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Diese Information gibt Hinweise auf die bestmdgliche Auswahl der Formuberwachung. An
Hand von Beispielen werden konkrete Anwendungen und Ldsungen aufgezeigt. Nach eini-
gen physikalischen Grundkenntnissen werden Anregungen aus der Praxis fur die tagliche
Arbeit vermittelt.

1. Auswahl Einfach- oder Doppelkontrolle?

Die Auswahl der Uberwachungsfunktion wird sich zuerst an der Entformung des Spritzteiles
orientieren. Selbst bei einfach erscheinenden Teilen kénnen aber manchmal die Risiken ei-
nes Formschadens mit hohen Kosten die Anwendung einer Doppelkontrolle rechtfertigen.

Ein Beispiel soll die anzustellenden Uberlegungen verdeutlichen:

Eine Becherform ist beziiglich des Formteils verhaltnismaRig einfach aufgebaut. Oft steckt
jedoch eine grofe Prazision dahinter, die von darauf spezialisierten Firmen beherrscht wird.
Wenn die zu spritzende Wandstarke sehr diinn im Bereich von nur wenigen 1/10 mm ist,
spielt die Genauigkeit der einzuhaltenden Wandstarke bereits eine sehr grofle Rolle. Unter
Umstanden genugt ein einziges Mal ein eingeklemmter Becher, um das Werkzeug trotz der
augenscheinlichen Robustheit zu deformieren und unbrauchbar zu machen. Bei den in die-
sen Fallen Ublichen Produktionsgeschwindigkeiten ist dann ein Produktionsstillstand schon
fast nicht mehr zu verantworten. In der Regel werden solche Formen mit der Werkzeugsiche-
rung WS8306 oder WS204 mit Doppelkontrolle ausgeristet.

Doppelkontrolle ist bei allen Werkzeugen notwendig, bei denen eine Anwesenheits-

kontrolle der Spritzteile notwendig ist. Dies ist immer der Fall, wenn die Gefahr be-
steht, daB gespritzte Teile auf der AnguBseite hangenbleiben konnen.
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1.1 Einfachkontrolle: Die einfachste Ldsung zur elektronischen
Formuberwachung ist die Einfachkontrolle.
Die Sender und Empfanger fur die Lichtstrah-
len konnen sowohl auf der Dlsenseite, als
auch auf der Auswerferseite angebracht wer-
den. Durch geschickte Anordnung wird die
Formoberflache an den kritischen Stellen ab-
getastet. Wahrend des Formdffnens sind die
Lichtstrahlen durch die Teile noch unterbro-
chen. Nach dem einwandfreien Entformen
und Auswerfen der Teile sind alle Formnester
frei und das Gerat gibt das Signal fir den
nachsten Spritzzyklus an die Maschinen-
% steuerung.

e
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1.2 Doppelkontrolle

NMckEeL

Kompendium zur Werkzeugsicherung

Senderseite

-

Empfangerseite

Die Doppelkontrolle Uberwacht die Anwesen-
heit und Entformung der Teile. Bei Formoff-
nung sind zunachst alle Lichtstrahlen unter-
brochen - Teile missen vorhanden sein. Nach
der Entformung werden alle Lichtstrahlen frei -
Teile sind entfernt. Nur die genaue Einhaltung
dieser Signalreihenfolge 16st den Schlief3im-
puls fir die Maschine aus. Damit ist auch eine
Uberwachung von vertieft liegenden Teilen
oder bei blindigen Teilen durch den mittels
Sensor wahlbaren MeRzeitpunkt mdglich. Die
Doppelkontrolle schlie3t auch die Eigenuber-
wachung der Sender und Empfanger ein.
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2. Beispiele:

2.1 Einfachkontrolle mit schneller Aufgabe:

AnguBiiberwachung Es soll gewahrleistet werden, dal} der filigrane
Angul} sicher durch den gesonderten Ausfall-
schacht fallt.

s Losung:
) G s i Die Uberwachung des schnell herausfallen-

den Angusses kann durch eine Sonderldsung
erreicht werden. Ein im Ausfallschacht ange-
brachter IR-Lichtstrahl wird vom Anguf} fir ei-
nige Millisekunden unterbrochen. Die Logik-
schaltung dieses Kanals wird auf Hell Z Dun-
kel Z Hell —Folge geandert. Der kurze Unter-
brechungsimpuls muf} elektronisch verlangert
werden, bis alle Spritzteile entformt sind.

Empfohlen:

Werkzeugsicherung WS8306, wegen der not-
wendigen kurzen Ansprechzeit als HF-
Ausfuhrung, Sonderausfihrung der Einfach-
kontrolle mit Impulsverlangerung und invertier-
ter Logik eines Kanals.

2.2 Doppelkontrolle bei vertieft liegenden Aufgabe:

Teilen Produktions- und Entformkontrolle von mit der
Formtrennebene biindig abschlielienden oder
vertieft liegenden Teilen.

4 N

IR-Lichtstrahl 2 und 3

VAR ) Losung:
Sender 1 Empfanger 1 Bei vertieft oder blndig liegenden Teilen er-
— Gassi Oy —o

folgt die Anwesenheitskontrolle etwas verzo-
gert nach dem Beginn des Auswerfvorganges.
Dies wird durch die Anordung des Sensors in
o T ﬁse”“’ Verbindung mit der Steuerfahne erreicht. Der
Dlatte | Schaltweg wird dabei entsprechend dem

P Auswerferhub gewahlt. Wahrend des Auswer-
| | ferhubs erfolgt damit die Anwesenheitskontrol-
le. Bei vollem Auswerferhub werden die Licht-
- J strahlen frei und die Entformkontrolle ist mog-
lich. Wichtig ist bei dieser Anordnung, daf die
IR-Lichtstrahlen nicht von den Auswerfern,
sondern nur von den Spritzteilen unterbrochen
werden.

Empfohlen:
WS8306 oder WS204, Standardausfihrung
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2.3 Doppelkontrolle bei Einlegeteilen Aufgabe:

Bei Einlegeteilen ist eine genaue Anwesen-
heits- und Lagekontrolle besonders wichtig.
Beim Umspritzen von Sicherheitsgurtschlos-

-

in Verbindung mit einem Sensor kann eine
entsprechende Uberwachung bis unmittelbar
vor Formschlul3 erfolgen. Im Fehlerfalle ist
J dadurch das rechtzeitige Anhalten der Spritz-
gieBmaschine mdglich. Der Ausschul® wird
wirksam bereits vor dem Entstehen reduziert,
bzw. die vorgeschriebene sicherheitstechni-
sche Uberwachung auf Einlegeteile wird er-
fullt. Bei der Formensicherung WS 204 steht
fur Sonderfunktionen ein eigenes Relaissignal
zur Verfigung. Damit ist z. B. eine Protokollie-
rungsfunktion Gber einen Schnittstellenein-
gang der Betriebsdatenerfassung mdéglich.

4 Positons- ) sern muly die Anwesenheit der eingelegten
é(HeII) 45‘ Metallteile aus Sicherheitsgrinden kontrolliert
] T werden, da nach dem Spritzvorgang eine
@ Jﬁi Sichtkontrolle nicht mehr moglich ist.
,-u:n--- O~ Tk
; i Einlege- Lésung:
i Durch sinnvolle Anordnung der Lichtstrahlen

fﬂm'“ =N

Anwesenheits-
und Lagekontrolle

@unkel)

Empfohlen:
WS204 oder WS8306
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2.4 Doppelkontrolle bei Becherform Aufgabe:

mit kurzen Produktionszyklen Bedingt durch die hohe Produktionsgeschwin-
digkeit werden die Becher bereits wahrend
des Werkzeugoéffnens durch Druckluft zum
4 Y  Entformen vorbereitet. Zu diesem Zeitpunkt
muassen die Teile noch auf dem Kern sitzen.
Die Entformung ist erst abgeschlossen, wenn
die Form schon wieder schlief3t.

