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LYNSTARTVEJLEDNING*

FULDSTANDING STARTPROCEDURE*

/\ WARNING!

Les og forstd hele oper-
atermanualen, fer du forseger
at udfere nogen procedurer pa
maskinen. Hvis disse an-
visningerne ikke folges, kan det
medfore alvorlig personskade.

1. Tilslut netledningen til 120V stremindgangsmod-
ulet.

CYOE STagy

2. Drej afbryderen til positionen ON (TIL). HMI'en
starter automatisk, nar afbryderen pa stremind-
gangsmodulet er drejet til ON (TIL).

MAX™ Operatgrmanual®

1. Treek ngdstopknappen ud, og tryk pa den
grenne teend/sluk-knap. Det grgnne lys
begynder at lyse og aktiverer MCR.

Bemark: Hvis posefylderen er udstyret med en
signalsgjle (ekstraudstyr), afgiver hornet en lyd,
indtil HMI-programmet er indlaest. Tryk ikke pa
den grgnne taend/sluk-knap, for HMI-programmet
er indlaest, for at undga at hornet afgiver en lyd.
Hornet kan derefter deaktiveres ved at trykke pa
Reset-knappen.

Bagger Settings

o

Job Setup

Exit To Windows Shutdown HMI *

* se side 8-1 for CE-modeller.

oversaettelse af den originale manual



DENNE SIDE ER BEVIDST TOM



SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

NEDLUKNINGSPROCEDURE FOR POSE-

FYLDEREN*

FULDSTANDING NEDLUKNINGSPROCEDURE

Posefylderen skal korrekt lukkes ned i den

rigtige reekkefolge.

1.

Tryk pa og hold knappen “Luk HMI ned”
nede i 3 sekunder pa skaermen
“Hovedmenu”. HMI-programmet lukkes ned.

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

Warning

VIGTIGT! LAD HVI'EN/PC’EN LUKKE HELT
NED, FOR DU FORTSATTER MED NAESTE

TRIN.
- Windows skal veere afsluttet korrekt.

- Sluk ikke for strammen under denne proces.
Ellers kan Windows-filerne blive beskadiget.

MAX™ Operatgrmanual®

3. NAR SKAERMEN ER SORT, stilles afbryderen

pa stremindgangsmodulet pad OFF (FRA).
Stremforsyningen til maskinen er afbrudt.

* se side 8-2 for CE-modeller.

oversaettelse af den originale manual
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SHARP, FORORD

e Tak fordi du valgte posefylderen Sharp MAX™ . Sharp MAX™ er den prisbillige Igsning til manuel
pafyldning af produkter i poser, hvilket markant reducerer emballageomkostningerne og forbedrer

pakkekvaliteten. Sharp MAX™ er udstyret med en valgfri integreret hgjtydende, prisbillig farvebandsprinter
til at udskrive stregkoder, tekst eller grafik pa emballagematerialet.

Begge modeller af Sharp MAX™ kan opgraderes til en ce version, der opfylder EU’ens sikkerheds-, sundheds
- og miljgkrav.

Sharp MAX™ posefylderen kan opgraderes fra en manuel maskine, hvor produkterne manuelt fyldes i poser, til
et fuldautomatisk emballeringssystem. Forskelligt ekstraudstyr, herunder vaegte, teellere og transportband, kan
nemt tilsluttes via valgfri graenseflader.

Din Sharp MAX™ er resultatet af omfattende forskning og marktest med fglgende funktioner:

e Avanceret Step Logic-programmering teknik, der logisk styrer hver maskinhandling (trin) i
reekkefglge og verificerer, at den korrekte handling har fundet sted med sensorfeedback.

e Forenklet layout af digitale udgange i PLC-programmet for nem fejlfinding.
e Forbedret fejlhandtering, der kan vise flere fejltilstande samtidigt.

e Enkel opseetning, som kan udfares af operatgren.

e Viser status for alle PLC ind-/udgange, inklusive udvidelsesind-/udgange.

e Manuelle bevaegelsesknapper pa skaermen Ekstraudstyr, der vha. tekst og farver giver
oplysninger om enhedens tilstand.

e Pa hjeelpeskaerme vises indstillingsomrader og standardveerdier.
e Hastighedsindstillinger i tommer/sekund i stedet for kun tal.

De anvendte materialer er udvalgt med henblik p4 maksimal holdbarhed og optimal ydeevne. Hver maskine in-
spiceres og afpraves grundigt fgr afsendelse.

OM DENNE MANUAL

Denne manual er blevet udarbejdet til at blive brugt ved betjening af det modulsere system Sharp MAX™. Man-
ualen indeholder nyttige fakta om betjening og information om grundleeggende fejlfinding.

Det er vigtigt, at du seetter dig ind i produktet s& meget som muligt, fer du betjener maskinen eller foretager
fejlfinding.

Sorg for at laese afsnittene VIGTIGE SIKKERHEDSOPLYSNINGER og INDLEDNING i denne manual, far
maskinen tages i brug.

MAX™ Operatgrmanual® overseettelse af den originale manual
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GENEREL INFORMATION

LAS ALLE ANVISNINGER F@R BRUG

e Nar du har modtaget enheden, skal du pakke den ud og kontrollere den for skader, der kan veere opstaet
under forsendelsen. Sharp Packaging er pa ingen made ansvarlig for skader, der opstar under transport.
Hvis du modtager beskadiget udstyr, er det dit ansvar at fremsaette erstatningskrav mod shippingfirmaet.

e Lees anvisningerne omhyggeligt. Bliv fortrolig med betjeningselementerne og korrekt brug af enheden. Brug
ikke maskinen, nar du er traet, syg eller pavirket af alkohol, stoffer eller laagemidler.

¢ Anvisningerne og oplysningerne i denne manual er afggrende for korrekt installation og betjening af dette
udstyr. For at undga forsinkelser pa grund af forkert installation og betjening af maskinen, skal du sgrge for,
at disse instruktioner laeses af samtlige personer, der installerer, betjener eller vedligeholder maskinen.

e ADVARSELSINSTRUKTIONERNE i denne manual er ikke beregnet til at daekke alle mulige forhold og situ-
ationer, der kan opsta. Det skal forstas, at sund fornuft, varsomhed og forsigtighed er faktorer, der ikke kan
indbygges i en maskine. Personer, der installerer, vedligeholder eller betjener maskinen, skal sarge for, at
der tages hensyn til disse faktorer. Hvis udstyret ikke installeres, vedligeholdes og/eller betjenes i henhold til
producentens anvisninger, kan det fare til forhold, der kan medfere personskade og/eller tingskade. Kontakt
Sharp Packaging for at f& oplysninger om eventuelle problemer eller forhold, som du ikke fuldt ud forstar.

MASKINENS SIKKERHEDSFUNKTIONER

Sikkerhedsoplysningerne i denne manual er retningslinjer, der skal fglges af alt personale. Alle, der betjiener eller vedligeholder
udstyret, skal uden undtagelse have laest og overholde alle sikkerhedsoplysninger i denne manual.

SIKKERHEDSANORDNINGER, DER ER KONSTRUERET TIL DENNE MASKINE, MA IKKE DEAKTIVERES
ELLER FJERNES.

Alle operatgrer skal vaere bekendt med deres egne retningslinjer for arbejdsbeskyttelse. Haender, arme, har og
tej ma ikke veere i neerheden af bevaegelige eller varme dele af maskinen. Taend ikke for maskinen, hvis nogle
af maskinkomponenterne er blevet afmonteret eller aendret.

Nodstopknap

En (red) ngdstopknap befinder sig i nederste venstre hjgrne af skaermpanelet; nar der trykkes pa nedstopknap-
pen, stopper maskinen gjeblikkeligt ved at afbryde strammen til PLC-udgange, motorer og motordrev.

FOREBYGGELSE AF BRAND

Det skal sikres, at der er en brandslukker i naerheden af maskinen. Hold maskinen vaek fra gnister, flammer og
breendbare materialer. Tag stikket ud af stikkontakten fgr vedligeholdelse eller renggring. Alle el-komponenter
skal veere i god stand og rene.

Brand i elektriske apparater kan opsta, hvis ledninger er ridsede, korroderede, falmede, ikke lzengere er
isolerede eller ledningsenderne er beskadigede. Disse skader skal udbedres med det samme.

Blotlagte el-komponenter ma aldrig komme i kontakt med jordforbindelsen og andre elektrisk ledende genstande
som f.eks. veerkigj.

SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER FOR EL-KOMPONENTER

Searg for, at der ikke er vaesker i naerheden af maskinen, sa risikoen for at spilde vaeske pa el-komponenter og
kortslutning elimineres.

Hvis der spildes vaeske pa maskinen, skal du afbryde stremmen med det samme, og nar du har fjernet vaesken,
skal du afprgve alle el-komponenter for at sikre, at de fungerer korrekt. Alle ledninger og tilslutninger skal holdes

MAX™ Operatgrmanual® 1-1 overseettelse af den originale manual
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GENEREL INFORMATION

rene, og kroppen, handholdte veerktgjer og andre elektrisk ledende genstande skal holdes veek fra blotlagte ek
komponenter for at undga kortslutning.

Searg for, at el-skabet altid er lukket, medmindre der er behov for vedligeholdelse. Sarg altid for, at jordledningen
er korrekt forbundet til jord, far maskinen startes. Anvend dobbelt jordforbindelse for ekstra beskyttelse. Efter
installation af maskinen, skal alle elektriske tilslutninger kontrolleres, og alle elektriske kredslgb skal testes, far
maskinen startes.

SADAN UDF@RES JORDFORBINDELSEN

Forkert tilslutning af udstyret til jordlederen kan medfgre risiko for elektrisk stgd. Sperg en autoriseret elektriker
eller servicetekniker, hvis du er i tvivl om, hvorvidt maskinens stikkontakter er korrekt jordet.

Denne maskine skal veere jordet. Hvis der opstar en fejlfunktion eller en skade pa maskinen, reducerer jordforb-
indelsen risikoen for elektrisk stad ved at sgrge for, at strammen kan bortledes via en vej med mindst modstand.
Denne maskine er udstyret med en ledning med jordleder til udstyr med et 3-benet jordstik. Stikket skal veere
tilsluttet en stikkontakt, der er korrekt installeret og jordet i overensstemmelse med alle lokale regler og direk-
tiver. Det stik, der felger med maskinen, ma ikke aendres.

Hvis den lokale stremforsyning ikke opfylder ovenstaende specifikationer, eller hvis du er usikker pa, om der
findes en effektiv jordforbindelse i din bygning, skal du fa en autoriseret elektriker eller dit lokale elforsynings-
selskab til at kontrollere jordforbindelsen og afhjaelpe eventuelle problemer.

Sikkerhedsoplysningerne i denne manual er retningslinjer, der skal falges af alt personale. Alle, der betjener
eller vedligeholder udstyret, skal uden undtagelse have laest og overholde alle oplysninger i denne manual.

OPBEVARING

Hvis maskinen ikke skal anvendes i leengere tid, skal den opmagasineres i den originale transportkasse for at
beskytte den mod skader.

DEFINITION AF TERMER e Sgrg for, at alle sikkerhedsfunktioner, af-
skaermninger, sikkerhedslase og sensorer er i
A | denne manual anvendes folgende sikkerheds- funktionsdygtig stand.

meddelelser med fglgende symbol.
e Det skal altid sikres, at alle mekaniske bevaegel-

Dette symbol angiver vigtige sikkerhedsforhold i ser er standset, og at alle opvarmede maskinkom-
forbindelse med betjening og vedligeholdelse af ponenter kan afkgle, far du fierner maskindele.
Sharp MAX™,

e Omradet omkring maskinen skal holdes frit for
SIKKERHEDSREGLER OG -PROCEDURER affcl:u LJI UHL UIIUI IJIU < PUDUI IIIG II\I\U hUbU OIH

&ﬁl&' ON
Maskinen kreever regelmeessig, periodisk vedligehold- Op omkring e
else for at sikre palidelig drift. Der ma ikke udfgres «GENERAL CAUTION: Indicates information
vedligeholdelse, medmindre sikkerhedsforanstalt- important to the proper operation of the
ningerne i forbindelse med vedligeholdelse er equipment, failure to observe may result in
fuldsteendigt forstaet. damage to the equipment and minor bodily
e Folg alle instruktioner i denne vejledning med injury.
henblik pa sikker betjening af maskinen.
e Folg alle virksomhedens og branchens stand- A WARNING
ardsikkerhedsretningslinjer for denne type GENERAL WARNING: Indicates  information

maskiner ud over dem, der er anfgrt i denne man- important to the proper operation of the equipment,
ual. failure to observe may result in damage to the
equipmentand severe bodily injury or death.
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VIGTIGE SIKKERHED-

MASKINENS SIKKERHEDSFUNKTIONER

Sharp MAX™ er udstyret med afskeermninger, der
deekker det opvarmede forseglingsomrade og under-
siden af hovedenheden. BRUG IKKE MAX™ | hvis
disse eller andre afskaermninger er afmonteret.

Den gverste Lexan® afskaermning er placeret oven pa
speendebakkeafskeermningen. Takket veere af-
skeaermningens udformning er det muligt at leegge
produkter ned i poserne. Sharp Packaging anbefaler,
at MAX™ udstyres med dobbelte handflade-knapper
(ekstraudstyr) til at starte cyklussen med for at sikre,
at operatgrens haender ikke kan rgre ved forseglings-
og trykstaengerne, nar maskinen kgrer.

Pa betjeningspanelet befinder sig en ngdstopknap;
nar der trykkes pa denne knap, stopper maskinen
gjeblikkeligt ved at afbryde stremmen til
hovedstyrerelaeet, PLC-udgange, motor, motordrev og
luftventiler. Figur 1-3A.

Nodstopknap spaendebakkeafskaermning

Figur 1-3A. Sikkerhedsfunktioner

SIKKERHEDSMZAERKATER

Figur 1-3B viser en meerkat, der er anbragt pa Sharp
MAX™ overalt hvor en aftagelig afskaermning eller et
aftageligt panel er monteret. Afbryd altid stream-
forsyningen til maskinen, for du fjerner afskeermninger
og/eller paneler.

A CAUTION

Side crush and
burn hazard.

Keep hands and arms
clear of sealing area.

Do not operate with
guards removed.

A1 e RatelyAale Ox e Toorder Mo M 107 MB0H

AWARNING

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

SPZANDEBAKKE MED HINDRINGSREGISTRERING

Forseglingsenheden er udstyret med en
spaendebakke med hindringsregistrering, som kan
registrere en blokering i forseglingsomradet. Hvis
spaendebakkesensorerne registrerer en genstand, der
forhindrer spaendebakken i at lukke, afbryder
spaendebakkens magnet stremmen til maskinen og
maskinen saettes i fejltilstand.

| displayvinduet vises der en meddelelse, der in-
formerer operateren om spaendebakkefejlen, sa oper-
atgren kan rydde forseglingsomradet og nulstille
pafyldningscyklussen.

MAX™ Operatgrmanual®
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SHARP EZ-BAGS OG FOLIEMATERIALER

SHARP EZ-BAGS® og FOLIEMATERIALER

Ring til Sharp kundeservice pa telefonnummer
(800-634-6359) for at bestille Sharp EZ-Bags® og
for oplysninger om folie- og posespecifikationer.

Sharp MAX™ er designet med henblik pa at kunne
anvende en lang raekke posestarrelser og -materialer.
Sharp EZ-Bags® anbefales for optimal ydeevne,
effektivitet og sikkerhed. Specifikationerne for sys-
temets ydeevne er baseret pa anvendelse af en-
sartede, fordbnede kvalitetsposer. Alle poser, der an-
vendes i maskinen, skal opfylde Sharp Packaging
Systems' produktionstolerancer. Pa fglgende liste er
der anfert nogle af Sharp EZ-Bags® folier, der fas via
Sharp Packaging Systems, Inc.

e LD-polyeetylen (LDPE)
e Lineeert LD-polyaetylen (LLDPE)
e Polyaetylen med hgj molekylveegt og
hgj teethedsgrad (HMWHDPE)

Lamineret orienteret polypropylen (Laminate/
OPP)

Polypropylen
Metallisk folie (inkl. ledende folier)
Koudvidede folier (kombinationsfolier)

Andre laminater (alle andre laminater lam-
ineret med polyaetylen)

Antistatisk og turbo
Elektriske folier
VCI korrosionsheemmende folier

Uigennemsigtige folier

FARVEBAND MED TERMISK OVERF@RSEL

Sharp termiske farveband er udvalgt specielt til brug
med vores printer. Brug af farveband, der ikke er lev-
eret af SHARP, kan resultere i darlig udskrivning-
skvalitet, iseer stregkoder og evnen til at scanne
sadanne stregkoder.

Anbefalede farveband fra Sharp er:

Modstandsdygtige over for sort bleek, ridser
0g smuds

2000’ (609,6 m), 3,5 til 4,5 mikron tykke.
1” kerne, kreever intet indhak
[ )

Blaekside indvendig

Kun farveband med coatet bagside

Termiske farveband til saerlige formal, andre starrelser
end dem, der er neevnt ovenfor, f.eks. farveband med
farver eller farveband til lav temperatur, er ogsa
tilgeengelige.

MAX™ Operatgrmanual®
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SPECIFIKATIONER

SPECIFIKATIONER FOR EMBALLAGEMATERIALE

POSEBREDDE POSELANGDE FOLIEMAL
MINIMUM 27 (5,1 cm) 3,5” (8,9 cm) ,001” (1 mil) 25 mikron
MAKSIMUM 12” (30,5 cm) 32" (101,6 cm) ,004” (4 mil) 100 mikron

Tabel 1-5A. 1143 Emballagespecifikationer.

POSEBREDDE POSELANGDE FOLIEMAL
MINIMUM 2" (5,1 cm) 4,5” (11,4 cm) ,001” (1 mil) 25 mikron
MAKSIMUM 20" (50,8 cm) 32” (101,6 cm) ,004” (4 mil) 100 mikron

Tabel 1-5B. 1145 Emballagespecifikationer.

SPECIFIKATIONER FOR MASKINEN

EFFEKT N@DVENDIG HASTIGHE
(STROMKILDE) VAEGT TRYKLUFT D DRIFTSTEMP. LUFTFUGTIGHED
115VAC 50/60 Hz, Ca. 227 50 poser/ 32°-140° F0°-40°C 10% - 90% RL ikke-
10 am- a. min.* kondenserende
pere**230VAG 1 kg (500 | 8OPS! (55 SCFM)(5,5
fase, 5 ampere, 50- Ibs.) ar)
60 Hz

Tabel 1-5B. Specifikationer for maskinen

" kun stremforsyningskilde til CE-versioner.
A Vagten afhanger af monteret ekstraudstyr og posefyldermodul.

* Ekstraudstyr for forsegling, emballagemal samt vaegt og sterrelse af produktet medfarer, at hastigheden varierer.

MAX™ Operat@rmanual© 1-5 oversaettelse af den originale manual
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MASKINMAL

AFBILDNING SET FORFRA

Posefylderens mal set forfra.*

Mal er angivet i tommer.

| ® a4 |= [ —
9% d 5
o ST : .
NI
| A—— =
=

Tabel 1-6. 1145 set forfra.

