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1. Allgemeine Beschreibung

7um besseren Verstandnis beziehe ich mich in meiner einleitenden Beschreibung auf
den allgemeinen Aufbau und den Grundlagen unserer Gleichstrommaotoren.

1.1 Aufbau

Um die Zusammenhange der gegenseitigen Einflisse besser zu verstehen dient die
nachfolgende Schnittzeichnung. Diese stellt einen M63 Motor der Kahlig
Antriebstechnik dar.

2

1 Motorwelle 4  Kollektor 7 Dauermagnet
2 AS-Lagerschild 5 BS-Lagerschild 8 Ankerwicklung
3 Spannfeder 6 Kohlehirsten

M
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1.2 Grundlagen

Jeder Elektromotor bezieht seine Kraft aus zwei aufeinander einwirkenden
Magnetsystemen. Eines davon steht fest, daher wird es als Stator bezeichnet. Das
andere Magnetsystem rotiert im Feld des ersten und heif3t Rotor. Aus der
Wechselbeziehung der beiden Magnetfelder wird elektrische Energie in mechanische
Energie, in diesem Fall Rotationsenergie, umgewandelt. Dies geschieht durch das
standig wechselnde Anziehen und Abstofen der Pole.

Das bendtigte Drehmoment an der Motorwelle wird entweder durch die Wicklung im
Anker oder durch ein angebautes Getriebe erzeugt. Entsprechende Getriebe werden
bei der Kahlig Antriebstechnik GmbH vormontiert. (siehe Bild unten)

KAG Motor mit Getriebe
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2. Auftragsbeschreibung

2.1 Allgemeines

In meinem Ausbildungsbetrieb Kdhlig Antriebstechnik GmbH werden
Gehausepressen dazu verwendet, Magnetschalen, unter Zuhilfenahme von
Spannfedern, in ein Gehause einzupressen und zu fixieren. Da wir verschiedene
Motortypen in der M63-Reihe haben, missen die Magnetschalen auf das jeweilige
Setzmal} der Motortypen eingepresst werden. Dieses Setzmald wurde mit
verschiedenen Gréfien von Oberwerkzeugen und Unterwerkzeugen erreicht.

Das Einpressen fand bisher rein pneumatisch mit Druckluftzylindern und die
Endabfrage (Setzmald) mit Rollenhebeln statt. Da diese Abfrage sehr
manipulationsanfallig ist, bestand mein Auftrag darin, diese Pneumatikpresse in eine
SPS-gesteuerte Presse umzubauen. Die Endabfrage findet nun durch induktive
Sensoren statt. Auflerdem ist der Umbau der Ober- und Unterwerkzeuge nicht mehr
notig, da Sensoren auf verschiedenen Hdhen, die den jeweiligen Setzmalen
entsprechen, angebracht sind.

Da der Umfang aller Arbeiten im Laufe des Umbaus den Zeitrahmen (iberzog, konnte
ich nicht alle Arbeiten allein durchfiihren. Im Gesamten wurde jedoch die ganze
Breite der Themen von mir bearbeitet.

2.2 Ausgangszustand

Fur den Umbau der Gehausepresse wurde mir ein Standardarbeitstisch und ein von
einem Arbeitskollegen und mir vormontierten und bestiickten Schaltschrank zur
Verfligung gestellt. Andere Teile wie z.B. induktive Sensoren, Ventilinsel,
Wartungseinheit, SPS, Druckluftzylinder und Material fir die Bearbeitung der
Rickwand, den Seitenwande und den Zylinderhalterungen habe ich nach Absprache
mit meinen Projektbetreuer herausgesucht und bestellt. Befestigungsmaterial,
Verschraubungen, Schlauche, Aderendhiilsen und Kabel (4mm?; 2,5mm?; 1,5mm?;
0,75mm?; 0,5mm?) entnahm ich nach Bedarf aus dem Lager oder bekam es weiterhin
zur Verfligung gestellit.
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2.3 Zeitplanung

Schwerpunkt Soll Ist
(in Std.) (in Std.)
Informationsbeschaffung 2,5 2
Planung Arbeits- und Ablaufplanung 2 3
Materialdisposition 1,5 2
Montieren/Demontieren/
Verdrahten/ 10 12
Verbinden/Einstellen/
Abgleichen
Durchfiihrung/ Programmieren/
S 3,5 5
Kontrolle Konfigurieren
Inbetriebnehmen/
Fehlersuche/ 4 2
Storungsbeseitigung
Dokumentation Andern/Erstellen ) 7
Summe: 28,5 33

e
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3. Auftragsbearbeitung

3.1  Mechanik und Metalltechnik

Bevor ich mit den Umbaumalnahmen beginnen konnte, musste zunachst die
bestehende Gehausepresse komplett demontiert werden. (siehe Bild 1) Hierzu
entfernte ich als erstes die Pneumatikschlauche zwischen den Ventilen und den
Zylindern. (siehe Bild 2) Danach habe ich die Ventile von der Riickwand und die
Zylinder vom Deckel abgeschraubt. Nachdem die Komponenten entfernt waren
konnte das Grundgestell bestehend aus Grundplatte, Fihrungsschienen,
Seitenwande, Riickwand und Deckel demontiert werden. Die Komponenten wurden
je nach Wiederverwertbarkeit von mir ordnungsgemag entsorgt oder aufbereitet.

Fir den Umbau war es notwendig neue Seitenwénde und eine neue Rickwand zu
fertigen. Fur die Seitenwand prifte ich als erstes die Rohmafie und spannte sie dann
in den Schraubstock der Frase um die Stirnflichen plan zu frasen. Zur Kontrolle
Uberpriifte ich nochmal die Lange der Seitenwand. Im Anschluss tastete ich die
Kanten der Seitenwand mit einem Kantentaster an um von den Kanten die genauen
MalRe fir die Bohrungen an der riickseitigen Flache zu setzen. Danach spannte ich
die Seitenwand im Schraubstock um, tastete die Kanten wieder mit dem Kantentaster
an und setzte die Bohrungen auf der Seitenflache. Das Gleiche tat ich auch mit der
anderen Seitenwand. AnschlieRend entgratete ich alle Kanten mit einer Schlichtfeile
und schnitt das M5-Gewinde. (siehe Bild 3) Als beide soweit fertig waren, mussten
nur noch die Bohrungen an den Stirnflachen gesetzt werden. Mit Hilfe eines
HohenanreilRers ermittelte ich die Bohrpunkte an den Stirnflachen. Danach kérnte ich
die Punkte mit einem Kérner und einem Hammer. Darauf folgend bohrte ich mit
einem Bohrer (g 6,8mm) und einer Stdnderbohrmaschine die Bohrungen flr das M8
Gewinde an den Stirnseiten. Nachdem ich das M8 Gewinde geschnitten habe,
verschraubte ich die Seitenwéande mit dem Deckel und der Grundplatte und richtete
die Flachen zueinander biindig aus. Als nachstes bohrte ich die @ 8H7 Bohrungen
mit einem Bohrer(z 7,8mm) vor und rieb anschlielend die Bohrungen mit einer
Reibahle zusammen mit den Deckel und der Grundplatte auf @ 8H7 auf.
Wahrenddessen kiihlte ich die Reibahle und auch vorher die Bohrer stdndig mit
Kihlwasser.