@

Ldsung:
Es muld eine Werkzeugsicherung mit kurzer
<— Eender Reaktionszeit und Doppelkontrolle verwendet
- werden. Der Messpunkt fur die Produktions-
kontrolle ist durch die Position eines im Off-
ﬁ, Sensor nungsweg angebrachten Sensors frei wahl-
- / bar. Die Wandstarke des Bechers in diesem
Beispiel betragt nur 0,33 mm. Besonders
wichtig ist die durchdachte Anordnung der IR-
Lichtstrahlen wegen der geringen Wandstarke
und Durchsichtigkeit des Spritzteiles. Beacht-
lich ist in diesem Falle auch die hohe Produk-
tionsgeschwindigkeit bei einer Gesamtzyklus-
zeit von nur 1,2.s.

¥

Zur schnellen Entfernung des Bechers aus
dem Bereich der sich schlieRenden Form ist in
dieser Anwendung eine zusatzliche Druckluft-
dise oberhalb der Form montiert. Ein kraftiger
Luftsto3 unterstitzt die Abwartsbewegung des
fallenden Bechers.

Empfohlen:
Werkzeugsicherung WS8306 mit Doppelkon-
trolle, HF-Ausfiihrung wegen der kurzen An-
sprechzeit,
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3. Opto-Physikalische Grundlagen:
3.1 Der Spiegel:

1. Reflexionsgesetz: Einfallender Strahl, Einfallslot und reflektierter Strahl liegen
in einer Ebene.

Bei einem ebenen Spiegel ist dies leicht einzusehen, da der Lichtstrahl in gerader Linie wei-
ter reflektiert wird. Bei gekrimmten Flachen muf® man sich nur vergegenwartigen, daf’ der
Strahl auf einen Teil der Flache auftrifft. Jeder einzelne Lichtstrahl ist jedoch als so klein zu
betrachten, da® man davon ausgeht, dald der Lichtstrahl auf ein kleines Stiick der Flache
trifft. Diese winzige Stlick ist auf Grund des Naturgesetzes als plan zu betrachten.

2. Reflexionsgesetz: Beim Spiegel sind Einfallswinkel und Ausfallswinkel gleich.

Das Einfallslot ist die Symmetrieachse zwischen einfallendem und reflektiertem Strahl. Der
Winkel zwischen Lot und einfallendem Strahl ist der Einfallswinkel o.. Der Winkel zwischen
Lot und reflektiertem Strahl ist der Reflexionswinkel £.

Ein- und Ausfallswinkel sind gleich (o = ) und zwar unabhangig vom Einfallswinkel.

Dieser Effekt wird ausgenutzt beim Abtasten von transparenten Formen zur Reflexion des
Lichtes an der Wandung.

reflektierter
Strahl
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3.2 Das optische Prisma, Strahldurchgang in durchsichtigen Kérpern:

1. Brechungsgesetz: Ein Lichtstrahl, der durch ein Prisma geht, wird aus seiner
Richtung abgelenkt, und zwar immer nach dem breiten Ende

des Prismas hin.

2. Brechungsgesetz: Die Ablenkung durch ein Prisma ist um so gréBer,
je stumpfer der Keilwinkel ist.

Der Lichtstrahl wird beim Eintritt in das durchsichtige Material gebrochen. Beim Verlassen
des Materials wird er im selben Sinne gebrochen. Dieser Effekt wird ausgenitzt beim Abta-
sten von transparenten Formen zur Brechung des Lichtes in der Wandung.

Ubrigens sind diese
Brechungsgesetze die
Grundlagen fir die Be-
rechnung von Linsen.

Die Totalreflexion
Die Totalreflexion tritt ein, wenn Licht aus einem optisch dichteren Mittel kommend

auf die Grenzfliche zu einem optisch diinneren Mittel trifft und der Grenzwinkel der
Totalreflexion liberschritten ist. Das Reflexionsgesetz am ebenen Spiegel gilt auch fiir

total reflektierte Lichtstrahlen.

Das ,flache” Anvisieren einer \ O
Kunststoffoberflache mit dem IR- AN, © o CUN
Lichtstrahl zwecks Totalreflexion < N T % X\
kann in den meisten Fallen nicht o & P e
allein angewendet werden. — o [ehae =

— ¥ 3 R
Bei der Weiterleitung des Lichtes in — ' */ &=
transparenten Becherwandungen / -r/ & \:"
kann die Kenntnis des Naturgeset- X ;00 ® W~
zes jedoch eine Rolle spielen. V. AN

SYENE AR
Y
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Beispiel Lichtleiter:

3.3 Die planparallele Platte

Die Brechung des Lichtstrahles in einer planparallelen Platte bewirkt einen Versatz des
Lichtstrahles in Abhangigkeit der optischen Dichte des Materials und der Dicke des Materi-
als. Einfallender und reflektierter Winkel bleiben gleich.

Diesen Effekt kann man auch sehr gut bei der Erkennung von transparenten Teilen ausnut-
zen.

Zusammenfassung:
Durch Ausnutzung der optischen GesetzmaRigkeiten ist die sichere Erkennung von transpa-
renten, dinnen Teilen ohne weiteres maoglich. In der Praxis wird meistens eine Kombination

aus Reflexion, Lichtbrechung und Lichtstrahlenversatz angewendet. Wichtigstes Hilfsmittel
ist dabei der Justierlaser.
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[[ Kanal 3
Angussiiberwachung

Sender Empféanger

= =
Kanal 1 ‘

4. Am Werkzeug:

Empfanger Sender

== ==

| Kanal 2

+

Die Bestimmung der Halterpositionen ist eng mit der Lage der Strahlen zur Formabtastung
verbunden. Zunachst wird man versuchen, mit moglichst wenig Uberwachenden IR-
Lichtstrahlen die Formoberflache oder die Nester abzutasten.

4.1 Anzahl der IR-Lichtstrahlen:

Die prinzipielle Anordnung an Hand der Zeichnung der Form ergibt dabei die Anzahl der ein-
zusetzenden Uberwachungskanale.

Als Grundsatz fur die Halterposition gilt:

Durch das zu iiberwachende Teil soll eine moglichst groRe Flache des austretenden
Lichtstrahles, besonders des Kernbereichs abgedeckt werden. Jede Optimierung
bringt eine entsprechende Sicherheit wahrend des spateren Betriebes.

4.2 Halterpositionen horizontal:

Fur die Halterpositionen sind die Lage der Kuhlschlduche, Heizleitungen oder andere bereits
geplante Anschliisse zu beriicksichtigen. Ebenso ist die Art der Uberwachungsfunktion ent-
scheidend, bei vertieft liegenden Teilen missen z. B. die Teile wahrend des Auswerfvorgan-
ges vor dem Auswerfer abgetastet werden. In diesem Falle muf noch eine stabile Lage wah-
rend des Auswerfens gegeben sein. Die Teile missen noch eine Fuhrung innerhalb des
Werkzeugs haben, diirfen also nicht schon im Fallen sein.

Bei Einsatz der Werkzeugsicherung WS8306 und eng nebeneinander liegenden Strahlen
sollte man abwechselnd Sender und Empfanger wie in der obigen Zeichnung dargestellt,
einzusetzen. Bei den Werkzeugsicherungen mit Multiplex-Abtastung wie z. B. WS107 oder
WS204 ist eine Beeinflussung der Lichtstrahlen héchstens Uber Reflexionen innerhalb des
Werkzeugs mdglich.
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wird damit auch die Justage erleichtert.

