Wir sind stolz, Partner vieler Topunternehmen zu sein

(Auszug aus unserer Referenzliste)
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Strothmann Maschines & Handling GmbH

Altenkamp 11

33758 SchloB Holte-Stukenbrock
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Tel.: +49 (0) 5207 /9 122-0
sales@strothmann.com

Ein Unternehmen der Siempelkamp-Gruppe.
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* Magna
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e SSDT
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* Volkswagen

e Yema Auto
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Machines & Handling
www.strothmann.com
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STROTHMANN

Machines & Handling

STROTHMANN hat sich in den vergangenen
Jahrzehnten auf die Automatisierung von Ab-
[Gufen im Presswerk spezialisiert. Namhafte Au-
fomobilhersteller und Zulieferer weltweit ver-
trauen auf STROTHMANN.

Unser Motto lautet ,Innovation in Motion*. Da-
mit verbinden wir die stetige Weiterentwicklung
unserer Produkte und Dienstleistungen. Dabei
beschreiten wir auch neue, unkonventionel-
le Wege, um unseren Kunden einen Wettbe-
werbsvorteil zu sichern. Langjéhrige Erfahrung,
die Zugehdrigkeit zur Siempelkamp-Gruppe
und die Bodenstandigkeit eines ostwestfdli-
schen Unternehmens machen uns zu einem
zuverlassigen Partner.
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Unsere Leistungen umfassen:

e Forschung e Simulation

e Entwicklung ¢ Konstruktion

* Planung e Fertigung

e Schulung * Montage

e Service e Inbefriebnahme

* Produkfionsbegleitung e Programmierung

Die hohe Qualitédt unser Automationslésungen
wird entscheidend von unseren Mitarbeitern
gepragt. Wir bilden unsere Fachkrafte in ver-
schiedenen Berufen selbst aus. AuBerdem sor-
gen wir fUr eine kontinuierliche Weiterbildung
unserer erfahrenen Mitarbeiter.

Seit 1976 baut STROTHMANN erfolgreich kun-
densperzifische Losungen fUr das PreBwerk.

Unsere Leistungen umfassen:

Service
e 24/7-Ersatzteilservice
* Fernwartung

Front-of-Line

e PlatinenzufUhrung, Entstapler, Transportban-
der

e Integration von Waschmaschine/BUrster/
Bedler

* Opftische/mechanische Zentrierstation

Pressenverkettung
e CompactTransfer
e HighSpeedTransfer
* FeederPlus6"®°

PressenAutomation

End-of-Line
* Roboter-Shuttle-Lésung
e Transportbdnder

Automatische Abstapelung

e Linearroboter / Knickarm-Roboter
¢ Teileerkennung

e Behdlterbahnhof

¢ Automatische Qualitdtskontrolle

Simulationssoftware

Condition Monitoring (Industrie 4.0)




Service

STROTHMANN betreut seine Kunden Uber den
gesamten Lebenszyklus der Anlage. Dazu ge-
hort ein leistungsfahiger Service. Mit unseren
eigenen Niederlassungen in Shanghai (China)
und in Marietta (USA) sowie unserem Koopera-
tionspartner Eclipse (USA) stehen wir weltweit
fur unsere Kunden zur Verfugung.

Unser Leistungsspektrum umfaBt:

e Schulungen
Wir vermitteln Ihnen fundiertes Wissen und er-
génzen dieses mit nUtzlichen Tipps und Tricks
aus der Praxis.

* Produktionsbegleitung

In der Anlaufphase gerade von komplexen
Anlagen sind unsere Experten vor Ort und si-
chern einen reibungslosen Produktionsstart.
Gleichzeitig kdnnen sich Ihre Bediener in Ruhe
mit den Details der Anlage vertraut machen.

e Ferndiagnose

Per Datenleitung verbinden sich unsere Fach-
leute direkt mit Ihrer Anlage. So kbnnen in vie-
len Fallen Stillsténde schnell und kostengUnstig
behoben werden.

