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Ubersicht:

1. Innovative Touch Screen Bedienung
Bedienung der Steuerung tber einen 7“ Touch Screen. Dadurch einfache Menifiihrung.
Eingabe der Daten uber direkte Anwahl der Datenfelder

2. Uberwachungen
Es sind 4 (optional 8) Uberwachungskanale vorhanden. Jeder Kanal wird mit einer eigenen
Nocke gesteuert.
Es gibt 5 verschiedene Uberwachungsmdglichkeiten.
1. Vorschubkontrolle
2. Auswurfkontrolle
3. Statisches Signal
4. Bewegungskontrolle (Optional)
5. Stautiberwachung (Optional)

3. Frei Programmierbare Nocken
Jede Nocke ist von 0-360° frei programmierbar

4. Dynamik
Jedes Ausgangssignal ist mit einer Dynamischen Zeitkompensation versehen. Hierdurch ist es
mdglich die Ausgange abhangig von Geschwindigkeit der Presse vor zusteuern.

5. Steuerausgange
Es sind 4 (optional 8) Steuerausgange vorhanden. Jeder Kanal kann ist mit einer eigenen frei
programmierbaren Nocke anzusteuern.

6. Zahler Steuerausgange
Jeder Kanal kann zuséatzlich mit einem Zahler programmiert werden. Somit ist es bestimmte
Funktionen in Abhéngigkeit einer bestimmten Anzahl von Hiiben zu steuern. z.B. ein
Abfallschneider

7. Beodlungssteuerung
Des Weiteren kann jeder Steuerkanal fur eine Bedlungssteuerung benutzt werden. Besteht die
Méglichkeit durch Eingabe von Leerhiiben und Zeit des anstehenden Ausgangssignal eine
perfekt funktionierende Bebélungssteuerung zu programmieren.

8. Zahler
Vorhanden sind 4 unabhéngige Zahler. Diese kdnnen als Auf- oder Abwéartszéhler
programmiert werden.

9. OT Stopp
Dynamischer OT Stopp fur Taktendeanforderungen.

10. Eingabe der Anzahl Uberbriickungshiibe zum Anstanzen
Fir das Antanzen eines neuen Produktes ist es moglich die Anzahl der Uberbriickungshiibe
fur die Funktion einzugeben.

11. Stillstandsuberwachung
Nach Start der Presse wird die Bewegung des Gebers iberwacht. Gibt es hier keine
Rickmeldung wird ein Fehler ausgegeben und die Freigabe zur Presse wird abgeschaltet.

12. Rezepturverwaltung
Einfaches Verwalten der Werkzeugdaten. Bis zu 40 Datensatze sind moglich.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

Nullstellung im OT
Der Kurbelwinkel der Presse ist einfach im OT uber eine Eingabefunktion in Touch Screen zu
setzen. Somit ist es auch fur Pressen mit Hubverstellung einfach den OT zu setzen.

Stopfunktionen Sofortstop und OT Stopp
Separate Ausgange fir die Sofortstop sind OT Stopp Funktion. Bei Fehler der
Uberwachungskanale wird ein Sofortstop eingeleitet. Sind die Zahler abgelaufen wird ein OT
Stopp eingeleitet.

Fehlerricksetzen an Presse
Bei manchen Pressen wird eine zusétzliche Fehlermeldung ausgeldst. Dies hat zur Folge, dass
an der Presse zusétzlich nochmals der Fehler gel6scht werden muss. Die Steuerung hat einen
vorbereiteten Ausgang zum Fehler I6schen vorbereitet. Dies eribrigt das Zusatzliche Fehler
I[6schen an der Presse

Automatisches anwahlen des Bildes, in dem der Fehler auftritt
Tritt ein Fehler an der Uberwachung der Eingéange auf, oder lauft ein Vorwahlzahler ab, wird
automatisch das Bild in dem die Aktion auftritt aufgerufen.

