Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !
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AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVE-Micro

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

] Kompaktbauweise flir engste Rdume mit héchster Beanspru-
chung.

o Walzendurchmesser 40 mm fiir Banddicken bis 1,0 mm

] Direktanbau an jedes Werkzeug mdglich

. Geringe Rustkosten

[ ]

Vorschubwalzenzustellung Gber ABS-Pneumatik —Zylinder,
aufstockbar, variable Hubfrequenz stufenlos einstellbar

Parallele Zustellung der Oberwalzen

Oberwalze ANGETRIEBEN

Walzen gehértet und geschliffen

Optional Hartverchromt, Vulkollan z.B. 90° Shore
Einlaufrollenkorb mit Bandflihrung

Bandfihrung ZENTRAL und DEZENTRAL Serie

StandardmaBig mit Niederhaltern von OBEN und Einfihrhilfe

von UNTEN

] Direktantrieb Uber Winkel-Servogetriebe, dadurch kann der
Vorschub direkt auf den Werkzeugtrager montiert werden, ge-
ringeres Massentragheitsmoment und hohe Dynamik

] Anbauwinkel mit manueller Hohenverstellung ( Optional )

Bandbreite | Walzen-@ |Banddicke* | Band-@* bei voller Breite |Andruck Oberwalze | max.Hubzahl der Zwischenliiftung
mm mm mm mm bei 6 barin N Hiibe/min** pneumatisch
60 40 0.02-1.0 60x1.0 3000 (6000 option) ca.500
110 40 0.02-1.0 110x0.75 3000 (6000 option) ca.450
160 40 0.02-1.0 160x0.65 3000 (6000 option) ca.400

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.
*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2
**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liiftung kann auch optional mechanisch

ausgelegt werden, wenn eine groRere Hubzahl benétigt wird.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVE-Micro

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Datenblatt WVE-Micro
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Hoéhenverstellung -
Typ Bandbreite A B C D
\WVE-Micro 60-40 60 54 140 277,5 75
\WVE-Micro 110-40 110 104 190 327,5 125
\WVE-Micro 160-40 160 154 240 377,5 175

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVE-Mini

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

. Kompaktbauweise fir engste Raume mit héchster Beanspru-
chung

° Walzendurchmesser 50 mm flir Banddicken bis 2,0 mm

. Direktanbau an jedes Werkzeug méglich

. Geringe Rustkosten

] Vorschubwalzenzustellung Gber ABS-Pneumatik —Zylinder,

aufstockbar, variable Hubfrequenz stufenlos einstellbar

Parallele Zustellung der Oberwalzen

Oberwalze ANGETRIEBEN

Walzen gehartet und geschliffen

Optional Hartverchromt, Vulkollan z.B. 90° Shore

Einlaufrollenkorb mit Bandfiihrung.

Bandfiihrung ZENTRAL und DEZENTRAL Serie

StandardmaBig mit Niederhaltern von OBEN und Einfiihrhilfe

von UNTEN.

° Direktantrieb Uber Winkel-Servogetriebe, dadurch kann der
Vorschub direkt auf den Werkzeugtrager montiert werden, ge-
ringeres Massentragheitsmoment und hohe Dynamik

. Anbauwinkel mit manueller Hohenverstellung ( Optional )

Bandbreite | Walzen-@ | Banddicke* | Band-@* bei voller Breite |Andruck Oberwalze | max.Hubzahl der Zwischenliiftung
mm mm mm mm N Hiibe/min** pneumatisch
60 50 0.02-2.0 60x2.0 6000 (9000 option) ca.450
110 50 0.02-2.0 110x2.0 6000 (9000 option) ca.400
160 50 0.02-2.0 160x1.8 6000 (9000 option) ca.350
210 50 0.02-2.0 210x1.6 6000 (9000 option) ca.300
310 50 0.02-2.0 310x1.6 6000 (9000 option) ca.250

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.

*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2

**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liiftung kann auch optional mechanisch
ausgelegt werden, wenn eine gréRere Hubzahl bendtigt wird.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVE-Mini

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Datenblatt WVE-Mini

Technische Anderungen durch Weiterentwicklung vorbehalten. q %| #H , 2
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Hoéhenverstellung e
Typ Bandbreite A B C D
\WVE-Mini 50-50 60 54 140 277,5 75
\WVE-Mini 50-110 110 104 190 327,5 125
\WVE-Mini 50-160 160 154 240 377,5 175
\WVE-Mini 50-210 210 204 290 427,5 225
\WVE-Mini 50-310 310 304 390 527,5 325

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVE-Midi

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

WVE-Midi-50

. Kompaktbauweise flr engste R&ume mit hdchster
Beanspruchung

Walzendurchmesser 80 mm fir Banddicken

bis 5,0 mm

Direktanbau an jedes Werkzeug mdglich

Geringe Rustkosten

Vorschubwalzenzustellung Gber ABS-Pneumatik —

Zylinder, aufstockbar, variable Hubfrequenz stu-
fenlos einstellbar

Parallele Zustellung der Oberwalzen

Oberwalze ANGETRIEBEN

Walzen gehartet und geschliffen

Optional Hartverchromt, Vulkollan z.B. 90° Shore

Einlaufrollenkorb mit Bandfiihrung.

Bandfihrung ZENTRAL und DEZENTRAL Serie

StandardmaBig mit Niederhaltern von OBEN und

Einflhrhilfe von UNTEN.

