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Class 1 Laser product 

Laser classe 1 
Laser Klasse 1 

max. < 1mW / 670 nm + 15 nm Laser actuated  
AOPD EN 12622

Typ 4 
EN 61496
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Caution Attention Warnung�
�

Laserbeam 
Rayon Laser 

Laserstrahlung 
 

Do not look direktly  
into the beams! 

 
Nicht in den Strahl blicken! 

Nes pas mettre les  
yeux dans les rayons! 

 
Transmitter / Émetteur / Sender

AKAS®- 5

Achtung, tägliche Prüfung:
Vor jedem Schichtbeginn und nach jedem Werkzeug-
wechsel ist die Lichtschranke wie folgt zu prüfen:
Test 1: Bild 1 bis 3
Test 2: Bild 4 und 5
Test 3: Bild 6

Caution, check daily:
At the beginning of each shift or after every change 
of tools the safety light barrier should be checked as 
follows:
Test 1: Picture 1 to 3
Test 2:Picture 4 and 5
Test 3: Picture 6

Huomio! Päivittäinen tarkistus:
Valoverho on tarkistettava jokaisen työvuoron tai 
työkalunvaihdon jälkeen seuraavasti:        
Koe 1: kuvat 1: stä 3: een
Koe 2: kuvat 4 ja 5
Koe 3: kuvat 6 

Stop

6. LS unterbrochen
light curtain interrupted

Barreira laser interrompida
valoverho häiritty

1. 2. 3.Test 1:

Test 2:

Test 3:
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Stop

4. 5.

Test

Attention, contrôle quotidien:
Avant le début de chaque équipe de travail ou après 
ou chaque changement d'outil, la barrière de sécurité 
doit être contrôlée comme suit:
Test 1: image 1 - 3
Test 2: image 4 et 5
Test 6: image 6
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Indicateurs lumineux
pour les entrées / Sorties

Entrée du signal de contrôle du Blanking

Entrée Départ/Arrêt cycle de pliage 
Autorisation mouvement de fermeture

Entrée pour le point de sécurité

Sortie pour la demande de petite vitesse

Entrée de contrôle de petite vitesse

Vue des fenêtres des récepteurs
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Les Leds de contrôle d'alignement des éléments récepteur E2,E4,E6
sont allumées si la lumière du faisceau est bien focalisée ( voir page 21)

Leds de contrôle d'alignement P1,P2 pour le réglage automatique après cha-
gement d'outil.                                                                                 
 Les Leds sont allumées si la focalisation n'est pas bonne ( voir page 21)         
Lampe Muting intégrée 
La lampe est allumée quand le champ de sécurité est totalement désactivé
La lampe clignotte si les signaux d'entrée EDM ou SP sont mauvais
( voir page 31)
Leds pour les sorties de sécurité (OSSDs)                          
Leds rouges allumées si les sorties sont coupées             
Leds vertes allumées si les sorties sont activées

La Led est allumée si la fonction pliage de boîte est activée

Ligne de pliage

Bornes de raccordement

Vue du dessus après retrait
du couvercle supérieur du
support du recepteur

1

2

3

4

5

Sélecteur dip 
(Distance avec l'outil supérieur page 14)

AKAS®-5M
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Cette notice d'utilisation s'applique au modèle AKAS®-5M.
Les consignes spécifiques aux différents modèles sont repérés par la désignation du modèle concerné.
Toutes les recommandations de sécurité sont signalées par ce symbole et doivent être respectées.

Ces consignes apportent à l'utilisateur des informations importantes concernant une utilisation correcte des
AKAS®. Cette notice d'utilisation est un composant du système de sécurité et doit impérativement être conservée
sur le lieu d'installation du système.Avant la première utilisation du système AKAS®, toutes les informations dé-
taillées dans cette notice doivent obligatoirement être respectées. Il est également obligatoire de respecter les
prescriptions spécifiées par les Organismes de Sécurité du Travail.
Le montage, la mise en service et l'entretien ne doivent être exécutés que par un personnel qualifié.

Les barrières de sécurité ne protègent pas de la projection d'objet lors du fonctionnement de la machine. 
L' AKAS® est concue pour protéger les doigts et les mains qui tiennent la pièce à plier.C'est pourquoi, il n'assu-
re pas de protection lors d'une pénétration rapide entre l'outil supérieur et la matrice juste avant que ces
derniers terminent de se fermer. La fonction de protection est inhibée lorsque la lampe Muting est
allumée. Les récepteurs E3-E6 (AKAS®-5M) situés coté opérateur, en avant de la ligne de pliage, n'assu-
rent aucune protection si la fonction pliage de boîte a été activée.
Lors de l'intégration du système AKAS®, la conformité à la Norme européenne EN12622 doit être stricte-
ment observée.
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Lecture de la notice

Un personnel qualifié

Indications des dangers 

A-Test: 
lors de la mise en service

B-Test: 
Test quotidien

(au moins toutes les 24h)

Consignes de sécurité

à respecter impérativement 

2
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Les réglages doivent être réalisés de manière que les tests suivants puissent passer :
!!! Si un des deux test A et B ne passe pas, il ne faut plus travailler sur la machine tant que le défaut
n'a pas été éliminé !!!
- Le test B doit être effectué, pour des raisons de sécurité, 5 fois à l'extrémité droite et gauche du porte
outil supérieur
- La presse plieuse doit être équipée sur toute sa longueur avec les outils les plus lourds
- Le départ du mouvement à contrôler doit être effectué depuis le point mort haut maximum ( T.D.C)

Avant que chaque équipe de travail commence et après chaque changement d'outillage, le dispositif 
AKAS® doit être inspecté en mode normal ( pliage tôle plâne)comme suit (voir aussi EN 12622):
Le test doit être éxecuté à l'extrémité gauche et droite de la ligne de pliage. 
Les différents niveaux du bâton de contrôle ne doivent pas être touchés par l'outil supérieur.
a.)Positionner le bâton de contrôle en position"10" sur la matrice.
    Puis effectuer un cycle de fermeture de la machine.
b.)La machine doit s'arrêter
c.)Introduire le bâton de contrôle en position "15" sous l'outil supérieur. 

Le niveau "15" ne doit pas toucher l'outil supérieur.
d.)Ouvrir la presse et positionner le bâton de contrôle en position "35" sur la matrice.
 Puis effectuer le cycle de fermeture de la machine.
e.)La machine doit s'arrêter sans que l'outil supérieur ne touche le baton en position "35"

f.) Activer l'émetteur ( en tournant la clé de
réglage sur la position ON) Faire glisser la
tige du bâton de contrôle diamètre 14mm le
long de l'outil supérieur.
Le voyant P1 du recepteur de l' AKAS® 
doit toujours rester allumé.

Fig4/ 2

a. b. c. d.

e. f.

Stop

Stop

LS interrompu

10 15
35

14

Fig4/1
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1. Utiliser seulement des outils de même hauteur. Tous les outils doivent être sur une ligne de pliage commune.

2. Les butées, montées au niveau de la matrice inférieure, doivent conduire à un arrêt anticipé du mouvement de fermeture.

3. La distance d'arrêt maximum admissible du coulisseau : 13mm / AKAS®-5...

La presse doit être équipée d'un système de contrôle automatique de la distance d'arrêt pour le premier cycle. Avant la mise
en service, la distance d'arrêt doit être vérifiée en utilisant le baton de contrôle( voir page 4) ou en utilisant un système de
mesure. (Sur demande la société FIESSLER peut effectuer la mesure de la distance d'arrêt.). Si le résultat de 10 mesures consécutives est
supérieur à 13mm / AKAS®-5... la vitesse rapide doit être réduite.

4. A cause d'un manque de synchronisation pendant la phase d'approche en vitesse rapide,le système AKAS® ne peut pas
être utilisé sur 2 machines fonctionnant en parallèle( par exemple  " Presses plieuses tandem").

5.L' AKAS® arrêterait immédiatement le cycle de pliage si un faisceau était occulté par la tôle en cours de pliage.C'est pourquoi   l'
AKAS® devra être inhibé avant d'être interrompu par la tôle. De plus, afin qu'une légère déformation de la tôle ne provoque pas d'arrêt
intempestif du système de contrôle de la machine,un signal de Muting doit être transmis au recepteur à partir d'une distance d'ouver-
ture conforme aux prescriptions du sysytème ( voir page 14). La partie commande de la machine doit être de catégorie 4 et doit
contrôler en permanence qu'à partir de ce point, la vitesse de fermeture du coulisseau est bien < 10 mm/s.

5.1 Pliage de boîte avec AKAS Lorsque le mode pliage de boîte est activé Les signaux Muting et Blanking doivent être actifs
avant l'interruption du récepteur E2 ( Détail voir page 11 et page 14)

5.2 Signal Muting lors du pliage d'une tôle plane  Pour le pliage de tôles planes, le signal SP doit commuter du niveau bas au niveau
haut et le signal SSP doit être activé avant que les recepteurs inférieurs  E1,E3-E6 ne soient interrompus par la pièce. Ce signal SP (
signal Blanking) sera généré par la commande de la machine.Le signal SSP ( signal de contrôle du Blanking) doit être généré par un
système de mesure sûr ( automate de sécurité).Le mouvement de fermeture peut donc se poursuivre en vitesse rapide.L'emetteur E3
reste actif et E4 protège encore pendant 27ms. Puis après 8mm de course supplémentaire la commande de la machine doit basculer
en petite vitesse et E3 sera inhibé. La commande de la machine doit délivrer le signal d'inhibition total( signal Muting) via les entrées
SGO et SGS au récepteur  AKAS. 
La partie commande de la machine doit être de catégorie 4 et doit contrôler en permanence qu'à partir de ce point , la vitesse
de fermeture du coulisseau est bien < 10mm/s.

6. Le système AKAS® ne permet pas en mode boîte d'effectuer un pli à l'intérieur d'une boîte en grande vitesse.

7. Le système AKAS® ne protège pas l'opérateur

- si le coulisseau se déplace seulement en petite vitesse 
   ou si le cycle se poursuit en petite vitesse après interruption de l' AKAS.
- si la distance d'arrêt du coulisseau est trop grande
- lors de la réalisation de pli écrasé 
- lorsque la lampe Muting est allumée 

8. Les états dangereux de la machine doivent être protégés par l'utilisation de capteurs additionnels.

9. Le système de contrôle de la machine doit être , au minimum , au même niveau de sécurité que celui du système de protec-
tion immatériel ( catégorie 4). 

10. Le signal de contrôle de Blanking SSP doit être de niveau de sécurité catégorie 4. Il doit être généré entre 1mm minimum
et 6mm maximum avant le signal de blanking SP.

11.Les faisceaux laser peuvent être déviés par des courants d'air et provoquer des arrêts inattendus et involontaires
de la machine. Ils doivent être pris en compte et si possible éliminés.

Consignes de sécurité

5

2

Fig5/ 1 Fig5/ 2

            Conditions pour l'utilisation d'un système AKAS® sur une presse plieuse 2.1
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Validation de l'installation et inspection doivent être réalisées par une personne compétente connaissant toutes les informations
fournies par le constructeur du système de protection et de la machine.

Sur demande , la société FIESSLER peut effectuer cette validation initiale ou les contrôles annuels. De plus, des séires de formation,
pour le contrôle annuel , sont effectués à intervalle régulier. 

Le propriétaire de la machine doit s'assurer de la compétance de la personne réalisant le contrôle annuel du système.

Cette personne peut être un employé de la société utilisatrice ou de celle du fabricant du système. Le test annuel doit être réa-
lisé conformément à la fiche de contrôle de la page 43 .