Die Ruckwand wurde aufgrund der GréRenverhaltnisse von einem Arbeitskollegen
auf dem Bearbeitungszentrum auf L&nge und Breite gefrast. Danach bohrte er die
Bohrungen mit einem Bohrer(g 6,8mm) auf ihr jeweiliges Mal} vor, so dass ich nur
noch mit Hilfe des Windeisens und einem Gewindeschneider der Grofte M8x1 das
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Gewinde unter Zuhilfenahme von Schneiddl schneiden musste. War dies beendet
musste ich nur noch alle Kanten mit Hilfe einer Polierscheibe sauber entgraten.

Fur die Zylinderhalterung hatte ich zuerst das Rohmaterial auf 60mm x 70mm
zugeschnitten und die Kanten entgratet. Danach spannte ich das Werkstuck in den
Schraubstock der Frase ein und fraste mit einem Messerkopffraser auf die
vorgegebenen Male plan. AnschlieBend entgratete ich die Kanten und kontrollierte
nochmals die MaRe. Als nachstes spannte ich einen 12mm-Fréser ein und fraste den
ersten Absatz (16mm x 35mm). Zwischendurch kontrollierte ich immer wieder die
MaRe. Fur die 13mm-Bohrung musste ich den Kantentaster einspannen um das
genaue Maf der Bohrung zu ermitteln. Nachdem ich das tat spannte ich das
Bohrfutter in die Frase ein und bohrte zuerst mit einem 10mm-Bohrer durch das
gesamte Werkstiick und danach mit einem 13mm-Bohrer 30mm tief. Die
Durchgangsbohrung fir eine M5 Zylinderkopfschraube bohrte ich mit einem 5,5mm-
Bohrer und setzte zum Schluss die Senkung fir den Kopf der Schraube 6mm tief. Im
Anschluss spannte ich das Werkstiick wieder um, um auf der anderen Seite die
Absatze zu frasen. Dies tat ich auch mit einem 12mm-Fraser. Fiir die 4H7-
Bohrungen musste ich wiederum das Bohrfutter einspannen. Mit dem Kantentaster
bestimmte ich anschlieRend die Kanten und von da aus setzte ich die Bohrungen mit
einem 3,8mm-Bohrer an die angegebenen Malie durch das gesamte Werkstiick. Als
letztes musste ich nur noch mit einer 4H7- Reibahle die Bohrungen fur die
Zylinderstifte aufreiben. Die ganze Bearbeitung fand unter standiger Zufuhr von
Kiuhlmittel statt. Alle Arbeitsschritte wiederholte ich auch bei der zweiten
Zylinderhalterung. Abschlief3end entgratete ich nochmal alle Kanten der
Zylinderhalterung. (siehe Bild 4)

3.2 Elektrotechnik (siehe Bild 5)

Da der Schaltschrank bereits von mir und einem Kollegen vormontiert und zum Teil
verdrahtet wurde, musste ich noch die Verdrahtung zwischen der SPS, der
Klemmleiste X1 und X2, den Sensoren zur Klemmileiste X1 und der Klemmleiste X2
zur Ventilinsel ibernehmen. (siehe Bild 13) Fir die Verdrahtung der Klemmleiste
X1 zur SPS verwendete ich 0,5 mm?. Da auf dieser Klemmleiste nur die Eingange
bzw. die Sensorsignale liegen genugt dieser Leitungsquerschnitt. Fir die
Verdrahtung isolierte ich die Enden mit einem Seitenschneider ab, verlegte die
Leitung durch die Kabelbahn und l&ngte sie entsprechend der Klemmbelegung ab.
Die Klemmbelegung konnte ich aus dem Stromlaufplan ablesen. An der Klemmleiste
genugte es die abisolierten Kupferdrahte zu verdrehen und anzuschlielen. Fiir den
Anschluss an die SPS musste ich Aderendhiilsen der Gréfe 0,5mm? auf das
abisolierte Ende mit einer Crimpzange quetschen und an den jeweiligen Eingang
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festschrauben. Dies tat ich mit jedem einzelnen Eingang. Fur die Ausgéange der SPS
zur Klemmleiste X2 musste ich eine Leitung der GréRe 0,75mm? verwenden. Auch
hier musste ich die Leitung verlegen, ablangen, abisolieren und laut Stromlaufplan
anschlieRen. Das tat ich auch mit den, nach Stromlaufplan, nicht belegten Klemmen
der Klemmleiste und Anschlisse an der SPS, da die Anlage spéter noch
nachgeristet und dort angeschlossen werden kann. Die Sensorleitungen sind
vorkonfektioniert und mussten daher nur von der Rickwand der Presse durch den
Kabelkanal zum Schaltschrank gefuhrt und dort gekiirzt werden. (siehe Bild 6) Im
Schaltschrank hab ich die Leitung dann an der Klemmleiste X1 angeschlossen. Das
gleiche tat ich auch mit den Leitungen von der Ventilinsel zum Schaltschrank.

3.3 Pneumatik

Fir die Arbeits-, Schutztiir- und Verriegelungszylinder suchte ich aus dem Festolager
die entsprechenden Verschraubanschliisse heraus und montierte sie an den
Zylindern. An den Arbeits- und Schutztlirzylindern verwendete ich @ 6mm
Verschraubanschlisse (Aullendurchmesser des Druckluftschlauches) bei denen
schon ein Drosselrickschlagventil integriert war. (siehe Bild 11) Die Zylinder
verbindete ich mit der Ventilinsel durch g6mm Druckluftschlauch. Dafiir musste ich
den Schlauch nur entsprechend ablangen. Fur die Verriegelungszylinder verwendete
ich 4er Schlauch, da fur diese Zylinder nicht soviel Druck notwendig ist. Fir die
Verschlauchung von der Wartungseinheit zur Ventilinsel verwendete ich 8er
Schlauch. (siehe Bild 12)

3.4 VDE - Messung

Da die von mir eingebauten Sensoren an der Rickwand und am Sensorhalter mit
einer 24V Gleichspannung von der Klemmleiste X1 betrieben werden, fallen sie somit
unter die Bezeichnung der ,Schutzkleinspannung“. Darum werden die Sensoren nur
auf ihre Funktion gepruft. Dies tat ich, indem ich einen metallischen Gegenstand an
den Sensor hielt und nachschaute ob das Steuersignal kam. Natirlich musste ich
dafir die Sensoren an die Klemmleiste X1 anschlieen und die SPS anschalten.
Dabei stellte ich fest, dass alle Sensoren in Ordnung waren.