Einfaches Basisgerat mit der Moglichkeit auf vielfaltige Erweiterung

Erweiterungsmaglichkeiten:

Bewegungskontrolle: z.B. fur Materialrittler oder zur Férderbandiiberwachung
Staukontrolle

Maschinendatenblatt

Klartextanzeige der einzelnen Eingangs- Ausgangs- und Zahlerkanéle

4 weitere Eingangskanale

4 weitere Ausgangskanale

Meldeleuchte am Gehause aul3en angebracht zur besseren Indikation von Fehlern.

NogrwdE
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1. Touch Screen Bedienung
1.1 Bedienung

Erklarung zur Navigation und Funktion der Bedienung des Touch Screen.

) e e

Element | Beschreibung A-Anzeige
B-Bedienung

1 Anzeige des Gesamtstiickzahlers A

2 Jedes Bild hat eine eigene Uberschrift, damit A

der Anwender sieht in welchem Menlpunkt er
sich befindet.

3 Anzeige des aktuellen Kurbelwinkels der Presse A

4 Anzeige der aktuellen Hubzahl/min A

5 Bedientasten, mit denen ein neues Mendibild B
aufgerufen wird

6 Navigationstasten. Mit diesen Tasten wird durch das | B

Hauptmendi navigiert
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1.2 Menunavigation
1.2.1 Mend Startfreigabe

Abschaltwinkel, Hub/min,
Geberfehler 1

[ [RERTE T VORI T T
bearts ANZAH { c n

] i h !

Vorwahlzéhler 1

Ry T T
| RN RN NS S e

R e Y T

W S s

Eingénge 1-4 1

Cs o RBE bwest @ w
C WV T E s s

11 1]

W e e A s ..
B ) e Cizgl s M

Eingdnge 5-8 1
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1.2.2 Men( Bedienerfihrung

Bedienungsanleitung

Abschaltwinkel, Hub/min,
Geberfehler 2

www.zeller-presscontrol.com

Fir Pressen und Stanzautomaten

WZS-NSW-1020

"l"— Iz - '!-‘11

Vorwahl! der Ausgénge Manuell 1

Geber setzen 1

Projekt/Kundeninformation 1

Gesamthubzahl 1
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1.2.3 Menu Status

Dieses Menli ist vorgesehen fiir zuklinftige Anwendungen
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1.2.4 MenU Rezepturen

7 [ RZeTe ] T Elneaee | Tanl T
EEEEMFurktion AFAS  DDE O Leerhibe Sienal Fehler
o Nocke  AK

l.----LI-I-
| ABCDEF

. 18§ § 7 Bl
| ABCDEF

3 N N 2 S e
| ABCDEF

< | N NG N e

L em

STRRT FREIG | BEDFD  STATUS | REZEPTE | | STORUNGEN | ZURIKX. |

Uberwachung der Eingéinge 1-4 1

s TR [ Reene S| T T
AFAB  EWE DM Leerhibe T Ein #0.1s Signal

S-M_ |
[ ABCOEF

o N NS e s .
| ABCDEF

7IE EN 23 ess) sl M

| ABCDEF
5---_-‘
STRRT FREIGH  BEDFD  STATUS  REZEPTE | STORUGEN | 2URICX |

Programmieren der Ausgénge 5-8
(optional 1
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[T [ RZPTE T Elneaee 58 | a3l T
-mumums BOE O Leerhibe Signal Fehler
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L Geew
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. (T80 ] T REZPTE ] T VORSCHIBNOKEN | T
Uberwachung der Eingénge 5-8 ow oo "
(optional) 1 vinel  GESN ESN 2

ufen SN NS N

Programmieren Vorschubnocken 1

Teile/tub fbearts ANZAHL TEILE Rocksetzen
Soll Puftragszahler  Ist

Programmieren Zéhler 1

Eingabe Maschinenparameter
(optional) 1

Wiy B
ol
— Produkt-1D:
—

e REE
ANFRNG  ENDE o Leerhibe T Ein #0.1s Signal
Rezept wird bearbei tet [ ]
1 - s .
| ABCDEF
2w Y s 2ss] Tids) W Bearbeiten der Rezepturverwaltung