Consignes de sécurité

6

2

                    Préconisations d'utilisation du système AKAS® sur presses plieuses 2.1
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Inspection 
annuelle

Validation
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Description et domaines d'application des appareils

Indications générales

7

avec Support:
AKAS®-5...

                    Numéro du produit
AKAS®-5...

3

3.1

Fig7/ 1
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Système fixé sur un support motorisé:
Le système AKAS®-5 se ré-ajuste automa-
tiquement à une distance correcte par rapport
à la pointe de l'outil supérieur après change-
ment de la hauteur de l'outil supérieur.

La barrière de sécurité laser AKAS® est un dispositif de protection et de commande électrosensible (ESPS),
conçu pour protéger les opérateurs contre les accidents du travail.
Elle agit de la manière suivante : Avant qu'une partie du corps ne soit écrasée entre les 2 outils de la machine ,
cette partie du corps interrompt au moins un faisceau de l'AKAS®. Le mouvement de la machine est alors stoppé
au lieu de provoquer une blessure.

Les systèmes AKAS® 
- sont conformes à la norme IEC 61496, Typ 4, EN 12622
- sont autocontrôlées sans commande supplémentaire
- s'ajustent facilement lors de changement d'outillage.

Les domaines d'application des barrières de sécurité AKAS® sont : les Presses plieuses.

AKAS®-5: Emetteur et Récepteur avec support motorisé 
pour un réglage automatique selon la hauteur des outils. (Fig7/ 1)

Le numéros de série des systèmes sont situés sur la face avant des supports motorisés
de l'émetteur et du récepteur

FIESSLER 
E L E K T R O N I K



Description et domaines d'application des appareils

Descriptions/ Caractéristiques des fonctions

8
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3.2
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Fonctions / Caractéristiques AKAS®-5M

avec support 
ajustement automatique sous l'outil supérieur 

Distance d'arrêt max du coulisseau

avec

4 - 13 mm

Point de commutation recommandé
passage grande à petite vitesse (selon la distance d'arrêt)
distance entre la pointe de l'outil et la tôle

Nombre de faisceaux/ éléments récepteur 

Entrées

Départ/ Arrêt du mouvement de fermeture
FUS, FUO 

0 - 6 mm

3  / 6

2  équivalentes 

Contrôle de la petite vitesse 
SGO, SGS

Signal de contrôle de Blanking / sélection mode
boîte     SSP

Point de sécurité
SP

Sorties

1

2  équivalentes  

1

Sorties de sécurité pour autorisation fermeture
OSSD1, OSSD2

Demande d'un point de commutation de vitesse
plus haut pour mode pliage de boîte
HUSP (Autorisation pliage mode boîte)

Sortie pour messages RS 232 
TXD

Demande de fermeture en petite vitesse 
SGA

2  

1

1

1

  Système sans sélection de mode
seulement en utilisation avec un automate de

sécurité

FIESSLER 
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Le signal SSP ( signal de contrôle de Blanking) doit être présent avant l'activation du signal SP ( signal de Blan-
king). Le signal SP doit être présent avant l'occultation des récepteurs, E1 ou E3-E6 par la tôle. Le basculement
en petite vitesse doit se produire au plus tard en 800ms. 

Si les signaux SSP et SP non activés, les récepteurs E1 et E3-E6 doivent être libres.
-Lorsque le signal SP est commuté au +24V , le signal SSP doit aussi être commuté au +24V .
-Lorsque seul le signal SP est actif, La Led rouge OSSD clignotte dès que la pédale est actionnée.
-Lorsque le signal SSP est actif et que les récepteurs E1 und E3-E6 sont libres,la sortie SGA commute à l'état 0
et la course en petite vitesse est autorisée.
-Lorsque au moins un des récepteurs E1, E3-E6 est occulté , que les signaux SSP et SP sont actifs et qu'il n'y a
pas de signal petite vitesse en SGS,SGO, La sortie SGA commute à 0 et la course en petite vitesse est autorisée.
-Lorsque au moins un des récepteurs E1 ou E3-E6 est occulté , que le signal SP n'est pas actif ( quelque
soit l'état du signal SSP) ,il est possible en actionnant deux fois la pédale de commande de fermeture de commu-
ter la sortie SGA à 0 et de continuer le cycle en petite vitesse(en  Muting) ( par ex pour le pliage d'une boîte).
-Lorsque les signaux de petite vitesse sont actifs (SGS et SGO commuté au +24V ),la course en petite vitesse
est autorisée (en Muting) indépendamment de l'état des récepteurs.

-Lorsque SSP et SP ne sont pas actifs,Les récepteurs E1 et E3-E6 doivent être libres.
-Lorsque SSP est actif et que  SP va être activé,les récepteurs E3 et E4 doivent être libres encore pendant 27ms. 
(SSP doit être actif avant que SP passe à  1!!!)
-Lorsque SP va être activé,alors le signal de petite vitesse doit arriver au plus tard 800ms après 
(le Muting se produit une fois en petite vitesse) Le récepteur E3 doit rester libre jusqu'à ce que le signal de petite
vitesse commute.

1. Départ du mouvement de fermeture par activation de la pédale de commande
Les récepteurs E1, E3 à E6 sont libres.
2. La presse se ferment en vitesse rapide (> 10mm/s):
    Eléments récepteurs: E2 non actif, E1,E3 à E6 actifs (en Protection)

3.Environ 1mm avant d'atteindre le point de Blankig (basculement SP=0 en SP = 1) le signal SSP va être généré
par un système de mesure sûr ( par exemple un automate de sécurité).
4. Au point de Blanking (basculement SP = 0 en SP = 1):
E1, E6, E5 seront décativés. E4 reste actif encore 27ms (max. 4mm) , E3 reste actif.
5. Au point de basculement de grande vitesse en petite vitesse (= 10 mm/s): 

(Ouverture selon la course d'arrêt 0-6mm) E3 sera inhibé,l' AKAS® est en état Muting. 
6. Tous les éléments récepteurs sont inhibés et la lampe Muting s'allume.Le cycle de pliage peut se terminer
    (La course de pliage en petite ou en grande vitesse est limitée à 2 min environ)

Description et domaines d'application des appareils

Description du fonctionnement en mode pliage d'une tôle plane

Pliage d'une tôle plane

Au départ de la course

En grande vitesse

Principe de fonctionnement
pour pliage d'une tôle plane

9
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3.3
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Fig9/ 1
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Les faisceaux des systèmes AKAS® doivent être situés à une certaine distance de la pointe de l'outil supérieur. 
(Voir Chapitre 5.2 Mesure de la distance d'arrêt et 

Chapitre 5.8 Réglage de la distance entre l' AKAS® et l'outil supérieur) 
Attention! Utiliser seulement des outils de même hauteur sur toute la longueur de pliage de la machine.

Mouvement de fermeture avec interruption des faisceaux de protection
Le système AKAS offre la possibilité d'exécuter un mouvement de fermeture, sous contrôle de la petite vitesse,
lorsqu'un des faisceaux de protection est occulté
Après interruption du champ de protection , relâchement puis réactivation de la pédale de commande, l'AKAS
désactive la sortie SGA , pour autorise un mouvement de fermeture en petite vitesse avec la commande de la ma-
chine (CN). l'AKAS autorise un temps de réaction de la commande numérique d'environ 200ms puis active les
sorties pour un mouvement de fermeture (OSSDs). 
Les sorties OSSDs restent actives tant que l'AKAS® reçoit une information de petite vitesse sur SGS et SGO: 
pour AKAS®5M dans la plage des prochaines 170 ms.

Un double actionnement de la pédale de commande permet d' effectuer une course si le champ
de protection a été interrompu au point mort haut.

Description et domaines d'application des appareils

Description du fonctionnement pendant le pliage d'une tôle plane

Conseil

Pliage d'une tôle ondulée

10

3

3.3
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Description et domaines d'application des appareils

Description du fonctionnement pendant le pliage d'une boîte

Principe de 
fonctionnement pour 

le pliage de boîte

voir diagramme page 41

Pliage en fond de boîte

Pliage de pièces de petites
dimensions

11

1. Valider le mode "pliage de boîte" en actionnant , par exemple, le bouton pliage de boîte. L'entrée SSP doit pour
cela être validée par une tension +24V pendant 100ms au moins puis 0V pendant au moins 100ms. 

(Le mode pliage de boîte peut être désactivé en validant une seconde fois la fonction.)

2. L'AKAS® confirme la sélection du mode boîte en activant la sortie HUSP et la Led pliage de boite.

- La commutation HUSP signifie : Point de commutation en petite vitesse plus tôt (voir tableau 14/1)
  Les récepteurs E3 à E6 sont inhibés E1 et E2 sont actifs (en protection) L'état de l'entrée SSP ne joue
aucun rôle lorsque le mode pliage de boîte est choisi.

3. Départ du mouvement de fermeture par activation de la pédale . Fermeture en grande vitesse (> 10mm/s).

4. A l'arrivée au point de petite vitesse (= 10mm/s) et avec le basculement SP=0 en SP=1
    E2 va être désactivé E1 reste encore 0,5s (5mm) actif (en protection)

5. Tous les éléments récepteurs sont inhibés et la lampe Muting s'allume . Le cycle de pliage va se terminer.
(La course de pliage en petite et en grande vitesse est limitée à  2min environ)

6. Après avoir effectué un cycle de pliage, le mode pliage est désactivé.

Mouvement de fermeture avec interruption des faisceaux de protection
Le système AKAS offre la possibilité d'exécuter un mouvement de fermeture, sous contrôle de la petite vitesse,
lorsqu'un des faisceaux de protection est occulté
Après interruption du champ de protection , relâchement puis réactivation de la pédale de commande, l'AKAS
désactive la sortie SGA , pour autoriser un mouvement de fermeture en petite vitesse avec la commande de la
machine (CN). l'AKAS autorise un temps de réaction de la commande numérique d'environ 200ms puis active les
sorties pour un mouvement de fermeture (OSSDs). 
Les sorties OSSDs restent actives tant que l'AKAS® reçoit une information de petite vitesse sur SGS et SGO: 
pour AKAS®5M dans la plage des prochaines 170 ms.

Dans le cas de toutes petites pièces , devant être maintenues manuellement , le mode pliage de boîte doit
être utilisé car les doigts occulteraient  E3, E4, E5, E6 (AKAS®-5M) et cela arrêterait le cycle de pliage.
En activant la fonction pliage de boîte , les doigts sur le bord d'une matrice large ne seraient pas détectés! 

3

3.4
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E1
E2

ligne de pliage

Fig11/ 1

E4  E3   E6  E5

Coté boîte
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Caractéristiques mécaniques, plan d'encombrement

  Emetteur et récepteur

12

L'émetteur et le récepteur en boîtier aluminium sont revêtus de peinture epoxy jaune RAL1020. 
Les capots des optiques sont réalisés en plastique renforcé résistant aux acides ( polyamide).
Les boîtier des supports sont en aluminium anodisé

Fixation par écrous

Boîtier

Fixation

Dimensions 

4

4.1

105
173

16,5
55min 48

max
 2

5

136  mm 

13

M  6  x 30  

M  8  

max 23  mm

76

87,5

30
50

M  6  x 30  

50
10

12,2

99

3 0 3 22 5

51

3 4 3 8

Fig 12/1

Pour écrous Fiessler M5

ligne de
pliage

AKAS®-5
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Caractéristiques mécaniques, plans d'encombrement

Portée / plage de course max des supports/ Supports Fiessler

13

Portée max. entre 
Emetteur et Récepteur

8 m 

(Pour une portée plus grande
contacter la société Fiessler)

Plage de course max  des
supports AKAS®-5...