* Telefonservice

Viele Dinge lassen sich telefonisch am ein-
fachsten und schnellsten kléren. Rufen Sie uns
an. Wir helfen Innen umgehend.

* Inspektion inkl. Inspektionsvertragen

Ob regelmdaBige Inspektfion, vorgeschriebene
Untersuchungen oder Prozess- und Systemop-
fimierungen, unsere Service-Spezialisten ken-
nen die Maschinen und Anlagen im Detail.
Sie sind in der Lage, frOher als jeder andere,
VerschleiBerscheinungen zu erkennen und zu
beheben.

* Modernisierung

Ob beim Austausch einzelner Komponenten
oder ganzer Baugruppen — wir entwickeln ein
maBgeschneidertes Konzept und bringen Me-
chanik, Hydraulik und Elektrik auf den neues-
ten Stand der Technik.

e Ersatzteilservice

Unser Fachkrafte-Team steht Ihnen bei lhrer Er-
satzteilbestellung gern mit Rat und Tat zur Sei-
te. Wir liefern Innen die Original-STROTHMANN-
Ersatzteile fUr lhre Maschine schnell und zu
fairen Preisen.

* Reparaturen

Im Noftfall zahlt vor allem eines: lhre Ausfall-
zeiten auf ein Minimum zu reduzieren. Wir, die
STROTHMANN Service-Spezialisten, sind schnell
erreichbar. Durch unser enges Netz mit welt-
weiten Partnern kdnnen wir innerhalb kirzester
Zeit vor Ort sein, um Reparaturen direkt durch-
zufUhren.

Front-of-Line

Optische Zentrierstation

Der Platinenlader hat einen entscheidenden
Einfluss auf die Geschwindigkeit und Verfug-
barkeit einer Presse bzw. Pressenstrale.

STROTHMANN-Platinenlader sind stets auf die
individuellen Anforderungen unserer Kunden
zugeschnitten. Mit innovativen Losungen sor-
gen wir fur hohe FlexibilitGt und geringe Kosten.
Dazu zdhlen z.B. eine hochflexible automa-
fische Platinenpalettenzentrierung und eine
optische Zentrierstation, die auch bei Doppel-
teilen nur einen Zentrierroboter bendtigt und
dadurch deutlich Kosten reduziert.

Der bestdndig steigende Anteilan Aluminiumim
Automobilbereich erfordert zusatzliche Funktio-
nenim Platinenlader. Mit infelligenten Loésungen
zum Separieren und Férdern von Aluminiumplo-
finen bietet STROTHMANN seinen Kunden auch
hier einen entscheidenden Mehrwert.

Selbstverstandlich integrieren wir je nach Kun-
denwunsch BuUrster, Waschmaschine und Be-
Oler, unabhdngig vom Fabrikat.

l‘ii"iii ARmE

Platinenlader mit automatischer
Palettenzentrierung



FeederPlussN€O

FeederPlusé6 neo in Pressenlicke

Der FeederPlusé neo ist ein innovativer Single-
Arm-Feeder fUr Pressenlinien bis 16 SPM. Durch
seine modulare Konstruktion ist er fUr Pressen-
abstédnde von 5.200-12.000 mm geeignet. Die
Montage erfolgt an einer oder zwei Pressen, je
nach Pressenabstand.

Durch seine integrierten, prinzipbedingten
Drehachsen (C1 und C2) kann er Orientier-
funkfionen in Fol und EolL Ubernehmen. Die-
ses fUhrt zu erheblichen Kosteneinsparungen,
da Fol und EolL deutlich einfacher ausgefuhrt
werden kénnen. AuBerdem wird der Platzbe-
darf verringert.

