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1 Wichtige Informationen

1.1 Rechtlicher Hinweis

Alle Rechte vorbehalten.

Betriebsanleitungen, Handblcher, technische Beschreibungen und Softwa-
re von TOX® PRESSOTECHNIK GmbH & Co. KG

(,TOX® PRESSOTECHNIK") unterliegen dem Urheberrecht und dirfen
nicht vervielfaltigt, verbreitet und/oder anderweitig bearbeitet werden (z. B.
durch Kopieren, Mikroverfilmung, Ubersetzung, Ubertragung in irgendein
elektronisches Medium oder in maschinell lesbare Form). Jede - auch nur
auszugsweise - diesem Vorbehalt widersprechende Verwendung ist ohne
schriftliche Zustimmung von TOX® PRESSOTECHNIK unzuléssig und kann
straf- und zivilrechtlich verfolgt werden.

Soweit in diesem Handbuch auf Waren und/oder Dienstleistungen von Drrit-
tanbietern Bezug genommen wird, erfolgt dies zu Beispielszwecken oder ist
eine blofe Empfehlung von TOX® PRESSOTECHNIK.

TOX® PRESSOTECHNIK tbernimmt hinsichtlich Auswahl, Spezifikation
und/oder Verwendbarkeit dieser Waren und Dienstleistungen weder eine
Haftung noch eine Gewahrleistung/Garantie. Die Nennung und/oder Dar-
stellung von nicht von TOX® PRESSOTECHNIK geschiitzten Marken dient
ausschlieRlich Informationszwecken, sdmtliche Rechte verbleiben beim In-
haber der jeweiligen Marke.

Betriebsanleitungen, Handblcher, technische Beschreibungen und Softwa-
re werden urspringlich in deutscher Sprache erstellt.

1.2 Haftungsausschluss

TOX® PRESSOTECHNIK hat den Inhalt dieser Druckschrift auf Uberein-
stimmung mit den technischen Eigenschaften und der Spezifikation des
Produkts bzw. der Anlage und der beschriebenen Software geprift. Abwei-
chungen sind jedoch nicht ganzlich auszuschliel3en, sodass wir eine voll-
standige Ubereinstimmung nicht gewahrleisten kénnen. Ausgenommen
hiervon ist die in der Anlagendokumentation verwendete Zulieferdokumen-
tation.

Die Angaben in dieser Druckschrift werden jedoch regelmaliig Gberprift
und allfallige Korrekturen sind in nachfolgenden Auflagen enthalten. Fir
Korrektur- und Verbesserungsvorschlage sind wir dankbar.

TOX® PRESSOTECHNIK behélt sich vor, Anderungen der technischen
Spezifikation des Produkts bzw. der Anlage und/oder der beschriebenen
Software oder der Dokumentation ohne Voranktindigung durchzufiihren.

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_ CEP400T_de 7
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1.3 Giltigkeit des Dokuments

1.3.1 Inhalt und Zielgruppe

Diese Anleitung enthalt Informationen und Anweisungen flir den sicheren
Betrieb und die sichere Wartung bzw. Instandhaltung des Produkts.

* Alle Angaben in dieser Anleitung entsprechen dem Stand bei Druckle-
gung. Technische Anderungen, die einer Verbesserung dienen oder
die den Sicherheitsstandard erh6hen, behalt sich
TOX® PRESSOTECHNIK vor.

¢ Die Informationen richten sich an den Betreiber, sowie an das Bedien-
und Servicepersonal.

1.3.2 Zusatzlich zu beachtende Dokumente

Neben der vorliegenden Anleitung kénnen weitere Dokumente mitgeliefert
werden. Diese Dokumente sind ebenfalls zu beachten. Zusatzlich zu be-
achtende Dokumente kénnen beispielsweise sein:

* weitere Betriebsanleitung (zum Beispiel von Komponenten oder einer
Gesamtanlage)

e Zulieferdokumentationen

* Anleitungen, wie z. B. Softwarehandbuch, etc.
* Technisches Datenblatt

* Sicherheitsdatenblatter

*  Typenblatter

1.4 Genderhinweis

Im Sinne einer besseren Lesbarkeit werden in dieser Anleitung personen-
bezogene Bezeichnungen, die sich zugleich auf alle Geschlechter bezie-
hen, generell nur in der im Deutschen oder in der jeweiligen Ubersetzten
Sprache Ublichen Form angefiihrt, also z.B. ,Bediener” statt ,Bedienerin®
oder ,Bedienerinnen und Bediener®. Dies soll jedoch keinesfalls eine Ge-
schlechterdiskriminierung oder eine Verletzung des Gleichheitsgrundsatzes
zum Ausdruck bringen.

8 TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de
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1.5 Darstellungen im Dokument

1.5.1 Darstellung von Warnhinweisen

Warnhinweise machen auf mégliche Gefahren aufmerksam und weisen auf
Schutzmaflinahmen hin. Warnhinweise stehen vor der Handlungsanwei-
sung, fur die sie gelten.

Warnhinweise auf Personenschaden

A GEFAHR

Kennzeichnet eine unmittelbar drohende Gefahr!

Wenn keine geeigneten VorsichtsmalRnahmen getroffen werden, sind Tod
oder schwerste Korperverletzungen die Folge.

= MalRnahmen zur Abhilfe und zum Schutz.

/A WARNUNG

Kennzeichnet eine moéglicherweise gefahrliche Situation!

Wenn keine geeigneten VorsichtsmalRnahmen getroffen werden, kénnen
Tod oder schwere Kérperverletzungen die Folge sein.

= MalRnahmen zur Abhilfe und zum Schutz.

/A VORSICHT

Kennzeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation!

Wenn keine geeigneten VorsichtsmalRnahmen getroffen werden, kénnen
Verletzungen die Folge sein.

= MalRnahmen zur Abhilfe und zum Schutz.

Warnhinweise auf Sachschaden

HINWEIS

Kennzeichnet eine moglicherweise gefahrliche Situation!

Wenn keine geeigneten VorsichtsmalRnahmen getroffen werden, kbnnen
Sachschéaden die Folge sein.

= Malnahmen zur Abhilfe und zum Schutz.

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_ CEP400T_de 9
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1.5.2

@

1.5.3

Darstellung von allgemeinen Hinweisen

Allgemeine Hinweise geben Informationen tUber das Produkt oder die be-
schriebenen Handlungsschritte.

Kennzeichnet eine wichtige Information und Anwendertipps.

Hervorhebung von Texten und Bildern

Die Hervorhebungen von Texten erleichtern die Orientierung im Dokument.

v" Kennzeichnet Voraussetzungen, die eingehalten werden missen.

1. Handlungsschritt 1

2. Handlungsschritt 2: Kennzeichnet einen Handlungsschritt in einer Be-
dienungsreihenfolge, die eingehalten werden muss, um den reibungslo-
sen Ablauf zu gewahrleisten.

> Kennzeichnet das Ergebnis eines Handlungsschritts.

P Kennzeichnet das Ergebnis einer kompletten Handlung.

> Kennzeichnet einen einzelnen Handlungsschritt oder mehrere Hand-
lungsschritte, die nicht in einer Bedienungsreihenfolge stehen.

Die Hervorhebungen von Bedienelementen und Softwareobjekten in Tex-
ten erleichtern die Unterscheidung und Orientierung.

* <In eckigen Klammern> kennzeichnet Bedienelemente, wie zum Bei-
spiel Tasten, Hebel und (Ventil-)Hahne.

"mit Anflhrungszeichen" kennzeichnet Software-Anzeigefelder, wie
zum Beispiel Fenster, Meldungen, Anzeigefelder und Werte.

Fett gedruckt kennzeichnet Software-Schaltflachen, wie zum Beispiel
Schaltflachen, Schieberegler, Kontrollkdstchen und Mends.

Fett gedruckt kennzeichnet Eingabefelder zur Eingabe von Text und/
oder Zahlenwerte.

10
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1.6 Kontakt und Bezugsquelle

Nur Originalersatzteile oder von TOX® PRESSOTECHNIK zugelassene Er-
satzteile verwenden.

TOX® PRESSOTECHNIK GmbH & Co. KG
Riedstralie 4

D - 88250 Weingarten

Tel. +49 (0) 751/5007-333

E-Mail info@tox-de.com

Weiterflhrende Informationen und Formulare siehe
www.tox-pressotechnik.com.
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TOX® PRESSOTECHNIK Sicherheit

2 Sicherheit

2.1 Grundlegende Sicherheitsanforderungen

Das Produkt ist nach dem Stand der Technik gebaut. Dennoch kénnen
beim Betrieb Gefahren flir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw.
Beeintrachtigungen der Anlage und anderer Sachwerte entstehen.

Deshalb gelten folgende grundlegende Sicherheitsanforderungen:

* Betriebsanleitung lesen und alle Sicherheitsanforderungen und Warn-
hinweise beachten.

* Das Produkt nur bestimmungsgemaf und nur in technisch einwandfrei-
em Zustand betreiben.

* Stérungen am Produkt oder an der Anlage sofort beseitigen.

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de 13
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2.2

2.21

Sicherheit

Organisatorische MaRnahmen

Sicherheitsanforderungen an den Betreiber

Der Betreiber ist fur die Einhaltung folgender Sicherheitsanforderungen ver-
antwortlich:

Die Betriebsanleitung standig am Einsatzort des Produkts aufbewahren
und zur Verfiigung stellen. Sicherstellen, dass die Informationen stets
vollstédndig und lesbar sind.

Erganzend zur Betriebsanleitung die allgemein guiltigen gesetzlichen
und sonstigen verbindlichen Regeln und Vorschriften zu folgenden In-
halten bereitstellen und das Personal entsprechend unterweisen:

— Arbeitssicherheit

— Unfallschutz

— Umgang mit Gefahrstoffen

— Erste Hilfe

— Umweltschutz

— Verkehrssicherheit

— Hygiene

Die Forderungen und Inhalte der Betriebsanleitung um bestehende na-

tionale Vorschriften (z. B. zur Unfallverhitung und zum Umweltschutz)
erganzen.

Die Betriebsanleitung um Anweisungen zu betrieblichen Besonderhei-
ten (z. B. Arbeitsorganisation, Arbeitsablaufe, eingesetztes Personal)
sowie zur Aufsichts- und Meldepflicht erganzen.

Maflinahmen zum sicheren Betrieb treffen und funktionsfahigen Zu-
stand des Produkts sicherstellen.

Nur berechtigten Personen den Zutritt zum Produkt gewahren.
Sicherheits- und gefahrenbewusstes Arbeiten des Personals unter Be-
achtung der Informationen in der Betriebsanleitung sicherstellen.
Personliche Schutzausristungen bereitstellen.

Alle Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Produkt vollzahlig und in
lesbarem Zustand halten und bei Bedarf erneuern.

Keine Veranderungen, An- oder Umbauten am Produkt ohne schriftli-
che Genehmigung von TOX® PRESSOTECHNIK vornehmen. Bei
Missachtung erlischt der Garantieanspruch bzw. die Betriebsgenehmi-
gung.

Sicherstellen, dass die jahrlichen Sicherheitstiberpriifungen durch
einen Sachkundigen durchgefiihrt und dokumentiert werden.

14
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Sicherheit

2.2.2 Personalauswahl und Qualifikation

Far die Personalauswahl und -qualifikation gelten folgende Sicherheitsan-
forderungen:

Nur Personen mit Tatigkeiten an der Anlage beauftragen, die vor Ar-
beitsbeginn die Betriebsanleitung und vor allem die Sicherheitshinwei-
se gelesen und verstanden haben. Dies gilt besonders flir Personal,
das nur gelegentlich an der Anlage tatig wird, z. B. bei Wartungsarbei-
ten.

Nur dazu beauftragtes und befugtes Personal tatig werden lassen.

Nur zuverlassiges und geschultes oder unterwiesenes Personal einset-
zen.

Im Gefahrenbereich der Anlage nur Personen einsetzen, die in der
Lage sind, optische und akustische Hinweise auf Gefahren (z. B. opti-
sche und akustische Signale) wahrzunehmen und zu verstehen.

Sicherstellen, dass Montage- und Installationsarbeiten sowie die erste
Inbetriebnahme ausschlieRlich durch Fachpersonal durchgefiihrt wird,
das von TOX® PRESSOTECHNIK dafiir ausgebildet und autorisiert
wurde.

Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten nur von sach- und fachkundig
geschulten Personen durchfiihren lassen.

Sicherstellen, dass Personal, das geschult, angelernt bzw. eingewie-
sen wird oder sich im Rahmen einer allgemeinen Ausbildung befindet,
nur unter standiger Aufsicht einer erfahrenen Person an der Anlage ta-
tig wird.

Arbeiten an elektrischen Ausrtstungen nur durch Elektrofachkrafte
oder durch unterwiesene Personen unter Leitung und Aufsicht einer
Elektrofachkraft gemafR den elektrotechnischen Regeln durchfiihren
lassen.

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de 15
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2.3

2.31

Sicherheit

Grundsatzliches Gefahrdungspotenzial

Es bestehen grundsatzliche Gefahrdungspotenziale. Die genannten Bei-
spiele machen auf bekannte Gefahrensituationen aufmerksam, sind aber
nicht vollstandig und ersetzen keinesfalls ein sicherheits- und gefahrenbe-
wusstes Handeln in allen Situationen.

Elektrische Gefahrdungen

Elektrische Gefahrdungen sind besonders im Inneren der Komponenten im
Bereich aller Baugruppen der Steuerung und Motoren und der Installation
zu beachten.

Grundsatlich gilt:

Arbeiten an elektrischen Ausristungen nur durch Elektrofachkrafte
oder durch unterwiesene Personen unter Leitung und Aufsicht einer
Elektrofachkraft gemal den elektrotechnischen Regeln durchfihren
lassen.

Steuerschrank und/oder Klemmkasten immer verschlossen halten.

Vor Beginn der Arbeiten an elektrischen Ausriistungen den Haupt-
schalter der Anlage ausschalten und gegen unbeabsichtigtes Wieder-
einschalten sichern.

Abbau von Restenergien von der Steuerung der Servomotoren beach-
ten.

Wahrend der Arbeiten Spannungsfreiheit der Bauteile sicherstellen.

16
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3 Zu diesem Produkt

3.1 Gewahrleistung

Gewahrleistung und Haftung richten sich nach den vertraglich festgelegten

Bedingungen.

Wenn nicht anders festgelegt, gilt:

Die TOX® PRESSOTECHNIK GmbH & Co. KG schlieRt Gewahrleistungs-

und Haftungsanspriiche bei Mangeln oder Schaden aus, wenn diese insbe-

sondere auf eine oder mehrere der folgenden Ursachen zurlickzufiihren

sind:

* Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise, Empfehlungen, Anweisungen
und/oder sonstiger Angaben der Betriebsanleitung.

* Nichteinhaltung der Instandhaltungsvorschriften.

* Unberechtigte und unsachgemafe Inbetriebnahme und Bedienung der
Maschine, bzw. der Komponente.

* Nicht bestimmungsgemafie Verwendung der Maschine, bzw. der Kom-
ponente.

* Eigenmachtige bauliche Veranderungen an der Maschine, bzw. der
Komponente oder Anderungen an der Software.

* Einsatz von nicht originalen Ersatzteilen. Batterien, Sicherungen und
Leuchtmittel sind von der Gewahrleistung ausgeschlossen.

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de 17



TOX’ PRESSOTECHNIK Zu diesem Produkt

3.2

3.21

3.3

3.3.1

3.3.2

Produktidentifikation

Position und Inhalt des Typenschilds

Das Typenschild befindet sich auf der Riickseite des Gerats.

Bezeichnung auf dem Typenschild Bedeutung

Typ Produktbezeichnung
ID-Nr Materialnummer
SN Serialnummer

Tab. 1 Typenschild

Aufbau Typenschliissel

Aufbau und Funktion der Prozessuberwachung CEP 400T-02/-04/-08/-12
sind weitgehend gleich. Die Gerate unterscheiden sich in der Anzahl der
Messkanale voneinander:

Typenschliissel Beschreibung

CEP 400T-02: zwei getrennte Messkanéle 'K1' und 'K2'.
CEP 400T-04: vier getrennte Messkanale 'K1' ... 'K4'.
CEP 400T-08: acht getrennte Messkanale 'K1' ... 'K8'.
CEP 400T-12: zwoOIf getrennte Messkanale 'K1' ... 'K12'.

Funktionsbeschreibung

Prozessiiberwachung

Die Prozessliberwachung vergleicht die maximale Kraft wahrend eines
Clinchvorgangs mit den Sollwerten, die im Geréat eingestellt sind. Je nach
Messergebnis wird eine Gut-/Schlechtmeldung sowohl auf der internen An-
zeige als auch Uber die daflir vorgesehenen externen Schnittstellen ausge-
geben.