Standard 150 mm
(en option 190 mm)

(Sur demande, des supports
avec des courses supérieures

sont disponibles)

Supports Fiessler

4

4.2

Bati inférieur
Fig13/ 1

Outil supérieur ( Poinçon)

Matrice
Emetteur Recepteur

Coulisseau

S
up

po
rt

S
up

po
rt

max. 8m (Emetteur/Récepteur) 
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200 ±10    mm

min 
140 mm

167 mm

4 
x1

1 
Ø

4x
M

10

max 
155 mm

10

30

50

70

AKAS

Vue de dessus Fig 13/5

200 ±10    mm

min 
140 mm

max 
155 mm

10

30

50

70

AKASD E

CA B

Support en U pour AKAS®-5...
Ref Nr. AKAS/AS/U (option)

Adaptateur escamotable pour support AKAS/AS/U
Ref Nr. AKAS/AS/U/S (option)

Vue de dessus           Fig 13/3

fermé Fig 13/6

ouvert  Fig 13/7

Vue avant Fig 13/2

Vue arrière Fig 13/4
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La Presse doit être équipée d'un système automatique de mesure de la distance d'arrêt pour le premier cycle. 
Lors du démarrage initial , la distance d'arrêt doit être controlée à l'aide d'un bâton de test ou à l'aide d'un sy-
stème de mesure.(Sur demande nous pouvons réaliser cette mesure)
Si le résultat après 10 mesures consécutives est supérieur à 13mm....., la grande vitesse doit être réduite.

En fonction de la distance d'arrêt de la machine, 7 différentes distances  Z (distance entre le faisceau récepteur le plus
haut et la pointe de l'outil Fig14/1) peuvent être configurées avec les 3 sélecteurs dip qui se situent dans le support
récepteur.La position finale, en fonction de la configuration, est obtenue automatiquement. (voir. Chapitre. 5.7)
Le système est livré avec un pré-réglage B.

 

Montage

 

Procédure d'installation 
d'un AKAS®

1a. Mesure de la distance
d'arrêt

1b. Réglage des sélecteurs
dip  seulement AKAS®-5...

 

5

Procédure d'installation d'un AKAS®    5.1
                             Mesure de la distance d'arrêt / Réglage des sélecteurs dip 5.2

1 a. Mesure de la distance d'arrêt du coulisseau / b. Réglage des dip dans le support
2
3

Conception des supports-passer en cas d'utilisation de support Fiessler  
Montage des supports sur le coulisseau

4
5
6
7

Montage de l'AKAS® sur les supports
Raccorder l'AKAS®  / Sélection du mode de fonctionnement pour ...la variante F
Réglage de l' AKAS®  lors de première installation
Réglage de l'éloignement de l'AKAS® par rapport à la pointe du poinçon(réglage automatique avec supports motorisés)

8
9

Contrôle de tous les raccordements électriques par rapport à la Catégorie 4
Test automatique de la distance d'arrêt

FIESSLER 
E L E K T R O N I K

E1

Z

Fig14/1

Marque

AKAS®-5
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Fig.14/1

14

Bild 145/
1

A 13 mm 16 mm 21 mm

B

C

11 mm

9 mm

14 mm

12 mm 

19 mm

17 mm

D

E

F

G

8 mm

7 mm

6 mm

5 mm

11mm

10mm

16mm

15mm

9mm

8mm

14mm

13mm

H 4 mm 7mm 12mm

8 mm 21 mm

6 mm

4 mm

19 mm

17 mm

7 mm

5 mm

3 mm

3 mm

0 mm

16mm

15mm

0 mm

0 mm

14mm

13mm

2 mm

-1 mm

-1 mm

-1 mm

0 mm 12mm -1 mm

Réglage Distance Z après réglage au-
tomatique, tenant compte de
la distance d'arrêt max autori-
sée de la presse, après inter-

ruption des faisceaux de 
l' AKAS®-5...

Position des 

sélecteurs dip

Point de Blanking recom-
mandé   SP->1 au dessus de

l' AKAS®-5... 

Point de basculement recom-
mandé   (V->10mm/s) au dessus
de la tôle pour la petite vitesse
(Vitesse de pliage)*AKAS®-5... 

Pour une limite de
basculement 

contrôlée

La distance ne doit en aucun
cas être inférieure à la distan-

ce d'arrêt de la machine

  Plane (HUSP=0)                      Boîte

(HUSP=1)

Plane (HUSP = 0)    Plane (HUSP=0)                         Boîte

(HUSP=1)

off

on

off

on

off

on

off

on

off

on

table 14/1

off

on

off

on

La distance par rapport à l'outil su-
périeur doit être configurée pour

off

on

* Les valeurs admettent
une ondulation de tôle

d'environ 2mm.



Le signal SSP doit le plus précisément basculé 1MM avant que le signal SP passe de l'état 0 à 1 .
Si le signal SSP est émis par un automate de sécurité, le signal doit basculer d'un état 0 vers 1 pendant que l'automate lit
une ouverture h.

h < SPposition + 1mm + 2x tz x v (tz en seconde)

tz = Temps de cycle de l'automate de sécurité.
v = Vitesse de fermeture instantanée de la presse.
h = Ouverture au dessus de point de contact tôle.
SPposition = Position de blanking recommandée SP (voir page 14 Tableau 14/1) 

Exemple: SPposition = 9mm, v= 100mm/s, tz= 10ms = 0,01s
h < 9mm + 1mm + 2 x 0,01 s x 100mm ==>
Le signap SSP doit bascuer de l'état 0 à 1 ,lorsque l'automate de sécurité lit une distance d'ouverture au dessus du point
de contact tôle de h<12mm.

Pour un contrôle de plausibilité de la commande numérique, l'automate de sécurite doit contrôler que le ba-
sculement en vitesse de pliage ( petite vitesse) pour une tôle plane arrive au plus tard à la valeur indiquée
dans le tableau 14/1 colonne 8.

Si cela n'est pas le cas, lors du prochain cycle aucun signal SSP ne sera delivré.

Si cela n'est pas le cas, la course doit être interrompue et aucun cycle suivant ne sera autorisé.

Montage

Signal de contrôle 
de Blanking SSP

15
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5.2a
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- Les dimensions des supports doivent être concues en fonction des dimensions de la machine.
- Les supports doivent être réalisés dans une matière rigide par exemple tube acier 80 x 50 x 5 mm.
- Ils doivent être suffisament longs afin que l'outil le plus long et le plus court reste dans la plage de
  réglage de l'AKAS® .
- Lors de changement d'outil le bras support du recepteur doit être escamotable et doit retrouver sa
  position sans modifier le réglage précis de l'emetteur.

a)Les supports doivent être fixés sur la machine de manière à avoir une correspondance exacte entre les
    marques du récepteur et de l'émetteur avec la ligne de pliage. Le récepteur E5 (AKAS®-5 Fig16/3)

doit être positionné en avant vers l'opérateur et E1 (AKAS®-5 Fig16/3) sous la pointe de l'outil supérieur
    et reste libre. (Fig16/ 1 et 16/3)

b)Les bords inférieurs de l'émetteur et du récepteur doivent être au même niveau. 
c)La distance entre les bords inférieurs de l' AKAS® et le bâti de la presse doit être > 100mm afin d'eviter un
    écrasement lors de la fermeture de la presse..
d)Les protecteurs lattéraux doit être modifiés pour que l'opérateur ne puisse pas contourner l'AKAS® qu'il n'y ait
    pas de danger entre les protecteurs et l'AKAS® . Les protecteurs doivent être conçus et modifiés pour exclure
    tout risque de pincement.

L'émetteur et le récepteur AKAS® ne doivent être exposés à aucune charge mécanique (par exemple des
outils ou des bouteilles ne doivent pas être posés dessus). Pour prévenir , protéger l'AKAS® de tout
dommage par des capots de protection.
Aucun élément solide ne doit se trouver sous l'AKAS® et sous son support afin d'éliminer tout risque de
collision pendant le mouvement de fermeture de la presse plieuse. Fig16/ 5

Montage

2. Conception des supports
-ne concerne pas l'utilisation de

support Fiessler 

3. Montage des supports
mécaniques sur

le coulisseau

Attention!

16

5

Conception / Montage des supports mécaniques sur le coulisseau 5.3-5.4
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Fig 16/ 5

Bords à la même hauteur

Fig16/ 1
Distance min. 100mm

ligne
Marque

E5

AKAS®-5 Fig16/ 3

E1

Emetteur Récepteur

Support Fiessler Fig 16/4

Bride de fixation au coulisseau

FIESSLER 
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Supports utilisant les écrous carrés pour la fixation arrière de l'AKAS

Supports pour fixation en utilisant les equerres supérieures et inférieures (option)

Montage

Montage de l' AKAS® sur les supports    

4. Montage de l' AKAS®
sur les supports

a) AKAS®-5...
Support Fiessler en option

Montage sur support personnalisé

17

5

5.5
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Vis M6 avec contre-écrou pour le
réglage angulaire longitudinal du

système AKAS

équerre de fixation supérieure: 
trou de fixation 8,1mm
équerre de fixation supérieure: 
trou de fixation oblong pour le réglage-
en rotation
Chaque vis de fixation doit être
équipée d'une rondelle frein.

Vis et écrous pour réglage fin en
hauteur

Afin de garantir un fonctionnement sans per-
turbation, les supports de l'émetteur et du
récepteur doivent être fixés sur des structures
rigides, non flexibles et dans un plan parallèle
au coulisseau. 

Les vis de réglage doivent être facilement ac-
cessibles. Lors d'un réglage par rotation longi-
tudinale, les vis M10 de l'équerre inférieure
doivent être serrées tandis que la vis M10 de
l'équerre supérieure et les vis de fixation M6
doivent être libres. 

ATTENTION de ne pas déformer le profil
aluminium.L'utilisation des vis M10 permet un
réglage fin en hauteur.Fig 17/ 4

2 écrous carrés M5 glissés dans
chaque rainure du support motorisé 

Le réglage se fait par la position du-
support

Retirer le capot supérieur du support
motorisé et glisser les écrous carrés
dans les rainures et fixer l'AKAS

Choisir une position de montage en re-
spectant les consignes du Chapitre 5.7
Réglage de l'AKAS lors de la première
installation

Veuillez à ne pas déformer le profil alu-
minium. Fig 17/ 1

Vue de face   Fig 17/2 Vue arrière    Fig 17/3

Plaque de fixation

Vis  de réglage M6 position
angulaire lattérale du système

Vis de réglage M6  position
angulaire  longitudinale du

 système Vis de fixation M8

D EC

A B

haut: B
bas: C

haut: A
bas: C

-AKAS®-5...
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Montage

Réglage de l' AKAS® lors de la première installation

18

6. Réglage de l'AKAS®
lors de la première

installation

Réglage du récepteur

Réglage de l'émetteur

5

5.7

Les deux supports doivent être montés de manière que: 

1.L'outil supérieur le plus haut et le moins haut soient in-
clus dans la course du support motorisé. 

2.En utilisant l'outil supérieur le moins haut, la distance
du récepteur E1+Z (AKAS®-5 s. Fig 16/1) puisse êtrere-
spectée dans la position la plus haute du support motori-
sé.

3.En utilisant l'outil supérieur le plus haut , la distance du
récepteur E1+Z (AKAS®-5 s. Fig 16/1) puisse être re-
spectée dans la position la plus basse du support moto-
risé.

Ajuster le support verticalement à l'aide d'un niveau, par
ex.parallèlement aux systèmes de guidage du coulisse-
au.

Aligner la perpendiculaire de la ligne de pliage avec la
marque du boîtier récepteur(trait blanc), en utilisant les
vis de réglage M6, et positionner la pointe de l'outil su-
périeur sur la marque.