EFABCDEREZE
s En G s s W 1

Programmieren der Ausgdnge 1-4
1
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2. Uberwachungen
2.1 Ubersicht der Uberwachungsfunktionen

WZS-NSW-1020

Im Menlpunkt Rezepte besteht die Auswahl ,Eingange 1-4“ und ,Eingange 5-8“ wird dieser Menupunkt aufgerufen erscheint

folgendes Vorwahlbild:

. @3 REEPTE | Einednee 14 | @3 @3
=2 Funktion HNFHNB ENDE DYN Leerhibe Signal Fehler
H/D ARCDEF Nocke AlIK

4 .-----II-E

Ty

Kontrolle

Element Beschreibung A-Anzeige
B-Bedienung

H/D Vorwahl ob der Sensor Hell- oder Dunkelschaltung abfragt B

Funktion Anwahl der Funktion anhand der Legende. 1- Vorschubkontrolle, 2-Auswurfkontrolle, B
3-Statische Abfrage, 4-Bewegungskontrolle (optional), 5-Staukontrolle (optional).
Sowie hier eine Funktion angewahlt ist, ist der Uberwachungskanal aktiv.

Anfang Setzen des Anfangs der Uberwachungsnocke B

Ende Setzen des Ende der Uberwachungsnocke B

Dyn Nach Geschwindigkeit der Presse abhangige Dynamik. Bestimmt die Verschiebung des B
Anfang der Nocke in Abh&ngigkeit der aktuellen Hubzahl der Presse

Leerhiibe Nur wirksam in Zusammenhang mit der Funktion ,Stauliberwachung®. Hier wird die Anzahl der B
Hube eingegeben nach denen ein Signal anstehen muss.

Nocke Anzeige ist grin, wenn Nockensignal des Kanals ansteht. A

Signal Anzeige ist griin, wenn das Eingangssignal des Kanals ansteht A

AWK Anzeige, wenn bei Funktionsanwahl Auswurfkontrolle ein Signalwechsel stattgefunden hat. A

Fehler Anzeige, wenn der Abfragekanal einen Fehler aufweist. Der Fehler wird durch Driicken der A/B
Taste quittiert.

Ubernahme Durch driicken der Ubernahmetaste werden die eingegebenen Daten in die Steuerung B
Ubernommen und aktiviert.

Legende Grafische Beschreibung der Funktionen. A

2.2 Erklarung der Funktionen Eingange

2.2.1 Hell/Dunkel Vorwahl

Hellschaltung bedeutet dass bei nicht unterbrochenem Signal am Sensor ein Ausgangssignal ansteht.
Bei der Dunkelschaltung steht bei unterbrochenem Signal an Sensor ein Ausgangssignal an.
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2.2.2 Uberwachungsfunktion Vorschubkontrolle

Wird im Anwahlfeld ,Funktion“ eine 1 eingetragen und an die Steuerung ubertragen ist die Uberwachungsfunktion
Vorschubkontrolle* aktiviert. Dies bedeutet, dass am Anfang der Uberwachungsnocke ein Signal anstehen muss. In der Regel
wird der Nockenanfang auf das Ende der Vorschubnocke gesetzt. Somit wird sichergestellt, dass der Vorschub seien Takt
komplett zu Ende gefahren hat. Erst dann wird die Position des Materials Gberwacht. Ist das Material nicht vollstandig in Position
wird ein Fehler angezeigt. Dieser kann erst quittiert werden, wenn die Endposition erreicht ist. Um eine korrekte Funktion des
Sensors zu gewahrleisten wird wahrend das Nockensignal aus ist ein Signalwechsel am Sensor Uberwacht. Findet kein
Signalwechsel statt meldet der Kanal am Anfang der Nocke Fehler. Das Loschen des Fehlers geschieht tber die Taste ,Fehler”
am entsprechenden Kanal.

