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Unser Profil

Nicht nur im Bereich kundenspezifischer
Ldsungen gilt stepp Fabrikautomation als
Lieferant innovativer Ldsungen in hdchster
Qualitdt. Wir bieten Ihnen auch eine um-
fassende Palette an Standard-Produkten.

/Al Uber uns :
23 Konstruktion /
- Steuerungsbau

Die Konstruktion unserer Komponenten,
Baugruppen und Anlagen basiert auf einem

12-13 [l 3D-CAD-System. Hochqualifizierte Mitar-
| beiter reagieren auf Kundenwiinsche und
15-31 Zubehér und Komponenten - Sy— sorgen fiir die Weiterentwicklung und Er-
_ der Priftechnik o _ et Al | . ] weiterung unserer Produktpalette.
Ein innovativer Steuerungsbau realisiert
17 Schne//sp anner i Wil leistungsfahige Maschinensteuerungen
18 Druckreg/er ¢ o T I |3 o und spezielle Funktionalitat, z.B. in der Prif-
' . gL 5> | technik oder in der Qualittskontrolle durch
19 Massenflussregler/-sensor : e ‘ Bildverarbeitung.
20 Drucksensor
21 Prifkupplungen und Stecker Fertigung [ Montage
29 Testlecks und Meisterstiicke . Mit einer eigenen mechanischen Fertigung
. fir unsere Standardmodule und Priifanlagen
24-31  Prifgeréte ‘ [ & erreichen wir eine hohe Giite unserer Pro-

dukte und Schnelligkeit in der Umsetzung.
Die Montage- und Optimierungstatigkeiten

3243 Prifanlagen und Erweiterungen 1 & erfolgen direkt im Stammwerk. Unser QS-

Managementsystem biirgt fir Qualitat und
liickenloses Dokumentieren unserer gefer-

35  Universalpriifanlage P : B - tigten Produkte.
36-39  Modulares Priifsystem =
40  Flexible Priifplatte

41 Data Smart Communication (DSC-SQL)
Durch unser Versuchslabor kénnen wir Ge-

42 Blistersystem ‘ nauigkeit und Zuverldssigkeit der Produkte
iber lange Betriebszeitrdume experimentell
ermitteln. Nur optimierte und gepriifte Kon-
zepte erreichen unsere Kunden.

34 Mehrfachpriifanlagen

Labor fiir Zuverldssig-
keitspriifung
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Historie & Profil

Stepp Fabrikautomation Gmbh & Co. KG bietet Engineering,
Fertigung und Montage aus einer Hand. Stepp Fabrikautomation ist
im Jahr 2001 aus dem Zusammenschluss des Konstruktionsbiros
. MBE-Maschinenbau Ruprecht” (Griindung 1997) und des Inge-
nieurbiiros ,ibo GbR” (Griindung 1995) entstanden. Hierdurch ist
eine Zusammenfihrung von Kompetenz und Engineering-Kapazitét
im Bereich ,Mechanical Engineering” und ,Steuerungsbau/IT" er-
folgreich durchgefiihrt worden. Jahr fir Jahr konnten wir deutliche
Umsatzsteigerungen verzeichnen. So verfligen wir heute neben der
Konstruktion, dem Steuerungsbau und der Montageabteilung auch
liber eine eigene spanende Fertigung fir die Komponenten unserer
Standardprodukte und Priifanlagen. Dies erbringt Flexibilitdt und
Schnelligkeit. Unsere leistungsfahige Konstruktion sehen wir als
Basis fiir Qualitat, Termintreue und gut durchdachte Konzepte. Der
enge Kontakt zur Hochschule fordert unsere Innovation und unsere
Engineering-Kompetenz.

Produkte

Als Sondermaschinenbauer mit langjahriger Erfahrung gehért die
Priiftechnik zu unseren Kemkompetenzen. Die klassischen Prii-
fungen sind dabei die Dichtigkeitspriifung, auch Leckage-Prifung
genannt, und die Durchflusspriifung. Diese wird zur Feststellung von
Leckagen und Durchflusswerten an produktspezifischen Kompo-
nenten genutzt.

Durch die jahrelange Zusammenarbeit im Automotive-Sektor und
die dort geforderten hohen Anspriiche an die Qualitdt gewahr-
leisten wir eine sehr hohe Zuverldssigkeit und Prazision unserer
Messtechnik. Die in allen Belangen nicht nur im Labor sondern auch
im praktischen Einsatz iiberzeugt.

Das Komplettpaket

Von den Einzelkomponenten Uber die Priifgerdte bis hin zu ganzen
Anlagen und Priifkonzepten erhalten Sie bei uns alles aus einer
Hand.

"
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Hochwertig

e Als Zukaufteile und Bauelemente kommen nur hoch-
wertige Produkte zum Einsatz, die eine entsprechend
hohe Lebensdauer und Wartbarkeit (iber langere
Zeitrdume gewahrleisten.

* Die konsequente und detaillierte Planung und Konstruk-
tion mit modernen Produktionsentwicklungsmethoden
unter Anwendung von Simulationstools und Fertigungs-
mdglichkeitsbetrachtungen helfen uns, Fehler bzw.
Umbauten im Vorfeld zu vermeiden und technisch gut
durchdachte Systeme termingerecht auszuliefern.

* Die Fertigung und Montage unserer Systeme erfolgt mit
modernen Fertigungseinrichtungen und -hilfsmitteln.
Umfassende Tests vor der Auslieferung der Anlage
erganzen begleitende MaRnahmen zur Qualitats-
sicherung.

Zuverlassig

* Unsere Verantwortung fir eine Anlage soll nicht mit der
Auslieferung und der erfolgten Abnahme enden, son-
dern iiber die gesamte Lebensdauer bestehen.