Vorteile im Uberblick:

e Opfimal fir neue Pressenlinien und
Retrofitprojekte

* Opfimale Zuganglichkeit der Pressen-
[Gcken

¢ Kleinere Maximalbeschleunigungen als
andere Automationsgerdte, und das bei
gleicher Ausbringungsleistung = reduzierte
Wartung

Hubzahl max. 16 min™!
Nutzlast

inkl. Tooling ool
X-Achse 5.200 - 12.000 mm

+/- 150 mm

Y-Achse (je Seite)
Z-Achse 800 mm
B-Achse + 20°
C-Achse +90°

Technische Daten

Der FeederPlusé"'€© ist fur alle Pressentypen
geeignet (hydraulisch, mechanisch, servome-
chanisch).

Der Toolingwechsel erfolgt automatisch mittels
eines Toolingwechselwagens mit Drehvorrich-
tung, der in die Pressenlicke einfdhrt.

Eine moderne Siemens-Steuerung S7-1500 mit
umfangreicher Visualisierung (TIA-Portal) kom-
muniziert mit der Pressensteuerung und der
Ubergeordneten Liniensteuerung.

* Nur 1 Toolingwechselwagen pro Pressen-
|[Gcke erforderlich => spart Kosten und Platz

* Weiterverwendung der vorhandenen
Toolingsysteme

» Kostenreduzierung durch Funktionsintegra-
tion von FOL und EOL im FP&"€°

e Durchgdngige Verwendung von Siemens-
Technologie

Transfers
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CompactTransfer

Der CompactTransfer ist ein elekironischer
Transfer mit 6 Achsen, der speziell fUr die Mo-
dernisierung von GroBraumsaugerpres-sen
entwickelt wurde. Er zeichnet sich durch eine
extrem kompakte Bauform aus, um in den vor-
handenen beengten Einbauraum zwischen
Sté@nder und StoBel integriert zu werden.

Ein leichter und sehr steifer Crossbar aus Car-
bonfasern nimmt das Tooling auf. Der Tooling-
wechsel erfolgt automatisch, indem der Cross-
bar auf schwenkbaren Traversen, die an den
Fahrfischen befestigt sind, abgelegt wird.

Vorteile im Uberblick:

e Deutlich hohere Flexibilitat gegentber
einem mechanischen kurvengesteuerten
Transfer durch individuell programmierba-
re Servoachsen

e Deutlich erhéhte Ausbringungsleistung in
Verbindung mit einem Phasenversatz der
PressenstéBel

» Spurbare Verringerung des Energiever-
brauchs der Presse (ca. 20% weniger)

¢ Volle Kompatibilitét mit vorhandenen
Einrohr- bzw. Zweirohrtoolings

 Orientierstationen entfallen => weniger
Toolings, weniger Rustarbeiten

 Siemenskomponenten weltweit verfugbar

HighSpeedTransfer

Der HighSpeedTransfer ist ein elektronischer
Transfer mit 6 Achsen fUr die Automatisierung
von PressenstraBen. Er baut auf dem be-
wdhrten CompactTransfer auf. Die Montage
erfolgt an der Vorderseite der Sténder einer
Presse. Redundante Zahnriemenantriebe mit
automatischer RiBkontrolle tragen zur exirem
hohen Verfugbarkeit bei. Ein leichter und sehr
steifer Crossbar aus Carbonfasern nimmt das
Tooling auf.

Der Toolingwechsel erfolgt automatisch mittels
eines Toolingwechselwagens mit Drehvorrich-
tung, der in die PressenlUcke einfdhrt.

Vorteile im Uberblick:

e Sehr hohe Ausbringungsleistung

e Sehr kompakte Bauform, durch vertikale
Bauraumausnutzung gute Zugdnglichkeit
aller Baugruppen

* Montage nur an den StGndern einer Pres-
se => keine aufwendige Stahlkonstruktion
zwischen 2 Pressen

* Nur 1 Toolingwechselwagen pro Pressen-
IGcke erforderlich => spart Kosten und
Platz



End-of-Line

Konventionelles EoL mit Shuttle und Robotern

Nach der letzten Pressenstufe werden die Fer-
figteile im Allgemeinen auf ein oder zwei par-
allele Forderbander gelegt.