* Model 1143 justeres til samme hgjde.

MAX™ Operatgrmanual® 1-6 overseettelse af den originale manual
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MASKINMAL

AFBILDNING SET FRA SIDEN

Posefylderens mal set fra siden.*

Mal er angivet i tommer.

o b

33.34
27.14

Tabel 1-7. 1145 set fra siden

* model 1143 har samme hgjdejusteringer.

MAX™ Operatgrmanual® 1-7 overseettelse af den originale manual
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MASKINMAL

AFBILDNING SET OVENFRA

Posefylderens mal set ovenfra.”

Mal er angivet i tommer.

5
o B [ 7 ] %‘m“

e NI

58.76 ‘J
Centerof , ® LA
,‘1-\! Gravity®™ ® = * .
Sy i T
-
o o
le_ o 0 O,
ol -
LI

21.87

29.05

5263 +

Tabel 1-8. 1145 set ovenfra
* Model 1143 er 45,32” bred og 39,81” dyb.
** Tyngdepunkt for 1143 er 26,90” bred og 23,32” dyb.
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FUNKTIONSPRINCIPPER

Maskinen MAX™ har fire forskellige driftstilstande: Manuel, Auto, Filler og Auto Filler. Driftstilstandene Manuel
og Auto er indbygget i maskinen og kreever ikke ekstraudstyr eller aendringer af fabrikskonfigurationen.
Driftstilstandene Filler (pafyldning) og Auto Filler (automatisk pafyldning) er valgfrie og skal konfigureres pa
skaermen Factory Configuration (fabrikskonfiguration).

Ved en fylder forstds en maskine som f.eks. en vaegt, vibrationsskal eller indlgbstransportgr, der fylder produkt
pa en aben pose, far posen forsegles. En fylder kraever Handshaking 1/0 mellem posefylderens PLC og
fylderen, sa fylderen ved, hvornar produktet skal leveres til posefylderen, og posefylderen ved, hvornar der skal
udfgres en cyklus.

Ved termen Automatisk forstas, at posefylderen tilfarer poser. Hvis maskinen karer kontinuerligt og tilfarer pos-
er, uden at operatgren manuelt starter hver cyklus, med undtagelse af den farste pose ud, kgrer maskinen au-
tomatisk (Auto). Hvis operataren ved hver posefyldercyklus manuelt skal trykke pa en start-knap, fodkontakt osv.
for at starte en cyklus, karer maskinen i manuel tilstand.

MANUEL TILSTAND

Posefylderens tilstand vist pa skeermen Dashboard.

Bagger Mode

Fylder = FRA

Auto Dwell: E Auto = FRA

Bade Fylder- og Auto-knapperne star pa FRA ved HMI'en (menneske-maskine-graenseflade). | manuel tilstand
tilfarer eller fylder operatgren hver aben pose og udfgrer derefter en cyklus pa posefylderen. Operatgren starter
en cyklus ved en af fglgende metoder:

1. ved at treede pa fodkontakten.
2. ved at trykke pa trykknappen Cyklus ved brugergreensefladen.
3. ved at trykke pa de optiske bergringsknapper (ekstraudstyr).

I manuel tilstand tilfarer maskinen en pose ad gangen. Arbejdscyklens hastighed i den manuelle tilstand
afhaenger i hgj grad af, hvor hurtigt operatgren kan fylde poserne.

PAFYLDNINGSTILSTAND

Bagger Mode
Fylder = TIL
Auto Dwell: :
Auto = FRA

Posefylderen karer i “Pafyldningstilstand”, nar fylderen er aktiveret (TIL) og automatik er deaktiveret (FRA). |
denne tilstand kgres der en enkelt pose ud hver gang og operataren skal starte en cyklus for hver pose. | denne
tilstand s@rger en pafyldningsanordning eller maskine for at den abne pose bliver tilfart eller fyldt.

Fylderen bruger handshake-signaler for at kare synkront med posefylderen for at levere produkter. En udgang
pa posefylderen sender et signal til fylderen for at denne leverer et produkt og en indgang pa posefylderen send-
er et signal, nar fylderen er faerdig. Pafyldningstilstanden kan f.eks. bruges, nar en operatgr manuelt laegger et
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tidsskrift ned i en pose efter at indferingstransportgren har leveret dens separate del eller komponent.
Klar til fylder (0:3/00) - Posefylderens PLC (programmerbar logisk styringsenhed) teender for denne udgang pa felgende made:
1. Maskinen har fuldfert en cyklus og praesenteret en ny pose.
2. Hvis posefylderen er udstyret med en indgangstragt:

e Tragten abnes

3. Hvis posefylderen er udstyret med en indgangstragt OG sensor(er) for “POSE ABNET”:
e Tragten abnes

e Sensoren detekterer, at posen faktisk er aben.

Nar ovenstaende betingelse(r) er opfyldt, teender PLC-programmet udgang O:3/00, og forteeller fylderenheden, at der er en
pose, som er klar til at blive fyldt. Fylderenheden frigiver produktet til den abne pose.

Fylder faerdig (1:2/00) - Fylderenheden taender posefylderens PLC-indgang 1:2/00.

Dette signalerer til posefylderen, at fylderen har afsluttet leveringen af produktet. Pafyldningsmaskinen skal vaere udstyret
med et relee til isolering af tarkontakten til dens signalenhed for at sikre elektrisk isolering mellem fylderen og posefylderens
PLC.

For pafyldningsmaskinfunktionen findes der en separat detaljeret specifikation “Sharp Packaging Filler Handshaking”. Specif-
ikationen daekker alle posefyldere fra SHARP og omfatter sékaldte “signature sign-off” linjer, s& leveranderer af
pafyldningsmaskiner fuldt ud opfylder denne specifikation. Dette sikrer ogsa korrekt drift af et komplet sys-
tem.

Bagger Mode
AUTOMATISK TILSTAND

CoE G Fylder = FRA

Auto = TIL

Posefylderen kerer i “Automatisk tilstand”, nar fylderen er deaktiveret (FRA) og automatisk tilstand er aktiveret (TIL). | autom-
atisk tilstand fylder maskinoperatagren manuelt den dbnede pose, mens maskinen karer automatisk. Cyklussen startes ved
hjeelp af en tidsforsinkelse kaldt “Timer for automatisk pausetid”. Dette gar det muligt for maskinen at kgre sit eget tempo, nar
produktionshastigheden er kritisk. Timeren for automatisk pausetid giver operatgren tid til manuelt at laeagge produktet ned i
den abne pose. Nar tidsforsinkelsen er udlgbet, forsegles posen, og den naeste pose indfares. Pausetiden for indleesning
kan justeres i brugergraensefladen.

Operatgren starter tilfgrsel af den fgrste pose, og automatisk tilstand aktiveres med det samme. Nar posen er abnet, fylder
operatgren produkt pa posen (timeren for ileegning kerer). Nar tiden er udlgbet, starter posefylderen autom-
atisk forseglingscyklussen og tilfgrer den naeste pose. Operatgren kan trykke Stop-knappen i bruger-
greensefladen for at annulere den automatiske tilstand.

AUTOMATISK PAFYLDNINGSTILSTAND

Bagger Mode

oo [0

Fylder = TIL
Auto = TIL
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Posefylderen karer i “Automatisk pafyldningstilstand”, nar bade fylderen og automatisk tilstand er aktiveret (TIL).
I denne tilstand bruges en fylderenhed til bade péafyldning og automatisk udlgsning af den naeste cyklus. Dette
opnas ved hjaelp af handshaking 1/O i posefylderens standardstyringsinterface. Fylderenheden skal overholde
specifikationen “Sharp Packaging Filler Handshaking”.

Klar til fylder - Denne udgang TANDES kun, hvis falgende betingelser er opfyldt:
1. Maskinen har fuldfert en cyklus og praesenteret en ny pose, som er klar til at blive fyldt.
2. Hvis posefylderen er udstyret med en indgangstragt OG sensor(er) for “Pose abnet”:

e Sensoren detekterer, at posen faktisk er aben.

Nar ovenstaende betingelse(r) er opfyldt, teender PLC-programmet udgang O:3/00, og forteeller fylderenheden,
at der er en pose, som er klar til at blive fyldt. Fylderenheden frigiver produktet til den &bne pose. Fylderenheden
teender PLC-indgangen 1:2/00 Fylder feerdig, hvilket signalerer til posefylderen, at pafyldning af posen er fuldfart.

Nar PLC’en laeser, at 1:2/00 er TAENDT, nulstiller den handshake-udgangen 0:3/00 til OFF (FRA). Dette starter
ogsa en afsaetningstid for fylderen i PLC’en. Denne tidsforsinkelse kan justeres af brugeren. Posefylderens
naeste cyklus starter automatisk, nar tidsforsinkelsen er afsluttet. Posen forsegles og den naeste pose fgres
frem, abnes og ggres klar til fylderen. O:3/00 taendes igen, nar posefylderens cyklus er fuldfart uden fejl.

Den automatiske pafyldningstilstand udnytter fuldt ud handshaking 1/O-signalerne for fylderen, mens maskinen
kontinuerligt kgrer automatisk. Den automatiske pafyldningstilstand kan nemt annulleres ved at trykke pa Stop-
knappen pa betjeningspanelet.

STYKTALLING

Batchteelleren teendes fra skaermen Indstillinger for posefylder og vises pa

e FasComiet | g armen Dashboard.
0
Posefylderen har en indstilling til stykteelling. Stykteellingtilstanden bruges sam-
men med pafyldningstilstanden. Nar stykteelleren er teendt, teeller posefylderen
Asobwer: (9 ||| T [3 | | hvert stykke, mens det lzegges ned i den abne pose. Nar sidste teelling er naet,

teendes signalet Fylder udigser for at starte fylderens efterlgbstid.

Fylder = TIL
Auto = TIL/FRA
Stykteeller = TIL

Faktisk optaelling — Tallet under “Stykteeller” viser, hvor mange dele der er blevet talt. Dette tal nulstilles, nar
posefylderens cyklus startes eller hvis stykteelleren slukkes. Maltallet bestemmes i det job, der er blevet indlaest
fra skaermbilledet Jobindstillinger.

Dele kan tilfgres og teelles pa falgende made:
1. Pafyldningsmaskine

¢ En automatisk pafyldningsmaskine kan levere en del ad gangen og signalere det til posefylderen ved
hjeelp af indgangen 1:2/00 “FYLDER FARDIG”. Posefylderen teeller hver stigende kant af 1:2/ 00 som en
enkelt del. Nar de optalte dele er lig med malvaerdien, er pafyldningscyklussen afsluttet og posefylderen
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karer automatisk, nar efterlgbstiden er udlabet.

o Nar opteellingen af dele udfgres af fylder, ma den kun levere del eller forsgge at teelle, nar udgang O:3/00
er teendt. Udgang 0:3/00 forbliver teendt, indtil den sidste teelling er naet. Stykteellingen skal udfgre hand-
shaking i overensstemmelse med “Sharp Packaging Filler Handshaking-specifikationen”.

2. Sikkerhedslysgitter — Manuel tilfgrsel

o Nar lysgitteret bruges ved manuel tilfgrsel af produkter, laegger operatgren produktet i den abne pose. Nar
operatgren fiemer handen fra sikkerhedslysgitteret, @ges styktaelleren med et. PLC-logikken er indstillet korrekt for at sikre,
at hver ind- og udgang pa lysgardinet producerer preecist én tzelling for styktzelleren. Nar operatgren manuelt har tifart det
gnskede styktal (1-999), initieres fylderens cyklus og droptimeren startes.

Bemaerk: | denne tilstand er sikkerhedslysgitterets funktion er 100 % effektiv. Lysgitteret stopper altid
maskincyklussen, hvis det overskrides nar som helst under posefylderens cyklus.

1. Tragtmonteret lysgitter med hgj densitet

o Stykteelling kan ogsa foretages med et lysgitter med hgj densitet, der er monteret over trag-
tabningen og tilsluttet til fylderen udlgser indgang 1:2/0. Det ville ikke veere et sikker-
hedslysgitter. Stykteellingen ages med én, hver gang en del falder gennem lysgitteret. En
indekseringsindlgbstransportar kan bruges til at levere delene frem til tragten. Lysgitteret
skal have en oplgsning, der er finere end den mindste del for at sikre, at hver del bryder
lysgitteret.

BATCHTALLER
Batchteelleren teendes fra skeermen Indstillinger for posefylder og vises pa skeermen Dashboard.

Posefylderen har en indstilling for batchteelling. Batchtaelling gor det muligt for kunden at kare
sz produkter til et bestemt antal og derefter stoppe maskinen. For at bruge denne
0 funktion skal operatgren kgre den fgrste pose ud i tilfgringsposition og derefter nul-

stille taelleren.

Targer Styktaeller = TIL

Maltzelling - Dette er malteellingen, som operatgren kan justere mellem 1-32767.
Nar den faktiske opteelling svarer til denne veerdi, stopper posefylderen, og den kan
ikke kare igen, far denne teeller er blevet nulstillet.

Faktisk optaelling - Tallet under “Batchteeller” viser, hvor mange poser der er
blevet fyldt og forseglet. Teellingen ages hver gang, at forseglingsstangen er blevet trukket
tilbage.

Teelleren fungerer i alle tilstande og er ikke knyttet til funktionen Stykteelling.
FORTLZBENDE FORSEGLINGSPOSER

Funktionen Fortlgbende forseglingsposer teendes fra skaermen Indstillinger for posefylder og vis-
es pa skaermen Dashboard.
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Denne tilstand er en speciel driftstilstand, der ggr det muligt at samle flere fyldte og forseglede
poser sammen i en kontinuerlig keede. Denne funktion har dog visse indskraenkninger og be-
graensninger. Denne driftstilstand kreever, at operatgren er szerdeles opmarksom pa at holde
drivrullerne rene og i god stand. Tilsmudsede drivruller kan medfgre tab af registrering og glid-
ning.

Conssaimesage” Gendannelsestilstanden er kun begraenset til abne gentagelser, fordi det ikke er
' muligt at erstatte posen, nar den er del af en strip. Gentaget forsag pa pose-
sl 01 fremfaring indstilles automatisk pa 0, hvis denne tilstand bliver valgt.

Target: 3

' Fortlobende forseglingsposer = ON (TIL)
Faktisk optaelling - Viser antallet af poser, som er blevet forseglet.

Maltaelling - Denne indstilling bestemmer det antal poser, som skal vaere forbundet
med hinanden. Den maksimale indstilling er begraenset til 10 fortigbende poser eller 50 tommer
samlet stripleengde, alt efter hvad der indtraeder farst. Operatgren kan indtaste det gnskede antal
poser, men hvis den samlede lzengde er over 50 tommer, genberegner PLC’en maltaellingen.

POSER | KO
Poser i kg teendes fra skaermen Indstillinger for posefylder og vises pa skeermen Dashboard.

Indstillingen Poser i kg er nyttig, nar der skiftes til udskrevne etiketter, nar der kgres et andet job.
Nar de bruges som designet, opretter start- og slutjobcyklusserne en kg, der repraesenterer antal-
let af poser mellem printeren og ileegningspositionen for posen. Start job saetter den farste nye

etiket i ileegningsposition. Slut job fierner den forrige etiket fra posefylderen. Laeengden pa kgen er

indstillet i jobdatabasen.
Bags In Queue

Start Job
End Job

Count: 0

Poser i ke = ON (TIL)

Start job - Nar denne knap, som skal holdes nede, er taendt, og maskinen korer, forer
posefylderen automatisk en ke med udskrevne poser frem, indtil den forste udskrevne
pose er i il&2gningspositionen. Den forsegler ingen af poserne i keen og abner ikke den
sidste. Hvis tilstandene Fylder/Auto anvendes, skal disse vaere SLAET TIL, for der trykkes
pa knappen CYKLUS. Denne knap slukker automatisk, nar Start job er afsluttet.

Slut job - Nar denne knap, som skal holdes nede, er tendt og maskinen kgrer, fjerner
posefylderen automatisk alle udskrevne poser. Den udskriver, forsegler, abner ikke poser
og gor heller ikke forsgg pa at scanne stregkoder pa nogen af poserne i keen. Hvis
tilstandene Fylder/Auto anvendes, skal disse vaere SLAET FRA, for der trykkes pa knap-
pen CYKLUS. Knappen slukker automatisk, nar Slut job er fuldfert.
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Recovered Tzelling - Her vises tzellingen for keen, nar hver pose fores frem. Tallingen
2 nulstilles, nar keen er faerdig.

TALLING AF GENDANNEDE POSER

Gendannelsestilstanden aktiveres automatisk, nar sensorerne for aben pose er
valgt og vises pa skaermen Dashboard.

Dette er antallet af poser, der ikke kunne abnes, mens gendannelsestilstanden var slaet til.
Teellingen kan nulstilles ved at trykke pa Reset-knappen.

HANDELSESLOG

Posefylderen har en haendelseslog, der registrerer alle fejl, haendelser og aendringer i
indstillingerne til en flad fil, der er gemt pa pc'en. Haendelsesloggen er et nyttigt diagnosticer-
ingsveerktaj, som kan bruges til at se pa alle de fejl eller aendringer, der er opstaet i labet af en
enkelt dag.

Brugeren kan sage efter en bestemt haendelse eller fejl ved at indtaste en tekststreng i sggefeltet.
Filer gemmes som en flad tekstfil pa pc'en og kan pakkes ud til et USB-flashdrev til diagnostiske
formal.
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TILLADELSER OG SZARLIGE

Dette afsnit beskriver og viser tilladte og seerlige betingelser. Generelt er en forudsaetning en betingelse, der skal
vaere opfyldt for at en bestemt proces eller handling kan finde sted.

1. Alle indstillinger skal vaere konfigurerede.

o Alle ekstrafunktioner skal veelges eller konfigureres, for de kan aktiveres. Hvis en indstilling ikke er valgt,
deaktiveres den tilhgrende funktion som standard.

2. Gendannelsestilstand:

e Gendannelsestilstanden slas til automatisk, nar den korrekte poseabningstype er valgt. Poseabning-
en skal have en pose aben sensor, der er monteret pa tragten. Gendannelsesfunktionen kan slas fra
ved at indstille Pose aben og Gentaget forsgg pa fremfagring af pose pa O.

3. Betingelser som skal vaere opfyldt - Samtlige af de felgende betingelser skal vaere opfyldt, far
maskinen kgrer:

e Hovedstyrerelaeet eller MCR skal vaere aktiveret i 3 sekunder. MCR er aktiveret, nar den grenne
trykknap lyser.

o Posefylderen ma ikke veere i en fejltilstand.

e Printeren (hvis maskinen er udstyret med printer) karer ikke.
e Valg af testmodel er ikke aktiveret.

o Batchtallet er IKKE naet.

e Alle posefylderens beveaegelser skal veere i deres udgangsposition som angivet af feedback fra posi-
tionssensoren.

Trykstangen er aben.
Forseglingsstangen er trukket tilbage.
Vakuumcylinderen (hvis den er monteret) er trukket tilbage.