* Wir streben eine hichst magliche Flexibilitat bei der Be-
riicksichtigung von Kundenwiinschen oder Anderungs-
wiinschen auch nach der Auftragsvergabe an.

* Das Einhalten von zugesagten Leistungen und Terminen
hat absoluten Vorrang und ist Voraussetzung fiir eine
hohe Kundenzufriedenheit.

Menschlich

* In unserem Geschéftsfeld bilden die Arbeitskosten
haufig den groRten Teil der Anlagen-Herstellkosten.
Motivierte und teamféhige Mitarbeiter, die im Sinne
des Unternehmens verantwortlich handeln, sehen wir
deshalb als Basis fiir unseren nachhaltigen Unterneh-
menserfolg an.

Innovativ

* Insbesondere in der Automatisierungs- und Informati-
onstechnik wollen wir durch hoch qualifizierte und gut
geschulte Mitarbeiter die Fortschritte der Technik ohne
Zeitverzug nutzen, um preisglinstige und leistungsfa-
hige Systemldsungen anbieten zu kénnen.

* Der enge Kontakt zur Hochschule hilft uns, neue Im-

pulse schnell zu erkennen und sinnvolle Neuerungen
ohne Zeitverzug aufzugreifen.
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Das richtige Mals in Ihrer Qualitatssicherung




Allgemeines

Die Dichtheitspriifung — auch Leckagepriifung genannt — ist ein
industrielles  Verfahren zur Ermittlung von Undichtheiten in
Produkten mit speziellen Dichtigkeitsanforderungen. Stepp Fabrik-
automation hat sich auch darauf spezialisiert, diese Priifungen mit
der geforderten Genauigkeit unter Produktionsbedingungen (z.B. in
Montageanlagen, Rundtaktmontagemaschinen oder Fertigungs-
linien) in die Prozessabldufe zu integrieren.

Es werden z.B. Ventile, Gehdusebauteile oder Leitungen auf
Dichtigkeit gepriift. Die Priifung erfolgt haufig mit dem Fluid Luft. Es
kénnen durch die Messungen mit dem Medium Luft Riickschliisse
auf Dichtigkeitswerte anderer Fluide berechnet werden.

Klassifizierende Werte sind hierbei z.B.:
Wasserdicht: 0,5 cm%/min ... 12 cm3/min
Oldicht: 0,6 cm3/min ... 4,5 cm3/min
Benzindicht: 0,0006 cm3/min ... 3,0 cm%min

Mit dem Medium Luft sind dabei Leckagen ab 0,1 cm3/min prozess-
sicher zu erkennen. Allerdings erfordert die Messung sehr geringer
Leckagen im Allgemeinen eine langere Priifzeit.

Einflussgroen und Berechnung

Das Kontrollvolumen des Priifobjektes und der Priifdruck sind
wichtige Parameter in der Messkette. Die von aulen in Produk-
tionsumgebungen auf das Priifsystem einwirkenden Einfliisse — wie
z.B. Temperaturen und Feuchtigkeitswerte — miissen empirisch er-
mittelt werden oder durch geeignete Sensorik in die Berechnungs-
gleichungen einflieRen.

Aus der Gasgleichung mit den zeitveranderlichen Parametern ist
unmittelbar zu erkennen, welche Herausforderungen sich bei der
Priifung ergeben:

PO V(O =m@®-R-T(1)

Die Leckagepriifungen basieren im Auswertealgorithmus auf den
partiellen zeitlichen Ableitungen der Gasgleichung.

Zum einen kann das Innendruckniveau p(z) wahrend der Priifung
auf die Form des Priitkdrpers Einfluss nehmen. Somit verandert
sich auch das Kontrollvolumen V{#). Diese Volumenénderung —
verursacht durch die Druckdnderung — kann je nach geometrischer
Komplexitdt des Priifgegenstands aber nur sehr schwer ermittelt
werden. Empirische Methoden oder FEM-Simulationen am Rechner
sind mdgliche Werkzeuge der Einfluss-Ermittiung.

Zum anderen hat die Temperatur T(¢) auf das Ergebnis der Priifung
erheblichen Einfluss. Priiflufttemperatur, Prifkdrpertemperatur und
Umgebungsbedingungen wirken auf die Temperatur am Messort
T(t). Gerade durch das Befiillen und der daraus entstehenden
Druckdifferenz ergeben sich entsprechende Temperaturschwan-
kungen des Fluids. Um den Einfluss dieser Temperaturschwan-
kungen zu minimieren, werden Stabilisierungszeiten in den Priif-
ablauf implementiert.

Fehlereinfliisse

Wird ein Kontrollvolumen bei einer Priifung durch geeignete
Ventile dicht abgeschlossen, bewirkt eine Gehaduseundichtigkeit
einen Massenstrom mi(¢) aus dem Kontrollvolumen an die Um-
gebung. Somit stellt sich eine Druckénderung nach einer Messzeit
im Kontrollvolumen des Prifobjektes ein. Diese Druckdifferenz wird
zur Berechnung der Leckage herangezogen.

Kennt man den Prozess, die Randbedingungen und das zu
messende Objekt sehr genau, so konnen systematische Mess-
abweichungen vom Algorithmus des Auswerterechners heraus-
gerechnet werden.

Als ein anschauliches Praxisbeispiel fiir einen systematischen
Messfehler im Prifprozess soll hier ein mit Granulat gefiilltes
Gehduse, welches auf Dichtheit geprift werden soll, angefiihrt
werden. Bei der Priifdruckerhdhung dringen die Luftmolekiile nur
verzégert in das Granulat ein. Auch in einem vollstandig dichten
Gehause wird wahrend der Messzeit ein Druckabfall messbar sein,
der aber nicht durch eine Leckage des Gehduses verursacht wird.

