Datenblatt
SPS-Ablaufsteuerung m

SPS-Ablaufsteuerung
zur Temperaturregelung

Eingabemdéglichkeit von bis zu 100 Erwédrmungsprogrammen
Alphanumerische Eingabe des Programmnamens

Temperaturprofile (Solltemperatur, Rampensteigung, Haltezeit, usw.)
Parametersatz fiir Schutzgasanwendungen

Kundenspezifische Programmierung und Parametersatz moglich



SPS-Ablaufsteuerung

Die SPS-Ablaufsteuerung der iew GmbH ermdglicht es Ihnen, Ihre Induktionserwdrmungs-
prozesse iiber bis zu 10 verschiedene Programme im Kurzwahlspeicher mit der Eingabe-
maoglichkeit von alphanumerischen Programmnamen mit dazugehdrigen Temperaturprofilen
(Solltemperatur, Rampensteigung, Haltezeit, usw.) zu realisieren. Auf dem internen Daten-
triger konnen 100 Programme abgespeichert werden und direkt in den Kurzwahlspeicher fiir
die Wirmebehandlung geladen werden. Die SPS verfiigt dabei iiber ein 7 TFT-Touch-Panel
woriiber die gewiinschten Parameter eingestellt werden konnen. Die Ablaufsteuerung eignet
sich jedoch nicht nur fiir voll automatisierte Produktionsstdtten sondern auch fiir kleine
und manuelle Arbeitspldtze bei denen bei Bedarf die Anlagenperipherie wie Hubzylinder

oder Magnetventile angesteuert werden sollen.

Die iew-Programmstruktur

Datum: 11.12.15
Uhrzeit 10:24:49
aktuelle Programm-Nummer: 1]
Programm: SCHERZUG AUSLIEFER V1 []
max. Leistung: 100 [%]
max. Leistung Start: 25 [%]
Regler P: 3000.0[]
Regler I: 500([]
Regler D 0[]
Bewegen: FALSE []
Vorfluten: 0.0 [s]
Solltemp.: 250 [°C]
Solltemp. MIN: 245 [°C]
Solltemp. MAX 275 [°C]
Rampenzeit: 1.0 [C/s]
Startzeit: 1000.0 [s]
Startzeit Temp.: 0[°C]
Haltezeit: 10.0 [s]
Beginn Emulsion: 0.0 [s]
Dauer Emulsion: 0.0 [s]

Kihltemperatur: 225 [°C]
Klhlrampenzeit: 0.5 [C/s]
Kuhlzeit: 0.0 [s]
Bauteil Kiihlung: 0.0 [s]
Prozesszeit: 1000.0 [s]
Folgeprogramm: FALSE []
FolgeprogrammNr: 111
e-Faktor: 100 [%]
e-Faktor2: 100 [%]
e-Faktor3: 100 [%]
Anpassung: 32 [Wdg]
Induktor Bez.: INDUKTOR[]
Graphik: Bild [ ]
Beschreibung1: [1
Beschreibung2: [1
Beschreibung3: [1
Beschreibung4: [1
Beschreibung5: [1
Schutzgas ein: FALSE []

S iic W SCHERZUG AUSLIEFER V1

AUTOMATIK BETRIEB -t ‘1'/' few

Rampe Kihtemp:
Kilhkemp:

8 AW jew
RENFELINR S R 1

(1

SPEICHERN #1|

KOPEREN #2
Wis | 82
LOSCHEN

100%.

3000 1110 °C
SO0 ['Cis)
0o c
100%.

Prozesszei 1000.0=

e




SPS-ABLAUFSTEUERUNG
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WECHSELSTROMGENERATOR

FUSSTASTER

<— HF-KABEL

<— HUBANLAGE

ERWARMUNGSSTATION

Besonders anwenderfreundlich: Wird ein
Pyrometer mit der Hand verdeckt, regelt
das zweite Pyrometer die Temperatur weiter
und vermeidet damit eine Ubertemperatur.