Hvis funktionen Batchteeller er aktiveret, og teelleren har naet sidste taelling, skal taelleren nulstilles, for pose-
fylderen kan kgre igen.

4. Gennemfgr opstartssekvens - Maskinen skal veere tilsluttet en 120V stremkilde og skal forsynes med
tilstraekkelig ren, tar trykluft.

e Sorg for, at afbryderen pa 120V stremindgangsmodulet er stillet pa ON (TIL).

o Treek nadstopknappen ud.

e Tryk pa den grgnne taend/sluk-knap. Det grenne lys begynder at lyse og aktiverer MCR.

o HMTl’en starter automatisk, nar afbryderen pa strgmindgangsmodulet er drejet til ON (TIL).

5. Gennemfar nedlukningssekvens - Posefylderen skal korrekt lukkes ned i den rigtige reekkefgalge.
o Tryk pa ngdstopknappen for at afbryde strammen til 24V DC-strgmforsyningen.
e Tryk pa og hold knappen “Luk HMI ned” nede i 3 sekunder pa skaermen Hovedmenu.

e LAD HMPEN/PC’EN LUKKE HELT NED, FGR DU FORTSATTER MED NASTE TRIN. HMI-
programmet afsluttes og Windows skal ogsa afsluttes. Nar afslutning af programmerne er fuldfart, er
skeermen HMI sort.

o Stil afbryderen pa stremindgangsmodulet pa OFF (FRA). Stramforsyningen til maskinen er afbrudt.
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SIKKERHEDSNIVEAUER 1. Tryk pa h@ngelésikonet og indtast adgang-
skoden. Figur 1-11C.

Sikkerhed er skaermbaseret og defineret som tre
forskellige niveauer: Hgj, Mellemhgj og Ingen Sik-
kerhed.

Bagger Settings Admin

«

&
_—

billederne Hovedmenu, Dashboard, PLC-indstillinger
og Jobdownload.

Job Setup ‘ Service il

Heaj sikkerhed - Brugeren kan fa adgang til skeerm- © l‘ DFreiee @It
.3

Exit To Windows Eiy‘ Shutdown HMI *

<

Mellemhgj sikkerhed - Brugeren har alle tilladelser
pa hgijt sikkerhedsniveau, men kan ikke fa adgang til
skaermbillederne Service, Sprog og I/O.

Ingen sikkerhed - Brugeren har adgang til alle
skaermbilleder og funktioner undtagen skaermbilledet
Fabrikskonfiguration.

Stop

Nar sikkerhedsniveauet er Hgijt, vises der et Iast Access Denied
haengelasikon i nederste hgjre hjgrne af skaermen.

o)

Factory Configuration ‘ Dashboard Setup
Background Color l Directories
Last Aben

Event Log

I
|
Communications ‘ ( Language ‘
|
|

Figur 1-11A.

ph@e HMI from USB

eset kimory Defaults *

Meddelelsen “Adgang naegtet” vises, nar brugeren
forsgger at fa adgang til beskyttede skaermbilleder.

Bagger Settings ¥ Admin I
10 !‘ Machine Options g:[l':
Job Setup ‘ Service il  Press and hold for three seconds

o Access Denied
Exit To Windows 'Q‘ Shutdown HMI * @‘

Figur 1-11C. Tastatur

BEMZERK: Kontakt din supervisor eller chef for
at &ndre eller bestemme det korrekte sikker-
hedsniveau for din anvendelse.

Warning

Figur 1-11A. Skarmbillede med hgj sikkerhed.
Figur 1-11B.

Sadan a&ndres sikkerhedsniveauer
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SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

OPSTILLING AF MASKINEN*

maskinen. Se figur 1- 3A.

Din Sharp posefylder er leveret til dig godt emballeret i
en kasse for at forebygge beskadigelse af maskinen.
Det er vigtigt, at du felger anvisningerne pa fjernelse
af kassen, der er anbragt pa kassen.

Opstil Sharp MAX™ posefylderen efter udpakning i
et godt ventileret omrade pa en fast og svingningsfri
overflade. Inden du fortsaetter med at installere
maskinen, skal du sgrge for, at alle mgtrikker, bolte og
skruer er fastspeendte, da de kan have Igsnet sig un-
der forsendelsen.

Sharp MAX™ skal placeres pa en glat, jaevn over-
flade med adgang til 100 PSI ren, tar trykluft og en
korrekt jordet stikkontakt med 115 VAC, 50/60 Hz, 10
A (minimum).

Opstil maskinen pa en sadan made, at der er til-
straekkelig plads til bagsiden og hgjre side for at

A WARNING

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

ileegge folie til poser.

Searg for, at enheden er placeret i en komfortabel
hgjde til betjening og tilfarsel af produkt. Se
Hgjdejustering (side 2-6).

Enheden er udstyret med to drejelige hjul, som kan
lases, for nem mangvredygtighed. Las hjulene, nar

A WARNING

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

injury.

maskinen er opstillet pa det gnskede sted.
EL-KOMPONENTER*

Sharp MAX™ er udstyret med et 3-benet elektrisk stik
med jordforbindelse til 115 VAC, 50/60 Hz, 10 A
(minimum).

1. Tryk pa ngdstopknappen pa forsiden af
kontrolpanelet, far du tilslutter ledningen bag pa

AFSNIT 2 - OPSATNING OG

AUXILARY 170 \
YO STARY

Figur 2-1A. Elektriske tilslutninger.*

2. Serg for, at stikkontakten eller den haengende
fordeler er beregnet til den korrekte spaending og
at stikkontakten er jordet.

3. Seet den medfglgende netledning i stikkontakten
eller den haengende fordeler.

4. Seet hunstikket pa den medfelgende netledning i
bagsiden af maskinen, figur 2-1A.

5. Drej afbryderen til positionen ON (TIL).

Bemaerk: Kun PLC, HMI/PC og sensorer vil blive
forsynet med strem. HMI/PC starter automatisk.

6. Treek nadstopknappen ud, og tryk pa den grgnne
teend/sluk-knap.

7. Nu forsynes hele maskinen med strgm.

* se side 8-2 for CE-modeller
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AFSNIT 2 - OPSATNING OG
PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

OPSTILLING AF MASKINEN

TRYKLUFTFORSYNING

A WARNING

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

Sharp MAX™ har et filter/en regulator med en
indstiksende til en 1/4” NPT luftlynkobling med
nominelt flow (figur 2-1A). Maskinen kraever 100 PSI
(reguleret til 80 PSI) ikke-smurt ren tor luft ved 5
SCFM. Tilslut luftforsyningsledningen til maskinen ved
hjeelp af en MIL-C-4109E eller en tilsvarende udko-
blingskobling.

BEMAERK: Brug ikke en smgreanordning eller
smurt luft til maskinen. Ellers vil ventiler og cylin-
dre blive beskadiget.

Figur 2-2A. Tryklufttilslutninger

1. Slut luftslangen til regulatoren.
Loft heetten af regulatoren.

Justér til 80 PSI.

w0 D

Seet heetten tilbage pa regulatoren.
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@ AFSNIT 2 - OPSATNING OG JUSTER-

ISAETNING AF POSEFOLIE - STANDARD AFVI-

/\ WARNING

Use extreme caution when feeding bags into
machine; electrical voltage and possible pinch
points are present.

1. Fjern poserulleakslen fra enheden.

2. Placér folierullen pa akslen med en kernepatron
pa hver side af rullen. Figur 2-3B.

JOG FILM

3. Ret styrestifterne ind efter hullerne i kernenavet,
og skub kernepatronerne teet ind mod navet.

4. Placér poserullen midt pa rulleakslen, og stram
knapperne godt til.

5. Anbring rulleakslen pa holderen lodret med po-
sens abning mod bagenden. Placér rulleakslen i
holderen lodret pa bremsebandets side (med
bremsefjederen tilsluttet), og placér derefter
enheden lodret i den anden holder. Figur 2-3B.

6. For folien manuelt gennem rullerne. Pa siden af
Sharp MAX™ er der placeret et maerkat, der viser
hvordan posefolien fares gennem maskinen. Fig-
ur 2-3A.

7. Anbring folien bag pa drivrullerne. Poseabningen
skal veere gverst. Figur 2-3C.

8. Far folien frem ved at trykke pa trykknappen Step-
drift folie (figur 2-3A), indtil du kan se per-
foreringen mellem fotosensoren og trykstangen.

A CAUTION

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

9. Test cyklussen ved at trykke pa fodpedalen.

10. Justér om ngdvendigt poseleengden eller for-
seglingstiden som beskrevet pa skeermen
Indstillinger for posefylder. Se side 4-2.

Figur 2-3C. Poseabning

MAX™ Operatcarmanual© 2-3 oversaettelse af den originale manual



SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

AFSNIT 2 - OPSATNING OG JUSTER-

ISAETNING AF POSEFOLIE - DREVEN AFVIKLING

/\ WARNING

Use extreme caution when feeding bags into
machine; electrical voltage and possible pinch
points are present.

Et diagram, der viser hvordan posefolien fares gen-
nem maskinen, er placeret pa siden af Box Power Un-
wind i naerheden af bagsiden af posefylderen MAX™.
Figur 2-4A.

)

m—

Figur 2-4A. Mzerkat fremfering af bane.

N
|

1. For at begynde med fore poserne gennem pose-
fylderen MAX, skal vippekontakten stilles pa
ABEN-positionen. Sgrg for, at danserlasen gar i
indgreb ved at flytte lasestiften ind i danserarmen.

Figur 2-4B. Vippekontakt og danserlas.
Figur 2-4B.

2. Abn kassen med poserne.

3. Traek bakken til kassen ud, og anbring kassen
med poserne centreret pa bakken. Figur 2-4C.

Figur 2-4C. Kasse pa bakke

BEMAERK: Anbring kassen i bakken pa en sadan
made, at perforeringen af den forste pose abnes
mod dig, nar du star bag kassen.

4. Skub bakken til den forreste position. Lasn
grebene pa de to kasseferinger, og skub de to
feringer ind med samme afstand, indtil kassen er
klemt ind mellem dem. Figur 2-4D.

Figur 2-4D. Kassefgringer

5. Fastspeend de to greb.

6. Fgr banen ind i maskinen ifglge diagrammet pa
siden af maskinen.

7. Drej spoleventilkontakten til LUKKET-positionen.
Herved “klemmes” banen ind mellem klem-

MAX™ Operatgrmanual®
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@ AFSNIT 2 - OPSATNING OG JUSTER-

ISAETNING AF POSEFOLIE - DREVEN AFVIKLING

merullen og drivrullen.

8. Bring danserlasen ud af indgreb med dan-
serarmen.

9. Traek langsomt i banen, indtil du har tilstraekkelig
folie til at na frem til forsiden af posefylderen. Fig-
ur 2-5A. Nar du treekker i banen, ferer Power Un-

Figur 2-5A. Fremfering af bane.

wind banen fra kassen med poserne. Jo hardere
du treekker i banen, jo hurtigere bliver banen fort
frem.

10. Tryk pa knappen Stepdrift, og far langsomt banen
ind i drivrullen, indtil posefylderen stopper med at
fare folien frem, og sarg for, at banen er centreret.

.

Oy
Knappen Stepdrift

Figur 2-5A. Bane centreret pa drevrulle.
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ISAETNING AF POSEFOLIE - VFD DREVEN AFVIKLING

Pa siden af Power Unwind er der placeret et maerkat,
der viser hvordan posefolien feres gennem maskinen.
Figur 2-6A.

Figur 2-6A. Diagrammet viser, hvordan posefolien

1. For at begynde med fare poserne gennem pose-
fylderen MAX, skal vippekontakten stilles pa
ABEN-positionen. Figur 2-6B.

Figur 2-6B. Vippekontakt.

2. Abn kassen med poserne.

3. Lasn kassefgringerne, og abn fgringerne for at fa
plads til kassen med poser. Figur 2-6C.

Figur 2-6C. Kassefgringer.

BEMAERK: Anbring kassen i bakken pa en sadan

made, at perforeringen af den fgrste pose abnes
mod dig, nar du star bag kassen.

Skub kassen ind mellem kassefaringerne. Centrér
kassen péa bakken. Skub de to fgringer mod kas-
sen.

Fastspaend de to greb.

Far banen ind i maskinen ifglge diagrammet pa
siden af maskinen.

Drej spoleventilkontakten til LUKKET-positionen.
Herved “klemmes” banen ind mellem klem-
merullen og drivrullen.

Treek langsomt i banen, indtil du har tilstreekkelig

folie til at na frem til forsiden af posefylderen. Fig-
ur 2-5A. Nar du treekker i banen, farer Power Un-
wind banen fra kassen med poserne. Jo hardere

du traekker i banen, jo hurtigere bliver banen fart

frem.

Tryk pa knappen Stepdrift, og far langsomt banen
ind i drivrullen, indtil posefylderen stopper med at

fgre folien frem, og serg for, at banen er centreret.
Figur 2-5B.
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JUSTERINGER - HOJDE

A WARNING

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

/\ WARNING!

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

AWARNING

Machine head must be held in place when loosening
rotation adjustment bolts. Head will rotate when . L .
bolts are loosened and could cause damage to the Figur 2-7A. Bolte til hgjdejustering.
machine and/orbodilyinjury.

HOJDEJUSTERING

Maskinhgjden kan justeres for at give mulighed for
manuel ilaegning i en passende hgjde.

BEMAERK: Hojdejustering kraever to personer.

BEMAERK: En fjeder med kontraveegt er placeret
lodret i rammen. Nar boltene er Igsnet, kan
enheden Igftes eller saeenkes afhaengigt af
fijederspaendingen.

1. Lasn de hgjdejusteringsbolte, der er placeret
lodret pa rammen. Figur 2-7A.

2. To personer skal med begge haender tage fati el-
kabinettet og maskinkappen. Laft eller skub
maskinen ned for at placere den i den gnskede
hgjde.

3. Mens én person holder enheden i den gnskede
hgjde, skal den anden fastspaende de tre juster-
ingsbolte med et tilspaendingsmoment pa 37 fod-
0,4536 kg.
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JUSTERINGER - DREJNING AF HOVED
A WARNING AWARN'NG

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

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

3. Tag fati handtaget i bunden af betjeningspanelet,
og traek panelet ud for at fa adgang til boltene til
justering af drejningen figur 2-8A.

/\ WARNING!

Always remove air and electrical power from the

MAX:_“ prior to performing any service on the | 4 [ gsn justeringsbolten cirka 1/2 til 3/4 omgange.
machine.

5. Drej maskinen til den gnskede vinkel.

6. Fastspaend drejningsboltene med et tilspeend-

ingsmoment pa 15 fod-0,4536 kg.
DREJNING AF HOVED

] ) ) 7. Luk frontpanelet og fastspaend skruerne 1/4 om-
Visse tungere dele (ca. 2,7 kg) kan kraeve ileegning fra gang.

en vinkel for at forhindre beskadigelse af posen.
Enheden kan justeres trinlgst i en 90° bue fra lodret il
gulvet til helt vandret for at kompensere for dette.

Bemeerk: Dele, der vejer over 2,7 kg, eller som
kreever ekstra stotte, kan pakkes ved at tilfoje eks-
tra hylder og stottebakker.

BEMAERK: Sorg for, at luft- og el-ledningerne ikke
sidder fast og er fri for forhindringer, nar
maskinen drejes.

1. Seorg for at afbryde trykluft og strem fra enheden.

2. Lesn de seks skruer pa betjeningspanelet 1/4 om-
gang.

Figur 2-8A. Bolte til drejning af hoved.
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JUSTERINGER

JUSTERING AF LADEPLADEN

Figur 2-9A. Justering af ladeplade og hylde.

Ladepladen kan justeres til forskellige vinkler.

1. Fjern den stift, som luftcylinderen er monteret til
ladepladen med. Figur 2-9A.

2. Flyt ladepladen til den gnskede position, og
indseet stiften igen.

JUSTERING AF LASTHYLDEN

Ladehylden kan flyttes op og ned for at pakke poser af
forskellig starrelse.

1. Lesn de to lase pa hyldens handtag bag pa
ladepladen. Figur 2-9A.

2. Flyt ladehylden til den nye placering, mens du
holder hylden vandret.

3. Fastspaend lasene pa hyldens handtag.
JUSTERING AF BREMSEBAND - standard afvikling

Nar danserarmen nar toppen af sin vandring, skal fje-
deren flyttes til et hul teettere pa drejepunktet. Hvis
rullen med poser fortsat roterer efter en cyklus, skal
fiederen flyttes til et hul laengere vaek fra drejepunktet.

1. Left danserarmen for at reducere fjederspaending-

en. Figur 2-9B.
2. Treek fijederen ud af danserarmen.

3. Flyt fijederen til en ny placering.

Figur 2-9B. Justering af afvikling.

4. Friger danserarmen.

JUSTERING AF DANSERVZEGTEN - standard afvikling

Danserveegten er en finjustering af bremsebandet. Jo
leengere ud vaegten pa danserarmen er placeret, jo
mere spaending far banen.

1. Drej lasehandtaget for indstilling af danservaegten
mod uret at friggre vaegten. Figur 2-9B.

2. Flyt veegten til en ny placering.

3. Drej lasehandtaget for indstilling af danservaegten
med uret lase vaegten.

JUSTERING AF LUFTTRYKREGULATOREN

Indstil trykregulatoren, sa der vises et tryk pa 80 PSI
pa maleren.

1. Tilslut luftforsyningen til trykregulatoren.
2. Loft heetten af trykregulatoren.

3. Drej haetten med uret for at @ge trykket og mod
uret for at reducere trykket.

4. Tryk heetten ned for at lase den pa plads.

MAX™ Operatgrmanual® 2-9
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AFSNIT 2 - OPSATNING OG JUSTER-

JUSTERINGER - DREVEN AFVIKLING FRA

LUFTTRYK 1. Tilslut luft til maskinen.

2. Indstil vippekontakten fra OPEN (ABEN) til
CLOSE (LUK), mens du justerer flowkontrollerne,
indtil den gnskede hastighed er opnaet.

Denne justering vil reducere det tryk, som klemrullen
udgver pa drivrullen til afviklingen.

Figur 2-10A. BPU lufttrykregulatorer.
1. Tilslut luft til maskinen.

2. Left haetten af trykregulatoren pa afviklingen.

3. Drej haetten til det gnskede tryk. Trykket er fra
fabrikken indstillet til 50 PSI.

4. Tryk heetten ned for at lase den pa plads.

KLEMRULLENS LUKKEHASTIGHED
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u AFSNIT 3 - BETJENINGSELE-

TOUCHSKARM

Pa touchskaermen vises alle justeringsoplysninger
sammen med maskindiagnostik og fejilmeddelelser.

e Manuelle trykknapper pa serviceskaermene
giver bade tekst og farvetekster med hensyn
til enhedens tilstand eller beveegelse.

e Pa hjeelpeskaermene vises indstillingsomrader
og standardveerdier.

o Kiritiske fejlmeldinger har rgd baggrund og
kreever, at operatgren manuelt athjaelper
problemet og trykker pa Reset.

e Informationsmeddelelser har gul baggrund og
kraever ikke, at operatgren indgriber.

