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Installations und Bedienungsanleitung

.....

Deutsch

Diese Gerate werden vollig pneumatisch angetrieben und zeigen

durch einen Stabkontakt Werkzeugprasenz an.

Sie passen zu allen

Arten von Maschinen, ob herkdmmliche Automatik oder CNC

Systeme.

- Typ 101 flir Werkzeug mit Durchmesser
uber 1,5mm

Tvyrere 101

Korper @25mm

Lauf 126°

- Typ 110 flr Werkzeug mit Durchmesser
uber 0,5mm

- Drehbare
Ausflhrung:
der Apparat bewegt sich
parallel zur Achse des
Kontrollteils.

- Anschluss mit 2
Leitungen: 1 Leitung flr
den Kontrollimpuls am
Zyklusende  und 1
Leitung zur Information
“Werkzeugbruch"

Tvyee 110

Lauf 126°

Korper @16mm

.....
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Installations und Bedienungsanleitung Deutsch

KOFFER MIT GESAMTSATZ Typ 101

1 Apparat Typ 101 oder D101 1 gefraster Stab 101TFF

1 glatter Stab 0102TFL 1 Anziehnuss 0102NSEVV2

1 Druckregler 0102PST

1 zusatzl. Fuhlstab 101TPG080

1 Feder Drehumkehrung
101RAG oder 101RAD

L0
I
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Installations und Bedienungsanleitung Deutsch

KOFFER MIT GESAMTSATZ Tvp 110

1 Apparat Typ 110 ou D110 1 gefraster Stab 202TFF

1 glatter Stab 0102TFL 1 Anziehnuss 0102NSEVV2

1 Druckregler 0102PST

1 zusatzl. Fuhlstab 110TPG120

1 Feder Drehumkehrung
110RAG oder 110RAD

L1
Il
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Installations und Bedienungsanleitung Deutsch

BETRIEBSWEISE 101/ 110

Bei jedem Rickzug des Werkzeugs wird Uber ein Lenkventil oder
einen Elektroverteiler ein pneumatischer Druckimpuls an das Gerat
ubermittelt. Die Impulsdauer soll bei circa 0,2 bis 0,5 Sekunden
liegen. Diese Luft bewirkt die Drehung der Stabhalterung und
ermoglicht der Tastnadel somit das Werkzeug abzuftihlen.

1. Fall: kein Bruch am zu
kontrollierenden Werkzeug

>Die Tastnadel bleibt am

Werkzeug stehen:
keine Information Zu
~Werkzeugbruch". Bei

Impulsende geht die Tastnadel
wieder in Ausgangsstellung
zurlick (mechanischer
Rlcklauf per Feder).

2. Fall: Werkzeug mit
Bruch.

>Die Tastnadel geht in
Auslaufstellung. Information
zu “Werkzeugbruch™ an den
Druckregler, wo diese Daten
in ein elektrisches Signal
umgewandelt werden, um
die Maschine zu stoppen.

---------------------------------------------------------
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Installations und Bedienungsanleitung

Deutsch

*,/f‘ Werkzeugbruch-
uberwachung 101

= I
glatte klemmschelle\
Befestigungsstab 0102NSEV
0102TFL (Extra)

W
\/\

Befestigungsstab

_

klemmschelle
0102NSEM

gefraster

101TFF

e
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Installations und Bedienungsanleitung Deutsch

EINGLIEDERUNG: PNEUMATIK-ELEKTRIK 101 /
110 MASCHINE MIT NOCKENWELLE

. ® @ @

In nachstehendem Schema wird die Eingliederung von Pneumatik
und Elektrik am Werkzeugbruchiiberwachung an einer
Maschine mit herkommlicher Nockenwelle erklart.

Druckluftversorgung
mindestens 5 Bar

Rote Leitung zu
Anschluss 101 rot

Steuernocke
/"“x._{i&ﬁi 0102CCQ25

N Rollventil
Nockenwelle

Das Rollventil wird bei jedem
Zyklus durch die Nockenwelle
betatigt und die Luft zur
Gerateversorgung frei gegeben.
Zu Anschluss 101 rot.

den Kontakt verkabeln
normal getffnet
(Anschluss 4) oder
normal geschlossen
(Anschluss 2), auf
kontrollierten
Maschinenstopp

~—
wird auf eine -

ZleMyos Q| SsShjyosuy nz Bunyia aziemyos

Luftriickfuhr durch die schwarze
¥ Leitung bis zum Druckregler nur
dann, wenn "Werkzeugbruch"
vorliegt.