Kraftiberwachung

Messung Kraft:

* Bei Zangen wird die Kraft in der Regel Uber einen Schraubsensor auf-
genommen.

* Bei Pressen wird die Kraft Uber einen Kraftsensor hinter der Matrize
oder dem Stempel aufgenommen (Uberwachung des max. Werts)

18
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TOX® PRESSOTECHNIK Zu diesem Produkt

3.3.3 Kraftmessung

Die Prozessuberwachung vergleicht die gemessene maximal Kraft mit den
eingestellten max. und min. Grenzwerten.

Presskraft-
Uberwachung
durch Kraft- 4 Grenzwert MAX.
sensor
Spitzenwert des
-
Pl Clinchvorganges
e T Grenzwert MIN.

>
>

Uberwachung der Position durch Prézisionsgrenztaster

Abb. 1 Kraftmessung

Veranderungen im einem Prozess, z.B. dem Clinchprozess, ziehen Press-
kraftschwankungen nach sich. Uberschreitet bzw. Unterschreitet die ge-
messene Kraft die festgelegten Grenzwerte, wird der Prozess durch die
Uberwachung gestoppt. Um sicherzustellen, dass der Prozess nicht bei
"natirlichen" Presskraftschwanken stoppt, missen die Grenzen korrekt und
nicht zu eng gewahlt werden.

Die Funktion von Uberwachungseinrichtungen héngt im Wesentlichen von
der Einstellung der Auswertungsparameter ab.
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3.3.4 Priifung der Endlage des geschlossenen Werkzeugs

Clinchen

Die Prozessliberwachung misst und bewertet die maximal erreichte Kraft.

Um aus den eingestellten min- und max. Grenzen eine Aussage Uber einen
Clinchprozess machen zu kénnen, muss sichergestellt werden, dass die
Clinchwerkzeuge komplett geschlossen waren (z.B. mit einem Prazisions-
grenztaster).

Ist dann die gemessene Kraft im Kraftfenster, kann davon ausgegangen
werden, dass das Kontrollmal 'X' in dem geforderten Bereich ist.

Der Wert fir das Kontrollmal® 'X' (Restbodenstarke) wird im Prifbericht an-
gegeben und kann mit einem Messtaster am Bauteil gemessen werden.

Die Kraftgrenzen missen an die im Prifbericht angegebene min. und max-
Werte des Kontrollmal 'X' angepasst werden.

Kontrolimal‘X*
(Restbodenstarke)

20
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TOX® PRESSOTECHNIK Zu diesem Produkt

3.3.5 Vernetzung uber Ethernet (Option)

Messdateniibertragung zum PC — Ethernet

Der PC zur Datenerfassung kann uber die Ethernet-Schnittstelle mit mehre-
ren CEP 400T-Geraten kommunizieren. Die IP-Adresse der Einzelgerate
I&sst sich konfigurieren (Siehe IP-Adresse andern, Seite 93). Der zentrale
PC Uberwacht zyklisch den Status aller CEP 400-Gerate. Nach Abschluss
einer Messung wird das Ergebnis vom PC eingelesen und protokolliert.

TOX®softWare Modul CEP 400

Die TOX®softWare kann folgende Funktionen abbilden:

* Darstellung und Archivierung der Messwerte

* Bearbeitung und Archivierung der Geratekonfigurationen
* Offline Erstellung von Geratekonfigurationen

3.3.6 Protokoll CEP 200 (optional)

Das Modell CEP 200 kann durch eine CEP 400T ersetzt werden.

Um das Modell CEP 200 durch eine CEP 400T ersetzen zu kbnnen, muss
die CEP 200 Schnittstelle aktiviert werden. In diesem Fall werden die digi-
talen Eingédnge und Ausgange entsprechend der CEP 200 belegt. Weitere
Informationen Uber die Handhabung siehe Handbuch CEP 200.
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4 Technische Daten

4.1 Mechanische Kenndaten

Beschreibung Wert

Stahlblech-Einbaugehause verzinkt
Abmessungen (B xH x T) 168 x 146 x 46 mm
Einbauausschnitt (B x H) 173 x 148 mm
Display Frontplatte (B x H) 210 x 185 mm
Kunststoff-Frontplatte storfest, leitfahig
Befestigungsart 8 x Gewindebolzen M4 x 10
Schutzart gemaf DIN 40050/ 7.80 IP 54 (Frontplatte)
IP 20 (Gehause)
Folien Polyester, Bestandigkeit gemaR DIN
42115
Alkohole, verdiinnte Sauren und Laugen,
Haushaltsreiniger
Gewicht 1,5 kg
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TOX® PRESSOTECHNIK
4.2 Abmessungen
421 Abmessungen Einbaugehause
] 77.50
_}
)
O
2 ) [ o o
9l .
o
o
. T
g
— < EfE S E
6: 5 B 5 E
3
)
=
T 123.50
Abb. 2 Abmessungen Einbaugehduse
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Technische Daten

4.2.2 Bohrbild Einbaugehause (Ansicht Riickseite)

- 200 .
10, | 95 S'
. R Oben °
0
o
0
™
A Y
1 i
9]
o
0
V

Abb. 3  Bohrbild Einbaugehause (Ansicht Riickseite)
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4.2.3 Abmessungen Wand / Tischgehause

404 160

5
S

346
360
344

© © I
07'7 I
‘ 361.5 \ 150

Abb. 4 Abmessungen Wand / Tischgehduse

4.3 Stromversorgung

Beschreibung Wert

Eingangsspannung 24 VIDC, +/- 25%

(inkl. 10% Restwelligkeit)
Stromaufnahme <1A
Wandgehause 24V DC (M12 Steckerleiste)

Pinbelegung Einbaugehduse

| Spannung | Typ_|Beschreibung

ovDC | 24 V Versorgungsspannung
PE I PE
24V DC | 24 V Versorgungsspannung

Pinbelegung Wandgehause

O 7 2 S,

1 24V DC 24 V Versorgungsspannung
2 - - nicht belegt

3 ovDC | 24 V Versorgungsspannung
4 - - nicht belegt

5 PE | PE
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Technische Daten

4.4 Hardware Konfiguration

Beschreibung Wert

Prozessor ARM9 Prozessor Taktrate 200 MHz pas-
siv gekuhlt
RAM 1 Compact-Flash 256 MB (erweiterbar

bis 4 GB)
2 MB Bootflash
64 MB SDRAM

Datenspeicher

1024 kB RAM, remanent

Echtzeituhr / Ganggenauigkeit

bei 25° C: < +/- 1 s/ Tag,
bei-10..+70°C:<+1s..-11s/Tag

Display

TFT, hintergrundbeleuchtet, grafikfahig
57

TFT LCD VGA (640 x 480)

Hinterleuchtung LED, per Software
schaltbar

Kontrast 300:1

Leuchtstarke 220 cd/m?

Blickwinkel Vertikal 100°, Horizontal 140°
analog-resistiv, Farbtiefe 16 Bit

Erweiterbarkeit der Interfaces

1 x Steckplatz fir Backplane

1 x Tastatur-Schnittstelle flir max. 64
Tasten mit LED

Pufferbatterie

Lithium-Zelle, steckbar

Batterietyp Li 3V / 950mAh CR2477N
Pufferzeit bei 20 °C typ. 5 Jahre
Batterieiberwachung typ. 2,65 V

Pufferzeit fur Batteriewechsel min. 10 Mi-
nuten

Bestellnummer: 300215

4.5 Anschliisse

Beschreibung Wert

digitale Eingange

16

digitale Ausgange

CAN-Schnittstelle

Ethernet-Schnittstelle

kombinierte RS232/485-Schnittstelle
RJ45

8
1
1
1

USB-Schnittstellen 2.0 Host

USB Device

CF-Speicherkarte

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de
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4.5.1 Digital-Eingange

Beschreibung Wert

Eingangsspannung Nennwert: 24 V

(zulassiger Bereich - 30 bis + 30 V)
Eingangsstrom bei Nennspannung (24 V): 6,1 mA
Verzdgerungszeit Standard Eingadnge t ownich: 3,9 Ms

tHIGH—LOW: 2,8ms
Eingangsspannung LOW-Pegel: <5V

HIGH-Pegel: > 15V
Eingangsstrom LOW-Pegel: < 1,5 mA

HIGH-Pegel: > 3 mA
Eingangsimpedanz 3,9 kQ

Tab. 2 16 Digital-Eingange, potentialgetrennt

Standard CEP CEP 200 10 (Opti-
400T on, siehe

1 10 Programm-Bit 0 Messen
2 I1 Programm-Bit 1 Reserve
3 12 Programm-Bit 2 I;’rﬂfplananwahl Bit
4 13 Programm-Bit 3 grijfplananwahl Bit
5 14 Programm Strobe ;rﬁfplananwahl Bit
- 6 15 Offset Extern Prufplananwahl
Takt
7 | 6 Messen Start Fehler Reset
8 17 Messen Start Ka-
nal 2 (nur 2 Kanal
Gerat )
19 ov 0V Extern Reserve
20 18 HMI lock Reserve
21 19 Fehler Reset Reserve
22 110 Programm-Bit 4 Reserve
23 I 11 Programm-Bit 5 Reserve
24 112 Reserve Reserve
25 113 Reserve Reserve
26 114 Reserve Reserve
27 115 Reserve Reserve

Tab. 3 Einbauversion: Digitale Eingénge 10 - 115 (37-polige Steckerleiste)
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Bei Geraten mit Feldbusschnittstelle werden die Ausgadnge sowohl auf die
digitalen Ausgénge als auch auf die Feldbus-Ausgénge geschrieben. Ob
die Eingange auf den digitalen Eingangen gelesen werden oder auf den
Feldbus-Eingéngen, wird im Menu "'Zusatz\Kommunikationsparameter

\Feldbusparameter™ gewahlt.
+24V

) .20°

3 e 21°

1 e 22°

5 e 23°

g e 24°

7 o 25°

g e26°

27

28

L

TR+
®

12 31e
13 °

o 32°

14 33 e
L]

15 * 31
L J
[ ]

17 36e
°

18 37. rs
19 *
R
+24V
G

Abb.5  Anschlussbeispiel Digitale Ein- / Ausgange

Pin D-SUB 25 Farbcode Standard CEP | CEP 200 10
400T (Option, sie-
he

14 10 Weil} Programm-Bit | Messen
0

15 11 Braun Programm-Bit | Reserve
1

16 12 Grin Programm-Bit | Prifplanan-
2 wahl Bit 1
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Technische Daten

Pin D-SUB 25

Farbcode

Standard CEP
400T

CEP 20010
(Option, sie-
he

17 13 Gelb Programm-Bit | Prifplanan-
3 wahl Bit 2
18 14 *Grau Programm Prifplanan-
Strobe wahl Bit 4
19 15 *Weilgelb Offset Extern Prufplanan-
wahl Takt
20 16 WeilRgrau Messen Start Fehler Reset
21 17 Weilrosa Messen Start Reserve
Kanal 2 (nur 2
Kanal Gerat)
13 18 Weildrot HMI lock Reserve
19 Fehler Reset Reserve
9 110 Weilblau Programm-Bit | Reserve
4
10 111 *Braunblau Programm-Bit | Reserve
5
112 Reserve Reserve
22 113 *Braunrot Reserve Reserve
25 114 Reserve Reserve
12 ov braungriin 0V Extern 0V Extern
(SPS) (SPS)
11 OV intern Blau 0V intern 0V intern
23 24V intern Rosa +24\/ von in- +24V von in-
tern (Quelle) tern (Quelle)

Tab. 4 Wandgehause: Digitale Eingénge 10-115 (25-polige D-Sub Buchsenleiste)

* 25-polige Leitung erforderlich

30
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4.5.2 Anschliisse

Beschreibung Wert

Lastspannung V,, goerc/r;wert 24V (zulassiger Bereich 18 bis
Ausgangsspannung HIGH-Pegel: min. Vin-0,64 V
LOW-Pegel: max. 100 pA - RL
Ausgangsstrom max. 500 mA
Parallelschalten von Ausgéngen méglich | max. 4 Ausgéange mitl =2 A
Kurzschlussfest ja, thermischer Uberlastschutz
Schaltfrequenz ohmsche Last: 100 Hz
induktive Last: 2 Hz (induktivitatsabhan-
gig)
Lampenlast: max. 6 W
Gleichzeitigkeitsfaktor 100 %

Tab. 5 8 Digital-Ausgénge, potentialgetrennt

HINWEIS

Spannungsriickspeisung vermeiden

Spannungsriickspeisung an den Ausgangen kann zur Zerstérung der Aus-
gangstreiber fihren.
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Technische Daten

Bei Geraten mit Feldbusschnittstelle werden die Ausgange sowohl auf die
digitalen Ausgénge als auch auf die Feldbus-Ausgénge geschrieben. Ob
die Ein-gange auf den digitalen Eingangen gelesen werden oder auf den
Feldbus-Eingéngen, wird im Menu "Zusatz\KommunikationsparameterFeld-

busparameter" gewahlt.

Einbauversion: digitale Ausgidnge Q0 — Q7 (37-polige

Steckerleiste)

Standard CEP
400T

CEP 200 10 (Opti-
on, siehe

S 19 Y 0V Extern 0V Extern
b 28 Qo0 10 10
. B 29 Q1 NIO NIO
- | » | 30 Q2 |I0Kanal2(nur2 | Ubergabetakt
‘ P §§ Kanal Gerat ) Messbereit
4 Hﬁg a2 | 31 Q3 | NIOKanal 2 (nur 2
j}ﬂ% B3 Kanal Gerat)
- e | 32 Q4 Programm ACK Reserve
- 33 Q5 Betriebsbereit Reserve
34 Q6 Messung lauft Reserve
35 Q7 Messung lauft Ka- | Reserve
nal 2 (nur 2 Kanal
Gerat)
36 +24 '\ | +24 V Extern +24 V Extern
37 +24 +24 V Extern +24 V Extern
Vv

32
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TOX® PRESSOTECHNIK
[ ]
1 .20e
2 L21e
> 220
: . 23°
2 . 24°
S 250
7 .26e
27
28 *
29 *
11 %50
12 * 3.
13 % 5.
14 33,
15 % 3.
17 % 33e
BN
+24V
G

Abb. 6  Anschlussbeispiel Digitale Ein- / Ausgange

Wandgehause: digitale Ausgange Q0-Q7 (25-polige D-Sub

Buchsenleiste)

Pin D-SUB 25

Farbcode

Standard CEP
400T

CEP 200 10
(Option, sie-
he

1 Qo0 Rot 10 10

2 Q1 Schwarz NIO NIO

3 Q2 Gelbraun IO Kanal 2 Ubergabetakt
(nur 2 kanal
Geréat)

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de
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Pin D-SUB 25 Farbcode Standard CEP | CEP 200 IO
400T (Option, sie-
he

4 Q3 Violett NIO Kanal 2 Messbereit
(nur 2 kanal
Gerat)

5 Q4 Graubraun Programmwahl | Reserve
ACK

6 Q5 Graurosa Messbereit Reserve

7 Q6 Rotblau Messung lauft | Reserve

8 Q7 Rosabraun Messung lauft | Reserve
Kanal 2
(nur 2 Kanal
Geréat)

12 oV Braungriin 0V Extern 0V Extern
(SPS) (SPS)

24 24V Weilgriin +24 V Extern +24 V Extern
(SPS) (SPS)

Tab. 6 Wandgehause: Digitale Eingange 10-115 (25-polige D-Sub Buchsenleiste)

Einbauversion: V-Bus RS 232

Beschreibung Wert

Ubertragungsrate 1 200 bis 115 200 Bd
Anschlussleitung geschirmt, min. 0,14 mm?
bis 9 600 Bd: max. 15 m
bis 57 600 Bd: max. 3 m

Tab. 7 1 Kanal, potentialgebunden

Beschreibung

E R £ S [

Ausgangsspan- +/-3V +/-8V +/-15V
nung

Eingangsspannung | +/- 3V +/-8V +/-30V
Ausgangsstrom — — +/- 10 mA
Eingangswider- 3 kQ 5kQ 7 kQ
stand

34 TOX_Manual_Process-monitoring-unit_ CEP400T_de



TOX® PRESSOTECHNIK Technische Daten

3 GND
H B 4 GND
5 TXD
6 RTX
________ 7 GND
12 3 456 7 8 8 GND
Einbauversion: V-Bus RS 485
Beschreibung Wert
Ubertragungsrate 1 200 bis 115 200 Bd