Erstellt von Thomas Pflug Gehdusepresse M63 Seite 9
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3.5 Steuerungsablauf

Beim Einschalten des Hauptschalters befindet sich die Gehausepresse im
Vorbereitungszustand. Im Vorbereitungszustand sind alle Zylinder in der hinteren
Endlage, die Sensoren “LS Grundstellung” und “RS Grundstellung®, der
Endlagensensor des Schutztiirzylinders sind aktiviert und das Unterwerkzeug
befindet sich nicht am hinteren Anschlag.

In dieser Position kann das Unterwerkzeug mit den Magnetschalen und dem
Gehiuse bestiickt werden. Am Oberwerkzeug werden die Spannfedern durch kleine
eingebrachte Magnete in Position gehalten. Ist dies geschehen kann das
Unterwerkzeug bis zum Anschlag geschoben werden, wo der Sensor im
Sensorhalter aktiviert wird. (siehe Bild 7)

Il In dieser Position befindet sich die Gehausepresse in Grundstellung !!

Erst nach der Aktivierung all dieser Sensoren kann die Presse durch driicken der
Starttaster links und rechts gestartet werden. Die beiden Taster mussen allerdings in
einem Zeitraum von 0,5 Sekunden gedriickt werden. Das ist eine
SicherheitsmaBnahme damit man nicht mehr wahrend des Startens in die Anlage
hineingreifen kann. Nach Betatigung der Taster fahren als erstes die
Verriegelungszylinder des Unterwerkzeugs und der Schutztlirzylinder bis zum
Auslésen des unteren Endlagensensors aus. Nachdem der Sensor aktiviert wurde
fahren die beiden Arbeitszylinder bis zur Betétigung der Sensoren “LS
Arbeitsstellung” und “RS Arbeitsstellung” aus. In dieser Position wurde das Setzmaf
der Magnetschalen erreicht, welche durch die grine Meldeleuchte angezeigt wird.
(siehe Bild 8) Ist dies geschehen, fahren die beiden Arbeitszylinder wieder in ihre
Ausgangsstellung, wo die Sensoren “LS Grundstellung® und “RS Grundstellung”
ausgelost werden. Nach Auslésen der beiden Sensoren fahren auch der
Schutztiirzylinder und die Verriegelungszylinder des Unterwerkzeugs wieder in ihre
Ausgangsstellung.

Nun befindet sich die Gehausepresse wieder in ihrer Grundstellung, wo das
Unterwerkzeug wieder herausgezogen werden kann und die Gehéuse mit den
eingepressten Magnetschalen und Spannfedern entnommen wird.

Dieser Zyklus kann beliebig oft wiederholt werden.

Zwischen den beiden Starttastern befindet sich das Bedienfeld mit dem Not-Aus-
Taster und zwei Leuchtmeldern. Der Not-Aus-Taster kann jederzeit ausgelést werden
und schaltet die Anlage Spannungs- und Druckfrei. Dies wird durch die Meldeleuchte
im Not-Aus-Taster angezeigt. Falls Stérungen auftreten, welche durch die rote

W
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Meldeleuchte angezeigt werden, kann durch Lésen des Not-Aus Tasters die Anlage
wieder in Grundstellung gefahren werden.

4. Verdanderung zum Priufungsantrag

Meiner Meinung nach, habe ich keine Veranderungen zum Priifungsantrag
vorgenommen.

5. Resiimee

Das Projekt war anspruchsvoll. Neben einen groRen Mechanikteil und verschiedenen
Elektroarbeiten und verschiedenen Steuerungsabldufen war es notwendig das
Projekt mit zu entwickeln. Zwar gibt es bei uns schon Gehausepressen, diese sind
jedoch rein pneumatisch gesteuert und benétigen verschiedene Ober- und
Unterwerkzeuge. Also musste ich mit Arbeitskollegen die verschiedenen Setzmalle
ermitteln, diese auf die Sensorenlage bertragen und fir den Hub auch die
entsprechenden Zylinder ermitteln. Das Umsetzen der pneumatischen in
elektropneumatische Ablaufe mit den entsprechenden Komponenten und die
Anderungen an der Konstruktion hat mir die Maglichkeit gegeben einen tieferen
Einblick in den Téatigkeitsbereich des Mechatronikers zu gewinnen. Der Umbau und
die Mitkonstruktion haben mir gro3en Spall gemacht.

An dieser Stelle méchte ich mich bei allen Beteiligten fur ihre Hilfe und Ratschlage
bedanken.

6. Ehrenwortliche Erkldrung

Hiermit versichere ich, dass ich den Betrieblichen Auftrag Umbau der
Gehdusepresse M63 und die dazugehoérige Dokumentation im Rahmen der
Abschlusspriifung selbststandig durchgefihrt, sowie in der vorgegebenen Zeit
zusammengestellt und erarbeitet habe.
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1. Bildergalerie

Bild 1: Ausganszustand S. 14
Bild 2: Presse demontiert S. 14
Bild 3: Seitenwand — Gewinde geschnitten S.15
Bild 4: Zylinderhalterung S.15
Bild 5: Schaltschrank — Aufbau S. 16
Bild 6: Sensoren + Kabel S. 16
Bild 7: Presse — Grundstellung (animiert) S. 17
Bild 8: Presse — Arbeitsstellung (animiert) S. 17
Bild 9: Arbeitsstellung — SetzmaR (animiert) S.18
Bild 10: Gehéduse nach dem Pressvorgang S.18
Bild 11: Druckluftanschliisse Zylinder S. 19
Bild 12: Druckluftanschliisse Ventilinsel S.19
Bild 13: Schaltschrankaufbau S. 20
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Ausgangszustand

Bild 1

Bild 2

m
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Seitenwand (Gewinde geschnitten)

Bild 3

Zylinderhalterung (Endzustand)

Bild 4
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Schaltschrank (Aufbau)

i e b e e ke

Sensoren
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Grundstellung Gehédusepresse (animiert)

Bild 7

Arbeitsstellung Gehdusepresse (animiert)
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Arbeitsstellung-SetzmaR (animiert)

Diese Darstellung verdeutlicht den Ablauf beim Erreichen des Setzmafes. Dabei
werden die Magnetschalen (1) und Spannfedern (2) durch das Oberwerkzeug nach

unten gepresst bis das MaR erreicht wird. Der Ablauf findet natirlich innerhalb des
Gehéuses (3) statt.