Der Druckschalter
Standardschiene
geklippt

Stromschaltkasten|
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Installations und Bedienungsanleitung Deutsch

EINGLIEDERUNG PNEUMATIK-ELEKTRIK
101/110 CNC MASCHINE

In nachstehendem Schema wird die Eingliederung von Pneumatik
und Elektrik am Werkzeugbruchiiberwachung an einer CNC-
Maschine erklart.

Druckluftversorgung
mindestens 5 Bar

Elektroventil

i
Pneumatik-Platine

Das Elektroventil erhalt bei
jedem Zyklusende einen
Elektroimpuls Gber eine
programmierbare Spur oder
einen Automatenausgang
der Maschine. Dieser
Elektroimpuls wird in einen
Pneumatikimpuls
umgewandelt und an das
Gerat gesendet, um
Werkzeugprasenz zu kontrollieren.

<

C |gn/um SN

den Kontakt verkabeln
normal gedéffnet
(Anschluss 4) oder
normal geschlossen
(Anschluss 2), auf
kontrollierten
Maschinenstopp

Der Druckschalter
Stromschaltkasten |

104 10| Ssnjyosuy nz Bunyia] 2j0y

101 L O} Sshjyosuy nz Bunyia aj0y

Luftriickfuhr durch die schwarze

' Leitung bis zum Druckregler nur

dann, wenn "Werkzeugbruch"
vorliegt.

wird auf eine
Standardschiene

geklippt
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Installations und Bedienungsanleitung Deutsch
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ERSATZTEILE UND ZUBEHOR

TOT dAL

XN OH

PN OH

0809dLL0L

08XGZN DHD

0LXFIN OHO

NdHL0L

diddlot

NIdd L0l
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Installations und Bedienungsanleitung

Deutsch

ERSATZTEILE UND ZUBEHOR

GXEWOH

d1S0LL —;

J— THroLL
0ZXZNDHD
\— DdioLlL

(— HOVHOL
NOVHOLL }
ADVHOLL

dHvd0L1L

HODO0LL

L14oLL f \
14doLL

(}XSNOHJ

OTT dAL
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Installations und Bedienungsanleitung

......

Deutsch

Diese Gerate werden vollig pneumatisch angetrieben und zeigen
durch einen Stabkontakt Werkzeugprasenz an. Sie passen zu allen

Arten von Maschinen,

Systeme.

ob herkdmmliche Automatik oder CNC

- Typ 202 fur Werkzeug mit Durchmesser tber 0,8 mm

Tvyre 202

Kdrper @12mm

Lauf 90°

.....

-------------------
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- Geradlaufige
Ausfihrung :

Der Apparat bewegt
sich vertikal zur Achse
des Kontrollteils.

- Anschluss mit nur 1
koaxialen Leitung mit

Kontroll- und
Informationsimpuls  zu
“Werkzeugbruch®.




Installations und Bedienungsanleitung Deutsch

KOFFER MIT GESAMTSATZ Type 202

1 Apparat Typ 202 1 gefraster Stab 202TFF

1 glatter Stab 0102TFL 1 Anziehnuss 0102NSEVV2

1 Packchen zusatzl. Fuhlstabe mit: 1,20 m koaxiale Leitung 202TCX
2x 202TPG040 + 2x 202TPGO060 +
2X202TPG080

\

1 Druckregler 0102PST 1 Y —Abzweigung 202YDD

iiiiiii & & & & » « » » & & & ® & ® +» = 2 8 & & 0 & & & » =
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Installations und Bedienungsanleitung

Bei jedem Ruckzug des Werkzeugs wird Uber ein Lenkventil oder
einen Elektroverteiler ein pneumatischer Druckimpuls an das Gerat
ubermittelt. Die Impulsdauer soll bei circa 0,2 bis 0,5 Sekunden
liegen. Diese Luft bewirkt das Kolbenaustreten am 202 und
ermoglicht der Tastnadel somit das Werkzeug abzuftihlen.