Vérifier cet alignement sur toute la hauteur de la course
du support récepteur en commutant le sélecteur à clé
sur "marche" puis déplacer le récepteur vers le haut en
maintenant appuyé le bouton "Monter récepteur" ( cette
manipulation ne peut être faite qu'en mode de déplace-
ment manuel voir chap. 5.8). Pendant le mouvement de
montée du récepteur, tourner à plusieurs réprises le
sélecteur à clé sur "arrêt" et vérifier que la pointe de l'ou-
til supérieur est toujours bien positionnée sur la marque
(trait blanc) du boîtier récepteur et que le déplacement
est bien parallèle à la ligne de pliage. Les déplacements
du moteur du support ne sont pas prévus pour une utili-
sation en continu. En cas de déclanchement de la pro-
tection thermique, relâcher l'appui sur le bouton et at-
tendre un moment avant de continuer.

L'émetteur doit être installé de manière que sa mar-
que ( trait blanc) soit bien perpendiculaire à la ligne
de pliage.La procédure de réglage et de positionne-
ment est identique à celle du boîtier récepteur. 

Les faisceaux laser rouge doivent être
positionnés, sur le récepteur tels que
représentés sur l'illustration. Le récep-
teur doit se trouver en butée basse si
l'émetteur est en butée basse.

Pour vérifier cela , il faut occulter com-
plètement l'émetteur. ce dernier ne doit
pas descendre. Ce contrôle doit être
effectué en mode manuel (voir Chapitre.5.8).

L'émetteur et le récepteur doivent être installés à la
même hauteur dans la position la plus basse du support
motorisé. 

L'émetteur et le récepteur doivent être alignés le long de l'axe longitudinal afin que leur boîtier soit dans un plan
parallèle au coulisseau. Pour pivoter les boîtiers autour de l'axe longitudinal, les vis de réglages et les contre-
écrous de blocage doivent être dessérés. 

Coulisseau Boîtier récepteur Fig 18/1
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Faisceau émetteur

AKAS®-5 Fig18/3

-AKAS®-5...
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Montage

Réglage de l'AKAS® lors de la première installation

19

Réglage précis

5

5.7

    Axe latéral      Axe longitudinal Fixation par équerre
(option): Lors du réglage
autour de l'axe longitudinal,
la vis unique M10 de fixati-
on de l'équerre doit être
dessérée( Sinon il y a un
risque de déformation )

Pour vérifier que les faisce-
aux sont parallèles au cou-
lisseau, fixer un outil de fai-
ble longueur alternative-
ment côté émetteur puis
récepteur (Fig 19/3).

Bild 19/1

Le support émetteur doit être orienté autour de l'axe latéral et longitudinal jusqu'à ce que les faisceaux laser soi-
ent parallèles au coulisseau ( à la ligne formée par la pointe des outils supérieurs)

L'émetteur se déplace au niveau de l'outil supérieur
jusqu'à ce que la pointe de l'outil supérieur coupe un
petit angle du faisceau supérieur (vir Fig 19/2). 
La position de cette occultation
doit être à 1 heure. Le déplace-
ment de l'AKAS® se fait en
mode manuel.
Si un outil supérieur de faible lon-
gueur est installé complètement
à droite ou à gauche de la machi-
ne, les projections des faisceaux
laser ( Fig 19/3) sur un papier blanc placé derrière
l'outil doivent être identiques (Fig19/2).  
Ce contrôle doit être éffectué avec l'outil supérieur le
plus haut et le plus bas de la machine.

Occultation
(angle noir)

Coulisseau

Coulisseau

 Outil position 1

 Outil position 2

Emetteur
Papier

Outil

Outil

Fig 19/3

Papier

Après cela , on dirige l'émetteur vers le haut en acti-
vant le manipulateur "Monter/descendre émetteur"
Le récepteur doit alors suivre le déplacement. 

En position la plus haute, vérifier que le récepteur
est encore libre ("LS Libre") et que les faisceaux la-
ser soient bien positionnés sur le récepteur tel que
représenté sur la Fig19/2. Ainsi il est sûr que l'émet-
teur et le récepteur se déplacent parallèlement à la
ligne de pliage.
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Visualisation des faisce-
aux sur un papier blanc

-AKAS®-5...
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Il est à noter que la marque blanche n'est qu'une indication sommaire. Après le réglage il faut contrôler avec  la
fonction pliage de boite :

a) qu'un objet entrant dans la machine 3mm au dessus de la ligne de pliage sera bien détecté et
b) qu'un objet entrant dans la machine 2mm au dessus de la ligne de pliage ne sera pas détecté.

Si a n'est pas atteind, l'émetteur et le récepteur doivent être réajustés vers l'avant vers l'opérateur.
Si b n'est pas atteind, l'émetteur et le récepteur doivent être réajustés vers l'arrière en s'éloignant de l'opérateur.

Fig 19/1

Fig 19/2



Montage

Réglage de l'AKAS® lors de la première installation
Résolution des problèmes de réglage

20

5

5.7

Emetteur bien réglé Emetteur mal réglé

Fig 20/1Cas A

C

Défauts de Réglage

AKAS®-5...
Solutions  

AKAS®-5...
La position de l'angle sombre n'est pas
à 1heure mais à 12 heures ou moins

La position de l'angle sombre n'est pas
à 1heure mais à 2heures ou plus

Dessérer toutes les vis de réglage M6 nécés-
saires pour le réglage longitudinal (A,B,C),
puis positionner le support motorisé plus en
arrière de la ligne de pliage.

Dessérer toutes les vis de réglage M6 nécés-
saires pour le réglage longitudinal (A,B,C),
puis positionner le support motorisé plus en
avant de la ligne de pliage.

La position de l'angle sombre n'est pas
à 1 heure mais avant avec un petit outil
et elle est à 1 heure avec l'outil le plus
long = le support en haut est trop près
de la ligne de pliage.

La position de l'angle sombre n'est pas
à 1 heure mais plus tard avec un petit
outil et elle est à 1 heure avec l'outil le
plus long = le support en bas est trop
loin de la ligne de pliage.

Avec l'outil à gauche l'angle sombre est
plus grand qu'avec l'outil à droite
= Cas B 
Fig 20/1.
Avec l'outil à gauche l'angle sombre est
plus petit qu'avec l'outil à droite
= Cas C 
Fig 20/1.

Dessérer les vis de réglage M6 situées
en haut du support , nécessaire au
réglage longitudinal, puis positionner
vers l'arrière de la ligne de pliage.

Dessérer les vis de réglage M6 situées
en bas du support , nécessaire au
réglage longitudinal, puis positionner
vers la ligne de pliage.

Basculer le support vers la droite au ni-
veau du trou oblong.

Basculer le support vers la gauche au
niveau du trou oblong.

Avec l'outil à gauche l'angle sombre est
à 1 heure et avec l'outil à droite plus
tard.

Avec l'outil à gauche l'angle sombre est
à 1 heure et avec l'outil à droite plus tôt.

Dessérer la vis de réglage M6 gauche B
et régler avec la vis M6 droite A en fai-
sant pivoter le support dans le sens ho-
raire autour de l'axe longitudinal.

Dessérer la vis de réglage M6 droite A
et régler avec la vis M6 gauche B en
faisant pivoter le support dans le sens
anti-horaire autour de l'axe longitudinal.

 Doku Nr. 1597 Stand 15.2.2024 /Aui

Cas B  Cas C

FIESSLER 
E L E K T R O N I K



Montage

Réglage de l'AKAS® lors de la première installation

Led de contrôle de
l'ajustement

21

5

5.7
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 Synchronisation émetteur - récepteur  AKAS®-5...

Faisceau émetteur focalisé

Faisceau émetteur partiellement focalisé

E...on
P...off

E...partiellement   off
P...partiellement   on

Faisceau émetteur non focalisé E...off
P...on

E2

E6

Contrôle de
réglage

P1

P2

Ajustement

E4

AKAS®-5... 
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1.Lors de la première installation  ou lors d'un changement d'outil, le
sélecteur sur le support récepteur, pédale non activée, doit être commuté
sur "marche". 

2. Positionnez la plaquette magnétique verticalement sur l'outil. La po-
sition est correcte lorsque la plaquette affleure la pointe de l'outil.

3. Il est maintenant possible de choisir entre 2 modes de réglage :

A. Ajustement automatique (Mode automatique):
Une seule impulsion sur le bouton "Automatik" démarre le cycle d'ajustement. La procédure s'arrête d'elle-
même lorsque le système AKAS® est à la bonne distance sous l'outil supérieur. 

Pendant le mouvement de descente de l'émetteur et du récepteur AKAS® ,le cycle automatique de réglage peut
être interrompu en actionnant le contact " Monter récepteur". (Cette action permet un gain de temps lors du
changement d'un outil grand par un outil plus petit).En faisant cela le mouvement de descente de l'émetteur et
du recepteur est interrompu. Si les faisceaux émetteur sont en face des éléments du récepteur, les deux
boîtiers sont synchronisés par liaison optique, le système AKAS® va se positionner automatiquement sur l'outil
supérieur. Si les deux boîtiers ne sont pas en liaison optique, par ex. faisceaux interrompus par l'outil, l'émetteur
et le récepteur descendront jusqu'à la position la plus basse de leur support motorisé et chercheront en re-
montant  la pointe de l'outil supérieur. Le système se règle automatiquement à l'outil supérieur.

Une fois le mode "Automatik" lancé , la clé du sélecteur peut être basculée aussitôt sur " Arrêt" et puis retirée.

Après la procédure de réglage, les tests de contrôle ( voir page 4 ) doivent être réalisés. L'autorisation de
marche ne sera donnée qu' une fois la commutation du selecteur à clé en position "arrêt" et le cycle
d'ajustement automatique terminé.

B. Ajustement manuel (Mode manuel):
En actionnant le manipulateur sur Descendre émetteur le mode manuel est activé. On peut différencier si les
faisceaux de l'émetteur sont reçus par le récepteur:  - Leds de réglage P... non allumées (voir B1)
ou si les faisceaux ne sont pas reçus par le récepteur:  - Leds de réglage P... allumées. (voir B2)

B1: (Cette fonction est utile lors du premier régla-
ge du système) L'émetteur AKAS® et le récepteur
AKAS® peuvent être déplacés vers le haut ou vers le
bas en actionnant le manipulateur Monter/Descendre
l'émetteur. Cela permet de vérifier si l'émetteur et le
récepteur sont installés parallèlement à la ligne de
pliage de la machine. L'appui sur le bouton "Automa-
tik" lance la procédure de régalge automatique.

B2: (Cette fonction sera utilisée lorsque les
faisceaux émetteur ne rencontrent pas les récep-
teurs par ex si une matrice haute est utilisée.)
L'appui du bouton "Automatik" ou Monter récepteur
permet de déplacer le récepteur vers le haut.En
même temps l'émetteur peut être déplacé en ac-
tionnant le manipulateur émetteur vers le haut ou
vers le bas. Dès que les faisceaux de l'émetteur sont
à nouveau face aux récepteurs , les LEDs P s'éteig-
nent. La procédure de réglage peut alors se terminer
en mode automatique "A".

Une fois la clé retirée, les sorties de sécurité du
système ne seront libres qu'une fois le mode automatique complètement terminé. Le sélecteur à clé ne
doit pas être manipulé si la commande par pédale est active. 

La clé est sous la responsabilité d'une personne habilitée (régleur).

Montage

Instructions de réglage - après changement d'outil supérieur

Instructions de réglage

Les instructions de réglage
sont détaillées sur le

support du récepteur!

