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STOSSELREGELUNG FUR SCHNELLLAUFERPRESSEN

Signalerfassung

2 StéBelregelung

StéBelverstellung +/-

BRANKANIP

Signalaufbereitung

Filterung

MARPOSS

Ihre Vorteile

Erh6hung der Teileprazision

Vermeidung von
Bauteilschwankungen

Automatische Anpassung
bei Temperaturanderungen,
Materialschwankungen

und Coilwechsel

Verringerung des
Priufaufwandes

Einstellhilfe beim
Werkzeugwechsel

Produktivitatserhdhung

Energieeinsparung
durch Reduzierung der
Stoppblockkrifte

Signalauswertung
StellgréBe ausgeben

Regeln/Grenzwertiiberwachung

BRANKANIP

Cockpit Maske zur Anzeige der Regelung und
Stoppblockkréfte

Kraftsensoren im Stoppblock

Kraftsensor

Funktionsprinzip

Durch prazise Kraftmessung in den Stopp-
blécken werden dort die jeweiligen Spitzen-
krafte erfasst und ausgewertet. Uberschreiten
eine oder mehrere Stoppblockkrafte untere
oder obere Regelgrenzen, sendet das System
einen entsprechenden Stellimpuls an die
Maschinensteuerung. Die Steuerung andert
daraufhin wéhrend des laufenden Betriebs
die StoBelzustellung, es erfolgt aufgrund
geénderter Prozesskréfte eine dynamische
Korrektur.

Sensoreinbau in Anschlagen

Zur Messung der Stoppblockkrafte werden
in entsprechende Taschen piezoelektrische
Kraftsensoren eingeklebt. Damit ist eine
verldssliche Auswertung der Stoppblock-
signale gewahrleistet. Die Anzeige der
Stoppblockbelastung erfolgt kalibriert,

d.h. in Tonnen oder kNewton.

Ihre Vorteile mit der
automatischen
Eintauchtiefenregelung

e Abstimmung der Stoppblécke nach
Werkzeugwechsel oder nach Werkzeug-
Uberarbeitung wird beschleunigt

¢ Die Wiederholgenauigkeit der Stopp-
blockabstimmung wird verbessert

» UberméBige oder falsch abgestimmte
Stoppblockkréfte werden vermieden

e GleichmaBige Produktqualitat, speziell
bei Prage- und Biegeoperationen werden
erreicht

e SchwingverschleiB der Loch- und
Schnittstempel wird verringert, da frih-
zeitiges Aufsetzen auf die Stoppblécke
vermieden werden kann

e Selbstandige Eintauchtiefenregelung ver-
hindert Ausschussproduktion, steigert die
Produktivitat und verringert Werkzeugver-
schleiB

e Energieeinsparung durch Fertigung mit
minimal notwendigen Stoppblockkraften

StéBelregelung 3

Stufen- C Gestell Servo Hydraulische Feinschneid- Stanz-/Biege- Zieh- Schnelllaufer-
Pressen

Stanz-
automaten

pressen automaten pressen pressen
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