Einpressiberwachung

an Handarbeitsplatzen

y
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100 % rentabel

B AuBerst attraktive Einstiegspreise
B Lickenlose Kontrolle fir weniger
als 0,3 Cent/Teil

B Optische/akustische Signalgeber
sowie Stickzahler integriert

100 % uberwachen

B Fir Fertigung, Labor oder Prisffeld
M Alle marktgangigen Handpressen
werden unferstitzt

B Geeignet fir Pressennachristung
sowie Neupressen

burster

100 % einfach
B Plug & Work in 30 Minuten

B Auto-Einlern-Mode erspart
aufwandige Justagearbeiten

B Manipulationssichere und
praxisnahe Konzepte




Einfach alles 100% Uberwachen » ein Ziel »

Basislosung

B AuBerst preisgiinstige Komplettlésung fir
Neupressen und Pressennachristung

M Einfaches numerisches Display fir
Kraft- und Weganzeige

B Fir autarke Arbeitsplatze
ohne SPS-Kommunikation
pradestiniert

M Schnelle Inbetriebnahme auch fir
ungeubtes Personal dank Autokonfig-Mode
und automatischer Sensorerkennung ¥ max 217 N

= a1

B Akustische und optische Signalgeber Ll m
integriert

M Hubzghler on board o

M Protokollierung auf USB-Stick

B Smart-Card-System fir manipulations-
sicheres Konfigurieren und Speichern o =

Komfortlosung

M Grafische Darstellung des
Kraft/Weg-Verlaufes neben

weiteren Prozessdialogen

B 8 Messprogramme

M Fenster- und Hillkurven-
bewertung kombinierbar

B Schnelle Messdatenprotokollie-
rung mit DigiControl-Software

B Zahlreiche E/A-Signale zur
flexiblen Prozessintegration

M Optische und akustische

Signalisierung inkl. Quittier- DIGIFORCE® 9310 DIGIPILOT 5510
funktion mit Erweiterungsmodul
DIGIPILOT 5510

High-End-Losung ¥ .

M Qualitativ hochwertiges Farbdisplay 5,7

M 128 Messprogramme fir hohe Bauteilvarianz
M Unterstitzung aller gangigen Sensorschnittstellen in hoher Prazision
M Vielfgltige, innovative und flexible Bewertungs- und Analyseelemente

" Intelligente Signalerfassung auch von komplexen Kraft/Weg-Verléufen
1 Umfangreiche Diagnose- und Statistikauswertung

DIGIFORCE® 9307 s ='=

Darstellung aller Geréte im Verhaltnis nicht maBstabsgetreu
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3 Losungen

Einpressen von
Gehausedeckeln

Kraftsensor 8552

Kraftsensor 8451 Einpressen von

Kugellagern

1." Kraftsensor 8451

Handhebelpresse Serie 5501

= O 5 T—— Federprifung mit

- Hystereseliberwachung

. A Wegsensor 8712
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Viele Anwendungen » ein Ziel » 3 Lésungen

Basislosung

Einpassen von
Uhrzeigern

Einpressen von
Verschlussstopfe

Komfortlosung

Montieren von
elektrischen Bauteilen

Crimpen von
Steckhilsen/Steckern i

Einpressen von
Kugella ' - X

VerschlieBung von

High-End-Losung

Federprifung mit Kontrolle von Einrast-
Hystereseiiberwachung vorgdngen
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100% Handpressenmonitoring

Basislosung

Handhebelpresse Serie 5501

DIGIFORCE® 9307 / Kraftsensor 8451 / Wegsensor 8712
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ForceMaster
Low-Cost Monitoring fiir Handpressen

Typ 9110

Besonders preiswertes Komplettsystem "Plug & Work"

Einfache Autokonfiguration mit automatischem
Setzen der Bewertungstools

= Smart-Card-System fiir manipulationssicheres
Konfigurieren und Speichern von Einstellungen

m Akustische und optische Fehlermeldung

Anwendung

Preis- und Qualitatsdruck steigen sténdig. Immer &fter ist es
notwendig, auch einfachste Fertigungs- und Montageprozes-
se zu Uberwachen. Der ForceMaster erfiillt alle Anforderun-
gen, mit einer 100 %-Kontrolle von Kraft- oder Kraft-Weg/
Zeitverlaufen auch diese einfachen Einpressvorgange sicher
zu machen. Durch seine sehr einfache Einknopfbedienung
mit intelligenter Autokonfiguration kénnen auch Anlernkréf-
te sicher und schnell die Inbetriebnahme vornehmen. "Card
& Go" heiBt das pfiffige System, das mit den Smart Cards
Master-, Werkzeug- und SPS-Karte Einstellungen am Gerat
vornimmt, unauthorisierte Eingriffe unterbindet sowie dem
Fertigungsprozess nachfolgende Aktionen antriggert.

Der ForceMaster 9110 wurde speziell fir den Einsatz zur
Uberwachung von Handhebelpressen entwickelt. Einfache
Handarbeitsplatze kénnen mit Hilfe des ForceMaster duBerst
wirtschaftlich Uberwacht werden. Simple Steuerungsauf-
gaben, wo sonst vorher eine zusétzliche SPS nétig war, kdn-
nen mit dem ForceMaster sichergestellt werden. Durch die
Verwendung von Werkzeugkarten kénnen Werkzeugwechsel
schnell und einfach durchgefiihrt werden.

Einsatz findet der ForceMaster z.B. bei

» Verpressen von Kugellagern
» Verdichten von Pulvern
» Aufpressen von Ritzeln

Protokollierung auf USB-Stick (optional)
SPS-Schrittkettenfunktion (optional)

Analyse- und Konfigurationssoftware inklusive
Automatische Sensorerkennung

Hub- und verschiedene Bauteilezahler

Beschreibung

Der ForceMaster wird Uber ein Weitbereichsnetzteil ver-
sorgt. Mit der intern aufbereiteten Spannungsversorgung
werden Kraft- und Wegsensor gespeist. Die im Anschluss-
stecker integrierte Sensorerkennung erlaubt ein einfaches
AnschlieBen ohne weitere Konfiguration der Sensoren.

Uber die integrierte Autokonfiguration werden mit einem
GUT-Teil die Messkurve in den ForceMaster eingelernt und
die Bewertungselemente automatisch gesetzt. Diese kdn-
nen nach Bedarf auch manuell weiter feinjustiert bzw. ange-
passt werden.

Als Indikatoren flr "Gut"- oder "Schlecht"-Teile dienen op-
tische Indikatoren wie die roten und griinen Signalleuchten.
AuBerdem wird bei "Schlecht"-Teilen ein Signalton ausge-
geben.

Die integrierte SPS-Funktion erlaubt eine Schrittkettensteu-
erung fir bis zu 60 Schritte. Damit kénnen Pneumatikzylin-
der, Geblase zum Ausblasen vom Werkstiicken oder Wei-
chen fur IO/NIO-Teile gesteuert werden.

Die kostenlos mitgelieferte PC-Software erlaubt die Analyse
der Messkurve und die Feineinstellung der Bewertungsele-
mente. Die mit USB-Stick protokollierten Messkurven kén-
nen ebenso betrachtet und archiviert werden.

burster Einpressiiberwachung fir Handarbeitsplétze - Seite 7



Automatische Sensorerkennung

Die angeschlossenen Sensoren werden automatisch Uber einen
Spezialstecker erkannt. Somit entfallt die Konfiguration der einzelnen
Messkanéle. Defekte Sensoren oder andere Messbereiche kénnen in
kurzester Zeit ausgetauscht werden. Ein Vertauschen der Sensoren
ist nicht mdéglich.

Autokonfiguration

Eine herausragende Funktionalitdt des ForceMaster 9110 ist die
Autokonfiguration.

Hierbei werden Startbedingung und Lage der Bewertungselemente
automatisch vordefiniert.

Basis fur die Einstellung ist die Produktion eines Gut-Vorgangs im
Modus Autokonfiguration. Zu Beginn wird dabei der Kraft-Kanal
tariert. Dies ist erforderlich, da der ForceMaster 9110 Kréafte unipolar
misst. Damit werden Offsetspannungen und Driften der Kraftsen-
soren kompensiert. Danach wartet der ForceMaster 9110 auf eine
Abwartsbewegung der Presse. Bei Uberschreiten einer einstellbaren
Kraftschwelle beginnt die Aufzeichnung von Mess-werten.

Wenn sich nichts mehr &ndert, wartet der ForceMaster auf eine Auf-
wartsbewegung der Presse. Bei Unterschreiten des Startpunkts wird
der Einlernvorgang beendet. Daran schlieBt sich intern die Analyse
der Messwerte und das Setzen der Konfiguration an. Danach kann
in einem zweiten Schritt gewahlt werden, ob Kraft-Weg-Schwellen
(horizontale Schwellen) oder @ Tore (vertikale Schwellen) fur die Be-
wertung verwendet werden sollen. Dazu kommt die Mdglichkeit, ob
der @ Einfadelbereich auf eine Maximalkraft iberwacht werden soll.
Ebenso kann hier die Uberwachung der @ Blockkraft aktiviert wer-
den. Im Rahmen der Blockkraftiiberwachung kann auch die Uberwa-
chung des Verstemmwegs aktiviert werden.

Zusétzlich kdnnen die intern ermittelten Werte und Grenzen manuell
verandert werden.

F 3

S

Hauptbewertungsarten

» Kraft-Weg-Schwellen
» Tore (senkrechte Kraft-Weg-Schwellen)

Zusatzlich aktivierbar:

Einfadelkraftiberwachung
Blockkraftiiberwachung
Verstemmung Giberwachen
Kraftalarm 1

Kraftalarm 2

VVVYYVYY

Beschreibung der Bewertungsarten

Einfadelbereich @

F Innerhalb dieses Bereichs kann der Mess-
vorgang auf Uberschreiten einer Maximal-
kraft Uberwacht werden (Einfadelschwelle
oben). Sie darf flr Gutteile nicht Uberschrit-
ten werden!

Der Einfadelbereich ist nach dem Einmes-
sen stets ausgeschaltet.

Er muss manuell aktiviert werden.

>S

Tore (vertikale Schwellen) @

Bei Kraft-Weg-Schwellen muss die Kraft in
diesem Bereich eine Mindestkraft Giberstei-
gen (Kraftschwelle unten). Sie darf aber die-
se Kraft anschlieBend in dem gesamten Be-
reich nicht mehr unterschreiten! Eine zweite
Kraftschwelle, die ,Kraftschwelle oben
darf fUr Gutteile nicht Uberschritten werden.
Im Messbereich werden die waagerechten Kraft-Weg-Schwellen
durch senkrechte Kraft-Weg-Schwellen ersetzt. Es sind 5 Tore ak-
tiv. Sie sind jeweils gekennzeichnet durch eine Wegposition und eine
untere sowie eine obere Kraft. Die Messkurve muss das jeweilige Tor
zwischen diesen beiden Kréaften passieren. Die Platzierung der Tore
in einer bestimmten Reihenfolge ist nicht zwingend vorgegeben. Die
Bewertung erfolgt erst, wenn das wegmaBig letzte Tor passiert wur-
de.

F

>S
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Blockbereich €

F In diesem Bereich liegt meist auch das
Messende, das fur Gutteile immer erreicht
werden muss. Die Uberwachung der Block-
kraft erfolgt mit den Kraftschwellen ,,Block-
schwelle unten“ (die Uberschritten sein
muss) und ,Blockschwelle oben® (die nicht
»>S| Uberschritten werden darf).

Die Messkurve muss in diesem Bereich enden. Das Blockende (Weg-
punkt) darf von der Kurve nicht Uberschritten werden (NIO)! Wenn
die Kurve in diesen Bereich kommt, darf die Messkurve die ,,Block-
schwelle unten” bereits Uberschritten haben. Sie darf aber in diesem
Bereich ,,Blockschwelle unten® nicht mehr unterschreiten.

Der Blockbereich ist nach dem Einmessen stets ausgeschaltet. Er
muss manuell aktiviert werden.

Kraftalarme
F

Zusatzlich zu den Bewertungsbereichen
@ - © stehen immer auch die Kraftalarme
1 und 2 zur Verfligung.

Kraftalarm 1 dient zum Uberwachen des
Kraftsensors auBerhalb einer gestarteten
Messung! Da dies tiber den Weg kontrolliert
wird, ist diese Kraftliberwachung bei Y=f(t)
(keine Wegmessung) generell nicht aktiv!
Kraftalarm 2 dient zur ununterbrochenen Uberwachung des Kraft-
sensors — sowohl auBerhalb als auch wahrend einer Messung!
ACHTUNG: Die Kraftalarme fuhren nicht zu einer NIO-Bewertung!
Es wird lediglich informell der SPS-Ausgang ,,Alarm gekommen*® ge-
setzt! — Falls nicht Schrittkettensteuerung aktiviert!

Verstemmweg
Dieser dient zum Uberwachen einer Ver-
formung des Werkstlicks in der Néhe der
F maximalen Kraft. Dazu wird der Weg beim
Uberschreiten der ,,Blockschwelle unten“
erfasst.

Der Verstemmweg ergibt sich aus der Dif-
ferenz des maximalen Wegs beim Messvor-
gang und dem gespeicherten Weg beim Uberschreiten der ,,Block-
schwelle unten®. Die Berechnung beginnt, wenn beim Rickhub die
»Blockschwelle unten® wieder unterschritten wurde.

Die Verstemmweguberwachung ist nach dem Einmessen stets aus-
geschaltet. Sie muss manuell aktiviert werden.

S

Bauteilezahler
Auf folgende Zahlerarten kann tUber das Men( zugegriffen werden

» Teile OK » Rickwartszahler
» Teile NOK » R-Set (Setzwert fiir Rlickwartszéhler)
» Teile Summe » G.hub (Gesamthubzahler)

SPS-Schrittkettenfunktion (optional)

Die Steuerung basiert auf dem Prinzip einer Schrittkettensteuerung.
Hierfur ist ein elektronisches Nockenschaltwerk integriert. Beides er-
laubt einen recht leistungsfahigen Funktionsumfang.

Prinzipiell kann man sich einen Nocken als einen Bereich des We-
ges vorstellen. Dieser ist zusatzlich mit der Bewegungsrichtung ver-
knlpft. Dadurch ist es moéglich, bestimmte Aktionen zu programmie-
ren, die so lange aktiv sind, wie sich die Presse in diesem Bereich
aufhalt.

Eine Schrittkette setzt sich aus einer Reihe von Befehlen, die Schritt
fur Schritt abgearbeitet werden, zusammen. Jeder Schritt besteht
aus einer Bedingung und einer Aktion. Die Steuerung wartet an je-
dem Schritt, bis die Bedingung erfiillt ist und fihrt dann die Aktion
aus. Erst danach springt sie zum néchsten Schritt.

Es stehen 8 Eingdnge und 8 Ausgénge zur Verfligung. Je nach Si-
cherheitsanforderungen und Gefahrenstufen der Anwendung miis-
sen zusatzliche MaBnahmen ergriffen werden, um die nétige ,,Sicher-
heitsstufe” herzustellen!

Protokollierung auf USB-Stick

Um die Kurvendaten spater zu analysieren und auswerten zu kén-
nen, besteht die Moglichkeit, diese auf einen USB-Stick zu speichen.
Dies ist bei einem Einpressvorgang mdglich, der eine Zykluszeit von
> 3 Sek. hat.

Anzeigemaéglichkeiten

Im Display kénnen wahlweise aktuelle Sensorwerte, Ist-Wert fiir
Kraft/Weg oder Zeit, aktuelle Bewertung, Teilezéhler oder auch Maxi-
malwerte der Sensoren angezeigt werden.

815150-¢205-3A0} 1600-€60+



Smart Cards

Masterkarte Anbauteile fiir Wegsensoren 5501-Z004 (optional)

Nur die Masterkarte erlaubt den Zugang in das Konfigurationsment. ~ Um den Wegsensor einerseits sicher und fest, andererseits noch fein
Ohne diese Karte ist nur die Anzeige der allgemeinen Geratedaten  justierbar am Pressenkopf zu befestigen, empfiehlt sich das Anbau-
erlaubt. Uber Einstellungen in der Konfiguration ist es méglich, Feh-  teile-Set Typ 5501-Z004. Dieses Anbauset ist nahezu fiir alle markt-

lerteile nur mit einer Masterkarte quittieren zu lassen. gangigen Handpressen verwendbar.
Werkzeugkarte
Mit der Werkzeugkarte kann eine teilespezifische Programmkonfigu-  Der Inhalt setzt sich aus folgenden Einzelteilen zusammen:

ration (Einstellung des ForceMaster 9110 zum Messen und Bewerten

eines bestimmten Priflings) gespeichert und wieder zurlick gelesen  p  Montageplatte fiir Wegsensor mit allen Montagebohrungen und

werden. Befestigungsschrauben, Mitnehmer fir Wegsensor zum Anbau
Damit ist es moglich, verschiedene Teile (je nach Abgleichqualitat) am Kraftsensor Typ 8552

auf dem gleichen oder kiinftig auch auf verschiedenen ForceMaster
9110-Geraten zu messen - ohne dass eine Autokonfiguration erfor-
derlich ist.