)

Die Halter sind so zu justieren, dal} der axiale Mittelpunkt der MeRRképfe ca. 1...+1,5 mm Gber
der Formtrennebene liegt. Dieser Wert kann bei Formen mit kleinem Abstand zwischen Sen-
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Die Hohenposition der Halter richtet sich nach dem abzutastenden Teil. Bei relativ grol3en

Teilen mit entsprechenden Wanddicken wird man eine mdglichst sichere Position des
len eines Spritzteiles kann ein Vorversuch mit provisorisch befestigten Haltern notwendig

werden.
Eine wesentliche Erleichterung bei der Justierung der Halter bringt die Verwendung
des Justierlasers 9010 mit sichtbarem Rotlicht. Die Ausrichtung der Sender und Emp-

fanger mit der jeweiligen Halterposition ist damit schnell und sicher moglich.
Ein weiteres Hilfsmittel ist der als Zubehor lieferbare Einstelladapter. In Verbindung mit ei-

nem Hohenmelgerat (notfalls MeRschieber
Teilstrichen an der Einstellskala des Empfindlichkeitsreglers erreicht. Es ist damit genigend

Bei der Werkzeugsicherung WS8306 wird die beste Empfindlichkeit des Gerates bei ca. 50
Einstellspielraum wahrend der Produktion nach oben und unten gegeben.

fersetzen der MelRkdpfe unter die Spritzteilebene kann auch bei transparenten Teilen oder

Lichtaustritts beim Sender, bzw. des Lichteintritts beim Empfanger verdeckt sein. Dieses Tie-
geringen Wanddicken notwendig werden.

Strahimittelpunkts wéahlen. Bei kleinen Spritzteilen oder beim Uberwachen von kritischen Tei-
der und Empfanger auf 0....-1 mm verringert werden, d.h. es kann mehr als die Halfte des

4.3 Halterpositionen vertikal

4.4 Halterjustage:

—
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4.5 Halterposition bei transparenten Teilen:

Bei der Anwesenheits- und Entformkontrolle transparenter Teile wird man sich die optischen
Brechungs- und Reflexionsgesetze zu Nutze machen.

Dies bedeutet:

IR-Lichtstrahlen nicht unter 90°-Winkel auf eine durchsichtige Flache auftreffen lassen. Der
Lichtstrahl wird in diesem Fall nahezu ungehindert durch das Teil auf der Rlickseite austre-
ten, da nur die optischen Durchgangsverluste den Lichtstrahl reduzieren. Der Helligkeitsun-
terschied, ob mit oder ohne Spritzteil wird relativ gering ausfallen.

Ein IR-Lichtstrahl, der unter einem anderen bestimmten Winkel auftrifft, wird bereits teilweise
an der Oberflache des Spritzteils von seinem Weg zum Empfanger abgelenkt. Die in die
Wandung des transparenten Teils eintretenden restlichen Lichtstrahlen werden innerhalb des
Kunststoffes und beim Austritt nochmals abgelenkt. Auch hier tritt eine weitere, deutliche
Reduzierung des zum Empfanger gelangenden Restlichtes ein. In der Regel ist der gunstig-
ste Auftreffwinkel 45°. Bei runden Flachen legt man hierzu eine Tangente an die 45°-Achse
zum Mittelpunkt des Teiles.

Uberwachung transparenter Becherbdden

Supervising translucent cups //

/
‘ Unglunstige Position, wenig Lichtreduzierung
‘ 7 Position is not good, little light reduction
_ D o | S

| . .

Senderseite 4 | EZE ;?/r;?: rseite

Emitters A | R

> | >
/ Gunstige Position
e wenig Restlicht wegen Ablenkung der IR-Lichtstrahlen

Position is good for detection, IR-Beam is deflected

- L)

WS83009.dsf

Die zentralen Lichtstrahlen sollen moglichst auf die Mitte der Wanddicke ausgerichtet sein.
Bei der Hohenjustierung der Halter kénnen wenige 1/10 mm fir die sichere Entformkontrolle
bereits eine grol’e Rolle spielen. Die Situation wird im unteren Bildteil der Zeichnung deut-
lich. Wandstarken von 0,33mm konnen damit sicher erfallt werden.
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Abhangig von der tatsachlichen Einbausituation kann durch einen kurzen Versuch vielleicht
eine gunstigere Position gefunden werden. Am leichtesten geht dies mit dem Justierlaser
9010, der mit seinem sichtbaren Licht die Brechungsverhaltnisse fur das menschliche Auge
erkennen |alkt. Aber auch mit der Werkzeugsicherung WS101, WS107 oder WS204 ist eine
leichte Optimierung moglich. Der Bargraph als Trendanzeige gibt deutlich Auskunft Gber die
Lichtverhaltnisse bei eingelegtem Spritzteil. Bei der Werkzeugsicherung WS8306 versucht
man den Schaltpunktunterschied zwischen eingelegtem und entfernten Spritzteil durch guin-
stiges Justieren maoglichst gro3 machen.

4.6 Befestigung von Halter und Kabel:

An der Form sind die als Zubehor lieferbaren Halter seitlich anzubringen. Die Langlécher er-
lauben die notwendige Justierung der Infrarotlichtstrahlen. Es sind auch etwas kleiner gehal-
tene Bohrungen fiir PaBstifte vorhanden, die noch aufgerieben werden konnen. Die MeRkop-
fe der Sender- und Empfangerkabel werden in die vorgesehenen Bohrungen gesteckt und
mit der seitlichen Klemmschraube M3 sicher befestigt.

Mit der Kabelklemme 8182 wird die seitliche Zugentlastung der MelRkabel an der Form er-
reicht. Die lieferbaren Standardhalter haben hierfur bereits ein Befestigungsgewinde. Auch
ist zu prifen, ob die Kabel nicht von der Schutzvorrichtung oder anderen beweglichen Teilen
gequetscht oder geknickt werden kdénnen. Die Metallschlauche vor unnétig starkem Durch-
schwingen und Pendeln wahrend des Betriebes durch Kabelbinder und eventuelles Befesti-
gen an Kihlschlauchen o. &. sichern!

Sichere Zugentlastung bedeutet Iangere Gebrauchsdauer!

4.7 Werkzeugtemperatur:

Fir die Standard-Sender und Empfanger haben wir die zuldssige Betriebstemperatur auf
max. +105°C begrenzt. Fir die Miniaturausflihrungen sollte +75°C nicht dauernd tberschrit-
ten werden. Sender und Empfanger sollen aus Grinden des thermischen Gleichlaufs mog-
lichst die gleiche Temperatur wahrend des Betriebs haben.

Wir haben Versuche unternommen, um bei speziellen Spritzgiel3- oder Druckguf3-
Werkzeugen mit hdheren Betriebstemperaturen die Sender- und Empfangerkabel einsetzen
zu kénnen. Die Lésung ergab sich durch den Einsatz einer Warmedammplatte zwischen Hal-
ter und Form. Wir erzielten dabei folgende interessante Mel3werte:

Warmedammplatte Temperatur Temperatur am Linsenrohr
5mm dick: am Werkzeug mit kurzem Halter 8185
+ 75°C +50 °C
+110°C +75°C
+160 °C +100 °C
+180 °C +110°C

Wir empfehlen deshalb, bei Formtemperaturen iiber +75 °C in jedem Falle die Halter
auf Warmedammplatten zu montieren. Hohere Formtemperaturen kénnen durch dicke-
re Warmedammplatten beherrscht werden.
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4.8 Naherungsschalter fiir Doppelkontrolle:

Fur WS8306: An der 3-poligen Buchse des Verteilergehduses kann der mitgelieferte
Naherungsschalter fir das MeRsignal angeschlossen werden.

Fir WS204: An der 3-poligen Buchse der Geraterickwand wird der mitgelieferte
Naherungsschalter flr das MeRsignal angeschlossen.

Buchsenbelegung: Pin 1 Steuereingang +12...+24V, Rgingang = 7 kQ
Pin 2 Masse
Pin 3 Spannungsversorgung +12V (max. 50 mA)

Der Steuereingang der Gerate bendtigt H-Signal zum Messen, d.h. der Ausgang des indukti-
ven Naherungsschalters geht bei Bedampfung durch eine metallische Steuerfahne auf +12 V
(H-Signal).