Links: mit Gehduse Rechts: ohne Gehiduse

Bild 9

Gehduse nach dem Pressvorgang

Bild 10
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Druckluftanschliisse Zylinder

Bild 12
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Schaltschrankaufbau

g
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Bild13

A1 - Temperaturregler X0 - Klemmleiste 230V-Versorgung

A2 - SPS X1 - Klemmileiste Eingdnge
Q1 -> Hauptschalter X2 = Klemmileiste Ausgénge
T1 - Transformator X3 =2 Klemmleiste 24V-Versorgung

F1-5 > Sicherungen (2x10A;3x2A)
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Stiickliste

Pos. | Stuck Bezeichnung Norm / ID-Nr. | Bemerkung/Hersteller
1 10 M5 x 20 DIN EN I1SO 4762 | Zylinderkopfschrauben
2 8 M8 x 25 DIN EN ISO 4762 | Zylinderkopfschrauben
3 8 8m6 DIN EN 1SO 8734 Zylinderstifte
4 4 induktiver Sensor IE 5390 ifm electronic GmbH
5 1 induktiver Sensor Y 5036 ifm electronic GmbH
6 1 Wartungseinheit 542284 Festo
7 1 1 Ventilinsel 182000 CasaIsians

Konfigurationsliste

8 6 | Drosselrickschlagventil 162969 Festo B
9 V' Naherungsschalter 173211 Festo

e e e e

Erstellt von Thomas Pflug

Gehausepresse M63
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Konfigurationsliste Ventilinsel

Code Funktion
Beschreibung / Kenngréfe

Ventilinsel Typ 10, CPV, pneumatischer Teil

10P Ventilinsel Typ 10, CPV
Baugrolie

10 Baugrofie 10
Anzahl der Ventilplatze

6 6 Ventilplatze
Arbeitsanschliisse

C Gewinde am Arbeitsanschluss M7
Elektrischer Anschluss

MP Elektrischer Multipal
Handhilfsbetatigung

N Handhilfsbetatigung tastend
Pneumatische Versorgung

V Interne Steuerzuluft, Zuluft links, gefasste Abluft
Bestiickung Ventilplatz 0

J 5/2-\Wege-Impulsventil
Bestlickung Ventilplatz 1

J 5/2-Wege-Impulsventil
Bestiickung Ventilplatz 2

J 5/2-Wege-Impulsventil
Besttickung Ventilplatz 3

M 5/2-Wegeventil, monostabil
Bestiickung Ventilplatz 4

B Abdeckplatte fur Ventilplatz
Bestiickung Ventilplatz 5

LL Abdeckplatte fur Ventilplatz
Pneumatischer Multipol

GQbD Pneumatischer Multipol, mit Dichtring, ohne Versorgungsanschlissen
Schildtrager

T Schildtrager transparent
Elektrischer Anschluss

S Konfektioniertes Multipolkabel 10,0m
Verschraubungsset Endplatten

A Verschraubung und Schalldampfer

Anwenderdokumentation
D Handbticher, deutsch



Abschlusspriifung Mechatroniker
Sommer 2009
Gehdusepresse M63

Pneumatikplan
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Stromlaufplan

e ]
Erstellt von Thomas Pflug Gehdusepresse M63 Seite 25



0 1 2 3 [ N 5 7 9
5
A
N o« g
—2
P — S P L] e ot e e i e S s i it o B
L ‘ | I
| | i
| i |
| | i
B ! | !
| | |
i | i
| | |
I | S ! ]
\ ! ‘
L : | ‘
€ o S\ | SPUNE X e
G \—\--\ i = : N e
= o] ] o , 104 o | 2A o~ | 24~ 2A o~
Cle | ! |
2 ] ! 1
A E ! !
= | | |
i ! § @= o
= | | 1o [
>E | | o= [ b ( o m7
= x ' T~
i ! ! " Not-Aus-Anzeige SPS .
———————————— N = 5
T ‘ i
0 % N | : | L = 24V Ausgande o, N
R I : i
o ‘ - : i 2LV Eingtinge , ,,
N | F1 | i N
[ : 108 o~ | : = —
— ' [ iy 3 —_—
= | l ol < -
B e I o = & ] -
| L
0 i | w( M = . m, 28
' (L)
E (D Sl =| & = z\tﬁ_j\ —L— w
X0 ¢ 9 $ XS0 7y
L Einspejsung Sterkdose 230V Schranklutter 26V -Versorgung
230V 16A
F varherige Seife: Kunde Projektbeschreibung Blottheschreibung ndchsie Seife:
Zustand |Anderung | Datum Name |Proisk! |Datum  |Name | Ktinlig Antriebstechnik GmbH Gehtiusepresse Einspeisung Proj.-Nr.: Anloge: =
02.04.2009 Bearb. [02.04.2009 Poppelweg & Gehfiuseprasse Ort: +
Gepr. 30179 Hannaver Standert Zelchng.—Nr.: Blatt: 1
Norm Urspr. Ers.f frs.d van 7




0 \ 1 2 3 4 L 5 6 7 | 9
oy 24V Ausgange 24V Ausntinge .
A 3 >
gy 2kY Eingtinge 24V Eingtinge .. 30
18 i & e My 5
[ i T T oi
| e e i e —1—-—-=-— —’#-—-—-—-————4-—-—-—v——¥-—-—-—vf—A-—'—"-h 3
|
|
3 |
i
A2 '
|
+ |
- £ i
=E = /n:,ﬂ‘:n:,";A P ;"k CPU 226 Z40E 24V / 16DA 24 V =5E = W] A
Lol IS I ol i 24 Eingtinge OC 24V
16 Ausgtinge DC 24V
= RS 485
s
gl
. E0.0 Resef E2.0 Not-Aus gedrickt A0.0 Schutztur GS
= £0.1 Start 1 £2.1 A0 | Schutztor AS
= £0.2 Start 2 £2.2 A0.2| LS Oberwerkzeug GS
> = £03 | Schufztor GS £2.3 £03| LS Oberwerkzeug AS
o E0.L Schufztir AS E2.4 AO4 | RS Oberwerkzeug GS
= E0.S LS Oberwerkzeug G5 E2.5 ADS| RS Oberwerkzeug AS
p= E0.6 LS Oberwerkzeug AS1 E2.6 AQ.6 Verriegelung Unterwerkzeug
o] £0.7 | LS Oberwerkzeug AS2 E2.7 20.7|  Ampal 0K
D8 N [
E - E1.0 LS Oberwerkzeug AS3 A0 | Ampel NG -
[(}] E11 LS Oberwerkzeug AS4 A1 (4}
N £1.2 RS Oberwerkzeug GS A2 N
L] | &= £13 RS Oberwerkzeug AS1 A3 s
-5 E14 RS Oberwerkzeug ASZ Al -
E15 RS Oberwerkzeug AS3 AlS
= £16 | RS Oberwerkzeug ASk M6 =
O £17 | Unterwerkzeug hinten AT O
£ D 77
F | vorherige Selte: 1 Kunde Projektheschreibung Blaifbeschreibung niichste Seite: 3
Zustand |Anderung |Datum  |Nome |Prajexi |Datum  |Nome | Kithtig Anfriebstechnik GmbH Gehdusepresse Praj.—Nr.: Anloge: =
[02.0¢.2000 Bearb. |02.04.2009 Pappelweg & 5Ps-Ubersicht Gefitliisepresse e
Gepr. 30179 Honnover Standort Zeichng.=Nr.: Blaff: 2
Norm Urspr. Ers:f Ers.d von 7




