F I ESS LER Applikationsbeschreibung
Stanzen/Pressen in der Metallfertigung

Steuern, Regeln und Absichern von Stanzen und Pressen

in der Metallfertigung mit automatischer Materialzufiihrung

-Konstante Regelung der Materialzufiihrung

-Stanzwerkzeugschutz durch Erkennung der SchweiBnahtmarkierung

-Stanzwerkzeugschutz durch Auswurfkontrolle

-Sicherheit im Materialeinfihrungsbereich

-Sicherheit im frei zugangigen Einlegebereich

Fiessler Elektronik OHG Kastellstr. 9 Telefon: 0711 /91 96 97-0 Internet: http://www.fiessler.de
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N

"Endlos" Stahlbander vom Coil werden in der Regel durch zu-
sammengeschweil3te Einzelbander hergestellt. Die Schwei3n&h-
te weisen gegenuiber dem ubrigen Bandmaterial eine wesentlich
groRRere Materialharte auf. Kommen diese Teilstiicke in den
Stanzbereich des Werkzeuges, kann eine Zerstérung des Stanz-
werkzeuges die Folge sein. Aus diesem Grund sind die
Schwei3nahte haufig durch ein eingestanztes Loch gekenn-
zeichnet.

Lochsuchgeréat GLSL:

Dieser Sensor erkennt eine eingestanzte Schweil3nahtmarkie-
rung bis zu einer Bandgeschwindigkeit von 30m/s. Tritt eine sol-
che Markierung auf wird der Ausgang des Lochsuchgerates ge-
schaltet. Dadurch kann ein "Leerhub” in der Stanze ausgeldst
werden. Das zusammengeschweif3te Bandteilstiick wird ohne
Stanzhub durch den Stanzbereich transportiert. Ein Beschadigen
des Stanzwerkzeuges wird dadurch verhindert.

Sicherheitslichtvorhang
ULVT oder BLVT:

Eingreifschutz mit 14mm oder
30mm Auflésung optional mit

programmierbarer Ausblend-

funktion ("Blanking")

Sicherheitslichtgitter
ULVT

Grofdrdumige Absicherung
von Gesamtanlagen bis zu
einer Distanz von 60m
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Durchhangsensor GSD:

Der Sensor misst den Durchhang
eines bandférmigen Materials (z.B.
Stahlband) und liefert proportional zur
Abdunklung ein analoges
Ausgangssignal.

Mit diesem Signal werden die
Antriebe A und B geregelt. Dadurch
wir eine konstante Materialzufiihrung
erreicht.
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Auswurfkontrolle SLVT:

Die Auswurfkontrolle SLVT erkennt
Stanzteile die aus dem Werkzeugbe-
reich ausgeworfen werden. Damit
wird verhindert, dass ein Hub ausge-
fuhrt wird, wenn sich noch ein Stanz-
teil im Werkzeug befindet
("Werkzeugschutz").
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