Der standardmafig mitgelieferte Naherungsschalter ist fir nichtbiindigen Einbau vorgese-
hen! Die vordere nichtmetallische Kappe muld frei bleiben. Der Schaltabstand zur metalli-
schen Schaltfahne darf 4 mm nicht Uberschreiten. Die Steuerfahne soll vorzugsweise aus Ei-
sen bestehen. Das Befestigungsgewinde ist M12 x 1 mm.

Eine Sonderausfilhrung des Naherungsschalters ermdglicht einen blndigen Einbau in eine
Metallplatte, z.B. Auswerferplatte, hat aber nur 2 mm Schaltabstand

4.9 Montage des Niaherungsschalters am Maschinenrahmen:

Der Naherungsschalter ist am Maschinenrahmen so zu befestigen, dal® die an der Formauf-
spannplatte 0.8. befestigte Steuerfahne den Schalter vor dem Entformen der Spritzteile beta-
tigen kann. Fur die vorzugsweise aus Eisen bestehende Steuerfahne wird eine Mindestab-
messung von 12x50mm empfohlen. Der Abstand zum Naherungsschalter ist entsprechend
der zum Einbau kommenden Variante gentgend klein zu halten.

Prifung: Bei einer probeweisen Betatigung durch ein Metallstlick 0.8. mul} bei korrekter
Verbindung die Kontroll-LED am Naherungschalter und die grine LED ,Mes-
sen“ am Doppelkontrolleinschub aufleuchten.

Bewegungsablauf z. B. bei einer Becherform:

™

57 /7
A 74

\ % Naherungsschalter Steuerfahne
— i
Entformung Anwesenheitskontrolle Offnungsweg des Werkzeugs

WS83007.wmf
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4.10 MeBsignal aus Maschinensteuerung fiir Doppelkontrolle:

Statt des Naherungsschalters kann das H-Signal auch aus der Steuerung der Spritzgiema-
schine entnommen werden. Dazu gilt normalerweise folgender Anschlul3:

Buchsenbelegung: Pin 1 Steuereingang WS8306, WS204 (+12...+24V, Reingang = 7 KQ)
verbinden mit Steuersignal der Maschinensteuerung

Pin 2 Geratemasse verbinden mit Masseanschlul® Steuerung
Pin 3 frei

Der Anschluf} ist korrekt, wenn zum gewlinschten Messpunkt die griine LED ,Messen“ im
Kontrolleinschub leuchtet.
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4.11 Kontaktbelegung der Relaiskabel fir WS101, WS103, WS107, WS8306:

Das 3-adrige Kabel hat folgende Anschluf3farben und Kontaktbelegung:

braun
E' f\ brown o1
braun — Schlielser ‘ ‘ griin
grin - Umschalter green 2
weiR - Offner T/ ‘ ‘ weil
}J white o 3
Die Relaiskontakte sind potentialfrei. 3%0.25 mrA

Méogliche Anschluplédne an Maschinen siehe Abschnitt 9.
4.12 Kontaktbelegung des Relaiskabels fiir WS204:

Die Werkzeugsicherung WS204 hat 2 Relais. Das Relaiskabel ist mit 2 Leitungen, jeweils mit
.Rel. 1“und ,Rel. 2 bezeichnet, ausgeristet.

Das Relais 1 wird fur Sonderaufgaben, wie Auswerfersteuerung bendtigt.

Das Relais 2 gibt den Kontakt zum Schlieen des Werkzeugs und entspricht in seiner Funk-
tion den Relais der Werkzeugsicherungen WS107 und Ws8306.

Die 3-adrigen Kabel haben folgende Anschluf3farben und Kontaktbelegung:

Relais 1 _ %] N Errfxr?
braun — Schlieler u O 4
grin — Umschalter ‘ grin
weil - Offner || e 5 Relais 1
~ | e
— 06
N
3x0,25 mnf
Relais 2 M oron
braun —  SchlieRer ‘ u ——
grin - L_}mschalter || g{ge”n
weil  — Offner — O 2 Relais 2
~ | e
— o3
Die Relaiskontakte sind potentialfrei. ~
3x0,25 mn?

Mogliche Anschlupléane an Maschinen siene Auschinmu v.

Seite 18



NMckEeL

Kompendium zur Werkzeugsicherung

Es gilt der Grundsatz, daRB alle Empfindlichkeitseinstellungen oder
Kalibrierungen mit betriebswarmer Form vorgenommen werden sollen.

5. Empfindlichkeitseinstellung mit der Werkzeugsicherung WS107:

Die Trendanzeige erleichtert wesentlich das Justieren der Halter mit den Sendern und Emp-
fangern. Nahere Einzelheiten werden in der Bedienungsanleitung des Gerates beschrieben.
Dieses, an jeden Kanal zuschaltbare Leuchtband ermdglicht am Gerat

e genaue Kontrolle der IR-Lichtstrahlen zur leichten und exakten Justierung der Sen-
der und Empfanger auf bestmogliche Position

¢ genaue Hell-Dunkel-Kontrolle der IR-Lichtstrahlen bei eingelegtem Spritzteil

e dauernde, sichtbare Uberwachungsmadglichkeit eventuell besonders kritischer IR-
Lichtstrahlen

Die Justierung der Lichtstrahlen ist optimal, wenn durch das eingelegte Teil eine Helligkeits-
reduzierung bis zur (von unten gezahlten) 5. roten LED erreicht wird. Es kann vorkommen,
dald der jeweilige Empfangsbaustein bereits bei der 6. LED auf Dunkel schaltet. Durch das
zu Uberwachende Formteil sollte jedoch zur Sicherheit das IR-Licht um mindesten eine wei-
tere LED-Stufe gegentber der Hell-Dunkel-Schwelle des Empfangsbausteins reduziert wer-
den.

Statusanzeige der Empfanger nach Kalibrierung (ohne Spritzteil):

LED Status Kommentar Ursache, Abhilfe

Trendanzeige betrachten !

gelb OR a: zu viel IR-LIcht oder a: Halter tiefer setzen, ev. Blenden-
vorsatz
b: unsichere Melidaten (zu b: bei Entfernungen > ca.1,2m und
wenig Licht bei gréRerem Ab- | gleichzeitig zu tief sitzenden Haltern,
stand) Position der IR-Lichtstrahlen mit Ju-

stierlaser Uberprifen

Kalibrierung ist am besten, wenn an
grun Hell Kalibrierung erfolgreich der Trendanzeige die mittlere grine
Hell-LED leuchtet

Trendanzeige betrachten!

rot Dunkel zu wenig IR-Licht Ev. zu groRe Entfernung zwischen
Sender und Empfanger oder Sender
und Empfanger zu tief justiert,
Position der IR-Lichtstrahlen mit Ju-
stierlaser Uberprifen
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6. Empfindlichkeitseinstellung mit der Werkzeugsicherung WS8306

Die nachfolgende Beschreibung der Empfindlichkeitseinstellung gilt grundsatzlich fur alle
Lichtstrahlen bei Einfach- und Doppelkontrolle und ist fiir jeden Kanal getrennt vorzunehmen:

6.1 Empfindlichkeitsregler einstellen:

Betriebswarmes Spritzwerkzeug auffahren. Empfindlichkeitsregler des eingeschalteten Emp-
fangers mit seitlichem Hebel entriegeln und langsam von 0 nach rechts (im Uhrzeigersinn)
drehen, bis bei freiem SpritzgieRwerkzeug und freiem Durchgang des Lichtstrahls die zuge-
horige rote (Hell-) Leuchtdiode aufleuchtet. Die daneben befindliche gelbe (Dunkel-) Leucht-
diode erlischt dabei gleichzeitig. Empfindlichkeitsregler aus Sicherheitsgriinden noch ca. 1 -
2 Teilstriche weiterdrehen und mit seitlichem Hebel fixieren.

Auf jeden Fall ist die Hell-Dunkel-Funktion mit eingelegtem Spritzteil zu Uberprifen:

Die rote Leuchtdiode muf verléschen (und die gelbe Leuchtdiode leuchtet), da der Licht-
strahl nun unterbrochen sein sollte.