[ 0 1 2 . N 5 6 7 L

1 29 2 Z4V_Ausglinge . N 24V Ausudﬂgg) -

A 5 24V Eingtinga = " 24V Einglinge ., A

3 M T LN
f2 14 (>4

|- I T e e e e — s S P s SR S| SR PN . T . +—

B B8

] 5 <3 <3 B[ o B[ o 386 ® 387 &

. [ ] [ W] vy
s

Clyg C
o
nj
~3
m
=
=

NE i . B . . 4 . -
= X1 X1 X1 x1 X1 X149 X1
-

o
(=4
]

Dl N E0.0 E0.1 E0.2 £0.3 E0.4 £05 E0.6 E0.7 iN[D
2 o =
@ Q

il Reset Start 1 Stort 2 Schutzttr GS Schutztir AS LS Oberwerkzeug GS LS Oberwerkzeug AS1 LS Oberwerkzeug AS2 il
= pe -
=
=] =3
E Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingong Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang 'i
4 5

El D en [

F | varherige Seite: 2 Kunde Projsktbaschreibung Slattbeschreibung ‘F\ﬁ{hSTE Seite: & iF
Zuystond [incerung | Dotum Name |Projekt |Datum Mame | Khlig Antriebstechnik GmbH Gehtiusenresse Proj.-Ne: Aploge: = |

| | 02 Bearb.  |02.04.2009 Pappelweg 4 Gehiusepresss Orf: ‘—

| | Gzar. 30179 Honnover Eingdnge EBO Standort Zeichng.=Nr.: Blaft: |

| | Nerm | Ursor, Ers.f Ers.d van |
\ ‘ | | . |




A L5 24V Eingtinge 24V Einginge -, A
15 > M M> 50
oi 2F
) 37 YL — e — s — e — — S e SR = IR ERE e et e S Sy e et S SR ey e — o — R — I L, S 1" —
B B
481 482 483 4B4 485 486 487 488 ]
(2 ¢ 2 o P i ¢ ¢
s =YY Y Ly vy
c
2
¥ vy
Cls L
ar
2
~F
™M,
=
=1
> £ =N o2 = = = = o 2 —
= X1 X1 X1 @ X1 X1 X1 X1 X1 ¢
B -4
&
E
By
D|s P&l E1.0 E1.1 E1.2 E13 E14 E1S E16 EA7 I'él D
Ao )
N LS Oherwerkzeug AS3  |LS Oberwerkzeug AS4  [RS Oberwerkzeug GS RS Dberwerkzeug AS1  |RS Oberwerkzeug ASZ RS Oberwerkzeug AS3 RS Dberwerkzeug AS4  |Unterwerkzeug hinten N
o —_— |
= Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang -
o o e
&) Q
Bl 1D o
F | vorherige Seite: 3 ) Kunde Projekfbeschreibung Blotibeschreibung ntichsie Seife: 5 F
Zustond |Anderung Daotum [name [Projext [Datum Name | Kihlig Anfriebstechnik GmbH Gehtiusepresse Proj.-Nr.: {An{uge: =
02.04.2009 Bearh. [02.062009 Pappelweg & Gehdlusepresse |—E|FT: +
Gepr. 30179 Honnover Eingtnge EB1 Standort Zeichng.=Nr.: Blatt: 4 ‘
Narm Yrspr, Ers.t Ers.d von 7 |

24V Ausotinge

24V Ausginge

50

iy

|




0 1 2 3 [ 4 N 5 & 7 a g
L5 24V Ausglinge 24V Ausgdnge . |
Lo+ 24V Eingange 24V Einginge , A
4.9 M M 4
oF of
T S T e e i Ittty It it e e e e e e — e — = 22 G —
i Naot-Aus-Anzeige SPS
B8
=
b
X
o C
a
=
-
-
=
=
= = = & & & & = & -
g X1 X1 X1 X1 X1 X1 X1 X1
&
&
E
g
=N E2.0 E2.1 E2.2 £2.3 E2.4 E2.5 E2.6 E2.7 D
z ==
S @ )
N Not—Aus gedrickt N
5 — = | |
e ——
-~ Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digifaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang Digitaler Eingang —
= =
O Q
98] N
vorherige Seife: & Kunde Projektbeschreibung Blattbeschreibung nichste Seite: & F
Zustand | Knderung Dotum Name |Projekt [Datum Name | Kthiig Anfriebsfechnik GmbH Gehtlusepresse Proj.-Nr.: Anloge: =
02.04.2009 Beorb. |02.04.2009 Pappelweg & Gehdusenresse ort: R
Gapr. 30179 Hannover Fingtings EB2 Standart Zeichng.-Nr.: Blatk 5
Norm lrspr. Ers.f Ers.d von 7

l




[ 0 1 z 3 [ L 5 6 7 8 9
A
L Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang
Schutzior GS ISchufztor AS LS Oberwerkzeug GS LS Oberwerkzeug AS RS Oberwerkzeug GS RS Oberwerkzeug AS Ver. Unterwerkz. Ampel OK
B
A0.0 A0.1 A0.2 A0.3 AD.4 AD.5 AD.6 AO.T
5
= E - o~ M - uy 0 &~ @
= X2 5 X2 X2 X2 X2 Xz Xz 1 X2
2
=
fan]
7k
S
@
E
E
ola N YPO.O = PO = YPO.2 “\j YPO.3 = YPO.4 "\j YPO.5 = YPO.6 = b N
|- of ™or e Mex e e Ter e =
. = < - = < < < >
A o Q
N N
il = —
= 5
R s 5 o
(&) Q
EL 1D | (43
o5 5 M ) My
|F [ vornerige Seite: 5 Kunde Erojektheschraibung Blattbeschreibung ntchste Seite; 7
| |zustand |Anderung !GEIUW !Nums Projekt |Datum Name | Ktihlig Anfriebstechnik GmbH Gehtusepresse Proj.—Nr.: Anloge:
| ! [ 02.04.2009] Bearb. [07.04.2009 Pappelweg 4 Gehiusenresse ort:
| ' Gepr. | 30179 Hannaver Ausgdnge ABO Standort Zeichng.-Nr.: Blath: 6
[ | Norm | lursor. Ers.f Ers.d van 1
I