» Selbstklebende Kabelbinder zum Fixieren der Sensoranschluss-
kabel an der Pressenséule

» Zeichnung zur Positionierung der Montageplatte

SPS-Karte

Auf der SPS-Karte kdnnen ein Schrittkettenprogramm und die zu-

gehorige Konfiguration der Nocken gespeichert und wieder zuriick

gelesen werden.

Applikation

T——NSSS======T"""""Analyse- und Konfigurations-
-~ software 9110-P001

o 2T e Wegsensor
o=l z.B. Typ 8713-50

Anbauteile 5501-2004

USB/RS232
SPS-Schrittketten- \ ,d

funktion ( opt|onal
USB- St|c|k (optional) .I —+—— Pressen-Kraftsensor

Typ 8552

Unterschiedliche
Akustik-Signalisierung
- Ton bei Fehler

- Warnton, wenn Presse ohne Quittierung
erneut aktiviert wird

Werkzeugwechsel
mit WZ-Karte
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Kraftsensor Typ 8552

Die Kraftmessung wird mit einem Sensor realisiert, der unten am
PressenstdBel zwischen Sensor und Werkzeug eingebaut wird.
Dieser ist mit einem mechanischen Uberlastschutz ausgestattet.

Technische Daten
<+2 % V.E.

von 0 ... 100 N bis 0 ... 20 kN
(50 kN ... 100 kN mit Typ 8451)

ca. 120% der Nennkraft

Messgenauigkeit:
Messbereiche:

Maximale Gebrauchskraft:

Schutzart: nach EN 60529 IP54
Durchmesser: 50 mm
Hoéhe ohne Zapfen: 50 mm
Zapfendurchmesser: 10 mm

Sensorbohrung Durchmesser x Tiefe: Standard 10" x 25 mm
(optional andere Zapfen/Bohrungen erhaltlich)

Bei der Anwendung des Sensors in der Presse ist darauf zu achten,
dass dieser wahrend des Arbeitshubs querkraftfrei betrieben wird.
Dies setzt also ein méglichst spielfrei gefuhrtes

Werkzeug und ein sicher positioniertes

Werkstlick voraus.

Ausflhrliche technische Informationen
zum Kraftsensor finden Sie
im Datenblatt 8552.

Technische Daten

Sensoren fiir den Kraft-Kanal

Bruckenwiderstand: 350 Q... 5kQ
Anschlusstechnik: 4-Leiter
Sensorspeisung: 5V
Speisestrom: 20 mA
Leistungssufnahme: ca. 0,3 VA
Eingangsspannung: 1mVv..10mV
Gesamtfehler: <1% v.E.

Sensoren fiir den Weg-Kanal

Sensortyp potentiometrischer Wegsensor
Bahnwiderstand: 1kQ...5kQ
Gesamtfehler: <1 % v.E.

Allgemeine Geréatedaten

Anzeige:
Warn- und Quittierungstone:
Warntonlautstérke:

2-zeilige beleuchtete LCD-Anzeige
einstellbar in der Signalart

bis zu 75 dB

Messkanale: Kraft/Weg oder Kraft/Zeit

Kommunikationsschnittstellen:
USB - Slaveport Typ B, rlickseitig
RS232 - D-SUB 9, Datenrate 19,2 kbaud

Netzanschluss: 90...240VAC/50...60 Hz

Grenzfrequenz: 1 kHz
Arbeitstemperaturbereich: 5°C ... 40°C
Lagerung: -10°C ... 60°C
Luftfeuchte: 10 ... 80 %, nicht betauend
Geh&auseart: Alu-Profil-Geh&use
Schutzart: IP20
Anschlisse: kodierte Spezialstecker
Abtastrate: 10 kHz
Reaktionszeit Relais: 1ms
Schutzklasse: 1
Anzahl E/A: 8 Eingange / 8 Ausgange
MaBe (B x H x T): 174 x 119 x 213 [mm]
Gewicht: ca. 3 kg
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Wegsensor Typ 8713 (optional)

Der gesamte Arbeitshub des StéBels kann durch einen am Pressen-
kopf fest montierten Wegsensor Typ 8713 Uberwacht werden.

Technische Daten

Linearitdtsabweichung: ab 0,1 % v.E.
Auflésung: 0,01 mm
Schutzart: nach EN 60529 IP40

Bei nachtraglicher Montage des Wegsensors an einer vorhandenen
Presse ist eine Skizze erhaltlich, auf der die Positionen der herzustel-
lenden Montagebohrungen am Pressenkopf beschrieben sind. Wir
empfehlen hierzu unser Montageset 5501-2004.

Ausfiihrliche technische Informationen zum Wegsensor finden Sie im
Datenblatt 8712/8713.

Bestellbezeichnung

ForceMaster o110-v [ [ [J [
Standard 0O 0 0 O
Optionen SPS-Schrittkettenfunktion 1

USB-Stick-Protokollierung 1

Bestellbeispiel

ForceMaster mit SPS-Funktion und USB-Protokollierung
Analyse- und Konfigurationssoftware Typ 9110-V0101

Zubehor

Montageset

Anbauset zur einfachen Montage des Wegsensors
an die Handpresse Typ 5501-Z004
Kabel

Anschlusskabel fur potentiometrische Wegsensoren

mit Steckanschluss (z.B. 8712) Typ 99221-591A-0090030

RS232-Kabel zum PC Typ 9900-K333
USB-Kabel zum PC Typ 9900-K349

Chip-Karten
Master-Karte fiir den vollen Konfigurationszugriff ~ Typ 9110-Z001

SPS-Karte um SPS-Schrittkettenablaufe

auf der Karte abzuspeichern Typ 9110-Z002

Werkzeug-Karte zum Speichern der

Werkzeugdaten und Messprogramme Typ 9110-Z003

Anschlussstecker
Anschlussstecker fiir Kraftsensoren

Sensorkalibrierdaten im Stecker abgelegt Typ 9900-V245

Anschlussstecker flr potentiometrische Wegsensoren
Sensorkalibrierdaten im Stecker abgelegt Typ 9900-V221

Steckermontage Typ 99005

Mengenrabatt

Bei geschlossener Abnahme in véllig gleicher Ausfiihrung gewahren wir
ab 2 Stick2 % - ab 3 Stick 3 % ab 5 Stiick 4 % Rabatt.
Mengenrabatte fur gréBere Stlickzahlen auf Anfrage.

815150-¢20S-3A0} 1600-£60+



DIGIFORCE®

Einpress-, Fiige- und Clinchiiherwachung

Typ 9310

PROFET®
— sy Frerr s
mBUS™

Tisch/Panelversion

Besonders kostengiinstige Prozessiiberwachung
Fur Handarbeitsplatze und automatisierte Anlagen
8 Messprogramme fiir 8 verschiedene Teile

Fiir DMS-, Piezo-, Potentiometrische Sensoren und
Prozesssignale

Vernetzbarkeit iiber Ethernet und/oder Profibus
Grafische Darstellung der Einpresskurve

Anwendung

DIGIFORCE®9310 deckt Einsatzbereiche ab, bei denen bisher
aus Preisgriinden eine llickenlose Kraft-Weg-Uberwachung
nicht in Frage kam. In der Vergangenheit wurde h&ufig auf
einfachere Systeme zuriickgegriffen, die z.B. lediglich aus
der auftretenden Maximalpresskraft auf die Qualitat der Flige-
verbindung schlieBen. Dass diese Methode zu triigerischen
Ergebnissen flihren kann, liegt auf der Hand.

Von manuellen Handarbeitsplatzen bis hin zu vollautomatischen
Fertigungslinien Gberwacht DIGIFORCE® 9310 Kraft/Weg-
Verlaufe von Einpress-, Flige-, Niet- und Clinchvorgangen. Mit
Hilfe der flexiblen Fenster- und Hullkurventechnik kénnen der
Prozess kontrolliert und damit kritische Einfliisse wie z.B. eine
fehlerhafte Bedienung, abweichende Toleranzen, fehlende Teile
oder auch unvollstédndige Prozessabldufe im Auge behalten
werden. Neben der Hauptfunktion einer sehr schnellen IO/NIO-
Bewertung stellt DIGIFORCE® 9310 weitere qualitatsrelevante
Ergebniswerte zur Verfiigung.

Schaltschrankmodul

= Kurvenbewertung mittels flexibler Fenster- bzw.
Hullkurventechnik und Trendnachfiihrung

Klares Bedienkonzept auch fiir ungeiibtes Personal
Steuerung iiber parallele 10-Ports oder Profibus
Mehrkanalfahigkeit

Lieferbar als Panel-, Tisch- und Schaltschrankversion

Anwenderfreundliche produktionsbegleitende Mess-
datenerfassung mit PC-Software DigiControl

Bereits wahrend des Prozesses ermdglichen Live-Signale
eine sofortige Reaktion auf Ausnahmen. Gegensteuernde
MaBnahmen wie z.B. ein Pressenriickhub kénnen unmittelbar
eingeleitet werden.

Die unterschiedlichen Gehausekonzeptionen als Panel-,
Tisch- und Schnappschienenvariante unserer DIGIFORCE®-
Serie ermdglichen dem Anwender eine problemlose Inte-
gration in nahezu jede Prozessumgebung.

Dezentrale Einzelkontrollsysteme oder Mehrkanalliber-
wachungsanlagen, wie sie h&ufig an parallel arbeitenden
Einpressstationen erforderlich sind, kénnen beispielsweise
mit den neuen Schaltschrankmodulen noch wirtschaftlicher
realisiert werden.

Die anwenderorientierte PC-Software DigiControl ermdglicht
neben der Datensicherung und Parametrierung auch die
Messkurven- und Prozessdatenarchivierung, -darstellung und
-protokollierung von Einzel- und Mehrkanalanwendungen.
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Messverfahren

Nach dem START der Messung werden die von den Sensoren
erfassten MessgroBen als X-Y-Wertepaare in einen Speicher
geschrieben, grafisch dargestellt und mittels spezieller
Fenster- oder Hullkurventechnik bewertet. Ist die Messkurve
wie definiert durch die Fenster bzw. das Hillkurvenband
gelaufen, liefert DIGIFORCE® 9310 ein GUT (IO)-, andernfalls
ein SCHLECHT (NIO)-Signal.

Priifkriterien und Fenstertypen

Fir eine universelle Bewertung unterschiedlicher Kurvenformen
mittels Fenstertechnik besitzt DIGIFORCE® drei verschiedene
Fenstertypen. Pro Messkurve kdnnen insgesamt drei Fenster
aller Typen und eine Hullkurve gemischt definiert werden.

Kraft

Weg

Einfadel-Fenster (1)

Es prift, ob die Flgepartner richtig einfadeln und nicht
verkanten. Ein Echtzeitsignal signalisiert das Einfadelproblem
(z.B. Fenster wird nach oben verlassen) und kann von der
Pressensteuerung z.B. zum Auslésen des Pressenriickhubs
verwendet werden.

Durchlauf-Fenster (2)

Dieser Fenstertyp prift den Verlauf einer Kurve im
Fensterbereich. Die Kurve muss das Fenster von der Eintritts-
zur Austrittsseite wie definiert durchlaufen, ohne dass eine der
anderen Fenstergrenzen verletzt wird. Ein- und Austrittsseite
sind frei wahlbar (links, rechts, oben, unten, egal).

Block-Fenster (3)

Das Blockfenster Uiberwacht BlockmaB und Blockkraft eines
Einpressvorganges. Die Kurve muss bei diesem Fenstertyp in
die vorgegebene Eintrittsseite eintreten und darf das Fenster
nicht mehr verlassen. Die Eintrittsseite ist frei wahlbar (links,
rechts, oben, unten, egal).

Hiillkurve (4)

Die Messkurve muss sich innnerhalb des Hullkurvenbandes
befinden (I0) und darf dieses nicht verletzen (NIO). Das
Hullkurvenband wird eingelernt und kann in seinen Grenzen
manuell verédndert werden. Ein dynamischer Nachlauf des
gesamten Hullkurvenbandes ist aktivierbar.

Prozessinformationen

Zwischen folgenden Diagnoseseiten kann der Anwender
wéhrend des Messbetriebs blattern:

Grafische Darstellung der letzten Messkurve (M1)
Bewertungsergebnis als I0/NIO fiir jedes Fenster
NIO-Beteiligung der einzelnen Fenster als
Balkendiagramm (M3)

Bewertungsergebnis als groBer SMILEY oder
Schriftzug fiir den Handarbeitsplatz (M4)
Min-Max-Werte von der gesamten Messkurve
Ein-/Austrittswerte (X/Y) fir jedes Fenster (M6)

VYV V VVvVYy

Prozessinformationen sind zugénglich Uber:

Display |parallele | RS232, | Profi-
10s |Ethernet| bus
Einpresskurve ° .
Ergebnis gesamt (I0/NIO) ° . ° °
Ergebnis pro Fenster ° .
NIO-Anteil ° °
Fenster, Ein-/Austritte ° ° °
Kurven Min-/Max-Werte ° . °
Stlickz&hler ° °
Grenzwert Uberschritten . °
Einfadelproblem . ° . .
Aktuelle MP-Nr. ° ° ° °
Messung lauft ° . °

Seite 12 - burster Einpressiiberwachung fir Handarbeitsplétze

Grafische Darstellung der letzten Messkurve
(Fenstertechnik + Hullkurventechnik sind hier kombiniert)

NIO-Beteiligung der einzelnen Fenster als Balkendiagramm

Bewertungsergebnis als groBe PASS/FALL-Anzeige
oder SMILEY fir internationales Bedienpersonal

Ein-Austrittswerte fur jedes Fenster getrennt
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Messfunktionen
Fur unterschiedliche Applikationen stellt DIGIFORCE®
3 Messfunktionen zur Verfligung:

y =f(x)

Es wird eine MessgréBe Y (Kraft) als Funktion einer MessgroBe
X (Weg) aufgezeichnet und bewertet. Ein wéhlbares X-Raster
bestimmt das Einlesen der X-Y-Wertepaare.

Vorteil: Es wird nur bei X-Anderungen eingelesen.

y = f(x,)

Es wird eine MessgroBe Y als Funktion einer MessgroBe
X aufgezeichnet und bewertet. Ein wéhlbares Zeitraster t
bestimmt das Einlesen der X-Y-Wertepaare.

Vorteil: Auch steile Kraftanstiege, bei denen praktisch keine
Wegénderung mehr stattfindet (z.B. am BlockmaB), werden
trotzdem erfasst.

y =f(t)

Eine MessgréBe an Kanal Y wird als Funktion der Zeit t
aufgezeichnet. Vorteil: Der X-Sensor kann entfallen (z.B. der
Wegsensor an einer Presse). Bedingung: Reproduzierbare
Vorschubgeschwindigkeiten, da sonst die Kurve abhéngig
davon mal gestaucht oder mal gestreckt wiirde!

Messprogramme

Insgesamt sind 8 Messprogramme fir 8 verschiedene
Teile aktivierbar. Ein Messprogramm besteht aus einem
teilespezifischen Parametersatz.

| PROG[7]

_______________________________

| PROGI1]
PROGI0]

Messprogramm

» Justage/Skalierung
» Messfunktion

» Uberwachung

1

1

1

1

1

1

1

1

:

» Sensortyp :
:

1

1

1

1

:

1

» Live-Schaltsignale |
1

» Sensortest =

Umschaltung per parallel /O, Profibus, Meni, Ethernet oder
RS232.

Grenzwertiiberwachung in Echtzeit

Fir Kanal X und Kanal Y kénnen insgesamt 2 Grenzwerte frei
vergeben und in quasi Echtzeit Gberwacht werden. Jedem
Grenzwert ist ein Schaltsignal zugeordnet (S1, S2).

Bezugspunkt (x) fiir die Bewertungsfenster

Bezug TRIGGER: Wird verwendet, wenn der Einfédelbereich
genau definiert ist. Dabei wird bei Erreichen des
einzupressenden Teiles durch den Pressen-
stempel (Trigger-Schwelle) der Wegkanal der Presse
genullt. Die Wegkoordinaten der Bewertungsfenster
beziehen sich jetzt auf diesen (Trigger)-Nullpunkt.

ENDKRAFT: Die X-Koordinaten der Fenster beziehen
sich rickwirkend auf das MaB bzw. den Weg an der
Pressenendkraft (dynamische Bewertungsfenster).