VENSTRE MENULINJE

Den venstre menulinje vises altid i venstre side af
touchskeaermen, nar HMI-programmet karer.

Hjem-knap: Tryk pa knappen for at ga til startskeer-
men.

Takometer-knap: Tryk pa knappen for at ga til skaer-
men Dashboard.

Nedpil: Tryk pa knappen for at ga til skaermen
Joboplysninger.

CPU-chip: Tryk pa knappen for at ga til skaermen
PLC-indstillinger.

Knap med redningskrans: Tryk pa knappen for at ga
til hjeelpeskaermen.

Cyklus: Tryk pa knappen for at starte en pose-
fyldningscyklus.

Stop: Tryk pa knappen for at stoppe posefylderen, nar
den er i pafyldningstilstand eller automatisk tilstand.

Nulstil fejl: Tryk pa knappen for at nulstille fejl.

Figur 3-1A. Venstre menulinje
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TOUCHSKARM

FEJLMELDINGER

Fejl er defineret som en fejltilstand, der standser
posefylderen og forhindrer, at maskinen kan tages i
brug igen, sa leenge fejlen varer ved. Fejl skal rettes
og derefter nulstilles via HMI’en ved at trykke pa Re-
set-knappen. Fejl angives fgrst med redt nederst pa
alle skeermbilleder. Tallet i parentes angiver antallet af
aktive fejl.

Nar du trykker pa banneret, indlaeses skaermen med
fejlmeldinger. Tryk pa en fejl for at fa vist en mere de-
taljeret beskrivelse af fejlen.

Se Fejl- og advarselsesstyring pa side 6-1 for en
fuldsteendig liste over fejl.

Bagger Settings 5 ‘ ’ Admin

’ 110 !‘ ‘ Machine Options :[}' ‘
’ Job Setup ‘ ‘ Service i ‘l‘
i ’ Exit To Windows QB‘ ‘ Shutdown HMI * o ‘

Figur 3-2A. Banner med fejlmeldinger

ADVARSLER

Advarsler vises med gult og som regel stopper de ikke
posefylderens cyklus. Advarsler har til formal at in-
formere operatgren om en handelse eller maskinens
status. Advarsler kan i nogle tilfeelde betragtes som
mindre fejl og kan kraeve, at operatgren griber ind.

Nar du trykker pa banneret, indlaeses skeermen med
fejlmeldinger. Tryk pa en fejl for at fa vist en mere de-
taljeret beskrivelse af heendelsen.

Se Fejl- og advarselsesstyring pa side 6-6 for en
fuldstaendig liste over advarsler.

Bagger Settings O Admin ) ‘
176} -] ’ Machine Options v
Job Setup ’ Service ‘,‘J
Exit To Windows Shutdown HMI *

Warning

Figur 3-2B. Banner med advarsler
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TOUCHSKARM

HJALPESKARME

Et hjeelpeskaermbillede giver detaljerede oplysninger

om det skeermbillede, der vises pa HMI (menneske- gy zermbilledet Hizelp il PLC-indstillinger er en un-
maskine-graensefladen). derskaerm af skeermen PLC-indstillinger. Brugeren
kan ga tilbage til skaermbilledet pa et hgjere niveau

Du kan fra et hvilket som helst skaermbillede trykke pa X » i o !
ved at trykke pa knappen “PLC-indstillinger”.

knappen med redningskransen i venstre menulinje
(figur 3-3A) og hjeelpeskaermen til det pageeldende

PLC Settings

PLC Bag Setiings
PLC Program: 7.00_00 4 Bag Length 14 Feed Speed General Deseription
Dispiay Version: 700,00 . 1 EEsy {The PLC Setings Screen diplas curea b setings that residle i the PLC as well as cuteat opion b that are on nthe
Model: Max 12 035 Seal Dwell LCREvessoSpeed Minimum Security Access: High
Security Level No Security 0.1 HP Air 1 Auto Dwell Button/Label Descriptions:
Lifetime Count: 34147 280 Set Temp 0 Output % PLC
PLC Port 192.168.2.219 S02RCusTenyToemp) PLC Program - This is the PLC program version that is currently loaded.
PLC Connection: o Ciose P-Bar Delay Display Version - This is the current HMI program version loaded on the PC.
| P Model - This is the model of the machine.

" Security Level - This is the current user security level of the HMI.
03 Obs Sensitivity Delay

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

Options PLC Address - This is the PLC's IP Address.
@ Printer Bag Open Assist PLC - This is an indicator of the status of the PLC. Green means the ple is communicating and not faulted. Red means that

the PLC is communicating but is faulted. Grey means that the PLC is not communicating.

@ Seal Flatteners @ Verification
@ Package Eject @ Filler Bag Settings
@ Funnel @ Exit Conveyor Bag Length - The Bag Length currently set in the PLC.

@ Package Condensor @ Trim Seal

Warning

Warning
Reset PLC Settings

Figur 3-3A. Skaermen PLC-indstillinger

PLC Settings

Figur 3-3B. Skaermbillede Hjaelp til PLC-indstillinger

skaermbillede vises. Figur 3-3B.
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HOVEDMENU

?g/‘j Bagger Settings Admin
o]

’c Job Setup ﬁ Service

(c

oz |
-

Machine Options

pomm .
[ Exit To Windows EU Shutdown HMI * @

Figur 4-1A. Startskarm

STARTSKARM

Generel beskrivelse
Nar du trykker pa knappen Hjem pa venstre menulinje, 8bnes hovedskaermen. Denne skaerm giver adgang til
alle skeerme, som ikke er tilgeengelige via den venstre menulinje.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Hgj
Beskrivelser af knapper/tekst:

Indstillinger for posefylder - Nar du trykker pa denne knap, abnes skaermen Indstillinger for posefylder, som
indeholder indstillinger for opsaetning af posefylderen sdsom Batchtaeller, Stykteeller og vippekontakten Separér
far forsegling.

1/0 - Nar du trykker pa denne knap, abnes 1/0-skaermen, der viser aktuelle ind- og udleesninger fra PLC'en.

Jobkonfiguration - Nar du trykker pa denne knap, abnes skaermen Jobkonfiguration, som giver mulighed for at
oprette og indlaese job.

Afslut og ga til Windows - Nar du trykker pa denne knap, afsluttes HMI-programmet sikkert og du vender
tilbage til Windows.

Admin - Nar du trykker pa denne kna, abnes skaermen Admin (administration) med alle administrationsind-
stillinger for HMI sasom kommunikationsindstillinger, mapper, opsaetning af dashboard, baggrundsfarve, sikker-
hedsindstillinger og haendelsesloggen.

Maskinindstillinger - Nar du trykker pa denne knap, abnes skaermen Maskinindstillinger, der giver mulighed for
at konfigurere maskinindstillingerne.

Service - Nar du trykker pa denne knap, dbnes skaermen Service med handlinger i forbindelse med servicering
af maskinen.
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AFSNIT 4 - HMI-SKARME
SKARMEN INDSTILLINGER FOR POSE-
Batch Counter ‘ ‘ Parts Counter ‘
Seperate Before Sealing ‘ ‘ Consecutive Bags ‘

Bags In Queue ‘

R

“a
w

#
1
-

Warning

£l Bagger Settings

Figur 4-2A. Skaermen Indstillinger for posefylder.
INDSTILLINGER FOR POSEFYLDER

Generel beskrivelse
Pa skeaermen Indstillinger for posefylder administreres samtlige generelle posefylderens indstillinger/funktioner.

Beskrivelser af knapper/tekst:

Batchteeller - Nar du trykker pa denne knap, slas batchteelleren pa dashboardet til/fra. Nar batchteelleren er akti-
veret, gges batchtaellingen med hver god pose, dvs. hver pose, der er fyldt korrekt. Batchteellingen nulstilles, nar
der trykkes pa Reset-knappen. Operatgren kan indstille et maltal pa skaermen Dashboard.

Styktaeller - Nar du trykker pa denne knap, slas stykteelleren pa dashboardet til/fra. Nar stykteelleren er aktiveret,
teeller den de dele, der laegges i den abne pose, indtil maltallet er naet. Stykteelleren er en underfunktion af
pafyldningstilstanden.

Separér far forsegling - Ved hjeelp af denne knap aktiveres der en funktion, der vender banen, far posen for-
segles, nar trykstangen er lukket for at adskille posen fra den naeste pose.

Poser i serie - Ved hjeelp af denne knap aktiveres der en funktion, der far posefylderen til at producere en strip
med forseglede poser. Operatgren indstiller leengden pa strippen til et tal mellem 2 og 10. Den samlede laengde
pa strippen ma ikke overskride 50 tommer.

Poser i kg - Ved hjeelp af denne knap aktiveres der en funktion, som ger det muligt for brugeren fra Dashboardet
at oprette en kg med printede poser. P4 denne made kan brugeren fjerne en etiket, der tidligere er udskrevet,
for der startes med en ny etiket, der skal udskrives. Brugeren skal fastsaette lsengden pa kaen i jobbet. Ved
hjeelp af funktionen Start job tilfares det korrekte antal poser, fgr den ferste udskrevne pose bliver abnet. Nar der
trykkes pa knappen Slut job fiernes de udskrevne poser, sa der ikke er nogen udskrevne poser i posefylderen.

MAX™ Operatgrmanual® 4-2 overseettelse af den originale manual



SHARP,
AFSNIT 4 - HMI-SKARME

RMEN INDGANGE/UDGANGE.

;\/ Main I/O \Slot 1 Outputs | Slot 2 Inputs | Slot 3 Outputs | Slot 4 Inputs | Slot 5 Outputs | Custom|

il '@ 1:0.0/00 - Datamax Ribbon Sensor 2@ 0:0.0/00 - Bagger OK (Not Faulted)
o@ r-0o0/01 @ 0:0.0/01

@ 1:0.0/02 - Pressure Bar Obstructed @ 0:00/02 - Temp Output Pulses
] 1:0.0/03 - Bag Edge Photoeye /@ 0:0.0/03 - Stepper Drive Pulse

g sl 1:0.0/04 - Pressure Bar Not Obstructed @ 0:0.0/04
@ 1:0.0/05 - Pressure Bar Opened /@ 0:0.0/05 - Stepper Drive Direction

= @ 1:0.0/06 - Pressure Bar Closed /@ 0:0.0/06 - Close Pressure Bar

: T/@ 1:0.0/07 - Seal Bar Extended /@ 0:0.0/07 - Exiend Seal Bar
@ 1:0.0/08 - Cycle Start @ 0:0.0/08 - Run Bagger Height Adjust

i‘"\. @ 1:0.0/09 - Unwind Dancer Up @ 0:00/09 - Lower Bagger

b4 sl 1:0.0/10 - Unwind Dancer Down /@ 0:0.0/10 - Run EZFeed Height Adjust
/@ 1:0.0/11 - Cradle Closed Prox @ 0:0.0/11 - Lower EZFeed Conveyor
] 1:0.0/12 - Main Stepper Drive OK

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

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

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

@ 1:0.1/01 - Condensor at Home

D. 1-0.1/02 II' 0:0.1 - Model Select/EZFeed Speed Reference
@ 1:0.1/03 E 0:0.2
Warning

Figur 4-3A. Ska&rmen Indgange/udgange.

Skaermen I/O

Generel beskrivelse
P& skaermen /O vises status for alle fysiske 1/0 (indgange og udgange) i PLC’en.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:

Denne side er inddelt i faneblade for hver slot pa PLC’en. Den fysiske 1/O for hver slot er vist pa det tilsvarende
faneblad. HMI'en kan udlaese PLC’en hvert 400. ms, hvilket er betydeligt langsommere end PLC’ens opdat-
eringsfrekvens; derfor vises nogle udleesninger muligvis ikke pa grund af HMI’ens latenstid.
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Job Setup

Figur 4-4A. Skaermen Jobkonfiguration.

JOBKONFIGURATION

Generel beskrivelse
Pa skaermen Jobkonfiguration administreres foruddefinerede job for maskinen.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem

Beskrivelser af knapper/tekst:

Pen-knap - Denne knap viser oplysninger om det job, der er valgt pa listen.

Plus-knap - Ved hjaelp af denne knap tilfgjes der et nyt job med standardindstillinger.
X-knap - Ved hjeelp af denne knap slettes det job, der er valgt pa listen.

Knap med to ark papir - Ved hjeelp af denne knap kopieres det job, der er valgt pa listen.

Indlees job - Ved hjeelp af denne knap sendes alle indstillingerne for jobbet til PLC’en og den etiket, der er tildelt
jobbet, sendes til printeren, hvis valgmuligheden Printer er aktiveret

Sag - Ved hjzelp af denne knap sgges alle job, der starter med den tekst, der er indtastet i sagefeltet.
Vis alle job - Ved hjeelp af denne knap vises alle job, der gemt pa maskinen.

Berar for at scanne stregkoden - Dette aktiverer feltet, sa operatgren kan skanne en stregkode. Systemet
kontrollerer alle gemte job for en EZ Recall-veerdi, der stemmer overens med den scannede stregkodeveaerdi.
Hvis der er fundet et match, vises det matchende job.

Indtast stregkode - Ved hjzelp af denne knap kan der manuelt indtastes en stregkode for at spge et job med et
en EZ Recall-vaerdi, der stemmer overens. Systemet indlaeser derefter det tilsvarende job.
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SKARMEN JOBOPLYSNINGER
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Figur 4-5A. Skaarmen Joboplysninger.

JOBOPLYSNINGER

Generel beskrivelse
Pa skaermen Joboplysninger vises oplysninger om et job og oplysningerne kan redigeres.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:
Jobnavne - Navnet pa jobbet. Dette navn bruges til at hente et job.

Etiket - Dette er navnet pa den etiket, der er tildelt jobbet, og som sendes til printeren, hvis valgmuligheden
Printer er aktiveret, og et job er indleest.

Lupknap ved siden af feltet Etiket - Hvis den valgte etiket er oprettet ved hjeelp af Codesoft, kan du trykke
pa denne knap for at fa vist en forhandsvisning af etiketten.

Verificering - Et billede, der er tildelt et job med henblik pa jobverificering. Operatgren far vist dette billede under
indleesning af jobbet.

Lupknap ved siden af feltet Verificering - Hvis der er valgt et billede til verificering, viser denne knap en
forhandsvisning af det valgte billede.

EZ Recall - Denne stregkodeveaerdi kan bruges til at hente jobbet. P4 skaermen Jobkonfiguration brugeren
scanne en stregkode for at sgge og indlaese et job. Den indscannede stregkode sammenlignes med veerdien i
feltet EZ Recall og hvis der er fundet et match, og derefter indlaeses automatisk dette job med den EZ Recall
veerdi.
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SKARMEN JOBOPLYSNINGER -

Scan stregkode - En EZ Recall-vaerdi kan indfgres automatisk ved at trykke pa dette felt for at aktivere det og
derefter scannes den stregkode, som skal tildeles dette job.

Poseleengde - Dette refererer til det brugbare omrade inde i posen. Det males fra bunden af posen til for-
seglingen. Den typiske indstilling er 0,5” til 1,5” mindre end den malte samlede poselaengde.

Kantleengde - Afstanden fra bunden af posen til starten af forseglingen.

Forseglingstid - Den tid, som den opvarmede forseglingsstang forbliver i kontakt med folien. Forseglinger af hg;j
kvalitet opnas ved hjeelp af korrekte indstillinger for forseglingstiden. Disse indstillinger varierer afhaengigt af fo-
lietykkelse og materiale.

HT-Iufttid - Den tid, som HT-lufttrykket forbliver teendt. HT-lufttrykket bruges til at abne posen og derefter over-
tages det af lavtryksluft for at holde posen aben, nar den fyldes.

Forseglingstemp. - Den indstillede temperatur pa forseglingsstangen, nar posen forsegles.
Bemeerkninger - Ved hjeelp af disse bemaerkninger kan der gives flere oplysninger om jobbet.

Fremfaringsforsinkelse - Indstiller den forsinkelse (i sekunder), far banen fares frem for at praesentere den
naeste pose.

Fremfgringshastighed - Indstiller den maksimale fremadgaende hastighed for banen i tommer pr. sekund.
Forsink. trykstang lukke - Indstiller forsinkelsen (i sekunder), far trykstangen lukkes.
Forsink. trykstang dbne - Indstiller forsinkelsen (i sekunder), fgr trykstangen abnes.

Forsink. hindringsfalsomhed - Indstillinger forsinkelsen (i sekunder) for timeren, der startes, nar sensoren tryk-
stang lukket aktiveres. Dette er en fabriksindstilling, som kun ma aendres af en kvalificeret servicetekniker.

Returlgbshastighed - Indstiller den maksimale returlgbshastighed for banen i tommer pr. sekund.

Autom. pausetid - Tid i sekunder, hvor driften mellem cyklusserne afbrydes, nar posefylderen karer i automatisk
tilstand og fylder er FRA. Denne tidsforsinkelse tildeles typisk, s& operatgren manuelt kan laegge produktet i po-
sen; det er altsa en indstilling, som operatgren bestemmer selv.

LT-luft timeout - Lavtrykslufte eller LT-luft hjeelper med at holde posen aben eller oppustet efter at den ferst er
blevet dbnet med hgjtryksluft (HT-luft). LT-luft timeout fungerer som falger:

1. Indstillingen for LT-luft timeout er mellem 0,1-999,8 sekunder: LT-luft slas fra efter at denne tid er udigbet.
2. LT-luft timeout er indstillet til 999,9 sekunder. LT-luft bliver ikke slaet FRA.
3. LT-luft timeout er indstillet il 0,0: LT-luft bliver aldrig slaet TIL.
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Figur 4-7A. SKAERMEN ADMINISTRATION

SKARMEN ADMINISTRATION

Generel beskrivelse
Skarmen Administration er en samling administrative funktioner, der bruges til opszetning af HMI’en og
overvagning af posefylderens ydeevne.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Ingen sikkerhed

Beskrivelser af knapper/tekst:

Fabrikskonfiguration - Denne skaerm bruges til pé fabrikken at konfigurere ekstraudstyr, som kunden har k@bt.
Baggrundsfarve - Ved hjaelp af denne knap kan baggrundsfarven pa HMI’en eendres.

Kommunikation - Nar man trykker pa denne knap, abnes skeermen Kommunikation, som bruges til at opseette IP
-kommunikationsindstillingerne for PLC’en og printeren.

Sikkerhed - Nar man trykker pa denne knap, dbnes skeermen Sikkerhed, der bruges til at indstille adgangsko-
derne til de forskellige sikkerhedsniveauer.

Kopiér diagnose til USB - Nar man trykker pa denne knap, kopieres haendelsesloggen og xml-filen med
maskinindstillingerne til mappen “Diagnose” pa et USB-flashdrev, der er tilsluttet maskinen. Det er en mulighed
for at eksportere diagnoseoplysninger fra maskinen.

Opseetning af Dashboard - Nar man trykker pa denne skaerm, dbnes skaermen Opsaetning af Dashbosard, som
bruges til at konfigurere dashboardet.