Als anschauliches Praxisbeispiel fir zuféllige Messabwei-
chungen ist die Temperaturerhdhung des Priifkdrpers, wenn
beim manuellen Einlegen des Produkts in die Priifvorrichtung eine
ungewdhnlich lange Verweilzeit in der Hand des Bedieners einen
Wérmeeintrag in das Priifobjekt verursacht. Ein weiteres Beispiel
stellen zuféllige Temperaturschwankungen der zur Priifung heran-
gefiihrten Luft dar.

Die Art der Dichtheitsprifung wird nochmals unterteilt in drei
verschiedene Bereiche:

* Die Dichtheitspriifung absolut

* Die Dichtheitspriifung relativ

* Die Druckanstiegspriifung




-theitsprﬁfung Absolut

Die Dichtheitspriifung Absolut bildet die einfachste und somit kosten-
giinstigste Variante aller Leckage-Priifungen. Sie basiert auf dem einfachen
Prinzip der Druckmessung zu zwei unterschiedlichen Zeitpunkten. Beim Vor-
handensein von Undichtigkeiten im Priifobjekt wird die sich einstellende Druck-
differenz umgerechnet auf Leckagewerte.

Hierbei wird zundchst das Priifobjekt mit Luft befiillt bis ein vorgegebener
Prifdruck erreicht ist. Der Aufbau des Priifdruckes als Teil des Prifablauf-
prozesses muss in einer vorgegebenen Zeit mdglich sein, sonst liegen
Grobleckagen vor, die zur Ausschussklassifizierung fiihren. Ist der geforderte
Priifdruck erreicht, wird der Priifkreis vom System strémungstechnisch iber
ein Sperrventil getrennt. Uber eine Stabilisierungszeit wird eine Beruhigung der
Prozessparameter erreicht: Es kann ein Temperaturausgleich zwischen Priif-
medium und Priifling stattfinden. Zudem werden nichtstationdre Stromungsver-
haltnisse (Verwirbelungen), die wahrend des Befiillens entstanden sind, beruhigt.
Erst anschlieBend lduft die Prifzeit mit der Messung der Druckwerte am Anfang
und am Ende der Priifzeit ab. Es wird jeweils der Druck zu den Zeitpunkten t2 und
t3 gemessen. Der Differenzdruck wird zur Beurteilung der Leckage ausgewertet.
AnschlieRend wird das System entliiftet.

Fiillzeit Stabilisierzeit Priifzeit Entliften

Priifling
b

NS

Prifvolumen

Drucksensor

Sperrventil

Entltftungsventil

Druckregler



Mit der Dichtheitspriifung Relativ werden genauere Mess- und Priifergebnisse
im Vergleich zur Dichtigkeitspriifung Absolut erreicht. Hierbei wird nicht nur der
Druck im Priifobjekt gemessen, sondern der Differenzdruck zwischen einem
Kontrollvolumen im Priifling und einem Referenzvolumen. Dies hat den Vorteil,
dass der Differenzdrucksensor nur Uber einen kleinen Messbereich verfiigen
braucht — somit ist die Aufldsung besser und die Messgenauigkeit héher. Zudem
findet vor jeder Messung ein automatischer Nullabgleich statt.

Im Priifablauf wird zunéchst das Priifobjekt bis zur Erreichung des Priifdruckes
mit Luft befiillt. Auch bei dieser Priifung wird zur Erkennung von Grobleckagen die
Fillzeit gemessen und begrenzt. Ist der geforderte Priifdruck erreicht, wird der
Priifkreis durch das Trennventil vom Versorgungssystem getrennt. Eine Stabilisie-
rungszeit lauft ab. Diese ist als Parameter einstellbar bzw. konfigurierbar

AnschlieRend wird das Differenzventil (Differenzdruck-Trennventil) geschlossen
und der Priifkreis in zwei Kammern unterteilt. Ist im Messkreis des Priiflings eine
Undichtigkeit, so fallt der Druck des Differenzdrucksensor auf der Priiflingsseite
ab. Es wird der Druck zu den Zeitpunkten t2 und t3 gemessen. Uber den in der
Priifzeit sich einstellenden Differenzdruck erfolgt die Beurteilung der Leckage.
Zum Schluss wird das System entliftet.

Fullzeit Stabilisierzeit Prifzeit Entliften
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Die Druckanstiegspriifung basiert auf den beiden zuvor beschriebenen Lecka-
ge-Priifungen. Auch die Druckanstiegsprifung wird in den Varianten ,Relativ”
und , Absolut” realisiert. Im Gegensatz zu den oben beschriebenen Priifungen
wird hierbei der Druck jedoch nicht im Kontrollvolumen des Priifobjekts erfasst,
sondern in einer zusatzlich in der Messeinrichtung realisierten Aufenkammer. PV
Bei Leckagen im Priifobjekt wird sich das Druckpotenzial in der AuRenkammer :
verandern. Diese Verdnderung wird zur Berechnung von Leckagewerten genutzt. l

F

Der Hauptvorteil dieses Verfahrens liegt darin, dass Verwirbelungen und
Temperaturschwankungen im Vergleich zu den zuvor beschriebenen Mess-
methoden einen wesentlich geringeren Einfluss auf die Messung haben. Bei
Inprozess-Qualitatspriifungen, wie z.B. bei der Integration der Priifung in Rund- + S:Sensor  (Absolut/Differenzdruck)
takt-Montagemaschinen, kann dies zu erheblichen Taktzeitreduzierungen fiihren. « F: Fillanschluss

Dies bewirkt oftmals eine entsprechende Produktivititssteigerung fiir die ge-
samte Montageanlage. Nachteilig ist jedoch der weitaus komplexere Aufbau der
Priifungseinrichtung und die daraus resultierenden hoheren Betriebsmittelkosten.
In der Regel wird das Kammervolumen durch Konturstiicke so weit wie mdglich
reduziert, um genauere und schnellere Messergebnisse zu erlangen.