Représentation du système
AKAS® après un changement

d'outil et lors d'un déplacement
synchronisé 

22

5

5.8

Empfänger auf
Reviever up

Monter récepteur
Ricevitore su

aus  off
arrêt

Sender auf
Transmitter up

Monter émetteur
Emettitore su

Sender ab
Transmitter down

Descendre émmetteur
Emettitore giu

ein on
marche

Fig22/3
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Fig22/2

Outil supérieur
vue de coté

Plaquette
magnétique

Fig22/5

 Automatik          

Fig22/1

Outil supérieur vue de face

E1
E2 

AKAS®-5
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voir chapitre  6 Raccordement électrique

Selon la norme EN 12622 la distance d'arrêt du coulisseau doit être vérifiée automatiquement au premier cycle
après la mise sous tension de la machine ou de l' AKAS et revérifiée au moins toutes les 30 h, dans le cas ou la
machine reste sous tension pendant une longue période.

Montage

Contrôle automatique de la distance d'arrêt

23

8. Vérification de tous les
raccordements électriques,

selon le niveau de catégorie
4

9. Test de contrôle automa-
tique de la distance d'arrêt

5

5.9.5.10
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Caractéristiques électriques 
Catégorie de sécurité
Niveau de performance
Niveau d'intégrité de sécurité

Tension d'alimentation

Catégorie 4  (EN ISO 13849-1) et EN 61496 et IEC 61496 et EN 12622  
PL e (EN ISO 13849-1), MTTFD  > 300 
SIL3 (EN 62061), PFH = 2,38  x 10-101/h 

24 V DC, +/- 20 %,   SELV

Consommation

Protection des erreurs de raccordement

Classe de protection
Raccordement électrique

(sans charge): max. 2,0 A, AKAS....LC: 0,5 A

non protégé contre tous types d'erreurs de raccordement

III

Emetteur: AKAS®-5...: Connecteurs raccordement à visser , avec Pe : PG9 pour le passage du câble
Récepteur: Connecteurs raccordement à visser avec Pe : M32 pour le passage du câble

Câble de raccordement

Pose des câbles

Sorties

Entrées

Emetteur: AKAS®-5...: 5-conducteurs max. 1,5 mm, 
Empfänger: AKAS®-5...: 15- à 18-conducteurs (selon le mode de fonctionnement) max. 1,5 mm, 
Séparé des câbles de puissance. Le positionnement des câbles doit assurer aucun risque d'endommagement possi-
ble. Les câbles doivent être protégés par une gaine lors qu'ils sont en dehors du bâti de la machine. 

OSSD1et 2:Sorties de sécurité PNP, avec contrôle de court-circuit et d'inversion de phase; Courant passant pour
charge inductive ou résistive = min. 0mA, max. 0,5 A, 
Courant au repos max = 50 µA , Tension au repos max. = 0,9 V, 
Charge capacitive max. = 200 nF, Résistance max. entre OSSD et la charge = 10 Ohm

SGA, HUSP, SEU2K, KAST(KAST:seulement en variante lampe muting externe): PNP- Sorties max. 0,5 A

TXD: Sortie interface serie RS 232 

FUO, FUS, SGO, SGS, SSP, SP:  0 V  / 24V DC +/- 20 %, 10 mA

SSP:  0 V  / 24V DC +/- 20 %, 25 mA, FE
Temps de réponse

Fenêtre de temps pour les signaux
d'entrées (Tolérance de base)

Accroissement de tolérance

1,5 ms entre interruption d'un faisceau et l'ouverture des sorties de sécurité OSSDs

10 ms après le relachement de la pédale 

Commutation en petite vitesse entre la demande de départ à l'intérieur de la zone de sécurité ( SP=1)et l'activation
des sorties OSSD : 100ms.

Commutation en petite vitesse entre la demande de départ en petite vitesse ( 200 ms après le signal SGA=0 à la
CN) et l'activation des sorties OSSD : 170 ms.

---

Caractéristiques environementales

Température d'utilisation

Température de stockage

 0° bis 50° C

 -25° bis 70° C

Raccordements électriques-Description/schémas

Caractéristiques électriques

24

6

6.1

Attention!!! Seulement si, le système AKAS est installé et raccordé électriquement conformément au manuel
d'utilisation et que les règles nationales et internationales de prévention des risques et de la sécurité ont été re-
spectées, un fonctionnement sûr est assuré!!

Tout écart peut conduire à un état dangeureux et est alors strictement interdit. 

Attention!!! L'AKAS®-5... doit être configuré avec un automate de sécurité , qui délivre des signaux de sécutité
de grande et petite vitesse et pour la demande de mouvement de fermeture à travers un câble dont les courts-cir-
cuits et le passage courant sont contrôlés, qui traite de façon sûre les signaux OSSD de l'AKAS et qui délivre un
signal sûr de contrôle du Blanking.
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Signal Muting du contrôleur de la machine: 
(Le signal Muting peut venir par exemple: du contrôle de la position des vannes de commutation de vitesse, des
pressostats ou d'un signal de mesure de la vitesse lente sür). 
La transmission du signal Muting du contrôleur de la machine doit être réalisée de manière à ce
qu'aucun signal de Muting ne soit délivré si il existe le moindre disfonctionnement des éléments de
commutation  ( par ex. Pas de retour en position repos d'un commutateur, pas de commutation entre
grande et petite vitesse)!

Le mode de réglage doit être réalisé soit en petite vitesse avec les signaux d'entrée SGS, SGO actif =1 ou bien
le système AKAS hors tension, les sorties  de sécurité OSSDs shuntées et la grande vitesse de fermeture ver-
rouillée de façon sûre. A la fin du mode réglage, les shunts des sorties OSSDs doivent être retirés.

Dans la fenêtre de 6 ms avant et après l'activation des entrées FUS et FUO par la pédale de commande un ba-
sculement des autres entrées n'est pas autorisé.

Raccordements électriques-Description/schémas
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Signal Muting

Mode de réglage

Liste de contrôle

6

X.xInstructions pour intégration dans le circuit de contrôle de la machine 6.2
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1 AKAS® kommt bei Betriebsart "Fußbetrieb mit Eilgang" zum Einsatz.

2

3

"Eilgang mit Fußbetrieb" darf nur mit aktivierter AKAS® möglich sein.

Bei Fußbetrieb mit AKAS® darf die Schließbewegung nur durch Betätigen des Fußtasters 
erfolgen. 
(Bei dem o.g. Fußtaster, muss es sich um ein 3 Positions Sicherheitsfußtaster handeln.)

4

5

6

7

Mit den Sicherheitsausgängen OSSD1 u. OSSD2 möglichst unmittelbar die für die
Abwärtsbewegung relevanten Ventile ansteuern um den Nachlaufweg möglichst kurz zu halten

Für alle Betriebsarten ohne Überwachung durch AKAS®, muss das AKAS® System
spannungslos geschaltet werden. (Keine leuchtenden LED's am Empfänger)

Die Maschinensteuerung  gibt ein Mutingsignal über dem Rohling bei AKAS®-5
entsprechend Tabelle 14/1 aus. 
(Mutingsignal z.B. aus Ventilstellungüberwachung des Arbeitsgangventils, Druckschalter oder
aus dem Sicheren Weg-Geschwindigkeitsmesssystem) 

Beim Biegen von Planblechen gibt ein sicheres Wegmesssystem ein Blankingprüfsignal SSP=
1 aus, 1mm bevor die Maschinensteuerung das Blankingsignal SP ausgibt.

8

9

10

11

Beim Biegen von Planblechen, gibt die Maschinensteuerung ein Blankingsignal an SP aus.
(Zeitpunkt siehe Tabelle 14/1)

Bei AKAS®-5 ist die Maschinensteuerung in der Lage für das Biegen von Planblechen und für
das Biegen von kastenförmigen Teilen zwei unterschiedliche Umschaltpunkte von Eil- in den
Schleichgang durchzuführen. Die Anwahl der Umschaltpunkte erfolgt durch ein statisches
Signal von der AKAS®. (HUSP)
Die Maschinensteuerung verhindert den Eilgang bei der Schließbewegung wenn kein stati-
sches Signal anliegt (SGA). Diese Funktion der Maschine muss nicht sicherheitsgerichtet sein.

Wenn das Mutingsignal gegeben wird muss nach Sicherheitskategorie 4 gewährleistet sein,
dass der Hub der Maschine < 10mm/s ist.

12

13

14

Die Kastenbiegefunktion muss durch einen Taster (Schließer) angewählt und quittiert werden.
Hier ist ein Fußtaster vorteilhafter, da so beide Hände zum Halten des Rohlings freibleiben.

Es erfolgt ein Nachlaufwegtest nach Spannungsreset

Der Nachlaufweg ist kleiner als in der Tabelle 14/1 AKAS®-5...angegeben 

OK

FIESSLER 
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1 AKAS® est utilisé en mode de fonctionnement " rapide commande par pédale".

2

3

Le mode "Rapide commande par pédale" est possible qu'avec l'AKAS® activé.

En mode commande par pédale avec AKAS® le mouvement de fermeture ne s'effectue que
par appui sur la pédale de commande. 
(La pédale mentionnée doit être une pédale de sécurité à 3 positions.)

4

5

6

7

Les vannes de fermeture de la machine doivent être raccordées le plus directement possible
aux sorties OSSD1 et. OSSD2 afin d'obtenir une distance d'arrêt la plus faible possible.

Pour tous les modes sans contrôle par l'AKAS®, le système AKAS® doit être hors tension
(aucune LED ne doit être allumée sur le récepteur.)

La commande de la machine délivre un signal Muting conforme au Tableau 14/1 pour le sy-
stème AKAS®-5. 
(Le signal Muting vennant soit du contrôle de position des vannes de commutation de vitesse,
des pressostats ou d'un système de mesure sûr de position et de vitesse ) 

Pour le pliage de tôle plane, le système de mesure de position délivre un signal de contrôle de
blanking SSP=1 , 1mm avant que la commande CN ne donne le signal de blanking SP.

8

9

10

11

Pour le pliage de tôle plane, la commande CN de la machine délivre un signal de Blanking SP.
( Le moment voir Tableau 14/1)

Avec l' AKAS®-5 la commande de machine est capable de gérer 2 points de basculement de
grande en petite vitesse pour le pliage de tôle plane et le pliage boîte.
La sélection du point de basculement provient d'un signal statique de l' AKAS®. (HUSP)

La commande de la machine interdit la vitesse de fermeture rapide en l'absence d'un signal
statique en (SGA). Cette fonction de la machine n'est pas nécessairement de sécurité.

Lorsque le signal Muting est délivré, la vitesse de la machine doit être < 10mm/s en respectant
le niveau de sécurité catégorie 4.

12

13

14

15

Le système de mesure de position sûr contrôle que le basculement en petite vitesse 
(≦10mm/s) se produit au plus tard dans l'espace-temps défini Tableau 15/1.

Le mode pliage de boîte est validé et quitté par un contact à fermeture.Dans ce cas, une péda-
le de commande est intéressante car les deux mains de l'opérateur peuvent maintenir la pièce.

Après une mise hors tension, un contrôle automatique de la distance d'arrêt est effectué.

La distance d'arrêt est inférieure à la valeur indiquée dans le tableau 14/1 



- Protection de l'opérateur contre le pincement entre l'outil supérieur et la matrice 
(toutes les autres fonctions de contrôle de sécurité seront prises en charge par un automate de sécurité) 

- L'automate de sécurité délivre un signal aux entrées FUS/FUO de l'AKAS dès que le mouvement de
fermeture est pret à être effectué, un signal de position calculé de façon sûr SSP est attendu 1mm avant le
signal de blanking SP délivré par la commande de la machine CN et un signal sûr aux entrées SGO et SGS 
lorsque la presse se trouve sûrement en vitesse de fermeture lente. 
L'automate de sécurité doit surveiller les câbles réliés aux entrées SGO, SGS des court-cicuits avec
les autres câbles sous tension. 