Mapper - Nar man trykker pa denne knap, abnes skaermen Mapper for at konfigurere filplaceringer og
indstillinger for databaseforbindelser.

Sprog - Nar man trykker pa denne knap, dbnes skeermen Sprog for at indstille det sprog, der skal bruges til
HMTl’en.
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Figur 4-8A. Skaermen Kommunikation

SKARMEN KOMMUNIKATION

Generel beskrivelse
Skaermen Kommunikation viser de |P-adresseindstillinger, der er ngdvendige for at HMI’en kan kommunikere
med forskellige enheder.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Hgj
Beskrivelser af knapper/tekst:
Printer IP-adresse - Det er den IP-adresse, som for tiden er tildelt printeren

PLC IP-adresse - Det er den IP-adresse, som for tiden er tildelt PLC’en
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Figur 4-9A. Skaermen Sikkerhed

SKARMEN SIKKERHED

Generel beskrivelse

Pa skaermen Sikkerhed kan en administrator angive brugerdefinerede adgangskoder for alle sikker-
hedsniveauer. Disse adgangskoder indtastes, nar en bruger klikker pa hangelas-ikonet nederst til hgjre pa
skaermen.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:

Adgangskode med mellemhgj sikkerhed - Nar man trykker pa denne knap, indstilles adgangskoden for det mel-
lemhgije sikkerhedsniveau. Adgangskoden skal besta af 1 til 5 tal. Den aktuelle adgangskode vises.

Adgangskode sikkerhed fra - Nar man trykker pa denne knap, slas sikkerhed fra. Denne adgangskode giver
adgang til alle HMI-skaerme. Adgangskoden skal besta af 1 til 5 tal. Den aktuelle adgangskode vises.

Sikkerhedsniveauerne er defineret som fglger:

Heaj - Brugeren far adgang til skeermen Dashboardet, PLC-indstillinger, Jobdownload, Hovedmenu og Kommu-
nikation.

Mellemhg;j - Brugeren har alle rettigheder til det hgje sikkerhedsniveau og adgang til alle skeerme undtagen Ser-
vice, Sprog og I/O.
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Figur 4-10A. Skaermen Opsaetning af dashboard.

Opsatning af Dashboard

Generel beskrivelse
Pa skaermen Opsaetning af dashboard vises der en liste over de tilgaengelige valgmuligheder/funktioner, som
kan vises pa Dashboardet.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:

Et element, der er afkrydset pa listen, angiver, at valgmuligheden/funktionen bliver vist og kan styres pa skaer-
men Dashboard.

MAX™ Operatcarmanual© 4-10 oversaettelse af den originale manual



SHARP,
AFSNIT 4 - HMI-SKARME

SKARMEN DASHBOARD
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Figur 4-11A. Skaermen Opsatning af dashboard.

SKARMEN DASHBOARD

Generel beskrivelse

Dashboardet er et skaermbillede, der kan tilpasses, og som kan blive konfigureret til at vise de mest almindelige
operatargraenseflader. Valgmulighederne kan slas til eller fra pa dette skaermbillede, og mange af de enkelte
maskinbevaegelser kan konfigureres pa dette skaermbillede for at @age brugervenligheden. Der er ogsa en indby-
gget batchtzeller, som er tilgaengelig nederst pa skaermen. Dashboardet designet som hovedskaerm, som oper-
atagren bruger, nar maskinen er i drift.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Hgj

Beskrivelser af knapper/tekst:

Automatisk tilstand - Nar man trykker pa denne knap, kgrer posefylderen i automatisk driftstilstand.
Pafyldningstilstand - Nar man trykker pa denne knap, kgrer posefylderen i pafyldningstilstand.

Printer HMI - Nar man trykker pa denne knap, kan operatgren fa vist printerens HMI (Human Machine Interface -
menneske-maskine-graenseflade).

Stykteeller - Stykteelleren kan aktiveres fra skeermen Indstillinger for posefylder.
Batchteeller - Batchteelleren kan aktiveres fra skaermen Indstillinger for posefylder.
Sidst indleeste job - Navnet pa det sidste job, som er blevet indleest.

Tid sidste systemcyklus - Den tid, i sekunder, det tog at fuldfgre den forrige vellykkede maskincyklus. Bemaerk:
Denne tid er inklusive fylderens efterlgbstid.

Beregnede cyklusser pr. minut - Dette er det antal cyklusser pr. minut, der bliver beregnet ved at dividere 60
med den sidste systemcyklustid.
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Figur 4-12A. Skaeermen Opsatning af mapper

SKARMEN MAPPER

Generel beskrivelse
Pa skaermbilledet Mapper vises filplaceringen af visse filer, der kraeves af HMI’en.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Ingen sikkerhed

Beskrivelser af knapper/tekst:

Etiketmappe - Dette er placeringen pa HMI, hvor etiketformaterne til job er lagret.
Billedmappe - Dette er placeringen pd HMI, hvor billederne til verificeringen af job er lagret.

DB-type - Her indstilles den databasedrivertype, der bruges til at lagre gemte job i databasen. (Denne indstilling
bar ikke eendres, medmindre jobdataene gemmes i en anden database end den angivne.)

DB-forbindelsesstreng - Dette er den forbindelsesstreng, der bruges til at oprette forbindelse til jobdatabasen.
(Denne indstilling bar ikke aendres, medmindre jobdatabases bliver flyttet til en anden placering.)
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Figur 4-13A. Skaermen Opsaetning af haendelsesprotokol.

HANDELSESLOG

Generel beskrivelse
Skeermen Haendelseslog viser en liste over haendelser, der er forekommet pa maskinen for den aktuelle dag,
herunder fejl, advarsler og handelser, der er blevet udlgst af brugeren.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:

Haendelsesloggen viser et symbol, et tidsstempel og en kort beskrivelse af haendelsen. Et radt symbol betyder,
at der er opstaet en fejl, et gult symbol er en advarsel, og et blat symbol er en generel haendelse. Der er ogsa et
sggefelt, som kan bruges til at sgge efter bestemte haendelser i overensstemmelse med beskrivelsen af disse.
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Figur 4-14A. Skaermen Ekstraudstyr.

UDSTYR

Generel beskrivelse

P& skaermen Ekstraudstyr vises det forskellige ekstraudstyr, som kan installeres og veelges pa posefylderen.
(Ikke alt af dette ekstraudstyr er tilgaengeligt for hver maskine. Det afhaenger af, hvilket ekstraudstyr, der er
kabt.) Knapperne til det ekstraudstyr, der er valgt pa nuveerende tidspunkt, fremhaeves.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:
Printer - Nar man trykker pa denne knap, dbnes konfigurationsskeermen for printeren.

Udglatning forsegling - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for udglatning af for-
segling. Udglatning af forsegling bruges til at opna en aestetisk forsegling.

Udkast pakke - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for udkastning af pakken. Denne
valgmulighed bruges til at statte posen ved pafyldning og derefter kaste den feerdige pakke ud af posemaskinen.

Tragt - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for tragten. Denne valgmulighed bruges
til posefyldere, som er udstyret med en tragt til pafyldning af produktet.

Fylder - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for fylderen.

Verificering - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for verificering. Denne
valgmulighed verificerer automatisk en indleert stregkode, der er trykt pa en pose.
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Figur 4-15A. Skaermen Ekstraudstyr.

Poseabningshjaelp - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for poseabningshjzelp.
Poseabningshjaelp omfatter hgj-/lavtryksluft, posedbningssensor og vakuumhjzelp.

Trimning af forsegling - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for Trimning af for-
seglingen. Denne valgmulighed bruges til at forsegle og afskaere overskydende posemateriale pa samme tid.

Poseabningsfingre - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for poseabningsfingrene.

Denne valgmulighed er tilgaengelig pa Max 20 med 10”-gennemlgb og vakuumabning, der er monteret pa tryk-
stangen.

VFD-afvikling - Nar man trykker pa denne knap, abnes konfigurationsskaermen for VFD-afvikling.
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Figur 4-16A. Skaermen Printer.

SKARMEN PRINTER

Generel beskrivelse
Der er fire typer printere, der kan installeres ved posefylderen: en intermitterende eller kontinuerlig VideoJet-
printer og en integreret 4” eller 8” A-klasse Datamax-printer, der star bag maskinen.

Beskrivelser af knapper/tekst:
Printer - Nar man trykker pa denne knap, aktiveres/deaktiveres valgmuligheden for printer.

HMI - Nar man trykker pa denne knap, abnes betjeningspanelet for VideoJet-printeren. (lkke tilgaengelig pa
Datamax-printere).

Printe halvvejs under cyklussen - Denne valgmulighed geelder ikke for den kontinuerlige VideodJet-printer. |
denne tilstand udfares printcyklussen, nar banen er blevet flyttet tilbage og stoppet ved fotocellen for posekan-
ten. Nar printcyklussen er fuldfart, fares posen frem til pafyldningspositionen.

Annuller udskrivning - Med denne knap kan man annullere en anmodning om at printe. Funktionen forekom-
mer, nar valgmuligheden printer er aktiveret og posefylderen kgrer, men der ikke er indlaest noget udskriftsjob
i printeren. Posefylderen viser den gule advarsel “Venter pa printer” i displayet. Nar der trykkes pa denne knap,
annulleres anmodningen om at printe og posefylderen kan afslutte cyklussen.
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Figur 4-17A. Skaermen Udglatning af forsegling.

SKARMEN UDGLATNING AF FORSEGLING

Generel beskrivelse
Udglatning af forsegling bruges til at udglatte posens abning inden forsegling. Herved fjernes der folder fra folien
i forseglingsomradet, sa der dannes en paen forsegling med aestetisk udseende.

Beskrivelser af knapper/tekst:

Udglatning af forsegling - Nar man trykker pa denne knap, aktiveres/deaktiveres valgmuligheden udglatning af
forsegling.

Forsinkelse kor udglatter ud - Den tid i sekunder, som udglatningsfingrenes bevaegelse bliver forsinket med, nar
HT-lufttiden er udlgbet.

Forsinkelse fingerdrejning - Den tid i sekunder, som udglatningsfingrenes bevaegelse bliver forsinket med, nar
udkarselsbeveegelsen er fuldfart.

Manuel péfyldning - Denne funktion andrer forlgbet af udglatning af forsegling. Nar Manuel pafyldning er akti-
veret, treenger udglatningsfingrene fgrst ind i posen, nar produktet er fyldt i posen og cyklussen bliver udigst.
Nar Manuel pafyldning ikke er aktiveret, traenger udglatningsfingrene ind i posen umiddelbart efter abning af
posen.
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Figur 4-18A. Skaermen Udkast pakke.

SKARMEN UDKAST PAKKE

Generel beskrivelse

Valgmuligheden Udkast pakke hjaelper med at fierne den forseglede pose fra pafyldningsomradet. Der er for-
skellige versioner af denne valgmulighed. En tilbagetraekkende ladeplade, en tilbagetraskkende ladehylde, en
ladehylde som traekkes tilbage til siden og en pakkeudkastning med 2 akser.

Beskrivelser af knapper/tekst:

Udkast pakke - Nar man trykker pa denne knap, aktiveres/deaktiveres valgmuligheden Udkast pakke.

Tid tilbagetraekning ladeplade - Den tid, at ladepladen bliver trukket tilbage.
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Figur 4-19A. Skaermen Tragt.

SKARMEN TRAGT

Generel beskrivelse
Pa skaermen Tragt vises de tilgaengelige indstillinger for tragten.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:
Tragt - Nar man trykker pa denne knap, aktiveres/deaktiveres valgmuligheden tragt.

Samletragt luft tid - Den tid i sekunder, som samletragtens luftkniv er aktiveret fra det tidspunkt, at samlespjeel-
dene abnes.

Samletragt efterlgbstid - Nedvendig tid i sekunder, fra det tidspunkt, at samletragten er lukket, sa kan fjernes fra
trykstangen.

Forsinkelse dbning tragt - Den tid i sekunder, som abning af den positive indlgbstragt bliver forsinket med. For-
sinkelsen starter, nar HT-lufttid er udlgbet.
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Warning

Mach Options Infeed

Figur 4-20A. Skaermen Fylder.

SKARMEN FYLDER

Generel beskrivelse
Pa skaermen Fylder vises de tilgeengelige indstillinger for fylderen.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:
Fylder - Nar man trykker pa denne knap, aktiveres/deaktiveres valgmuligheden Fylder.

Fylder efterlgbstid - Denne indstilling bestemmer, hvor lang tid der gar fra det tidspunkt, at fylder udlgser an-
vendes, indtil posefylderen karer. Denne indstilling skal indstilles sa laenge, at produktet kan falde ned under
trykstangen, inden forseglingscyklussen starter.

Ez-fremfgringstransporter indekseringstid - Den tid, hvor Ez-fremfgring bliver stoppet mellem indeksering-
scyklusserne.
Stykteelling - Bruges, nar delene teelles i pafyldningstilstand.

EZ-fremfaring indekseringstilstand - Transportgren starter/stopper cyklisk.

Ez-fremfaring kontinuerlig tilstand - Transportgren kgrer kontinuerlig.
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Warning

Figur 4-21A. Skaermen Verificering.

SKARMEN VERIFICERING

Generel beskrivelse
P& skaermen Verificering vises de tilgaengelige indstillinger for verificering.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem

Beskrivelser af knapper/tekst:

Verificering - Nar man trykker pa denne knap, aktiveres/deaktiveres valgmuligheden Verificering.

Antal af leesefejl - Denne indstilling bestemmer, hvor mange péa hinanden faglgende fejl ved lzesning af stregkoder
der kraeves, for maskinen skifter til fejltilstand.

Antal af pa hinanden falgende darlige lsesninger - Numerisk visning af hvor mange pa hinanden
falgende stregkoder der ikke kunne laeses.

Antal af pa hinanden falgende korrekte laesninger - Numerisk visning af hvor mange pa hinanden
falgende stregkoder der kunne leeses.

Start scan forskudt - Numerisk indstilling for at starte scanning af stregkoden med en bestemt afstand fra det
sted, hvor banen starter for udskrivning eller fremfgring.

Scanningsafstand - Numerisk indstilling, der bestemmer scanningsafstanden eller scanningsleengden i tommer.
Denne veerdi adderes til scanningsforskydningen og bestemmer, hvornar scanneren stopper.

Scan stregkode forskudt - Med denne knap veelges funktionen Scanningsforskydning.

Scan stregkode - Denne knap er en testknap, som gar det muligt for brugeren at scanne en stregkode, nar
posefylderen ikke karer.

Leaesning stregkode OK - Dette lys lyser, nar leesning af en stregkode er lykkedes. Den lyser til naeste scanning.
Leesning stregkode ikke OK - Dette lys lyser, nar en stregkode ikke kunne laeses. Den lyser til naeste scanning.
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Figur 4-22A. Skeermen Poseabningshjalp.

POSEABNINGSHJZALP

Generel beskrivelse
Pa skaermen Valgmuligheder for poseabningshjaelp vises de tilgeengelige indstillinger for poseabning.

Poseabningshjaelp - Nar man trykker pa denne knap, slas posedbningshjaelp til. Nar den er slaet FRA, abnes
posen ved hjaelp af hgj-/lavtryksluft.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem

Beskrivelser af knapper/tekst:

Poseabningshjaelp - Nar man trykker pa denne knap, slas valgmuligheden poseabningshjzelp til/fra.
Timeout lavtryksluft - [Indtast tekst her]

Tid hgjtryksluft - [Indtast tekst her]

Tid vakuum - [Indtast tekst her]

Timeout vakuum - [Indtast tekst her]

Antal gentagne forsgg pa at abne pose - Justerbar indstilling (0-9), der bestemmer, hvor mange cyklusser trag-
tspjeeldet skal udfgre for at abne posen. Sa snart slutantallet er naet, forsgger posefylderen at tilfere en ny pose,
opsamleren forsgge at indfare en ny pose, hvis antallet af tilfarte nye poser er stgrre end 0. Hvis antallet af
tilferte nye poser er lig 0, skifter posefylderen til fejltiistand, hvis antallet af gentagne forseg pa at dbne en pose
har naet slutantallet.

Antallet tilfarte nye poser - Justerbar indstilling (0-9), der bestemmer det totale antal poser, der bliver tilfart under
posefylderens gendannelsescyklus. Hvis denne teeller og antallet af gentagne forsgg pa at abne pose har naet
deres sluttal, skifter posefylderen til fejlstand med fejimeldingen “Pose kunne ikke abnes”. X * Y = Samlet antal
afviste poser, nar X = udskrivningska og Y = Antal tilfgrte nye poser.

LTL-vakuumhjeelp - Denne funktion bruger lavtryksluft til at oppuste posen, nar den er &ben. Nar den er slaet
TIL, aktiveres lavtryksluft, nar vakuum bliver sldet FRA. Nar den er sldet FRA, aktiveres lavtryksluft i slutningen
af posefylderens cyklus. Hvis lavtryksluft ikke skal anvendes, skal du indstille Timeout LTL pa 0.
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Figur 4-23A. Skaermen Trimning af forsegling.

SKARMEN TRIMNING AF FORSEGLING

Generel beskrivelse

Dette ekstraudstyr anvender en kniv, der er monteret til forseglingsstangen, som trimmer forseglingen. Kniven
fierner overskydende materiale fra den forseglede pose. Ekstraudstyret omfatter luftknive, som blaeser det af-
skarne affaldsmateriale ned i en affaldspose.

Beskrivelser af knapper/tekst:

Trim forsegling - Nar man trykker pa denne knap, aktiveres/deaktiveres valgmuligheden trimning af forsegling.
Tid centreret luft - Kan indstilles fra 0,0 til 3,0 sekunder. (Kun tilgaengelig pa posefylderen MAX Plus® ).
Forsinkelse luft fra siden - Kan indstilles fra 0,0 til 1,0 sekunder.

Tid luft fra siden - Kan indstilles fra 0,0 til 3,0 sekunder.

Eventuelt er en fremfgringsforsinkelse pakraevet. Den kan tilfgjes pa skaermen Jobindstillinger. | dette tilfaelde
skal fremfgringsforsinkelsen indstilles til en veerdi, der er starre end eller lig med de kombinerede indstillinger for
forsinkelse for Iuft fra siden og tiden for luft fra siden. Pa denne made sikres det, at affaldet er fiernet, far den
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Figur 4-24A. Poseabningsfingre

SKARMEN POSEABNINGSFINGRE

Generel beskrivelse

Denne valgmulighed bestar af to mekaniske fingre, der betjenes af drejelige pneumatiske aktuatorer. Fingrene
er monteret pa ydersiden af fingertragten. Fingrene drejer sig ned i posen, nar trykstangen begynder at abne
posen. Nar fingrene er nede, klemmer de posen mod trykstangen og holder den aben eller danner en stor
kvadratisk 10” x 10” posedbning.