Die Zweipyrometertechnik bietet z. B. in der
Léttechnik den Vorteil, dass ein Pyrometer-
messstrahl durch das Zusetzen des Lotes
unterbrochen werden kann und die Tempe-
raturregelung trotzdem noch aktiv ist.

PYROMETER

Unterbrechung eines Pyrometerstrahls in

PYROMETER MIT INDUKTOR der Haltephase
Aufbau und technische Daten
Technische Daten
Versorgungsspannung 230V 3.15A
Digitaleingange 24V DC

Digitalausgange

24V DC mit 0.5A

Display 7” WVGA Touch Display
Anschlisse 1x USB (optional)
1x Ethernet TCP/IP (optional)
1x SD Memory Card Steckplatz (optional)
Umgebungstemperatur -5...+40 °C
Luftfeuchtigkeit bis 85 %
Schutzart IP 20
Eingédnge
Eingange analog 10
Eingange digital 16

Eingange, die bereits durch die Induktionsanlage besetzt sind

* Pyrometeranschluf 4...20mA
» Eingang fir Stérung Hubsystem
» Eingang fur Stérung Teller

Ausgéange

Ausgange analog 4 x0...10V
2x0(4)...20mA

Ausgange digital 16

Ausgange, die bereits durch die Induktionsanlage besetzt sind

» Ausgang fiir Einschalten der Energieabgabe Induktor
* Leistungsvorgabe 0...100 % der Induktionsleistung

» Ausgang Luft zum Trocknen einschalten

* Ausgang Emulsion zum Kihlen einschalten

© 2016 IEW Induktive Erwarmungsanlagen GmbH. Anderungen der technischen Daten jederzeit vorbehalten. Die technischen Daten und Spezifikationen stellen keine

Garantie dar. Die Darstellungen sind nicht massstabsgetreu.



Der Automatikbildschirm
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PRG+ Es wird das nachste Programm in die Steuerung geladen

PRG- es wird das vorige Programm in die Steuerung geladen

P#1 Infotext Uber die aktuelle Programmnummer (#1)

S#1 Stlickzahl der produzierten Werkstlicke

10/ NIO Stiickzahl der 10 und NIO Werkstlicke

Anzeigefeld Informationen Uber den gerade aktuellen Prozessschritt z.B. Isttemperatur, Haltezeit usw.

Trendkurve Anzeige der aktuellen Werkstlcktemperatur mit Soll- und Istwertdarstellung. Der Solltemperaturwert wird

in schwarzer Farbe dargestellt. Die beiden Pyrometer #1 und Pyrometer #2 werden in einer separaten
Trendfarbe dargestellt.

Bediener Zuweisung des Namens des Anlagenbedieners durch Betatigung kann zwischen den 6 voreingestellten
Namen gewechselt werden

Seriennummer Anzeige der geraden aktuellen Seriennummer des entsprechenden Fertigungsauftrages

Ausgénge Anzeige uber den aktuellen Zustand der einzelnen Maschinenkomponenten. Die griine Darstellung signa-

lisiert, dass die entsprechende Komponente gerade eingeschalten ist. Bei einzelnen Komponenten wird
auch noch der aktuelle Vorgabewert als Infowert dargestellt (z..B. Induktionsleistung mit 25%)

iew Induktive Erwdarmungsanlagen GmbH

Novomaticstr. 16 » 2352 Gumpoldskirchen ¢ Austria

T +43 2252 607 000-0 « F +43 2252 607 000-20 - E office@iew.eu
www.iew.eu

Experten fiir jeden Fall von induktiver Erwarmung

Weich- und Hartléten < Harten « Anlassen « Gluhen * Schrumpftechnik
Kleben « Schweilden « Schmelzen « Durchlauferwarmung « Materialprifung
Schutzgas- und Vakuumtechnik « Sonderanwendungen * Wissenschaft