Auswirkung des Fehlers: Sofortstop an Presse.

2.2.3 Uberwachungsfunktion Auswurfkontrolle

Wird im Anwahlfeld ,Funktion“ eine 2 eingetragen und an die Steuerung ubertragen ist die Uberwachungsfunktion
LAuswurfkontrolle” aktiviert. Dies bedeutet, dass vor dem Anfang der Nocke ein Signalwechsel stattgefunden haben muss. So
wird sichergestellt, dass ein Teil ausgeworfen oder ausgeblasen wurde. Findet kein Signalwechsel statt wird fur den
entsprechenden Kanal Fehler angezeigt. Dieser wird Giber die Taste ,Fehler* am entsprechenden Kanal quittiert.

Auswirkung des Fehlers: Sofortstop an Presse

2.2.4 Uberwachungsfunktion Statische Kontrolle

Wird im Anwahlfeld ,Funktion* eine 3 eingetragen und an die Steuerung Ubertragen ist die Uberwachungsfunktion ,Statische
Kontrolle* aktiviert. Dies bedeutet, dass an diesem Kanal ein sténdig ein Signal anstehen muss. Sinnvoll ist dies zur Verwendung
der Abfrage des Bandendes. Geht dieses Signal aus meldet der entsprechende Kanal Fehler. Dieser kann durch die Taste
LFehler” quittiert werden, wenn wiederum ein Signal ansteht.

Auswirkung des Fehlers: Sofortstop an Presse

2.2.5 Uberwachungsfunktion Bewegungskontrolle (optional)

Wird im Anwahlfeld ,Funktion“ eine 4 eingetragen und an die Steuerung ubertragen ist die Uberwachungsfunktion
,Bewegungskontrolle aktiviert. Dies bedeutet, dass an diesem Kanal ein standiger Signal Wechsel innerhalb von 10 Sekunden
stattfinden muss. Diese Funktion wird unter anderem zur Uberwachung der Bewegung von Riittlern und Abfallbander verwendet.
Findet kein Signalwechsel statt meldet der Entsprechende Kanal Fehler. Dieser kann durch die Taste ,Fehler* quittiert werden
wenn wiederum ein Signalwechsel stattfindet.

Auswirkung des Fehlers: Taktendestop an Presse.

2.2.6 Uberwachungsfunktion Staukontrolle (optional)

Wird im Anwahlfeld ,Funktion® eine 5 eingetragen und an die Steuerung (ibertragen ist die Uberwachungsfunktion ,Staukontrolle*
aktiviert. Dies bedeutet, dass in Zusammenhang mit dem Feld ,Leerhiibe” innerhalb der hier angegeben Zahl ein Auswurf des
Teiles stattfinden muss. Bei manchen Werkzeugen findet nicht mit jedem Hub ein Auswurf statt. Hierzu dient die Staukontrolle.
Findet innerhalb der angegebenen Anzahl der Leerhiibe kein Signalwechsel statt meldet der entsprechende Kanal Fehler. Dieser
kann durch die Taste ,Fehler* quittiert werden, wenn wiederum ein Signalwechsel stattfindet.

Auswirkung des Fehlers: Sofortstop an Presse

3. Erklarung der Programmierung der Nocken
3.1 Nockenanfang

Der Anfang der Nocke stellt den Anfang der Uberwachung/Steuerung dar. Die Nocken kann von 0°- 360° programmiert werden.