Bezug

Bezug BLOCKFENSTER: Wird gewéhlt, wenn das
BlockmaB, z.B. die Tiefe der Bohrung, in die ein
Lager gepresst wird, genau reproduzierbar ist. Die
Bewertungsfenster beziehen sich hier riickwirkend
auf den Weg (X) bei Uberschreiten von Ymin der

Blockfensterseite (dynamische Bewertungsfenster).

ABSOLUT: Wird verwendet, wenn die Teile zum ab-
soluten Wegnullpunkt der Presse wiederholgenau
positioniert werden kénnen. Die Bewertungsfenster
beziehen sich hier auf den absoluten (kalibrierten)
Weg-Nullpunkt der Presse.

Bezug

Kalibrieren der Messkandle
Die Einstellung der Sensorparameter (Sensortyp, Verstérkung
und Speisespannung wahlen und einstellen) erfolgt per
Menu oder PC-Programm. An der Hardware muss Uberhaupt
nichts eingestellt werden. Es gibt keine Jumper und keine
Einstellregler! Zum Zwecke der Kalibrierung werden zwei
Verfahren angeboten:

1. Teach-In-Verfahren

2. Nach Sensorprotokoll

Kontrolle der Sensoren (Sensortest)

Dazu féahrt die Vorschubeinheit in eine reproduzierbare Posi-
tion, z.B. den oberen Pressenanschlag. Im Teach-In-Verfahren
werden anschlieBend die dabei gemessenen Werte eingelernt
und mit Toleranzgrenzen versehen. In bestimmten Intervallen
wird dann, genau an dieser Position, durch ein entsprechendes
Steuersignal, die Kontrolle der Sensoren eingeleitet. Liegt ein
Sensor auBerhalb der Toleranzgrenzen, liefert DIGIFORCE® ein
Warnsignal an die SPS. Fehimessungen wegen defekter bzw.
driftender Sensorik sind somit weitgehend ausgeschlossen.

SPS-Kommunikation (allgemein)

Vom DIGIFORCE?® zur SPS

» Bewertungsergebnisse IO/NIO und Einfadelfehler

» Messung aktiv, READY, Ergebnis Sensortest, Trendgrenze
» Quittierung Messprogrammwahl

» 2 Grenzwertsignale fir Kraft- oder Wegschwelle (Echtzeit)

Von der SPS zum DIGIFORCE®

» Messprogrammwahl (3-Leitungen binarkodiert),
Ubernahmesignal (STROBE)

» START, TARA, RESET, Sensortest, AUTO

Profibus DPV 0 (Option)
Baudrate max:

12 Mbaud

Zyklische Dienste fur B Steuerfunktion

» Messergebnis abfragen

In allen zyklischen Modi werden immer 2 Byte vom Master
zum Slave Ubertragen. Mit diesen wird das Geréat per Profibus
komplett gesteuert. Die Bedeutung dieser beiden Bytes ist in
allen Modi gleich. Die Informationen, die in Gegenrichtung
vom Slave zum Master Ubertragen werden, beinhalten
Messergebnisse und Statusinformationen. Es werden folgende
Messergebnisse zur Verfligung gestellt:

» Ein-/Austrittswerte fir jedes Fenster (x/y)
» Min-/Max-Werte der gesamten Kurve (x/y)
» Erster und letzter Kurvenwert (x/y)

Echtzeit-Signale fiir schnelle Reaktionen

S1 u. S2 Schwelle 1 und 2 an Kanal X oder Y erreicht,
Schwelle und Kanal sind frei wahlbar.
(Reaktionszeit 10 ms)

NIO-ONLINE Fehler beim Einfadeln, ONLINE-Signal.

(Reaktionszeit 10 ms)
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Schaltschrankmodul

Allgemein

Das neu konzipierte Schaltschrankmodul entspricht funktionell
der Standard-Displayvariante. S&mtliche Leistungsmerkmale
sind bei dieser Ausfiihrung integriert, lediglich das Display
und die Eingabetasten entfallen. Die komplette Konfiguration
und Parametrierung des Moduls erfolgt Uber die PC-Software
DigiControl. Uber die verschiedenen optischen Kontroll-LED's
auf der Frontplatte erhalt der Anwender Statusmeldungen zu
Bewertungsergebnissen, Geratestatus (READY, Messung lauft),
Fehlern, Stromversorgung u.a.m.

Zwei ebenfalls frontseitig angebrachte Drehschalter ermdglichen
die schnelle Einstellung der Profibusadresse.

Hilfsenergie

Die Spannungsversorgung des Moduls erfolgt mit 24 VDC Uber
einen Schraubklemmenanschluss. In den meisten Fallen kann
diese direkt aus dem Schaltschrank zur Verfigung gestellt
werden. Neben den anderen, standardm&Big vorhandenen
Sensorversorgungen kénnen zusétzlich auch Sensor-
Transmitter direkt vom Modul mit 24 VDC versorgt werden.

Schalttafeleinbau

Das DIGIFORCE® 9310 mit Display ist als kombiniertes Tisch/
Panel-Gehduse ausgefihrt. Mit dem optionalen Zubehérsatz
9310-Z001 (siehe auch Zubehor) kann das Gerét einfach in
einen Tafelausschnitt z.B. eines Schaltschrankes montiert
werden und erfiillt damit an der Frontseite des Controllers die
Schutzklasse IP65.

Zubehorteil

Typ 9310-Z001

DIGIFORCE?® 9310 (Schaltschrankmodul)

Ethernet Dreh-
(RJ45) schalter
far
Profibus-
Kontroll- adresse
LEDs

Sensor-
anschluss

Versorgungs- X-Kanal

spannung

24VDC Profibus
DPVO
(Option)
Sensor-

I/O-Port fiir anschluss

SPS-Anschluss Y-Kanal

Anschlusstechnik

Sofern ein Schraubklemmenanschluss fiir die Adaptierung der
Sensoren oder SPS-seitigen I/0- Ports gewlinscht wird, kénnen
bei Bedarf die entsprechenden Adapterstecker geliefert werden
(siehe auch Zubehdr).

Somit besteht einerseits die Mdglichkeit, auf eine 9 pol. Sub-
D-Min-Steckverbindung zuriick zu greifen, andererseits bei
der Verwendung der Adapterstecker Uber einen Schraub-
klemmenanschluss die jeweilige Verbindung zur SPS oder dem
Sensor herzustellen.

Zubehbrteil Typ 9900-V211

Mehrkanal-Applikation
An Aluminium-Motorhauben von PKWs der gehobenen Mittelklasse wird neben der an crashbeanspruchten Stellen eingesetzten
Stanzniettechnik auch die Clinchtechnologie als wirtschaftliches Verbindungsverfahren genutzt. Beidseitig werden mehrere
Clinchpunkte gesetzt. Jeder einzelne Punkt muss hinsichtlich seines Kraft-/Wegverlaufes und der Werkzeugabnutzung tiberwacht
sowie als Einzel- bzw. Gruppenergebnis archiviert werden.
Mit Hilfe der PC-Software DigiControl erfolgt die Messdatenlibertragung Uber eine Ethernet-Verbindung an einen Leitrechner.
Ethernet-Anbindung VSV ’ Visualisierung und
| J Dokumentation
T | der Prozessdaten
‘ ‘ | ——C | ep—— mit der PC-Soft-
H e S ware DigiControl
A A P——
ki [# -------- 'fl 1# -------- 'fl o 1# -------- "'15!# ...........
R e i
] L I' o I' =aft . s
L) MY i' h i' Ne s
i ot ! i o) Prozesssteuerung via Profibus
IF1 Ts1 IFQ 132 IF3 Tss IF4 TS4 : P RO F T Roboterzangen
- — — — . WBUS™ | DIGIFORCE®9310
#— #.:" #.:" #.:" G - I0/NIO
E g | [ & | [ F | i F - Messung/ Start/Stop
= o e o - Min/Max-Werte Blockkraft
Eis = = 11
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PC-Software | S - 0

DIGIFORCE® und PC-Software DigiControl - e e i wa
ein leistungsstarkes Paket r
DIGIFORCE?®ist ein vollsténdig autark arbeitender Priifcontrol-

ler, der in den meisten Applikationen Statusinformationenund | o i
Bewertungsergebnisse anzeigt und auch an eine Steuerung -
Ubergeben kann. Um die Prozessverflgbarkeit und -sicherheit - . : : = == _

zusatzlich zu erhdhen, bietet das leistungsstarke Softwarepa-
ket DigiControl darliber hinausgehende Funktionen.

Bereits die Basisversion unterstitzt die vollstandige Gerate-
konfiguration, die Erstellung von Datensicherungen, das
Auslesen und die Darstellung von Messkurvenverlaufen, __ ° - S S = — oo

&

einschlieBlich aller Bewertungsergebnisse sowie einen Statis- ik " T
tikspeicher. Besonders komfortabel ist dabei die Definition von
Hullkurve oder Bewertungsfenstergrenzen und -bedingungen o, = [ PR TR P e A | 9
anhand einer Kurvenschar eingemessener Master- oder Re- Dgrrsi et
ferenzteile. = — Ty aw
T ——
Die Plus-Version der PC-Software DigiControl bietet neben . L:i"i’:"
denGrundfunktioneneinenautomatischenProduktionsmodus, pts e AT -] By m
der z.B. eine fertigungsbegleitende Messdatenprotokollierung - e - = e
mit eindeutigem Teilebezug abbildet. Die dabei entstehenden = = e = - 5] = 4
Messprotokolle stehen nicht nurim programmeigenen Format
zur Verfiigung, sondern kdnnen auch beispielsweise in ASCII, ok s Gt T
EXCEL oder Q-DAS portiert werden. Fiir komplexere Aufgaben P et
unterstiitzt es neben der DIGIFORCE®-Gerateschnittstelle B e
eine zusatzliche Steuerungsschnittstelle. So lassen sich z.B. A NERE
Geréatekonfigurationen neu laden oder Bauteilbezeichnungen T | Tk | lambes | foibs |
zur Messdatenprotokollierung tbergeben.
Mgt P e i 0 . BRI
| p e i of] 0 - DO (O N0 - T e
0 Die Funktion "Messbetrieb" zeigt Kurvenverlauf und Sta-
tusinformationen der letzten Messung, wahlweise auch =« = -~ e
in Mehrkanaldarstellung. Das zugehdrige Protokoll wird
im Hintergrund automatisch gespeichert. ety R R :
:_ .ﬂ - - — ——— —
[ i 5
a S ' |
e Klar strukturierte Konfigurationsdialoge erlauben eine =l
komfortable Gerateeinstellung. Schritt fiir Schritt lassen —
sich Anpassungen entweder auf Dateiebene oder direkt —_— smeae
mit DIGIFORCE® durchfiihren. i, g 1
9 Ein Protokollassistent erméglicht die gefilterte Auswahl :.'.'_“"" vy~ o L W
und Darstellung von gespeicherten Messprotokollen. ot 5 D TR, SR LA
Hierliber lassen sich z.B. prozessbedingte Streuungen (R (sl NN AT R
oder Ursachen von NIO-Bewertungen sehr komfortabel oy SO [ e A e

analysieren. Zu jedem einzelnen Messprotokoll kann ein —
Protokollausdruck mit Bauteilinformationen, Kurvenver-
lauf und allen Bewertungsergebnissen generiert werden.

0 Eine Live-Statistik im Messbetrieb informiert Gber den
aktuellen Prozessstatus. Im Beispiel ist eine erhdhte
NIO-Auswertung an der dritten Flgestation einer Mehr-
kanalanwendung erkennbar.

e e ——

el b iy e
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Technische Daten

Abtastrate: max. 10 000 Wertepaare/s
Digitalisierung: 12 bit (11 bit + Vorzeichen)
Speichertiefe: 4 000 Wertepaare fir Kurve
Bewertungszeit: typ. 90 ms
Eingangsimpedanz (Standardkanale X,Y): 100 MQ@DC

Netzanschluss:

- Tisch-, Panelversion 100V, ...240 V. 50-60 Hz /10 VA

- Schaltschrankversion 20 VDC ... 30 VDC/15 - 25 VA
Betriebstemperaturbereich: +5...+23 ... +40 °C
Lagertemperaturbereich: 0...+60 °C

Sensoren fiir Y-Kanal

DMS

Kennwerte: +0,5 ... £ 40 mV/V
Brickenwiderstand: 350 Q ...5 kOhm
Speisespannung: 25Vund5V
Speisestrom max.: 20 mA
Speisungsart: 4-Leitertechnik (2 Energie-, 2 Fuhlerleitungen)
Grenzfrequenz: 5...5 000 Hz, in Stufen

Gesamtfehler:
Piezo (Option)
Messbereiche:

<0,5 % v.E.

1...400 nGC, in Stufen
Grenzfrequenz: 5 ... 5000 Hz, in Stufen
Gesamtfehler: <1 % v.E.
Diese Option ersetzt das Interface fiir DMS und Prozesssignale !
Prozesssignale
Eingangssignalbereich:
Gesamtfehler:

+5V
< 0,4 % v.E.

Sensoren fiir X-Kanal
Potentiometer, DC/DC und Prozesssignale

Eingangsspannungsbereiche: +5Vund +10V

Speisespannung (fir Potentiometer): 5V
Speisestrom: max. 8 mA
Grenzfrequenz: 5... 5000 Hz, in Stufen

Gesamtfehler:

Transmitterspeisung fiir X- und Y-Kanal
(nur bei Schaltschrankversion):

Feldbus-Schnittstelle

1/0-Schnittstelle

Paralleler SPS-Port nach EN 61131-2, Open-E.p-schaltend
24V DC, -15 % / +20 %, optoisoliert, Output belastbar mit Imax 80 mA
Anschluss, 25-pol Submin-D-Buchse

Profibus DPV 0 (Option)
Baudrate max:
Zyklische Dienste fur »  Steuerfunktion
» Messergebnisse abfragen

<0,4 % v.E.

20...30VDC /150 mA

12 MBaud

Kommunikation

RS232

Frontseitig Uber Klinkenstecker zur komfortablen Gerate-Konfiguration,
Back-up und Einmessfunktionen vom Laptop aus.

(PC-Software Best.-Nr. 9310-P101/100 inkl. Kabel 9900-K343)

Ethernet 10 Base-T/ 100 Base-TX
Eine Western-Buchse (RJ 45) fir
» komplette Gerateeinstellung
» Datensicherung (Up/Download)
» Kurven- und Ergebnisdaten abfragen

Gehéause
Kombinierte Tisch/Panel/Schaltschrankversion: 111x111x183 mm [BxHXxT]
Frontplattenausschnitt: 112 x 112 [mm] (- 0,5 mm Toleranz)

Frontplatte: 119 x 119 [mm]
Tischversion mit 4 GummifiiBen (Auslieferzustand)
Panelmeter fiir Frontplattenmontage
GummifiBe werden entfernt, Befestigungssatz
angebracht (Best. Nr. 9310-2001), Gerat durch
Frontplattenausschnitt (112x112 mm) gesteckt und
verschraubt.
Schaltschrank-  fur Schnappbefestigung, Tragschiene nach
version DIN EN 50022
Schutzart IP30 fir Tisch- und Schaltschrankversion
(Gehause)
IP65 frontplattenseitig (Displayversion
bei Einbau in Schalttafel)
Gewicht: ca. 1,5kg
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Zubehor
Befestigungssatz fiir Frontplattenmontage

(nur fur Displayversion) Typ 9310-Z001

Verbindungsprofile zum Anreihen mehrerer
DIGIFORCE® 9310 (2 Profile, 4 Schrauben)

(nur fur Displayversion) Typ 9310-Z2002

PC-Software

PC-Software DigiControl 9310 zur komfortablen Gerateeinstellung inkl.
Backup-Funktion (Up/Download), Laborbetrieb zum manuellen Lesen
und Analysieren von Messkurven.

Im Lieferumfang enthalten und kostenlos unter www.burster.de

PC-Software DigiControl 9310 inkl. RS232-Datenkabel 9900-K343
Typ 9310-P101

PC-Software DigiControl PLUS-Version wie 9310-P101 zuzlglich
schneller, prozessbegleitender Messdatenprotokollierung, Protokoll-
assistent, Excel-Datenexport, inkl. RS232-Datenkabel

Typ 9310-P100
Kabel und Anschlisse
Anschlusskabel fir burster-Wegsensoren
8710, 8712, 8718, 8719,
Lange 3 m Typ 99209-591A-0090030
RS232-Datenkabel fir frontseitige Schnittstelle,
Lédnge 2 m Typ 9900-K343
Briickenkabel zum Durchschleifen des Wegsensorsignals
von einem DIGIFORCE® 9310
zu einem Folgegerat, Lange 0,5 m Typ 9900-K340
Anschlussstecker fur den X- oder Y-Kanal, 9-polig Min-D.*
(2 Stuck im Lieferumfang enthalten) Typ 9900-V209

Adapterstecker fur den X- oder Y-Kanal, 9-polig Min-D.*,
auf Schraubklemme, Anschlussquerschnitt max 1 mm?,
Kabeldurchmesser 5-8 mm Typ 9900-V211

Anschlussstecker fur die Anbindung an die SPS,
25-polig Min-D.