1. Fall: kein Bruch am 2zu
kontrollierenden Werkzeug

>Die Tastnadel bleibt am
Werkzeug stehen: keine
Information zu
“Werkzeugbruch®. Bei
Impulsende geht die Tastnadel
wieder in Ausgangsstellung

zuriick (mechanischer
Rucklauf per Feder).

2. Fall: Werkzeug mit
Bruch

>Die Tastnadel geht in
Auslaufstellung.  Information
zu “Werkzeugbruch® an den
Druckregler, wo diese Daten in
ein elektrisches Signal
umgewandelt werden, um die
Maschine zu stoppen.
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Installations und Bedienungsanleitung
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Deutsch

INSTALLATION UND BEFESTIGUNG 202

zu kontro-
llierendes
Werkzeug

Werkzeugbruch
-Uberwachung
202

Zkammerschlauch
202TCX

_-,‘;.'Z"'-. o _"\\h

gefraster

Befestigungs-
stab 202TFF

.......

Befestigungs-
schraube
(Extra)
0102VFTCX1

gefraster
Befestigungs-
stab

202TFF
N

Klemmschelle
0102NSEM

Installation an Einspindel CNC-
Maschine
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Installations und Bedienungsanleitung Deutsch

EINGLIEDERUNG PNEUMATIK-ELEKTRIK 202 /
MASCHINE MIT NOCKENWELLE

In nachstehendem Schema wird die Eingliederung von Pneumatik
und Elektrik am Werkzeugbruchdetektor 202 an einer
Maschine mit herkommlicher Nockenwelle erklart.

Druckluftversorgung

P mindestens 4 Bar

Steuernocke
_——_Ref:0102CC0O25

\_‘ ;

- __\_ _', ) .',\.ﬂ\ﬁ

Zkammer — Rollventil { /
arsehlEvch Nockenwelle

Réf: 202TCX @

Das Rollventil wird bei jedem
Zyklus durch die Nockenwelle
betatigt und die Luft zur
Gerateversorgung frei gegeben.
Anschluss an der Offnung mit
Markierung 1 am

Y-verzweig

Maschinenumfeld

den Kontakt verkabeln
normal gedffnet
(Anschluss 4) oder
normal geschlossen
(Anschluss 2), auf
kontrollierten _
Maschinenstopp T-Verzweig

Reéf : 202YDD

»
Der Druckschalter o
wird auf eine
Standardschiene

geklippt

Luftriickfuhr tber den
Leitungsanschluss an
der Offnung mit Markierung O
am Y-verzweig nur dann,
wenn "Werkzeugbruch"
vorliegt

Stromschaltkasten
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Installations und Bedienungsanleitung Deutsch

EINGLIEDERUNG PNEUMATIK-ELEKTRIK 202
/ CNC MASCHINE

In nachstehendem Schema wird die Eingliederung von Pneumatik
und Elektrik am Werkzeugbruchdetektor Typ 202 an einer
CNC- Maschine erklart.

Druckluftversorgung
mindestens 4 Bar

Elektroventil

Pneumatik-P!a!ine

Zkammer il
schlauch \ ' Das Elektroventil erhalt bei
Ref:202TCX gy e jedem Zyklusende einen
. : NN T Elektroimpuls Uber eine
programmierbare Spur oder
einen Automatenausgang der

déin Kortakt verkabali i Maschine. Dieser Elektroimpuls

| qesfinet wird in einen Pneumatikimpuls
;mn;,? geo "3 umgewandelt und an das Gerat
éorrrﬁgl gu;sscﬁl)og sg"'q gesendet, um Werkzeugprasenz

(Anschl 2), auf zu kontrollieren.
nschluss 2), au
kontrollierten

Maschinenstopp. RY—fVEZ %;V‘%]D
ef :

Luftrickfuhr Gber den
Leitungsanschluss an der
Offnung mit Markierrung O

L .
Der Dmckschﬁ - am Y-Verzweig nur dann,
wird auf eine wenn "Werkzeugbruch"
Stanggﬁggpene Vorhegt

Stromschaltkasten

&« & & % ® & » « » B @ & @ & & & *« + = & @ & @& & & = » 8 @ & & & & » *» « =« ¥ @ & & ® & 9 = = = & @ & 8

INSBDODE — Version D
Seite 15/16




Installations und Bedienungsanleitung Deutsch
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