Anschlussleitung geschirmt,

bei 0,14 mm2 max. 300 m
bei 0,25 mm2 max. 600 m
Terminierung fix

Tab. 8 1 Kanal, potentialgebunden

i Typ M
Ausgangsspan- +/-3V +/-8V +/-15V
nung
Eingangsspannung | +/- 3V +/-8V +/-30V
Ausgangsstrom — — +/- 10 mA
Eingangswider- 3 kQ 5kQ 7 kQ
stand
Ausgangs-Differenzspan- | +/-1,5V +-5V
nung
Eingangs-Differenzspan- +/-0,5V +-5V
nung
Eingangs-Offsetspannung -6 V/+ 6V (gegen GND)
Ausgangs-Treiberstrom +/- 55 mA
(Udiff = +/- 1,5 V)

RTX
RTX
GND
GND
GND
GND

12 3 45 6 7 8

OO\I-POOI\)AH
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HINWEIS

Service-Pins

Alle Service-Pins sind ausschlieBlich zur werksseitigen Verwendung vorge-
sehen und dirfen vom Anwender nicht angeschlossen werden

usB

Beschreibung Wert

Anzahl Kanéale

2 x Host (fullspeed)
1 x Device (highspeed)

USB 2.0

laut USB Device Spezifikation,

USB 2.0 kompatibel, Typ Au. B
Anschluss an highpowered Hub/Host
Kabelldnge max. 5 m

+5V
Data -
Data +
GND

AlWIN |~

Ethernet

1 Kanal, Twisted Pair (10/100BASE-T),
Ubertragung gemaR IEEE/ANSI 802.3, 1ISO 8802-3, IEEE802,3u

Beschreibung Wert

Ubertragungsrate

10/100 Mbit/s

Anschlussleitung

Geschirmt
bei 0,14 mm2 max. 300 m
bei 0,25 mm2 max. 600 m

Lange max. 100 m
Leitung geschirmt Impedanz 100 Q
Stecker RJ45 (Westernstecker)
LED-Statusanzeige gelb: Aktiv

grun: Link

36

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de



TOX® PRESSOTECHNIK Technische Daten

Einbauversion: CAN

Beschreibung Wert

Ubertragungsrate bis 15 m Kabelldnge: max. 1 MBit
bis 50 m Kabellange: max. 500 kBit
bis 150 m Kabellange: max. 250 kBit
bis 350 m Kabellange: max. 125 kBit
Anzahl Teilnehmer: max. 64
Anschlussleitung Geschirmt

bei 0,25 mm?: bis 100 m

bei 0,5 mm?: bis 350 m

Tab. 9 1 Kanal, potentialgebunden

Ausgangs-Differenzspan- | +/-1,5V +-3V
nung
Eingangs-Differenzspan-
nung -1V +04V
Rezessiv +1V +5V
dominant
Eingangs-Offsetspannung -6V/+6V
(gegen CAN-GND)
Eingangs-Differenzwider- | 20 kQ 100 kQ
stand

1 CANL
— 2 CANH
Jxx 3 Rt
4 0V CAN
X CANL 1T
& CANF i
- OV-CAN !
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4.6 Umgebungsbedingungen

Beschreibung Wert

Temperatur

Betrieb 0 bis + 45 °C
Lagerung - 25 bis + 70 °C

Luftfeuchtigkeit ohne Betauung (nach
RH2)

5 bis 90 %

Schwingungen nach IEC68-2-6

15 bis 57 Hz, Amplitude 0,0375 mm, ge-
legentlich 0,075 mm

57 bis 150 Hz, Beschleunig. 0,5 g, gele-
gentlich 1,0 g

4.7 Elektromagnetische Vertraglichkeit

Beschreibung Wert

Storfestigkeit geman

EN61000-6-2 / EN61131-2

Elektrostatische Entladung
(EN 61000-4-2)

Kontakt: min. 8 kV
Luftstrecke: min. 15 kV

Elektromagnetische Felder
(EN61000-4-3)

80 MHz - 1 GHz: 10 V/m 80 % AM (1
kHz)

900 MHz +5 MHz: 10 V/m 50 % ED (200
Hz)

Schnelle Transienten (EN61000-4-4)

Stromversorgungszuleitungen: 2 kV
Prozess dig. Ein- Ausgange: 1 kV
Prozess analog Ein- Ausgange: 0,25 kV
Kommunikationsschnittstellen:0,25 kV

Leitungsgefiihrte Hochfrequenz
(EN 61000-4-6)

0,15-80 MHz 10 V 80 % AM (1 kHz)

Stoflspannung

1,2/50: min. 0,5 kV
(gemessen an AC/DC-Umrichtereingang)

Storabstrahlung gemaf

EN61000-6-4 / EN61000-4-5

Funkstérspannung EN 55011

150 kHz — 30 MHz (Gruppe 1, Klasse A)

Funkstorstrahlung EN 50011

30 MHz - 1 GHz (Gruppe 1, Klasse A)

Tab. 10  Elektromagnetische Vertraglichkeit entsprechend CE-Richtlinien
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4.8 Messfuhler Analoge Normsignale

Hier wird ein Kraftsensor angeschlossen, der ein 0-10 V Signal ausgibt. Der
Eingang wird im Menu "Konfiguration" ausgewahlt (Siehe Kap. 8.4.2 Konfi-

guration, Seite 70).

Beschreibung Wert

Nennkraft bzw. Nennweg

Uber Meni einstellbar

A/D-Wandler

12 Bit = 4096 Schritte

Auflésung Nennlast

4096 Schritte, 1 Schritt (Bit) = Nennlast /

4096
Messgenauigkeit 1%
Max. Abtastrate 2000 Hz (0,5 ms)

4.9 Messfuhler Versorgungsspannung

Beschreibung Wert

Hilfsspannung +24 V £5 %, max. 100 mA
Referenzspannung 10 V £1 % Nennsignal: 0 -10

Zur Spannungsversorgung des Messflhlers stehen 24 V und 10 V zur Ver-
figung. Diese sind je nach Sensortyp entsprechend zu verdrahten.

4.10 Schraubsensor mit Normsignalausgang

Der Eingang wird im Menu "Konfiguration\Konfiguration Kraftsensor" aus-
gewahlt (siehe Konfiguration Kraftsensor, Seite 72).

Beschreibung Wert

Tarasignal 0 V = Tarierung aktiv, der Kraftsensor
sollte hier unbelastet sein.

>9 V = Messbetrieb, Tarierung gestoppt.

FiUr Sensoren, die intern einen Offsetabgleich ausfiihren kénnen (z.B.
TOX® Schraubsensor ) steht ein Signal zur Verfligung, das dem Sensor
sagt wann der Offsetabgleich auszufiihren ist.

Die Tarierung wird mit "Messen Start" aktiviert, deshalb ist darauf zu achten
dass die Messung vor dem Schliessen der Presse / Clinchzange gestartet
wird!
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411 DMS-Signale

Kraftmessung Uber DMS-Kraftaufnehmer. Der Eingang wird im Menu "Kon-
figuration\Konfiguration Kraftsensor" ausgewabhlt (siehe Konfiguration Kraft-

sensor, Seite 72).

Beschreibung Wert

Nennkraft einstellbar

Nennweg Siehe Parameter Nenn-Kraft / Nenn-Weg
einstellen.

A/D-Wandler 16 Bit = 65536 Schritte

Auflésung Nennlast 65536 Schritte, 1 Schritt (Bit) = Nenn-
last / 65536

Verstarkungsfehler +0,5 %

Max. Abtastrate 2000 Hz (0,5 ms)

Briickenspannung 5V

Kennwert einstellbar

@ Einstellwert

Der Eintrag 'Nennkraft' muss mit dem Nennwert des verwendeten
Kraftsensors Ubereinstimmen. Siehe Datenblatt des Kraftsensors.

4.11.1 Einbauversion: Steckerbelegung analoge Normsignale

Fur 4 Messkanéle ist je eine15-poliger Sub-D Buchsenleiste (Bezeichnung

Analog I/O) vorhanden.

Typ
Input/Output

Analog-Signal

Kraftsignal 0-10 V, Kanal 1/5/9

Masse Kraftsignal, Kanal 1/5/9

Kraftsignal 0-10 V, Kanal 2 /6 / 10

Masse Kraftsignal, Kanal 2/6 /10

Analog Ausgang 1:Tara +10 V

0N |~ W=

Masse

Kraftsignal 0-10 V, Kanal 3 /7 / 11

Masse Kraftsignal, Kanal 3/7 / 11

11

Kraftsignal 0-10 V, Kanal 4 / 8 / 12

12

Masse Kraftsignal, Kanal 4 / 8 / 12

13

Analog Ausgang 2: 0-10 V

14

Masse

oOo|o|—|— 7 —|oOo|— |7~ |—

15

+10 V Sensorversorgung

40
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@ Analog Ausgang 1 (Pin 7)

Der Analog Ausgang 1 gibt im Messbetrieb +10 V aus (Signal 'Messen
Start' = 1).

Das Signal kann verwendet werden, um den Messverstarker zu tarieren.
Messen Start = 1: Analogausgang 1 =>9V
Messen Start = 0: Analogausgang 1 =+0V

4.11.2 Steckerbelegung DMS Kraftaufnehmer

Nur Hardwareausfiihrung CEP400T.XXX.2X (mit DMS Subprint)

Pin_| DVIS-Signal |
1

54321 Messsignal

DMS +
@ @ 2 Messsignal
DMS -
Reserve
9876 Reserve

Reserve

Versorgung
DMS V-

7 Fihlerleitung
DMS F-

8 Fihlerleitung
DMS F+

9 Versorgung
DMS V+

oo bW

Tab. 11 9-poliger Sub-D Buchsenleiste DMS0 bzw. DMS1

Bei Anschluss der DMS mit 4-Leiter-Technik werden Pin 6 und 7 sowie Pin
8 und Pin 9 gebriickt.
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4.11.3 Wandgehause: Steckerbelegung Kraftaufnehmer

Fir jeweils 4 Kanale ist ein 17pol. Stecker vorhanden.

Signalname Typ Bemerkung

Input/Out-

put
1 E+ K1 (0] Versorgung DMS V+, Kanal 1/5/9
2 E+ K3 (0] Versorgung DMS V+, Kanal 3/7 /11
3 E-K1 (0] Versorgung DMS V-, Kanal 1/5/9
4 S+ K1 | Messsignal DMS +, Kanal 1/5/9
5 E+ K2 (0] Versorgung DMS V+, Kanal 2/6 /10
6 S- K1 I Messsignal DMS -, Kanal 1/5/9
7 S+ K2 | Messsignal DMS +, Kanal 2/6 /10
8 E- K2 (0] Versorgung DMS V-, Kanal 2/6/ 10
9 E- K3 (0] Versorgung DMS V-, Kanal 3/7 /11
10 S- K2 | Messsignal DMS -, Kanal 2/6 /10
11 S+ K3 I Messsignal DMS +, Kanal 3/7 /11
12 S- K3 | Messsignal DMS -, Kanal 3/7 /11
13 E+ K4 (0] Versorgung DMS V+, Kanal 4 /8 /12
14 E- K4 (0] Versorgung DMS V-, Kanal 4 /8 /12
15 S+ K4 | Messsignal DMS +, Kanal 4 /8 /12
16 Reserve
17 S- K4 | Messsignal DMS -, Kanal 4 /8 /12
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4.12 Profibus-Schnittstelle

gemal ISO/DIS 11898, potentialgetrennt

Beschreibung Wert

Ubertragungsrate bis 100 m Kabellange: max. 12000 kBit
bis 200 m Kabellange: max. 1500 kBit
bis 400 m Kabellange: max. 500 kBit
bis 1000 m Kabellange: max. 187,5 kBit
bis 1200 m Kabellange: max. 93,75 kBit
Adernquerschnitt min. 0,34 mm?24
Aderndurchmesser 0,64 mm
Anschlussleitung Geschirmt

bei 0,25 mm?2: bis 100 m

bei 0,5 mm?2: bis 350 m

Eingangs-Offsetspannung -7 V/+ 12V (gegen GND)
Ausgangs-Treiberstrom -/- 55 mA (Udiff = +/- 1,5 V)
Anzahl Teilnehmer pro Segment ohne Repeater: max. 32

mit Repeater: max. 126 (jeder eingesetz-
te Repeater reduziert die max. Anzahl
von Teilnehmern)

Anschlussleitung geschirmt, verdrillt Wel- | 135 bis 165 Q
lenwiderstand

Kapazitatsbelag < 30 pf/m
Schleifenwiderstand 110 Q/km
Kabelempfehlung feste Verlegung UNITRONIC®-BUS L2/

FIP oder UNITRONIC®-BUS L2/FIP 7-wi-
re flexible Verlegung UNITRONIC™ BUS

FD P L2/FIP
Knotenadressen 3 bis 124
Ausgangs-Differenzspannung +-15V +-5V
Eingangs-Differenzspannung +/-0,2V +-5V
3 RXD/TXD-P
6 4 CNTR-P (RTS)
5 oV
7 6 +5V
8 8 RXD/TXD-N
9

Die Ausgangsspannung von Pin 6 fur die Terminierung mit einem Ab-
schlusswiderstand betragt + 5 V.
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4.13 Feldbus-Schnittstelle

Eingange | Benennung Feldbus Feldbus
10 -115 Byte Bit
10

Messen Start 0 0
I 1 Fehler Reset 0 1
2 Offset extern 0 2
I3 Programmwabhl Strobe 0 3
| 4 Messen Start Kanal 2 (nur 2 Kanal Gerat) 0 4
15 Reserve 0 5
| 6 Reserve 0 6
|7 Reserve 0 7
|18 Programm-Bit 0 1 0
19 Programm-Bit 1 1 1
110 Programm-Bit 2 1 2
11 Programm-Bit 3 1 3
112 Programm-Bit 4 1 4
113 Programm-Bit 5 1 5
114 HMI lock 1 6
115 Reserve 1 7

Tab. 12  Datenlénge: Byte 0-3

Ausgédnge | Benennung Feldbus Feldbus
Qo0 - Q31 Byte Bit
Qo 10

0 0
Q1 NIO 0 1
Q2 Betriebsbereit 0 2
Q3 Programmwahl ACK 0 3
Q4 Messung lauft 0 4
Q5 10 Kanal 2 (nur 2 Kanal Gerat) 0 5
Q6 NIO Kanal 2 (nur 2 Kanal Gerét) 0 6
Q7 Messung lauft Kanal 2 (nur 2 Kanal Geréat) 0 7
Q8 IO Kanal 1 1 0
Q9 NIO Kanal 1 1 1
Q10 10 Kanal 2 1 2
Q11 NIO Kanal 2 1 3
Q12 IO Kanal 3 1 4
Q13 NIO Kanal 3 1 5
Q 14 IO Kanal 4 1 6
Q15 NIO Kanal 4 1 7
Q16 IO Kanal 5 2 0
Q17 NIO Kanal 5 2 1
Q18 IO Kanal 6 2 2
Q19 NIO Kanal 6 2 3
Q20 10 Kanal 7 2 4
Q21 NIO Kanal 7 2 5
Q22 IO Kanal 8 2 6
Q23 NIO Kanal 8 2 7
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Ausgange | Benennung Feldbus Feldbus
Qo0 - Q31 Byte Bit

Q24 10 Kanal 9 3 0
Q25 NIO Kanal 9 3 1
Q 26 10 Kanal 10 3 2
Q27 NIO Kanal 10 3 3
Q28 10 Kanal 11 3 4
Q29 NIO Kanal 11 3 5
Q 30 10 Kanal 12 3 6
Q 31 NIO Kanal 12 3 7

Format der Endwerte ber Feldbus (Bytes 4 — 39):

Die Endwerte werden auf die Bytes 4 bis 39 auf dem Feldbus geschrieben
(wenn diese Funktion aktiviert ist).

4 bis 7 laufende Nummer

8 Prozess Nummer

9 Status

10 Sekunde

1M Minute

12 Stunde

13 Tag

14 Monat

15 Jahr

16, 17 Kanal 1 Kraft [kN] * 100
18, 19 Kanal 2 Kraft [kN] * 100
20, 21 Kanal 3 Kraft [kN] * 100
22,23 Kanal 4 Kraft [kN] * 100
24,25 Kanal 5 Kraft [kN] * 100
26, 27 Kanal 6 Kraft [kN] * 100
28, 29 Kanal 7 Kraft [kN] * 100
30, 31 Kanal 8 Kraft [kN] * 100
32,33 Kanal 9 Kraft [kN] * 100
34, 35 Kanal 10 Kraft [kN] * 100
36, 37 Kanal 11 Kraft [kN] * 100
38, 39 Kanal 12 Kraft [kN] * 100

Tab. 13  Byte X (Struktur):

1 Messung lauft
2 10
3 NIO
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414

4141

Impulsdiagramme

Ablauf Messbetrieb

Diese Beschreibung gilt fir Ausflihrungen ohne Warngrenzeniiberwachung
und Standmengeniberwachung.