Die Durchflusspriifung ist ein industrielles Verfahren zur Ermittlung von Durch-

o KV: Kammervolumen

o PV: Priifvolumen

flussgréfen in Produkten mit speziellen Anforderungen. Es werden z.B. Ventile, A = Querschnitt
Gehduse oder Leitungen auf Durchfluss, Durchflussquerschnitt oder Druck an g = Erdbeschleunigung
definierten Positionen gemessen. Die Priifung erfolgt i. Allg. mit dem Fluid Luft. h = Hohe

Aus den sich daraus ergebenen Werten kann anschlieBend bestimmt werden, Kk = Adiabatenexponent
ob das Produkt den geforderten Massenstrom ermdglicht, ob die bendtigten 1 = Massenstrom
Strdmungsquerschnitte gegeben sind oder ob bei einer Diise der vorgegebene t = Zeit

Druck bzw. Unterdruck erzeugt wird. v = Geschwindigkeit

Die Messungen und Priifungen basieren auf der Gleichung von
BERNOULLI in allgemeiner Form:

v_1+yh =ﬁ+gh +fsz dv(t) ds+fsz 1 &
) P e, at s=s, P(1)

Diese Gleichung beschreibt auch instationdre Strémungen (also zeitlich an einer
Stelle des Strompfades sich &ndernde Stromungen). Zudem beinhaltet der Zu-
sammenhang durch p(t) auch kompressible Fluide.

Diese Gleichung beschreibt eine Energiebilanz eines stromenden Fluids beziiglich
potentioneller Energieanteile, kinetischer Energieanteile und der Enthalpie-Ener-
gieanteile (Summe aus innerer Energie und dem Produkt aus Druck und Volumen).
Diese Gleichung umfasst lokale und konvektive Beschleunigungs-Energieanteile.
Allerdings ist ein adiabater Prozess vorausgesetzt.

Wird eine ebene, stationdre und adiabate Stromung durch eine konvergente Diise
mathematisch modelliert, dann Iasst sich diese Gleichung analytisch recht gut
|6sen und der Massenstrom ria(t) berechnen:

) = by VTppr | (&)E [1_(,,_2)("—;1)]

P1 P1

Auf dieser Gleichung basieren einige Priifalgorithmen in unseren Priifgeraten.




Bei der massenflussgeregelten Durchflusspriifung wird der Massenstrom ein-
geregelt und der Druck vor dem Priifling gemessen. Sollte der gemessene Druck
aulerhalb der festgelegten Parameter sein, deutet dies auf eine Nichteinhaltung
der vorgegebenen Produkt- und Qualitatsparameter hin. Dies kann zum Beispiel
bedeuten, dass das zu priifende Produkt nicht geeignet ist, den Massenfluss bei
vorgegebenem Eingangsdruck einzuhalten.

Griinde hierfiir sind z.B. ein zu geringer Durchstrdmungsquerschnitt beim Offnen
eines Ventils oder Strémungshindernisse im Massenstrom des Fluids. Dies fiihrt
bei dieser Priifung zu einer Erhdhung des Eingangsdrucks. Zudem kann es auch
vorkommen, dass der sich bei konstantem Massenstrom einstellende Staudruck
zu gering ist. Dies kann z.B. durch einen zu grofRen Strémungsquerschnitt oder
Leckagen im Priifobjekt bewirkt werden.

Bei der staudruckgeregelten Durchflusspriifung wird der Druck am Eingang in
die Priifstrecke (vor dem Priifling) eingeregelt und der sich dabei einstellende
stationdre Massenstrom gemessen.

Liegt der gemessene Massenstrom auRerhalb der festgelegten Parameter, so
impliziert dies eine Nichteinhaltung der geforderten Produktspezifikationen.
Sollte z.B. bei dem vorgegebenen Eingangsdruck der Massenstrom zu klein sein,
konnen Ursachen hierfiir in einem zu kleinen Stromungs-Offnungsquerschnitt
oder in Storkonturen liegen. Auf der anderen Seite kann der gemessene
Massenstrom gréRer sein als in der Produktspezifikation vorgegeben, da z.B. der
Stromungsquerschnitt zu groR ist oder ungewollte Leckagen auftreten.

priifung

Die Offnungspunktpriifung basiert auf der Wirkungsweise der Durchflussprifung.
Vom messtechnischen Aufbau her kann die Offnungspunktpriifung in den beiden
zuvor beschriebenen Ausfiihrungen der Durchflusspriifung realisiert werden. Ziel-
setzung dieser Priifung ist es jedoch auch, die Dynamik (z.B. Offnungszeitverlauf,
Verschlusszeitverlauf) und den Funktionszusammenhang der ZustandsgroRRen
(z.B. bei welchem Druck ein Ventil oder eine Membrane 6ffnet) zu messen und
somit einer Priifung zu unterziehen.

Dabei wird das System z.B. mit einem vorgegebenen konstanten Massenstrom
befiillt, dann steigt bei geschlossenem Ventil der Eingangsdruck kontinuierlich an.
Ab einer bestimmten Fiillmenge und dem daraus verursachten Eingangsdruck
muss sich das Ventil nach der vorgegebenen Spezifikation 6ffnen. Sollte der
Druck nicht erreicht werden, so ist das System im Allgemeinen undicht. Wird der
Eingangsdruck haher als spezifiziert, ist die Offnungsfunktion nicht gegeben. Die
Priifung ist auch als Schliefpunktpriifung realisierbar.
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Drucksensor
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Prifquerschnitt

Drucksensor
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ruflabor fur die Leckage
rchflusspriifung

User:_SystemAdministrator

Handbedienung

RezeptNr.: 0

99.28 mbar
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Datum
Uhrzeit

Fiillventil

T
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Druckminderer

NUTZEN SIE UNSERE TECHNISCHEN
MOGLICHKEITEN UND UNSERE ERFAHRUNG!