(1 Stuick im Lieferumfang enthalten) Typ 9900-V160
Adapterstecker fir die Anbindung an die SPS
25-polig Min-D., auf Schraubklemme,
Anschlussquerschnitt max 1 mm?,
Kabeldurchmesser 4-10 mm Typ 9900-V162
Profibus - Anschlussstecker

9-polig, Min-D, 12 MBaud,
Abschlusswiderstand mit Trennfunktion Typ 9900-V181

USB/RS232-Konverter
* gilt nicht fur Piezoversion

Typ 9900-K351

Abgleich einer kompletten Messkette
Abgleich und Skalierung der Kanéle X und Y inkl. Prifprotokoll
93ABG

Bestellcode
DIGIFORCE® Serie 9310 -V I:l I:l I:l I:l
Standard Displayversion (|) 0 T 1|
|
Standard Schaltschrankmodul 2 0 0 1
Option Piezo-Interface 1
Profibus DPV 0 3

Die CAD-Zeichnung (3D/2D) fiir dieses Gerat kann online direkt
in lhr CAD-System importiert werden.

Download Uber www.burster.de oder direkt bei www.traceparts.de.
Weitere Infos zur burster-traceparts-Kooperation siehe Datenblatt
80-CAD.

Mengenrabatt

Bei geschlossener Abnahme in véllig gleicher Ausfiihrung gewahren wir
ab 2 Stick2 % - ab 3 Stiick 3 % ab 5 Stiick 4 % Rabatt.
Mengenrabatte fiir gréBere Stlickzahlen auf Anfrage.
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DIGIPILOT

Quittiergeriit fir Handarbeitsplitze
Typ 5510

CAD-Daten 2D/3D fiir dieses Geriit:
Download direkt bei www.iraceparts.de
Infos: siche Datenblatt 80-CAD

Anwendung

In der Praxis ergibt sich die Forderung, Bewertungen eines
Mess- oder Auswertegerates nicht nur als 10- oder NIO-Teil
auszugeben, sondern auch visuell und akustisch darzustellen.
Besonders bei Handarbeitsplatzen mit zeitlich bestimmter
Stlickzahlvorgabe ist auch zuséatzlich eine dem Produkt an-
gepasste Quittierung gewiinscht und gelegentlich die Uber-
wachung der daraus erforderlichen Sortierung der Gut- und
Schlechtteile. Diese Funktion Gbernimmt DIGIPILOT 5510.
Das Steuergerat regelt Abhangigkeiten von Arbeitsablaufen
Uber notwendige Quittierungen von 10- und/oder NIO-Teilen
und zeigt Ergebnisse optisch Uber Leuchtmelder und aku-
stisch mittels Summer an. Weiterhin wird die Méglichkeit
geboten, die mechanische Verriegelung einer Presse, Abla-
ge oder einer Teilezuflhrung so lange vorzunehmen, bis eine
eindeutige Zuordnung des Produkts stattgefunden hat.
Durch unterschiedliche Betriebsarten, die nur durch den Ein-
richter veréndert werden kénnen, werden die Abhangigkeiten
zwischen Quittierung, Alarm und Verriegelung festgelegt. Eine
24 V-Versorgungsspannung zur Speisung der Eingange "1O"-
und "NIO-Quittung" steht auch ohne angeschlossene SPS zur
Verfiigung. DIGIPILOT 5510 ist fur den rauen Einsatz vor Ort
konzipiert. Als komplette Einheit mit verschiedenen Schalt-
und Anzeigemoglichkeiten ist das Gerat auBerst preiswert im
Vergleich zu einzeln zusammengestellten Lésungen.

m  Optische und variabel einstellbare akustische
Signalisierung von 10/NIO-Teilen

m Prozessorgesteuertes Gerat, bis zu 8 verschiedene
Betriebsarten anwéahlbar

Frontseitig angebrachter Leuchtmelder

Externe Verriegelung, Bedienung und Anzeige
Robustes industrietaugliches Gehause, Frontplatte IP65
Als Tisch- oder Panelversion verwendbar

Beschreibung

DIGIPILOT 5510 ist zunachst fur das Zusammenwirken mit
DIGIFORCE® 9310 optimiert. Uber die SPS-Schnittstelle des
DIGIFORCE® 9310 werden die beiden Gerate mittels eines
25-poligen Kabels, Typ 9900-K331, miteinander elektrisch 1:1
verbunden. Falls DIGIFORCE® 9310 (iber eine SPS angesteu-
ert wird, muss der Anschluss am DIGIPILOT 5510 erfolgen,
an der dort vorhandenen zweiten Buchse. DIGIPILOT 5510
bietet unterschiedliche Betriebsarten, die durch Loétbriicken
im 15-poligen D-Sub-Stecker zu aktivieren sind, sowohl mit
als auch ohne Quittierung, also aktiver und passiver Betrieb.
Diese Quittierung kann entweder Uber die Leuchttaste auf der
Frontseite des Geréates oder Uber externe Taster (SchlieBer)
erfolgen. Beim Start einer neuen Messung wird die aktuell
angesteuerte Bewertung geldscht. Mit der Betriebsart “Be-
statigung und Bewertung NIO” bleibt die rote Leuchte immer
an, auch bei neuem Start. Erst nach Quittieren von “NIO” wird
diese rote Leuchte geldscht.
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Technische Daten

Bedienelemente der Frontseite

» griine Leuchte zur Netzkontrolle

» griine Leuchte zur |0-Meldung

» roter Leuchtmelder zur NIO-Meldung und Quittierung
» Summer

Bedienelemente der Riickseite

Ein/Aus und Lautstarkeregler fir internen Summer
Netzschalter

Sicherungshalter Netzsicherung

finf Leuchtdioden zur Funktionskontrolle

zwei 25-polige Sub-D-Buchsen

eine 15-polige Sub-D-Buchse

Netzanschluss

VVYyVyVYVYYVYY

Quittierungen

Einstellbare Funktionen mittels L&tbriicken im 15-poligen Sub-D-
Stecker
Funktion 1 Keine Quittierung aktiv

also rein passiver Betrieb, DIGIPILOT Typ 5510 visu-
alisiert lediglich die Bewertung des angeschlossenen
Messgerates

Funktion 2 Externe Quittierung fiir 10-Teile

Bediener muss jedes |O-Teil durch Tastendruck quit-
tieren, NIO-Teile kdnnen nicht quittiert werden
Funktion 3 Externe Quittierung fiir NIO-Teile

Bediener muss jedes NIO-Teil durch Tastendruck
quittieren, 10-Teile kdnnen nicht quittiert werden
Funktion 4 Externe Quittierung fiir 10- und NIO-Teile

Bediener muss jedes 10- und NIO-Teil durch Tasten-
druck quittieren

Funktion 5 Interne Quittierung fiir NIO-Teile

Bediener muss jedes NIO-Teil durch Tastendruck
quittieren, 10-Teile kdénnen nicht quittiert werden
(werkseitig eingestellt)

Funktion 6 Interne Quittierung fur NIO- und externe Quittierung
fur 10-Teile

Bediener muss jedes 10- und NIO-Teil durch Tasten-
druck quittieren

Funktion 7 Interne oder externe Quittierung fiir NIO-Teile
Bediener muss jedes NIO-Teil durch Tastendruck
quittieren, 10-Teile kdnnen nicht quittiert werden
Funktion 8 Interne oder externe Quittierung fiir NIO-Teile
Externe Quittierung fir I0-Teile

Technische Daten

Speisespannung: 90...264 Veff /47 ... 63 Hz

Leistungsaufnahme:
Netzsicherung:
Netzanschluss:
Schutzart des Gerats:
Schutzart der Frontplatte:
Gehéuse:
Abmessungen (B x H x T):
Einbaudffnung fir ein Geréat:

5..15VA

5x 20 mm, 0,25 AT
Eurostecker mit Sicherungshalter und Netzschalter

IP30
IP65

Aluminiumgehause mit aufgeklebten GehausefliBen
ca. 111 x 111 x 183 mm
ca. 112x 112 mm

Frontplatte des Gerats: 119 x 119 mm
Gewicht: ca. 1400 g
Betriebstemperaturbereich: 5..40°C
Lagertemperaturbereich: -10...60 °C
Schutzklasse: 1
Transiente Uberspannungen: Kategorie 2
Verschmutzungsgrad: 2

Potential gegen Erde:
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< =50V auf Masse

Luftfeuchte: bis 31 °C 80 %, dariber linear abnehmend auf 50 %

bei 60 °C, nicht betauend
Belastbarkeit der Ausgénge:

SPS-Versorgung 24 V 100 mA
Versorgung der 10- und NIO-Taster 50 mA
10-Ausgang 100 mA
NIO-Ausgang 100 mA
Alarm-Ausgang 100 mA
Verriegelungs-Ausgang 200 mA

Belegung der 15-poligen Sub-D Buchse

Pin 1: interne NIO-Taste deaktivieren

Pin 2: interne Leuchten deaktivieren

Pin 3: externe NIO-Quittierung aktivieren

Pin 4. Ausgang IO

Pin 5:  Ausgang NIO

Pin 6: Ausgang Verriegelung

Pin 7:  Ausgang Alarm

Pin 8: 24 V-Versorgungsausgang zur Speisung der
Eingénge 10- und NIO-Quittung

Pin 9: externe 10-Quittung aktivieren

Pin 10: Bezugspunkt zum Aktivieren der Funktionen,
entspricht SPS-Masse

Pin 11: 24 V-Versorgung aktivieren

Pin 12:  Eingang IO-Quittung

Pin 13:  Eingang NIO-Quittung

Pin 14 und 15: Bezugsmasse der 24 V-Versorgung fur die
Ausgénge |0, NIO, Alarm und Verriegelung

Zubehor

Datenkabel zu DIGIFORCE® Typ 9310 Typ 9900-K331
Datenkabel zu DIGIFORCE® Typ 9307  Typ 99160-165A-0090020
Datenkabel zu RESISTOMAT® Typ 2329 Typ 99160-165B-0090020
Befestigungssatz fur Frontplattenmontage Typ 9310-Z001

Verbindungsprofile zum Anreihen eines
DIGIFORCE® Typ 9310

Anschlussstecker 15-polig Sub-D
mit Létbriicken

Typ 9310-Z002

*Typ 5510-Z001

Anschlussstecker 25-polig Sub-D *Typ 9900-V160

* jeweils ein Stlick im Lieferumfang enthalten

Applikation

129 @ ®

Handhebelpresse ausgerustet
mit Kraftsensor und Wegsensor,
angeschlossen an DIGIFORCE®
und DIGIPILOT

Die CAD-Zeichnung (3D/2D) fiir diesesGerat kann online direkt in
Ihr CAD-System importiert werden.

Download Uber www.burster.de oder direkt bei www.traceparts.de.
Weitere Infos zur burster-traceparts-Kooperation siehe Datenblatt
80-CAD.

Mengenrabatt

Bei geschlossener Abnahme in véllig gleicher Ausfiihrung gewahren wir
ab 5 Stiick 3 % ab 8 Stiick 5 % ab 10 Stlick 8 % Rabatt.
Mengenrabatte fiir gréBere Stlickzahlen und Abrufauftrdge auf Anfrage.

815150-¢205-3A0+SS00-8801



DIGIFORCE®

Universeller Prozess-Controller
Typ 9307
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Anwendung

DIGIFORCE® 9307 uberwacht Prozesse, bei denen exakt de-
finierte, funktionelle Zusammenhange zwischen zwei oder
mehreren MessgréBen nachgewiesen werden missen. Inner-
halb eines Fertigungsprozesses oder in einer anschlieBenden
Funktionspriifung werden dabei die MessgréBen synchron
aufgezeichnet und der resultierende Kurvenverlauf anhand gra-
fischer und mathematischer Bewertungsverfahren qualifiziert.
Mit Abschluss der internen Bewertung werden Messkurve und
die berechneten Bewertungsergebnisse auf dem Farbdisplay
visualisiert und an den externen Steuerschnittstellen bereit
gestellt. Die Prozesse im Controller sind durch ein leistungs-
féahiges Echtzeitbetriebssystem auf einen sehr schnellen Zy-
klus optimiert, das globale Bewertungsergebnis IO oder NIO
steht bereits nach typ. 20 ms zur Verfiigung und kann von der
Ubergeordneten Steuerung ausgewertet werden.

Neben den klassischen Bewertungsfenstern mit definierten
Ein- und Austrittsseiten kénnen im DIGIFORCE® 9307 auch
Schwellen, Trapeze vom Typ X bzw. Y und Hdllkurven als
grafische Bewertungselemente verwendet werden. Weitere
Flexibilitét in der Bewertung unterschiedlichster Signalverlaufe
bieten mathematische Verkniipfungen einzelner Bewertungs-
ergebnisse der grafischen Elemente.

Ein breites Anwendungsspektrum findet DIGIFORCE® in der
Uberwachung von Fiige-, Niet- und Verstemmvorgéngen
sowie bei der Kontrolle von Drehmomentverlaufen, z.B. bei
Scharnieren oder hochwertigen, drehbaren Bedienelementen.
Mit Hilfe der vielféltigen Bewertungsverfahren kdnnen auch
komplexe Signal/Zeit-Verlaufe (z.B. Druckverlaufe, Leckagen,
usw.) kontrolliert werden.

m Liickenlose Prozessiiberwachung durch innovative
Bewertungselemente - Fenster, Schwellen, Trapeze,
Hiillkurven, mathematische Operationen

Hohe Messgenauigkeit bis 0,05 % bei 10 KHz Abtastrate

Flexible Prozessintegration durch variable Feldbus-
schnittstellen

s Uberwachung von zwei synchronen Prozessen

Sehr schnelle Bewertung und Dateniibertragung von
dynamischen Messungen

Ethernet, USB, RS232 Standard

Bis zu 128 Messprogramme fiir eine hohe Teilevarianz
Ubergabe von Prozess-, Bauteil- und Werkerinformationen
Intelligente Signalabtastung durch Kombination aus
At, AX, AY

Unabhiangige und variable Start/Stopp-Logik

= Komfortable Einrichtdialoge

DigiControl PC-Software mit leistungsfahiger
Prozessdatenprotokollierung

Durch die gleichzeitige Aufzeichnung von bis zu zwei Y-
GroBen (Y, und Y,) Uber eine gemeinsame X-GroBe lassen
sich bei vielen Anwendungen zwei synchrone Prozesse mit
einem DIGIFORCE®-Controller Uberwachen. Alternativ kann
aber auch eine Anwendung mit drei ProzessgréBen wie z.B.
der Kraft/Weg-Verlauf und die zugehdrige Bestromung eines
elektrischen Hubmagneten ausgewertet werden. Neben
Anwendungen in automatisierten Fertigungsbereichen ist
DIGIFORCE® aber auch h&ufig an Handarbeitsplatzen zu
finden, wie z.B. bei Kraft/Weg-lberwachten Handpressen in
der Montage oder Stichprobenkontrollen im Wareneingang.
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Blockschaltbild

Sensor-Speisung: DIGIFORCE ® 9307
1 DMS, Poti, Transmitter < gg%E/A
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aQ : PC- oder SPS-
e A Messaufzeichnung und RS232 s
o [} [>Y2 g Bewertung Kommunikation
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Frontseitige Einricht-
SsI Messdatenspeicher Numerische Tastatur und Serviceschnittstelle
; X,Y1,Y2 (Ringbuffer) 5,7“ LCD color Grafik
EnDat — 230 VAC-Versorgung
Messwerterfassung Bewertung einer Messkurve

Mit einer aktiven Messung, welche durch unterschiedliche
Ereignisse ausgeldst werden kann, werden die synchron
erfassten MessgréBen X,Y, und optional Y, in den Messdaten-
speicher geschrieben. Bereits wéhrend der Messung kénnen
Echtzeitsignale das Uberschreiten eingestellter Signal-
niveaus anzeigen. Unmittelbar nach der Messung erfolgt im
DIGIFORCE?® die Bewertungsphase. Dabei wird gepruft, ob
die aufgezeichneten Messkurve/n die hinterlegten grafischen
und mathematischen Bewertungskriterien erfillen. Liegt
eine Verletzung dieser Kriterien vor, wird die Messung mit
SCHLECHT (NIO), andernfalls mit GUT (IO) ausgewertet. Mit
Abschluss dieser Bewertung werden Messkurve, globales
Ergebnis 10 oder NIO und eine Vielzahl prozessrelevanter
Werte in unterschiedlichen Messdialogen angezeigt und
an der Feldbusschnittstelle aktualisiert. Der Ablauf der
Bewertungsphase bis zur erneuten Messbereitschaft ist so
weit optimiert, dass auch dynamische Fertigungsprozesse
Uberwacht werden kénnen.

i
dy

I P N e e

Bild: Messdialog M1-1 Grafische Darstellung der Messkurve.
Hier ein Kurvenverlauf mit vor- und riicklaufendem Anteil
und detaillierter Bewertung mittels Fenster, Hillkurven,
Schwellen und mathematischer Operationen.
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Fir eine universelle Bewertung unterschiedlichster Kurven-
formen besitzt DIGIFORCE® 9307 einstellbare Bewertungs-
elemente, mit deren Hilfe ein Messkurvenverlauf in 10 oder
NIO qualifiziert werden kann. Neben den klassischen Bewer-
tungsfenstern mit definierten Ein- und Austrittsseiten kénnen
im DIGIFORCE® 9307 auch Schwellen, Trapeze vom Typ X
bzw. Y und Hillkurven als grafische Bewertungselemente
verwendet werden. Weitere Flexibilitét in der Bewertung va-
riabler Signalverldufe bieten mathematische Verkniipfungen
einzelner Bewertungsergebnisse der grafischen Elemente. Die
grafischen Bewertungselemente kdnnen sowohl numerisch als
auch grafisch im Einrichtbetrieb anhand einer oder mehrerer
aufgezeichneter Messkurven eingerichtet werden. Sie kdnnen
beliebig kombiniert und auch Uberlappend auf einen X/Y-Graf
angewendet werden.