0 1 2 3 3 L 5 6 7 8 9
Digitoler Ausgong Digitater Ausgang Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang Digitaler Ausgang Digitoler Ausgang Digitoler Ausgang Digitaler Ausgang
Ampel NG
A1.0 A1 A1.2 A13 Alé A1.5 A16 AT
=
= & e = w o - e °
E‘,: X2 X2 X2 X2 X2 X2 X2 X2
=
=
=
=
=
=
=
-
5
(=
=
= E H2 IE:Q
o 2
Q O
N N
» m—y » m—
o3 P
——— T
- s
&) &
69 M M = 70
yorherige Seite: & Kunde Projektbaschreibung Blottbeschreibung ntichste Seite:
Zustond |In.jerun-; Daofum [nanz Projekt |Dotum Nome | Kahlig Antriebstechnik GmbH Gehtusepresse Proj.=Nr.: Anlage:
| 02.0£:2009 Bearh.  |02.04.2009 Pappelweq & Gehdusepresse Ori:
Gepr. 30179 Honnover Ausgdnge AB1 Standorf Zeichng.—Nr.: Blatt: 7
Nerm lUrsor. Ers.f [Ers.d von T

|
I




Abschlusspriifung Mechatroniker
Sommer 2009
Gehausepresse M63

Programmausdruck
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Priffung / Programmbaustein (OB1)

Baustein: Programmbaustein
Autor:

Erstelldatum: 08.05.2009  7:53:11
Zuletzt gedndert:  13.05.2009 6:49:48

M3.0

Symbol Variablenty Datentyp ~ Kommentar
p
TEMP
TEMP
TEMP
TEMP
Netzwerk 1 Stérung Anlage
10.3 AND ] OR
0.4 ,
10.6 OR —‘ AND |
10.7—
1.0
iy =
10.5—
1.3 CR AND —
1.4
11.5
1.6
11.2—
Netzwerk 2 Teil Ferlig OK/NG Auswertung
Arbeitszykl~
M3.09EN
Netzwerk 3 Schutzttr und Verriegelung
Schutztlr
M3.09EN
Netzwerk 4 Pressvorgang
Oberwerkz~
M3.09EN

10.0

S1

ouT
SR

_:.l




Baustein:

Autor:
Erstelldatum:
Zuletzt gedndert:

Prifung / Arbeitszyklus_beendet (SBRO)

Arbeitszyklus_beendet

08.05.2008
12.05.2009

75311
13:28:18

s__>l

Symbal Variablenty Datentyp  Kommentar
p
EN IN BOOL
IN
IN_OUT
ouT
TEMP
Netzwerk 1 Arbeitszyklus beende
M1.0
M2.1 OR S ouT
M2.2=
10.1 OR AND R SR
10.2—
10.5
1.2
10.3
Netzwerk 2 Teill OK
M2.1
10.4 AND S1 OUT—Qo0.7
1.7 11.79R SR
10.6
1.8
M2.29
Netzwerk 3 Maximale Zeit fur OK Links
T39
10.5 AND IN TON
10.6 9 20— PT 100 ~
Netzwerk 4 Maximalezeit fur OK Rechls
T40
1.2 AND IN TON
1.3 20—1PT 100 ~
Netzwerk 5 TellNG
M2.2
T39 OR S ouTFQ1.0
T40— 11.7-4R SH
10.0—
12.0—

216



Prifung / Schutztir (SBR1)

Baustein: Schufztlir
Autor:
Erstelldatum: 08.05.2009 8:24:18

Zuletzt gedndert:  12.05.2009 13:44:13

Symbol Variablenty Datentyp Kommentar

EN IN BOOL

Netzwerk 1 Start Tasterd

T37
oi-{__p___p————N  TOF
5—{PT___100 ~
Netzwerk 2 Start Taster 2
T38
10.2 P IN TOF
5—{PT__ 100~
Netzwerk 3 Start Arbeltszyklus
1.7 AND —M1.1
T37
T38
M2.1
Mz.2
Netzwerk 4 Verigelung Unterwerkzeug
Mi.2
M1.1—S1 ouTQo.6
M1.0—R SR
Netzwerk 5 Schutztdr auf
M1.3
M1.0 AND S1 OuUTQo.0
10.5— M11—-R SR
11:2=

Netzwerk 6 Schutzllr zu
M1.4

M1.1—S1 OouUT—Qo.1

M1.0—R SR

3/6



Prifung / Oberwerkzeug (SBR2)

Baustein: Obernwerkzeug
Autar:
Erstelldatum: 08.05.2009 8:32:33

Zuletzt gedndert:  11.05.2009  9:29:26

Symbaol Variablenty Datentyp Kommentar
p
EN IN BOOL
IN
IN_OUT
ouT
TEMP
Netzwerk 1 LS Oberwerkzeug GS
M1.5
M1.0—S1 OoUTQo.2
10.4 AND R SR
M1.0-G
Netzwerk 2 LS Oberwerkzeug AS
M1.6
10.4 AND S OUTQ0.3
M1.0-6 M1.0—R SR
Netzwerk 3 RS Oherwerkzeug GS
M1.7
M1.0—S1 OouTEQo.4
10.4— AND R SR
M1.04
Netzwerk 4 RS Oberwerkzeug AS
M2.0
10.4 = AND S1 OUTrQo0.5
M1.09 M1.0—R SR

4/6



) O Symbol

Adresse
10.0
10.1
0.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
11.0
1A
11.2
1.3
19.4
11.5
1.6
11.7
12.0
M1.0
M1.1
M1.2
M1.3
M1.4
M1.5
M1.6
M1.7
M2.0
M2.1
M2.2
Q0.0
Qo1
Q0.2
Q0.3
Q0.4
Q0.5
Q0.6
Q0.7
Q1.0