- La commande de la machine délivre un signal sur l'entrée SP du récepteur AKAS®  juste avant que le 
récepteur ne soit occulté par la matrice.

- L'automate de sécurité traite les sorties de sécurité OSSD1 et OSSD2 de l' AKAS et arrête le mouvement de
fermeture en cas d'absence de signal sur ces sorties. 

- La commande de la machine doit effectuer un contrôle de la distance d'arrêt à chaque mise sous tension ou 
au maximum toutes les 30h. La distance d'arrêt  ne doit pas dépasser la valeur maximale programmée par 
les sélecteurs dip du support du récepteur (AKAS®-5).  
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Fonctions

Bornier de raccordement
Récepteur

,

Emetteur

14h
13h
12h
11h
10h
9h
8h
7h
6h
5h
4h
3h
2h
1h

1
2

3

5v
4v
3v
2v
1v

6v

Raccordements électriques-Description/schémas 6

-En liaison seulement avec un automate de sécurité 6.3
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5

1
2

3
4

Sélecteurs DIP pour la configurati-
on de la distance entre l' AKAS® et
la pointe du poinçon supérieur
(La configuration est fonction de la
distance d'arrêt de la presse selon les
valeurs du Tableau 14/1)

Bornes de raccordement du récepteur

Nr 

1v

Nom

SGO

Désignation
Entrée 
Déplacement en petite vitesse

Niveau de signal
0V     en GV

+24V en PV

2v

3v

4v

5v

SGS

SP

Entrée 
Déplacement en petite vitesse

Entrée 
Zone de sécurité / Pliage boîte  

SGA

HUSP

Sortie 
Demande de déplacement PV  

Sortie
Demande du PCV le plus haut  (AKAS®-5 )
Avis de fonction pliage boîte

0V     en GV

+24V en PV
0V     en zone GV

+24V en zone PV

0V     seulement en PV
+24V GV / PV possible

+24V pliage boîte demandé

6v

1h

2h

3h

-

+Moteur

non raccordé

Raccordement + Moteur support émetteur

-Moteur

+Ub Emetteur

Raccordement - Moteur support émetteur

Raccordement +Ub AKAS-Emetteur

4h

5h

6h

7h

FUS

FUO

Entrée 
Départ/ Arrêt mouvement de fermeture

Entrée
Départ/ Arrêt mouvement de fermeture

SSP

OSSD1

Entrée 
Signal de contrôle Balnking / pliage boîte

Sortie de sécurité
Autorisation de fermeture

+24V si entrée FUS activée

0V     Arrêt
+24V Départ 

0V     Arrêt                
+24V Départ 
0V Blanking non autorisé

+24V Blanking autorisé

+24V si autorisé

8h

9h

10h

11h

OSSD2

+Ub 24VDC

Sortie de sécurité 
Autorisation de fermeture

Tension d'alimentation

-Ub 0V

-Ub Emetteur

Tension d'alimentation

Raccordement -Ub AKAS-Emetteur

12h

13h

14h

RS 232 GND

RS 232 out

Sortie de rapport (Etat / Défaut)

Sortie de rapport (Etat / Défaut)

Terre Terre fonctionnelle

+24V si autorisé

Bornes de raccordement de l'émetteur

Nr 

5

Nom

Terre

Désignation

Terre fonctionnelle

4

3

1

2

-S

+S

-Ub Emetteur

+Ub Emetteur

+Moteur

-Moteur

+ Moteur support Emetteur

-  Moteur support Emetteur

Entrées
en même
temps

AKAS®-5M  

FIESSLER 
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1

2

+24Vimpuls min.100ms 
sur FUS/FUO = 0V

+24Vimpuls min100ms
sur FUS/FUO = 0V



-En liaison seulement avec un automate de sécurité
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OSSD1
7h

OSSD2
8h

GND
12h

TXDA
13h

SSP
6h

FUO
5h

2h

FUS
4h

3h

1h

+Ub  �
+24 VDC +-20%

GND
11h

GND
10h

+24V
9h

R S 232 GN D

Raccordement en option

R S 232 OU T

Terre fonctionnelle

-Ub  
Automate de sécurité 

-Ub 0 VDC 

14h
Terre

Sortie de message 
(Etat/ Information défaut)

Sorties de sécurité 
+24V Autorisation de fermeture par l’AKAS

0V Fermeture interdite

Automate de sécurité 
(SPS) 

1

2

5

+S
3

-S
4

SGA
4v

HUSP
5v

SGO
1v

Demande de point de commutation le plus haut 
par l’AKAS pour le pliage de boîte

SP
3v

SGS
2v

Entrée Basculement Petite vitesse 

Signal de basculement en petite vitesse

+24V en Petite vitesse

0V en grande vitesse

Demande de basculement petite vitesse 
+24V = GV/PV possible

0V = seulement PV autorisée Commande de machine/ CN

-Ub commande machine

Contrôle du basculement 
en petite vitesse

Entrée de message

Contrôle de l’autorisation 
de mouvement de fermeture

Point de commutation le plus haut pour pliage boîte

Commande de petite vitesse

Contrôle de la commande par pédale
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Entrée Point de sécurité/ Point de 
sécurité/zone 
de Blanking

Signal de contrôle Blanking 0V Blanking interdit 
Signal de contrôle Blanking +24V Blanking autorisé 
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Raccordement 1/S.27

AKAS®-5M
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Sur chaque 2  Résistances
330 Ohms /3W
Seulement pour l’automate PILR PSS 



L'automate de sécurité prend en charge le contrôle du basculement de la grande vitesse en petite vites-
se et transmet par un câble de signalisation l'état aux entrées SGO et SGS de l' AKAS

(voir Raccordement 1/S.27)

en Grande vitesse: avec SGO et SGS = 0 V
en Zone de Blanking, en pliage tôle plane: avec SGO,SGS = 0V et SSP = +24V
en Petite vitesse: avec SGO, SGS et SSP = + 24 V
L'automate de sécurité doit surveiller les câbles reliant SGO, SGS de l' AKAS de tout court-circuit avec
les autres câbles sous tension.
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1. Fonctionnement avec un                               
automate de sécurité

 additionnel
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En liaison seulement avec un automate de sécuritéAKAS®-5M 
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L'automate de sécurité doit activer l'entrée SSP environ 1mm avant que la commande de la machine CN
active le signal SP pour l'inhibition des récepteurs  E1, E5 et E6.
L'inhibition ne se produit que si le signal SSP arrive avant le signal SP.

Le signal SSP doit pour des raisons de sécurité être délivré par l'automate de sécurité 1 mm avec la plus
grande précision possible avant le signal SP ( délivré par la commande CN).

Pour fournir la position utilisez la formule décrite Chapitre 5.2a 
Activer SSP=1 dès l'ouverture de la presse

h < SPPosition + 1mm + 2 x tz x v

SPposition = Point de Blanking suggéré ( voir Page 14 Tableau 14/1) 
tz = Temps de scrutation de l'automate de sécurité
v = Vitesse de fermeture actuelle
Pour le calcul de la position de fourniture du signal SSP l'automate requiert les informantions concernant
la position du contact tôle.
Avec un cycle ci dessous , l'automate de sécurité est capable de délivrer un signal SSP
précis en position et sûr.
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Génération d'un signal de
contrôle de blanking
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6.4Conseil pour générer un signal de contrôle de blanking sûr avec l'automate de sécurité
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Une fois la machine sous tension, avant le premier cycle la commande numérique de la machine envoie
la position de l'outil supérieur par rapport au point de contact tôle à l'automate de sécurité. L'automate-
peut comparer lui même la distance entre l'outil et le point de contact tôle en comptant les impulsions du
codeur linéaire.
A chaque arrêt en point mort haut la commande de machine envoie la position qu'elle a mesurée à l'auto-
mate de sécurité et l'automate de sécurité la compare avec la valeur de son propre calcul. 
Si les valeurs différent de plus de 1mm, il y a défaut et les prochains mouvements seront bloqués.
Si les valeurs diffèrent de moins de 1mm, L'automate de sécurité prend en compte la position calculée
exacte mais non sûre de la commande de la machine. 

La valeur de la position se modifie en fonction des paramètres d'outil et d'épaisseur de tôle , par exemple
lors d'un changement d'outil ou d'un changement d'épaisseur de tôle.
Pour que ces modifications ne conduisent pas à l'apparition d'un défaut , il faut que la commande de la-
machine transmette les modifications de paramètres à l'automate de sécurité.
L'automate de sécurité accepte une nouvelle valeur de position lors qu' il reçoit l'information de modifica-
tion des paramètres et si la position avant les modifications correspond bien à la position calculée par lui.

L'automate de sécurité contrôle la position de demande de basculement en petite vitesse. 
Si la demande de basculement en petite vitesse par le commande de la machine n'arrive pas avant la li-
mite de temps définie Tableau 14/1, le cycle sera stoppé et les cycles suivants interdits par une sortie de
signal d'erreur de la commande de la machine.
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Génération du signal 
de contrôle de Blanking

Raccordements électriques - Description/schémas 6

6.4Conseil pour générer un signal de contrôle de blanking sûr avec l'automate de sécurité

FIESSLER 
E L E K T R O N I K

 Doku Nr. 1597 Stand 15.2.2024 /Aui



Voyant éteint (clignottement imperceptible): pendant le mouvement de fermeture les faisceaux de protection
sont partiellement occultés et actifs

Voyant allumé: La zone de protection de l' AKAS n'est pas active, l'AKAS autorise la fermeture du coulisseau
en petite vitesse.

Clignottements lents environ 1 par seconde: La machine est ouverte complètement, sortie de la zone de Blan-
king  et  SP = 0 

Clignottements rapides environ 5 par seconde: L'AKAS est en position verrouillée . Effectuer un Reset par
mise hors tension,   (les LEDs rouge OSSD1 et OSSD2 clignottent)

 

Les LEDs OSSD1 et OSSD2 clignottent ( environ 1 fois par Seconde) lorsque les entrées FUO/FUS

sont actives , puis délivre le signal SP avant le signal SSP.

Raccordements électriques - Description/Schémas

Visualisation des sorties 
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Indication de l'état Muting
par le voyant muting

Indication des LEDs    

6

6.5
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Muting

SP

SGA

SGO

SGS

FUS

FUO

SSP

Indication des LEDs 
pour les Entrées / Sorties

AKAS®-5M

Entée du signal de contrôle de Blanking

Entrée pour Démarrage/Stop du mouvement de fermeture

Entrée pour Démarrage/Stop du mouvement de fermeture

SSP allumé, La fermeture de presse est accomplie et le
signal SP d'inhibition est accepté.

                                                                               

FUS allumé, lorsque la pédale est actionnée.
FUO allumé, lorsque la pédale est actionnée.

Entrée du point de sécurité/ pliage de boîte
Sortie Demande de basculement en PV

SP allumé, lorsque  le point de sécurité/Blanking est atteint

SGA allumé, lorsque la GV est autorisée
Entrée 
Contrôle de l'état petite vitesse

Entrées SGO/SGS commutées en même temps 
GV=0/0;PV=1/1

Kastenbiegen

box-bending

Les LEDs sont allumées si la fonction pliage de boîte est activée.