Signalname Typ: Bezeichnung
Input "I" / Output "O"

AO (0] Teil in Ordnung (10)

A1 (@) Teil nicht in Ordnung (NIO)
A6 O Messung lauft

A5 (@) Messbereit (Bereit)

E6 I Messen Start

Tab. 14  Signale Grundgerat

Die Kontakte im Steckverbinder sind abhangig vn der Gehauseform, siehe
Steckerbelegung Wandgehause oder Einbauversion.

Zyklus 10 Zyklus NIO
A e
r — r —

10 (A0) g)
----------- | : : 1
NIO (A1) " ' ' 0
Messung lauft (A6) (1)
Bereit (A5) E " . E 1
' ' ' ' 0
Start (E6) [ : ' : 1
- — . : : 0

123 4 5 23 4 5

Abb. 7 Ablauf ohne Warngrenzeniberwachung/Standmengeniiberwachung
1 Nach dem Einschalten meldet sich das Gerat messbereit durch Setzen des

Signals <Bereit>.
2 Mit dem Schlief3en der Presse wird das Signal <Messen Start> gesetzt.

3 Das 10 / NIO-Signal wird zurlickgesetzt. Das Signal <Messung lauft> wird
gesetzt.

46

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de



TOX®

PRESSOTECHNIK Technische Daten

4 Wenn die Bedingung fir die Riickhubauslésung erfillt ist und die Mindest-
messzeit erreicht (muss in die Ubergeordnete Steuerung integriert sein), wird
das Signal 'Start' zurlickgesetzt. Mit dem Riicksetzen des Signals <Start>
wird die Messung ausgewertet.

5 Das Signal <IO> oder <NIO> wird gesetzt und das Signal <Messung lauft>
wird zurlickgesetzt. Das IO bzw. NIO Signal bleibt bis zum n&chsten Start
gesetzt. Bei aktivierter Funktion 'Standmenge / Warngrenze' muss zur NIO-
Bewertung das nicht gesetzte 10-Signal verwendet werden. Siehe Ablauf bei
aktiver Warngrenze / Standmenge.

4.14.2 Ablauf Messbetrieb

Diese Beschreibung gilt fir Ausfiihrungen mit aktiver Warngrenzeniberwa-
chung und Standmengenuberwachung.

Signalname Typ: Bezeichnung
Input "I" / Output "O"

AO O Teil in Ordnung (10) K1

A1 (@) Teil nicht in Ordnung (NIO) K1
A6 O Messung K1 lauft

A5 (@) Messbereit (Bereit)

E6 I Messen Start K1

Tab. 15  Signale Grundgerat

Zyklus I0/Warngrenze
oder
Zyklus 10 Zyklus NIO Standmenge erreicht

Standmenge/ Warngrenze (A1}

"U}

Messung lauft (A6)
Bereit (A5) |
st [T |

o= O—= O-

]

Olemma|eccacaaaka

E

Ol ===fpmmmmmantan

5

Wemmmmedammaaf-

R
N ===
NG
N ===
W ===
g
N ===
We==
Qe

Abb. 8  Ablauf mit WarngrenzenlUberwachung/Standmengeniberwachung

1 Nach dem Einschalten meldet sich das Gerat messbereit durch Setzen des
Signals <Bereit>.

2 Mit dem SchlieRen der Presse wird das Signal <Messen Start> gesetzt.

3 Das 10 / NIO-Signal wird zurlickgesetzt. Das Signal <Messung lauft> wird
gesetzt.
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4 Wenn die Bedingung fir die Rickhubauslésung erfillt ist und die Mindest-
messzeit erreicht (muss in die Ubergeordnete Steuerung integriert sein), wird
das Signal 'Start' zurlickgesetzt. Mit dem Riicksetzen des Signals <Start>
wird die Messung ausgewertet.

5 Wenn die Messung innerhalb des programmierten Fensters liegt, wird das
Signal <IO> gesetzt.

Wenn die Messung auferhalb des programmierten Fensters liegt, wird das
Signal <IO> nicht gesetzt. In der externen Steuerung muss das Fehlen des
I0-Signals nach einer Wartezeit von min. 200 ms als NIO gewertet werden.

Wenn in dem beendeten Zyklus die Warngrenze oder die Standmenge eines
Messkanals Uberschritten wurde, wird der Ausgang <Warngrenze/Stand-
menge (NIO)> ebenfalls gesetzt. Dieses Signal kann nun in der externen
Steuerung ausgewertet werden.

@ Anlagensteuerung: Messbereitschaft prifen

Vor dem Befehl "Messen Start" muss geprift werden ob die CEP 400T
messbereit ist.

Die ProzessUberwachung kann wegen einer manuellen Eingabe oder einer
Storung nicht messbereit sein. Daher muss vor einem automatischen
Ablauf immer vor dem Setzen des 'Start'-Signals der Ausgang 'messbereit'
von der Anlagensteuerung geprift werden.

Signalname Typ: Bezeichnung
Input "I" / Output "O"

EO Programmnummer Bit O
E1 Programmnummer Bit 1
E2 Programmnummer Bit 2

I
I
I
E3 | Programmnummer Bit 3
I
I
I

E10 Programmnummer Bit 4
E11 Programmnummer Bit 5
E4 Programmnummer Takt
Ad O Programmnummer Quittung

Tab. 16 Automatische Programmanwahl

Die Programmnummer-Bits 0,1,2,3,4 und 5 werden binar als Prifplan-Num-
mer aus der Anlagensteuerung gesetzt. Mit steigender Flanke des Taktsi-
gnals aus der Anlagensteuerung wird diese Information vom CEP 400T-
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Gerat gelesen und ausgewertet. Das Einlesen der Prufplan-Anwahlbits wird
durch Setzen des Quittierungssignals bestatigt. Nach dem Quittieren setzt
die Anlagensteuerung das Taktsignal zurtck.

Auswabhl eines Priifplans 0-63

1
ITO (ET

BITO (ET) 0
BIT 1 (E2) 1
0
BIT 2 (E3) : : 1
1 [ 0
BIT 3 (E4) 5 5 1
1 1 O
Takt (E5) ; 1
. 0
E ' E 1
Quittierung (A5) ' ; 0

1 2 3 4

Abb. 9 Auswahl eines Prifplans 0-63

Bei (1) wird die Prifplan-Nummer 3 (Bit 0 und 1 High) angelegt und durch
Setzen des Sig-nals 'Takt' angewahlt. Bei (2) wird das Quittierungssignal
des CEP-Gerates gesetzt. Der Prufplan-Anwahltakt muss solange gesetzt
bleiben, bis das Einlesen der neuen Prifplan-Nummer quittiert wurde. Nach
der Ricknahme des Taktsignals wird das Quittierungssignal zurlickgesetzt.

G
0 1 ]2]3 45
0 /0|0 |0 |0 |O

~lo|lm|lolno|=~
A lal0O0m |~ O
alalala|jololo
[elelloliole]lelle]
ol 0 O|Oo
[eolelloleoliolielle)]
N g~ lWN~|O

usw.

Tab. 17 Wertigkeit der Prifplan-Anwahlbits: Priifplan-Nr. 0-63 mdglich
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4.14.3 Offsetabgleich uiber SPS-Schnittstelle Kraftaufnehmer

Kanal 1 + 2

Uber die SPS-Schnittstelle kann einen Offsetabgleich fiir alle Kanale gest-
artet werden. Der Handshake zum Starten des Offsetabgleichs Gber SPS
geschieht analog zum Schreiben einer Prifnummer.

Signalname Typ: Bezeichnung
Input "I" / Output "O"

EO Programmnummer Bit 0
E1 Programmnummer Takt
E5 Offsetabgleich Extern

I
I
I
Ad O Quittierung Programmnummer 3
A5 O Gerét betriebsbereit

Tab. 18  Signale Grundgerat

Die Kontakte im Steckverbinder sind abhangig vn der Gehauseform, siehe
Steckerbelegung Wandgehaduse oder Einbauversion.

BIT O (EO) 0
1

Offsetabgleich extern (E5) 0

B ' 1

. ] : 1
Quittung (A4) ' ' 0
- i —

Messbereit (A5) E : ' 0

—

N

w

N

(4]

m ---- -

Abb. 10  Externer Offsetabgleich Uiber SPS-Schnittstelle Kanal 1

Mit dem Ende des Taktes (3) wird der externe Offsetabgleich des ausge-
wahlten Kanals gestartet. Wahrend der Offsetabgleich lauft (maximal 3 Se-
kunden pro Kanal) wird das <Ready>-Signal zurlickgesetzt (4). Nach einem
fehlerfreien Abgleich (5) wird das <Ready>-Signal wieder gesetzt. Das Si-
gnal <Offsetabgleich Extern> (E5) muss wieder zurlickgesetzt werden (6).

Wahrend eines externen Offsetabgleichs wir eine eventuell laufende Mes-
sung unterbrochen.
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Tritt nach dem Offsetabgleich der Fehler ,vorgewahlter Kanal nicht vorhan-
den“ oder der Fehler ,Offsetgrenze Uberschritten“ auf, muss das Signal
<Offsetabgleich extern> zurtickgenommen werden. Offsetabgleich an-
schlieltend erneut ausfiihren.
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5 Transport und Lagerung

5.1 Zwischenlagern

Originalverpackung verwenden.

Sicherstellen, dass alle elektrischen Anschliisse staubdicht verschlos-
sen sind.

Display vor scharfkantigen Gegenstéanden schitzen, z. B. durch Pappe
oder Hartschaum.

Das Gerat umhiillen, z. B. mit einer Kunststoffhlle.

Das Gerat nur in geschlossenen, trockenen, staub- und schmutzfreien
Raumen bei Raumtemperatur lagern.

Trockenmittel der Verpackung beiftigen.

5.2 Versand zur Reparatur

Um das Produkt zur Reparatur an TOX® PRESSOTECHNIK zu senden,
gehen Sie bitte wie folgt vor:

Fillen Sie das "Begleitformular Reparatur" aus. Dieses bekommen Sie
im Service Bereich unserer Webseite oder auf Anfrage per E-Mail an
uns.

Senden Sie das ausgefiillte Formular per E-Mail an uns.

Anschlielend erhalten Sie die Versandpapiere von uns per E-Mail zu-
gesendet.

Senden Sie das Produkt mit den Versandpapieren und einer Kopie des
"Begleitformular Reparatur" an uns.

Kontaktdaten siehe Kap. 1.6 Kontakt und Bezugsquelle, Seite 11 oder
www.tox-pressotechnik.com.
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6 Inbetriebnahme

6.1 Anlage vorbereiten

1. Installation/Montage Uberprtfen.

2. Notwendige Leitungen und Gerate anschliel3en, z. B. Sensoren und
Aktoren.

3. Spannungsversorgung anschlielen.
4. Sicherstellen, dass die richtige Spannungsversorgung eingerichtet ist.

6.2 Anlage starten

v" Anlage ist vorbereitet.
Siehe Kap. 6.1 Anlage vorbereiten, Seite 55.
=» Anlage einschalten.

P Das Gerat startet das Betriebssystem und die Applikation.
P Das Gerat wechselt in den Startbildschirm.
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7 Betrieb

7.1 Betrieb uiberwachen

Im laufenden Betrieb sind keine Bedienschritte erforderlich.

@ Um Stérungen rechtzeitig zu erkennen, den Betriebsablauf standig
Uberwachen.
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8 Software

8.1 Funktion der Software

Die Software erflllt folgende Funktionen:

« Ubersichtliche Darstellung der Betriebsparameter zur Betriebsiiberwa-

chung
* Anzeige von Stérmeldungen und Warnungen

* Konfiguration der Betriebsparameter durch die Einstellung einzelner
Betriebsparameter

» Konfiguration der Oberflache durch die Einstellung der Softwarepara-
meter

8.2 Softwareoberflache

1 2
| |
. nﬂ%l |
Prozess Nr.: 5
Prozess 5
kN kN
20.00 20.00
0.00 0.00
3
10.00 10.00
1 2

Abb. 11  Softwareoberflache
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8.3.1

Software

|| Bildschimbereich (Funkton |

1 Informations- und Statusleiste

Die Informations- und Statusleiste zeigt:
* Allgemeine Informationen zur Pro-
zessuberwachung

*  Aktuell anstehende Meldungen und
Informationen zum im Hauptbereich,
der im Bildschirm angezeigt wird.

2 Mendleiste

Die Menlleiste zeigt die spezifischen Un-
termenus zu dem Menu, das gerade ge-
Offnet ist.

3 Menuspezifischer Bildschirmbe-
reich

Der menuspezifische Bildschirmbereich
zeigt die spezifischen Inhalte zum Bild-
schirm, der gerade gedffnet ist.

Bedienelemente

Funktionstasten

ks

1 2 3 4

Abb. 12  Funktionstasten

Schaltfache Pfeil links

Schaltfache Pfeil rechts

Schaltfache rot

Ausgang ist deaktiviert.

Schaltfache griin

Ausgang ist aktiviert.

Meni "Konfiguration" aufrufen

Offnet Menii "Konfiguration"

OB WIN|=

Meni "Firmware Version" aufru-
fen

Offnet Meni "Firmware Version"

7 Schaltfache Shift

Dient der kurzzeitigen Umschaltung der
Tastatur auf die zweite Belegungsebene
mit GroRbuchstaben und Sonderzeichen.
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8.3.2 Kontrollkastchen

Abb. 13  Kontrollk&dstchen

‘ 1 ‘Nichtausgewéhlt ‘ ‘
‘ 2 ‘Ausgewéhlt ‘ ‘

8.3.3 Eingabefeld

I 10,00

Abb. 14  Eingabefeld

Das Eingabefeld hat zwei Funktionen.
* Das Eingabefeld zeigt den aktuell eingegebenen Wert an.

* In einem Eingabefeld kdnnen Werte eingegeben oder geandert wer-
den. Diese Funktion ist abhangig vom Benutzerlevel und normalerwei-
se nicht fir alle Benutzerlevels verflgbar.
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8.3.4 Dialog Tastatur

Tastatur-Dialoge werden zur Eingabe und Anderung von Werten in Einga-
befeldern bendtigt.

7‘8‘9 CE
4‘5‘6 =
1 ‘2‘3 0 .

g |

Abb. 15 Numerische Tastatur

A |B |C (D J|E |F |G

L

4= ‘ SPACE G ‘4_|‘

Abb. 16 Alphanumerische Tastatur

Bei der alphanumerischen Tastatur kann zwischen drei Modi gewechselt
werden:

* Permanente Grof3schreibung

* Permanente Kleinschreibung

» Ziffern und Sonderzeichen
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Permanente GroRschreibung aktivieren

=» Schaltflache Shift so oft betatigen bis die Tastatur GroRbuchstaben an-
zeigt.

> Die Tastatur zeigt GrolRbuchstaben.

Permanente Kleinschreibung aktivieren

= Schaltflache Shift so oft betatigen bis die Tastatur Kleinbuchstaben an-
zeigt.

» Die Tastatur zeigt Kleinbuchstaben.

Ziffern und Sonderzeichen

=» Schaltflache Shift so oft betatigen bis die Tastatur Ziffern und Sonder-
zeichen anzeigt.

» Die Tastatur zeigt Ziffern und Sonderzeichen.
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8.3.5 Symbole

Meni

Menu Konfiguration wird geoff-
net.

K]

Fehler Reset

Setzt einen Fehler zurtick.

Diese Schaltflache wird nur ein-
geblendet, wenn ein Fehler auf-
tritt.

Firmware Version

Dient zur Abfrage der Firmware-
Version.

Durch Anklicken dieser Schalt-
flache kdnnen weitere Informa-
tionen abgefragt werden.

Messung 10

Die letzte Messung war in Ord-
nung.

Messung NIO

Die letzte Messung war nicht in
Ordnung. Es wurde mindestens
ein Auswertekriterium verletzt
(Hullkurve / Fenster).

Warngrenze

Die Messung ist 10, aber die
eingestellte Warngrenze ist er-
reicht .

Messung lauft

Die Messung wird gerade durch-
gefihrt.

RDY

Gerat messbereit

Die Prozessuberwachung ist be-
reit eine Messung zu starten.

Gerat nicht messbereit

Die Prozessuberwachung ist
nicht bereit eine Messung zu
starten.