Inunserem stepp-Priiflabor erarbeiten wir die ersten Einstellungen und Priifparameter fiir lhr Produkt.
Diese dienen als Grundlage zur Auslegung der jeweiligen Priifungen und helfen bei der Beurteilung zu
Taktzeiten und Fahigkeiten im spateren Prozess. Dies hildet das Fundament fiir eine iiberzeugende
prozessorientierte und produktspezifische Priifung.

-

Differenzdrucksensor

Priifling




Das im Laufe der Zeit an vielen Aufgaben erarbeitete Knowhow und gleichzeitig das starke Interesse
der Mitarbeiter an neuen Aufgaben und technischen Entwicklungen bilden eine starke Grundlage
unserer Arbeit.

e Filter

¢ Tankstutzen

* Diisen
e Ventile Einige gepriifte Produkte

* Sensoren

* Gehduse
* V.M.
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o Thermoskannen
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» Kunststoffverschliisse
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 Leuchten
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Komponenten
nik

stepp-Schnellspanner
fiur Luftpriifungen (siehe s. 17)

Druckregler

Massenflussregler [ Sensor
(siehe S. 18] 19)

|
o

|
" S

7

w

Drucksensoren (siehe s. 20)

¢

Absolutdruck
Relativdruck .{ -
Differenzdruck >
\ ‘/
Kupplungen und

Steckanschliisse (siehe s. 21)

Tﬁj Testlecks und

A Meisterstiicke (siehes. 22)




en der Priiftechnik

Dichtigkeitspriifungen
Absolut (DPA) (siehe S. 25)
Relativ (DPR) (siehe S. 26)
Ansteigend (DAA & DAR) (siehe S. 27)

Durchflusspriifungen
Druckgeregelt (DFS) (siehe S. 28)
Massenflussgeregelt (DFM) (siehe S. 29)
50 % Querschnitt (SDP) (siehe S. 30)
Offnungspunkt (OPP) (siehe S. 31)

Anlagen
(siehe Seite 32)
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tomatisch

Die stepp-Schnellspanner dienen der Adaptierung von
Priiflingen und dem Einleiten des Prifmediums. Dabei
gewahrleisten sie durch ihre spezielle Funktion ein
schnelles und sicheres Adaptieren und Deadaptieren im
vollautomatischen Prozess. Die Ausfiihrung ist auch als
manuelle Adaptierung erhéltlich.
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tischer Druckregler

Der Druckregler dient zum Einregeln des jeweils beno-
tigten Priifdrucks. Dabei kann er je nach Ausfiihrung ei-
nen maximalen Durchfluss von 4000 I/min erbringen und
einen Druck von bis zu 9 bar einregeln. Die Anschliisse
und Signale sind wie in der Tabelle aufgefiihrt in ver-
schiedenen Ausflihrungen erhaltlich.

DR

max. Durchfluss Eingangssignal Druckanzeige

10 = 200 I/min 0 =4bis24 mA _ = Mpa

20 = 1500 I/min 1 = 0bhis 24 mA 2 = kgf/cm?

30 = 4000 I/min 2=0hbis5V 3 = bar

Druckbereich 3=0bis10V 4 = psi

1=0,1 Mpa 10 = 10-Link 5 = kPa

5 =10,5Mpa Gewindetyp —— » Stecker

9 =0,9 Mpa R =RC S = gerader Stecker 3 m

Versorgung N = NPT L = Winkelstecker 3 m

0=24VDC G=G N = ohne Anschlusskabel
AnschlussgroBe <« —» Befestigungselement
1 =1/8 (nur 10) 0 = ohne

2=1/4

3 = 3/8 (nicht bei 10)

4 = 1/2 (nur 30)

= 1% (vom Endwert

Hysterese

0,5 % (vom Endwert)

Wiederholungsgenauigkeit | = 0,5 % (vom Endwert)

Empfindlich

=+ 0,2 % (vom Endwert)

Temperatureigenschaften + 0,12 % (vom Endwert)/°C

B = Befestigungsplatte
C = Befestigungswinkel



Der Massenfluss-Regler /-Sensor dient zur Regelung / Messung von
Gasen in einem durchstromten System. Dabei findet die Messung in einem
Nebenkanal statt. Durch ein Laminar-Flowelement wird eine Druckdifferenz
erzeugt, die das Medium in den Nebenkanal fiihrt.

Hier wird {iber eine konstante elektrische Spannung Warme in das System
eingebracht. Bei konstanter Temperaturdifferenz zwischen zwei Sensoren,
die sich vor und nach dem Warmeeintrag befinden, kann der Massen-
fluss bestimmt werden. Vorteil dieses Verfahrens ist das direkte Messen
des Massenstroms. Bei anderen Verfahren wird oft nur der Volumenstrom
ermittelt und daraus erst der Massenstrom berechnet.

Der Massenfluss-Regler /-Sensor ist iiber die Schnittstellen Industrial
Ethernet, Analogschnittstellen und in anderen Feldbusausfiihrungen ver-
flighar.