Bewertungselement Fenster
Symbol

I~

Das Bewertungselement Fenster prift, ob der Kurvenverlauf
im Fensterbereich die definierte Ein- und Austrittsseite passiert
hat. Diese Ein/Austrittsseiten kdnnen frei parametriert werden,
auch mehrere Ein/Austrittsseiten sind zuléssig. Bis zu zwei
Fenstern kann ein Livesignal zugeordnet werden, welches bei
Verletzung unmittelbar wahrend der Aufzeichnung aktiviert wird.
Durch die entsprechende Konfiguration der Ein/Austrittsseiten
lassen sich auch Fenster vom Typ NICHT (kein Ein/Austritt)
oder BLOCK (Kurve endet im Fenster) definieren. Folgende
Zusatzinformationen werden berechnet und kénnen optional
angezeigt und auch in frei definierbaren mathematischen
Funktionen weiter verrechnet und bewertet werden:

Max. Anzahl: 10

Ein- und Austrittskoordinaten (Messwertepaare)
Lokales Minimum/Maximum

Absolutes Minimum/Maximum

Mittelwert Y, ..

Integral (Flache zur Y, -Grenze im Fensterbereich)
Kurvensteigung (Gradient)

Knickpunkt

VVVVYVYYVYY
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Bewertungselement Trapez
Symbol

— Max. Anzahl: 4

DIGIFORCE® 9307 unterscheidet zwei Typen von Trapezen,
das Trapezfenster vom Typ X-Trapez mit festen X, X,
Grenzen bzw. Typ Y-Trapez, mit festen Y,, . Y, -Grenzen.
Das Bewertungselement Trapez priift, ob der Kurvenverlauf die
definierten Ein- und Austrittsseiten passiert hat, es kann dabei
auch nur eine Eintrittsseite parametriert werden. Es werden die

Ein/Austrittswerte ermittelt.

Bewertungselement Schwelle
Symbol

t

Mit Hilfe des Bewertungselementes Schwelle kann an einem
definierten X- bzw. Y-Wert ein Durchtritt der Messkurve ermittelt
und Uberwacht werden. Der Anwender kann zwischen dem
Schwellentyp X bzw. Typ Y wahlen. Die Schwelle Typ Y liefert
folgende zuséatzliche Ergebnisse:

Max. Anzahl: 4

Lokales Minimum/Maximum

Absolutes Minimum/Maximum

Mittelwert Y,

Integral (Flache zur X-Achse im Schwellenbereich
XMIN bis XMAX)

Kurvensteigung (Gradient)

Knickpunkt

VY VVYvYYy

Bewertungselement Hiillkurve
Symbol

Anhand einer oder mehrerer Messkurven kann DIGIFORCE®
9307 bis zu zwei Hullkurven erzeugen. Eine erzeugte Hull-
kurve kann anschlieBend vom Anwender im X-Bereich
beliebig angepasst werden, darlber hinaus kann zusétzlich
der Y-Bereich toleriert werden. Bei einer Messkurve, die aus
einem vor- und rlicklaufenden Kurvenanteil besteht, kann die
Hillkurve nicht Gber den Umkehrpunkt verlaufen.

Bei der spateren Uberwachung einer Messung im Messbetrieb
pruft DIGIFORCE®, ob die Messkurve innerhalb des definierten
Hullkurvenbandes liegt und damit IO bewertet wird, oder ob

im Bereich der Hillkurve ein ungultiger Austritt aufgetreten ist
und damit mit NIO bewertet werden muss.

Max. Anzahl: 2

Bewertungselement Drehschalter
Symbol

* Max. Anzahl: 2

Die Bewertung Drehschalter erméglicht die Haptikpriifung
von Drehschaltern und drehbaren bzw. rotierenden Bedien-
elementen mit bis zu 32 Raststellungen. Die Auswertung pruft
dabei, ob die Anzahl und das Niveau von Kraftmaxima und
Minima die hinterlegten Kriterien erfiillen.

Zusatzlich werden auch Winkelabstand und Y-Mittelwert der
Kraftspitzen und -Taler Uberwacht.

Mathematische Operation
Symbol

A+ B/2

Max. Anzahl: 10 / davon 6 bewertbar

Spezifische MesskurvengréBen und Ergebniswerte der gra-
fischen Bewertungselemente kdnnen mit Hilfe von mathema-
tischen Grundfunktionen (+, -, x, <) verknipft und bewertet
werden. Ein Ergebnis kann in einer Folgeoperation weiter
verarbeitet werden. Die Bewertung geht in das globale Be-
wertungsergebnis ein. Die Ergebnisse einer mathematischen
Operation kénnen in einem Messdialog angezeigt und Uber
die Feld- bzw. Kommunikationsschnittstellen ausgelesen
werden.

Flexible Prozessintegration

DIGIFORCE® 9307 kann in nahezu allen Prozessumgebungen
flexibel integriert werden. Uber zahlreiche E/As (23
Eingange / 31 Ausgénge), welche teilweise mit hinterlegten
Funktionen frei belegt werden kénnen, lassen sich sehr viele
Detailanforderungen realisieren. Die Durchfiihrung einer
Messung kann variabel durch unterschiedliche interne und
externe Ereignisse ausgeldst und beendet werden.

Abtastung und Aufzeichnung der Messsignale

Eine kombinierbare Signalabtastung aus Zeitraster (At), X- und
Y-Raster (AX, AY) ermdglicht eine flexible und gleichzeitig
komprimierte Messaufzeichnung. Kurvenbereiche mit kon-
stantem oder sich stetig &nderndem Signalverlauf kdnnen mit
wenigen Messpunkten reproduzierbar gespeichert werden,
steile Signalflanken oder alternierende Verldufe hingegen mit
vielen Punkten.

Messaufzeichnung Starten/Stoppen

DIGIFORCE® 9307 erméglicht eine unabhangige Start/Stopp-
Logik.

Startbedingungen: Ext. Steuersignal, Uber- oder Unterschrei-
tung eines einstellbaren X- oder Y-Wertes.
Stoppbedingungen: Ext. Steuersignal, Uber- oder Unter-
schreitung eines einstellbaren X- oder Y-Wertes, Timeout, Ein-
stellbare Anzahl von aufgezeichneten Messwerten erreicht.

Zwei synchrone Prozesse aufzeichnen und auswerten
Es kénnen zwei Signalverlaufe Y, und Y, Giber einen ge-
meinsamen X-Kanal in einer Messphase aufgezeichnet und
ausgewertet werden. Die grafischen Bewertungselemente
werden dabei den beiden Grafen frei zugeordnet. Es erfolgt
eine unabhangige Bewertung mit getrennten Prozesssignalen
(I0-Y, ). Alternativ kann auch eine Anwendung mit drei Pro-
zessgroBen Uberwacht werden.

Grenzwertiiberwachung in Echtzeit

S1...84 Die Schaltsignale S1 ... S4 kénnen den drei
Messkandlen X, Y, , frei zugeordnet, und
die Polaritét eingestellt werden. Die zu-
gehorigen SPS E/As bzw. Feldbussignale
werden sowohl im Standby-Betrieb als
auch im Messzyklus in Echtzeit aktualisiert
(Reaktionszeit < 10 ms).

NIO ... ONLINE, , Bei der Verletzung eines Durchlauf-
bereiches des Bewertungselementes
Fenster kdnnen bis zu zwei Live-Signale
(NIO-ONLINE, ;) genutzt werden. Ein
fehlerhaftes Anschnébeln von zwei Fi-
gepartnern kann so sehr schnell vorzeitig
beendet, und damit Bauteile, Werkzeuge
oder das Gesamtsystem geschutzt wer-
den.
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Prozessinformationen

DIGIFORCE® 9307 visualisiert umfangreiche Prozessinfor-
mationen innerhalb des Mess- bzw. Automatikbetriebes. Alle
relevanten Prozessdaten kénnen unmittelbar nach einer Mes-
sung zur Steuerung oder PC-Umgebung Ubertragen werden.
Zwischen folgenden Prozessdialogen kann der Anwender
umschalten:

» M1-1/2 Darstellung der Messkurve Y (X) oder Y,(X)

» M1-3 gemeinsame Darstellung Y, ,(X)

» M2-1/2 allgemeine Kurvendarstellung Y, (X) oder Y,(X)

» M3 Vollbild PASS/FAIL oder Smiley

» M4 Ein-/Austrittsdaten der Bewertungselemente

» M5 Liste anwenderspezifischer Prozesswerte
(max. 24 Werte)

» M6 Statistik zu allen grafischen Bewertungs-
elementen (Trend/Histogramm)

» M7 Auftragsblatt mit Prozess-, Werker- und Teile-

daten

Jeder Prozessdialog zeigt die globale Kopfzeile mit Infor-
mationen zum gewahlten Messprogramm, den zugehdérigen
Stiick- und NIO-Zahlern und der globalen Bewertung I0/NIO.
Das rechte Statusfeld zeigt die im Messprogramm aktiven
Bewertungselemente und deren Einzelergebnisse.
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Bild: Darstellung der beiden Messkurven Y (X) und Y,(X)
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Bild: Die Statistik zeigt die Haufigkeit und Verteilung von
NIO-Bewertungen. Zu jedem aktiven grafischen Be-
wertungselement kann dariiber hinaus eine Trend- und
Histogrammdarstellung der Ein-/Austrittsdaten darge-

stellt werden.
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Bild:  Ein Vollbild-Smiley visualisiert internationalem Bedien-
personal die globale IO/NIO-Bewertung (alternativ auch
PASS/FAIL mdoglich).
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Bild: Das Auftragsblatt erméglicht die Ubergabe von admi-

nistrativen und bauteilrelevanten Daten von der SPS
zur PC-seitigen Prozessdatenprotokollierung.

Sensoren einstellen und abgleichen

Die physikalischen Kanéle A...F kdnnen den Messgrafen
(X, Y,,,-Koordinaten) frei zugeordnet und flexibel skaliert
werden. So kann z.B. ein Wegsensor beliebig montiert und mit
Hilfe der freien Skalierung ein ab- oder zunehmender, positiver
oder negativer Weg angezeigt bzw. ausgewertet werden. Der
Abgleich erfolgt entweder Uiber die Sensorprotokolldaten oder
alternativ durch das Teach-In-Verfahren.
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Feldbusanbindung

Ein unabhéngiger Kommunikationsprozessor erméglicht die
Feldbusanbindung via Profibus bzw. EtherCAT (weitere Ether-
netbasierende Echtzeitprotokolle in Vorbereitung).

Profibus DP-VO (zyklischer Dienst)
DP-V1 (azyklischer Dienst)

EtherCAT PDO (Prozessdatenobjekt)
SDO (Servicedatenobjekt)

PB DP-VO0 / EtherCAT PDO

» Prozesssteuerung

» Spezifische Messergebnisse abfragen
» Live-Werte der aktiven Sensoren

PB DP-V1 / EtherCAT SDO

» Ubergabe von Bauteil/Werker/Auftragsdaten zur Protokollierung
» Vollstandige Geratekonfiguration

» Umfangreiche Prozess- und Kurvendaten abfragen

32/128 Messprogramme

DIGIFORCE® 9307 verwaltet bei Auslieferung bis zu 32 Mess-
programme, welche via E/A, Feldbus oder Tastatur sehr schnell
angewahlt werden kénnen. Jedes Messprogramm beinhaltet
die vollstédndige Konfiguration der Sensoren, des Messablaufes
und der Bewertungen. Mit Hilfe der PC-Software DigiControl
kann eine alternative DIGIFORCE® 9307-Firmware geladen
werden, um auch bis zu 128 Messprogramme verwalten zu

koénnen. Dabei wird der interne Speicher so allokiert, dass pro
Messprogramm maximal 400 Messwertepaare/tripple aufge-
zeichnet werden kénnen. Mit der intelligenten, kombinierbaren
Abtastung (Kombination von At, AX und AY) reichen diese 400
Wertepaare in der Regel aus, um eine Messkurve reproduzier-
bar darzustellen und auswerten zu kénnen.

Interner Messkurvenspeicher

Im grafischen Einrichtbetrieb kénnen anhand einer oder
mehrerer eingelesener Messkurven die Bewertungselemente
eingerichtet werden. Dies ist auch dann mdglich, wenn pro-
zessbedingt schon in der Einrichtphase eine Messgrogramm-
umschaltung stattfindet. In jedem Messprogramm kénnen
dann bis zu 10 Messkurven gespeichert werden, welche
anschlieBend als Kurvenschar Basis fir die zu definierenden
Bewertungen sind. Im Messbetrieb dient dieser Speicher als
Ringbuffer, in dem die letzten 50 Kurvendatensétze gespeichert
bleiben. Mit Hilfe der PC-Software DigiControl kdnnen diese
Messungen ausgelesen und analysiert werden.

Frei belegbare Funktionstasten
Die Funktionstasten F1...F4 unterhalb des Displays kénnen fur
unterschiedliche Funktionen frei belegt werden. Folgende Funk-
tionen stehen z.B. zur Auswahl: Blattern zwischen Messdialogen,
Tarierung, Messung Start/Stopp, Programmumschaltung, Quittie-
rung IO/NIO-Bewertungen, Sensortest.

DIGIFORCE® 9307 und PC-Software DigiControl - ein leistungsstarkes Paket

DIGIFORCE® 9307 ist ein vollstandig autark arbeitender Prif-
controller, der in seiner Prozessumgebung Statusinformationen
und Bewertungsergebnisse anzeigt und auch an eine Steuerung
Ubergeben kann. Um die Prozessverfligbarkeit und -sicherheit
zusétzlich zu erhdhen, bietet das leistungsstarke Softwarepa-
ket DigiControl darliber hinaus gehende Funktionen.

Eine kostenlos verfligbare Basisversion ermdglicht die Erstel-
lung von Datensicherungen (Up/Download) und Speicherung
eines umfassenden Servicedatensatzes fir einen optimalen
Support durch das burster-Serviceteam.

Bereits die Konfig-Version (9307-P101) unterstitzt die voll-
standige Geratekonfiguration, die Erstellung von Datensiche-
rungen, das Auslesen und die Darstellung von Messkurven-
verlaufen einschlieBlich aller Bewertungsergebnisse sowie der
Statistikdaten. Besonders komfortabel ist dabei die Definition
von grafischen Bewertungselementen wie Hillkurven, Fenster,
Trapezen und Schwellen anhand einer Kurvenschar eingemes-
sener Master- oder Referenzteile. Alternativ kénnen auch be-
reits archivierte Messungen zur Neuerstellung der Bewertungen
herangezogen werden. Klar strukturierte Konfigurationsdialoge
erlauben eine komfortable Geréateeinstellung. Schritt fir Schritt
lassen sich Anpassungen entweder auf Dateiebene oder direkt
mit DIGIFORCE® 9307 durchflhren.
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Die Funktion ,Messbetrieb“ zeigt Kurvenverlauf und
Statusinformationen der letzten Messung, wahlweise
auch in Mehrkanaldarstellung. Das zugehd&rige Protokoll
wird im Hintergrund automatisch gespeichert.

