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Eingabe von PressmaBdurchmesser, Mehr Parameter, um komfortabel Serien zu verpressen. Auswahl-
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Eingabe von PressmaB, Korrekturwerten,  Eingabe von Druck, Haltezeit, Artikel kdnnen numerisch oder alpha-nu- Artikeldaten via Barcode scannen
Haltezeit, Offnungsdurchmesser, Offnungsdurchmesser, Vorwahlzahler merisch gesucht und angelegt werden. (Zubehar).
Vorwahlzahler und Pressbacken und Pressbacken. Artikel kénnen tiber das ,Schnell-Such-
(automatisch). Menu" bequem ausgewahlt werden.

Inklusive: Presskraft-Uberwachung
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UDL (UNIFLEX Data Logging)
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STEUERUNG IPC START MENU INFO — UMFORMUNGEN, 2 FREIE
ZRHLER - SERVICE, KONTAKT

FEERAEE 121542
© 0

©) @EH 1Q

(©2) Gl u\°

QDC - CALL PRESS JAW CHANGE POSITION
AND SUGGESTED PRESS DIES SET

Eingabe von PressmaBdurchmesser, Korrekturwerten und Pressbacken (automatisch).

PRODUKTION PER PRESSMASS-MODUS PRODUKTION PER DRUCK-MODUS

Eingabe von PressmaB, Korrekturwerten, Eingabe von Druck, Haltezeit, Offnungsdurchmesser, Vorwahlzahler und
Haltezeit, Offnungsdurchmesser, Vorwahlzahler und Pressbacken (automatisch). Pressbacken.

MESSSCHIEBER
iz
B 26.6 mm 12/ 0 mm
. 0.50 mm =
°_ 0.50 mm 026.62 [ulal
o otomm = [
o4 0.20 mm = mmm

Mit dem Messschieber kann das Ergebnis der Umformung mittels eines frei
wahlbaren Toleranzbereiches gepriift werden. Dazu das Werksttick an der durch das
rote Dreieck angezeigten Stelle messen.
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Mit dem Label-Drucker und dem Mit der Intervall-Umformung ist Die Maschinenfahigkeits-Kennzahl (CMK) beschreibt die Fahigkeit der Maschine,
UNIFLEX Label System ULS kann es mdglich, einen Umformvorgang die gestellten Anforderungen zu erfilllen. Mit der Funktion CMK in der Steuerung
automatisch fur jedes \Werkstiick ein in mehreren Stufen (mit ist es maglich den aktuellen Status der Maschinenfahigkeit laufend wahrend der
Label gedruckt werden, das anschlieBend verschiedenen Umformdriicken oder Fertigung zu Gberwachen (Integrierter Algorithmus zum Nachweis).

manuell auf das Werkstiick geklebt wird. Pressdurchmessern, sowie
Die Farbcodierung kann in jedem Jahr unterschiedlichen Offnungs-
gewechselt werden, so ist das Alter der  durchmessern) durchzufiihren.
Schlauchleitung jederzeit erkennbar.

Die PFM-Funktion erméglicht die permanente Uberwachung des Pressdruckes bzw. des Pressdurchmessers wahrend
der Fertigung. Verlasst ein Parameter den angelernten Soll-Bereich wird die Verpressung sofort gestoppt und dem
Bediener eine Meldung angezeigt. Damit kénnen fehlerhafte Bauteile bereits wahrend der Produktion mit groBer
Sicherheit erkannt werden.

—80

—60
40 &
=

—20

0
370 36.0 350 340 330 320
Ad mm

Das Uberwachungs-System vergleicht im Millisekundentakt den Pressdruck e
und stoppt bei einer Abweichung sofort den Pressvorgang. Die Funktionalitat — T

ermdglicht die Erkennung von Doppelpressungen, Verwendung falscher
Pressbackendurchmesser, Einsatz nicht konformer Werkstticke (fehlerhafte
Auswahl von Presshtilsen, Pressnippeln und Schlauchen), fehlerhafter 30 0 ol #0 =0 20
Ausfiihrung der Schlauchschalung und auch eine unvollstandige Vormontage der

Bauteile. Alle diese Daten werden aufgezeichnet und kénnen jederzeit abgerufen

werden. // :::
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DIAGRAMME VERGLEICHEN
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Zusétzlich kdnnen Diagramme der Datensétze hier direkt von den gepressten Werkstiicken aufgerufen werden.

Produktionsepressen
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JOB-MODUS

Der Job-Modus ermdglicht ein gesteuertes Abarbeiten von mehreren Auftrégen
in der Fertigung. Es ist zudem méglich, mehrere Auftrage aus verschiedenen
Datensétzen in der Datenbank in einen Arbeitsauftrag zusammenzufiihren. Dazu
wird den einzelnen Datensétzen eine Stiickzahl zugewiesen.

QUEUE-MODUS QUEUE-EINSTELLUNG
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Der Queue-Modus fihrt in einer Datenbank hinterlegte einzelne Pressdatensétze
in der Fertigung nacheinander aus. Somit kénnen fir einzelne \Werkstiicke
spezifische Parameter vorgeben und rickgemeldet werden (z.B. One-Piece-Flow).
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XML-Datei oder in aus der XML-Datei
SQL-Datenbank oder via SQL
gespeichert. Verbindung.
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(Part table, Job folder, Queue folder)
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i g Arbeitsauftrags-
XML-Datei wird Steuerungs-
vom Server oder gefiihrte
via SQL-Verbindung, Produktion.
A . X geladen.
In der Logdatei-Ubersicht werden Netzwerkeinstellungen 4
gespeicherte Pressparameter
angezeigt.
USB-SPEICHERMEDIUM RFID EINSTELLUNG MASSEINHEIT EINSTELLUNG SPRACHE

@

Das Laden der Daten vom USB-
Speichermedium war erfolgreich.

Der RFID-Reader erméglicht die
automatische Anmeldung an der
Maschine mit einem RFID-Chip.
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Im griinen Bereich wird die aktuell
eingestellte MaBeinheit angezeigt.
Durch Antippen einer Taste wird die
entsprechende MaBeinheit eingestellt.