Fixierung des Empfindlichkeitsreglers mit seitlichem Hebel!
Bei Produktionsbeginn auf jeden Fall wahrend der ersten Zyklen fiir ,NOT-AUS* bereit sein.
6.2 Priifung bei transparenten Teilen:

1. Form ohne Spritzteil:

Einstellregler langsam von 0 nach rechts (im Uhrzeigersinn) drehen, bis bei freiem Spritz-
gieBwerkzeug und freiem Durchgang des Lichtstrahls die zugehdrige rote (Hell-) Leuchtdiode
aufleuchtet. Die Einstellung des Reglers beim Ubergang der LED von Dunkel nach Hell no-
tieren.

2. Spritzteil einlegen.

Dabei darauf achten, dal} die Position vor dem Auswerfen erreicht wird. Die rote Hell-LED
mul verldschen. Einstellregler weiter nach rechts drehen, bis die rote Leuchtdiode wieder
aufleuchtet. Die Einstellung des Reglers beim Ubergang der LED von Dunkel nach Hell no-
tieren. Zwischen der jetzigen Einstellung und der vorhergehenden sollten mindestens 2 Ska-
lenstriche liegen.

Ist dies nicht der Fall, so werden durch das Spritzteil im Fehlerfalle zu wenige Lichtstrahlen
abgedeckt, bzw. es erreichen noch zu viele Lichtstrahlen den Empfanger.

3. Abhilfe:
Halter fur Sender und Empfanger neu justieren, so dal} die axialen Mittelpunkte naher
an der Formtrennebene liegen und mehr Lichtstrahlen durch das Spritzteil abgedeckt
werden.

Sendeenergie zu grol3. Die Spritzteile werden zu stark Uberstrahlt. Trifft besonders bei
transparenten Teilen zu. Sendeenergie mit Oszillatorschalter stufenweise reduzieren,
bis geniigend Abstand zwischen den beiden Schaltpunkten gewahrleistet ist. Die Sen-
deenergie kann auch durch Lochblenden vor den Linsenrohren reduziert werden.
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4. Empfindlichkeitsregler einstellen:

Fir den Betrieb wahlt man in diesen Fallen die Stellung des Empfindlichkeitsreglers in der
Mitte zwischen den beiden, moglichst weit auseinanderliegenden notierten Werten. Dadurch
ist die beste Einstellung zwischen den beiden Umschaltpunkten gewahrleistet.

Fixierung des Empfindlichkeitsreglers mit seitlichen Hebel nicht vergessen!
6.3 Priifungen vor Produktionsbeginn:
6.3.1 Einfachkontrolle:

Betriebswarme Form ohne Spritzteile, offen.
Alle nicht benétigten Empfanger missen ausgeschaltet sein.
Empfindlichkeitsregler justieren.

Auf der Leiterplatte des Einfachkontrolleinschubs mit Schiebeschalter zwischen Dauer- und
Wischimpuls fiir die Relaisbetatigung wahlen. Bei ,Wischimpuls® die Betatigungszeit zwi-
schen 0,2 und 5 s mit Einstellregler einstellen.

Prifung bei Dauerkontakt:

Einen Lichtstrahl unterbrechen und wieder freigeben. Sobald alle roten Leuchtdioden der
eingeschalteten Empfanger wieder leuchten, leuchtet auch die rote (Hell-) Leuchtdiode am
Einfachkontrolleinschub auf und das Relais zieht solange an, bis ein Lichtstrahl wieder
durchbrochen wird.

Prifung bei Wischimpuls:

Einen Lichtstrahl unterbrechen und wieder freigeben. Sobald alle roten Leuchtdioden der
eingeschalteten Empfanger wieder leuchten, leuchtet auch die rote (Hell-) Leuchtdiode am
Einfachkontrolleinschub auf. Das Relais zieht nur kurzzeitig entsprechend der eingestellten
Zeit an.

Maschinenanschluf:

Eine Uberprifung des richtigen Anschlusses an die Maschine sollte in jedem Falle erfolgen.
Dazu Werkzeug schliel3en und einspritzen. Wahrend des Einspritzvorganges einen der Emp-
findlichkeitsregler auf 1 zurlickdrehen, damit bleibt dieser Kanal dunkel.

Nach beendetem Auswerfvorgang muf’ die Maschine offen stehen bleiben!

Danach dem Regler wieder auf den alten Wert stellen. Der Empfanger schaltet auf “Hell” und
die Maschine muf einen neuen Produktionszyklus beginnen!
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6.3.2 Doppelkontrolle:

Probelauf ohne Spritzvorgang:

Betriebswarme Form ohne Spritzteile, offen. Alle nicht benétigten Empfanger miissen aus-
geschaltet sein. Empfindlichkeitsregler justieren wie bei D 5.3 beschrieben. Alle Hell-LED
mussen leuchten.

Dunkelkontrolle:

Infrarot-Lichtstrahlen z.B. mit schwarzem Klebeband tiber den Empfanger-Linsenrohren pro-
visorisch abdecken. Bei den eingeschalteten Empfangern missen alle gelben (Dunkel-)
Leuchtdioden leuchten, d.h. die Lichtstrahlen sind unterbrochen. Am Doppelkontrolleinschub
muf die ,Dunkel“-LED ebenfalls leuchten.

Bei einem Kanal das Klebeband kurz abheben, Lichtstrahl wird hell. Empfanger schaltet auf
-Hell“, am Doppelkontrolleinschub erlischt die ,Dunkel“-LED. Klebeband wieder Uber Linsen-
rohr kleben!

Messen / MeRsignal:

Nun die Betatigung der Steuerfahne des Naherungsschalters simulieren durch kurzes Berlh-
ren der Stirnflache mit einem Metallteil. Die im Naherungsschalter eingebaute kleine Leucht-
diode zeigt die Aktivierung der Doppelkontrolle an, ebenso leuchtet nun am Doppelkon-
trolleinschub die griine Leuchtdiode ,Messen® auf. Metallteil kann wieder entfernt werden.

Hellkontrolle:

Die Abdeckungen der IR-Lichtstrahlen entfernen. Die Empfanger schalten der Reihe nach
auf ,Hell“. Mit dem zuletzt freiwerdenden Lichtstrahl leuchtet in der Doppelkontrolle die rote
Leuchtdiode ,Hell* auf und gleichzeitig zieht das Relais wahrend der auf der Leiterplatte ein-
gestellten Zeit zwischen 0,1 und 5 s an. Damit ware der nachste Zyklus freigegeben.

Damit ist nun sichergestellt, dal’ die Funktionsfolge der Doppelkontrolle prinzipiell stimmen.
Bei Produktionsbeginn auf jeden Fall wdhrend der ersten Zyklen fiir ,NOT-AUS* bereit sein.
6.3.3 Doppelkontrolle mit SpritzgieBRmaschine in Betrieb:

Bei erfolgreichem Probelauf kann anschlieRend ein kompletter Spritzzyklus gefahren wer-
den. Nach dem Einspritzen das Werkzeug im Einzelschritt langsam 6ffnen.

Alle Lichtstrahlen tberprifen:Dunkel? Teile gespritzt?

Beim Vorbeifahren der Steuerfahne am Naherungsschalter:
Leuchtet die griine Leuchtdiode ,Messen* auf?

Werden nun bei weiterem Offnen der Form die Spritzteile entformt und die Empféanger schal-
ten von ,Dunkel” auf ,Hell“, so leuchtet mit dem zuletzt freiwerdenden Lichtstrahl in der Dop-
pelkontrolle die rote Leuchtdiode ,Hell* auf und gleichzeitig zieht das Relais wahrend der auf
der Leiterplatte eingestellten Zeit zwischen 0,1 und 5 s an. Damit ist der nachste Zyklus frei-
gegeben.
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Eine weitere Uberpriifungsméglichkeit:

Werkzeug schliellen und einspritzen. Wahrend des Einspritzvorganges einen der Empfind-
lichkeitsregler auf 1 zurlickdrehen, damit bleibt dieser Kanal dunkel.