Wenn keine Teileorientierung erforderlich ist,
werden die Bauteile direkt auf das Band ge-
legt. Dieses gilt sowohl fUr Einzelteile als auch
fur Mehrfachteile. Alle STROTHMANN-Automa-
fionsgerdte sind darauf ausgelegt.

Sollte eine Teileorientierung gewulnscht sein,
zum Beispiel aus ergonomischen Grinden, setzt
STROTHMANN vielfach eine Kombination aus
einem Shuttle und zwei Orientierungsrobotern
ein.

Vorteile im Uberblick:

e Ergonomische Teileablage

Teileorientierung am EoL mit dem FeederPlusé
(ohne Roboter und ohne Shuttle)

Das Handlingsgerdt legt die Bauteile auf dem
Shuttle ab, das anschlieBend den Robotern
entgegenfdhrt. Die Roboter nehmen nun die
Bauteile vom Shuttle ab und legen sie orien-
fiert auf den Foérderbdndern ab.

Mitunsereminnovativen FeederPlusé'€Ckénnen
Teile orientiert werden, ohne die Shuttle-Robo-
ter-Lésung einzusetzen. Dadurch werden Kosten
erheblich reduziert, denn die Orientierfunkfion ist
bereits im Feeder aufgrund seines Funktionsprin-
zips vorhanden. AuBerdem wird deutlich weni-
ger Platz bendtigt. Weniger Toolings, weniger
Programmierung und weniger Wartung fGhren
zu weiteren Kosteneinsparungen.

e Deutliche Verringerung der Kosten mit
dem FeederPluséneo durch integrierte
Drehfunktion

Automatische Abstapelung

Automatische Abstapelung von Warmformteilen

Das manuelle Abstapeln der Fertigteile in ent-
sprechende Behdlter ist personalintensiv und
damit kostenaufwendig. Bei schweren und
unhandlichen Bauteilen kommen zusaizlich
ergonomische Gesichtspunkfe zum Tragen.
AuBerdem kann das Personal die Qualitat sen-
sibler Bauteile, z.B. AuBenhautteile, negativ
beeinflussen. In manchen Féallen 1&6t sich eine
sehr hohe Packdichte erzielen, die manuell
nicht realisierbar ist. Daher werden vermehrt
automatische Abstapelanlagen eingesetzt.

STROTHMANN bietet hierfUr innovative L6-
sungen an. Ein Kamerasystem erkennt die
Lage der Bauteile auf dem Férderband und
sendet entsprechende Informationen an das
Handlingsgerdat (Industrieroboter oder Linear-
roboter).

Vorteile im Uberblick:

 Erhebliche Personaleinsparung

e Enflastung der Bediener von ergonomisch
ungunstigen Bewegungen

Das Handlingsgerat nimmt das Bauteil vom For-
derband und legt es in einen entsprechenden
Behdlter (Standardbehdlter oder teilesperzifi-
scher Behdlter). Je nach Ausbringungsleistung
werden eine oder mehrere Abstapeleinheiten
verwendet. Pro Einheit werden 2 Bauteilbe-
hdalter eingesetzt, sodass auch wdhrend des
Behdlterwechsels kontinuierlich abgestapelt
wird. Die Abstapelanlage ist so konstruiert, daB
jederzeit auch manuell abgestapelt werden
kann, z.B. als Notfallstrategie.

Auf Wunsch kann auch die Behdlterposition in
der Entstapeleinheit optisch erfaBt werden.
Optional kann der Abstapelung eine automa-
tische Bauteilkontrolle vorgeschaltet werden.

HierfUr sind umfangreiche Gespréche mit dem
Kunden notwendig, um die gewUlnschten
Qualitétsmerkmale, den Kontrollumfang etc.
zu definieren.

Automatische Abstapelung von AuBenhautteilen

* Gesicherte Bauteilqualitat

10
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Pressharten

Die Platinenbereitstellung erfolgt je nach
Kundenwunsch auf Platinenwagen oder auf
ortsfesten Ablagetischen. Die Platinenwagen
verfahren auf der bewdhrten STROTHMANN
RundSchiene.