Beskrivelser af knapper/tekst:

Forsinkelse fingre nedad - Forsinkelsen fingre nedad forsinker drejning af fingrene. Det anbefales at indstille
denne indstilling til den mindst mulige veerdi. Start med 0 og @g kun tiden, hvis det er ngdvendigt.
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Figur 4-25A. Skaeermen VFD-afvikling

SKARMEN VFD-AFVIKLING

Generel beskrivelse
Skaermen valgmuligheder for VFD-afvikling bruges til at konfigurere danserens feedbackpositioner.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Mellem
Beskrivelser af knapper/tekst:

VFD-afvikling - Denne knap aktiveres automatisk af PLC’en og knappen kan ikke deaktiveres, nar VFD-afvikling
er aktiveret i fabrikskonfigurationen.

Aktuelle dansertalling - Dette er en realtids numeriske udlaesning af den ikke-bearbejdede analoge teelling fra
danserpositionssensoren.

Nedre danserposition - Dette er den numeriske vaerdi, som blev registreret, da der blev trykket pa knappen
Indstil nedre position.

Danser gvre graensepos. - Dette er den numeriske vaerdi, som blev registreret, da der blev trykket pa knappen
Indstil gvre graenseposition.

Indstil lav danserpos. - Nar der trykkes pa denne knap i indstillingsmodusen, registreres og gemmes den nedre
position.

Indstil gvre graense for danser - Nar der trykkes pa denne knap i indstillingsmodusen, registreres og gemmes
den gvre greense for driftspositionen.
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Figur 4-26A. Skaermen Service.

SKARMEN SERVICE

Generel beskrivelse

Serviceskaermen giver mulighed for at styre maskinens hovedkomponenter. Denne skaerm kan bruges til
fejlsagning pa maskinen.

Minimum sikkerhedsniveau for adgang: Ingen sikkerhed
Beskrivelser af knapper/tekst:
Hovedmenu

Kar fors.stang ud - Nar der trykkes pa denne knap, kares forseglingsstangen ud. Nar sensoren forseglingsstang
kgrt ud aktiveres, angiver knappen Forseglingsstang kgrt ud.

Kar fors.stang ind - Nar der trykkes pa denne knap, kares forseglingsstangen ind. Nar sensoren for-
seglingsstang kart ind aktiveres, angiver knappen Forseglingsstang kert ind.

Start forseglingsstang - Nar der trykkes pa denne knap, kares forseglingsstangen ud og derefter ind.

Luk forseglingsstang - Nar der trykkes pa denne knap, lukkes forseglingsstangen. Nar sensoren for-
seglingsstang lukket aktiveres, angiver knappen Forseglingsstang lukket.

Abn forseglingsstang - Nar der trykkes pa denne knap, abnes forseglingsstangen. Nar sensoren for-
seglingsstang abnet aktiveres, angiver knappen Forseglingsstang abnet.

Stepdrift bane frem - Nar der trykkes pa denne knap, bevaeges banen frem.
Stepdrift bane tilbage - Nar der trykkes pa denne knap, bevaeges banen tilbage.

Indlzer fotocelle for pose - Der bgr ikke vaere folie mellem fotocellen og reflektoren. Nar der trykkes pa denne
knap, indleeres fotocellen. Knappen angiver Fotocelle for pose indleering i 3 sekunder.
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Figur 2-27A. Skaermen Service - slot 1.

SLOT 1

Kar udglatning ud - Nar der trykkes pa denne knap, kares udglatning af forseglingen ud. Nar sensoren udglat-
ning af forsegling aktiveres, angiver knappen Udglatning kert ud.

Kar udglatning ind - Nar der trykkes pa denne knap, kgres udglatning af forseglingen ind. Nar sensoren udglat-
ning af forsegling kgrt ind aktiveres, angiver knappen Udglatning kert ind.

Drej udglatning opad - Nar der trykkes pa denne knap, drejes udglatning af forseglingen opad. Nar sensoren
udglatning af forsegling oppe aktiveres, angiver knappen Udglatning oppe.

Drej udglatning nedad - Nar der trykkes pa denne knap, drejes udglatning af forseglingen nedad. Nar sensoren
udglatning af forsegling nedad aktiveres, angiver knappen Udglatning nedad.

Start udgangstransportor - Nar der trykkes pa denne knap, startes indeksering af udgangstranportgren.
Stop udgangstransportgr - Nar der trykkes pa denne knap, stoppes indeksering af udgangstranporteren.

Start ladeplade - Nar der trykkes pa denne knap, kgres ladepladen ind og ud.
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Figur 2-8A. Skaermen Service - slot 3.

SLOT 3

Abn tragt - Nar man trykker p& denne knap, bnes tragtspjeeldet. Nar sensoren Tragt &bnet aktiveres, angiver
knappen Tragt abnet.

Luk tragt - Nar man trykker pa denne knap, lukkes tragtspjaeldet. Nar sensoren Tragt lukket aktiveres, angiver
knappen Tragt lukket.

Abn samletragt - Nar man trykker p& denne knap, abnes samletragtens spjeeld. Nar sensoren Samletragt &bnet
aktiveres, angiver knappen Samletragt abnet.

Luk samletragt - Nar man trykker pa denne knap, lukkes samletragtens spjeeld. Nar sensoren Samletragt lukket
aktiveres, angiver knappen Samletragt lukket.

Loft tragt - Nar man trykker pa denne knap, lgftes tragten. Nar sensoren Loft tragt aktiveres, angiver knappen
Tragt laftet.

Saenk tragt - Nar man trykker pa denne knap, saenkes tragten. Nar sensoren Tragt saenket aktiveres, angiver
knappen Tragt saenket.
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Figur 2-9A. Skarmen Service - slot 5.

SLOT 5

Slé vakuum til - Nar man trykker pa denne knap, slas vakuummet til. Nar vakuummet er slaet til, angiver knap-
pen Vakuum til.

Slé vakuum fra - Nar man trykker pa denne knap, slas vakuummet fra. Nar vakuummet er slaet fra, angiver
knappen Vakuum fra.

Kar vakuum ud - Nar man trykker pa denne knap, kares vakuumcylinderen pa et cylindermonteret vakuum ud.
Nar sensoren Vakuumcylinder kart ud aktiveres, angiver knappen Vakuum kert ud.

Kar vakuum ind - Nar man trykker pa denne knap, keres vakuumcylinderen pa et cylindermonteret vakuum ind.
Nar sensoren Vakuumcylinder kart ind aktiveres, angiver knappen Vakuum kgrt ind.

Sla centreret Iluft for trimning til - Nar man trykker pa denne knap, slas den centrerede Iuft for trimning af forseglingen til. Nar
Centreret luft for trimning af forseglingen er slaet fil, angiver knappen Centreret luft for trimning til.

Sla centreret luft for trimning fra - Nar man trykker pa denne knap, slas den centrerede Iuft for trimning af for-
seglingen fra. Nar Centreret luft for trimning af forseglingen er slaet fra, angiver knappen Centreret luft for trimn-
ing fra.

Sla luft fra siden for trimning til - Nar man trykker pa denne knap, slas luft fra siden for trimning af forseglingen til.
Nar Luft fra siden for trimning af forseglingen er slaet til, angiver knappen Luft fra siden for trimning til.
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BETJENING

E-mail: sharpservice@pregis.com

For maskinen tages i brug, skal du have laest alle in-
formationer under Vigtige oplysninger om sikkerhed,
side 1-2, og Betjeningselementer, side 3-1.

1. Det skal sikres, at maskinen er tilsluttet en for-
skriftsmeessigt jordet stikkontakt og til ren, ter
trykluft, der er indstillet pa 80 PSI. Se Justering af
lufttrykregulatoren, side 2-1.

2. Traek ngdstopknappen ud. Figur 5-1A.

3. Teend afbryderen pa stremindgangsmodulet. Figur
5-1B. Pa CE-moduler er streamindgangsmoduldet
placeret pa nedtransformatoren, se Bilag B.

4. Tryk pa den grenne teend/sluk-knap. Figur 5-1A.

BEMAERK: Maskinen er i fejltilstand, indtil den har
naet den indstillede temperatur.

1. lleeg foliematerialet som vist pa diagrammet, der
viser, hvordan posefolien fgres ind i maskinen. Se
Iseetning af posefilm, side 2-2.

BEMAERK: Hvis en drevet afvikling fra kasser eller
drevet afvikling fra rullen (ekstraudstyr) er in-
stalleret, er diagrammet, der viser, hvordan fo-
lieposen fores ind i maskinen, placeret i siden af
den drevne afvikling.

2. Fyld produkt pa posen.

3. Tryk pa fodpedalen eller de dobbelte handflade-
knapper (ekstraudstyr) for at starte forsegling-
scyklussen.

BEMAERK: Tryk pa nedstopknappen, hvis
maskinen skal stoppes af en eller anden grund.
Sluk for teend/sluk-knappen pa stremind-
gangsmodaulet eller traek stromkablet ud for at af-
bryde stremforsyningen til maskinen.

TEKNISK SUPPORT

Du kan rekvirere teknisk support til din Sharp MAX™
ved at kontakte den tekniske service-hotline hos
Sharp Packaging Systems telefonisk eller via e-mail.
For at kunne veere dig bedre behjaelpelig, anmoder
Sharp Packaging dig om at oplyse posefylderens
serienummer og at give en kort beskrivelse af
problemet.

Telefon: +1 (262) 246-8815 (lokal 1572)

AFSNIT 5 - BETJENING AF

Figur 5-1B. Teend/sluk-knap pa stremind-

MAX™ Operatgrmanual® 5.1

oversaettelse af den originale manual
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OPRETTELSE AF ET JOB

Et job oprettes ved at fglge trinnene nedenfor. For
denne fremgangsmade geelder det mellemhgje sikker-
hedsniveau. Se Sikkerhedsadgangskoder, side 1-11,
for at eendre sikkerhedsniveauet.

1. Tryk pa knappen Jobkonfiguration i hovedmenu-
en.

2. Tryk pa den grenne plusknap (+) pa skaermen

[ & © &

e
]
~r

l‘u ‘ka;—fl Load Job
(o] [vomnisos
Touch To Scan Barcode @ D

Ready To Cycle

Figur 5-2A. Skarmen Jobkonfiguration.

Jobkonfiguration. Figur 5-2A.

3. Markér Nyt job pa skeermen Joboplysninger. Fig-
ur 5-2B.

View All Jobs

= | K

Figur 5-2B. Nyt job pa listen.

4. Tryk pa knappen med den rgde pen. Figur 5-2B.

5. Navngiv jobbet pa skaermen Joboplysninger, og
indtast derefter de relevante oplysninger i hvert
tekstfelt. Figur 5-2B.

6. Tryk pa knappen Tilbage.

‘New Job ‘

| S [X]
| S X
H Scan Barcode ‘
SeaITemp 28 | Feed Speed:
0.25 | seal Dwell 0.00 | Feed Delay:
0.05 | HP Air Dwell: 12 | Reverse Speed:

Close P-Bar Delay: 0.15 | Obs Sensitivity Delay

. B

Ready To Cycle

Menu dob Setup Job Details

Figur 5-2C. Skarmen Joboplysninger.

Sample Job

2|9 | R || =)l Loadiob
: il | view i oo
— e
Toush To Scan Barcads =
o ¢

Job Loaded Successfully

Figur 5-2D. Knappen Indlas job.

7. Tryk pa knappen Indlees job. Derefter sendes det
markerede job til PLC’en og givet fald sendes
etiketten til printeren. Figur 5-2D.

8.

BEMZERK: Der vises en fejimelding, hvis tempera-
turindstillingerne afviger +/- 10° fra det job, der er
indlaest tidligere. Fejlmeldingen forsvinder autom-
atisk, nar temperaturindstillingen er naet.
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REDIGERING AF ET JOB

Et gemt job kan redigeres ved at fglge trinnene N
nedenfor. For denne fremgangsmade geelder det mel- o
lemhgje sikkerhedsniveau. Se Sikkerhedsadgang- ©
skoder, side 1-11, for at eendre sikkerhedsniveauet. .2
1. Tryk pa knappen Jobkonfiguration i hovedmenu- —

en. o
2. Markér det job, som skal redigeres, pa skaermen

Jobkonfiguration, og tryk pa knappen med den RORE I .

Sample Job \—“ﬁ e
- Touch To Scan Barcode l;:;l ’ v ‘
Ready To Cycle

Figur 5-3C. Knappen Indlaes job.

L * 13
Ready To Cycle :}
Figur 5-3A. Redigering af job. —
(2] () 3¢ =) i | (+]
‘ |[[ Fina Viow All Jobs
\Sample Job ‘ - Touch To Scan Barcode e
‘ ‘ > [X/ o Job Loaded Successfully
X

::":::" } H Scan Lamo:e ‘ (RI==t Menu Job Setup
[ 6.0]oegtongm [ 280 searTomp [ 28] rocaspoos: Figur 5-3D. Melding Indlaesning af job fuldfert.
Ij Bag Width: E Seal Dwell: E Feed Delay:

0.5 | skirt Length: 0.05 | HP Air Dwell 12 | Reverse Speed:
’W Open P-Bar Delay: W‘ Close P-Bar Delay: T‘ Obs Sensitivity Dela
Ij Auto Dwell:

Comments:

D [ f& ) Y

)
i
L

markerede job til PLC’en og givet fald sendes
etiketten til printeren. Figur 5-3C.

BEMZERK: Der vises en fejimelding, hvis tempera-
— turindstillingerne afviger +/- 10° fra det job, der er
7'To Cycle

= indlaest tidligere. Fejlmeldingen forsvinder autom-
Mens 200 Selwp 100 Deale atisk, nar temperaturindstillingen er naet.
Figur 5-3B. Skaermen Joboplysninger.

rgde pen. Figur 5-3A.

3. Redigér den relevante information i hvert tekstfelt.
Figur 5-3B.

4. Tryk pa knappen Tilbage. Figur 5-3B.
5. Tryk pa knappen Indlaes job. Derefter sendes det
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SLETNING AF ET JOB

Et gemt job kan slettes ved at fglge trinnene nedenfor.
For denne fremgangsmade geelder det mellemhgje
sikkerhedsniveau. Se Sikkerhedsadgangskoder, side
1-11, for at aendre sikkerhedsniveauet.

1. Tryk pa knappen Jobkonfiguration i hovedmenu-
en.

2. Markér det job, som skal slettes, pa skaermen
Jobkonfiguration.

3. Tryk pa knappen med det rade “X”. Figur 5-4A.

4. Der vises et pop op-vindue, som spgrger, om du
er sikker pa, at du vil slette jobbet. Tryk pa Ja,

V' ﬁ b 4 1 Load Job ‘ ‘ ‘
\ [Foa ] [veemisn
Touch To Scan Barcode BE.";;, \:|

Ready To Cycle

Figur 5-4A. Sletning af job.
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RENGORING

Denne maskine kraever regelmaessig rengering for at
sikre palidelig drift. Operatgren kan udfere den dag-
lige renggring med et minimum af oplaering.

Regelmaessig renggring er vigtig for at sikre korrekt
drift og optimal ydeevne af maskinen. Det er normalt
at der under drift af maskinen ophober sig snavs, stgv
og folierester pa forskellige dele af maskinen.

Hold omraderne i umiddelbar neerhed af maskinen
rene for snavs, da snavs kan udggre en sikker-
hedsrisiko for operatgren og/eller kan skade
maskinen.

Renggring ma kun udferes, nar du fuldt ud har for-
staet og overholder disse sikkerhedsforanstaltninger

A WARNING

DISCONNECT THE MAX™ 20 FROM ALL ELECTRICAL
POWER SOURCE AND AIR HOSES FROM THE
MACHINE PRIOR TO PERFORMING ANY
MAINTENANCE ON MACHINE. UNEXPECTED START-
UP CAN RESULT IN PERSONAL INJURY AND DAMAGE
TO THE MACHINE.

A WARNING

DO NOT SPRAY ANY ELECTRICAL COMPONENTS OF
THIS MACHINE WITH ANY LIQUID AT ANY TIME.
LIQUIDS CAN CAUSE ELECTRICAL SHORT CIRCUITS,
DAMAGE COMPONENTS, AND PERSONAL INJURY.

A WARNING

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

uden undtagelser.

Efterse maskinen for at konstatere, om der er ophob-
ninger af stgv eller andre forureninger. Renggr
maskinen, hvis det er ngdvendigt.

e Sluk altid for strammen og treek maskinens
strgmkabel ud af stikkontakten, og afbryd trykluft-
forsyningen, far du rengar eller fijerner eventuelle

beskyttelsesafskaermninger.

e Sikkerhedsanordninger eller -lase pa maskinen

ma aldrig saettes ud af kraft.

Brug IKKE staluld p4 maskinens overflader. Parti-
kler af staluld kan lgsne sig og forarsage rustdan-
nelse eller forurene smurte overflader.

Sarg for, at skruenggler, fittings eller andre metal-
genstande ikke ligger pa maskinens overflader
under drift.

Brug ikke klor, ammoniak, alkalier, syrer eller
renggringsmidler, der kan beskadige maskinens
overflader af metal, forarsage korrosion eller fo-
rurene beholdere.

KRAVENDE ANVENDELSER

Nogle anvendelser kraever muligvis en mere omfat-
tende vedligeholdelsesprocedure, der udfgres af en
kvalificeret servicetekniker.

Anvendelser, der muligvis kraever ekstraordinaer
vedligeholdelse, omfatter, men er ikke begreenset til,
ekstremt stgvede eller aggressive miljger.

Sharp Packaging anbefaler at bruge en stgvsuger,
trykluft eller begge dele for at fijerne alle fremmedlege-
mer, der kan have samlet sig pa eller inde i
pakkemaskinen.

For at kunne komme til de omrader, der skal reng-
gres, kan det vaere ngdvendigt at demontere nogle
eller alle beskyttelsesanordninger eller afskaermninger
pa maskinen.

Eventuelt kan ogsa demontering af forseglings- og
foliefremfgringsenheden blive ngdvendig.

Det er meget vigtigt at folge alle sikkerhedsret-
ningslinjer og advarsler i Sharp operatermanu-
alen, fer du demonterer eventuelle sikkerhed-
sanordninger eller udferer vedligeholdelse pa
maskinen.
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VEDLIGEHOLDELSE

UGENTLIG VEDLIGEHOLDELSE

AWARNING!

Read and understand the
Operator Manual
attempting any

maintenance

/\ WARNING!

advanced
maintenance procedures on this
machine. Failure to follow these
instructions can
resultin serious injury or death.

entire
before

SEALER BAR. DO NOT SCRUB OR SCRAPE
METALLIC OBJECTS OR WIRE BRUSHES

WILL STICK TO THE HEATER BAR.

THIS MACHINE IS EQUIPPED WITH A COATED

. THE
COATING WILL BE DAMAGED AND THE BAGS

WITH

/\ WARNING!

COOLED AFTER DISCONNECTING POWER.

AVOID HOT SURFACES. DO NOT SERVICE THE
MACHINE UNTIL THE HEATED SURFACES HAVE

e Efterse drivrullen af gummi. Renggr den, hvis
der er behov for det. Brug en fnugfri klud og
isopropylalkohol for at fjerne alt snavs fra rul-

lens overflade.

o Efterse klemrullen i aluminium. Rengar

den,

hvis der er behov for det. Renggr den med en

fnugfri klud og isopropylalkohol for at fierne alt

snavs fra rullens overflade.