Massendurchflussregler / -sensor

Nenndurchflussbereiche 0,010 nl/min bis 160 nl/min

Wiederholungsgenauigkeit +=0,1% v.E.
max. Betriebsdruck

Messgenauigkeit +08%VvM. = 0,3%V.E.
Kalibriermedium Luft

Umgebungstemperatur -10°C ... +50°C

Einbaulage Horizontal und vertikal

Leistungsanschluss G1/4, NPT 1/4, Flansch




cksensor (DD-Sensor)

Die Differenzdrucktransmitter der Serie PD-23 sind fir industrielle
Anwendungen konzipiert und werden standardmalig mit G1/4 Innenge-
winde geliefert. Sie basieren auf einer reinen Analogschaltung. Die PD-23
Transmitter arbeiten intern mit einer einzelnen Silizium-Membrane, die beid-
seitig mit Druck beaufschlagt wird und den Druckunterschied direkt misst.
Dieser Aufbau erlaubt es, sehr kleine Druckdifferenzen auch bei extrem
hohem Basisdruck zu messen.

/
-

Druckbereich 0...0,2bis 0 ... 20 bar l &

Genauigkeit +05%FS ‘ } 7
+ 4,0 % FS bei-10 ... 80 °C

Basisdruck 200 bar .

Temperaturbereich -40 ... 100 °C

mformer (D-Sensor)

Der Drucksensor ist fiir industrielle Anwendungen konzipiert und ist
standardmaRig mit einem G1/4 Gewinde ausgestattet. Er basiert auf
einer reinen Analogschaltung und misst den Druck zwischen einer Kammer
und der Atmosphére. Hierbei wir im Inneren mit einer einzelnen Silizium-
Membrane, die von einer Seite mit Druck beaufschlagt wird, gearbeitet.

Relativdruck in bar

m-

Uberlastsicherheit

-m-
Uberlastsmherhelt
m 0 250 0. 400 0. 600
Uberlastsicherheit 1200
Absolutdruck in bar

0. 016 0. 025 m-
Uberlast3|cherhe|t
m-
Uberlastsicherheit

Ausgangssignal: 4 ... 20mA, DC0 ... 10V, DC...5V Signalrauschen

Luftanschluss: G1/4 < + 0,3 % der Spanne

Elektrischer Anschluss: Rundstecker M12 x 1, Kabelldnge 2 m < -+ 0,2% der Spanne auf Anfrage

Nichlinearitat: 0,25 % oder 0,5 %

Temperaturfehler bei 0 ... 80 °C Nichtwiederholbarkeit (nach IEC 61298-2)
Typisch: < =+ 1 % der Spanne Messbereich < 0,1 bar: < 0,2 % der Spanne

Maximal: < =+ 2,5 % der Spanne Messbereich < 0,1 bar: < 0,1 % der Spanne

Maximal: < + 1,5 % der Spanne auf Anfrage

Auf Anfrage auch in anderen Skalierungen wie mbar, kg/m?, MPa ... verfiigbar.



Die Priifstecker bzw. Priifkupplungen dienen zur schnel-
len und sicheren Verbindung von priiftechnisch rele-
vanten Luftanschliissen. Dabei gewahrleisten sie eine
hohe Dichtigkeit und einfache Nutzung. Durch die
Maglichkeit einer Sicherheitscodierung wird verhindert ,
dass Verbindungen falsch verbunden werden.

03 =03mm 1 = Kupplung

06 =055mm 2 = Kupplung zum Anbau
08 =@ 8mm

11 =011 mm

19 =019 mm

1 = Rohrgewinde 0 = Innengewinde 0 =G 1/8
2 = NPT Gewinde 5 = AuBengewinde 1 =G 1/4
| 3=G1/2

XX

Bei Schlauchtiille

/ ; _
@ VD — Uberstehender Bolzen 06 = @6 mm %—'—é (OA) — Ohne Absperrventil
08=08mm O~ (MA)- Mit Absperrventi
VS — Sicherheitsdruckbolzen 10 =010 mm o N
9—'—< Standard — Einseitig absperrend
13=013mm
/ FB — Befestigungsdse
« 4 Optionen
Durchmesser -03- -06- -08- -11- = -19- 0 = Gelb 180 °C FB 0A DKJ = Gelb
Durchflussrate fiir Luft bei 6 bar in Nm¥h 3 = Rot 150 °C DKR = Rot
Standard 112 32 72 150 ~ 430 45 = Griin 135 °C VD DKV = Griin
Beidseitig absperrend 6,2 19 46 92 245 6 = Blau 120 °C - DKB = Blau
ohne Absperrung 13 45 110 245 660 9 = Schwarz 90 °C DKN = Schwarz

Pic IS - S T T

03 =03mm 6 = Stecknippel

06 =055mm 7 = Verschlussnippel
08 =@ 8mm

11 =011 mm

19 =019 mm

Verschlussnippel mit Absperrung (MA)

Stecknippel fiir freien Durchgang

1 = Rohrgewinde 0=G1/8

1=G1/4

0 = Innengewinde

2 = NPT Gewinde 5 = AulRengewinde

8 = Schlauchtiille

XX
Bei Schlauchtiille

Option

04 = @4 mm Sicherheitscodierung
3 = Rot 150 °C

08 = B8 mm 45 = Griin 135 °C

10 =0 10 mm 6 = Blau 120 °C

13=0g13mm 9 = Schwarz 90 °C




nd Meisterstiicke

Das Testleck / Meisterstiick dient zur Kontrolle der relevanten Priifkriterien.
Es kann anstelle des Priiflings oder an gesonderten Anschliissen angebracht
werden und besitzt einen fest kalibrierten Wert. Anhand dieses Referenz-
wertes kann somit die Prifmittelfahigkeit der Anlage festgestellt werden.

Auf Wunsch stellen wir fiir jedes Produkt ein Meisterstiick oder Testleck zur
Verfiigung. Dieses wird speziell auf die Anforderungen der Priifung ausgelegt
und kalibriert.