Nach beendetem Auswerfvorgang mufl die Maschine offen stehen bleiben. Vorsichtshalber
fur "Not-Aus" bereit sein!

Empfindlichkeitsregler wieder auf alten Wert zurtckstellen. Der Lichtstrahl wird hell, die rote
LED am Empfanger und die rote LED ,Hell“ an der Doppelkontrolle leuchten auf. Das Relais
zieht an und die Form muf sich schlie3en!

7. Empfindlichkeitseinstellung mit der Werkzeugsicherung WS204

Fir die Einstellung mit der Werkzeugsicherung WS204 gilt sinngemaf das gleiche Verfahren
wie bei der Werkzeugsicherung WS107. Der Bargraph im Display der WS204 gibt genauso
Auskunft Uber die Dunkel-Hell-Differenzen.

Um sichere Ergebnisse bei der Signalauswertung zu erzielen, sollten die Spritzteile eine Hel-
ligkeitsreduzierung um wenigsten 2 Anzeigeblocke erreichen.
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8. Justierlaser 9010:

Ein ausgezeichnetes Gerat zur Justage der Sender- und Empfanger ist der Justierlaser. Ge-
rade die sonst nicht sichtbaren, aber storenden Reflexionen kénnen durch die richtige Justie-
rung wesentlich vermieden werden. Er gibt durch die sichtbar werdenden Lichtstrahlen die
notige Sicherheit. Bei transparenten diinnwandigen Teilen wird das Einrichten mit dem Ju-
stierlaser dadurch sehr erleichtert.

Ausfuhrung:

Der Justierlaser ist ein Prazisionsinsinstrument mit genau achsial ausgerichteten Mittelstrahl.
Durch seine spezielle Kollimatoroptik wird der Durchmesser des IR-Lichtstrahles auf ca.
2mm parallel und rund geblindelt. Die Leistung des Lasers ist aus Sicherheitsgriinden auf
<1mW begrenzt und entspricht der Laserklasse 2. Die integrierte Regelschaltung wirkt sich
positiv auf die Lebensdauer und Leistung des Halbleiterlasers aus. Handelslbliche 1,5V Mi-
gnon - Batterien bedeuten geringe Betriebskosten.

Anwendung:

Der Laserkopf wird anstelle des Linsenrohres der Sender- oder Empfangerkabel in den Hal-
ter eingesetzt. Entfernen Sie das gegenlberliegende Kabel aus dem entsprechenden Halter.
Schalten Sie nun den Justierlaser ein. Das Auftreffen des Lichtstrahles kénnen Sie entweder
direkt am Werkzeug beobachten oder mit Hilfe eines Blatt Papiers als Schirm die Position
des Laserstrahls erkennen. Die Halterposition so wahlen, dal® keine unerwiinschten Refle-
xionen auf den Empfanger treffen.

Warnung!
Schiitzen Sie das Gerat vor Wasser und Staub.

Blicken Sie trotz der geringen Leistung nicht in den Laserstrahl und richten Sie den
Laserstrahl nicht auf Personen.

Verwenden Sie das Gerat nicht bei Formtemperaturen iiber +40°C. Der Laser kann
sonst auf Dauer geschadigt werden.

Seite 24



NMckEeL

Kompendium zur Werkzeugsicherung

9. Beispiele fiir den AnschluB an die Maschinensteuerung:

Fir den Anschlul3 gibt es bei den Herstellern von SpritzgieRmaschinen entsprechende
Schnittstellen, die als Option entweder bereits bei der Maschinenbestellung geordert werden
kénnen oder fur die Nachristung als Einbausatz erhdltlich sind. Diese Bausatze werden
durch die Kundendienstmonteure eingebaut.

Manche Hersteller verwenden einen 10-poligen Stecker zum Anschlufl des Relaiskabels.

Achtung! Gefahr! Die Kontaktbelegung ist nicht genormt. In dieser Schnittstelle kon-
nen zwei Kontakte mit der Netzspannung 230V belegt sein.

Beim Wechsel der Werkzeugsicherung zu Maschinen verschiedener Hersteller ist ganz be-
sonders auf die unterschiedliche Kontaktbelegung der Schnittstellen zu achten. Es kommt
hierbei nicht nur zu Fehlfunktionen, sondern es kann auch das Gerat beschadigt werden.

NICKEL-Schnittstelle:

Um die moéglichen Gefahren, die aus diesen unterschiedlichen Anschlul3varianten entstehen,
zu vermeiden, gibt es innerhalb eines Betriebes nur die Moglichkeit einer einheitlichen Stek-
kerbelegung. Alle SpritzgieRmaschinen werden in der Fertigung mit einem Anschluld ausge-
rustet, an den alle Werkzeugsicherungen gefahrlos angeschlossen werden kénnen. Damit ist
eine interne Norm-Schnittstelle erreicht.

Die NICKEL-Schnittstelle erflllt alle diese Forderungen. Der verwendete 16-polige Steck-
verbinder 1aRt keine Verwechslung mit der 10-poligen bisherigen Steckverbindung zu. Es
sind auch gentigend freie Kontakte flir Erweiterungsaufgaben vorhanden. Die Schnittstelle ist
zukunftssicher.

Wir empfehlen die Stromversorgung der Werkzeugsicherung aus einer getrennten Steckdo-
se. Falls aus wichtigen Grinden die Stromversorgung Uber die Schnittstelle erfolgen muf3,
sollten die Kontakte 15 und 16 fir die Netzspannnung benitzt werden.

Der Steckbausatz zum Anbau an die Maschine kann wie folgt bestellt werden:

Buchsenteil Bausatz zum Anbau an Maschine

1600 Gehauseunterteil mit 16-poligem Buchseneinsatz,
Schraubklemmen, Schutzdeckel,

Stecker zum Selbstkonfektionieren eines eigenen Relaiskabels:

1601 Gehauseoberteil mit 16-poligen Stifteinsatz, Crimpkontakte

Konfektionierte Fir den Anschlul3 von Passend fir Gerat

Relaiskabel

Relaiskabel 1610 einem oder zwei Relais WS101, WS103, WS107,

L=3m WS83xx, WS83xx-S

WS204
Relaiskabel 1620 einem oder zwei Relais und Messignal WS83xx, WS83xx-S
L=3m aus der Maschinensteuerung WS204
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Der Kundendienst bendtigt zum richtigen Anschluld folgende Angaben:

Spritzgiemaschinentyp:

Baujahr:

Fabriknummer:

Eventuelle Ausbauvarian-
ten

Erganzungen der Ausstat-
tung gegenuber dem Aus-
lieferungszustand:

Werkzeugsicherung Typ:

Relais

Werkzeug schlielen:
Dauerkontakt OJ
oder

Wischimpuls O
Impulslange

Maschinenhersteller-
angabe:

Min. Impulsdauer fir
Steuerungseingang:

Werkzeugsicherung
einstellen auf
ca...s

Weiteres Relais
Sonderfunktion:
Dauerkontakt O
oder
Wischimpuls O
Impulslange

Maschinenhersteller-
angabe:

Min. Impulsdauer fir
Steuerungseingang:

Werkzeugsicherung
einstellen auf
ca.....s

Messignal aus Steuerung:
Relaiskontakakt O oder
wegabhangiges
+24V-Signal O

Signaldauer fiir
Werkzeugsicherung
min. 0,2 s

Wann wird das Si-
gnal wieder ge-
I6scht?

