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Software-Architektur SCHMTIGR;[
fur PressControl 3000 und 5000 - »

Die Funktion der SCHMIDT Pressen basiert in hohem Mal3e Das exzellente Regelverhalten der SCHMIDT® PressControl
auf der Steuerungsarchitektur. Im Zusammenspiel von 5000 wird dabei maBgeblich von der schnellen, bidirektionalen
Prozesseingaben, SPS, CNC und Messdatenerfassung liegt der Kommunikation zwischen SPS, CNC und Antrieb der Servo-
Schlssel zur prazisen und effizienten Losung von hochkom- achse bestimmt.

plexen Flgeaufgaben.

Die in allen Pressensystemen von SCHMIDT Technology ver-
wendeten Kraft- und Wegmesssysteme mit integrierter
Signalverstarkung werden von der Messdatenerfassung hoch
aufgeldst weiterverarbeitet und als IST-Werte der SPS zugefuhrt
bzw. grafisch oder numerisch ausgegeben.
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Eingabe Datensatz 1 -

0 Modus RH/VH: F=0,s=1,m=2 1 . =" e
1 RH/VH entsper. bei Kraft 1500 N -
2 RH/VH entsper. bei Weg 24.000 mm
3 RH entsperren nach Zeit 2.0 sec " - “r
4 Start/Stop Messdaten 5.000 mm i '
5 Zugriff Stiickzahlen 1
6 Vorwahl SOLL Stickzahl 20 @ .
7 Alarm bei STK erreicht 1.0 sec > . »
8 Alarm bei Fehlpressung 3.0 sec
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