Z.B. ein Testleck, das bei einem festgelegten Differenzdruck eine geforderte
Leckage erfiillt und als Referenzobjekt fiir den Selbsttest des Produktes ge-
nutzt werden kann. Oder ein Meisterstlick, das den geforderten Querschnitt
enthalt oder spezielle Konturen besitzt. Genaue Anforderungen kénnen
produktspezifisch abgestimmt werden.

Optional:

* Mit einer Holzschachtel
* Messprotokoll

* Kalibrierzertifikat

* DAKKS-Zertifikat




In industriellen Montage- und Fertigungsprozessen gewinnen Inprozess-
und Postprozess-Priifungen zunehmend an Bedeutung. Nur wenn jedes
hergestellte Einzelteil den Anforderungen entspricht, kann in Verbindung
mit anderen Komponenten ein qualitativ hochwertiges und ausfallsicheres
Gesamtsystem gebildet werden. Gerade die Priifung von Leckagen
(Undichtigkeit eines Priifobjektes) und DurchflussgroRen in den Produkti-
onsprozessen (Inprozess-Priifungen) stellt aufgrund verschiedenster Anfor-
derungen und Randbedingungen immer wieder grolle Anspriiche an das
Priifsystem. Mit unseren Priifgerdten konnen Sie sich darauf verlassen,
dass lhre Produkte reproduzierbar, prozesssicher und mit héchster Prazision
gepriift werden.

Die Prifvorgaben sind frei einstellbar bzw. parametrierbar. Fiir die ver-
schiedenen Prozesskriterien kénnen, je nach Priifung, Grenzwerte angege-
ben werden. Fiir jedes Produkt kann ein Rezept mit den entsprechenden
Prifvorgaben und Priifkriterien angelegt werden. Das Abspeichern von bis
zu 1000 Rezepten ist mdglich.

Uber die Funktion ,Handbedienung” kann der Istzustand aller Aktoren und
Sensoren individuell iiber die Anlagen-Steuerung beeinflusst bzw. abgefragt
werden. Eine Fehlbedienung, die zur Zerstorung der Sensorik fiihren wiirde,
wird (iber Sicherheitsmechanismen verhindert. Somit kann der Bediener
im ersten Schritt die Funktion der Priifung kennenlernen und den Prozess
optimal einstellen. Durch das Trendliniendiagramm wird zusatzlich noch
der Ablauf der Priifparameter dargestellt. Hierdurch kann ermittelt werden,
wie sich die einzelnen Aktoren und Sensoren auf den Prozess auswirken.

Funktionen des Priifrechners konnen also genutzt werden, um eine auf
den Prifprozess angepasste Einstellung im Hinblick auf die Priifzeit und die
Priifkriterien zu konfigurieren.

Zusétzlich beinhalten die stepp-Priifgerdte zur Leckage- und Durchfluss-
priifung jeweils eine automatische Priifmittelfahigkeit mit Ausgabe des
Cg- und Cgk-Wertes.

Optional kénnen alle Gerate von externen Arbeitspldtzen (iber das interne
Firmennetzwerk bedient werden. Uber eine kennwortgeschiitzte Bedien-
oberflaiche wird sichergestellt, dass nur berechtigtes Personal prozess-
relevante Einstellungen vornehmen kann.

Typische Priifungen sind dabei: Leckageprifungen, Durchflusspriifungen,
Massenflusspriifungen und Staudruckprifungen. Diese Priifungen werden
jeweils einkanalig oder zweikanalig zur Verfiigung gestellt. Auf Anfrage
kénnen auch mehrkanalige Systeme realisiert werden. Der Druckbereich
liegt bei unseren Systemen in der Regel zwischen 0 und 15 bar absolut. Der
Durchfluss liegt in der Regel zwischen 0 und 300 I/min.

Generell sind nach Absprache auch Sonderlosungen mdglich. Weitere
Details kénnen der Beschreibung der jeweiligen Priifgerdte entnommen
werden.

= PProduktion Priifvorgaben

Bitte Rezept wihlen
Warte auf Start - SchrittNr.: 10
Fillldruck:  100.00  mbar Filllzeit:
Offset:) 000 Pa Ventilschlagszeit:
Stabilisierzeit:
Priifzeit:
Hardware Testzeit:

Beteplie 0

2.00
1.00

5. hug. 020,08

Wz

stepp

R

N/A

2

Fehlerstatus:  Kein Fehler! [Nr. ] Il @
Vesbleibende Zeit:  0.00 5 TeileNr.: 0 II-L' l-L,‘

e
IE D Produktion Priifiiterien

Fehlerstatus:  Kein Fehler! [Nr. 0]
Verbleibende Zeit  0.00 5 TeileNe:

5. hug. 020,08 stepp

1)

120.00

100.00

0

e

Recepitic 0
Bitte Rezept wihlen
Warte auf Start - SchrittNr.: 10
Flldruck: 80.00 0.00 mbar
Priffdruck: 80.00 0.00 mbar
s 000Pa 0.00Pa
Leckage: -20.00 0.00 Pa 20.00

00

Warte auf Start - SchrittNr.: 10

r T |
202011211438 82000, V12026892 Sa2m0 121 932

Fehlerstatus: Kein Fehler! [Nr. 0]

R TR
l: 5 3 Handbedienung sopcs e SIEPP
99.28 mbar LIT_|
Py s O —
Fuentl ﬁ Priifling
LTI w2pa
Eﬁ} 100.00 moa  bifferenzvensi| I
g (e [—
Leckage -0.61Pa
Messung
somp | 616s
IE o g Trendliniendiagramm iR 6 )
ventil