FIESSLER 
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OSSD1
OSSD2

off



L' AKAS transmet des messages par l'intermédiaire de la liaison série RS232; vitesse   : 9600 baud, 1 bit de
start, 8 bits de données et 1 bit d'arrêt. Les messages sont de parité paire et seront répétés au moins trois fois.
Le temps entre deux messages est au moins de 100 ms. Pour le receveur, il est possible de contrôler les mes-
sages et de filtrer les messages défecteux car les messages corrects doivent: toujours avoir une parité paire,
être reçus correctement trois fois consécutivement et être parfaitement compatible avec une des possibilités in-
diquées ci-après. 
Il y a différents type de message : 
Informations concernant l'état de l'AKAS ou Instructions d'assistance pour l'opérateur, 
dans ce cas  Bit 0 et Bit 1 = 1, 
Avertissements au sujet de message d'erreur reçu trois fois qui entraine le verrouillage du système AKASdans
ce cas Bit 0 = 0 et Bit 1 = 1, 
Erreur au sujet du verrouillage de l' AKAS, dans ce cas Bit 0 = 1 et Bit 1 = 0. 

Raccordements électriques - Description/Schémas

Sorties informatives
Message d'état, 

d'avertissement et
d'erreur transmis 

via l'interface 
liaison série RS232

Messages d'état, 
d'instructions pour l'opérateur

(codage binaire  xxxxxx11) 

 

6

6.5

Message
bit decimal
transmis

     Mode
d'utilisation

Description
Texte pouvant être affiché par
le receveur

Instructions d'assistance

3

7 

Entrées antivalentes De-
part/ stop du mouve-
ment de fermeture

Défaut de demande de
mouvement de fermeture
Lampe de muting ne s'allu-
me pas

Vérifier les liaisons de commutations equivalentes
FUO et FUS , lues différemment
voir message  63

23 

27

39

63 

Ouvrir complètement la
presse afin de quitter la
zone de sécurité
E3 interrompu

Relacher la commade par
pédale

La lampe Muting ne s'allu-
me pas

Si ce message apparait après chaque appui et rela-
cher de la commande par pédale, vérifier les courts-
circuits sur la ligne de raccordement SP.
Verifier si le signal PC arrive bien après l'interruption
du faisceau E3

Ouvrir complètement le coulisseau. Si ce message
apparait lors d'un nouveau cycle et que la lampe mu-
ting interne ne s'allume , il y a un défaut interne.

71 Temps max. GV dépassé Vérifier que le signal PV arrive plus de 800ms après
le signal SP

sur fond grisé :
Autre ou pas de mes-
sage si les fonctions
de contrôle sont
partiellement choisies

 Doku Nr. 1597 Stand 15.2.2024 /Aui

FIESSLER 
E L E K T R O N I K

32



Raccordements électriques - Description/Schémas

Sorties informatives

Messages d'état, 
d'instructions pour l'opérateur

(codage binaire  xxxxxx11)

6

6.5
Message
bit decimal
transmis

     Mode
d'utilisation

Description
Texte pouvant être affiché par
le receveur

Instructions d'assistance

111

119

sans surveillance du
circuit de protection

sans surveillance du
circuit de protection

Défaut interne

Défaut interne

Si après un reset , mise hors tension, le message
réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire

Si après un reset , mise hors tension, le message
réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire

123

135

147

159

sans surveillance du
circuit de protection

sans surveillance du
circuit de protection

Défaut interne

Défaut interne

sans surveillance du
circuit de protection

sans surveillance du
circuit de protection

Défaut interne

Défaut interne

Si après un reset , mise hors tension, le message
réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire
Si après un reset , mise hors tension, le message
réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire
Si après un reset , mise hors tension, le message
réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire
Si après un reset , mise hors tension, le message
réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire

163

175

183

195

sans surveillance du
circuit de protection

sans surveillance du
circuit de protection

Défaut interne

Défaut interne

sans surveillance du
circuit de protection

-

Fonction pliage boîte
sélectionnée

207

215

219

231

Pliage de tôle plane

Muting

Pédale relâchée

Zone de protection inter-
rompue

Si après un reset , mise hors tension, le message
réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire
Si après un reset , mise hors tension, le message
réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire
-

-

-

AKAS assure une protection indirecte en petite vites-
se de fermeture

Pédale relachée pendant le mouvement de fermeture

Zone de protection interrompue pendant le mouve-
ment de fermeture

243

Sélecteur à clé sélectionné Commuter le sélecteur OFF. Si le message réapparait
il y a un risque de court-circuit sur le contact de fer-
meture de la pédale.
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sur fond grisé :
Autre ou pas de mes-
sage si les fonctions
de contrôle sont
partiellement choisies
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Sorties informatives

34

Avertissement (binaire xxxxxx10)
Message(binaire xxxxxx01)

6

6.5

Avertis-
sement

bit decimal
transmis

Messa-
ge bit

 decimal
transmis

     Mode
d'utilisation

Description
Texte pouvant être affiché
par le receveur

Instructions d'assistance

10

30

9

29

Erreur du signal PV

Pas de commutation
complète en petite vites-
se dans la zone de Mu-
ting

Lors du basculement de GV en PV la commu-
tation SGS et SGO est antivalente au lieu
d'être équivalente
Ce message est affiché lorsque le départ du
cycle de pliage est effectué dans la zone de
petite vitesse ou avec une demande de petite
vitesse SGA = 0 et s'il n' y a pas de commutati-
on complète des organes contrôlés pour la pe-
tite vitesse. Vérifier le câble SGA contre les
courts-circuits au + 24V , les organes de con-
trôle de PV et les liaisons

86

90 / 102

106

114

85

89 / 101

sans controle de la
boucle de sécurité

105

113

Défaut interne

Problème de demande
de basculement GV/ PV

Si après un reset , mise hors tension, le message

réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire
Court-circuit entre la ligne SGA et une autre
ligne

Signaux GV/PV défaillant
coulisseau arrêté

Erreur OSSD

La commutation de SGS et SGO est
antivalente ou lieu d'équivalente

Court-circuit entre les liaisons OSSD et
les autres liaisons

130

142

146

150

129

141

145

149

154

198

Verrouillage
sans aver-
tissement

Verrouillage
sans aver-
tissement

153

197

201

237

Problème lors de la de-
mande du point de com-
mutation le plus haut
Lampe Muting ne s'allu-
me pas Défaut interne

Court-circuit entre la liaison HUSP et les autres
liaisons

Si après un reset , mise hors tension, le message

réapparait, Contrôle par Fiessler nécessaire

Défaut d'ordre d'arrivée
des signaux Signal SP
arrive avant le SSP
Problème lors de l'activa-
tion de la pédale

Vérifier que l'automate de sécurité délivre SSP
1mm avant le SP

Court-circuit de la liaison pédale FUO et FUS
avec d'autres liaisons

SP_SGS _SSP
Erreur de court-circuit

Signaux d'un émetteur
externe reçus

Pendant le pliage tôle plane, deux des signaux
au moins SSP, SP et SGS/SGO arrivent en
même temps
L'émetteur est allumé alors que la pédale est
non active ou l'émetteur d'un autre AKAS®
pointe le récepteur. Prendre les dispositions
pour protéger l'équipement.

Raccordement inégal
pour la petite vitesse

Sélecteur à clé désactivé
- mise hors tension

Les signaux SGO et SGS ne sont pas iden-
tiques.

Le sélecteur à clé a été actionné pendant que
la pédale était pressée ou défaut  pédale.

246 245 Défaut interne Si le message réapparait à la mise sous tension il exi-
ste un problème CEM ou le boîtier est défectueux
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sur fond grisé :
Autre ou pas de mes-
sage si les fonctions
de contrôle sont
partiellement choisies

Avertissements suite à Défaut transmis trois fois consécutivement qui entraine un verrouillage de
l' AKAS avec indication de défaut. Déverrouillage possible par reset , mise hors tension.



Service / Entretien / Garanrie
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Service
S'il y a des questions restées sans réponse suite à la lecture de ce manuel, n'hésitez pas à nous contacter

Avant tout contact téléphonique munissez vous des informations suivantes :

-Type d'appareil
-N° de série
-Description des symptômes et des défauts

Fiessler Elektronik GmbH & Co. KG Tel. 0711 / 91 96 97 - 0
Kastellstraße 9 Fax 0711 / 91 96 97 - 50
D-73734 Esslingen eMail info@fiessler.de

Entretien 
Les fenêtres otiques de l'émetteur et du récepteur doivent être nettoyées au moins une fois par mois avec un chiffon propre.
La tige du support doit être graissée avec une huile pour machine tous les six mois.
Le système de protection AKAS® ne nécessite pas d'entretien à l'exception des supports.
Sur demande la société FIESSLER propose le contrôle de la première mise en service et l'inspection annuelle .
En complément, à intervalle régulier la société FIESSLER propose des séminaires de formation au contrôle périodique.

Garantie
Tout produit ouvert ou modifié ne sera pas pris en garantie par la société FIESSLER Elektronik GmbH & Co. KG.

Retour d'un produit

Si , en cas de défaut un appareil doit être retourné , il est préférable pour le diagnostic du défaut de joindre avec le produit :

-Description précise du défaut
-avez vous remarqué des dysfonctionnements de la machine sur laquelle le produit est installé ?
-Descriptif des défauts, dysfonctionnements, etc..
-etc......

-Quel type de mode de fonctionnement est utilisé avec ce produit?

Plus vos descriptifs seront précis et complets, plus rapide sera l'intervention de diagnostic et de dépannage.



       Signaux en fonction du temps, vitesse et course
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8FIESSLER 
E L E K T R O N I K Diagramme de course-temps-vitesse avec état des signaux d'entrées/sorties 8
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8FIESSLER 
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E L E K T R O N I K Zeit-Weg-Geschwindigkeitsdiagramme mit den zugehörigen Signalzuständen 8Diagramme de course-temps-vitesse avec état des signaux d'entrées/sorties
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Références des accessoires
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Accessoires 
(électrique)

Accessoires 
(mecanique)

9

Désignation
Ref Article

AKRB Interface de sorties de sécurité Cat. 4 selon EN 954
pour AKAS-_F et. AMS_3 avec 4 sorties rapides sans poten-
tiel à fermeture avec support et connecteur enfichable

Pédale double  de sécurité, FE-FS2-U2/SU2ASDU1-U-RD, ca-
pot rouge,fonction de sécurité sur la pédale droite

AKRB

FE-FS2-U2/SU2ASDU1-U-RD

Pédale pour la fonction pliage de boîte AKAS® AKAS/Ped
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Désignation
Ref Article voir Page

Kit de Montage AKAS®  pour support U (non escamotable) ,
pour montage lattéral ( la paire)

Adaptateur escamotable pour support AKAS/AS/U

AKAS/AS/U

AKAS/AS/U/S

13

13
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AKAS®-Procédure de contrôlel
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Date:

N° du client: 
Société:

addresse:
Service:

Code post/Ville:

Personne présente:

Contrôleur:

N° d'identification:
Situation de la machine: 

Date de fabrication:

2. Installation:

3. Contrôle visuel de l'installation

N°:

Fiche de contrôle pour le contrôle d'une presse plieuse sécurisée en face
avant par un système AKAS® 

Après vérification des schémas, l'intégration du système AKAS® peut être réalisée de manière sûre, conformément au niveau
de sécurité catégorie 4 selon EN 954, à condition que le raccordement soit conforme au schéma vérifié.