3.2 Nockenende

Der Anfang der Nocke stellt den Anfang der Uberwachung/Steuerung dar. Die Nocken kann von 0°- 360° programmiert werden.
Des weiteren ist es moglich die Nocke auch tber 0° zu programmieren. Das heisst zum Beispiel, dass eine Nockenlange von
270°-90° mdglich ist.
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4. Dynamik

Durch Eingabe eines Wertes in das Feld ,Dyn“ wird je nach Geschwindigkeit der Presse und eingegebenen Wert der
Nockenanfang vorgesteuert. Dies ist vor allem bei zeitkritischen Steuerfunktionen von Vorteil. Es wird die Tragheit der Ventile
beziehungsweise mechanischen Bewegung durch Vorsteuern der Nocke kompensiert.

5. Ausgange
5.1 Ubersicht der Steuerausgange

Im MenUpunkt Rezepte besteht die Auswahl ,,Ausgéange 1-4“ und ,Ausgange 5-8“. Wird einer dieser Menulpunkt aufgerufen erscheint das

folgende Bild
o @3 REEPTE fuseinee 14 @3 @3
ANFANG ENDE DYN Leerhibe T Ein *0.1s Signal

_ ABCDEF

g B _ B 5 B
 ABCDEF

4§ 3 3§ B N

- - R
TN e EEse s aEET W

 ABCDEF
‘I N N B .
STRRT FREIGA  BEDFU  STATUS  REZEPTE  STORUNGEN

Element Beschreibung A-Anzeige
B-Bedienung

Anfang Setzen des Anfangs der Steuernocke B

Ende Setzen des Ende der Steuernocke. Der Ausgang ist aktiv sobald Anfangs- und Endwerte B
unterschiedlich sind

Dyn Nach Geschwindigkeit der Presse abhangige Dynamik. Bestimmt die Verschiebung des B
Anfang der Nocke in Abh&ngigkeit der aktuellen Hubzahl der Presse

Leerhiibe Anzahl der Hiibe der Presse wahrend denen die Ausgénge nicht angesteuert werden. B
Dies wird unter anderem bei Bedlern oder Abfallschneidern benutzt.

T Ein*0,1s Wird hier ein Wert eingegeben, wird das Nockenende ignoriert. Die Einschaltdauer des Ausgangs B

richtet sich in diesem Fall nach dem Wert in 1/10 Sekunden. Beim Stillstand der Presse wéahrend
dem eine Nocke eingeschaltet ist bewirkt kein standiges ansteuern des Ausgangs.

6. Leerhlbe / Zéhler Ausgange

Durch Eingabe eines Wertes in das Feld ,Leerhiube” wird festgelegt nach welcher Anzahl der Hube der Ausgang des
entsprechenden Kanals angesteuert wird. Dies findet zu Beispiel bei Abfalllschneidern Anwendung.

7. Bedlersteuerung

Die Funktionalitat der Ausgéange eignet sich besonders fiir die Dosierung einer Bedlungsanlage. Es besteht die Mdglichkeit durch
Anzahl von Leerhiiben und Lange des anstehenden Ausgangssignals die Dosierung einzustellen. Durch Eingabe eines Wertes
in das Feld ,Leerhiibe” wird festgelegt nach welcher Anzahl der Hiibe der Ausgang des entsprechenden Kanals angesteuert wird.
Durch Eingabe eines Wertes Feld , T Ein*0,1s , wird die Lange Schmiersignals festgelegt. Somit wird die fur das entsprechende
Produkt optimale Schmiermenge festgelegt.

www.zeller-presscontrol.com Fur Pressen und Stanzautomaten Seite 13 von 20



Zeller Presscontrol Systems Bedienungsanleitung WZS-NSW-1020

8. Zahlerfunktion

Im Menlpunkt Rezepte besteht die Auswahl ,Vorwahlzahler. Wird einer dieser Menupunkt aufgerufen erscheint folgendes

Vorwahlbild:
] | VORWAHLZAHLER @23 @3
Teile/Hub Abwarts ANZAHL TEILE Rilcksetzen

Soll Auftragszahler Ist
56 ' 128456 | 123456
- ABCDEFGHIJ
W 235 | 12345 | W

~ ABCDEFGHIJ
W esse s [
- ABCDEFGHIJ
Bl esse T sese
START FREIGA  BEDFU  STATUS  REZEPTE  STORUNGEN  ZURICK

Zur Verfugung stehen 4 Zahler. Auftragszahler, Schichtzéhler und 2x Behélterzahler