Fehler

Die Prozessuberwachung mel-
det einen Fehler.

Die genaue Fehlerursache wird
im Bild oben rot hinterlegt ange-
zeigt.
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8.4 Hauptmenis

8.4.1 Prozess auswahlen / Prozessname eingeben

Im Menu "Prozesse -> Prozess auswahlen \ Prozessname eingeben" kén-
nen Prozessnummern gewahlt und Prozesse benannt werden.

| Prozess auswahlen / Prozessname eingeben |

Prozess Nr:

ﬂ’T :‘ Prozess 6

LkN] 2 [kN]
10.00 (10.00

20.00 (20.00

£

&

!l Prozess kopieren E! |

Abb. 17 Meni "Prozesse -> Prozess auswahlen \ Prozessname eingeben"

Prozess auswahlen

Auswahl durch Werteeingabe

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Eingabefeld Prozess Nummer antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Prozessnummer eingeben und mit der Schaltflache « bestatigen.
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Auswahl durch Funktionstasten

v~ Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

= Prozess durch tippen der Schaltflachen ? oder € auswahlen.

Prozessnamen vergeben

Fur jeden Prozess kann ein Name vergeben werden.

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Prozess auswahlen.

2. Eingabefeld Prozess Name antippen.
> Die alphanumerische Tastatur 6ffnet sich.

3. Prozessnamen eingeben und mit der Schaltflache « bestatigen.

Min/Max-Grenzen editieren

Beim Einrichten der Prozessiiberwachung missen die Parameter flir den

Grenzwert max. und Grenzwert min. festgelegt werden, um die Messwerte

korrekt auswerten zu kénnen.

Grenzwerte festlegen:

v" TOX®-Analysehilfe ist vorhanden.

1. Ca. 50 bis 100 Bauteile clinchen bei gleichzeitigem Messen der Press-
krafte.

2. Clinchpunkte und Bauteile (Kontrolimafd 'X', Aussehen des Clinchpunk-
tes, Bauteiltest, usw.) prifen.

3. Verlauf der Presskrafte, von jeder Mel3stelle, analysieren (nach MAX-,
MIN- und Mittelwert).

Presskraft-Grenzwerte bestimmen:

1. Grenwert max. = Ermittelter max. Wert + 500N

2. Grenwert min. = Ermittelter min. Wert - 500N
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v" Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Eingabefeld Min bzw. Max unter dem Kanal antippen dessen Wert ge-
andert werden soll.

> Die numerische Tastatur offnet sich.

2. Wert eingeben und mit der Schaltflache « bestatigen.

Prozess kopieren
Im Menu "Prozess auswahlen -> Prozessname eingeben \ Prozess kopie-

ren " kdnnen Quellprozess auf mehrere Zielprozesse kopiert werden sowie
Parameter gesichert und wieder hergestellt werden.

E@ Prozess kopieren

ry| Parameter sichern / wiederherstellen

1l

Abb. 18 Menl "Prozess kopieren \ Parameter sichern”
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Prozess kopieren

Im Menu "Prozess auswahlen -> Prozessname eingeben \ Prozess kopie-
ren \ Prozess kopieren" kénnen die Min/Max-Grenzen von einem Quellpro-
zess auf mehrere Zielprozesse kopiert werden.

Prozess 6 kopieren |
Aktueller Prozess Nr.: 6 wird auf folgende Prozesse kopiert:

e W i rozess |ﬁ

Kopieren \/ )

Abbrechen E I

Abb. 19  Menl "Prozess kopieren"

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v" Das Menl "Prozess auswahlen -> Prozessname eingeben \ Prozess
kopieren \ Prozess kopieren" ist gedffnet.

1. Eingabefeld von Prozess antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Nummer des ersten Prozess eingeben auf den die Werte kopiert wer-
den sollen und mit der Schaltflache < bestatigen.

3. Eingabenfeld bis Prozess antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

4. Nummer des letzten Prozess eingeben auf den die Werte kopiert wer-
den sollen und mit der Schaltflache < bestatigen.

5. HINWEIS! Datenverlust! Durch das Kopieren werden die alten Pro-
zesseinstellungen im Zielprozess tUberschrieben.

Kopiervorgang durch Antippen der Schaltfliche Ubernehmen starten.
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Parameter sichern / wiederherstellen

Im Menu "Prozess auswahlen -> Prozessname eingeben \ Prozess kopie-
ren -> Parameter sichern / wiederherstellen" kénnen Prozess-Parameter
auf einen USB-Stick kopiert bzw. von einem USB-Stick eingelesen werden.

Parameter sichern / wiederherstellen |

Parameter auf USB-Stick kopieren

Parameter von USB-Stick zuriicklesen

]

Abb. 20 Menl "Parameter sichern / wiederherstellen"

Parameter auf USB-Stick kopieren
v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Meni "Prozess auswahlen -> Prozessname eingeben \ Prozess
kopieren \ Parameter sichern / wiederherstellen" ist gedffnet.

v" USB-Stick ist eingesteckt.

= Schaltflache Parameter auf USB-Stick kopieren antippen.
> Die Parameter werden auf den USB-Stick kopiert.

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de 69



TOX® PRESSOTECHNIK Software

Parameter von USB-Stick zuriicklesen

v~ Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

v~ USB-Stick ist eingesteckt.

= HINWEIS! Datenverlust! Durch das Kopieren werden die alten Parame-
ter im Zielprozess Uberschrieben.

Schaltflaiche Parameter von USB-Stick zuriicklesen antippen.
> Die Parameter werden von dem USB-Stick eingelesen.

8.4.2 Konfiguration

Im Menu "Konfiguration" werden die prozessabhangigen Parameter Warn-
grenzen und Kraftsensor eingestellt.

Kanal wahlen

|t = =

Ichannel 1
Warngrenze: [%] 0
Messzyklen: 0

1l

Abb. 21 Meni "Konfiguration"
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Kanal benennen

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Eingabefeld Benennung antippen.
> Die alphanumerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Name des Kanals eingeben (max. 40 Zeichen) und mit < bestéatigen.

Warngrenze und Messzyklen einstellen

Mit diesen Einstellungen werden die Werte global fir alle Prozesse vorein-
gestellt. Diese Werte missen durch die Gbergeordnete Steuerung tber-
wacht werden.

Warngrenze einstellen

Der Wert legt die Warngrenze in Bezug auf definierte Toleranzfenster fest,
die im Prozess definiert sind.

v" Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Eingabefeld Warngrenze: [%] antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Einen Wert zwischen 0 und 50 eingeben und mit < bestatigen.

Warngrenze deaktivieren

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Eingabefeld Warngrenze: [%] antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. 0 eingeben und mit « bestatigen.
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Messzyklen einstellen

max FE -F
I:wam = Fmax - | mex__sol *Warngrenze %
wam [ 100% 9 °

soll

Fwarn F—- F
F Froam = Frox 1 —mex__sol|*Warngrenze %
min 100%

Bei aktivierter Warngrenze wird bei jeder Verletzung der unteren oder obe-
ren Warngrenze der Warngrenzenzahler um den Wert '1' erhdéht. Sobald
der Zahler den Wert erreicht, der im MenUpunkt Messzyklen eingestellt
wurde, wird fir den betreffenden Kanal das Signal "Warngrenze erreicht'
gesetzt. lim Display wird nach jeder weiteren Messung das gelbe Symbol
Meldung Warngrenze angezeigt. Der Zahler wird automatisch zurtickge-
setzt, wenn ein folgendes Messergebnis innerhalb des eingestellten Warn-
grenzenfensters liegt. Bei einem Neustart des Gerates wird der Zahler
ebenfalls zurlckgesetzt.

v~ Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Eingabefeld Messzyklen antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Einen Wert zwischen 0 und 100 eingeben und mit < bestatigen.

Konfiguration Kraftsensor

Im Menu "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor" werden die Parame-
ter des Kraftaufnehmers fiir den aktiven Prozess festgelegt.

= Meni "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor" durch Antippen der

F

Schaltflache im "Konfiguration" 6ffnen.
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Kraftsensor ohne DMS Subprint-Karte

Konfiguration channel 1

Aktiv

Nenn-

Offset

Offsetgrenze:

Zwangsoffset:

Filter:

X

10

AUS

50.00 kN ° ¢~

Nein

At 8
0.00 w :
Offsetabgleich
4T 9
j—

Ha E

Schaltflache, Eingabe-/Bedi-
enfeld

1

Aktiv

Gewahlten Kanal aktivieren x oder deak-
tivieren o.

Deaktivierte Kanédle werden nicht ausge-
wertet und im Messmeni nicht ange-
zeigt.

Nenn-Kraft

Nennkraft des Kraftaufnehmers, ent-
spricht der Kraft bei maximalem Messsi-
gnal.

Nenn-Kraft, Einheit

Einheit der Nennkraft (Maximal 4 Zei-
chen)

Offset

Offset-Wert des Messsignals zum Abglei-
chen einer moglichen Nullpunktverschie-
bung des analogen Messignals des Ge-
bers

Offsetgrenze

Maximal tolerierter Offset des Kraftsen-
sors.

Zwangsoffset

NEIN: Die Prozessuberwachung ist direkt
nach dem Einschalten messbereit.

JA: Die Prozesstiberwachung fihrt nach
jedem Start automatisch einen Offset-Ab-
gleich fir den jeweiligen Kanal durch.

Filter

Grenzfrequenz des Messkanals

Kalibrieren

Menu Kalibrieren Kraftsensor wird geoff-
net.

Offsetabgleich

Einlesen des aktuellen Messsignals als
Offset des Kraftsensors.
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Kraftsensor mit DMS Subprint-Karte

— Nenn- Kraft

| Konfiguration channel 1 |

Akt

X

kalibrieren

50.00 (kN ° 4=
0.00 14# -

| 10 gt Offsetabgleich

Nein

jDMS
[1.00
AUS

*ﬁ 11

mV/V

Hz ﬂl

Schaltflache, Eingabe-/Bedi-
enfeld

1

Aktiv

Gewahlten Kanal aktivieren x oder deak-
tivieren o.

Deaktivierte Kanédle werden nicht ausge-
wertet und im Messmenii nicht ange-
zeigt.

Nenn-Kraft

Nennkraft des Kraftaufnehmers, ent-
spricht der Kraft bei maximalem Messsi-
gnal.

Nenn-Kraft, Einheit

Einheit der Nennkraft (Maximal 4 Zei-
chen)

Offset

Offset-Wert des Messsignals zum Abglei-
chen einer moéglichen Nullpunktverschie-
bung des analogen Messignals des Ge-
bers

Offsetgrenze

Maximal tolerierter Offset des Kraftsen-
Sors.

Zwangsoffset

NEIN: Die Prozessuberwachung ist direkt
nach dem Einschalten messbereit.

JA: Die Prozesstiberwachung fihrt nach
jedem Start automatisch einen Offset-Ab-
gleich fir den jeweiligen Kanal durch.

Quelle

Umschaltung zwischen Normsignal und
DMS.

Nennkennwert

Nennwert des verwendeten Sensors ein-
tragen.

Siehe Datenblatt des Sensorherstellers.

Filter

Grenzfrequenz des Messkanals
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Schaltflache, Eingabe-/Bedi-
enfeld

10 Kalibrieren Menu Kalibrieren Kraftsensor wird geoff-
net.

11 Offsetabgleich Einlesen des aktuellen Messsignals als
Offset des Kraftsensors.

Nenn-Kraft Kraftsensor einstellen

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndétigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Meni "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor" ist getffnet

1. Eingabefeld Nenn-Kraft antippen.

[> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.
2. Wert fur die gewlinschte Nenn-Kraft eingeben und mit < bestatigen.
3. Falls nétig: Eingabefeld Nenn-Kraft, Einheit antippen.

[> Die alphanumerische Tastatur 6ffnet sich.

4. Wert fur die gewunschte Einheit der Nenn-Kraft eingeben und mit < be-
statigen.

Offset Kraftsensor abgleichen

Der Parameter Offset gleicht eine mdgliche Nullpunktverschiebung des
analogen Messsignals des Sensors aus.

Ein Offsetabgleich muss durchgefihrt werden:
e einmal taglich oder nach ca. 1000 Messungen.
* wenn ein Sensor gewechselt wurde.

Abgleich liber Schaltflaiche Offsetabgleich

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v~ Das Menl "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor" ist getffnet

v Sensor ist lastfrei wahrend des Offsetabgleichs.

= Schaltflache Offsetabgleich antippen.
> Das aktuelle Messsignal (V) wird als Offset ibernommen.
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Abgleich iiber direkte Werteeingabe

v

v

Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

Das Menu "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor" ist gedffnet
Sensor ist lastfrei wahrend des Offsetabgleichs.

Eingabefeld Offset antippen.
> Die numerische Tastatur offnet sich.

Nullpunktwert eingeben und mit < bestatigen.

Offsetgrenze Kraftsensor

Offsetgrenze 10% bedeutet, dass der Wert "Offset" maximal 10% der
Nennlast erreichen darf. Ist der Offset grofRer, dann erscheint nach dem
Offsetabgleich eine Fehlermeldung. So kann vermieden werden, dass ein
Offset z.B. bei geschlossener Presse eingelernt wird.

v

v

2>

Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

Das Men( "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor" ist gedffnet

Eingabefeld Offsetgrenze antippen.
> Durch jedes Antippen Wert andert sich zwischen 10 -> 20 -> 100.

Zwangsoffset Kraftsensor

Ist der Zwangsoffset aktiviert, so wird nach dem Einschalten der Prozess-
Uberwachung automatisch ein Offsetabgleich ausgeftihrt.

v

v

Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

Das Menu "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor" ist getffnet

Eingabefeld Zwangsoffset antippen.

> Durch jedes Antippen Wert andert sich von JA auf NEIN und um-
gekehrt.

76

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_CEP400T_de



TOX® PRESSOTECHNIK Software

Filter Kraftsensor einstellen

Durch setzen eines Filterwertes kdnnen hdéherfrequente Schwankungen
des Messsignals weggefiltert werden.

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Meni "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor" ist getffnet

= Eingabefeld Filter antippen.

> Durch jedes Antippen Wert andert sich zwischen AUS, 5, 10, 20,
50, 100, 200, 500, 1000.

Kalibrieren Kraftsensor

Im Meni "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor\Nenn-Kraft eingeben"
wird mit den Werten Nennkraft und Offset das gemessene elektrische Si-
gnal auf die entsprechende physikalische Einheit umgerechnet. Falls die
Werte fur Nennkraft und Offset nicht bekannt sind, konnen diese Uber die
Kalibrierung ermittelt werden. Hierzu wird eine 2-Punkt Kalibrierung durch-
gefuhrt. Erster Punkt kann hier die gedffnete Presse sein wo z.B. 0 kN Kraft
anliegen. Der zweite Punkt kann z.B. die geschlossene Presse sein wenn
z.B. 2 kN Kraft anliegen. Die anliegenden Krafte mussen zur Durchfihrung
der Kalibrierung bekannt sein z.B. durch Ablesen an einem Referenzsen-
sor.

= MenU "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor\Nenn-Kraft einge-
PHYS

ben" durch Antippen der Schaltflache I—Ln im "Konfiguration\Kon-
figuration Kraftsensor\" 6ffnen.
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[ Nenn-Kraft eingoben |

2

D

Signal [V] Kraft [kN]
11 |0.03 |—0.00 4 9
31— Kraft1: 0.00 kN iEHEH 0.03 v
7 u
8
—_— N\ TEnrH —
6 | Kraft 2: 2.00 kN i 1.02 v
Kalibrierung
Ubernehmen
9 —— Nenn- Kraft: 20.22 kN =
10| Offset: 0.06 kN i \d
1" 12

Abb. 22 "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor\Nenn-Kraft eingeben"

Schaltflache, Eingabe-/Bedi-
enfeld

1 Signal

2 Kraft

3 Kraft 1

4 Teach 1

5 Messgrofie 1 Wird eingeblendet, nach Antippen von
Teach 1. Anzeige-/Eingabefeld des
Messwerts.

6 Kraft 2

7 Teach 2

8 Messgrolle 2 Wird eingeblendet, nach Antippen von
Teach 2. Anzeige-/Eingabefeld des
Messwerts.

9 Nenn-Kraft

10 Offset

11 Kalibrierung Gbernehmen Die Kalibrierung der Sensoren wird liber-
nommen.

12 | Ubernehmen Speichert die Anderungen
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v" Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Meni "Konfiguration -> Konfiguration Kraftsensor\Nenn-Kraft ein-
geben" ist gedffnet

1. Ersten Punkt anfahren z.B. Presse gedffnet.

2. Die anliegende Kraft ermitteln (z.B. durch an der Presse temporar an-
gebrachten Referenzsensor ) und mdglichst zeitgleich zur Ablesung der
anliegenden Kraft die Schaltflache Teach 1 antippen.