Die Plus-Version (9307-P100) der PC-Software DigiControl
bietet neben den Grundfunktionen einen automatischen
Produktionsmodus, der z.B. eine fertigungsbegleitende Mess-
datenprotokollierung mit eindeutigem Teilebezug abbildet.
Die dabei entstehenden Messprotokolle stehen nicht nur im
programmeigenen Format zur Verfliigung, sondern kdnnen
auch beispielsweise in ASCIl, EXCEL oder Q-DAS portiert
werden. Die Messdatenprotokollierung ist dabei auch fur syn-
chrone Prozesse mit einem groBen Datenaufkommen auf eine
auBerst kurze Zykluszeit optimiert. Flir komplexere Aufgaben
unterstitzt es neben der DIGIFORCE®-Gerateschnittstelle
eine zusétzliche Steuerungsschnittstelle. So lassen sich z.B.
Geratekonfigurationen neu laden oder Bauteilbezeichnungen
zur Messdatenprotokollierung Ubergeben.

Upgrade von DIGIFORCE® 9306 nach DIGIFORCE® 9307
DigiControl ermdglicht die Erstellung einer DIGIFORCE®
9307-Geratekonfiguration anhand einer DIGIFORCE® 9306-
Backup-Datei. Dazu werden die Sensor- und Bewertungs-
einstellungen eingelesen und eine mdoglichst identische
Konfiguration fiir das DIGIFORCE® 9307 gew&hlt. Um die
Produktion prozessiliberwacht fortzusetzen, sind dann nur
noch gering-fligige Anschlussadaptionen und Einstellungen
erforderlich.
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Bild:  Ein Protokollassistent ermdéglicht die gefilterte Auswahl
und Darstellung von gespeicherten Messprotokollen. Zu
jedem einzelnen Messprotokoll kann ein Protokollausdruck
mit Bauteilinformationen, Kurvenverlauf und allen
Bewertungsergebnissen generiert werden.
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Allgemeine technische Daten

Abtastrate: 10 kHz
Signalabtastung: AX, AY, At kombinierbar
Messkurven: Y, X)und Y, (X)
Digitalisierung: 16 bit
Bewertungszeit: typ. 20 ms
Messprogramme: 32 (5.000 Wertepaare)* / 128 (400 Wertepaare)

Netzanschluss: 90 ... 240 VAC / 47 ... 63 Hz / typ. 30 VA
Verzogerungszeit der Echtzeit-Grenzwertsignale S1... S4: <10 ms

Betriebstemperaturbereich: +5...+23..+40°C

Schutzklasse: IP30 / IP65 Tafeleinbau
Display: 5,7“ TFT LCD (640 x 480)
Tastatur: numerisch, Funktionstasten konfigurierbar

* Auslieferungsstand der Geréatefirmware. Firmware-Anderung tiber
PC-Software DigiControl.

AnschlieBbare Sensoren

Flexible Zuordnung der physikalischen Kanéle A ... F zu den Mess-
graphen (X/Y, ,-Koordinaten)

Kanal A, B (DMS, Potentiometer, Prozesssignale)
DMS-Sensoren

Messbereiche: +1...40 mV/V
Bruckenwiderstand: 120Q ... 5kQ
Speisespannung: 25V,5V,10V
Speisestrom: 35 mAbzw. 70mA @ 10V
Grenzfrequenz: 5...5.000 Hz in Stufen

Gesamtfehler: < 0,05 %v.E. @ >1 mV/V

<0,1 % VvE. @<1mV/NV

Potentiometer, Prozesssignale

Speisespannung: 5vV/10V
Transmitterspeisung: 24V, 150 mA
Messbereiche: +5V,£10V
Speisestrom: 100 mA max.
Grenzfrequenz: 5 ... 5000 Hz in Stufen
Gesamtfehler: < 0,05 % v.E.

Kanal C inkrementelle Sensoren, EnDat 2.2, SSI

Signal: TTL /RS422, Sinus 1 V_, Sinus 11 pA
Zahltiefe: 32 bit, + 2EXP31
Grenzfrequenz: 1 MHz
Referenzmarke: eine, Multipoint, abstandskodiert
Absolutwert: EnDat 2.2, SSI

Referenzfahrt bei Abstandskodierung
Transmitterspeisung: 5V, 300 mA

Kanal D Kombi-Kanal Analog/Inkremental (Option)
DMS oder Prozesssignal: +1.40mV/V,£5V, =10V
Gesamtfehler: entsprechend Kanal A, B
Inkrementelle Schnittstelle: TTL/RS422, Sinus 1V, Sinus 11 pA
Transmitterspeisung: 5V, 300 mA/15V, 200 mA

Kanal E Widerstandsmessung (Option)
Messbereiche:
Gesamtfehler:

200 mQ, 2 k2, 100 kQ
<0,5 % v.E. @ 200 mQ, 2 kQ
<1 % v.E. @ 100 kQ

Kanal F Piezo (Option)
Messbereiche:
Grenzfrequenz:
Gesamtfehler:

Feldbus-Schnittstellen

E/A-Schnittstelle
Zwei paralelle SPS-Ports nach EN 61131-2, 24 VDC, optoisoliert
23 Eingange D-SUB-37 (Typ male)
31 Ausgéange, davon 23 konfigurierbar, belastbar mit |
D-SUB-37 (Typ female)

Profibus (Option)
Baudrate
Kommunikationsprotokoll

1 nC ... 1 yC in Stufen
5...5.000 Hz in Stufen
<1 % v.E.

200 mA,

MAX

max. 12 MBaud
zyklischer Dienst DP-VO
azyklischer Dienst DP-V1
EtherCAT (Option)
Kommunikationsprotokoll Prozessdatenobjekt PDO

Servicedatenobjekt SDO

Weitere Ethernetbasierende Protokolle in Vorbereitung
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Kommunikationsschnittstellen

Gerateparametrierung, Datensicherung (Up/Download), schnelle
Messdatenprotokollierung

USB Slaveport (Typ B)

frontseitig

Datenrate ~ 1 MBaud

D-SUB9

(PC-Verbindung mit 1 : 1 Kabel 9900-K333)
Format 8.1

Datenrate 9600 Baud ... 115.2 KBaud
10/100 MBit, Western-Buchse (RJ45)

RS232

Ethernet

Gehause

Kombiniertes Tisch/Panelgeh&use (B x H x T): 205 x 160 x 240 [mm]

Tischversion: 4 gummierte AufstellfiiBe (Auslieferungszustand)
]
]

Frontplatte (B x H): 220 x 175 [mm
Frontplattenausschnitt (B x H): 206 x 161 [mm
Gewicht: ca. 5 kg
Zubehor

Befestigungssatz fur Frontplattenmontage Typ 9300-Z003
PC-Software

PC-Software DigiControl: Basisversion zur Erstellung einer Daten-
sicherung (Up/Download) und Speicherung eines Servicedatensatzes
im Lieferumfang und kostenlos unter www.burster.de

PC-Software DigiControl: Konfigurationssoftware zur komfortablen
Geréteeinstellung inkl. Backup-Funktion, USB-Datenkabel

Typ 9307-P101
PC-Software DigiControl: PLUS-Version inkl. schneller, prozess-
begleitender Messdatenprotokollierung, Protokollassistent, Excel-
Datenexport Typ 9307-P100
Kabel und Anschliisse
Anschlusskabel fur burster-Wegsensoren
Serie 8710 ... 8719, Lange 3 m Typ 99209-591A-0090030

Anschlusskabel fiir Drehmomentsensor Typen 8651/8661 inkl. Win-
kelmessung an Optionskanal, Lange 3 m Typ 99163-540A-0150030

Adapterkabel fur Drehmomentsensor Typ 8661 inkl. Winkelmessung
an Standardkanalen A/B und C (nur in Verbindung mit
Typ 99163-540A-015xxxx zu verwenden) Typ 99209-215A-0090004

Anschlussstecker fiir A-, B- und E-Kanal, D-SUB-9
(2 Stuck im Lieferumfang enthalten)

Anschlussstecker flir C- und D-Kanal, D-SUB-15

Typ 9900-V209
Typ 9900-V163

Abgleich einer kompletten Messkette
Abgleich und Skalierung von max. 3 Sensoren inkl. Priifprotokoll

93ABG
Bestellcode
DIGIFORCE® 9307 -V g m m m
. Standard 0O 0 0O o
Analog-Option
Piezo-Interface X 1 X X
Kombi-Kanal Analog / INCR (D)
und Widerstandsmessung (E) X 2 X X
Feldbus-Option
EtherCAT PDO / SDO X X X 1
Profibus DP-V0/DP-V1 X X X 2
Fordern Sie
unsere
Broschtire
"DIGIFORCE®
Prozessiiberwachung
in der Produktion" an.
Sie beinhaltet viele
Applikationen,
eine detaillierte
Produktbeschreibung und
eine Programmibersicht
zu den
passenden Sensoren.
Mengenrabatt

Bei geschlossener Abnahme in véllig gleicher Ausfiihrung gewahren wir
ab 2 Stick 2 % ab 3 Stlick 3 % ab 5 Stiick 4 % Rabatt.
Mengenrabatte fur groBere Stlickzahlen auf Anfrage.
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Pressen-Kraftsensor

fior Handbetrieb und Automatik
Typen 8552 und 8451

CAD-Daten 2D /3D fiir diesen Sensor:

Download direkt bei www.traceparts.de
Infos: siche Datenblatt 80-CAD

Typ 8451-6002 Typ 8451-6100
Typ 8552 Prézisionst: 4
Standardtyp fir Handpressen bis 2 kNyp hohe Presskrafte
bis 25 kN 1S bis 100 kN

Anwendung

Um die auftretenden Arbeitskrafte an Pressen zu messen, sind
die Kraftsensoren Typ 8451 und Typ 8552 entwickelt worden.
Die innen liegenden Messelemente sind robust gestaltet, somit
werden die pressentypischen Anwendungen mit ihren steil
ansteigenden Kraftkurven sicher beherrscht. Ohne zusétz-
liche, umgebende Bauteile kdnnen sie schnell und einfach
am PressenstdBel angebaut oder gewechselt werden. Bei
einer geringen Bauhdhe von lediglich 50 mm wird der Sensor
zwischen Werkzeug und Pressenst6Bel platziert und kann so
die tatsachliche Druckkraft direkt in der Arbeitsachse messen.

Typische Anwendungsgebiete sind z. B.

Krafte beim Fligen von Bauteilen

Einpressen von Passungen

Biegekréfte beim Umformen von Materialien
Schneidkréafte beim Trennen

Stanzkréfte wahrend der Materialbearbeitung
Ausbrechkréfte bei Platinen

Losbrechkréfte als zerstérende Priifung

VVVYVYVYYVYY

m Messbereiche von 0 ... 100 N bis 0 ... 100 kN

[ I_\_Ilessbereiche bis 25 kN mit mechanischem
Uberlastschutz

m Einfachste Montage an PressenstéBel
Kompakte und sehr robuste Ausfiihrung

Geeignet fiir alle marktgangigen Handhebelpressen
mit einer StéBelbohrung von 8 H7 bzw. 20 H7

m Unterschiedliche Durchmesser von Zapfen und
Bohrung kombinierbar

Beschreibung

Der Kraftsensor misst die Druckkrafte zwischen den kreis-
férmigen BerUhrungsfldchen zwischen PressenstdBel und
Pressenwerkzeug. Der Zapfen an seiner Oberseite und die
Bohrung an seiner Unterseite dienen lediglich der mecha-
nischen Befestigung sowie der zentrischen Ausrichtung
der Komponenten zueinander. Um gréBtmdgliche mecha-
nische Kompatibilitdt zu erreichen, werden unterschiedliche
Durchmesser fur Zapfen bzw. Bohrungen angeboten. Die
Anschlusskabel sind als Roboterkabel fur viele Bewegun-
gen ausgelegt und stabil im Sensorgehause befestigt. Zur
individuellen Einsatzsituation werden klemmbare Anbauteile
fir die Pressen-Sensoren angeboten, um den Anbau von
Wegsensoren zu erleichtern.

8451

» Messgenauigkeit von 0,5 % V.E. bei kleinen Messbereichen
» Stabile Konstruktion, wirksam bei Querkrafteinflissen

» Schutzart IP67

8552

» Kurze, kompakte Bauform

» Zapfen-/Bohrungsdurchmesser von 8 mm bis 16 mm

» Mechanischer Uberlastschutz bei allen Messbereichen
» Unterschiedliche Durchmesser von Bohrung und Zapfen

burster Einpressiiberwachung fir Handarbeitsplétze - Seite 25
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Technische Daten
Typ 8552 - Standardausfiihrung

MaBzeichnung Typ 8552

Bestell- Mess- _max.
bezeichnung bereich Uberlast
[kN]
8552-5100-V0000 0..100 N 1
8552-5250-V0000 0..250 N 2,5
8552-5500-V0000 0..500 N 5
8552-6001-V0000 0.. 1 kN 10
8552-6002-V0000 0.. 25kN 25
8552-6005-V0000 0.. 5 kN 30
8552-6010-V0000 0.. 10 kN 30
8552-6025-V0000 0.. 25 kN 30
Standardausfiihrung

Die Standardausfiihrung des Sensors Typ 8552 hat grundsétzlich fol-
gende Eigenschaften:

» Befestigungszapfen Durchmesser 10 €7 (MaB A)

» Aufnahmebohrung Durchmesser 10 H7 (MaB3 B)

» Kabellange 1 m

» Mit nomineller Empfindlichkeit und offenem Kabelende

Elektrische Werte

Briickenwiderstand: 350 Q, nominell*
Referenzspeisespannung: max. 10 VDC
Nennkennwert: 1 mV/V, nominell*
Isolationswiderstand: >10 MQ
* Abweichungen von diesen Werten sind méglich.
Umgebungsbedingungen
Gebrauchstemperaturbereich: 0°C..70°C
Nenntemperaturbereich: 0°C..70°C

Temperatureinfluss auf das Nullsignal: 0,08 % v.E/K

Temperatureinfluss auf den Kennwert: 0,08 % v.E/K

Mechanische Werte

Messgenauigkeit: 2 % v.E.
Nennmessweg: < 0,1 mm
Maximale statische Gebrauchskraft: 120 % der Nennkraft
Uberlastschutz: mechanisch, siehe Tabelle
Werkstoff:

Messbereich< 0... 1 kN Sensorkdrper aus hochfestem
Aluminium, eloxiert

Messbereich > 0 ... 2,5 kN Sensorkdrper aus Edelstahl, 1.4542

Elektrischer Anschluss:
abgeschirmtes, 4-adriges, TPE-isoliertes Kabel, Lange 1 m, mit
freien Lotenden, AuBendurchmesser 4 mm

Biegeradius: > 30 mm
Schutzart: nach EN 60529 IP65
Anschlussbelegung:
weiB Speisespannung positiv
braun Speisespannung negativ
gelb Ausgangssignal positv
grin Ausgangssignal negativ
Abmessungen: siehe MaBzeichnung
Allgemeintoleranzen der BemaBung: nach ISO 2768-f
Klemmschrauben fur Werkzeugzapfen: M6
Gewicht: ca. 300 g
Zubehor 8552

Anbauteile zur Befestigung potentiometrischer Wegsensoren der
Typenreihe 871x am Pressenkopf oder am Sensorkdrper. Das Set
besteht aus Montageplatte, klemmbarem Halter fir Kraftsensoren Typ
8552 mit Gehdusedurchmesser 50 mm, schwenkbarem Adapterstlick
fur Winkelanpassung, allen Befestigungsschrauben, Kleinteilen und
Montageplan. Typ 5501-Z004

(Abbildung siehe Seite 4 des Datenblattes)
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Die CAD-Zeichnungen (3D/2D) fiir diese Sensoren kénnen on-
line direkt in lhr CAD-System importiert werden. Download Uber
www.burster.de oder direkt bei www.traceparts.de. Weitere Infos zur
burster-traceparts-Kooperation siehe Datenblatt 80-CAD.

Optionen

Elektrisch

- mit standardisierter Empfindlichkeit 1,0 mV/V,
dazu wird eine Platine 30 cm vor Ende des Kabels eingefugt
die mit entsprechenden Widerstanden bestlckt wird

- mit unterschiedlichen Kabelldngen

Mechanisch

- mit unterschiedlichen Zapfen-/Bohrungsdurchmessern, die
untereinander nicht identisch sein missen: 8 mm, @ 10 mm,
212 mm, 215 mm, @ 16 mm.
Bei den Toleranzen zwischen Zapfen und Bohrung handelt es
sich immer um die Paarung f7/H7.