¢ Kontrollér, om drivrulleenheden beveeger sig
uhindret, nar streamforsyningen er afbrudt.

o Efterse og renger forseglingsstangen. Ker
forseglingsstangen ud ved at trykke pa knap-

pen Kgr forseglingsstang ud pa skaermen Ser-

vice, side 4-26.

e BEMARK: Maskinen skal have normal
driftstemperatur for at opna optimale
resultater. Pas pa, at der ikke kommer
ridser i forseglingsstangens overflade.

Brug det medfolgende reng-

eringsvarktgj for at opna optimale re-

sultater. Husk, at kere for-
seglingsstangen ind igen, nar du er
feerdig.

Kontrollér fotocellen. Ggr fotocellen ren
med en vatpind, hvis den er snavset. Brug
ikke oplgsningsmidler eller renggringsmidler
pa de fglsomme dele af fotocellen.

Efterse det teflon®-band, som daekker tryk-
stangens amboltgummi, og udskift det, hvis
det er slidt eller beskadiget.

MANEDLIG VEDLIGEHOLDELSE

Alt ugentligt vedligeholdelsesarbejde.

Efterse luftfilteret for snavs, og udskift det,
hvis det er ngdvendigt.

Efterse alle eksterne kabler for Igse forb-
indelser og slitage. Fastspaend eventuelle
lgse forbindelser, og udskift slidte kabler.

HALVARLIG VEDLIGEHOLDELSE

Alt ugentligt og manedligt vedligeholdelses-
arbejde.

Kontrollér lejerne til de lineaere faringer pa
trykstangens fgringsaksler for slitage, og ud-
skift dem.

Kontrollér lejerne til de lineaere fagringer pa
forseglingsenhedens fgringsaksler for slitage,
dem. Udskift lejerne, hvis det er ngdvendigt.

ARLIG VEDLIGEHOLDELSE

Alt ugentlige, manedlige og halvarlige vedlige-
holdelsesarbejde.

Kontrollér hele maskinen for lgse dele.

Kontrollér alle luftledninger for tegn pa slitage
eller beskadigelse. Udskift ledninger, som ser
ud til at veere slidte eller beskadigede.

Kontrollér alle ledninger og kabler for tegn pa
slitage, beskadigelse eller Igse forbindelser.
Fastspaend eventuelle Igse forbindelser, og
udskift alt, der ser ud til at veere slidt eller
beskadiget.

Kontrollér alle drivremme for slitage og korrekt
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Printer offline

Valgmuligheden printer er aktiveret,
men printeren er i fejltilstand eller
offline.

Ga til skaermen Printer HMI for de-
taljerede oplysninger.

Stregkodefejl

Antal af pa hinanden fglgende
darlige leesninger = Forkert
indstilling af stregkode.

Der er opstaet et problem med
stregkodescanneren. Den indlaeste
etiket er ikke den samme som den
udskrevne etiket eller etiketten kan
ikke lzeses, fordi udskriftskvaliteten
er darlig.

Hovedstyrerelaeet kunne ikke
abnes.

Hovedstyrerelaeets kontakt er svejst
i lukket position, efter at der er
trykket pa nedstopknappen.

Hovedstyrerelaeet skal kontrolleres
og/eller udskiftes af en kvalificeret
servicetekniker.

Lysgitter afbrudt

Sikkerhedslysgitteret blev afbrudt,
mens posefylderen udferte en
cyklus.

Operatgrerne skal vente med at
pafylde delene, indtil posefylderens
cyklus er afsluttet.

Datamax farvebandsfejl

Farvebandet er revnet eller der er
ikke noget farveband i printeren.
Farvebandsbeveegelsessensoren
registrerede ingen rotation af afvi-
klingsrullen under en udskrivning-
scyklus.

Udskift eller reparér farvebandet.

Modelvalg R1 mangler

Det elektroniske kredslab for mod-
eldetektering kunne ikke finde R1-
modstanden i kredslabet eller
kredslgbet er abent.

Luk systemet og teend for det igen.
Kontakt serviceafdelingen hos
Sharp Packaging.

Modelvalg mislykkedes

Cyklussen for modelvalg fungerede
ikke ved opstart. Posefylderen ved
ikke, hvilken model der er valgt.

Luk systemet og teend for det igen.
Kontakt serviceafdelingen hos
Sharp Packaging.

Der er talt for mange dele

Det faktiske antal dele, der er lagt
ned i den abne pose, har overskre-
det maltallet.

Fylderenheden leverer dele, efter at
“Klar til fylder” blev slukket, eller
fylderenheden leverede flere dele
pa en gang og disse dele blev talt af
teelleenheden, dvs. lysgitteret,
fotocellen osv.

Vakuumcylinderen kunne ikke kgres
ud

Kommandoen pa bevaegelsen er
ikke fuldfert, fgr tiden for fejltimeren
udlgb.

Se cylinderbevaegelsesfejl.

Vakuumcylinderen kunne ikke kgres
ind

Kommandoen pa bevaegelsen er
ikke fuldfert, fgr fejltiden er udlgbet.

Se cylinderbevaegelsesfejl.
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Sensorkonflikt vakuumcylinder

Cylinderpositionssensorerne leverer
modstridende positionsstatus.

Se sensorkonfliktfejl.

Hovedstyrerelee er slaet fra

Der er trykket pa nedstopknappen
eller nadstopknappen er trukket ud,
men der er ikke trykket pa den
grenne taend/sluk-knap

Treek nadstopknappen ud, og tryk
pa den grgnne teend/sluk-knap.

Tragtspjeeldet blev ikke abnet

Kommandoen pa bevaegelsen er
ikke fuldfaert, far tiden for fejltimeren
udigb.

Se cylinderbeveegelsesfejl.

Tragtspjeeldet blev ikke lukket

Kommandoen pa bevaegelsen er
ikke fuldfaert, far tiden for fejltimeren
udigb.

Se cylinderbeveegelsesfejl.

Konflikt abn/luk tragt

Cylinderpositionssensorerne leverer
modstridende positionsstatus.

Se sensorkonfliktfejl.

Tragtspjeeldet blev ikke seenket

Kommandoen pa bevaegelsen er
ikke fuldfert, fgr tiden for fejltimeren
udlgb.

Se cylinderbevaegelsesfejl.

Tragtspjeeldet blev ikke Iaftet

Kommandoen pa bevaegelsen er
ikke fuldfert, fgr tiden for fejltimeren
udlgb.

Se cylinderbevaegelsesfejl.

Sensorkonflikt Lgft/saenk tragt

Cylinderpositionssensorerne leverer
modstridende positionsstatus.

Se sensorkonfliktfejl.

Trykstangen kunne ikke dbnes

Kommandoen pa bevagelsen er
ikke fuldfaert, far tiden for fejltimeren
udlgb.

Se cylinderbeveegelsesfejl.

Trykstangen kunne ikke lukkes

Kommandoen pa bevagelsen er
ikke fuldfart, far tiden for fejltimeren
udlgb.

Se cylinderbeveegelsesfejl.

Sensorkonflikt trykstang

Kommandoen pa bevagelsen er
ikke fuldfart, far tiden for fejltimeren
udlgb.

Se sensorkonfliktfejl.
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Trykstang blokeret

Trykstangen forsggte at lukke, men
den blev blokeret af en forhindring.

Det er saedvanligvis en del, som
ikke faldt langs trykstangen. Jg
indstillingen Fylder-efterlgbstid.

Forseglingsstangen kunne ikke luk-
kes

Kommandoen pa bevaegelsen er
ikke fuldfert, far tiden for fejltimeren
udigb.

Se cylinderbeveegelsesfejl.

Samletragten blev ikke abnet

Kommandoen pa bevagelsen er
ikke fuldfert, fgr tiden for fejltimeren
udlgb.

Se cylinderbevaegelsesfejl.

Samletragten blev ikke lukket

Kommandoen pa bevaegelsen er
ikke fuldfaert, far tiden for fejltimeren
udigb.

Se cylinderbeveegelsesfejl.

Sensor Konflikt abn/luk samletragt.

Cylinderpositionssensorerne leverer
modstridende positionsstatus.

Se sensorkonfliktfejl.

Returlgbsfejl

Fotocellen for posekanten regis-
trerede ikke foliens bagkant, da
banen bevaegede sig bagleens.

Kontrollér, om fotocellen ikke regis-
trerer tragtspjeeldet forkert. Den bar
kun teendes, nar den ser folien foran
sig. Den skal slukkes, s& snart
fotocellen ikke laengere tildaekkes af
foliens bagkant. Rengar fotocellens
linse med en blgd klud.

Fotocellen registrerer ingen poser

Der er ingen folie i maskinen eller
folien registreres ikke af fotocellen
for posekanten.

Tryk pa tasten Stepdrift en gang og
derefter flytter posefylderen banen

frem i 10 sekunder, indtil fotocellen
registrerer folien.

Forseglingsstang overtemperatur

Den nuveerende temperatur pa for-
seglingsstangen er over 10 grader
under indstillingsveerdien.

Hyvis indstillingsveaerdien for tempera-
turen lige er blevet saenket, skal du
vente, indtil forseglingsstangen er
kalet af. Hvis overtemperatur- fejlen
opstod, da indstillingsveerdien ikke
blev eendret, er der muligvis opstaet
en fejl i temperaturregulerings-
systemet. Tryk pa ngdstopknappen,
hvis temperaturen stadig stiger. En
kvalificeret servicetekniker skal
kontrollere kredslagbene for fejl.
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Forseglingsstang undertemperatur

Den nuveerende temperatur pa for-
seglingsstangen er over 10 grader
under indstillingsveerdien.

Hvis indstillingsvaerdien for tempera-
turen lige er blevet gget, skal du
vente, indtil forseglingsstangen er
varmet op. Hvis undertemperatur-
fejlen opstod, da indstillingsvaerdien
ikke blev eendret, er der muligvis
opstaet en fejl i temperaturreguler-
ingssystemet. Tryk pa ngdstopknap-
pen, hvis temperaturen stadig
falder. En kvalificeret servicetekni-
ker skal kontrollere kredslgbene for
fejl.

Fejl i termoelement - abent kredslab

Den aktuelle temperatur pa for-
seglingsstangen er 32 grader.
Termoelementets kredslgb er abent
og leeses ikke af termoelementet/
spandingstransduceren eller
PLC’ens analoge indgang.

En kvalificeret servicetekniker skal
teste termoelementet og de
tilhgrende kredslab.

Danser ved gvre graense

Afviklingens danser har aktiveret
endestopafbryderen ved fremfaring
af folien.

Afviklingshastigheden er indstillet for
lavt for foliefremfagringshastigheden.
Formindsk foliefremfaringshas-
tigheden eller gg afviklingshas-
tigheden.

Der er ikke flere poser

Posefylderen har registreret, at
banen er revet eller der er ikke flere
poser i posefylderen.

Sammensplejs den revne bane eller
udskift den tomme rulle/kasse.

Fejl i steppermotor

Steppermotoren for folien melder en
fejl.

Nulstil fejlen. Hvis fejlen ikke er
afhjulpet, skal du slukke for pose-
fylderen i 2 minutter og teende den
igen. Hvis fejlen stadig ikke er
afhjulpet, skal en kvalificeret ser-
vicemedarbejder diagnosticere
problemet.

En abnet pose blev fiernet

En pose blev dbnet og bekreeftet
som aben af poseabningssensoren.
Den abnede pose blev fysisk fijernet
eller den er ikke laengere registreret
af poseabningssensoren, far
fylderen kunne afslutte levering af
dens produkt.

Kontrollér, om tragtspjeeldet klem-
mer den abnede pose fast mod tryk-
stangen. Kontrollér, at posen korrekt
understgttes af ladehylden, nar po-
sen fyldes. Det er muligt, at posen
ved pafyldning eendrer position eller
glider af hylden og treekkes veek fra
tragten.

Pose kunne ikke abnes

Poseabningssensoren blev ikke akti-
veret, da tragtspjaeldet forsggte at
abne posen.

Denne fejl skyldes som regel et
problem med posekvaliteten eller et
problem med gennemlgbsind-
stillingen for tragtspjeeldet/
trykstangen. Kontrollér ogsa, om
sensoren fungerer korrekt.

MAX™ Operatgrmanual®

6-4

overseettelse af den originale manual




SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

FEJL

AFSNIT 6 - FEJL- OG ADVARSELSSTYRING

ARSAG AFHJAELPNING

Etiket som skal udskrives, kunne
ikke indleeses.

En etiket er sendt til printeren, men
etiketten er ikke indleest korrekt.

Denne fejl ber afhjeelpes, nar etiket-
ten igen sendes til printeren og
indlaeses korrekt. Fejlen kan ogsa
nulstilles ved at deaktivere
valgmuligheden Printer.

Fejl i temperaturtransducer

Den aktuelle temperatur pa for-
seglingsstangen er 616 grader eller
mere.

En kvalificeret servicetekniker skal
teste termoelementet til spaend-
ingstransduceren og de tilhgrende
kredslab.

Cylinderbeveaegelsesfeil

pall

Kontrollér, om trykluftforsyning til maskinen er 80 PSI og at luften er
ren og tar.

Kontrollér, om en luftledning til cylinderen slar bugter eller er frakoblet.
Kontrollér for mekaniske fejl eller om cylinderbeveaegelsen er blokeret.
Kontrollér, om cylinderpositionssensoren virker korrekt. Kontrollér, om
den rigtige sensor er aktiveret, nar cylinderen er kart helt ud eller ind.
Kontrollér, om den rigtige PLC-indgang er slaet til, nar sensoren er
aktiveret.Kontrollér, om der sendes stram gennem magnetventilen,
nar den tilsvarende PLC-udgang bliver teendt.

Kontrollér, om flowkontrollerne ikke er justeret forkert og forarsager en
treeg eller overdreven langsom cylinderbevaegelse.

Sensorkonfliktfejl

PLC’en har registreret, at de to cylinderpositionssensorer har veeret
teendt pa samme tid (konflikt - en cylinder kan ikke veere kgrt og ind
pa samme tid). En af to sensorer har svigtet i aktiveret tilstand
(kortslutning). Udskift den defekte sensor.

En ukendt magnetisk eller jernholdig genstand er inden for sensorens
registreringsomrade og forarsager utilsigtet kobling af sensoren. Fjern
den ukendte genstand og test kredslgbet igen.

Printleengde for lang

Den indstillede printleengde skal
vaere mindre end den indstillede
poseleengde.

Justér printlaengden pa en sadan
made, at den er mindre end
poseleengden.

Overdreven laengde for fortlgbende
poser

Indstillingen poselaengde ganget
med indstillingen for fortlgbende
poser ma sammen ikke overstige 50
tommer.

Formindsk antallet af pa hinanden
folgende poser, indtil fejlen afhjeel-
pes automatisk.
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Batchtzelling er fuldfart

Batchteellerens aktuelle veerdi har
naet malantallet. Denne advarsel
afbryder ikke posefylderen, men
efterfelgende cyklusser kan ikke
udfgres, for advarslen er blevet nul-
stillet.

Batchen er udfgrt. Nulstil og derefter
er posefylderen driftsklar igen.

Fabriksindstillinger gemt

De nuveerende indstillinger og
valgmuligheder for posefylderen er
blevet sikkerhedskopieret i PLC’ens
datatabel.

Dette er blot en meddelelse for at
informere brugeren om, at
indstillingerne er blevet gemt.
Meddelelsen kan slettes ved at
trykke pa Reset-knappen eller den
forsvinder automatisk, nar pose-
fylderen udfarer naeste cyklus.

Venter pa fylder

Posefylderen har sendt et signal til
pafyldningsmaskinen om at den er
klar til at modtage produkter, og

venter pa, at pafyldningsmaskinen

udlgser posefylderens neeste cyklus.

Pafyldningsmaskinen skal afslutte
levering af produktet og teende
indgangen pafyldningsmaskine
udlgser.

Gendannelsestilstand gentaget for-
s@g pa at abne pose

Posefylderens tragtspjeeld er akti-
veret og praver pa ny at abne den
oprindelige pose.

Du behgver ikke foretage dig noget.

Gendannelsestilstand ny pose fgres
frem

Posemaskinen fremfgrer en ny
erstatningspose. Den oprindelige
pose kunne ikke abnes.

Du behgver ikke foretage dig noget.

Teend for posefylderen for at akti-
vere pafyldningsmaskinen.

Posefylderen er i pafyldning-
stilstand. Operatgren skal fremfgre
den forste pose for at aktivere
fylderen.

Operatgren skal starte driften. Det
kan ggres via HMI-skeermen, fod-
kontakten osv.

Posen er fyldt.

En pose er blevet fyldt og forseglet i
pafyldningstilstand.

Du behgver ikke foretage dig noget.
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AFSNIT 6 - FEJL- OG ADVARSELSSTYRING

AFHJAELPNING

Der er ikke flere dele pa indfgring-
stransportgren.

Geelder, nar maskinen er udstyret
med en integrereret EZ-
fremferingstransportar.
Transportaren karte i
styktzellingstilstand og der er ikke
talt nogen dele ved lysgitteret for
styktzelling. Transportgren er enten
tom eller der er opstaet et problem
med stykteelleren.

Laeg dele pa transportbandet, og
start enheden. Transportgren bar
fortseette med at kare og teelle dele.

Ngdstopknap trykket

Der er trykket pa ngdstopknappen.

Drej nadstopknappen for at frigere
den.

Servicemodus modelvalg testes

Servicepersonalet tester
kredslgbene for modelvalg. Drift er
ikke mulig.

Servicepersonalet bgr annullere
denne funktion, nar testen er
afsluttet.

Timeout lavtryksluft

Timeout lavtryksluft

Operatgren behgver ikke at gribe
ind.

Maskine ikke testet

Posefylderen har ikke bestaet
kvalitetssikringstesten pa 1.000
cyklusser uden fejl.

Posemaskinen skal kegre 1000 pa
hinanden felgende cyklusser uden
fejl for at slette alarmen.

Venter pa printer

Posefylderen har anmodet om en
udskrift fra printeren, men printeren
svarede ikke med “Printer optaget”.

Printeren udskriver ikke eller der er
opstaet et signaleringsproblem mel-
lem PLC’en og printeren.

Fabriksindstillinger indleest

Brugeren har anmodet om de
indstillinger, der er lagret i PLC’en.

Dette er blot en meddelelse for at
informere brugeren om, at gen-
indleesning af indstillingerne er
lykkedes.
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

AFSNIT 7 - BILAG A

GARANTI

SHARP PACKAGING SYSTEMS (“SHARP”)
STANDARDVILKAR OG -BETINGELSER FOR PAKKEMASKINER

Ved at afgive en ordre accepterer keber folgende vilkér og betingelser:

1.

12.