Steuerung eingestellt
auf ....... ]

Entfallt bei
WS101, WS103,
WS107

Seite 26




NMckEeL
Kompendium zur Werkzeugsicherung
NICKEL- Schnittstelle

fir WS101, WS103, WS107, WS83xx, WS204
Anschlufd von einem Relais zum Schliel3en des Werkzeugs

Werkzeugsicherung Maschinensteuerung
Mould Protection machine control unit
fffffffffffffffff PE- - R
\ \ AnschluRkabel | PE
| N connector cable -‘D—%@
| ! 1610, I=3m o
| 1] 1
: | —-D—yf
| Netzspannung 230 V / 50-60Hz | !
i Power Line 230 V AC 50-60Hz L2 Input SPS
1 | - L Werkzeug
e ; | ; schliellen
! Werkzeug schlieBen ; 1 3 ! Input
. close mold . ) e - . ) close mold
[ |
- = .
| 2 .
‘ =TT C
| [ Lo | |
| | | L 4“D—ﬁ
| [ Lo | |
l L N 6
| S  a
| |
| -ty o,
| | | |
| 5 -
1 g s
! b L !
| = -
! I | !
e e - | L : 9 :
E |
| |
© 10 |
-
| |
S
-
PE [ !
[ | !
o1 9 120
-])4h
02 10 | !
|
e o
-
|
o4 124 ! 14
16-poliger Stecker | 5 13 ”‘j—f
16 pole plug e © | !
|
B 14, . 15 !
7 15 - !
°e 16 |
|
o8 16, -
|

SST2 ! !
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NICKEL- Schnittstelle

fir WS83xx, WS204

Anschlufd von einem Relais zum Schliel3en des Werkzeugs, Sonderfunktion mit zweitem Re-
lais moglich (falls eingebaut), Messignal durch externen Naherungsschalter

Maschinensteuerung

Werkzeugsicherung machine control unit

Mould Protection

I - i I
| PE_ AnschluRkabel -D—i
| N | connector cable L
i L1 S N
| Netzspannung 230 V / 50-60Hz ; 1
' Power Line 230 V AC 50-60Hz 2 Input SPS
w } - — ” Werkzeug
P : | | schlieRen
| Werkzeug schlielRen | L3 |
" close mold - ~3m =) i
I ‘_\ c I
. =41 N 4
|
1 -2 4-9;
| | |
‘ [ bl | |
‘ | ‘3 [ | |
| ;ﬂ A 5 Sonder-
| | | i i 4”‘5—5 funktionen
| by | |
‘ ) - [ 6 ‘
i Sonderfunktionen b b |
| special functions i | i i "? ‘
| =4 7
! ‘ : I : : J‘D 7
|
| =5 > c
I : I : : : g !
3 =0T -
L ! : I
Ubt2v 3. L9
+ [ o |
— )T - 13m Né&herungsschalter -
Input Messigndl 1 |

3-polige Buchse an | L

|
Gerateriickwand | 1
oder an Verteilergehaus oE ‘) :
® |
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, et o 12
‘)7
02 104 | i
|
o3 11¢ -‘j 13 :
04 124 : i
14
o5 3o q‘)—f
| |
ot Mo 16-poliger Steck 15
-poliger Stecker - !
o7 155 | z.B. Harting HAN 16 | |
10 pole plug 16
SsTS 0o® 1o | fe HartingHAN 16 o)
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NICKEL- Schnittstelle
fur WS83xx, WS204

Anschlufd von einem Relais zum Schliel3en des Werkzeugs, Sonderfunktion mit zweitem Re-
lais moglich (falls eingebaut), Messignal durch aus Maschinensteuerung (Signal durch poten-

tialfreien Relaiskontakt in Steuerung)

Werkzeugsicherung
Mould Protection

Maschinensteuerung
machine control unit

***************** PE [ ' PE
| | Anschiubkabel =) (L)
| N connector cable Lo
‘ —_—- 1620, |=3m o1
! L1 ) S
R — T
| Netzspannung 230 V / 50-60Hz ! ;
| Power Line 230 V AC 50-60Hz 2 Input SPS
| ; - - > Werkzeug
Fomm e ' : ' | schlieen
| Werkzeug schlieRen | am 3!
|
' close mold ‘r,‘1 | - —-‘b_‘H
| ‘_l
| o 4
| | H—,ﬁ
| -2 — ‘ !
| Il o
! ‘—‘3 )‘1_17 ! 5 : S -
\ ! onder
i | i L = (" funktionen
‘ N e
| Sonderfunktionen L o E 6
i special functions | i = ‘ |
| [ | |
i | =t O 7
| s <>
| [ | |
e ] g
| = O ——
|

+Ub 12V] .
i - !

|
l
|
| Input Messignal _1 L | 0 ' Relaiskontakin
! GND | 2 | ‘ ' SPS fiir Messignal
! N I D
} 3-polige Buchse an | s 1 1
[ Geraterickwand | L1
| oder an Verteilergehz"a'use - 4&4‘%@
| [ )
| ! ! ‘
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ) el 9% 12 0 \(
) l
o2 "o S
| |
.3 1@ | 13 |
- |
0t 124 ! 14 |
|
05 Bo -3—“
| |
| |
o0 Mo 16-poliger Stecker 15
-| I - |
o7 15¢ |z.B.Harting HAN 16 ?71
10 pole plug ' 16 |
08 164 |f.e. Harting HAN 16 d‘;
SST3 !
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NICKEL- Schnittstelle

fir WS83xx, WS204

Anschlufd von einem Relais zum Schliel3en des Werkzeugs, Sonderfunktion mit zweitem Re-
lais moglich (falls eingebaut), Messignal durch aus Maschinensteuerung (Signal durch +24V-
Signal aus Steuerung)

Maschinensteuerung

Werkzeugsicherung machine control unit

Mould Protection

FTTT Tt PE - ‘ . PE
| | AnschiuBkabel w1 L)
| N | connector cable Lo
| ! 1620, | 1 |
; L1 — =
' Netzspannung 230 V / 50-60Hz 1 1
! Power Line 230 V AC 50-60Hz - 2 ! Input SPS
‘ | - [ Werkzeug
e | | | schlieRen
Werkzeug schliefien ! L3
close mold - o 3m - :
! 1 ) ) | |
L L 4
| ! |

20
: 43 )t 5 |\ Sonder

|
——-—— funktionen

Lo b
| | | | | |
| | | | | |
Sonderfunktionen L - 6
special functions b N Hbi‘ :
-ty 1 1
‘ I : Lo 7
| 5 - -D :
| [ | | | |
| | | | | |
/ ey L L8
=0 -
| | |
r- - - - - - - - - - --T-T- -0 777 | 5 m | |
| PN | 9
: +Ub 12V . -
} Input Messignal 1 B 1 10 1
; T
| GND | 2. | -
|
1 3-polige Buchse an | L) 1 1
! Geraterlickwand | . 111 +24v-Signal
; oder an Verteilergehause 4‘?‘?@3 SPS
o
o T TSN N 12 1 oV
b T
o T : : é-ND
| |
o3 1g 13
-
et 12¢ | 14 |
| |
ed Bg ->—?>
| |
°° Mo 16-pol Steck : 15 |
-poliger Stecker S !
o7 155 |zB.Harting HAN 16 | |
10 pole plug 16
ssT4 08 165 | fe. Harting HAN 16 -

,,,,,,
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Die nachfolgenden Schaltbilder entstammen u.a. Herstellerangaben und beinhalten teilweise
den direkten Anschlufy der Netzstromversorgung fir die Werkzeugsicherung aus dem
Schnittstellenstecker. Diese Mdglichkeit kann genutzt werden, wenn keine Service-
Steckdose am Schaltschrank der Maschinensteuerung verfugbar ist. Wir weisen in diesem
Zusammenhang nochmals auf die Gefahr durch unterschiedliche Steckerbelegungen inner-
halb eines Betriebes hin!

Die Veroffentlichung der uns bekannten AnschlulRplane an Maschinensteuerungen erfolgt
ohne Gewahr auf Aktualitat und Vollstandigkeit und Richtigkeit.