Dank unabhdngiger Sicherheitszonen in den
Entstapelzellen erfolgt die Linienbeschickung
kontinuierlich auch bei Stapelwechsel. Die Pla-
finenentstapelung kann wahlweise mit Feed-
ern oder mit Robotern erfolgen.

Je nach gewdhltem Handlingsgerat und Pla-
tinenbereitstellung kbnnen die Platinen als fer-
tiges Los gegriffen werden. Alternativ wird das
Los aus verschiedenen Platinenwagen zusam-
mengesetzt.

Die Spreizmagnete lassen sich entweder
manuell einstellen oder werden automatisch
verfahren. Falls gewUnscht werden die Plo-
finen zentriert. Hier setzen wir Ublicherweise
Zentrierstationen mit Zentrierdornen ein.

Das Markieren der Platinen erfolgt mit einer hy-
draulischen Markierstation. Das hydraulische
Stempeln ist sanft und leise und beansprucht
die Mechanik nur gering im Gegensatz zu kon-
ventionellen federvorgespannten Markiervor-
richtungen.

Vorteile im Uberblick:

» Deutlicher Taktzeitvorteil gegenUber
Robotern

e Bewdhrte Hochleistungsfeeder

e Einfache und prézise ZufGhrung der Plati-
nenwagen auf STROTHMANN-RundSchiene

Spreizstation mit pneumatisch vortaktenden
Magneten und manueller Seitenverstellung

Platinenentstapelung mit Doppelfeedern und
4 Platinenwagen

Hydraulische Markierstation

* Geringe Gerduschentwicklung
¢ Integrierte Doppelblechkontrolle
* Bis zu 26 Lettern und Logos moglich

» Schnelle Anpassung an unterschiedliche
PlatinengréBen

Bei der Servo-Zentrierstation von STROTHMANN
sitzt jeder Zentrierfinger auf einer separaten Li-
neareinheit mit Servoantrieb. Dadurch wird si-
chergestellt, dass jeder Finger beim Zenftrieren
in seiner gewunschten Endlage ankommt. Au-
Berdem lassen sich durch Anfahren der Finger
neue Lose sehr schnell teachen.

Die quer zur Durchlaufrichtung angebrachte
Anschlagleiste kann in DLR auf LinearfUhrun-
gen verstellt werden. Im Fall von Ausschu3-Ble-
chen wird sie automatisch angehoben, und
die Bleche werden automatisch entsorgt.

PressenAutomation

Die STROTHMANN-Transfer/Feeder sind speziell
an die harten Umgebungsbedingungen (Hitze,
abrasiver Staub) beim Warmformen angepaft
und haben sich in mehr als 60 Linien weltweit
bewdhrt. Es gibt sie mit verschiedenen Trag-
lasten und HUben.

Zentrierstation mit servogesteuerten Zentrierfingern

3/40 3/80 3/120 3/200
X-Hub 2.500/3.300 mm 4.000/4.700 mm 6.000 mm 4.500 mm
Y-Hub 1.100 mm 1.100 mm 5.000 mm 5.000 mm
Z-Hub 700 - 1.000 mm 700 - 1.000 mm 800 mm 800 mm
Nutzlast 40 kg 80 kg 120 kg 200 kg

Vorteile im Uberblick:

e Servomotorisch angetriebene Zentrierfin-
ger, dadurch hdhere Prozesssicherheit

e Schnelles, bequemes Teachen
* Modulares Konzept

e Automatisches Entsorgen von AusschuB-
blechen

» Deutlich geringere Handlingszeit des
Transfers/ Feeders gegenUber Robotern

e Einfache Montage an den Pressen-
stdndern

e Geringer Platzbedarf

e Einfacheres Tooling, wenn die Platinen an
der AuBenkante gegriffen werden

12



13

RundSchiene im Presswerk

Seit Jahrzehnten hat sich die patentierte
STROTHMANN-RundSchiene in PreBwerken auf
der ganzen Welt bewdhrt. Der kreisrunde Quer-
schnitt der Schiene und die besondere Form
der Laufrollen ermdglichen einen sehr gerin-
gen Rollwiderstand und eine exakte FUhrung
des System:s.

