Pressensysteme

Revolution in der Fugetechnologie

Hochpraziser elektrischer Servoantrieb mit freier Achspositionierung, produktspezi-
fische Konfiguration, Dokumentierfahigkeit der ProzeRdaten

Wer hochwertige Produkte fligen
wollte, stield bisher sehr schnell an
die Grenzen des technisch
Machbaren. SCHMIDT Feintechnik
in St. Georgen setzt Malstabe an
hochprazise, wiederhol-genaue
Flgevorgange, an die
Dokumentation von Qualitatsdaten,
den Aufbau eines
Produktmanagements, die
Datenkommunikation im Netz
sowie die einfache Handhabung
zukunftiger Fugesysteme.

SCHMIDT® ServoPress mit Lichtvorhang als Einzelarbeitsplatz mit
sicherheitsqgerechter, 2-kanaliger Ansteuerunq der CNC-Achse.

Freie Positionierung ohne An-
schlag und Reproduzierbarkeit
im  1/100mm-Bereich ist mit
pneumatischen Systemen nicht
machbar.

Mit den bisher auf dem Markt
bekannten Elektro-Pressen er-
gaben sich gegenuber anderen
Antriebsmedien zwar gewisse
Vorteile, aber das Potential be-
zuglich Regelung von Geschwin-
digkeit, Position und Kraft wurde
bei Weitem nicht ausgeschopft.

Das Traditionshaus in Punkto
Flgetechnologie, die Firma
SCHMIDT Feintechnik aus St.
Georgen, hat bahnbrechend alle
Vorteile der elektrischen Servo-
antriebe mit modernster Rech-
ner- und Kommunikationstechnik,
Visualisierung und Ergonomie in
ein neues Geratekonzept umge-
setzt.

Prazision in der Montage

Die Fugetechnologie nimmt in-
nerhalb eines Produktionsablaufs
einen immer grolker werdenden
Stellenwert ein. Wirtschaftlich ge-
fertigte Teile mit groReren Tole-
ranzen mussen in der Montage
zu hochwertigen Préazisionspro-
dukten zusammengefigt werden.

Hier ist es unzureichend, die
Regelung der Grofen Kraft und
Weg getrennt voneinander zu be-
trachten. Vielmehr mussen
diese GréRen zusammen in
Echtzeit verarbeitet werden, um
die geforderte Prazision zu errei-
chen, sowie um einer Beschadi-
gung der Produkte und Werk-
zeuge vorzubeugen.

Trotz groRRer Toleranzen der
zu figenden Bauteile wird mit
den Systemen aus dem Hause
SCHMIDT Feintechnik eine

Genauigkeit im 1/100mm-Bereich
erzielt (s. Pfeil 1, nachste Seite.).
Im Gegensatz zu anderen
Systemen bietet SCHMIDT® Ser-
voPress folgende Vorteile:

= freie Achspositionierung oh-
ne Anschlag

= virtueller Oberer Totpunkt
(OT) Uber den gesamten Ar-
beitsbereich ohne Referenz-
fahrten vor den Arbeitshiiben

= Teilevermessung im Antast-
vorgang (Kraftanstieg) oder
durch Integration geeigneter
Sensorik (z.B. optisch) er-
moglicht das prazise Flgen
auf eine individuell ermittelte
Zielposition fir jedes Einzel-
teil.

= Verfahrgeschwindigkeiten bis
200 mm/s auch unter



Nennlast und wegoptimierte
OTs lassen kurzeste Taktzei-
ten zu.

= Freie Definition beliebiger
Fahrprofile, keine Beschran-
kung auf wenige, vordefinier-
te Bewegungsablaufe.

Transparente Qualitatsiiber-
wachung

Die Visualisierung der Flgeope-
rationen mit den voreingestellten
Qualitatsparametern 1aft online
eine objektive Beurteilung des
Produktionsablaufs zu. Produkt-
spezifische  Qualitatsmerkmale
werden vom Anwender in Kraft-
Weg-Fenster vordefiniert. Ein
korrekter Flgevorgang liegt in-
nerhalb der Fenster, unzulassige
Krafte (s. Pfeil 2) lassen bei-
spielsweise Ruckschlisse auf
fehlerhafte Vorfertigungen zu und
geben hiermit einen Hinweis zur
Optimierung des Produktionsab-
laufs.

Der Systemaufbau

Die Basiskonfiguration des Pres-
sensystems besteht aus der
Steuerung SCHMIDT®Press
Control 4000 © und dem Fige-
modul SCHMIDT® ServoPress @
mit 1,5kN und 20kN bei 100%
ED. Zur Erhéhung des Automati-
sierungsgrades konnen bis zu 5
zusatzliche CNC-Achsen und bis
zu 16 E/A-Module (256 E/A’s) an
einer Steuerung, verbunden mit
dem CAN-Bus, angeschlossen
werden.

Die Steuerung basiert auf ei-
nem Industrie-PC mit integrierter
Software-SPS und -CNC. Die
volldigitale Antriebsregelung be-
inhaltet einen Kraft-, Geschwin-
digkeits- und Lage-Regelkreis fur
bis zu 6 CNC-Achsen.

Ganz im Zeitalter des PC’s
wird der Bediener mit MS-
Windows in seine gewohnte Ar-
beitsumgebung versetzt. Die im
Hause SCHMIDT Feintechnik
entwickelte Software erlaubt ein
bequemes Handling von Doku-
menten, Produktmanagement
und Datenkommunikation sowie
Diagnose- und Wartungshinwei-
se.
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MIDT® ServoPress

Aufzeichnung der Verlaufskurve Kraft iiber Weg mit definierten
Toleranzbereichen (Wegtoleranz und Kraft-Weg-Fenster)

Schneller Datentransfer

Die Verarbeitung der Daten er-
fordert Ubertragungsraten von
Uber 1Mbit/s um ein Echtzeitver-
halten zu erreichen. Dieser Da-
tentransfer Gbernimmt der seriel-
le CAN-Feldbus im CANopen-
Standard.

Alle anfallenden Daten werden
in der Steuerung SCHMIDT®
PressControl 4000 verarbeitet.
Mit dem leistungsfahigen
ETHERNET-Netzwerkanschlul?
kdénnen diese Daten zu einem
Ubergeordneten Server fur BDE,
PPS, SPC, usw. Ubertragen wer-
den.

Sicherheit und Zuverlassigkeit
e Schutz der Werkzeuge und
Bauteile

Die Vorgabe einer Grenzkraft
fihrt bei ihrer Uberschreitung zu

einer sofortigen, vom Anwender
programmierten Reaktion (z.B.
Einleitung des Riickhubes).

e Maschinensicherheit bei Uber-
last

Mehrere automatisch greifende
MaRnahmen schiitzen die Ma-
schine vollstandig vor bleibenden
Schaden beispielsweise durch
Presskraft-, Temperatur- oder
Stromuberlastungen.

e Schutz der Bedienperson

Die Fiigemodule SCHMIDT®
ServoPress  beinhalten  eine
sicherheitsgerechte  2-kanalige

Ansteuerung der CNC-Achsen.

SCHMIDT® ServoPress, der Systemaufbau auf einen Blick