> Das anliegende elektrische Signal wird eingelesen.

3. Anzeige-/Eingabefeld Kraft 1 antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

4. Wert der darzustellenden Messgrolie des elektrischen Messsignal ein-
geben und mit < bestatigen.

5. Zweiten Punkt anfahren, z.B. Presse mit bestimmter Presskraft schlies
sen.

6. Die aktuell anliegende Kraft ermitteln und mdéglichst zeitgleich zur Able
sung der anliegenden Kraft die Schaltflache Teach 2 antippen.

> Das aktuelle elektrische Messsignal wird ibernommen und in ei-
nem neuen Anzeige-/Eingabefeld MessgroBe 2 neben der Schalt-
flache Teach 2 angezeigt.

7. Anzeige-/Eingabefeld Kraft 2 antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

8. Wert der darzustellenden Messgrofe des elektrischen Messsignal ein-
geben und mit < bestatigen.

9. Anderungen durch Kalibrierung iibernehmen speichern.

P Durch Dricken der SchaltflacheKalibrierung tibernehmen berechnet
die Prozesstiberwachung aus den beiden Kraftwerten und den gemes-
senen elektrischen Signalen die Parameter Nennkraft und Offset. Die
Kalibrierung ist somit abgeschlossen.
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Durch antippen der Textfeder MessgroBe 1 bzw. MessgroRe 2 kénnen
die Werte der gemessenen elektrischen Signale vor dem antippen der
SchaltflacheKalibrierung tibernehmen auch manuell gedndert werden.

Dies sollte aber nur gemacht werden, wenn die Zuordnung des
elektrischen Signals zur Kraft bekannt sind.

Konfiguration libernehmen

Wenn ein Wert bzw. eine Einstellung innerhalb des Menis "Konfiguration -
> Konfiguration Kraftsensor" gedndert wurde, erscheint beim Verlassen des
MenUs ein Abfragedialog.

In diesem Fenster kann zwischen folgenden Optionen gewahlt werden:

nur fur diesen Prozess:

Die Anderungen werden nur fiir den aktuellen Prozess (ibernommen
und Uberschreiben im aktuellen Prozess die bisherigen Werte/Einstel-
lungen.

auf alle Prozesse kopieren

Die Anderungen werden fiir alle Prozesse libernommen und {iber-
schreiben in allen Prozessen die bisherigen Werte/Einstellungen.

auf folgende Prozesse kopieren

Die Anderungen werden nur fiir die Prozesse in dem Bereich tibernom-
men, der in den Feldern von Prozess bis Prozess festgelegt ist. Die
bisherigen Werte/Einstellungen werden in dem definierten Prozessbe-
reich durch die neuen Werte Uberschrieben.

Eingabe verwerfen:
Die Anderungen werden verworfen und das Fenster wird geschlossen.
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Daten

Im Men( "Konfiguration -> Daten\Endwerte" kdnnen die aufgezeichneten
Endwerte-Datensatze werden. Nach jeder Messung wird eine Endwertda-
tensatz gespeichert.

idx inc.no. proc. state fol foz  fo3  fo4 date time = 0
137610 0 25 kM 25.05.10 08:31:5 ';’ 1
137607 B 82 = kN 25.05.10 08:31:19) |
137605 z . 0.01 kN 25 10 08:27:543 1 2
137604 E B .5 0.00 kN 25.05.10 1273
137600 5 = 000 kN 25.05.18 08:27‘.3“] “ 3

137595 52 .53 0.00 kN 25.05.10 08:27:24

137590 3 32.55 9.33 kN  25.05.10 08:27:08

137588 3 kN 25.05.10 08:27:02

=g+

137578 001 kN 25.05.10 08:26:32
137577 0.00 kN 25.05.10 08:26:29

Abb. 23  Menl "Konfiguration \ Daten\Endwerte"

Schaltflache, Eingabe-/Anzei-
gefeld

idx Nummer der Messung.

Es werden 1000 Endwerte in einem
Ringspeicher gespeichert. Wenn 1000
Werte gepwichert sind, wird mit der
nachsten Messung der alteste Datensatz
(= Nr. 999) verworfen und der aktuellste
eingeflgt (letzte Messung = Nr. 0)

inc. no Eindeutige laufende Nummer. Die Num-
mer wird nach jeder Messung um 1 hoch-
gezahlt.

proc Zuordnung der Messung zu einem Pro-
zess

state Status einer Messung:

grun hinterlegt: Messung IO
rot hinterlegt: Messung NIO

fo1 ... f12 Gemessene Kraft der Kanale 01 bis 12

date Datum der Messung im Format tt.mm.jj

time Uhrzeit der Messung im Format
hh.mm.ss
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Schaltflache, Eingabe-/Anzei-
gefeld

1 Auf USB speichern Durch Antippen der Schaltflache Auf
USB speichern werden die letzten 1000
Endwert-Datensatze auf einen USB ko-
piert in den Ordner Tox\Archiv.

2 Pfeiltasten auf Scrollen des Bildschirms nach oben.

3 Pfeiltasten ab Scrollen des Bildschirms nach unten.

4 Pfeiltasten rechts/links Anzeige der nachsten bzw. vorigen
Kanale

5 Léschen Werte |6schen

6 Exit Wechselt ins Ubergeordnete Menl

8.4.3 Stickzahl

Uber die Schaltflache Stiickzahl wird der Zugriff auf drei Zahler gedffnet:

* Auftragszahler: Anzahl der |O-Teile und der Gesamtanzahl Teile eines
laufenden Auftrags.

e Schichtzahler: Anzahl der |O-Teile und der Gesamtanzahl Teile einer
Schicht.

*  Werkzeugzahler: Gesamtanzahl der Teile, die mit dem aktuellen Werk-
zeugsatz bearbeitet wurden.
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Auftragszahler

Im Menu "Stiickzahl \ Auftragszahler" werden die jeweiligen Zahlerstande

fur den aktuellen Auftrag angezeigt.

Zahlerstand

1—1 10 108585

3

[ mwtogszitier ||

Reset Hauptmenu

X 4

2| Gesamt (128278 — x5
Vorgabe Meldung bei Abschalten bei
6| 10 |0 0 1 3
7 —— Gesamt ’ 0 ’ 0 I
~
10

Abb. 24  MenU "Stlckzahl \ Auftragszahler"

1 Zahlerstand 10

Anzahl 10-Teile des laufenden Auftrags

2 Zahlerstand Gesamt

Gesamtanzahl Teile des laufenden Auf-
trags

3 Reset

Ricksetzen der Zahler Zahlerstand |O
und Zahlerstand Gesamt

4 Hauptmen 10

Bei aktivierten Kontrollkastchen wird der
Zahlerstand im Hauptmen( angezeigt.

5 Hauptmeni Gesamt

Bei aktivierten Kontrollkéstchen wird der
Zahlerstand im Hauptmen( angezeigt.

6 Meldung bei 10

Anzahl |O-Teile bei deren Erreichen eine

gelb hinterlegte Meldung auf dem Display
ausgegeben wird. Der Wert 0 deaktiviert

die Funktion.

7 Meldung bei Gesamt

Anzahl Gesamtteile bei deren Erreichen
eine gelb hinterlegte Meldung auf dem
Display ausgegeben wird.Der Wert O de-
aktiviert die Funktion.

8 Abschalten bei 10

Anzahl 10-Teile bei deren Erreichen der
Arbeitsprozess beendet wird und eine rot
hinterlegte Meldung auf dem Display
ausgegeben wird.

9 Abschalten bei Gesamt

Anzahl Gesamtteile bei deren Erreichen
der Arbeitsprozess beendet wird und ei-
ne rot hinterlegte Meldung auf dem Dis-
play ausgegeben wird.

10 | Ubernehmen

Die Einstellungen werden Ubernommen.
Das Fenster wird geschlossen.
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Auftragszahler - Abschalten bei 1O

In das Eingabefeld Abschalten bei IO kann ein Grenzwert eingetragen
werden. Sobald der Zahlerstand den Wert erreicht, wird das Signal 'Bereit'
abschaltet und eine Fehlermeldung ausgegeben.

Durch Antippen der Schaltflache Reset wird der Zahler zurlickgesetzt. Da-
nach kann die nachste Messung fortgesetzt werden.

Der Wert 0 deaktiviert die entsprechende Option. Die Anlage wird nicht ab-

geschaltet und es wird keine Meldung ausgegeben.

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Menu "Stuckzah\Auftragszahler" ist gedffnet

1. Eingabefeld Abschalten bei IO antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Gewdlnschten Wert eingeben und mit < bestatigen.
Der Wert 0 deaktiviert die Funktion

Zahler "Abschalten bei 10" zuriicksetzen

1. Wenn der Grenzwert im Eingabefeld "Abschalten bei 10" erreicht ist:
2. Zahler durch Antippen der Schaltflaiche Reset zurticksetzen.
3. Prozess erneut starten.

Auftragszahler - Abschalten bei Gesamt

In das Eingabefeld Abschalten bei Gesamt kann ein Grenzwert eingetra-
gen werden. Sobald der Zahlerstand den Wert erreicht, wird eine Warnmel-
dung ausgegeben.

Der Wert 0 deaktiviert die entsprechende Option. Die Anlage wird nicht ab-
geschaltet und es wird keine Meldung ausgegeben.

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
nétigen Schreibrechte sind vorhanden.

v" Das Menu "Stickzah\Auftragszahler" ist gedffnet

1. Eingabefeld Abschalten bei Gesamt antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Grenzwert eingeben und mit < bestatigen.
Der Wert 0 deaktiviert die Funktion
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Zahler "Abschalten bei Gesamt" zuriicksetzen

1. Wenn der Grenzwert im Eingabefeld "Abschalten bei Gesamt" erreicht
ist:

2. Zahler durch Antippen der Schaltflaiche Reset zurlicksetzen.
3. Prozess erneut starten.

Schichtzihler

Im Meni "Stickzahl \ Schichtzahler" werden die jeweiligen Zahlerstande
fur den aktuellen Auftrag angezeigt.

3
[ schichtzahler O
Zahlerstand Reset Hauptmenu

11 10 108948 | 4
@|

2— Gesamt |177802 r 5

Vorgabe Meldung bei Abschalten bei
6— IO 0 0 1l g
7— Gesamt | O 0 —9
10

Abb. 25 Mendi "Stiickzahl \ Schichtzahler"

1 Zahlerstand 10 Anzahl 10-Teile der aktuellen Schicht

2 Zahlerstand Gesamt Gesamtanzahl Teile der aktuellen
Schicht

3 Reset Ricksetzen der Zahler Zahlerstand 10
und Zahlerstand Gesamt

4 Hauptmenu 10 Bei aktivierten Kontrollkastchen wird der
Zahlerstand im Hauptmeni angezeigt.

5 Hauptmeni Gesamt Bei aktivierten Kontrollkastchen wird der
Zahlerstand im Hauptmeni angezeigt.
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6

Meldung bei 10

Anzahl 10-Teile bei deren Erreichen eine

gelb hinterlegte Meldung auf dem Display
ausgegeben wird. Der Wert 0 deaktiviert

die Funktion.

Meldung bei Gesmt

Anzahl Gesamtteile bei deren Erreichen
eine gelb hinterlegte Meldung auf dem
Display ausgegeben wird. Der Wert O de-
aktiviert die Funktion.

Abschalten bei 10

Anzahl 10-Teile bei deren Erreichen der
Arbeitsprozess beendet wird und eine rot
hinterlegte Meldung auf dem Display
ausgegeben wird.

Abschalten bei Gesamt

Anzahl Gesamtteile bei deren Erreichen
der Arbeitsprozess beendet wird un eine
rot hinterlegte Meldung auf dem Display
ausgegeben wird.

10

Ubernehmen

Die Einstellungen werden Gbernommen.
Das Fenster wird geschlossen.

Schichtzahler - Abschalten bei 10

In das Eingabefeld Abschalten bei IO kann ein Grenzwert eingetragen
werden. Sobald der Zahlerstand den Wert erreicht, wird der Arbeitsprozess
abschaltet und eine entsprechende Meldung ausgegeben.

Durch Antippen der Schaltflache Reset wird der Zahler zurlickgesetzt. Da-
nach kann die nachste Messung fortgesetzt werden.

Der Wert 0 deaktiviert die entsprechende Option. Die Anlage wird nicht ab-
geschaltet und es wird keine Meldung ausgegeben.

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Menu "Stickzah\Schichtzahler" ist gedffnet

1. Eingabefeld Abschalten bei IO antippen.
[> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Gewlnschten Wert eingeben und mit < bestatigen.
Der Wert 0 deaktiviert die Funktion

Zahler "Abschalten bei 10" zuriicksetzen

1. Wenn der Grenzwert im Eingabefeld "Abschalten bei IO" erreicht ist:
2. Zahler durch Antippen der Schaltflache Reset zurticksetzen.

3. Prozess erneut starten.
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Schichtzahler - Abschalten bei Gesamt

In das Eingabefeld Abschalten bei Gesamt kann ein Grenzwert eingetra-
gen werden. Sobald der Zahlerstand den Wert erreicht, wird der Arbeitspro-
zess abschaltet und eine entsprechende Meldung ausgegeben.

Der Wert 0 deaktiviert die entsprechende Option. Die Anlage wird nicht ab-
geschaltet und es wird keine Meldung ausgegeben.

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.
v Das Menii "StlickzahI\Schichtzahler" ist gedffnet

1. Eingabefeld Abschalten bei Gesamt antippen.
> Die numerische Tastatur offnet sich.

2. Grenzwert eingeben und mit < bestatigen.
Der Wert 0 deaktiviert die Funktion

Zahler "Abschalten bei Gesamt" zuriicksetzen

1. Wenn der Grenzwert im Eingabefeld "Abschalten bei Gesamt" erreicht
ist:

2. Zahler durch Antippen der Schaltflache Reset zurticksetzen.
3. Prozess erneut starten.
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Werkzeugzahler

Im Menu "Stickzahl \ Werkzeugzéahler" werden die jeweiligen Zahlerstande
fur den aktuellen Auftrag angezeigt.

2
[ Werkeeugeahier e
Zahlerstand Reset Hauptmenu
1—— Gesamt ’ 177802 | I_ 3
Yorgabe Meldung bei Abschalten bei
4 —— Gesamt ’ 0 | 0 —— 5

Abb. 26  MenU "Stlickzahl \ Werkzeugzahler"

1 Zahlerstand Gesamt Gesamtanzahl Teile (10 und NIO), die mit
diesem Werkzeug gefertigt wurden.

2 Reset Ricksetzen des Zahlers Zahlerstand Ge-
samt

3 Hauptmeni Gesamt Bei aktivierten Kontrollkastchen wird der
Zahlerstand im Hauptmen( angezeigt.

4 Meldung bei Gesmt Anzahl Gesamtteile bei deren Erreichen

eine gelb hinterlegte Meldung auf dem
Display ausgegeben wird. Der Wert O de-
aktiviert die Funktion.

5 Abschalten bei Gesamt Anzahl Gesamtteile bei deren Erreichen
der Arbeitsprozess beendet wird un eine
rot hinterlegte Meldung auf dem Display
ausgegeben wird.

6 Ubernehmen Die Einstellungen werden Gbernommen.
Das Fenster wird geschlossen.
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Werkzeugzahler - Abschalten bei Gesamt

In das Eingabefeld Abschalten bei Gesamt kann ein Grenzwert eingetra-
gen werden. Sobald der Zahlerstand den Wert erreicht, wird der Arbeitspro-
zess abschaltet und eine entsprechende Meldung ausgegeben.

Der Wert 0 deaktiviert die entsprechende Option. Die Anlage wird nicht ab-
geschaltet und es wird keine Meldung ausgegeben.

v

v

Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

Das Menu "Stuckzah\Werkzeugzahler" ist gedffnet

Eingabefeld Abschalten bei Gesamt antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

Grenzwert eingeben und mit < bestatigen.
Der Wert 0 deaktiviert die Funktion

Zahler "Abschalten bei Gesamt" zuriicksetzen

Wenn der Grenzwert im Eingabefeld "Abschalten bei Gesamt" erreicht
ist:

2. Zahler durch Antippen der Schaltflache Reset zurticksetzen.
3. Prozess erneut starten.
8.4.4 Zusatz

Uber die Schaltflache Zusatz wird der Zugriff gedffnet auf:

Benutzerverwaltung: Verwaltung der Zugriffsebenen / des Passworts
Sprache: Umstellen der Sprache

Kommunikationsparameter: PC-Schnittstelle (Feldbus-Adresse)
Ein-/Ausgange: Aktuelle Status der digitalen Ein-/Ausgange
Datum/Uhrzeit: Anzeige der aktuellen Uhrzeit / des aktuellen Datums
Geratename: Eingeben des Geratenamens.