Selbst 50t schwere Tiefziehwerkzeuge lassen
sich auf entsprechenden Wagen leicht zwi-
schen verschiedenen Werkhallen bewegen.
Auch Platinenwagen, Magnetbé&nder, Wasch-
maschinen, Bedler efc. lassen sich mit diesem
System einfach und zuverldssig ein- und aus-
fahren.

Ausfahrbarer Bedler auf RundSchiene

Vorteile im Uberblick:

* Flureben - Schiene ragt nur wenige
Milimeter aus dem Boden

» Uberfahrbarkeit und Querung mit Gabel-
stapler und Hubwagen

Transportwagen mit integriertem Antrieb fUr Tief-
ziehwerkzeuge

Platinenwagen auf RundSchiene

* Sicherheit: Keine Stolperkante fUr FuB-
ganger

e Sauberkeit: Keine Schmutzrinnen, keine
Schmierung (trocknes System)

* Hohe Robustheit

StroCon PL

StroCon PL ist eine innovative Simulationssoft-
ware, die es ermdglicht, eine Bewegungskur-
ve einer spezifischen STROTHMANN-Pressenau-
tfomatisierung zu optimieren.

Schnittstellen:

e Eine Schnittstelle fur die DatenUbertragung
an die Anlagensteuerung der spezifischen
STROTHMANN-Pressenautomatisierung

Siemens-Tool

Press Line Simulation

Sie arbeitet in Verbindung mit der Software
“PLS” von Siemens, um den Bewegungsverlauf
und mogliche Kollisionen zu visualisieren.

 Eine Schnittstelle fUr die DatenUbertragung
an die Siemens-Software PLS

Strothmann-Tool

StroCon PL

CAD-Daten - Satz von Transferkurven
- Presse Interface Methode: WCF «Satz von Freigéngigeitskurven
» Toolings & - Dynamikparameter fiir alle Achsen
Werkzeuge Daten der Transferkurve - Geschwindigkeit
+ Automationssystem : ges::(hleunigung
- Ruc

Kinematiken «Performance-Daten des Systems
Export finaler Transferkurven =—
Pressenverkettung Maschinen-Controller
[
Motion Control aller Antriebe [f;i;ﬁ_,
r,&'f"

Prinzip des kompletten Simulationssystems

Vorteile im Uberblick:

e Erhdhung der Ausbringungsleistung durch
optimierte Bewegungsabldufe des Auto-
mationsgerdats

* PrGfung von Werkzeugneukonstruktionen

e VerschleiBreduzierung der einzelnen Anla-
genkomponenten

e UnterstUtzung bei der Kostenermittiung
von Bauteilen durch Berechnung der
Ausbringungsleistung

» Kalkulationsgrundlage

* Opftimierte Kurven direkt in der Steuerung
verfugbar

¢ Volle Kompatibilitét mit Siemens PLS

14
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Condition Monitoring

Mit der fortschreitenden Digitalisierung wird
die Kommunikation und Kooperation zwischen
Mensch und Maschine deutlich ausgewei-
tet, um die gesamte Wertschopfungskette zu
optimieren.

Ein Schritt dahin ist die permanente Uber-
wachung kritischer VerschleiBteile.

STROTHMANN hat zu diesem Zweck ein um-
fassendes Condition Monitoring-System ent-
wickelt. Es umfaBt die Bereiche Datenerfas-
sung, Datenauswertung und Datendarstellung.