[ Direktantrieb liber Winkel-Servogetriebe, dadurch
kann der Vorschub direkt auf den Werkzeugtrager
montiert werden, geringeres Massentragheitsmo-
ment und hohe Dynamik

U] Anbauwinkel mit manueller Héhenverstellung

( Optional )

WVE-Midi-100

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVE-Midi

WVE-Midi-S110 WVE-Midi-S210 AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Kombinationsantrieb Zahn-
riemenantrieb und Plane-
tengetriebe fur flexible An-
passung der Ubersetzung
und Entkopplung bei star-
ken Vibrationen

WVE-Midi-210

Kompakt-Direktantrieb
tber Servo-
Winkelgetriebe spielarm
fir hohe Genauigkeit,
geringere Tragheitsmo-
mente, weniger Ver-
schleiBteile und hohe
Dynamik !

Bandbreite | Walzen-@ |Banddicke* | Band-@* bei voller Breite | Andruck Oberwalze | max.Hubzahl der Zwischenliiftung
mm mm mm mm N Hiibe/min** pneumatisch
60 80 0,02-4,0 50x3 1500-12000 ca.300
110 80 0.02-4.0 110x5.0 6000-12000 ca.300
210 80 0.02-4.0 210x4.5 6000-12000 ca.300
310 80 0.02-4.0 310x4.0 6000-12000 ca.250
410 80 0.02-4.0 410x3.5 6000-12000 ca.200
510 80 0.02-4.0 510x3.0 6000-12000 ca.175
610 80 0.02-4.0 610x2.5 6000-12000 ca.150

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.
*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2
**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liiftung kann auch optional mechanisch

ausgelegt werden, wenn eine groRere Hubzahl benétigt wird.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Datenblatt WVE-Midi
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Typ Bandbreite A B C D
\WVE-Midi 80-60 60 65 180 385 70
\WVE-Midi 80-110 110 115 230 435 120
\WVE-Midi 80-210 210 215 330 535 220
\WVE-Midi 80-310 310 315 430 635 320
\WVE-Midi 80-410 410 415 530 735 420
\WVE-Midi 80-510 510 515 630 835 520
\WVE-Midi 80-610 610 615 730 935 620

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVE-Midi

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Datenblatt WVE-Midi
Hohenverstellung
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Typ Bandbreite E F G
\WVE-Midi 80-60 60 114 154 180
\WVE-Midi 80-110 110 164 204 230
\WVE-Midi 80-210 210 264 304 330
\WVE-Midi 80-310 310 364 404 430
\WVE-Midi 80-410 410 464 504 530
\WVE-Midi 80-510 510 564 604 630
\WVE-Midi 80-610 610 664 704 730

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WV-SRF

Komplett eigene Produktion, keine Handelsware

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Auch dieser Vorschub wie alle anderen wurde von ABS konstruiert

und ist komplett Made in Germany !

. Kompaktbauweise, Bandrichtung umbaubar

. Unterwalze 90 mm, Oberwalze 75 mm fur banddicken bis 4,77 mm

. Direktanbau an jedes Werkzeug maglich

. Geringe Rustkosten

. Schwingkopftechnik mit Federzustellung

. Sehr schnelle mechanische oder pneumatische Lftung durch
Schwingwippe

. Parallele Zustellung der Oberwalzen

. Oberwalze ANGETRIEBEN

. Walzen gehartet und geschliffen

. Optional Hartverchromt, PU z.B. 90° Shore

. Antrieb direkt Uber Winkelgetriebe oder Uber Zahnriemen

. Anbauwinkel oder Tischplatte mit zentraler manueller oder elektrischer

Hdhenverstellung ( Optional )
. Schwingkopftechnik flir AUSSERMITTIGES VORSCHIEBEN

Bandbreite | Walzen-@ | Banddicke* | Band-@* bei voller Breite | Andruck Oberwalze |max.Hubzahl der Zwischenliiftung
mm mm mm mm Feder N Hiibe/min** pneumatisch
150 75/90 0.02-5.0 150x4.77 6600-14700 350
250 75/90 0.02-5.0 4.57 6600-14700 350
350 75/90 0.02-5.0 4.2 6600-14700 350
450 75/90 0.02-4.5 3.8 6600-14700 320
550 75/90 0.02-4.0 3.4 6600-14700 300
650 75/90 0.02-3.0 3.0 6600-14700 280
750 75/90 0.02-3.0 2.67 6600-14700 260
850 75/90 0.02-3.0 2.3 6600-14700 240
950 75/90 0.02-3.0 1.9 6600-14700 220

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.
*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2
**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liiftung kann auch optional mechanisch

ausgelegt werden, wenn eine grofRere Hubzahl bendtigt wird.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven

10




Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WV-SRF

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Datenblatt
WV-SRF
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Typ Bandbreite A B C D E

\ WV-SRF 150-90 150 150 60 95 421 320
WV-SRF 250-90 250 250 160 195 521 420
WV-SRF 350-90 350 350 260 295 621 520
WV-SRF 450-90 450 450 360 395 721 620
WV-SRF 550-90 550 550 460 495 821 720
WV-SRF 650-90 650 650 560 595 921 820
WV-SRF 750-90 750 750 660 695 1021 920
WV-SRF 850-90 850 850 760 795 1121 1020
WV-SRF 950-90 950 950 860 895 1221 1120

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVA-Maxi

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Kompaktbauweise fur hochste Beanspruchungen
Walzendurchmesser 120 mm flr Banddicken bis 8,0 mm
Direktanbau an jedes Werkzeug maglich