BETALINGSBETINGELSER Kontant i US-dollar, som skal betales som folger: For basismaskiner uden automatiske fremferingsenheder (2/3) af nettoprisen ved ordreaf-
givelse og den resterende del (1/3) af nettoprisen inden for tredive (30) dage efter forsendelsen. For alle tilpassede systemer og systemer med automatiske fremforingsenheder
(50 %) af nettoprisen ved ordreafgivelse, (40 %) af nettoprisen for forsendelsen og (10 %) af nettoprisen inden for tredive (30) dage efter forsendelsen. Ud over alle andre
SHARP’s rettigheder inden for rammerne af disse betingelser, skal keber betale renter med en sats pi atten (18) procent pr. ar eller den maksimale sats, der er tilladt ved
lov, alt efter hvilken sats er mindst, hivs den endelige betaling ikke er modtaget inden for tredive (30) dage efter forsendelsen.

FORSENDELSE: Alle priser forstas f.o.b. (frit om bord). fra Sharps fabrik i Sussex, Wi in, USA. Forsendel ode og -vej er efter SHARP’s skon, og fragt er betalt
forud og lzegges til kebers faktura, medmindre keber giver Sharp udtrykkelige skriftlige instruktioner om forsendelsesmetode og -vej, i hvilket tilfzelde fragtomkostninger
faktureres for keber. Alle forsendelser er forsikret for kebers regning og sker for kebers risiko.

LEVERING: Tilsagn om forsendelse er givet i god tro. Forsendelsesdatoer i bekrzaftelser eller ordrer, eller som pi anden méde gives til keber, er omtrentlige datoer. Nar
keber forsinker at fremskaffe de oplysninger, der er nedvendige for at effektuere ordren, kan forsendelsesd forlaenges i over melse hermed og bestemmes af
Sharp-fabrikkens forhold pa det tidspunkt, hvor specifikationerne er opfyldt. Sharp er ikke ansvarlig for fejl eller forsinkelser i leveringen eller udferelsen af denne ordre pa
grund af arsager, der ligger uden for Sharps rimelige kontrol. Hvis der foreligger sidanne arsager til forsinkelse, skal fristen af levering eller opfyldelse af denne ordre
forlzenges med det tidsrum, der er giet tabt af sid grunde, medmindre Sharp og keber udtrykKkeligt har aftalt andet skriftligt.

TILBUD OG PRISER: Sharps skriftlige tilbud med angivelse af priser udleber automatisk (30) kalenderdage regnet fra udstedelsesdataoen for tilbuddet og er med forbe-
hold for zendring eller kan opsiges ved meddelelse inden for perioden. Administrative fejl er underlagt rettelse.

EJENDOMSFORBEHOLD: DER TAGES EJENDOMSFORBEHOLD INDTIL BETALING ER SKET: Indtil hele kebesummen pa den kebte maskine er betalt: (a)
forbliver ejendomsretten hos Sharp; (b) mé keber ikke szlge, pantsztte, beline eller pi nogen anden méade behzfte maskinen eller tillade, at maskinen bliver behzftet, ma
maskinen ikke fjernes fra kebers lokaler, og skal keber beskytte og for egen regning forsikre maskinen mod skade, tab eller odeleggelse (med et provenu, der skal betales til
Sharp, efterhinden som renterne viser sig) og skal udfere og indgive en finansieringsoversigt over ejendommen i henhold til UCC (Uniform Commercial Code), som SHARP
med rimelighed kan anmode om. Ingen skade, tab eller odelaeggelse af maskinen efter Praestation til keber frigor keber fra sin forpligtelse til at betale hele kebesummen pa
den kebte maskine til Sharp. Nar Sharp har modtaget betalingen pa hele kebesummen pi den kebte maskine, overgir automatisk ejendomsretten til keber og Sharp ud-
steder frigivelser eller andre dokumenter, som keber mitte enske som bekraeftelse pa dette.

MISLIGHOLDELSE: Ved annullering af ordren eller misligholdelse fra kebers side ved nogen betaling af prisen eller ved opfyldelse af nogen vilkar eller betingelser, der er
pélagt keber heri, kan Sharp uden forudgiende varsel (a) straks beslaglaegge maskinen som Sharps egen individuelle og eneste ejendom, frit for ethvert krav fra keber, og
beholde alle betalinger, der er foretaget som pi forhind aftalt skadeserstatning for Sharps tabte fortjeneste, enhver brug af maskinen af keber, enhver afskrivning af
maskinen og enhver udgift, som Sharp har afholdt for at beslaglaegge maskinen; eller (b) kan Sharp straks beslaglegge og uden varsel szlge maskinen, i hvilket tilfelde
salgsprovenuet skal bruges til den ubetalte restkebesum og de udgifter, som Sharp har afholdt i forbindelse med beslagleggelse, oplagring og videresalg af maskinen. Keber
giver hermed uigenkaldeligt Sharp eller Sharps repraesentanter eller ansatte ret til nir som helst, med eller uden magt, at fa adgang til de lokaler, hvor maskinen kan vzere
placeret, samt ret til at undersege eller beslaglzegge maskinen. Keber giver afkald pa enhver pataleret, der matte opsta som folge af sidan adgang eller beslaglaeggelse af
maskinen.

SKATTER OG AFGIFTER: Sharps priser er eksklusive omsaetnings-, brugs- forbrugsafgifter eller lignende afgifter eller 2endringer, som palaegges nu eller herefter. Belobet
pé nogen af sidanne afgifter eller gebyrer skal betales af keber, eller i stedet skal keber fremlagge et certifikat pa fritagelse for skat, der accepteres af skattemyndighederne,
for Sharp.

BEGRZENSET GARANTI: SHARP garanterer den oprindelige keber, at hver ny maskine er fri for defekter i materiale og udferelse, nir den vedligeholdes korrekt og
under normal brug og service, i henhold til betingelserne i denne garanti. Kebers eneste og eksklusive retsmiddel i henhold til denne garanti er, efter Sharps valg, begraenset
til reparation eller udskiftning af defekte dele af maskinen, som returneres med forudbetalt transport til Sharps autoriserede servicecenter inden for garantiperioden. Gar-
antien starter pi den dato, hvor maskinen er leveret til den oprindelige keber, og efter denne dato udleber garantien efter et (1) ar for reservedele og for arbejde efter
halvfems (90) dage efter denne dato. P4 Sharps anmodning skal keber fremsende dokumenter, i hvilke leveringsdatoen er anfert. Undtagelser: Denne garanti gelder ikke
for: (a) maskiner, der har vaeret udsat for forkert brug, usagkyndig brug eller uheld; (b) skade, der er opstiet under transport eller skade fra eksterne kilder; (c) overbe-
lastning af maskinkapaciteten; (d) fejl, der skyldes manglende korrekt vedligeholdelse eller service, som er beskrevet i betjenings- og vedligeholdel 5 (e) almin-
delig slitage eller forholdsvis sma justeringer; (f) udskiftning af forbrugsvarer (herunder, men ikke begrzenset til, varmeelementer, silikonepuder og teflonvzaev/tape); (g)
reparationer eller zendringer, der er udfert af andre virksomheder end Sharp eller Sharps autoriserede servicecentre og (h) dele, tilbeher eller andre dele, der er fremstillet
af tredjepart, og som pi nogen mide er anvendt og/eller monteret i eller pi maskinen; sidanne maskinkomponenter kan vzere deekket af den pagaeldende producents egen
garanti. DENNE GARANTI ER EKSKLUSIV OG TREDER I STEDET FOR ALLE ANDRE UDTRYKKELIGE ELLER UNDERFORSTAEDE GARANTIER, UANSET
OM DE ER SKRIFTLIGE, MUNDTLIGE ELLER UNDERFORSTAEDE, HERUNDER ENHVER UNDERFORSTAET GARANTI FOR SALGBARHED ELLER
EGNETHED TIL ET BESTEMT FORMAL. DENNE GARANTI UDGOR KOBERENS ENESTE RETSMIDDEL OG SHARPS ENESTE ANSVAR, HVAD ENTEN DET
ER I FORBINDELSE MED KONTRAKT, SKADEVOLDENDE HANDLING ELLER OBJEKTIVT ANSVAR. SHARP ER UNDER INGEN OMSTZANDIGHEDER
ANSVARLIG FOR TAB AF FORTJENESTE ELLER ANDRE HANDELIGE SKADER, FOLGESKADER ELLER PONALE SKADER, DER OPSTAR SOM FOLGE
AF, ER RELATERET TIL ELLER I FORBINDELSE MED TILVEJEBRINGELSE, YDELSE, BRUG AF ELLER MANGLENDE EVNE TIL AT BRUGE MASKINEN,
SELV OM SHARP ER BLEVET UNDERRETTET OM MULIGHEDEN FOR SADANNE SKADER, ELLER FOR ETHVERT KRAV MOD KOBER FRA ENHVER
ANDEN PART. Keber skal skriftligt underrette Sharp om enhver pastiet fejl eller afvisning fra Sharps side til reparation eller udskiftning, som aftalt i denne garanti inden
for femten (15) dage efter, at keber har fiet kendskab til den pastiede fejl eller afvisning. Sifremt keber undlader at gere det, bortfalder denne garanti med hensyn til den
pastaede fejl eller afvisning. Der ma ikke indled gsmal om misligholdelse af denne garanti efter mere end et ir efter, at drsagen til handlingen er opstéet. Ingen @ndring
af denne garanti eller frafaldelse af dens vilkar er bindende for Sharp, medmindre det er skriftligt godkendt af en autoriseret Corporate Officer hos SHARP. Denne garanti
er hele den garanti, som Sharp yder pa maskinen, og erstatter alle tidligere erklzeringer eller fremstillinger.

SKADESLOSHOLDELSE: Keber accepterer at erstatte og holde Sharp skadeslost over for alle krav, tab, skader, omkostninger og udgifter, herunder advokatsalaerer, der
opstar som felge af: (a) maskiner, der har vaeret udsat for forkert brug, usagkyndig brug eller uheld; (b) skade, der er opstaet under transport eller skade fra eksterne
kilder; (c) overbelastning af maskinkapaciteten; (d) fejl, der skyldes manglende korrekt vedligeholdelse eller service, som er beskrevet i betjenings- og vedligehold-
elsesvejledninger; (e) almindelig slitage eller forholdsvis sma justeringer; (f) udskiftning af forbrugsvarer (herunder, men ikke begrzenset til, var 1 ter, silik p

og teflonvaev/tape); (g) reparationer eller zendringer, der er udfert af andre virksomheder end Sharp eller Sharps autoriserede servicecentre og (h) dele, tilbeher eller andre
dele, der er fremstillet af tredjepart, og som pi nogen méide er anvendt og/eller monteret i eller pi maskinen.

OPKRAVNING: Hvis Sharp anlegger sag mod keber for at opkrzaeve et forfaldent beleb, som keber i forbindelse med ordren skylder Sharp, skal keber betale Sharps
udgifter til inkasso, herunder rimelige advokatsalaerer, uanset om de er pilebet for eller efter dommen.

GENERELT: ”Aftalen" betyder kun bestemmelserne i disse standardvilkér og -betingelser. Accept af kebers ordre er udtrykkeligt betinget af kebers samtykke til disse
standardvilkar og’ betingelser. Aftalen indeholder hele aftalen om ordren mellem parterne. Aftalen erstatter alle tidligere aftaler, meddelelser og erkleringer mellem keber
og Sharp vedrerende ordren, herunder eventuelle bestemmelser i nogen som helst ordre eller anden form, der er pabegyndt af keber, og som Sharp ikke udtrykkeligt har
accepteret skriftligt. Aftalen kan kun zndres eller modificeres ved en skriftlige aftale mellem Sharp, der er tegnet af en autoriseret corporate officer hos Sharp. Sharps
retsmidler i henhold til aftalen er kumulative. Sharps valg af et retsmiddel er ikke til hinder for andre retsmidler. Sharps afkald pi nogen som helst rettighed ma ikke fo-
rhindre Sharp i efterfolgende at udeve denne ret. Enhver meddelelse til keber anses for at vaere modtaget, nir (a) den er sendt med 1. klasses post til kebers senest kendte
adresse, eller (b) overfert til keber via telefax til det senest kendte telefaxnummer eller (c) er modtaget af keber, alt efter hvad der kommer forst. Hvis en del af aftalen er
ugyldig, forbliver resten af aftalen i kraft.

LOVVALG OG FORUM: Aftalen skal fortolkes i henhold til og reguleres af lovgivningen i USA og staten Wisconsin. Ethvert sagsmal, der matte opstd som folge af, relateret til eller
i forbindelse med aftalen eller maskiner, der er solgt i henhold til aftalen, méd kun anlegges i USA’s distriktsdomstol for Easter District i Wisconsin eller Circuit Court for Waukesha
County i Wisconsin. Keber giver sit samtykke til personlig jurisdiktion og vaerneting i sadanne domstole.

B
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Revideret: 27. november 2006 Erstatter: Juli 19,2006

MAX™ Operatgrmanual® 7-1 overseettelse af den originale manual



AFSNIT 7 - BILAG A

LUFTBAREN ST@JEMISSION

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

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

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

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

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

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

Test equipment: EXTECH Instruments Model 407735 Sound level meter.

Location dB (A) Measured Machine Speed

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

Peak C - weighted instantaneous sound pressure was not taken.

Tested by: DCSI Date: 2/4/2014

DCSI© 2014
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

PRODUCENTENS CE-ERKLARING
0 Pregls N59 W22387 Silver Spring Drive

Sussex, WI 53089
P.O. Box 124

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

Fax: (262) 246-8885 Sales

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

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

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

equipment described below:

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

Object of the declaration:

The object of the declaration described above is in conformity with the relevant Union harmonization legislation:

THE INNOVATIVE MANUFACTURER OF FLEXIBLE PACKAGING SYSTEMS: PRE-OPENED BAGS ON A ROLL AND BAGGING MACHINES
Page 1 of 2
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SHARP, AFSNIT 7 - BILAG A

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

PRODUCENTENS CE-ERKLZAERING
© Pregis

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

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

BSENISO 12100:2010

BSENISO 4414:2010

BSEN 415-3:1999+A1:2009

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

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

IEC 61000-4-2:2008 ESD

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

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

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

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

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

Authorized Signature: A ’é ?/ O /%//

Printed Name: Rezerr j ¢ HuRReLL
Title: ELECETICAL ENLINESR.
Date: 6/5/20\8

THE INNOVATIVE MANUFACTURER OF FLEXIBLE PACKAGING SYSTEMS: PRE-OPENED BAGS ON A ROLL AND BAGGING MACHINES
Page 2 of 2
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SHARP, AFSNIT 8 - BILAG B

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

OPSTARTSPROCEDURE - CE-MODELLER

FULDSTZANDING FREMGANGSMADE FOR AT starter automatisk, nar afbryderen pé stremind-
TANDE MASKINEN gangsmodulet er drejet til ON (TIL).

AWARNING!

Les og forstd hele oper-
atermanualen, fer du forseger
at udfere nogen procedurer pa
maskinen. Hvis disse an-
visningerne ikke folges, kan det
medfore alvorlig personskade.

Tilslut netledningen til 230V stremindgangsmod-

ulet.
2. Drej afbryderen til positionen ON (TIL). HMI'en Job Soup

Exit To Windows Shutdown HMI *

MAX™ Operatgrmanual® 8-1 overseettelse af den originale manual

3. Traek nedstopknappen ud, og tryk pa den
grenne taend/sluk-knap. Det grgnne lys
begynder at lyse og aktiverer MCR.

Bemeerk: Hvis posefylderen er udstyret med en
signalsgjle (ekstraudstyr), afgiver hornet en lyd,
indtil HMI-programmet er indlaest. Tryk ikke pa
den grenne taend/sluk-knap, far HMI-programmet

Bagger Settings

er indlzest, for at undga at hornet afgiver en lyd.
Hornet kan derefter deaktiveres ved at trykke pa
Reset-knappen.




SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

AFSNIT 8 - BILAG B

NEDLUKNINGSPROCEDURE - CE-MODELLER

3.

FULDSTANDING NEDLUKNINGSPROCEDURE

Posefylderen skal korrekt lukkes ned i den
rigtige reekkefoige.
1. Tryk pa og hold knappen “Luk HMI ned” nede i 3

sekunder pa skaermen “Hovedmenu”. HMI-
programmet lukkes ned.

Bagger Settings Admin

110 [ -]

Job Setup
Exit To Windows T

Machine Options ;nl

Shutdown HMI * O

Warning

2. VIGTIGT! LAD HMIEN/PC’EN LUKKE HELT NED,
FOR DU FORTSAETTER MED NAESTE TRIN.

— Windows skal veere afsluttet korrekt.

—  Sluk ikke for stremmen under denne
proces. Ellers kan Windows-filerne blive

beskadiget.

NAR SKARMEN ER SORT, stilles afbryderen

pa stremindgangsmodulet pa OFF (FRA).
Strgmforsyningen til maskinen er afbrudt.

MAX™ Operatgrmanual® 8-2

oversaettelse af den originale manual
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

AFSNIT 2 - OPSATNING 0OG

OPSTILLING AF MASKINEN - CE-MODELLER

Din Sharp posefylder er leveret til dig godt emballeret i
en kasse for at forebygge beskadigelse af maskinen.
Det er vigtigt, at du felger anvisningerne pa fjernelse
af kassen, der er anbragt pa kassen.

Opstil Sharp posefylderen efter udpakning pa en fast
og svingningsfri overflade. Inden du fortseetter med at
installere maskinen, skal du serge for, at alle matrik-
ker, bolte og skruer er fastspaendte, da de kan have
lasnet sig under forsendelsen.

Sharp MAX™ skal placeres pa en glat, jeevn over-
flade med adgang til 100 PSI ren, ter trykluft og en
korrekt jordet stikkontakt med 230 VAC, 1 fase, 5 am-
pere, 50/60 Hz (minimum).

Opstil maskinen pa en sadan made, at der er til-
straekkelig plads til bagsiden og hgjre side for at
ileegge folie til poser.

A WARNING

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

Sarg for, at enheden er placeret i en komfortabel
hgjde til betjening og tilfarsel af produkt. Se
Hgjdejustering (side 2-6).

Enheden er udstyret med to drejelige hjul, som kan
lases, for nem mangvredygtighed. Las hjulene, nar
maskinen er opstillet pa det gnskede sted.

EL-KOMPONENTER

A WARNING

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

injury.

Sharp MAX™ er udstyret med et 3-benet elektrisk
kabel med jordforbindelse til 230 VAC, 1 fase, 5 A,
50/60 Hz.

1. Foar du seetter ledningen i nedtransformeren pa
bagsiden, skal du trykke pa ngdstopknappen pa
forsiden af kontrolpanelet. Se figur 1- 3A.

2. Sarg for, at stikkontakten eller den haengende
fordeler er beregnet til den korrekte spaending og

P

&

Figur 8-1A. Elektriske tilslutninger at

stikkontakten er jordet.

3. Tilslut netledningen i stikkontakten eller den heen-
gende fordeler.

4. Seet hunstikket pa den medfelgende netledning i
bagsiden af maskinen, figur 8-1A.

5. Drej afbryderen til positionen ON (TIL).

Bemeerk: Kun PLC, HMI/PC og sensorer vil blive
forsynet med strem. HMI/PC starter automatisk.

6. Traek nedstopknappen ud, og tryk pa den grgnne
teend/sluk-knap.

7. Nu forsynes hele maskinen med strgm.

MAX™ Operatgrmanual®
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