- léngeres Anschlusskabel auf Anfrage

Die Bezeichnung der Optionen sind dem Bestellcode zu entnehmen.

Bestellbezeichnung

Pressenkraftsensor Typ 8552-XXXX-VLICICI0
Messbereich, siehe Tabelle
nominelle Empfindlichkeit 0
montierter Stecker Typ 9900-V245
fur ForceMaster 9110
standardisierte Empfindlichkeit 1,0 mV/V 2
Zapfendurchmesser 10 mm 0
Zapfendurchmesser 8 mm 1
Zapfendurchmesser 12 mm 2
Zapfendurchmesser 15 mm 3
Zapfendurchmesser 16 mm 4
Bohrungsdurchmesser 10 mm 0
Bohrungsdurchmesser 8 mm 1
Bohrungsdurchmesser 12 mm 2
Bohrungsdurchmesser 15 mm 3
Bohrungsdurchmesser 16 mm 4
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Technische Daten Typ 8451
Bestell- Mess- _max. Mess-  |Nennkennwert Temperatureinfluss Resonanz- Gewicht
bezeichnung bereich Uberlast |genauigkeit*| nominell auf das Nullsignal jauf den Kennwert | frequenz
[kN] [%V.E.] [mV/V] [%v.E./K] [%V.S./K] [kHz] [a]
8451-5500 |[0... 0,5kN 2,5 <+0,5 1,5 0,02 0,02 > 2 500
8451-6001 [0.. 1 kN 5 <+0,5 1,5 0,02 0,02 > 3 500
8451-6002 [0.. 2 kN 10 <+0,5 1,5 0,02 0,02 > 5 500
8451-6005 |[0.. 5 kN 30 <+15 0,35 0,1 0,1 > 20 220
8451-6010 |[0... 10 kN 30 <+15 0,7 0,05 0,05 > 20 220
8451-6020 |[0... 20 kN 30 <+0,75 1,5 0,03 0,03 > 20 220
8451-6050 |[0.. 50 kN 75 <+0,5 0,9 0,03 0,03 > 20 900
8451-6100 [0...100 kN | 150 <+1,0 1,0 0,03 0,03 > 20 900
Elektrische Werte MaBzeichnungen Typ 8451
. . . s 0
BruckenW|d§rstand. 350 Q, nominell Messbereiche < 0 ... 2 kN 025 4 g5
Referenzspeisespannung: max.10 VDC ‘ 210 o7 ‘
Nennkennwert: siehe Tabelle T r
Isolationswiderstand: >10 MQ bei 40 V ® 4%}
* Abweichungen von diesen Werten sind méglich. * 185
Umgebungsbedingungen 2 | 22
Gebrauchstemperaturbereich: -20°C...80°C —? I-' 3‘
Nenntemperaturbereich: 15°C...70°C ey
Temperatureinfluss auf das Nullsignal: siehe Tabelle 2 ‘g}
Temperatureinfluss auf den Kennwert: siehe Tabelle
Mechanische Werte
Nennmessweg: <50 pm & S
Maximale statische Gebrauchskraft: siehe Tabelle TITN ] —
Dynamische Belastbarkeit: empfohlen 70 % der Nennkraft ‘
Uberlastschutz: 5-fach, mechanisch, bis 0 ... 2 kN 027
Werkstoff: 1.4542 055
Resonanzfrequenz: siehe Tabelle 5
Elektrischer Anschluss: ) 225.0,05
abgeschirmtes, 4-adriges, TPE-isoliertes Kabel, L&nge ca.2 m Messbereiche f 8 23 t“ 010 67
mit freien Létenden AuBendurchmesser 3 mm o
Biegeradius: > 30 mm o) fl
Schutzart: nach EN 60529 - N
Messbereiche <0 ... 2 kN IP65
Messbereiche >0 ... 5 kN IP67
Anschlussbelegung: 3
weil Speisespannung positiv -
braun Speisespannung negativ ©
gelb Ausgangssignal positiv N y i
griin Ausgangssignal negativ g@,,,
Abmessungen: siehe MaBzeichnung o
Allgemeintoleranzen der BemaBung: nach ISO 2768-f i ; 9
Gewicht: siehe Tabelle o‘
Ml |
. 10 H7, |
Optionen ° | e 122
%)
Elektrisch = -
- Stecker programmiert mit den Sensordaten, zur automatischen 4 0
Erkennung und Betrieb an der Auswertesystem-Serie ForceMaster Messbereiche > 0 .. 50 kN @ 3-0,057
9110. Gegebenenfalls nur zusammen mit der Option standardisier- o 020 e7
te Empfindlichkeit Typ 9900-V245 ﬂ74
- Montage und Programmierung des Steckers 9900-V245 an das ‘ N
Sensoranschlusskabel Typ 99005 o 7
- Standardisierung des Nennkennwertes im Sensoranschlusskabel o y N
auf 1,0 mV/V £0,25 %. Hierfiir wird eine kleine Platine (I =30 mm <
x B = 8 mm) mit elektrischen Widerstédnden 30 cm vor Ende des s
Kabels eingebaut. Méglich fur Messbereiche <0 ... 2 kN ...-V010
Mechanisch
- fur Messbereiche <0 ... 2 kN Radialspiel freie Ausfiihrung 113
durch eingesetzte Kugelfihrung ...-V301 I | 2
e 1/
= =1
Bestellbeispiel 0
Kraftsensor, Messbereich 0 ... 2 kN 8451-6002 1 8
J O e J
Zubehor 8451 220 H7 ‘ ‘
Klemmbock fiir Wegsensorbetitigung o -
Messbereich < 0 ... 20 kN Typ 8451-Z001 243
Messbereich > 0 ... 50 kN Typ 8451-Z2002 048
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Beispiel der Montage des Wegsensors mittels der Anbauteile aus Set Typ 5501-Z004

@

@

Abb. 1: Der Wegsensor ist am Pressenkopf montiert. Sein
StoBel stutzt sich auf dem Klemmbhalter ab, der am
Kraftsensor befestigt ist.

Abb. 2: Der Wegsensor ist am Klemmhalter angeflanscht
und bendtigt seinerseits eine externe Basis, von der
aus der Weg gemessen wird.

Beispiel einer Messkette

Kraftsensor 8552-6005-V1000
Wegsensor 8713-50 '
Stecker 9900-V221
Steckermontage 99005

Anbauteile 5501-Z004
ForceMaster 9110-vV0000

SPS-Schrittketten-
funktion (optional)

Anbauteile 5501-2004

USB/RS232

Analyse- und Konfigurations-
software 9110-P001

Wegsensor
z.B. Typ 8713-50

Anbauteile 5501-Z004

—+—— Pressen-Kraftsensor

) [ Typ 8552

Unterschiedliche
Akustik-Signalisierung

\éV;r\l;\izejg;\;teec hsel - Ton bei Fehler
- Warnton, wenn Presse ohne Quittierung
erneut aktiviert wird
Montagehinweis Zubehor

Der zylindrische Sensorkérper des Kraftsensors muss bis zum An-
schlag an die kreisformigen Beriihrungsflachen des PressensttBels
eingefthrt werden. Somit sind sattes Anliegen und homogener
Kraftfluss gewahrleistet. Im Sinne der spezifizierten Messgenauigkeit
und der Langlebigkeit sollte auf eine axiale Krafteinleitung geachtet
werden.

Der eintauchende, beidseitig abgeflachte Zapfen an der Sensorober-
seite muss mittels einer Schraube mit planer Anlageflaiche an den
PressenstdBel montiert werden. Durch die zwei gegenUlberliegenden
Flachstellen am Zapfen besteht die Moglichkeit, den Sensor in der Sto-
Belbohrung mit seinem Kabelausgang in der gewtinschten Richtung zu
fixieren. Somit kann die Handpresse von Links- oder Rechtshandern
bedient werden.

Das Werkzeug wird in der Bohrung des Sensorkdrpers mit einer
Klemmschraube M6 bzw. M8 (> 0 ... 50 kN) zentriert und gehalten.
Das Sensoranschlusskabel darf keiner Zug- oder Knickbeanspru-
chung ausgesetzt sein und muss daher mit Bewegungsspielraum
verlegt werden.
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Kraft-Weg-Uberwachte Handhebelpressen, wie z.B. Typenreihe 5501
sowie Auswertegerdte und Prozesslberwachungsgeréte, wie z.B.
ForceMaster Typ 9110 und DIGIFORCE® Typ 9310

siehe Sektion 5 und 9 des Katalogs.

Anschlussstecker
9-polig, passend fur z.B. DIGIFORCE® 9307/9310 Typ 9900-V209

Steckermontage fiir Druckkraftsensoren Typ 99004
8-polig, passend fir ForceMaster 9110 Typ 9900-V254
Steckermontage Typ 99005

DMS-Simulator als Hilfsmittel zur gezielten Erzeugung von DMS-
Sensorsignalen zwecks Einstellung von Verstérkern bzw. Anzeige-
geraten Typ 9405

Mengenrabatt

Bei geschlossener Abnahme in véllig gleicher Ausfiinrung gewahren wir
ab 5 Stiick 3 % ab 8 Stlick 5 % ab 10 Stiick 8 % Rabatt.
Mengenrabatte fiir gréBere Stlickzahlen und Abrufauftrédge auf Anfrage.

81G1G0-¢205-3AcSS800-680 -



Potentiometrische Wegtaster

Typen 8712 und 8713

CAD-Daten 2D /3D fiir diesen Sensor:

Download direkt bei www.traceparts.de
Infos: siche Datenblatt 80-CAD

Typ 8713

Typ 8713-5xxx-V302
Innenliegende Feder

Anwendung

Diese Wegtaster sind potentiometrische Wegsensoren zur
direkten Messung, Priifung und Uberwachung kleiner mecha-
nischer Verschiebungen. Eine formschlissige Verbindung mit
dem Messobjekt ist durch die gefederte Schubstange nicht
erforderlich.

Voraussetzung fir eine sehr lange Lebensdauer ist der paral-
lele Verlauf der Bewegungsrichtung des Messobjekts und der
Schubstange.

Einsatzgebiete sind:

Wegmessungen an

» Elektromagneten

» Hydraulikzylindern
» Schaltern und Tasten

Messungen von

» Verformungen
» Durchbiegungen
» Einpressungen
» Vorschubwegen

Typ 8712

Messbereiche 0 ... 10 mm bis 0 ... 150 mm
Nichtlinearitat bis 0,05 % v. E.
Lebensdauer 102 Bewegungen

Auflésung 0,01 mm

Mit Tastrolle auf Anfrage

Option: innenliegende Feder

Beschreibung

Potentiometrische Wegsensoren arbeiten aufgrund ihrer
Technologie stets mit einem Schleifersystem. Die Wider-
standsbahnen werden in speziellen Verfahren auf niedrige
Reibung, geringe Stick-Slip-Neigung, Abriebfestigkeit und
Langzeitkonstanz getrimmt.

Die Schubstangen sind in langlebigen, reibungsarmen und
eng tolerierten Gleitlagern gefiihrt, die eine lange Lebensdau-
er und hohe Messgenauigkeit gewahrleisten. Vorgespannte
Schraubenfedern driicken die Tastspitze auf das Messob-
jekt. Sie sind doppelt gefiihrt und verschwinden in Endlage
im Tastkopf.

In die Tastspitze ist eine Kugel aus nichtrostendem Stahl
eingelassen. Die Bohrung im riickwartigen Schubstangenan-
schlag dient zur Ankopplung von Riickzugeinrichtungen.
Bis zum Messbereich 50 mm ist die Schubstange gegen
Verdrehung gesichert. Der Tastkopf (Sechskant) darf nicht
mit einem Werkzeug verdreht werden. Dadurch wird die
Verdrehsicherung zerstért.
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Technische Daten

*Gehauseldnge **mechanischer Gesamtweg

Bgstell- Messbereich Abmessungen [mm] Nichtlinearitat Gesamt  |Bewegliche |Verlustleistung
bezeichnung (+1/-0) A B** © D Masse Masse bei 40 °C
8712- 10 10 mm 48 15 32 108 +0,3 % V.E. 60g 18¢g 0,2W
8712 - 25 25 mm 63 30 32 138 +0,2 % V. E. 759 239 0,6 W
8712 - 50 50 mm 88 55 40 196 +0,1 % V.E 95¢g 33¢g 1,2W
8712 -100 100 mm 138 115 40 298 +0,1 % V.E. 140¢g 509 22W
8712 -125 125 mm 163 148 40 364 +0,05% v. E. 190¢g 58 g 22W
8712 - 150 150 mm 188 186 40 427 +0,05% v. E. 245 g 66 g 22W
8713- 10 10 mm 48 15 32 108 +0,3 % V.E. 60g 18¢g 0,2W
8713 - 25 25 mm 63 30 32 138 +0,2 % V. E. 759 239 0,6 W
8713 - 50 50 mm 88 55 40 196 +0,1 % V.E 95¢g 33g 1,2W
Elektrische Werte MaBzeichnungen
Anschlusswiderstand: Typ 8712
Messbereiche 10 mmund 25 mm 1kQ 15 Blgel 18 GEWIGEDSS  Geyinde der
Messbereiche 50 mm und 100 mm 5kQ \ wgnepp=s T Maxos  TREe N
Widerstandstoleranz des Anschlusswiderstands: +20 % '? T Fo MO\Y R =
Maximale Betriebsspannung: g\ s PH— | f ‘ 'L NS
Messbereich 10 mm 14V — e S N ‘ o S
Messbereich 25 mm 25V B Al . c |
Messbereiche 50 mm bis 150 mm 50V T T T
Empfohlener Betriebsstrom im Schleiferkreis: < 0,1 pA
Maximaler Strom im Schleiferkreis: 10 mA

(> 0,1 pA negativer Einfluss auf Linearitat und Lebensdauer)
Isolationswiderstand: > 100 MQ bei 500 V
Spannungsfestigkeit: 500 V_, bei 50 Hz

Umgebungsbedingungen

Lagertemperaturbereich: -50°C... 120°C
Nenntemperaturbereich: -30°C... 100°C
Temperaturkoeffizient:
des Anschlusswiderstands max. - 200 = 200 ppm/K
der Ausgangsspannung < 1,5 ppm/K

Mechanische Werte
Nichtlinearitat:
Auflésung: 0,01 mm

Lebensdauer: > 25 x 10® m oder 100 x 10° Hibe, je nachdem,
was eher eintritt (innerhalb des elektrischen Nutzweges)

Verschiebekraft, waagrecht: <4N
Verschiebegeschwindigkeit: max. 10 m/s
Schwingungsfestigkeit: 5...2000 Hz, A =0,75 mm,

siehe Tabelle

a.=20g
StoBfestigkeit: 509,11 ms
Schutzart: nach EN 60529 IP40
Werkstoff: Gehause Aluminium, eloxiert
Schubstange Edelstahl AISI 303

Elektrischer Anschluss:

Typ 8712 Steckeranschluss 5-polig, (Gegenstecker
Typ 9991 im Lieferumfang enthalten,
siehe Zubehdr)
Typ 8713 integriertes Anschlusskabel, Lange 1 m,
24 mm
Ans"chlussbelegungen Empfohlene Beschaltung
Steckerausfihrung  Kabelausfiihrung
Typ 8712 Typ 8713
10) braun (-)
o
gelb
3(+) blau (+) 1<01pA
Wichtig:

Die hervorragenden Eigenschaften dieser Sensoren kommen dann zur
Geltung, wenn die Schleiferlast im Spannungsteiler < 0,1 pA bleibt.
Verlangt die Messkette héhere Stréme, wird ein als Spannungsfolger
geschalteter Operationsverstérker empfohlen (I < 0,1 pA), (siehe
Zeichnung oben).

Montage: mit 2 axial verschiebbaren Bugeln, siehe Zeichnung
(im Lieferumfang enthalten)

Mengenrabatt

Bei geschlossener Abnahme in véllig gleicher Ausfihrung gewéhren wir

ab 5 Stiick 3 % ab 8 Stiick 5 % - ab 10 Stick 8 % Rabatt.

Mengenrabatte fir groBere Stlickzahlen und Abrufauftrage auf Anfrage.
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Gewinde des .
Tastkopfes ~Gewinde der
M4x0,5 Tastspitze

M2,5

w0, ~|
g SW 10\ o ol

Die CAD-Zeichnung (3D/2D) fiir diesen Sensor kann online direkt
in lhr CAD-System importiert werden.

Download Uber www.burster.de oder direkt bei www.traceparts.de.
Weitere Infos zur burster-traceparts-Kooperation siehe Datenblatt
80-CAD.