Geringe Ristkosten

Vorschubwalzenzustellung tber Pneumatik —Zylinder,
variable Hubfrequenz stufenlos einstellbar

Parallele Zustellung der Oberwalzen

Oberwalze ANGETRIEBEN

Walzen gehartet und geschliffen

Optional Hartverchromt, PU z.B. 90° Shore

Direktantrieb tUber Winkel-Servogetriebe 0.Torque-Motor,
dadurch kann der Vorschub direkt auf den Werkzeugtra-
ger montiert werden

Anbauwinkel oder Tischplatte mit zentraler manueller o-
der elektrischer Hohenverstellung ( Optional )
Schwingkopftechnik fir AUSSERMITTIGES VORSCHIE-
BEN und Oberwalzen-Feineinstellung

Bandbreite | Walzen-@ | Banddicke* | Band-@* bei voller Breite |Andruck Oberwalze | max.Hubzahl der Zwischenliiftung
mm mm mm mm N Hiibe/min** pneumatisch
150 120 0.1-8.0 8.0 4700-28300 160
250 120 0.1-8.0 8.0 4700-28300 150
350 120 0.1-8.0 8.0 4700-28300 140
450 120 0.1-8.0 7.5 4700-28300 130
550 120 0.1-8.0 7.0 4700-28300 120
650 120 0.1-8.0 6.5 4700-28300 110
850 120 0.1-8.0 5.5 4700-28300 100
1050 120 0.1-8.0 3.0 4700-28300 90
1250 120 0.1-8.0 2.5 4700-28300 80

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.

*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2

**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liiftung kann auch optional mechanisch
ausgelegt werden, wenn eine gréBere Hubzahl bendtigt wird.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WV-SRF

Datenblatt WVA-Maxi AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK
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Typ Bandbreite A B C D
WVA-Maxi 150-120 150 150 331,5 143 200
WVA-Maxi 250-120 250 250 431,5 243 300
WVA-Maxi 350-120 350 350 531,5 343 400
WVA-Maxi 450-120 450 450 631,5 443 500
WVA-Maxi 550-120 550 550 731,5 543 600
WVA-Maxi 650-120 650 650 831,5 643 700
WVA-Maxi 850-120 750 850 1031,5 843 900
WVA-Maxi 1050-120 850 1050 1231,5 1043 1100
WVA-Maxi 1250-120 950 1250 1431,5 1243 1300

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WVS-Super Maxi

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

. Kompaktbauweise flir hdchste Beanspruchungen

. Walzendurchmesser 160 mm flir Banddicken

. bis 13,0 mm

. Direktanbau an jedes Werkzeug maglich

. Geringe Rustkosten

. Vorschubwalzenzustellung iber Pneumatik —
Zylinder, variable Hubfrequenz stufenlos einstellbar

. Parallele Zustellung der Oberwalzen

. Oberwalze ANGETRIEBEN iiber 4-fach Umlenkung

. Walzen gehartet und geschliffen

. Optional Hartverchromt, Vulkollan z.B. 90° Shore

. Direktantrieb Uber Winkel-Servogetriebe, dadurch
kann der Vorschub direkt auf den Werkzeugtrager
montiert werden

o Anbauwinkel oder Tischplatte mit zentraler manueller oder
elektrischer Hohenverstellung ( Optional )

. Schwingkopftechnik fir AUSSERMITTIGES VORSCHIE-

BEN und Oberwalzen-Feineinstellung

Bandbreite | Walzen-@ | Banddicke* | Band-@* bei voller Breite |Andruck Oberwalze | max.Hubzahl der Zwischenliiftung
mm mm mm mm N Hiibe/min** pneumatisch
250 160 0.3-13.0 13 4700-28300 ca.180
350 160 0.3-13.0 12,7 4700-28300 ca.180
450 160 0.3-13.0 11 4700-28300 ca.160
550 160 0.3-13.0 10,75 4700-28300 ca.140
650 160 0.3-13.0 9,5 4700-28300 ca.130
850 160 0.3-10.0 9 4700-28300 ca.120
1050 160 0.3-9.0 7,5 4700-28300 ca.100

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.

*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2

**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liiftung kann auch optional mechanisch
Oder hydraulisch ausgelegt werden, wenn eine grofRere Hubzahl bendtigt wird.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Serie WV-Super Maxi

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Kompaktbauweise fiir hdchste Beanspruchungen.
Schwere Ausfiihrung flir Bandbreiten ab 600 mm und
Banddicken bis 13,0 mm

Direktanbau an jedes Werkzeug méglich

Geringe Riistkosten

Vorschubwalzenzustellung iiber Pneumatik —Zylinder, vari-
able Hubfrequenz stufenlos einstellbar

Parallele Zustellung der Oberwalzen

Oberwalze ANGETRIEBEN (ber 4-fach ABS-Patent-
Gelenk-Umlenkung

Walzen gehértet und geschliffen

Optional Hartverchromt, PUz.B. 90° Shore

Direktantrieb iber Winkel-Servogetriebe, dadurch kann der
Vorschub direkt auf den Werkzeugtrager montiert werden
Anbauwinkel oder Tischplatte mit zentraler manueller oder
elektrischer Hohenverstellung ( Optional )

Bandbreite | Walzen-@ | Banddicke* | Band-@* bei voller Breite |Andruck Oberwalze | max.Hubzahl der Zwischenliiftung
mm mm mm mm N Hiibe/min** pneumatisch
250 160 0.3-13.0 13 4700-28300 ca.180
350 160 0.3-13.0 12,7 4700-28300 ca.180
450 160 0.3-13.0 11 4700-28300 ca.160
550 160 0.3-13.0 10,75 4700-28300 ca.140
650 160 0.3-13.0 9,5 4700-28300 ca.130
850 160 0.3-10.0 9 4700-28300 ca.120
1050 160 0.3-9.0 7,5 4700-28300 ca.100
1250 160 0.3-8.0 6,3 4700-28300 ca.80
1550 160 0.3-6.0 4.8 4700-28300 ca.60
1850 160 0.3-5.0 3,8 4700-28300 ca.50

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.