3.10 Vitesse lente max. possible:

4.1 Le raccordement de la coupure du mouvement dangereux est conforme au niveau de sécurité cat 4
4.2 Boîtiers de contrôle ou automate de sécurité  OK
4.3 Le mouvement de fermeture par pédale avec AKAS® possible seulement par appui maintenu sur la pédale de commande
4.4 Interruption de l' AKAS® en grande vitesse OK
4.5 Interruption de l' AKAS® en vitesse de travail (petite vitesse) OK
4.6 Fonctionnement ''grande vitesse commande par pédale'' seulement possible avec AKAS® actif
4.7 Le système AKAS® est hors tension dans tous les modes de fonctionnement ou il n'est pas actif. 
4.8 Le signal Muting est activé à env. 2mm avant que le récepteur E2 ne soit interrompu par la tôle à plier
4.9 Le signal Muting est délivré par le monitoring des vannes de commutation de vitesse ou par l'AMS
4.10 Le signal Muting est contrôlé par un boîtier LSUW N1 Muting K, par un automate de sécurité ou par la commande de la machine.
4.11 Le signal Muting est contrôlé par la commande de la machine

4. Fonctionnement de l'ensemble AKAS® + machine

5. Remarques

Test avec bâton OK Test avec bâton non OKBâton de test:

...........................................................................,

Premier contrôle
Contrôle périodique

Contrat de maintenance existant
Offre de prix pour contrat de maintenance

Souhait de maintenance régulière
1. Entretien :

Machine contrôlée par:

 Type de commande:
Boîtier Muting N°:

Portée du système::             m

 AKAS® N°:

Constructeur machine:
Machine type:

3.1 Raccordement électrique correct
3.2 Câbles de raccordement non endommagés
3.3 Pas de déformation des câbles dans les boucles
3.4 Câbles protégés contre tous risques de chocs mécaniques 
3.5 Position correcte des faisceaux verticaux  (pas trop en arrière de la ligne de pliage)
3.6 Position correcte des faisceaux verticaux (distance suffisante en arrière de la ligne de pliage).
3.7 Les faisceaux laser de l'émetteur sont parallèles au poinçon supérieur
3.8 Petite vitesse < 10 mm/s
3.9 Test avec bâton de contrôle correct

mm/s
3.11 Vitesse rapide max. possible:
3.12  Distance d'arrêt après coupure  du 

système AKAS ® en grande vitesse :
mm

mm/s

 AMS N°:
Sensors 1/2, N°:

Tel:
Fax:

Société de contrôle:

N° de série

Coté émetteur Coté récepteurEscamotage du système :

Hauteur du point Muting en mm:

Si, après contrôle, les cases des paragraphes 3 et 4.1 - 4.10 ne sont pas toutes cochées ou si les cases des points 4.21- 4.24 sont cochées, 
cela signifie que l'installation de l'AKAS® n'est pas conforme. La protection que doit offrir le système n'est pas optimale. 

4.30 Une fonction de protection peut être annulée suite à une défaillance de la machine.

4.22 Signal Muting non sûr
4.21 Les sorties du système de protection sont raccordées seulement aux entrées d'un automate programmable. 

4.23 La partie commande raccordée au système AKAS à un niveau de sécurité   inférieur à celui du système de protection
4.24 La partie commande en aval du système AKAS est mono canal.

Ce contrôle permet seulement de vérifier l'état de fonctionnement du système AKAS®. Il ne permet pas de contrôler l'ensemble des sécurités  
de la machine. Toute modification de l' AKAS® ou de la machine peut altérer les fonctions de protection de l' AKAS®. Dans ce cas, le contrôle
doit être à nouveau effectué.

53

Position des Sélecteur Hex :_________________________

AKAS®, par un automate de sécurité (par ex. FPSC) ou par la commande de la machine 
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Fiessler Elektronik GmbH & Co. KG   Kastellstr. 9   D -73734 Esslingen

GESCHÄFTSLEITUNG

EG-Konformitätserklärung

- Original -
(gem äß Anhang I I  1 A 2006/
42/ EG)  

Wir 
Fiessler Elektronik 
Kastellstr. 9 
D-73734 Esslingen, 

erklären in alleiniger Verantwortung,
daß das Produkt
AKAS 5M,  
Berührungsloswirkende Schutz-
einrichtung Typ 4 nach EN 61496-
1 zur Absicherung des Gefahren-
bereiches von Abkantpressen
nach EN 12622,

auf die sich diese Erklärung bezieht,
allen einschlägigen Bedingungen
der folgenden Richtlinien
entsprechen:

2006/42/EG
2014/30/EU

 Angewandte Normen: 

 EN 61496-1-1:2004+A1:2008, CLC
 TS 61496-2:2006 (IEC  61496
 2:2013), EN 12622:2009
 A1:2013, EN ISO 13849-1:2015,
 EN 62061:2005+A1:2013. 

Die Schutzziele der Niederspan-
nungsrichtlinie (2014/35/EU) werden
gemäß Anhang I, Nr. 1.5.1 der
Maschinenrichtlinie eingehalten.

Die Geräte entsprechen der 
Laserklasse 1

Translation of the original
CE declaration of conformity

(according appendix I I  1 A
2006/ 42/ EU)  

We 
Fiessler Elektronik 
Kastellstr. 9 
D-73734 Esslingen, 

declare under our sole responsibility
that the product                       
AKAS 5M, 
electro sensitive protective 
equipment type 4 according to EN
61496-1 to safeguard the danger
zone of press brakes according
to En 12622, 

to which this declaration relates,
satisfy all the relevant conditions
of the following 
directives:

2006/42/EU
2014/30/EU

 Applied standards: 

 EN 61496-1-1:2004+A1:2008, CLC
 TS 61496-2:2006 (IEC  61496
 2:2013), EN 12622:2009
 A1:2013, EN ISO 13849-1:2015,
 EN 62061:2005+A1:2013. 

 The safety objectives of the Low Vol
 tage Directive (2014/35/EU) are com
 plied with in accordance to Annex I
 No. 1.5.1 of the Machinery Directive.

The products are conform with the
laser class 1

Traduction de la déclaration CE
de conformité originale

(conform e  appendice I I  1 A
2006/ 42/ CE)  

Nous
Fiessler Elektronik 
Kastellstr. 9 
D-73734 Esslingen, 

 déclarons sous notre seule re
 sponsabilité que les produits
AKAS 5M, 
équipement de protection 
sensitive de type 4 selon la norme
EN61496-1pour protéger la zone
dangereuse d´une presse plieuse
selon la norme EN 12622,

satisfait toutes les dispositions perti-
nentes des directives suivantes :

2006/42/CE
2014/30/CE

Normes utilisées:

 EN 61496-1-1:2004+A1:2008, CLC
 TS 61496-2:2006 (IEC  61496
 2:2013), EN 12622:2009
 A1:2013, EN ISO 13849-1:2015,
 EN 62061:2005+A1:2013. 

Les objectifs de protection de la di-
rective "basse tension" (2014/35/EU
ont été respectées conformément à
l'annexe I n ° 1.5.1 de la directive
Machines.

 Les Produits sont conformes à la
 classe laser 1.

Esslingen,  den / the / le    20.06.2016 Götz Fiessler / Geschäftsführer / Dokumentationsbevollmächtigter
/ managing director / authorized for documentation
/ gérant / mandataire de la documentation
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EG-Baumusterprüfung / EC type-examination certificate / certificat d`examen CE de type   Nr .: 44 205 12 016405
TÜV NORD CERT GmbH 
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Terminologie

Le système de protection de presse plieuse AKAS® est un  dispositif de protection électrosensible (ESPE).
Les ESPE se caractérisent par le fait que l'intrusion dans les faisceaux lumineux générés entre l'émetteur et le
récepteur provoque l'arrêt de la machine protégée.

AKAS® répond à  la Catégorie de sécurité Niveau 4,selon EN ISO 13849-1, PL e (Niveau de Performance) 
selon  EN ISO 13849-1 et SIL3 selon EN 62061.
Les appareils de la Catégorie de sécurité 4, PL e, SIL3  sont des équipements de protection auto-surveillés et propo-
sent la classe de sécurité la plus élevée pour les dispositifs de protection électrosensibles.

Le système de protection électrosensible commute automatiquement dans un état sûr dès la présence d'un défaut.

La distance maximum entre l'émetteur et le récepteur est de 8m (pour des portées supérieures n'hésitez pas à con-
sulter la société FIESSLER ou son agent local). 

La longueur maximale de l'outil supérieur est de 6m (pour des portées supérieures n'hésitez pas à consulter la so-
ciété FIESSLER ou son agent local).

Partie du mouvement dangeureux après interruption des faisceaux.

Distance parcourue après commande d'arrêt (par exemple. Distance parcourue par le coulisseau).

Temps nécessaire pour parcourir la distance d'arrêt.

Temps écoulé entre l'occultation d'un faisceau et la commutation des sorties.

Avant chaque activation des contacts de sorties le contrôle vérifie que les organes raccordés sont bien inactivés ( re-
lais, contacteurs, électro-vannes). C'est seulement après cette vérification qu'un déblocage des sorties est possi-
ble. Grâce à ce contrôle, une défaillance dangeureuse de ces éléments de commutation du mouvement dangeu-
reux ( relais, contacteurs, électro-vannes) est évitée.

Après initialisation ou suite à une coupure d'alimentation, un nouveau demarrage est bloqué par l'interdiction de
redémarrage. Une nouvelle activation du boîtier de contrôle sera possible après fermeture puis ouverture de l'en-
trée "Start".

Elle empêche toute réactivation automatique des sorties de commutation après une interruption et libération d'un
faisceau. (par exemple: franchissement du faisceau lumineux).

Inhibition temporaire sûre du système de protection AKAS® pendant le mouvement matière,par exemple le pliage
d'une tôle.

Inhibition de quelques éléments récepteurs, les autres restant actifs.

Inhibition des récepteurs E3 - E6 (AKAS®-5), pendant le cycle de pliage de boîte afin que les rebords de cette boite
n'occultent pas les récepteurs et que cette détection arrête le mouvement de fermeture du coulisseau.
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 Dispositifs de protection
électrosensibles

Catégorie de sécurité 
Niveau 4, PL e, SIL3

Autocontrôle

Portée effective standard

Longueur d'outil sup max.

Dépassement

Distance d'arrêt

Temps d'arrêt

Temps de réponse

Contrôle des vannes ou 
contacteurs

Interdiction de démarrage

Interdiction de redémarrage

Muting

Blanking

Pliage de boîte
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Homologation   
Pour assurer une haute qualité de nos produits de sécurité, nous
avons mis en place une gestion de la qualité. La société Fiessler
Elektronik est certifiée selon DIN ISO EN 9001. Notre propre labora-
toire CEM permet un contrôle permanent de nos produits. Tous nos
produits de sécurité répondent aux normes nationales et internatio-
nales. Le développement est le fruit d'un dialogue étroit avec les
caisses d'assurance maladie. Les certifications sont effectuées par
un examen du TÜV.

Fiessler Elektronik 
GmbH & Co. KG
Kastellstr. 9 
D-73734 Esslingen

Telephone: 
++49(0)711-91 96 97-0
Fax: ++49(0)711-91 96 97-50
Email: info@fiessler.de
Internet: www.fiessler.de

Représentation internationale

Scanner laser

Automate de sécurité
programmable FPSC

Protection pour presse
AKAS

Reconnaissance    
Prix de l'innovation accordé par
le Ministère de l'économie du
Daden-Wurtemberg pour le
système  de sécurité AKAS.
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ULR

LISTED

Tapis sensible Barrières immatérielles pour
la sécurité, le contrôle et la

mesure

Service
Séminaires sur la sécurité et aide à l'intégration assurés par notre équipe technique.

Autres produits de sécurité   

Barrière immatéreille
mono faisceau

Alarm

Barrière immatérielle avec fonction Muting

Pédales de sécurité

Barrière pour la protection de
zone de passage
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Z e r t i f i z i e r t

 ISO 9001   

DIN EN ISO 9001

ISO 9001: 2008 

 C e r t i f i e d 