Element Beschreibung A-Anzeige
B-Bedienung

Abwaérts Anwahl Rot bedeutet der Zahler z&hlt Aufwarts. Bei Anwahl Griin zahlt der Zahler Abwarts B

Soll Vorgabe des Zahlerwertes B

Ist Aktueller Weit des Zahlers A

Rucksetzen Rucksetzen des Zahlerwertes B

Auswirkung des Ablaufes der einzelnen Z&hler: Taktendestop an Presse.

9. Dynamischer OT-Stopp

Dynamischer OT Stopp fiir Halt bei Taktendeanforderung.
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10. Eingabe Anzahl der Uberbriickungshiibe zum Anstanzen

Im Mentipunkt Startfreigabe wird die Anzahl der Uberbriickungshiibe zum Anstanzen vorgewéhlt. Fiir die eingeben Anzahl der
Uberbruickung ist die Uberwachung der Eingange deaktiviert. Die Eingabe ist begrenzt auf 30 Hube. Dadurch wird vermieden,
dass die Uberwachung wahrend der Produktion deaktiviert ist.

Soll Ist

o W ||
T e |

_ einme e |
_ ineneesa |

Element Beschreibung A-Anzeige
B-Bedienung

Soll Vorgabe des Zahlwertes B

Ist Aktueller Weit des Zahlers A

Riicksetzen Riicksetzen des Zahlerwertes B

11. GeberUberwachung

Beim Start der Presse wird nach 300ms die Geberiiberwachung aktiviert. Hierdurch wird sichergestellt, dass der Geber in Betrieb
ist. Der Kurbelwinkel der Presse wird Uiberwacht. Dadurch wird gewéahrleistet, dass die Eingange Uberwacht werden und die
Zahler aktiviert sind.
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12. Rezepturverwaltung

Hier findet die Verwaltung der Rezepte statt. Es kénnen bis zu 40 Rezepte abgesichert werden. Diese werden vom System auf
eine CF Karte in Form einer CSV abgelegt. Es ist moglich die Daten der CF Karte auf einem lokalen Rechner auszulesen. Im
Menipunkt Rezepte besteht die Auswahl ,Anwahl“. Wird dieser Menipunkt aufgerufen erscheint folgendes Vorwahlbild:

e | REEPE 1 Polezen [ @3 @3
Rezept-Nr. 0-39

- R

Rezept Nale: ABCDEFGH | JKLMNO

=i ABCDEFGH | JKLMNO
PI’OdUkt |D ABCDEFGH | JKLMNC

Rezept wird bearbeitet o
Element Beschreibung A-Anzeige
B-Bedienung

+ Erhéhung der Rezeptnummer um 1 B
- Verringerung der Rezeptnummer um 1 B
123456 Anzeige des angewéhlten Rezeptes B
Laden Laden der angewahlten Rezeptnummer B
Sichern Sichern der angewéhlten Rezeptnummer B
Rezeptname Klartexteingabe eines Namens firr das angewahlte Rezept B
Produkt ID Klartexteingabe einer Produkte ID fiir das angewéahite Rezept B
Ubernahme Ubernahme des angewahlten in die Steuerung.

Beim Laden und Sicher der Rezepte leuchtet die Lampe am Bildschirm unten linkes rot. Herstellerbedingt ist es notwendig diese
Tasten wiederholt zu driicken bis die Aktion startet. Durch das Ubertragen der Rezepte an die Steuerung wird auch die
Rezeptnummer mit Ubertragen. Wird die Steuerung abgeschaltet, wird die Rezeptnummer gespeichert. Nach Einschalten und
Hochlauf wird die aktuell in der Steuerung geladene Nummer angezeigt. Nun ist es nochmals nétig den Laden Button zu driicken
um die in der Rezeptur hinterlegten Daten anzuzeigen.