*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2

**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liiftung kann auch optional hydraulisch

oder mechanisch ausgelegt werden, wenn eine gréRere Hubzahl benotigt wird.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

RV48RS

Rollenvorschub Serie RV

fiir Band, Draht, Rohr

RV416P+SRGD562D+RK

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Kompaktbauweise fiir hdchste Beanspruchungen.
Direktanbau an jedes Werkzeug/Maschine moglich
Geringe Riistkosten

Vorschubwalzenzustellung manuell Gber Kebel/Handrad,
Pneumatik — o0.Hydraulik-Zylinder optional

variable Hubfrequenz stufenlos einstellbar

Parallele Zustellung der Oberwalzen

Oberwalze ANGETRIEBEN Uber Zahnriemen o.Zahnrader
Rollen gehértet und geschliffen

Optional Hartverchromt, Vulkollan z.B. 90° Shore
Direktantrieb iber Winkel-Servogetriebe, dadurch kann der
Vorschub direkt auf den Werkzeugtrager montiert werden
Anbauwinkel oder Tischplatte mit zentraler manueller oder
elektrischer Hohenverstellung ( Optional )

Kombination mit Richtwerk und Hochkantrichtgerat
(notwendig bei stark sabelférmigem Material)

RV210P

Typ

Rollen-@

mm

Draht-Rohr-
Kabel-@
mm

Banddicke*

mm

Andruck Oberwalze | max.Hubzahl der Zwischenliiftung

N Hiibe/min** pneumatisch

RV28

80

0,5-35

60x5.0

3500-28300 ca.300

Rv48

80

0,5-35

110x5.0

3500-28300 ca.250

RV210

100

0,5-35

210x4.5

3500-28300 ca.290

RV410

100

0,5-35

310x4.0

3500-28300 ca.240

RV216

160

0,5-35

410x3.5

3500-28300 ca.260

RV416

160

0,5-35

510x3.0

3500-28300 ca.210

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.

*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2

**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liiftung kann auch optional hydraulisch

oder mechanisch ausgelegt werden, wenn eine gréRere Hubzahl benotigt wird.
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Rollen-Bandvorschu Serie RBV
fiir Band, Schlauch

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Kompaktbauweise fiir hdchste Beanspruchungen.
Direktanbau an jedes Werkzeug/Maschine moglich
Geringe Riistkosten
Vorschubwalzenzustellung manuell Giber Pneumatik —
Zylinder auch aufstockbar fiir hdhere Krafte
variable Hubfrequenz stufenlos einstellbar
Parallele Zustellung der Oberwalzen
: Oberwalze ANGETRIEBEN Uber Zahnriemen

—‘E_ 5 Direktantrieb iber Winkel-Servogetriebe, dadurch kann der
d ot '| '-'{’I‘ Vorschub direkt auf den Werkzeugtrager montiert werden
. Anbauwinkel oder Tischplatte mit zentraler manueller oder

elektrischer Hohenverstellung ( Optional )

. Kombination mit Richtwerk und Hochkantrichtgerat
(notwendig bei stark sabelférmigem Material)

RBV130ST

st g

RBV130BSP

Typ Rollen-@ |Bandbreite| Band-Schlauch-Dicke |Andruck Oberwalze | max.Hubzahl der Zwischenliiftung
mm mm mm N Hiibe/min** pneumatisch
RBV100 100 40 0,01-20 1000-6000 ca.200
RBV130 130 40 0,01-20 1000-6000 ca.180
RBV160 160 40 0,0,-20 1000-6000 ca.160

Geschwindigkeit : Die Motor-u. Getriebeauslegung wird individuell mit dem ABS Berechnungsprogramm ausgelegt.
*Die Auslegung bezieht sich auf eine Zugfestigkeit des Materials von 400N/mm?2
**Die Auslegung bezieht sich auf die mogliche max. Zylinderhubzahl. Die Liftung kann auch optional hydraulisch

oder mechanisch ausgelegt werden, wenn eine gréRere Hubzahl benotigt wird.
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Walzenvorschub Zubehér : @aBS®

Schlepprichtwerke

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Serie SRGL

ABS Schwabe Schlepprichtwerke in sehr robuster
Ausflihrung gibt es in 2 Varianten :

SRGL :

Stabile Plattenbauweise, geharte Richtrollen mit Ku-
gellagern, einzeln zustellbar , jedoch mit Zentraloff-
nung, letzte Walze oben optional fr problemloses
Richten der Coilkrimmung von oben und von unten :
Mit der letzten Walzen muss nur noch korrigiert wer-
den und |hr Material kommt immer optimal aus dem
Richtwerk !