Priifung / Symboltabelle

Kommentar

R t Tzster
esel Tasler

hutztir GS

Schutztiir AS

2

LS Oberwerkzeug AS 3

LS oberwerkzeug AS 4

RS Cberwerkzeug GS

RS Oberwerkzeug AS 1

RS Oberwerkzeug AS 2

RS Oberwerkzeug AS 3

RS Oberwerkzeug AS 4
Unterwerkzeug Verriegelung
Not-Aus Gedriickl

Tell Ferlig

Merker Starl anlauf

Merker Veriegelung Unterwerkzeug
Merker Schutzitlr auf

Merker Schutzilr zu

Merker LS Oberwerkzeug GS
Merker LS Oberwerkzeug AS
Merker RS Oberwerkzeug GS
Merker RS Oberwerkzeug AS
Merker Teil OK

Merker Teil NG

Schutztir GS

Schutztiir AS

LS Oberwerkzeug GS

LS Oberwerkzeug AS

RS Oberwerkzeug GS

RS Oberwerkzeug AS
Verriegelung Unterwerkzeug
Teil OK

Tell NG

5/86



2 2 symbol
Arbeitszyklus_been
det
Schutztlr
Oberwerkzeug
Programmbaustein

Adresse
SBRO

SBR1
SBR2
OBA

Priifung / POE-Symbcle

Kommentar
UNTERPROGRAMM-KOMMENTARE
UNTERPROG

UNTEF

ROGRA
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Inbetriebnahme-
protokoll
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Inbetriebnahmeprotokoll

Projekt: Umbau Gehausepresse |Prifer: Thomas Pflug
Anlage: Presse Ort: KAG Hannover
Standort: KAG Datum: 12.05.2009
Benennung / Aufgaben / Eesmeiion
Nr.: Betriebs- Betriebsparameter Vorgabe / Funktion | . g
. . i.0./nicht i.0.
parameter /Betriebsmittel
Arbeitssicherheit i.0.
Kennzeichnung i.0.
icht- fachgerechte .
Druckluft- sieht Montage 1.O.
1 - kontrolle .
kreislauf __ Knickstellen 0
Pe =0 bar vermeiden -
fester Sitz i.0.
Dichtigkeit i.0.
Arbeitssicherheit i.0.
Kennzeichnung i.0.
i - fachgerechte .
Schaltschrank + - Montage 0.
2 kontrolle :
Verdrahtung B Knickstellen 0
Ub =0V vermeiden 1.
fester Sitz i.0.
Leitungsquer- .
schnitte 1.0.
Arbeitssicherheit i.0.
Kennzeichnung 1.0.
i a fachgerechte .
Bedienpult + Sleht Mgntage i.0.
- kontrolle -
Verdrahtung a Knickstellen 0
Ub =0V vermeiden s
fester Sitz i.0.
Leitungsquer- .
schnitte 1.0.
Arbeitssicherheit i.0.
Kennzeichnung i.0.
Sicht- fachgerechte .
4 |Aufb er Pr 1Ok
au der Presse| | trolle Montage
fester Sitz der :
Schrauben 1.O.

Datum / Unterschrift




Inbetriebnahmeprotokoll

Projekt: Umbau Geh&usepresse |Prifer: Thomas Pflug
Anlage: Presse Ort: KAG Hannover
Standort: KAG Datum: 12.05.2009
Benennung / Aufgaben /
x : . Bemerkung
Nr.: Betriebs- Betriebsparameter Vorgabe / Funktion | . Forn::
. . i.0./nicht i.0.
parameter /Betriebsmittel
Anlage o i.0.
anschalten | prafen
Hauptschalter ein
(ohne 24\
i .. i.0.
Sicherung) priifen
Anlage SPS LED'S i.0.
anschalten , leuchten
. Hauptschalter ein
(mit yentlines | o0 o .0
Sicherung) leuchten o
N Zylinder
Druckluft | Yartungseinheit| e o in .
anschalten (Pe i.0.
anschalten _ Grund-
6 bar)
stellung
Schutztlr .
nach unten 1.O.
5 Funktion der Arbeits- .
Presse zylinder i.0.
es S1 und S2 nach unten
gleichzeitig
dricken Arbeits-
zylinder i.0.
nach oben
Programm Schutztar 0
starten nach oben e
Pressan H1 leuchtet i.O
erfolgreich P
PrEssEn ’."Cht H2 leuchtet i.0.
erfolgreich
aulier
Not-Aus Presse Betrieb / i.0.
H3 leuchtet
Grundstel-
Not-Aus I6sen Presse lung / H3 i.0.
leuchet nicht
Datum / Unterschrift
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Datenblatt - Naherungsschalter SME-10-KQ-LED-24 - 173211

Funktion

Merkmal Werte
Betriebsspannungsbereich DC 12-27V
Betriebsspannungsbereich AC 12-27V

Schaltausgang kontaktbehaftet bipolar
Schaltelementfunktion Schlielter
Max. Ausgangsstrom 100 mA
Kabellange 25m
Elektrischer Anschluss Kabel

3-adrig
Korrosionsbestandigkeitsklasse KBK 4

Bauform

fir Rundnut

Entspricht Norm

DIN EN 60947-5-2

Kurzschlussfestigkeit

nein

Messprinzip magnetisch Reed
Verpolungsschutz nein
Schaltzustandsanzeige LED gelb
Ausschaltzeit <=(0,05 ms
Einschaltzeit <=0,6 ms

Max. Schaltfrequenz 500 Hz
Isolationsspannung 50V

Max. Schaltleistung DC 1TW
Spannungsfall ov
StoRspannungsfestigkeit 0,8 kV
Uberlastfestigkeit nicht vorhanden
Verschmutzungsgrad 3

CE-Zeichen (siehe Konformitatserklarung)

nach EU-EMV-Richtlinie

Schutzart IP65

P67
Umgebungstemperatur bei beweglicher -5-70°C
Kabelverlegung
Umgebungstemperatur -20-70°C
ﬁgziehdrehmoment 0,18 Nm

Kataloginformation 12.05.2009 - Anderungen vorbehalten Festo AG & Co. KG
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FESTO

Merkmal Werte

Produktgewicht 20 g
Reproduzierbarkeit des Schaltwertes +/- 0,1 mm B
Abgangsrichtung Anschluss quer
Befestigungsart geklemmt in T-Nut
langs in Nut einschiebbar
Werkstoffhinweis Kupfer- und PTFE-frei |
Werkstoffinformation Gehause PPS
hochlegierter Stahl rostfrei
Werkstoffinformation Kabelmantel PUR
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35390

on |

efectoroo

Induktive Sensoren

http://www.ifm.com/products/DE/PRINTOUT/IES390.htm

O
ifm electronic

IE5390
[EK31,5-BPKG/K1/AS [ 6;7 3
Induktiver Sensor | 465
Metallgewinde M8 x 1
Steckverbindung = = >
= i ® =
Korrekturfaktor = 1 —t it
Kantakte vergoldet LED )’913
4% 90°
Schaltabstand 1,5 mm [b]
bindig einbaubar
Elektrische Ausfiihrung DC PNP
Ausgangsfunktion Schliefler
Betriebsspannung [V] 10..30 DC
Strombelastbarkeit [mA] 200
Kurzschlussschutz getaktet
Verpolungsschutz ja
Uberlastfest ja
Spannungsabfall [V] <25
Stromaufnahme [mA] <20
Realschaltabstand [mm] 15£10%
Arbeitsabstand [mm] 012
Schaltpunktdrift [% von Sr] -10...10
Hysterese [% von Sr] 1..20
Schaltfrequenz [Hz] 2000
Korrekturfaktoren Stahl (5t37)=1/V2A ca.1/Msca.1/Alca.1/Cuca.
Umgebungstemperatur [*C] -25..70
Schutzart, Schutzklasse P67, Il