Benutzerverwaltung

Im Meni "Zusatz/Benutzerverwaltung" kann sich der Anwender:

Mit einem bestimmten Benutzerlevel anmelden.
VVom aktiven Benutzerlevel abmelden.
Das Passwort andern
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Benutzer anmelden und abmelden

Die Prozessuberwachung verfiigt Gber eine Berechtigungsverwaltung, mit
der verschiedene Bedienmdglichkeiten und Konfigurationsmdglichkeiten
eingeschrankt oder freigegeben werden kénnen.

Berechtigung | Beschreibung m

Ebene 0

Maschinenbediener

Funktionen zur Beobachtung der Messdaten und
zur Programmwahl sind freigegeben.

kein Passwort
erforderlich

Ebene 1

Einrichter und erfahrenen Maschinenbediener:

Anderungen von Werten innerhalb der Program-
me sind freigegeben.

TOX

Ebene 2

Autorisierte Einrichter und Anlagen-Programmie-
rer:

Zusatzlich lassen sich Konfigurationsdaten an-
dern.

TOX2

Ebene 3

Anlagenbau und Instandhaltung:

Erweiterte zusatzliche Konfigurationsdaten lassen
sich andern.

TOX3

Benutzer anmelden

v~ Das Meni "Zusatz\Benutzerverwaltung" ist gedffnet.

1. Schaltflache anmelden antippen.
[> Die alphanumerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Passwort des Berechtigungslevel eingeben und mit < bestatigen.

» Wenn das Passwort korrekt eingegeben wurde, ist der ausgewahlte
Berechtigungslevel aktiv.

- ODER -

Wenn das Passwort falsch eingegeben wurde, erscheint eine Meldung
und der Anmeldevorgang wird abgebrochen.

» Die aktuelle Zugriffsebene wird oben am Bildschirm angezeigt.

Benutzer abmelden

v Das Meni "Zusatz\Benutzerverwaltung" ist gedffnet.

v Der Benutzer ist mit Ebene 1 oder héher angemeldet.

=» Schaltflache abmelden antippen.

» Die Zugriffsebene andert sich auf die nachst niederere Ebene.

» Die aktuelle Zugriffsebene wird oben am Bildschirm angezeigt.
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Passwort andern

Das Passwort kann nur fur die Zugriffsebene gedndert werden, in der der
Benutzer aktuell angemeldet ist.

v~ Das Meni "Zusatz\Benutzerverwaltung" ist gedffnet

1. Schaltflache Passwort andern antippen.

> Ein Dialogfenster 6ffnet sich, mit der Aufforderung das aktuelle
Passwort einzugeben.

> Die alphanumerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Aktuelles Passwort eingeben und mit < bestatigen.

> Ein Dialogfenster 6ffnet sich, mit der Aufforderung das neue Pass-
wort einzugeben.

> Die alphanumerische Tastatur 6ffnet sich.

3. Neues Passwort eingeben und mit < bestatigen.

> Ein Dialogfenster 6ffnet sich, mit der Aufforderung das neue Pass-
wort erneut einzugeben.

> Die alphanumerische Tastatur 6ffnet sich.

4. Neues Passwort erneut eingeben und mit < bestatigen.
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Sprache andern

! deutsch I italiano
A english magyar
r
u francais portuges
W slowak
\ espaiol
: polski \

Abb. 27 Menl "Zusatz \ Sprache"

Im Menu "Zusatz \ Sprache" besteht die Mdglichkeit die Sprache der Be-
nutzeroberflache zu éandern.

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.
= Gewlnschte Sprache durch Antippen auswahlen.

» Die gewahlte Sprache steht sofort zur Verfligung

Kommunikationsparameter konfigurieren

Im Menu "Zusatz/Kommunikationsparameter" kann der Anwender:
* Die IP-Adresse andern

* Feldbusparameter andern

* Den Fernzugriff freischalten
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IP-Adresse dandern

Im Meni "Zusatz \ Konfigurationsparameter\IP-Adresse" konnen die Ether-
net-IP-Adresse, die Subnetzmaske und der Default Gateway geandert wer-
den.

IP-Adresse liber das DHCP-Protokoll definieren

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Kontrollkastchen DHCP antippen.
2. Schaltflaiche Ubernehmen antippen.
3. Gerat neu starten.

IP-Adresse durch Werteeingabe definieren

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
nétigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Erstes Eingabefeld der Gruppe IP-Adresse antippen, die ersten drei
Stellen der zu verwendeten IP-Adresse eingeben und mit der Schaltfla-
che OK bestatigen.

> Die numerische Tastatur offnet sich.

2. Vorgang fir alle Eingabefelder in der Gruppe IP-Adresse wiederholen.

3. Zur Eingabe der Subnetmaske und des Default Gateway Punkt 2 und
3 wiederholen.

4. Schaltfliche Ubernehmen antippen.
5. Gerat neu starten.
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Feldbus Parameter

Je nach Feldbustyp (z.B. Profinet, DeviceNet, usw.) kann dieses Bild leicht
abweichen und durch Feldbus spezifische Parameter erganzt sein.

parameter profibus
Profibus Adresse
T— Eingénge auf Profibus lesen
2— X Endwerte auf Profibus ausgeben
1
3
Schaltflache, Eingabe-/Bedi-
enfeld
1 Eingange auf Profibus lesen Gewahlte Funktion aktivieren oder deak-
tivieren.
2 Endwerte auf Profibus ausgeben | Gewahlte Funktion aktivieren oder deak-
tivieren.
3 Ubernehmen Schliel3t das Fenster.
Die angezeigten Einstellungen werden
Ubernommen.

Auswahl durch Werteeingabe

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Eingabefeld Profibus Adresse antippen.
[> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Profibus Adresse eingeben und mit der Schaltflache < bestatigen.
3. Gerat neu starten.
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Auswahl durch Funktionstasten

v~ Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Profibus Adresse durch tippen der Schaltflachen = oder < auswahlen.
2. Gerat neu starten.

Fernzugriff freischalten

Im Menu "Zusatz \ Konfigurationsparameter\remote access" kann der Fern-
zugriff fir TOX® PRESSOTECHNIK fregeschaltet weren.

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Menii "Zusatz -> Konfigurationsparameter\lemote access" ist ge-
offnet.

=» Schaltflache remote access antippen.
> Fernzugriff ist freigeschalten.

Ein-/Ausgange

Im Menu "Zusatz -> Ein-/Ausgange" kann der Anwender:

* Den aktuellen Status der internen digitalen Eingdnge und Ausgange
prifen.

* Den aktuellen Status der Feldbus Eingédnge und Ausgénge prufen.

Interne digitale Ein-/Ausgéange priifen

Im Meni "Zusatz -> Ein-/Ausgange | Interne digitale E/A" der aktuelle Sta-
tus der internen digitalen Eingdnge und Ausgange gepruft werden.

Status:
* Aktiv: Der entsprechende Eingang bzw. Ausgang ist mit einem griinen
Quadrat markiert.

* Nicht Aktiv: Der entsprechende Eingang bzw. Ausgang ist mit einem
roten Quadrat markiert.
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Die Funktion eines Eingangs bzw. Ausgang ist im Klartext beschrieben.

Ausgang aktivieren bzw. deaktivieren

v

v

v

\ A A A 4

Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

Das Menu "Zusatz -> Ein-/Ausgange | Interne digitale E/A" ist gedffnet.

Schaltflache unterhalb des gewlinschten Eingangs bzw. Ausgangs an-
tippen.

Das Feld andert sich von rot zu griin bzw. griin zu rot.

Der Eingang bzw. Ausgang ist aktiviert bzw. deaktiviert.

Die Anderung wird sofort wirksam.

Die Anderung bleibt so lange wirksam, bis das Menii "Ein-Ausgénge"
wieder verlassen wird.

Byte umschalten

v

v

>
>

Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

Das Meni "Zusatz -> Ein-/Ausgange | Interne digitale E/A" ist gedffnet.

Cursortaster am oberen Bildschirmrand antippen.

Das Byte wechselt von "0" zu "1" oder umgekehrt.

S

0

0-7

1

8-15

Feldbus Ein-/Ausgange priifen

Im Men( "Zusatz -> Ein-/Ausgange | Feldbus E/A" der aktuelle Status der
Feldbus Eingange und Ausgéange geprift werden.

Status:

Aktiv: Der entsprechende Eingang bzw. Ausgang ist mit einem griinen
Quadrat markiert.

Nicht Aktiv: Der entsprechende Eingang bzw. Ausgang ist mit einem
roten Quadrat markiert.
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Die Funktion eines Eingangs bzw. Ausgang ist im Klartext beschrieben.

Ausgang aktivieren bzw. deaktivieren

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Menii "Zusatz -> Ein-/Ausgange | Feldbus E/A" ist getffnet.

v

Schaltflache unterhalb des gewlinschten Eingangs bzw. Ausgangs an-
tippen.

Das Feld andert sich von rot zu griin bzw. griin zu rot.

Der Eingang bzw. Ausgang ist aktiviert bzw. deaktiviert.

Die Anderung wird sofort wirksam.

vvVvyyv

Die Anderung bleibt so lange wirksam, bis das Menii "Feldbus" wieder
verlassen wird.

Byte umschalten

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Menii "Zusatz -> Ein-/Ausgange | Feldbus E/A" ist gedffnet.

=» Cursortaster am oberen Bildschirmrand antippen.

» Das Byte wechselt von "0" bis "15" oder umgekehrt.

S T N S TR
8

0 0-7 64 -71
1 8-15 9 72-79
2 16 - 23 10 80 - 87
3 24 -31 11 88 - 95
4 32 -39 12 96 - 103
5 40 - 47 13 104 - 111
6 48 - 55 14 112 - 119
7 56 - 63 15 120 - 127
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Datum/Uhrzeit einstellen

Im Meni "Zusatz -> Datum/Uhrzeit" konnen die Geratezeit und das Geréate-
datum konfiguriert werden.

v~ Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

v~ Das Menu "Zusatz -> Datum/Uhrzeit" ist gedffnet.

1. Eingabefelder der Uhrzeit oder des Datums antippen.
> Die numerische Tastatur 6ffnet sich.

2. Werte in die entsprechenden Felder eintragen und mit der Schaltflache
< bestatigen.

Geratename andern

Der Geratename wird z.B. dazu benutzt um beim Erstellen eines Backup
auf USB-Stick einen Ordner mit dem Geratename auf dem Datentrager zu
erstellen. So ist z.B. bei mehreren Prozessiiberwachungen eindeutig, an
welchem Gerat dieses Backup erstellt wurde.

v" Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

v" Das" Menl Zusatz | Geratename" ist getffnet

1. Eingabefeld Geratename antippen.
> Die alphanumerische Tastatur &ffnet sich.

2. Geratename eingeben und mit < bestatigen.
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8.4.5 Auswerte-Optionen

Wenn ein Quittierungstyp (Quittierung extern oder per Display) ausgewahlt
wurde, muss eine NIO-Messung quittiert werden, bevor die Einpresstiber-

wachung wieder messbereit ist.

| Auswerte-Optionen |

1—— NIO Quittierung extern
X “
2 | NIO Quittierung per Display mit Passwort
X |
31 Kanédle separat messen

|
[

Abb. 28 Meni "Konfiguration \ NIO Optionen"

1 NIO Quittierung extern

Die NIO-Meldung muss uber ein externes
Signal quittiert werden.

2 NIO Quittierung per Display

Die NIO-Meldung muss uber das Display
quittiert werden.

3 Kanale separat messen

Messung fur Kanal 1 und Kanal 2 kann
separat gestartet, beendet und ausge-
wertet werden.

Nur bei einer Prozessliberwachung mit 2
Kanalen verfligbar.

4 mit Passwort

Die NIO-Meldung kann erst nach Pass-
worteingabe Uber das Display quittiert
werden.

TOX_Manual_Process-monitoring-unit_ CEP400T_de

99



Software

TOX" PRESSOTECHNIK

Externe NIO Quittierung aktivieren

v Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
ndtigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Kontrollkadstchen NIO Quittierung extern antippen, um externe Quittie-
rung zu aktivieren.

2. Schaltflaiche Ubernehmen antippen, um die Werte zu speichern.

NIO Quittierung per Display aktivieren

v" Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

1. Kontrollkadstchen NIO Quittierung per Display antippen, um die Quit-
tierung per Display zu aktivieren.

2. Kontrollkastchen mit Passwort antippen um das Passwort der Zugriff-
sebene 1 einzugeben, der die Quittierung ausfihren darf.

3. Schaltfliche Ubernehmen antippen, um die Werte zu speichern.

Kanale separat messen

Bei einem 2 Kanal Gerat kann die Messung fir den Kanal 1 und Kanal 2 je-

weils separat gestartet, beendet und ausgewertet werden.

v" Der Anwender ist mit einem passenden Benutzerlevel angemeldet. Die
notigen Schreibrechte sind vorhanden.

v Das Gerat ist 2 Kanal fahig.

1. Kontrollkastchen NIO Quittierung extern antippen, um externe Quittie-
rung zu aktivieren.

2. Schaltflache Kanale separat messen antippen, um den Status der zu-
letzt ausgefihrten Messung anzuzeigen.
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TOX® PRESSOTECHNIK Software

8.4.6 Meldungen

In der Informations- und Statusleiste werden Meldungen angezeigt, sobald
eine Warnung oder ein Fehler auftreten:

Bauteil NIO F‘?’ Eﬁf‘“ﬂ%‘ Vv1.03 ‘
Prozess Nr.: 6
Prozess 6
kN kN
20.00 20.00
0.00 0.00
10. 00 10.00
1 2

* gelb hinterlegt: Warnmeldung
* rot hinterlegt: Fehlermeldung

Die folgenden Meldungen werden im Messmeni angezeigt:
» Zahlerstand I0O-Auftragszahler erreicht

e Zahlerstand Gesamt-Auftragszahler erreicht

* Zahlerstand I0-Schichtzéhler erreicht

* Zahlerstand Gesamt-Schichtzahler erreicht

Zahlerstand Werkzeugzahler erreicht
* Offsetgrenze Kraftsensor tiberschritten
Bauteil NIO
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TOX® PRESSOTECHNIK

Storungsbehebung

9 Storungsbehebung

9.1 Storungen erkennen

Stérungen werden als Alarme angezeigt. Je nach Art der Stérung werden
die Alarme als Fehler oder Warnungen angezeigt.

Warnung

Gelb hinterlegter Text im Messmenti
des Gerats.

Fehler

Rot hinterlegter Text im Messmenii
des Geraéts.

N&achste Messung ist gesperrt
und muss behoben und quittiert
werden.

9.1.1 Meldungen quittieren

Nach einem Fehler erscheint im Hauptbild die Schaltflache Fehler Reset.

=» Schaltflache Fehler Reset antippen.

» Der Fehler wird zurlickgesetzt.
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TOX® PRESSOTECHNIK Storungsbehebung

9.1.2 NIO-Situationen analysieren

kN
A
d— B
Presskraft- T
Uberwachung
durch Kraft- _ - ®—A
I Hub (Stempel- ~ -
weg) s 4
7
_ - P—C
_ —
Ve g - D
/
/
7/
i . t
Uberwachung KontrollmaB ‘X’
durch Prazisionsgrenztaster

Fehlerquelle Bedeutung

A Messpunkt i.O. (Messpunkt liegt innerhalb des Fensters)

B Presskraft zu grol® (Anzeige: Fehlercode <MAX>)

C Presskraft zu gering (Anzeige: Fehlercode <MIN>)

D Keine Messung (keine Anderung der Anzeige; Messbereit-
Signal bleibt anstehen, kein Flankenwechsel)

Tab. 19  Fehlerquellen
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9.1.3 Stormeldungen
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Storungsbehebung

(siung | urscho [ Anayoo | Matoahmo |

Presskraft zu
grol® Anzeige
Fehlercode
<MAX>

Bleche zu dick

meist alle Punkte be-
troffen

Blechdicken messen
und mit Werkzeugpass
vergleichen.

Fehler nach Chargen-
wechsel

Vorgesehene Blechdi-
cken einsetzen.

Toleranz bei Erhdhung
der Einzelblechdicke >
0,2-0,3mm

Liegen die Blechdicken
innerhalb der zulassi-
gen Toleranz, chargen-
bezogenen Prifplan er-
stellen.