13. Nullstellung im OT
Im MenUpunkt Bedienerfiihrung wird tiber die Vorwahl ,,Geber setzen“ das Bild zum Geber setzen geoffnet:

Bl B Einrichten soll  [GEEEN
B frushl ist IS

[ Rk [
MULTI+ ==> EIN

Die Presse wird in den OT gefahren. Betriebsart ,Einrichten” anwéahlen. Die rote Taste ,,Anwahl” driicken. Zuletzt die Taste ,Multi +“
dricken und der Geberwert wird auf 359 gesetzt. Beim Verlassen des Bildes werden die Anwahlen automatisch zurlickgesetzt.
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14. Stopfuntkionen Sofortstop und OT Stopp

Durch die jeweils aktivierten Uberwachungsfunktionen und Zahler werden unterschiedliche Arten des Pressenstops ausgelost.

- Vorschubkontrolle _ Sofortstop
- Auswurfkontrolle _— Sofortstop

- Statisches Signal _ Sofortstop

- Bewegungskontrolle ——>  Taktende Halt

- Stauliberwachung — Sofortstop

- Ablauf der Zahler ——>  Taktende Halt

- Geberliberwachung _— Sofortstop

15. Automatische Fehlerquittierung an der Presse

Bei manchen Pressen wird eine zusétzliche Fehlermeldung ausgeldst. Dies hat zur Folge, dass an der Presse zusétzlich
nochmals der Fehler geldscht werden muss. Die Steuerung hat einen Ausgang zum Fehler I6schen zu der Presse vorbereitet.
Dies erlbrigt das Zuséatzliche Fehler I6schen an der Presse.

16. Automatisches aufrufen des Bildes in dem der Fehler auftritt

Tritt ein Fehler an der Uberwachung der Eingénge auf, oder lauft ein Vorwahlzéhler ab, wird automatisch das Bild in dem die
Aktion auftritt aufgerufen.

17. Einfaches Basisgerat mit der Moglichkeit auf vielfaltige
Erweiterung

Es ist uns sehr wichtig, dass sie als Kunde nur fir das bezahlen, was sie auch wirklich benétigen. Daher haben wir ein sehr
einfaches Basisgerat entwickelt.
Die Grundfunktionen nochmals im Einzelnen:

Frei programmierbare Werkzeugsicherung mit 4 Digitalen Eingangen.

je Kanal méglichen Abfrageeinstellung: Vorschubkontrolle, Auswurfkontrolle der, Statisches Signal z.B. Bandendekontrolle
Frei programmierbares Nockenschaltwerk mit 4 Ausgangen 2A.

Zum Ansteuern von bis zu 4 Pneumatik Ventilen (Aktoren).

Steuerung der Ausgange Nocke-Nocke, Nocke-Zeit ( bei Nocke-Zeit wird der Ausgang nach einer vorbestimmten Zeit
abgeschaltet. Vermeidung von standigen ansteuern des Ventil wenn die Presse in der Nocke stehe bleibt)
Steuerwinkel 1-359° programmierbar mit hubzahlabhangiger Dynamik.

Kanale einzeln programmierbar iber 7" Touchscreen.

Statustiberwachung der Schalt- und Fehlerzustande.

Ausfiihrung als Stand Alone Gerét oder zu Einbau der Einzelgeréte im Bedienpult oder Schaltschrank.

Kabelsatz zur Installation 5m im Preis enthalten.
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18. Erlauterung der Erweiterungsmoglichkeiten

18.1 Bewegungskontrolle

Wird im Anwabhlfeld ,Funktion® bei den Eingangsanwahlen eine 4 eingetragen und an die Steuerung Ubertragen ist die
Uberwachungsfunktion ,Bewegungskontrolle* aktiviert. Dies bedeutet, dass an diesem Kanal ein standiger Signal Wechsel
innerhalb von 10 Sekunden stattfinden muss. Diese Funktion wird unter anderem zur Uberwachung der Bewegung von Riittlern
und Abfallbander verwendet. Findet kein Signalwechsel statt meldet der Entsprechende Kanal Fehler. Dieser kann durch die
Taste ,Fehler” quittiert werden wenn wiederum ein Signalwechsel stattfindet.