Besonderheit aller ABS Richtwerke : Unterschiedli-
Serie SRGZ che Richtwalzenabstande : das erste Walzen-

paar bendtigt hohere Krafte zum ersten Rich- %
ten der Coilkrimmung. Durch den groReren  pinwEIS
Abstand wird die Einstellung wesentlich er-

leichtert und man kann groRere Banddicken richten !
Genau Richten : Alle ABS Richtwerke haben eine ge-
rade Walzenanzahl, also 6,8 oder 10. Grund : Egal ob
Coilkrimmung von oben oder unten—mit der vorletz-
ten kann man noch immer tiefer eintauchen und mit
der letzten oberen Nachrichten. Vor allem eine Einstel-
lung individuell, ob das Band etwas nach unten oder
oben laufen soll oder eben gerade ist damit prtoblerm-
los moglich. Ware die letzte Walze unten, wirde diese
wieder das Band abstltzen und man ist eingeschrankt
. in der Einstwellung, vor allem dann wenn die Krim-
Serie SRGD mung von unten kommt wird das Richten schwer.
SRGZ:

Besonderheit dieses Richtwerkes ist die zentrale Zu-
stellung der Oberwalzen sowie das zentrale Liften des
unteren Richtstuhles pneumatisch mit Anschlagdéa-
mpfgung, Zwischenluftung optional mdglich !

SRGD :

ABS-Schwabe Drahtrichtgerate mit Einzelzustellung
der Richtrollen, jedoch zentraler Block- Zustellung fiir
schnelle Liftung zur Drahteinfuhrung, pneumatisch
und hydraulisch optional erhaltlich.

Serie SRGH

SRGH :

ABS-Schwabe Band-Hochkantrichtgerate mit Einzel-
zustellung der Richtrollen, jedoch zentraler Zustellung
der Bandflihrungsrollen.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
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Walzenvorschub Zubehér : @aas®

3-Rollen-Richtwerke

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

3-Rollen-Richtwerke

Einsatz fiir :

. Coilkriimmung RICHTEN

. Nachrichten

. Niederhalter-Bandfiihrung vor
dem Vorschub

3-Richtrollen, gehértet und geschlif-
fen, einzeln oder Zentralzustellung
uiber Exzenter
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Walzenvorschub Zubehor :

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

3 In eine Fertigungslinie kdnnen auch noch zusétzli-
che Werkzeuge eingebaut werden, wie z.B. Trenn-
scheren, Stanzbiigel oder es kénnen auch Sicken
eingerollt werden.

= Einstellen des ANDRUCKS (iber Handrad

Die Positionen kénnen FREI auf der Welle
verschoben und dann FEST POSITIONIERT wer-

Doppel-Bandanlage

Vorschub-Schere-C Bugel-Stanze :

Material vorschieben, schneiden. Mitnahmeloch
Stanzen, Vorschieben bis zur Aufwickel-Haspel, Vor-
schub-Walzen entkuppeln fir Freilauf zum Abziehen
des Bandes durch die Aufwickelhaspel

Stanzblgel Trennschere Walzenvorschub
STBH200-20 TSPL200922 WVA200-80 Sonder

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
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®
Walzenvorschub Zubehor (@,’ aBS

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Hubtische mit Kugelirollen
Der Hubtisch verbindet zwei Anlagenteile, er
kann zum Einfadeln des Materials genutzt wer-
den, optional mit Kugelrollen bestlickt, um ein
sauberes GLEITEN des Materials zu ermégli-
chen. Senkt sich der Tisch entsteht eine Band-
schlaufe. Ultraschall-Schlaufenregelung, optio-
nal mit automatischer Steuerung bei Bandende:
Sensor am Einlauf der Richtmaschine meldet
Bandende, Tisch hebt sich automatisch etwas,
Sensor am Auslauf der Richtmaschine meldet,
Tisch hebt sich ganz, sodass das Bandende
nicht herunter fallt.

Schwenkbarer Rollenkorb

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven

21




Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Zubehér : @aBS®

Bandfiihrungen

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Serie BFZD4

ABS Schwabe Bandseitenfiihrung
gibt esin 2 Varianten :

BFZD2/D4 :

e Das Werkzeug sollte moglichst mittig
zum Vorschub eingebaut werden.

 Mittels des Stellrades (1) werden die
Bandfiihrungsrollen zentral (iber Links—
Rechts— Gewindespindellauf die Band-
breite zugestellt.

e Nach dem Einfahren des Bandmaterials
in das Werkzeug kann die Position des
Bandes Uber den Dreisterngriff (2) de-
zentral angepasst werden.

(1) (2) ¢ Grundsétzlich sollte das Material im Ein-

richt— Handbetrieb bis in das Werkzeug

eingefahren werden, bevor in die Be-
triebsart Automatikbetrieb gewechselt
wird.

Das Bandmaterial kann mittels der Band-

fihrung auch wahrend des Automatikbe-

triebes noch nachjustiert werden.

Serie BFZD4

BFZD2/D4 :

Bandseitenfiihrung mit zwei- oder 4-
Rollen. Zentral verstellbar (iber Handrad
1, dezentral verstellbar (iber Handrad 2
ca. 20 mm.

Feststellmdglichkeiten gegen Losen
durch Vibrationen

Durch die Rahmenbauweise und die 4-
fach Saulenfilhrung sehr robust auch fiir
sehr dicke Materialien

Serie BFSR

BFSR :

e ABS-Schwabe Band-Seitenfiihrung mit
geharteten Stahlringen. Diese kénnen
frei positioniert werden.