Bestellbeispiel

Potentiometrischer Wegtaster, Messbereich 50 mm Typ 8712-50
Zubehor

Tastspitze (Kugel @ = 3)

(1 Stick ist im Lieferumfang enthalten) Typ 8707

(Montagesatz (4 Winkel + 4 M4-Schrauben)

(1 Satz ist im Lieferumfang enthalten) Typ 8710-Z001

Tastrolle fir Wegsensoren Typ 8708
fur Typ 8712:

Gegenstecker, 5-polig (Kupplungsdose)

(1 Stck. ist im Lieferumfang enthalten) Typ 9991
Gegenstecker, 5-polig 90°-Abgang Typ 9900-V590
Anschlusskabel, Lange 3 m, ein Ende frei Typ 99130
Verbindungskabel fir burster-Tischgeréate, Lange 3 m Typ 99132

Verbindungskabel fir 9310, LAnge 3 m  Typ 99209-591A-0090030
Verbindungskabel fiir 9163-Tischgehause,

Lange 3 m Typ 99209-591B-0090030
fur Typ 8713:

Stecker, 12 polig, fur burster-Tischgeréate Typ 9941
Kabelstecker, 5 polig Typ 99121

Montage eines Kupplungssteckers an das Sensoranschlusskabel
Bestellbezeichnung: 99004

nur bei Anschluss des Sensors am SENSORMASTER Typ 9163

im Tischgehause Bestellbezeichnung: 99002

Auswertegerédte, Verstarker und ProzessiUberwachungsgerate, wie

z.B.Digitalanzeiger fir DMS Typ 9180, Verstarkermodul Typ 9243 oder

DIGIFORCE® 9307 siehe Sektion 9 des Katalogs

Option

Innenliegende Feder

Werkskalibrierschein (WKS)

Kalibrierung des Wegsensors ohne oder mit Auswerteelektronik in
20 %-Schritten des Messbereichs (6 Messpunkte).

..-V302

815150-¢20S5-3A<C+/800-0601



Handhebelpressen

Serie 5501

Anwendung

Diese Handhebelpressen sind einfach mit Kraft- und Weg-
sensor ausristbar um so eine liickenlose Kraft-Weg-Uber-
wachung beim Montieren, Pragen, Stanzen oder Einpressen
von Werkstlicken zu gewahrleisten. Sie eignen sich fiir die
AusrUstung flexibler Arbeitsplatze, wie sie fur kleinere und
mittlere Serien von zu montierenden Bauteilen erwartet wird.
Die Pressen selbst, ob Zahnstangen- oder Kniehebelantrieb,
sind universell einsetzbar, schnell umgertstet und praktisch
wartungsfrei. lhre Wirtschaftlichkeit fir unterschiedliche
Produktionsprozesse und LosgréBen ist unubertroffen. Die
Verwendungsmaoglichkeiten erweitern sich durch zusatz-
liche Ausladung und gréBer zu wéhlende Arbeitshdhen. Auf-
grund der hochprézisen RundstéBelfihrung durch die lange,
gehonte Fihrung im Pressenkopf eignen sich die Pressen
ebenfalls fir Montagevorgénge in der Feinwerktechnik und
im Armaturenbau.

Kraftbereiche 1,5 kN bis 30 kN

Kniehebel- oder Zahnstangenausfiihrung
Geharteter und geschliffener StoBel

Direkte Kraftmessung durch passende Sensoren

Wegsensoren je nach Aufgabe unterschiedlich
anbaubar

Beschreibung

Die Presse, ausgeruUstet mit der Messtechnik, ist als kom-
plettes, selbststandiges Montagesystem zu betrachten. Der
Kraftsensor wird darin als Verlangerung des PressenstdBels
montiert, misst also direkt in der Achse die aufgebrachte
Kraft. Der Wegsensor féhrt parallel zur StéBelachse seitlich
am Pressenkopf deren Hub mit. An der Pressensaule kann
der Pressenkopf mittels einer Spindel schnell in unterschied-
liche Arbeitshéhen fir gréBenunterschiedliche Werkstlcke
verfahren werden. Optional erhéltlich sind ein gréBerer Ar-
beitshub des PressenstdBels sowie vom Kraftbereich abhan-
gige erweiterte Ausladung des Pressenkopfs. Druckpunki-
Feineinstellung an Kniehebelpressen und Tischbohrungen
zur Positionierung des Unterwerkzeugs ergénzen die viel-
faltigen Extras. Fur besondere Anforderungen beziglich der
Prazision bei der Fiihrung kleinster Teile zueinander werden
auch Pressen mit VierkantstéBel angeboten. Diese garantie-
ren zudem eine absolute Verdrehsicherheit.
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Auswabhl verschiedener handbetétigter Pressen mit RundstoBel

Typ Druckkraft | Arbeitshub | Ausladung | Arbeits- | Tisch Nut | StoBelbreite | StoBel | Platzbedarf | Gewicht
A héhe B x Tiefe (%]

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
5501-6001,5-ZA0000 1,5 kN 40 63 40-235 |100x 65| 10 10H7x 25 25 110 x 160 8,5
5501-6002,5-ZA0000 2,5kN 50 80 42-290 |157 x115| 12 10H7x 25 25 157 x 237 21
5501-6005-KE0000 5 kN 40 63 40-213 |100x 65| 10 10H7x 25 20 110 x 160 10
5501-6007,5-KE0000 7,5 kN 40 80 58-265 |157 x115| 12 10H7x 25 24 157 x 237 20
5501-6015-KE0000 15 kN 40 100 49-168 |175x140| 12 10H7x 25 30 175 x 300 39
5501-6025-KE0000 25 kN 40 100 60-290 |185x145| 12 10H7x 25 30 185 x 300 41

Kniehebelpressen erreichen ihre maximale Presskraft erst am unte- Kniehebelpresse Zahnstangenpresse

ren Totpunkt (UT). Der Bediener benétigt dazu lediglich eine Kraft von
150 N am Handhebel. Um das Einrichten der Werkzeuge zu erleich-
tern, werden alle Modelle mit hdhenverstellbarem Pressenkopf ge-
liefert. Uber eine Gewindespindel in der Pressensaule wird dieser in
die gewlinschte Position gebracht und mittels Schrauben verspannt.
Der ergonomisch gestaltete Handhebel ist 360° stufenlos auf seiner
Achse verstellbar und durch einfaches Umstecken flr Linkshénder
umrustbar. Die gehéarteten und geschliffenen RundstéBel bewegen
sich in einer besonders langen, gehonten Flhrung und garantieren
einen praktisch wartungsfreien Betrieb. Der Pressentisch ist an sei-
ner Oberflache geschliffen und mit einer quer verlaufenden Nut nach
DIN 650 ausgestattet.

Zahnstangenpressen Ubertragen ihre Druckkraft (iber die gesam-
te Hubldnge gleichmaBig auf das Werkstiick. Die direkte und an
jedem Punkt mit gleicher Hebellbersetzung eingeleitete Kraftiiber-
tragung erlaubt feinfiihliges Arbeiten bei jeder Position des StéBels,
auch beim Einpressen langerer Teile oder Fligen Uber langere Wege.
Grundsatzlich gehért zur Serienausstattung ein mechanisch einstell-
barer Anschlag, der den StdBel in seiner Abwértsbewegung an be-
liebiger Stelle blockiert. Alle sonstigen technischen Voraussetzungen
beziglich Einstell-, Bedien- und Montagemdglichkeiten entsprechen
denen der Kniehebelpressen. Angebotene Optionen sind ebenfalls
fur beide Pressenarten maoglich.

Optionen

Verdrehsicherung Typ ...-KFxxxx
fir Kniehebelpressen. Ein Stift, der in einer im St6Bel eingelassenen
Nut l&uft, verhindert weitgehend eine radiale Verdrehung.

Zusétzlich werden auch Kniehebelpressen mit gehdrtetem und ge-
schliffenem Vierkantst6Bel angeboten, die dadurch eine spielfreie
Fuhrung erhalten. Somit wird eine Fiihrung im Werkzeug meist unné-
tig und eine absolute Verdrehsicherheit gewahrleistet.

Tischbohrung Typ ...-XXAXXX
In der zentrischen Tischbohrung kénnen Werkzeugunterteile auf-
genommen und zentriert werden. Die Fixierung erfolgt mittels einer
Querschraube. Die Tischbohrung ermdglicht auch einen schnellen
Werkzeugwechsel und reduziert so die Einrichtzeiten.

Druckpunkt-Feineinstellung fiir Kniehebelpressen Typ ...-KGxxxx
Da Kniehebelpressen ihre maximale Kraft erst am unteren Totpunkt
erreichen, und die Einstellung Uber die Gewindespindel oft zu unge-
nau ist, kann mit der Druckpunkt-Feineinstellung direkt am StoBel
prazise der Druckpunkt eingestellt werden.

Die Skala am Justierring erlaubt eine ablesbare Feineinstellung von
0,02 mm, der Verstellbereich betragt + 1,5 mm.

GroBere Arbeitshoéhe, vergroBerter Arbeitshub oder erweiterte
Ausladung auf Anfrage

Zubehor

Um den Wegsensor sicher und fest sowie noch fein justierbar am
Pressenkopf oder am Kraftsensor selbst zu befestigen, sind Monta-
gesets mit allen nétigen Bauteilen wie Mitnehmern, Platten, Schrau-
ben und Anbauplan zur Positionierung erhéltlich

fir Kraftsensor 8451 Messbereich bis 0 ... 20 kN 5501-Z2002
fur Kraftsensor 8451 Messbereich ab 0 ... 50 kN 5501-Z2003
flr Kraftsensoren 8552 5501-Z2004
Dienstleistungen

Montage Wegsensor am Pressenkopf

fir gesamten StoBelhub 55ANB-V001

Kniehebelpresse: nur letzte Millimeter des StéBelhubs 55ANB-V002

Zahnstangenpresse: nur letzte Millimeter des StoBelhubs
55ANB-V003
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Applikationsbeispiel

Analyse- und Konfigurations-
software 9110-P001

Wegsensor
z.B. Typ 8713-50

Anbauteile 5501-2004

funktion (optional) USB-Stick (optional)

USB/RS232 . w
SPS - Schrittketten-\ »

Pressen-Kraftsensor
Typ 8552

Unterschiedliche

Akustik-Signalisierung

- Ton bei Fehler

- Warnton, wenn Presse ohne Quittierung
erneut aktiviert wird

Werkzeugwechsel
mit WZ-Karte

Ausfiihrliche technische Informationen zu den im Applikations-
beispiel aufgefiihrten Komponenten finden Sie auf den Daten-
blattern der einzelnen Produkte.

Pressenkraftsensor Typ 8451/8552
Wegsensor Typ 8712/8713
ForceMaster Typ 9110

815150-¢20S-3d10SS00-2801}



Sorglos-Paket - Zubehor, Beratung, Service

i
o BT

'\.

1 Montage & Nachriistung an

Handpressen leicht gemacht
Sicher und schnell zur Kraft- oder Kraft-Weg-
Uberwachung: In wenigen Minuten kénnen
Sie an nahezu allen marktgangigen Hand- Rekalibrierung vorhandener
pressen die richtige Uberwachungslésung Sensoren und:Prodassmesstechnik
nachristen. Unsere speziell fir Handpressen ) 5 N
entwickelten burster-Kraftsensoren lassen Unser Baustein-Konzept erfillt alle qualitativen

und applikationsspezifischen Anforderungen,

ich dank vielfaltiger Zapfen-
sich clank vieltdjigekZapfen- und unabhdngig, ob Sie burster-Produkte oder
'

Boh ianten fur d

oGy e co" Fremdfabrikate im Einsatz haben.
(q Planung A
"- Lo L Inbetriebnahme @

Pressenstofel im Hand-
umdrehen anbinden. M Vor-OrtKalibrierung
B burster Inhouse-Werkskalibrierungen

B Messtechnisch hochwertiges,
mobiles Kalibrier-Equipment,
z.B. fir die Uberprifung vor-
handener Kraft-/Wegsensoren
inkl. Prozessmesstechnik

Alles notwendige
Material dazu
befindet sich in
umfangreichen
Montage- und
Anbausets.

2

Anwendungsberatung
und Serviceunterstitzung
fachkompetent, praktisch und vor Ort

Bei den vielfaltigsten Aufgaben kompetent unterstitzt:

Umriistung
Modernisierung

M Sie wollen Pressen nachristen oder Neupressen
mit Uberwachung beschaffen?
Kein Problem, wir beraten Sie und finden
den passgenauen Lésungsansatz.

M Detailfragen bei der Nachristung? Wie grof3
sind die tatsachlich auftretenden Krafte? Lasst

sich vorhandenes Pressenwerkzeug weiterhin T
verwenden? S niar
Kein Problem: Senden Sie uns nach Abklarung e
aller Details* unverbindlich Musterpriflinge zu e e
und wir ermitteln die auftretenden Krafte. e e e
M Sie bendtigen Testequipment fir lhre vorhandene und Produktingenieure
Handpresse? Sie bei der Wahl der
Lassen Sie uns dariber sprechen! Gemeinsam richtigen Lésung.

finden wir eine praktikable Losung!

*Grundsatzlich missen im Vorfeld bestimmte Voraussetzungen wie z.B.
GroBe, Gewicht, notwendige Adaptionen, usw. von uns geprift werden.
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3 Losungen » 100% Handpressenmonitoring

— Einfach komplett...!
BOSlSIOSU“g Preis- und Qualitatsdruck steigen standig, Spielraum

fir Produktionsfehler gibt es nicht mehr. Immer &fter
ist es notwendig, nicht nur komplexe, sondern auch
einfache Fertigungs- und Montageprozesse zu ber-
wachen. Dabei riickt vor allem auch die Einpress-
Uberwachung an Handpressen in den Fokus. Hier
gibt es viele Anwendungsgebiete, in denen oft knapp
kalkuliert werden muss, Budget und Zeit eng bemes-
sen sind.

Aber wie viel Einpressiberwachung braucht man
wirklich, um 100 % fehlerfrei zu produzieren? Was
sind die richtigen Tools fir genau lhre Handpressen-
Uberwachung? Lassen Sie uns das gemeinsam her-
ausfinden und passgenau auf Sie zuschneiden!

r(::;::::::rsq;sl: burster bietet Ihnen durchgéngig Gber all Thre Hand-

Wegsensor 8713 pressen-Anwendungen 3 unterschiedliche Lésungs-
ansatze. Ob ganz simpel oder hoch komplex, ob

fir kleine oder grofe Stickzahlen, mit unseren 3
Uberwachungskonzepten fahren Sie zu 100 % sicher
in lhrer Qualitatsiberwachung. Gerade auch in An-
wendungsgebieten, an die Sie vielleicht noch nicht
dachten, wie Kleinserien in der Baugruppen- oder
Mechanikfertigung, Medizintechnik, Chemie und
Pharmazie oder Food-Industrie.

Und Service? Na klar.

Und zwar rund ums Produkt und lhre Appl‘ikohon -
Sonst war's ja nicht komplett!

DIGIFORCE® 9310 + DIGIPILOT 5510
Kraftsensor 8451
Wegsensor 8713

DIGIFORCE® 9307
Kraftsensor 8451 S
Wegsensor 8712 Handhebelpresse 5501
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Kalibrier-Messtechnik und Sensoren
aus dem burster-Programm

Referenz-Messketten
Typen 7280 und 4423

Mobile Referenzmessketten fiir die
verschiedensten mechanischen Gréfien
unterstiitzen den Anwender vor Ort bei
der Uberpriifung seiner Mess- und
Prifmittel. Gerne auch mit DKD/WKS-
Kalibrierschein.

Der. schnelle'Weg
ZU weiferen
Informationen:

4

Kraft- und Wegsensoren
Typen 8431/32 und 8712/13

Grofle Auswahl an Kraft, Weg- und
weiteren Sensoren fir die unterschied-
lichsten messtechnischen Anwendungen.

Rundum-Service
fir Sie vor Ort

Unsere erfahrenen Servicetechniker
unterstiitzen bei Inbetriebnahmen und
Schulungen, Optimierung vorhandener
burster-Messtechnik und Vor-Ort-
Kalibrierungen.

Im Internet finden
Sie uns unter:

www.mts.ch

Schreiben Sie uns
eine e-Mail an:
info@mts.ch

... oder, rufen Sie
uns einfach an:
+41 52 672 50 00

Unser Auflendienst

besucht Sie gerne!

Messtechnik Schaffhausen GmbH
Mihlenstrasse 4, CH-8260 Stein am Rhein
Telefon +41 52-672 50 00

Telefax +41 52-672 50 01

www.mts.ch, e-mail: info@mts.ch

Messen Priiffen Automatisieren www.mts.ch

1086-BRHPMDE-5372-051518