Daraus werden pradiktive MaBnahmen abge-
leitet, um einen ungeplanten Produktionsstill-
stand zu vermeiden. Dadurch ergeben sich
folgende Vorteile:

* Es werden nur wirklich notwendige Bauteile
ausgewechself, und dieses rechtzeitig (zu-
standsbezogene Wartung). Dieses fuhrt zu
einer deutlichen Kostenreduzierung im Ver-
gleich zur klassischen prdaventiven Wartung,
bei der Bauteile ungeachtet ihres tatsachli-
chen Zustands ausgewechselt werden.

* Die MaschinenverfUgbarkeit wird weiter
erhoht.

Der Umfang des Condition Monitoring kann
individuell an die Kundenbedurfnisse ange-
palBt werden.

Beispiel 1:
Fohrungswagen von Linearfihrungen

.
d ©

"
= B Schmierstoffversorgung

O Auswerte-Elektronik

Jeder FUhrungswagen ist mit einem Vibrations-
sensor versehen. Die Signale aller Sensoren
werden in einer Auswerteeinheit zusammen-
gefaBt. Je nach Signalart unterscheidet das
System:

1. Nachschmierung erforderlich (erfolgt auto-
matisch)

2. VerschleiBgrenze rUckt néher

Im Fall 2 erscheint ein Hinweis auf dem Bedien-
erbildschirm mit Angabe der Restlebensdauer.
So kann der Bediener den Austausch in einen
produktionsfreien Zeitraum legen, und eine
Produkfionsunterbrechung wird vermieden.

Beispiel 2:

Energieketten

Ein in die gleitende Kette integriertes Verschlei-
Belement berUhrt das sich bewegende obere
Keftentrum. Ab einer bestimmten Anzahl an
Zyklen ist das Element verschlissen und gibt ein
Signal an die Maschinensteuerung. Auf dem
Bildschirm wird die Kettenrestlebensdauer an-
gegeben; auf dieser Basis kann der Austausch
geplant werden.

Zusatzlich kann in die Energiekette eine MeB-
leitung gelegt werden. Sollte die MeBleitung
ein Signal senden, deutet dieses den begin-
nenden VerschleiB der Kabel bzw. SchlGuche
hin. Auch hier kann dann der Austausch ge-
plant werden.

Beispiel 3:

Verbrauchsmessungen

Unter festgelegten Produktionsbedingungen
freten typische Verbrduche von Strom und Luft
auf (Referenzwerte). Diese Referenzwerte kon-
nen mit den tatséchlichen Werten verglichen
werden. Bei Abweichungen auBerhalb eines
festgelegten Toleranzbandes gibt es eine
Fehlermeldung auf dem Bildschirm. Durch
Abgleich mit anderen KenngréBen, z.B. Vibro-
fionsmessungen an Wdlzlagern, kann die Ursa-
che noch genauer zugeordnet werden.
AuBerdem werden Trends dargestellt, sodal
ein schleichender Verschlei3 erkannt wird und
rechizeitig WartungsmaBnahmen geplant
werden kdénnen.

PressenAutomation

X-Achse Y-Achse Z-Achse
24000h:4m:21s 24000h:4m:21s 24000h:4m:21s

Wartung

24000h 25000h

Wartung Motorlager in: Wartung Motorlager in:

Bei Elekiromotoren wird die Einschaltdauer
summiert und mit einer rechnerischen Lebens-
dauer verglichen. Ab einem bestimmten Wert
gibt es einen Hinweis, sodass die Wartung in ei-
nen produktionsfreien Zeitraum gelegt werden
kann.

Weitere Funkfionen wie Summenbildung etc.
zeigen den gesamtfen Verbrauch innerhalb ei-
nes gewlUnschten Zeitraumes. So kénnen die
tatséchlichen Produktionskosten genau ermit-
telt werden.

letzten Monat  vor 2 vor 3 M
3361,70kwh 2484,79kwh 763,24kwh
Front of Line = 10000,00 10000,00
3 = 9000,00 9000,00
Monatlicher Verbrauch :
- 8000,00 8000,00
= 7000,00 7000,00
BSU1BSBL © 6000,00 6000,00
- 5000,00 5000,00
- 4000,00 4000,00
> 3000.00 3000,00
- on
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