Mehrere Seitenfilhrungsringe flir beson-
ders diinnes empfindliches Band z.B. fiir
Aufwickeln ohne Bandkantensteuerung
mdglich, siehe hier diese Sonderausfih-
rung vielfach bereits im Einsatz
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Walzenvorschub Zubehér : @aBS®

Rollenkorbe 1

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Serie RK1 Serie RK1V

RK1:

. Rollenkorb mit einer Lauf-
rolle und zwei Bandfiih-
rungsringen

RK1V:

o Rollenkorb mit einer Lauf-
rolle und zwei Bandfiih-
rungsringen, zusatzlich
schwenkbar , fiir Bandab-
zug von oben

RK2 :

. Rollenkorb mit zwei Lauf-
rollen und zwei Bandfiih-
rungsringen, optional 4 fir
Parallelflihrung

Serie RK2 Serie RK3

RK3 :

o Rollenkorb mit drei Lauf-
follen und 4 Bandfiih-
rungsringen, optional 6

RK2S:

. Sonder-Rollenkorb mit je
zwei Lauf- Bandflihrungs-
rollen, Mitteltrennbolzen,
Ausflhrung fiir zwei ge-
trennte Bleche gleichzeitig

RK3V:

o Rollenkorb mit drei Lauf-
rollen und 2 Bandfiih-
rungsringen, 4 0.6 optio-
nal, schwenkbar

RKB:
o Einfacher Rollenkorb in
Blechausfiihrung

RK-SRF:

) Sonder-Rollenkorb fir
SRF-Serie mit 3 Lauf- und
2 Bandfihrungsrollen, 2
oder 4 Flihrungsringe opti-
onal

Alle Lauf- und Bandfiihrungs-
rollen gehértet und geschliffen.
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Walzenvorschub Zubehoér : @aas®

Rollenkorbe 2

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Serie RK-R3 Serie RK-R4 RK-R3:
: - AL g# Runder Rollenkorb mit drei Lauf-

=l rollen

RK-R4:
Runder Rollenkorb mit vier Lauf-
& rollen

RK-R7 :
Runder Rollenkorb mit sieben
Laufrollen

RK-DBF:

Runder Sonderrollenkorb fiir

.. empfindliches diinnes Band zur
frihen Mehrfach-Bandfiihrung
mit zusatzlicher schwenkbarer
Zusatzrolle und Niederhalterrol-
B len zentral zustellbar

RK-RE3:
Runder Rollenkorb mit drei ver-
stellbaren Laufrollen

RK-GRS:

1 Runder Rollenkorb mit fiinf ge-
lenkig gelagerten Laufrollen. Die-
se lassen sich hier mit einem

i Hubtisch gekoppelt als Rollen-

— bahn anheben zur Bandeinfiih-
@ rung in den Vorschub

RK-OCS-B4:

Rollenkorb GERADE mit vier
Laufrollen, fir eine langere gera-
de Fihrung. Die vierte obere
Niederhalter-Rolle ist fiir ein Ar-
beiten mit OBERCOIL-

SCHLAUFE

RK-OCS:
Serie RK-OCS-BF4 Serie RK-OCS Einfacrer Rajlorkort or OBER
y : “‘ mit 2 Bandfiihrungsrollen

Alle Rollen gehartet und ge-
schliffen.
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Walzenvorschub Zubehoér : @aBS®

Anbauwinkel /| Messrader /| Kupplung

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Serie AW-W4-MT Serie AW-W1-M Serie AW-W2-M

Serie AW-W3-M Serie MR-EP Serie MR-EM

Serie UWK-P
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®
Walzenvorschub Zubehor : (@,aBS

Hohenverstellung

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Serie UG-HV-M

Uber diesen Kettentrieb mit Hand-
verstellung kann der Tisch zentral
HEBEN und SENKEN.

Uber diesen Ketten-
trieb mit Getriebemo-
tor wird die Tischplat-
te in der Héhe auf die
Bandurchlaufhéhe

eingestellt. Die End-
positionen sind Uber
Endschalter abgesi-
chert. Hier beson-
ders : Zuséatzliche

Verstellung Gber ma-
nuelle  Spindel in
Bandlaufrichtung flr
z.B. Schneidschere,
um auf die Stanz-
Steege einzustellen.

Serie UG-HV-MT
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®
Walzenvorschub Zubehor : @ a BS
Elektrische Steuerung r
AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Einfache Posi-Steuerung CPS20 Einfache Posi-Steuerung CPS20 . .
ohne SPS Tischgehause ohne SPS Standpult ELn::?:SPgtsalnSdt::ﬁrung CPSS

Einfache Posi-Steuerung CPS20 Pult

mit SPS S7 Siemens und Touch- . .
Siemens Posi-Steuerung S7

Panell mit Schaltschrank
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®
Walzenvorschub Zubehor : @ aBS
Elektrische Steuerung /4

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Posi-Steuerung CPS20 ohne SPS im Tischgehause fur Walzenvorschiibe

Posi-Steuerung CPS20 ohne SPS im Tischgehause mit Zusatzschal-
tern:

. 90 Programme speicherbar

. bis zu 8 Verfahrsatze / Programm

. Klartextanzeige, einfache Bedienung

. 4 Maschinenfunktionen fiir z.B. auslosen eines Zylinders oder
Schere nach erfolgtem Vorschub

Ein-Ausgange programmierbar

Stiickzahler mit Abschaltfunktion

gezieltes Fahren zum Einrichten

Zwischenliiftung (optional)

Walze aufizu (optional)

Steckverbindungen fiir Motor- u. Maschinenverkniipfungen
Nockenschaltwerk dyn. optional bis zu 4 Nocken

altern. auch Auswurfkontrolle und Werkzeugsicherung tiber
Nocke 3+4 schaltbar

. RS232 AnschluB fiir PC-Dateniibertragung (optional)

. Einfache preiswerte Ausfiihrung CDS22 ohne Zusatzschalter

. Alternativ im Standpult, ab 5 KW Standard anstatt
Tischgehause

. Alternativ im Standpult mit PC-Schrank : Programmdaten
werden in einer optionalen Software geschrieben und an die
CPS20 iibertragen
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Walzenvorschub Zubehor :

Elektrische Steuerung

Z)

v .