EMV

EN61000-4-2 ESD: 4 kV CD/8kVAD

EN 61000-4-3 HF gestrahit: 10 V/m (80...1000 MHz)

EN 61000-4-4 Burst: ) 2kV

EN61000-4-5 Surge: 0,5 kV (line to line, Ri: 2 Ohm)
EN 61000-4-6 HF leitungsgebunden: 10V (0,15...80 MHz)

EN 55011: Klasse B

Gehéusewerkstoffe

Gehduse: V4A (316L); aktive Flache: LCP

Funktionsanzeige
Schaltzustand LED

gelb (4 x90°)

Anschluss

MB8-Steckverbindung; (Schnapp-Schraubverbindung), Kontakte vergoldet

Zubehor (mitgeliefert)

2 Befestigungsmuttern

Anschlussbelegung

)

s
4

L K2,

ifm electronic gmbh + Teichstrafie 4 - 45127 Essen — Technische Anderungen behalten wir uns chne Ankindigung vorl — DE — IE5380 — 10.10.2008

12.05.2009 05:57
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on |

ecomok eand

Verbindungstechnik

http://www.ifim.com/products/DE/PRINTOUT/E1 1490 hitm

(o]

ifm electronic

E11490

ifm electronic
Kabeldose

Fir Sensoren mit
M8-Steckverbindung

silikonfrei
Halogenfrei
Kontakte vergoldet

G“ us

Elektrische Ausfiihrung | AC/DC
Betriebsspannung [V] B0AC/75DC
Strombelastbarkeit [A] 3
Ausfiihrung abgewinkelt
Umgebungstemperatur [*C] -25..85
Schutzart, Schutzklasse P &8, 1
Werkstoff Griffkérper PUR
Werkstoff Uberwurfmutter Messing; vernickelt
Anzugsdrehmoment Uberwurfmutter [Nm] 0,6..0,7

Anschluss

PUR-Kabel/5 m;
3%0,.25 mm? (32 x @ 0,1 mm); @ 4,1 mm; halogenfrei

Mantelfarbe schwarz
Anschlussbelegung

Adernfarben 4 By BN
BK schwarz

BN braun ps =4
BU blau 3 1 34 BK

ifm electronic gmbh - Teichstralie 4 » 45127 Essen — Technische Anderungen behalten wir uns ohne Ankiindigung vorl — DE — E11490 — /' — 01.09.2008

12.05.2009 05:5
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Y5036

efechtormnoo

Induktive Sensoren

http://www.ifim.com/products/DE/PRINTOUT/ Y5036.him

()
ifm electronic

Y5036
YB30,8-BPKGN2A/AS 45
Induktiver Sensor 36
Metallgewinde M5 x 0.5 22
Steckverbindung = m M g_i
2 AJilr g — 8
Schaltabstand 0,8 mm [b] J /‘~ 27 =
biindig einbaubar LED 4 % 90° /(98 =1 =
( E n@us
LISTED
Elektrische Ausfilhrung DC PNP
Ausgangsfunktion Schliefler
Betriebsspannung [V] 10..36 DC
Strombelastbarkeit [mA] 100
Kurzschlussschutz getaktet
Vermpolungsschutz ja
Uberlastfest ja
Spannungsabfall [V] <25
Stromaufnahme [mA] <15 (24 V)
Realschaltabstand [mm] 0,8+10%
Arbeitsabstand [mm] 0..0,65
Schaltpunktdrift [% von Sr] -10...10
Hysterese [% von Sr] 1..15
Schaltfrequenz [Hz] 2000
Kaorrekturfaktaren Stahl (St37)=1/V2A ca. 0,7 /Msca.0,5/Alca. 04 /Cuca. 03
Umgebungstemperatur [°C] -25..70
Schutzart, Schutzklasse IP 65, 1l
EMV EN60947-5-2
EN55011: Klasse B
Gehédusewerkstoffe \/2A (1.4305); aktive Flache: POM (Polyoxymethylen)

Funktionsanzeige
Schaltzustand LED

|

rot (4 x 90°)

Anschluss

|

M8-Steckverbindung

Bemerkungen

Betriebsspannung "supply class 2" gemaf cULus

Zubehdr (mitgeliefert)

2 Befestigungsmuttern

Anschlussbelegung

4

S

1 3

/":1 -
4

L& RA T,

ifm electronic gmbh - Teichstrale 4 - 45127 Essen — Technische Anderungen behalten wir uns ohne Ankundigung vorl — DE — IY5036 — 05.02.2004

on 1

12.05.2009 05:58



11487 http://www.ifm.com/ products/DE/PRINTOUT/E11487.him

(o)
ecomok and ifm electronic

Verbindungstechnik

E11487

ifm electronic
Kabeldose

Fir Sensoren mit
M8-Steckverbindung 10

silikonfrei
Halogenfrei
Kontakte vergoldet

MEx
I us
1 Elektrische Ausfiihrung | AC/DC
Betriebsspannung [V] 60 AC/75DC
Strombelastbarkeit [A] 3
Ausflihrung gerade
Umgebungstemperatur [°C] -25..85
Schutzart, Schutzklasse P &8, 1l
Werkstoff Griffkérper PUR
Werkstoff Uberwurfmutter Messing; vernickelt
Anzugsdrehmoment Uberwurfmutter [Nm] 06..07
Anschluss PUR-Kabel /5 m;
3%0,25 mm? (32 x @ 0,1 mm); @ 4,1 mm; halogenfrei
Mantelfarbe schwarz

Anschlussbhelegung

Adernfarben 4 ol BN
BK schwarz

BN braun >3 =
BU blau ) 1 :}4_ BK

ifm electronic gmbh » Teichstraite 4 - 45127 Essen — Technische Anderungen behalten wir uns ohne Ankindigung vorl — DE — E11487 — 01.08 2008

on | 12.05.2009 06:00
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