Blechfestigkeit
erhoht

meist alle Punkte be-
troffen

Werkstoffbezeichnun-
gen der Bleche mit
TOX®-Werkzeugpass
vergleichen.

Fehler nach Chargen-
wechsel

Falls nétig: Harteverl-
geichsmessung durch-
fuhren.

Vorgesehene Werkstof-
fe einsetzen.

Hartebezogenen Prif-
plan erstellen.

Anzahl der
Blechlagen zu
hoch

meist alle Punkte be-
troffen

Anzahl der Blechlagen
mit Angaben im TOX®-
Werkzeugpass verglei-
chen.

einmaliger Vorgang in-
folge Fehlbedienung

Fugevorgang mit richti-
ger Anzahl Blechlagen

wiederholen.
Ablagerungen | nur einzelne Punkte be- | Betroffene Matrize reini-
in der Matrize | troffen gen.

Ol, Schmutz, Lackreste
usw. im Ringkanal der
Matrize

Besteht das Problem
weiterhin, die Matrize
ausbauen und reinigen,
ggf. nach Riicksprache
mit

TOX® PRESSOTECHN
IK auspolieren oder at-
zen.

Blechoberfla-
che sehr tro-
cken statt
leicht gedlt
bzw. gefettet

Zustand der Blechober-
flache prifen

Fir gedlte bzw. gefette-
te Blechoberflachen
sorgen.

Anderung im Ar-
beitsprozess (z.B. nicht
eingeplanter Waschvor-
gang vor dem Fugen)

Falls nétig: spezielles
Prufprogramm fir tro-
ckene Blechoberflache
erstellen. Achtung:
stempelseitige Abstreif-
kraft Gberprifen.

Bleche / Bau-
teile nicht rich-
tig positioniert

Beschadigung der Bau-
teile durch Werkzeug
bzw. Abstreifer

Flgevorgang mit richti-
ger Position des Bau-
teils wiederholen.

Falls nétig: Fixierung
des Bauteils verbes-
sern.

Falsche Werk-
zeugkombina-
tion eingebaut

nach Werkzeugwechsel
Kontrollmaly 'X' zu klein

Matrizendurchsetztiefe
Zu gering

Punktdurchmesser zu
klein

Stempeldurchmesser

zu grof} (> 0,2 mm)

Werkzeugbezeichnung
(am Schaftdurchmesser
eingepragt) mit Anga-
ben im TOX®-Werk-
zeugpass vergleichen.
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Storungsbehebung

(siung | urscho—[anayoo | Matnahmo |

Presskraft zu
klein Anzeige
Fehlercode
<MIN>

Bleche zu Meist alle Punkte be- Blechdicken messen
diinn troffen und mit TOX®-Werk-
zeugpass vergleichen.
Fehler nach Chargen- Vorgesehene Blechdi-
wechsel cken einsetzen.
Toleranz bei Reduktion | Liegen die Blechdicken
der Einzelblechdicken > | innerhalb der zulassi-
0,2-0,3mm gen Toleranz, chargen-
bezogenen Prifplan er-
stellen.
Blechfestigkeit | Meist mehrere Punkte Werkstoffbezeichnun-
reduziert betroffen gen der Bleche mit
TOX®-Werkzeugpass
vergleichen.

Fehler nach Chargen-
wechsel

Falls nétig: Harteverl-
geichsmessung durch-
fuhren.

Vorgesehene Werkstof-
fe einsetzen.

Hartebezogenen Prif-
plan erstellen.

Blechteile feh-

alle Punkte betroffen

Flgevorgang mit richti-

len bzw. nur Einmaliger Vorgang in- | 967 Anzahl Blechlagen
eine Blechlage folge Fehlbedienung wiederholen.
vorhanden
Blechoberfla- Zustand der Blechober- | fur Waschvorgang vor
che gedlt bzw. | flache prifen dem Fugen sorgen.
gefettet statt Anderung im Ar- Falls nétig: spezielles
sehr trocken beitsprozess (z.B. Priifprogramm fiir gefet-
Waschvorgang vor dem | tete / gedlte Blechober-
Flgen ist entfallen) flache erstellen.
Stempelbruch | Fligepunkt nicht oder Defekten Stempel aus-
nur geringfligig vorhan- | tauschen.
den
Matrizenbruch | Fligepunkt nicht mehr Defekte Matrize austau-
rund ausgeformt schen.
Falsche Werk- | Nach Werkzeugwech- Werkzeugbezeichnung

zeugkombina-
tion eingebaut

sel

Kontrollmal3 "X' zu grof}

Matrizendurchsetztiefe
zu grof}

Matrizenringkanal zu
grof}

Punktdurchmesser zu
grof}

Stempeldurchmesser
zu klein (> 0,2 mm)

(am Schaftdurchmesser
eingepragt) mit Anga-
ben im TOX®-Werk-
zeugpass vergleichen.

Nach Einschal-
ten oder Null-
punktprifung
erscheint Feh-
ler 'Offsetab-
gleich' (Kein
gultiger Null-
punktwert)

Kabelbruch am
Kraftaufneh-
mer

Nach Werkzeugwech-
sel

Nach Ausbau der Werk-
zeugeinheit

Kraftaufnehmer nicht
mehr zu kalibrieren

Messelement
des Kraftauf-
nehmers de-
fekt

Nullpunkt instabil

Kraftaufnehmer nicht
mehr zu kalibrieren

Defekten Kraftaufneh-
mer austauschen.
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TOX® PRESSOTECHNIK

Storungsbehebung

(sigung | uracho—anayoo | Matoabno |

Standmenge

Standzeit des

Statussignal Standmen-

Werkzeug auf Ver-

erreicht Fehler | Werkzeuges ge erreicht ist gesetzt schleil® prifen evil. aus-
'Zahlerstand erreicht tauschen und den Z&h-
erreicht’ ler der Standzeit zu-
ricksetzen.
Warngrenze in | Die voreinge- Statussignal Warngren- | Werkzeug auf Ver-
Folge Fehler stellte Warn- ze in Folge ist gesetzt schleil® prifen, ggf.
'Warngrenze grenze wurde austauschen, den Zah-
Uberschritten' | n-mal Gber- ler durch Verlassen des
schritten Messmenus zurtckset-

zen.

9.2 Batteriepuffer

Diese Daten sind auf dem Batteriegepufferten SRAM gespeichert und ge-
hen im Falle einer leeren Batterie u.U. verloren:

* Eingestellte Sprache

* Aktuell angewahlter Prozess

e Zahlerwerte

¢ Endwerte-Daten und laufende Nummer der Endwerte
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TOX® PRESSOTECHNIK Wartung

10 Wartung

10.1 Wartung und Instandsetzung

Die empfohlenen Zeitintervalle fur Inspektionsarbeiten und Wartungsarbei-
ten mussen eingehalten werden.

Die sachgeméalie Instandsetzung der Produkte von

TOX® PRESSOTECHNIK setzt entsprechend geschultes Fachpersonal
voraus. Der Betreiber bzw. der mit der Instandsetzung Beauftragte muss
fur die fachgerechte Schulung des Instandsetzungspersonals sorgen.

Grundsatzlich sind die Instandsetzer fir die Arbeitssicherheit selbst verant-
wortlich.

10.2 Sicherheit wahrend der Wartung

Es gilt:
*  Wartungsintervalle einhalten, falls vorhanden und vorgegeben.

*  Wartungsintervalle kdnnen einsatzbedingt von vorgegebenen War-
tungsintervallen abweichen.

Gegebenenfalls sind die Wartungsintervalle beim Hersteller zu verifizie-
ren.

* Nur Wartungstatigkeiten durchfiihren, die in dieser Anleitung beschrie-
ben sind.

* Bedienpersonal vor Beginn der Durchfiihrung von Instandhaltungsar-
beiten informieren.

* Aufsichtsfihrenden benennen.
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Wartung

10.3 Flashkarte tauschen

Die Flashkarte befindet sich an der Riickseite der Innenseite (Display), ggf.
muss das Gehause demontiert werden.

Abb. 29 Flashkarte tauschen

N =

Gerét ist spannungslos.
Person ist elektrostatisch entladen.

Schraube l6sen und Sicherung zur Seite drehen.

Flashkarte nach oben herausziehen.

Neue Flashkarte einsetzen.

Sicherung wieder Uber Flashkarte schieben und Schraube anziehen.

110
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TOX® PRESSOTECHNIK Wartung

10.4 Batteriewechsel

@ TOX® PRESSOTECHNIK empfiehlt einen Batteriewechsel spatestens
nach 2 Jahren.

v' Gerat ist spannungsilos.
v Person ist elektrostatisch entladen.
Elektrisch nicht leitendes Werkzeug zum Entfernen der Batterie.

Abdeckung der Lithiumbatterie entfernen
Batterie mit isoliertem Werkzeug herausziehen
Neue Lithium-Batterie in richtiger Polaritdt montieren.

o nh =

Abdeckung montieren.
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Wartungstabelle

Die angegebenen Intervalle sind lediglich Richtwerte. Je nach Einsatzge-
biet kdbnnen die tatsdchlichen Werte von den Richtwerten abweichen. Die
tatsachlichen Intervalle sind der Anlagensteuerung zu entnehmen.

Wartungszyklus Weiterfiihrende Informationen
\ 2 Jahre \ 10.4 \ Batteriewechsel \
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11 Instandsetzung

11.1 Instandsetzungsarbeiten

Es sind keine Instandssetzungsarbeiten nétig.
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12 Demontage und Entsorgung

12.1 Sicherheitsanforderungen zur Demontage

=» Die Demontage durch ausgebildetes Fachpersonal durchflhren lassen.

12.2 Demontage

Anlage oder Komponente herunter fahren.

Anlage oder Komponente von der Spannungsversorgung trennen.

Alle angeschlossenen Sensoren/Aktoren oder Komponenten entfernen.
Anlage oder Komponente demontieren.

N =

12.3 Entsorgen

Bei der Entsorgung der Verpackung, der Verschlei3- und Ersatzteile sowie
der Maschine und deren Zubehdr mussen die geltenden
landesspezifischen Umweltschutz Vorschriften eingehalten werden.
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13 Anhange

13.1 Konformitatserklarung
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TOX®° =L&§= PRESSOTECHNIK

EU-KONFORMITATSERKLARUNG
Original-EU-Konformitatserklarung

Hiermit erklart TOX® PRESSOTECHNIK GMBH & CO. KG, dass die Konzeption und
Gestaltung des Uberwachungssystems nachstehend und die von uns gehandelte

Ausfuhrung

Bezeichnung/Funktion  Terminal zur Prozesstiberwachung

Produktname/Modul EPW /CEP
Modell/Typ 400.xxx / 400T .xxx
Seriennummer siehe Typenschild

den einschlagigen EU-Richtlinien und angewandten harmonisierten Normen entspricht:

2011/65/EU:2011 RoHS-Directive
2014/30/EU:2014 EMV-Richtlinie

Angewandte harmonisierte Normen:

DIN EN 61000-6-2 :2006 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 6-2:
Fachgrundnormen - Stérfestigkeit flr Industriebereiche

DIN EN 61000-6-4 :2011 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) - Teil 6-4:
Fachgrundnormen - Stéraussendung fir Industriebereiche

DIN EN 50581:2012 Technische Dokumentation zur Beurteilung von Elektro-

und Elektronikgeréaten hinsichtlich der Beschrankung
gefahrlicher Stoffe

Ort, Datum Weingarten, den 30.01.2020
Hersteller TOX® PRESSOTECHNIK GMBH & CO. KG

Unterschrift

Angaben zum Unterzeichner: ppa Stefan Katzenmaier

Diese Erklarung bescheinigt die Konformitat mit den grundlegenden Anforderungen der angegebenen
Richtlinie(n), verpflichtet aber keine Merkmale. Die Sicherheitshinweise und die Installation der
beiliegenden Produktdokumentation sind zu beachten.

201712.de TOX® PRESSOTECHNIK GmbH & Co. KG @ Riedstrale 4 @ D - 88250 Weingarten
Tel. +49 (0) 751/5007-0 ® Fax +49 (0) 751/52391 ® www.tox-pressotechnik.com @ E-Mail: info@tox-de.com
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13.2 UL-Zertifikat
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NOTICE OF COMPLETION
AND
INITIAL PRODUCTION INSPECTION

2019-08-30
TOX-PRESSOTECHNIKLLC
MR. ERIC SEIFERTH
4250 Weaver Pkwy
Warrenville, IL, 60555-3924 USA
Our Reference: File E503298, Vol. D1 Project Number: 4788525144
Your Reference: Models EPW 400, Smart9 TO70E, Smart9 T057, STE 341-xxx T070, STE346-0005, CEP
400T, Touch Screen PLC's
Project Scope: UL Listing to the following standard(s):

UL 61010-1, 3rd Edition, May 11, 2012, Revised April 29 2016, CAN/CSA-C22.2 No.
61010-1-12, 3rd Edition, Revision dated April 29 2016

Subject: Notice of Project Completion with Initial Production Inspection

Dear MR. ERIC SEIFERTH:

Congratulations! UL's investigation of your product(s) has been completed under the above Reference Numbers and
the product was determined to comply with the applicable requirements. The Test Report and records in the Follow-
Up Services Procedure covering the product are completed and are now being prepared (if you do not have a
separate CB Report, you can to access the Test Report now). Please have the appropriate person in your
company that is responsible for receiving/managing UL reports access an electronic copy of the Test Report
and FUS Procedure through the CDA feature on MyHome@UL, or if you desire another method of receiving
the report please contact one of the contacts below. If you are not familiar with our MyHome site or need to
create a new account in order to access your reports, please click the link HERE.

PLEASE NOTE: YOU ARE NOT AUTHORIZED TO SHIP ANY PRODUCTS BEARING ANY UL MARKS UNTIL
THE INITIAL PRODUCTION INSPECTION HAS BEEN SUCCESSFULLY CONDUCTED BY THE UL FIELD
REPRESENTATIVE.

An Initial Production Inspection (IPl) is an inspection that must be conducted prior to the first shipment of products
bearing the UL Mark. This is to ensure that products being manufactured are in accordance with UL LLC’s
requirements including the Follow-Up Service Procedure. After the UL Representative has verified compliance of your
product(s) at the manufacturing locations listed below, authorization will be granted for shipment of product(s) bearing
the appropriate UL Marks as denoted in the Procedure (located in the FUS Documentation of the report).

List of all manufacturing locations (please contact us if any are missing):

Manufacturing TOX PRESSOTECHNIK GMBH & CO. KG

Facility(ies): Riedstralie 4
88250 Weingarten Germany
Contact Name: Eric Seiferth
Contact Phone No.: 1630 447-4615
Contact Email: ESEIFERTH@TOX-US.COM

It is the responsibility of TOX-PRESSOTECHNIK L L C, the Applicant, to inform its manufacturers of that the IPI must
be successfully completed before product may be shipped with the UL Mark. Instructions for the IPI will be sent to
our inspection center nearest to each of your manufacturing locations. The contact information of the inspection
center is provided above. Please contact the inspection center to schedule the IPI and ask any questions you may
have regarding the IPI.

Inspections at your production facility will be conducted under the supervision of:
Area Manager: | ROB GEUIJEN
IC Name: | UL INSPECTION CENTER GERMANY,
Address: | UL INTERNATIONAL GERMANY GMBH
ADMIRAL-ROSENDAHL-STRASSE 9, NEU-
ISENBURG, Germany, 63263
Contact Phone: | 69-489810-0

Page 1



| Email: | |

Marks (as needed) may be obtained from:
Information on the UL Marks, including our new Enhanced UL Certification Marks can be found on the UL website at
https://markshub.ul.com

Within Canada, there are federal and local statutes and regulations, such as the Consumer Packaging and Labeling
Act, requiring the use of bilingual product markings on products intended for the Canadian market. It is the
responsibility of the manufacturer (or distributor) to comply with this law. The UL Follow-Up Service Procedures will
only include the English versions of the markings

Any information and documentation provided to you involving UL Mark services are provided on behalf of UL LLC
(UL) or any authorized licensee of UL.

Feel free to contact me or any of our Customer Service representatives if you have any questions.

UL is strongly committed to providing you with the finest customer experience possible. You may receive an email
from ULsurvey@feedback.ul.com inviting you to please participate in a brief satisfaction survey. Please check your
spam or junk folder to ensure receipt of the email. The subject line of the email is “Tell is about your recent
experience with UL.” Please direct any questions about the survey to ULsurvey@feedback.ul.com. Thank you in
advance for your participation.

Very truly yours,

Brett VanDoren
847-664-3931

Staff Engineer
Brett.c.vandoren@ul.com
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