Es wird in jedem Falle empfohlen, mit dem Kundendienst der Maschinenhersteller Kontakt
aufzunehmen. Die Hersteller haben im Lauf der Zeit die Anschliisse dem jeweils neuesten
Stand der Technik angepal3t.

Es gibt in jedem Falle die Mdglichkeit des Anschlusses der Werkzeugsicherung! Im einfach-
sten Falle kann der Relaiskontakt zum ,Form schlielen® in die Leitung der Abfrage der Aus-
werferplatten-Endlage eingeschleift werden.

Die Schnittstelle wird vom Kundendienstmonteur an der Steuerung angeschlossen. Die Pro-
grammeinrichtung nimmt ebenfalls der Kundendienstmonteur vor.

1. Fir Klockner-Ferromatic:

‘E\/erkzeugsicherung ‘
Mould Protection m Q 1 6 O
O
‘ ‘ ‘ Netzspannung 230 V / 50-60Hz
L] Power Line 230 V AC 50-60Hz
O
‘ | [ sxo75mm O 2 70
O Schutzleiter C
utziel
‘ U U GND
O3 8
‘ Relais braun
‘ Relay brown 1 0 ﬂ
grlin 20,25 mrh O 4 9 (P
‘ o ||
g z
@)
‘ Os 100
10-poliger Stecker
S — J z.B. Harting HAN 10
10 pole plug

f.e. Harting HAN 10
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2. Fur Mannesmann-Demag:

(2] GND
—_— e — — j Um§cha|tkontakt
‘ Werkzeugsicherung 10 (Fl(rﬁ'rﬂigﬁ I';":dsge'
Mould Protection m ‘ o Form &ffnen)
‘ ‘ ‘ Netzspannung 230 V / 50-60Hz o K2d32
Power Line 230 V AC 50-60Hz 223 |
O3 8
3x 0,75 mm
| - o . A\
U ‘ Schutzleiter
‘ GND 7
Relais ‘ 6
braun XL18.16
‘ Relay () brown | "o N
5
‘ ‘ ‘ griin ‘ ‘ ‘2x0,25 mrh
| M=z o iy
‘ ‘ weily ‘ W
‘ white 3 0
3
U Relais k
‘ + 24V 2
‘ 3-poliger Stecker
.- - -
10 1
N
s ) O>
30 X2b67
3. Fur Arburg:
/7
\ Werkzeugsicherung ‘ Netzspannung 230 V / 50-60Hz
‘ Mould Protection rl | FW Power Line 230 V AC 50-60Hz Q 1 6 O
T T I 1
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ 3x 0,75 mm2
[ | [
} 1 | [ Q 2 7 Q
|| | || Q
Schutzleiter E
} LJ ‘ LJ GND
| O s 8 O
‘ Relais braun ‘
‘ Relay F} brown ‘ 1 r} +24V
‘ ‘ [ ‘ O—1— )
griin 2x0,25 mm
‘ ! ! green | 2 ‘} ! O 4 ® O
‘ ‘ | Bt © ‘ ‘ Signal
} ‘ ‘ weil} ‘ t_
white |
m3 O
[
‘ LJ ‘ Q 5 10 Q
‘ | 230V N
S
10-poliger Stecker
ARBURG-Bausatz zum Einbau in Maschinensteuerung: z.B. Harting HAN 10
Steckdose mit Kabel Sach Nr. 113.624. 10 pole connector
Stecker (ARBURG Typ 323) fiir Relaiskabel extra bestellen! f.e. Harting HAN 10

Arburg-Kit for installation in machine control unit:
Plug and cable Stock-No. 113 624.
Connector (Arburg type323) for relay cable order separately!
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Hinweis bei Arburg-Maschinen:
Es gibt zwei Mdglichkeiten der Programmierung:

»Ausfallsicherung*:

Der unter diesem Stichwort aufgerufene Programmteil soll folgendermafRen funktionieren:
Nach dem Offnen der Form werden die Auswerfer betatigt entsprechend der programmierten
Zahl der Hibe. Wahrend der Zeit der Auswerferbetatigung mufd der Relaiskontakt nach vor-
heriger Unterbrechung geschlossen werden, um das Werkzeug zu schlielen. Die nicht mehr
bendtigten Auswerferhibe werden dann nicht mehr ausgefuhrt. Kommt der SchlieRimpuls
erst nach dem letzten Auswerferhub, ignoriert die Steuerung den SchlieRimpuls und die
Maschine bleibt stehen, obwohl die Teile entformt wurden..

»Werkzeugsicherung“:

Der unter diesem Stichwort aufgerufene Programmteil soll folgendermalfien funktionieren:
Nach dem Offnen der Form werden die Auswerfer betatigt. Sobald die Form frei ist und der
SchlieBimpuls von der Werkzeugsicherung gegeben wird, werden die nicht mehr bendtigten
Auswerferhliibe abgebrochen und die Form schlie3t. Der genaue Beginn des SchlieRim-
pulses spielt in Bezug zu den Auswerferhiiben keine Rolle, er mul} nur kommen. Bei
Uberschreitung der max. vorgegebenen Zykluszeit geht dann die Maschine allerdings auch
auf ,Stoérung®.

Die bendtigte Impulsdauer muld Ianger als 20 ms sein. Da bei allen unseren Geraten die kir-
zeste einstellbare Mindestdauer langer als 100 ms ist, wird die Bedingung selbst im ungun-
stigsten Fall leicht erreicht.

Nach eingeleiteter SchlieBbewegung kann der Kontakt wieder 6ffnen, die Maschine kann
nicht mehr gestoppt werden bis die Form geschlossen ist.

In der Praxis sieht nun der Ablauf wohl in der Regel so aus:

Form o6ffnet

Auswerfer vor

Teile fallen aus der Form, Lichtstrahlen werden frei

Auswerfer geht zurlck

Relais schliel3t Kontakt nach Anzugsverzégerung (z.B. WS103 ca. 250 ms, WS101 und
WS107 ca. 80 ms)

Werkzeug schlief3t
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Im Falle der Abfrage ,AUSFALLSICHERUNG" kommt es also ganz darauf an, ob z. B. bei
einem einprogrammierten Hub des Auswerfers die Teile schnell genug aus dem Uberwa-
chungsbereich der Werkzeugsicherung fallen, die Lichtstrahlen frei geben und das Relais
nach der geratebedingten Anzugsverzdgerung den Kontakt schlie3t, bevor der Auswerfer in
seine Ausgangslage zurilickgekehrt ist. Kommt der Kontakt auch nur wenige Millisekunden
spater, bleibt die Maschine schon stehen.

Bei mehreren einprogrammierten Auswerferhiiben ist die zur Verfligung stehende Zeitspan-
ne langer und damit die Gefahr, dal® das Relais erst nach den Auswerferhiiben anzieht, ge-
ringer.

Im Falle der Abfrage ,WERKZEUGSICHERUNG" spielt es innerhalb der Zykluszeitliberwa-
chung keine Rolle, wann der SchlieRimpuls kommt. Bei Eintreffen des Impulses in der Steue-
rung wird der Auswerfervorgang, falls noch nicht beendet, abgebrochen und das Werkzeug
in jedem Falle geschlossen.

4. Fir Dr. Boy
Die Schnittstelle heif’t ,Ausfallwaage/Ausfallsicherung®.
e 1
\ Werkzeugsic_herung \ Netzspannung 230 V / 50-60Hz
‘ Mould Protection (1‘ ‘ - 5 ‘r‘l Power Line 230 V AC 50-60Hz Q 1 6 O
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘3x075 mm?2
\ [ | o ol
| I | 7o
‘ [J - © [J\ Schutzleiter (BE
GND
| |
O3 8 O
‘ Relais braun ‘
Relay ("1 brown \ - ()
[ \ = 1
‘ i | | 2x0,25 mm?2
| B O+ 90
/ ] e -
- 3 0
J O's 100
| |

10-poliger Stecker
z.B. Harting HAN 10
10 pole connector

f.e. Harting HAN 10
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