= 52 4
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AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Positioniersteuerung CPS 20/ VN 20

Funktionsbeschreibung der Tasten

Eilgang nach links

Handbetrieb ! Durch Betatigen der Eilgang Taste
dreht der Vorschub in der Bandlaufrichtung nach
links.

Eilgang nach rechts

Handbetrieb ! Durch Betatigen der Eilgang Taste
dreht der Vorschub in der Bandlaufrichtung nach
rechts.

Vorblattern

Handbetrieb ! Durch Betéatigen der Vorblattern
Taste werden die einzelnen Meniis abgefragt.
1. Automatik; 2. Automatik Programmeingabe;
3. Handbetrieb; 4. Parameter

Zuruckblattern
Handbetrieb ! Durch Betatigen der Zurlckblattern
Taste wird das Menl Automatik direkt angewahlt.

Zahlenblock

Handbetrieb ! Der Zahlenblock dient zur numeri-
schen Eingabe der Vorschubrelevanten Daten.

Der Punkt dient zur Dezimaleingabe.

Die Vorschubrichtung wird durch die Vorgabe des
Vorzeichens bestimmt.

Bestatigungstaste
Handbetrieb ! Durch Betatigen der Bestatigungs-
taste missen die Eingaben bestétigt werden.

Léschtaste
Handbetrieb ! Durch Betatigen Ldschtaste wer-
den die blinkenden Eingaben geldscht.

Schleichgang nach rechts

Handbetrieb ! Durch Betatigen der Schleichgang
Taste dreht der Vorschub in der Bandlaufrichtung
nach rechts im Schleichgang.

Schleichgang nach links

Handbetrieb ! Durch Betatigen der Schleichgang
Taste dreht der Vorschub in der Bandlaufrichtung
nach links im Schleichgang.
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®
Walzenvorschub Zubehor : @ aBS
Elektrische Steuerung /4

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Positioniersteuerung CPS 20 / mit dynamischem Nockenschaltwerk VN 20
Funktionsbeschreibung Anzeigen

P: 1.= Programmnummer, .1 = Satz-Nr.- X: = Vorschubldnge in mm, V: = Geschwindigkeit
in % der Motordrehzahl—FS: Folgesatz bis zu 8/Programm bei 90 Programmen oder 40/
Programm bei 20 Programmen—M: = Maschinenfunktion 1-4—W: = Wiederholung

Anzeige wéhrend der Automatik-Funktion : Auto: = Programm 1, Satz 1—Stiick: gefahre-
ne Stiickzahl (schaltet bei Verkniipfung mit der Maschine bei erreichen der Sollzahl ab)
Winkel: Nockenwinkel der Presse bei VN20 (optional) - X: = gefahrene Vorschublange

Nockenanzahl 4 Stk., hier Nocke 1: A = Winkel-Anfang Vorschubstart, E = Winkel-Ende
Vorschubende—Dyn.: = Nockenverschiebung bei héheren Hubzahlen

Handfahrfunktionen : Tippen vor/zuriick oder gezieltes Fahren, dabei wird die zuletzt
benutzte Vorschubldnge des angewéhlten Programmes benutzt.

Zubehor

MeRrad als Schlupfkontrolle auf dem Band,
bei uns immer am Einlauf des Vorschubes,
damit dieser ganz nahe am Werkzeug be-
festigt werden kann und keine Bandhubbe-
wegungen das

MeRergebnis beeinflussen.

Bedienflasche zum Einrichten am Werk-
zeug

Schaltschrank mit aufgesetztem
Schwenkarm- Panel
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®
Walzenvorschub Zubehér : @ aBS
Elektrische Steuerung /4

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Positioniersteuerung VS20-SPS fur Walzenvorschiibe :

Posi-Steuerung VS20-xx mit SPS im Tischgehduse :

Kompakter CNC-Antrieb fiir Walzenvorschubgeréte mit hochdynamischen,
sinuskommutierten AC-Servo-Motoren

Einfache Programmierung und Bedienung iiber kompaktes Bedienteil,
mehrsprachig

Antriebsleistung bis 10KW

Hubzahlen bis 1500/min

199 Programme speicherbar

bis zu 63 Verfahrséatze / Programm

Klartextanzeige, einfache Bedienung

4 Maschinenfunktionen fir z.B. ausldsen eines Zylinders

oder Schere nach erfolgtem Vorschub

Ein-Ausgéange programmierbar

Stlickz&hler mit Abschaltfunktion

gezieltes Fahren zum Einrichten

Zwischenliftung

Walze aufizu

Steckverbindungen fiir Motor— u. Maschinenverknipfungen
SPS-Ein-Ausgangskarten, programmierbar nach AWL,

18E,11A, erweiterbar

Optional :

integrierte Sicherheit bis Kat4/PLe, SIL3

Nockenschaltwerk dyn. bis zu 16 Nocken, davon 8 dyn.
Auswurfkontrolle und Werkzeugsicherung