Auswirkung des Fehlers: Taktendestop an Presse.

18.2 Staukontrolle

Wird im Anwahlfeld ,Funktion® bei den Eingangsanwahlen eine 5 eingetragen und an die Steuerung Ubertragen ist die
Uberwachungsfunktion ,Staukontrolle® aktiviert. Dies bedeutet, dass in Zusammenhang mit dem Feld ,Leerhiibe“ innerhalb der
hier angegeben Zahl ein Auswurf des Teiles stattfinden muss. Bei manchen Werkzeugen findet nicht mit jedem Hub ein Auswurf
statt. Hierzu dient die Staukontrolle. Findet innerhalb der angegebenen Anzahl der Leerhiibe kein Signalwechsel statt meldet der
entsprechende Kanal Fehler. Dieser kann durch die Taste ,Fehler” quittiert werden, wenn wiederum ein Signalwechsel stattfindet.
Auswirkung des Fehlers: Sofortstop an Presse

18.3 Maschinendatenblatt (Pressenparameter)

Im MenUpunkt ,Rezepte* unter der Vorwahl ,Pressenparameter” befindet sich das Bild mit den Maschinendaten:

~ @3 SRS Inforantion @3
Hubzahl 1/min: 456

Hubhdhe mm: 4RR
Stosselverstellung mm:
Yorschubwinkel *:
Vorschubléangze mm:
Yorschubgeschwindizkeit & - 456
Yorschubbeschleunizung §: 156
Bandeinlaufhéhe mm:
Einstellung Richtapparat:
Material typ:

Hier kdnnen die vorgegebenen Daten Produktabh&ngig gespeichert werden. Somit ist eine externe Verwaltung der Parameter
hinféllig. Mit tippen auf den griinen Hintergrund eines Datenfeldes kann dieses beschrieben werden.
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18.4 Klartextanzeige der einzelnen Eingangs- Ausgangs- und Zahlerkanale

=23 Funktion ANFANG Leerhibe Signal Fehler

H/D Nocke  AIK
1 [ EEET
2 | . EENET

_ ABCDEF
N L B 5 J71] 1>

~ ABCDEF
L 5 111}
. legende
START FREIGA BEDFU  STATUS  REZEPTE  STORUNGEN  ZURICK

Bei dieser Option ist die Eingabe von Klartextfeldern fir jeden Kanal mdglich. Mit Tippen auf den griinen Hintergrund wird es
maoglich einen 6-stelligen Klartext einzugeben.

18.5 Erweiterung um 4 Eingangskanale

Diese Option ermdglicht den Einsatz von 4 weiteren Eingangskanalen

18.6 Erweiterung um 4 Ausgangskanale

Diese Option ermdglicht den Einsatz von 4 weiteren Eingangskanéalen

18.7 Erweiterung einer externen Meldeleuchte

Die externe Meldeleuchte ist am Gehéuse auRen angebracht. Sie dient zum einfacheren erkennen von Stopzustanden.

19. Technische Daten

Abmasse BxHXT 300x200x180mm
Versorgungsspannung 24VDC +/- 15%
Belastbarkeit Ausgéange 230VAC/6A Relaisausgange
Abmasse Bildschirm 7* BXHXT 205x155x50mm
Stromaufnahme ohne Sensor/Aktor ca. 350mA
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20. Aufbauzeichnung

Auf dieser ist der Grundaufbau des Gerates dargestellt. Die Linien unter den Signalen zur
Presse sind vorgesehen, um Querverweise einzutragen.
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