RS232 AnschluB fir PC-Dateniibertragung

MeRrad- Auswertung als Vorschublédngenkontrolle mit autom. Korrektur
Feldbus-Anbindung tiber Profibus, ProfiNet, EtherCat
Service-Software flir PC fiir Analyse, Wartung und Programmierung
PC-Kommunikationsprogramm zur ext. Datenpflege und Sicherung

o Klemmkasten fiir Pressen/Maschinenansteuerung und Verknipfung,

Kompaktes Tischgehause mit Bedienfeld bei kleineren Leistungen

Ausfiihrung fiir Schaltschrankeinbau
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®
Walzenvorschub Zubehér : @ aBS
Elektrische Steuerung /4

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Positioniersteuerung VS20-SPS / optional mit dynamischem Nockenschaltwerk
Funktionsbeschreibung Anzeigen
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®
Walzenvorschub Zubehor : @ aBS
Elektrische Steuerung /4

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

Positioniersteuerung Siemens SPS-S7 / optional mit Nockenschaltwerk
fuir Walzenvorschiibe

Posi-Steuerung Siemens S7 im Panell und getrenntem Schalt-
schrank, Touchpanell :

200 Programme speicherbar

bis zu 20 Verfahrsatze / Programm
Klartextanzeige, einfache Bedienung

4 Maschinenfunktionen fiir z.B. auslosen eines Zylinders oder
Schere nach erfolgtem Vorschub
Ein-Ausgange programmierbar

Stiickzahler mit Abschaltfunktion

gezieltes Fahren zum Einrichten
Zwischenliiftung (optional)

Walze aufizu (optional)

Nockenschaltwerk optional bis zu 16 Nocken
Pressenverkniipfung tiber MP1 / Profinet usw.
Lenze Servotechnik

. Panellgehause mit Touchpanell und optionalen Tastern

. GroRer Schaltschrank fiir komplexe Anlagen bei hoheren
Leistungen

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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Raffinierte Technik — immer einen Schritt voraus !

Walzenvorschub Zubehor :
Elektrische Steuerung

AUTOMATION BANDANLAGEN STANZTECHNIK

| SIEMENS | SIMATIC PANEL

Auszug aus den Programm-Oberfldchen

Programmnummer nnu
Meldetext ... Meldetext ... Meldetext ... Meldetext ..., Melde,.
Narme | TEST1 |
Schritt E |j] E Die Bedienung erfolgt ber das Beriihren der
mmm v [10] = Schaltflachen.
4 Endeschit Programmnummer :
kaﬂml:' D |:| D |:| Hier kénnen 200 Programme abgespeichert wer-
Auto |Stuckzahler| Speichern den. Mit den Pfeiltasten kann man die Programm-
nummern scrollen. Man kann auch durch Betétigen
des Feldes Uber die Bildschirrtastatur eingeben.
Meldetext :
EEES SRATICRANEE Hier werden Meldetexte angezeigt. Z.B. Stérung
Servo.
Name :
s R Hier kann ein beliebiger Programmname oder Num-
mer eingegeben werden.
1 [ 050][100]|] 20| ace Eos SChI’ittg: g
IR EAEUIE 8 Hier werden die fiir den Ablauf notwendigen Pro-
T IR grammschritte eingegeben, wenn eine Schaltfolge
o | os|| 100]] 00] a1 ez gewlinscht wird. Z.B. Vorschieben, Schneiden etc.
Service Jeder Schritt ist eine Schalt— oder Arbeitsfunktion.
Weg :

Hier wird die Vorschublange in mm angegeben. Die
Auflésung ist mit 2 Stellen hinter dem Komma pro-

e SIMATIC PANEL grammiert. Andere auf Anfrage maoglich.
V:
Stilckzshler | Dies ist die Vorschubgeschwindigkeit fiir die Auto-

- = matik n % bezogen auf die max. programmierte
Zahler 1

Sall I 400' ls“tl 50| 0 Motordrehzahl.
Zhler 2 Funktion (Option):

=i [ 20000 *| 50| |0 Hier sind 4 Maschinenfunktionen hinterlegt. Durch

: Anwabhl der einzelnen Buttons wird jeweils eine
|Z"k'”sze"mr°SMk § ‘ Funktion aufgerufen und kann je Programmschritt
Hand | Auto | Programm programmiert werden. Z.B. Schere schneiden. Das
Steuerventil muss am Klemmbrett angeschlossen
sein. Es ist daftrr je 1 Optokoppler vorhanden.
Endeschritt :

| SIEMENS SIMATIC PANEL Hier wird der letzte Schritt in einer Schrittfolgen-
Programmierung gesetzt.

Dies ist unbedingt erforderlich damit die Folge auch

Motorgeschwindigkeit wieder automatisch von Vorne beginnt.
Tippen Rampe Hochlauf Tippen aktuell Auto .
[ 100] [ 10] [ 00 o e
_ Hier wird das Menue ,,Automatik” aufgerufen.

Rampe Hochlauf Automatik  Drehrichtung Werstirkung s k ..hler .
0] [Rik ] [ 30 Stuckzahler: .
e i Einzel- und Hauptz&hler mit Abschaltautomatik
[ 00] [ 005 [ 0010] Speichern :

ervie Hier wird die gednderte Eingabe abgespeichert.

Raffinierte Technik, Baukastensystem, sehr kompakt, 3 verschiedene Positioniersteuerungen, hochdynami-
sche Antriebe, Synchron —und Asynchron-Servotechnik fiir hohe Leistungsreserven
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