RIE Sy start
Veblebende Zeft 0.0 5 TeieN; g D
e = [ BT
—— — e
l: o 9 Prifimiteifahigkeit e L (T5T3)
A viferenadruck Prufruck
Reset  Start
= = Berechnung.
— = o )
Tolemz(f): | 20000

2 B 8

i

100.00




DPA
Dichtheitspriifung Absolut
(siehe S. 25)

DPR
Dichtheitspriifung Relativ
(siehe S. 26)

Leckage

DAA
Anstiegspriifung Absolut
(siehe S. 27)

DAR
Anstiegspriifung Relativ
(siehe S. 27)

SDP
Staudruckpriifung (50 %)
(siehe S. 30)

DFS
Durchfluss
(Staudruckgeregelt)
(siehe S. 28)

DFM
Durchfluss
(Massenflussgeregelt)
(siehe S. 29)

Durchfluss-
priifungen

) oPP
Offnungspunktpriifung
(siehe S. 31)

SchlieBpunktpriifung
(auf Anfrage)

der Standardpriifungen

Misst den Druck im Priifling zur Atmosphare zu zwei verschiedenen Zeitpunkten
und gibt den Differenzwert und somit den Druckabfall wieder.

Auflosung bei: 1 bar 3Pa Kostengiinstig
5 bar 15 Pa Einfacher Aufbau
9 bar 28 Pa

Misst den Druck des Priiflings zu einem Referenzvolumen zu zwei verschiedenen
Zeitpunkten und gibt den Differenzwert und somit den Druckabfall aus.

Auflésung bei: =+ 50 mbar 0,3 Pa Hohe Genauigkeit
Misst den Druck in einer am Priifling anliegenden Kammer zu einem Referenzvolumen
zu zwei verschiedenen Zeitpunkten und gibt den Differenzwert und somit den

Druckabfall aus.

Auflésung bei: 1 bar 3Pa Kostengiinstig
5 bar 15 Pa Einfacher Aufbau
9 bar 28 Pa

Misst den Druck an einer am Priifling anliegenden Kammer zu einem Differenzvolumen
zu zwei verschiedenen Zeitpunkten und gibt den Differenzwert und somit den
Druckabfall wieder.

Auflésung bei: =+ 50 mbar 0,3 Pa Hohe Genauigkeit
Dient zur groben Bestimmung des Vorliegens eines offenen Querschnitts.
Es wird der Druckunterschied zwischen der Messung mit und ohne

Meisterstiick gemessen. Abfrage, ob der Querschnitt mehr als 50 % geoffnet ist.

Dient zur Messung eines Massenflusses bei eingeregeltem Druck.
Hierbei wird vor dem Priifling der Druck eingeregelt und der Massenfluss gemessen.

Dienst zur Messung eines Druckes bei eingeregeltem Massenfluss. Hierbei wird der
Massenfluss eingeregelt und der Druck vor dem Priifling gemessen.

Bei der Offnungspunktpriifung wird festgestellt, ob sich bei einem konstanten
Massenfluss ein Ventil oder eine Membrane 6ffnet und ob dies in einem
vorgegebenen Druckbereich stattfindet.

Bei der SchlieBpunktpriifung wird gepriift, ob ein Ventil oder eine Membrane
bei einem vorgegebenen Druck schlief3t.

Alle Priifungen konnen als Kombinationspriifungen oder Mehrkanalpriifungen ausgelegt werden.



_fung Absolut (DPA)

Die stepp-DPA-Priifung (Dichtheitsprifung Absolut) dient zur Ermittlung von
Leckagen an oder in Bauteilen. Dabei wird der Priifling zundchst mit einem
vorgegebenen geregelten Druck beaufschlagt. Nach der fluidtechnischen
Absperrung eines Kontrollvolumens wird der Druck-Zeitverlauf innerhalb
einer einstellbaren Zeitspanne gemessen. Der Druckabfall, der wahrend
dieser Zeit durch eine Leckage entsteht, wird dabei ausgewertet.

N
p Fillzeit Stabilisierzeit Priiffzeit | Entliften
ap
Druck-
sensor
0 1 2 t3 t
Priifablauf:

Zu Beginn wird der Priifling beflillt bis zu einem spezifizierten Druck. Anschlie-
Bend l4uft eine Stabilisierungszeit ab, um Druckschwankungen, die durch
das Befiillen entstanden sind, zu eliminieren. Zeitgleich kann eine gewisse
Temperaturstabilisierung erfolgen. Temperaturschwankungen entstehen
auch durch die Druckanderungen wahrend des Befiillvorganges. Durch die
Stabilisierungszeit wird ein wesentlicher Teil der Temperaturdnderung durch
einen Warmeenergiestrom an die Umgebung und durch Konvektionseffekte
wieder abgebaut. Dann erfolgt die Priifung. Hierbei wird der Druck zu den
Zeitpunkten t2 bzw. t3 gemessen und die Druckdifferenz bewertet. Danach

wird das System entliiftet.

Optionen:

Alle Prifboxen kdnnen an das jeweilige Firmennetz angeschlossen werden
und sind somit von im Neztwerk befindlichen Arbeitsplatzen aus ansteuerbar.

Priifling Prifvolumen

Drucksensor

@
[T

Sperrventil

W

Entluftungsventil

Priifling

Druckregler

* Frei einstellbare Priifvorgaben und Priifkriterien
* Bis zu 1000 speicherbare Rezepte
* Automatische Priifmittelfahigkeit
* Anzeige als Trendliniendiagramm

* Handbedienung zum einzelnen
Schalten der Aktoren

* Einstellbarer N.1.0.-Stopp

* Passwortgeschiitzte Bedienerebenen

* Sensortest

* Einstellbares Limit

* Darstellung der Priifluft in der Handbedienung

* Intuitive Meniifiihrung

B . S g 72005
I: a 4 Produktion Prifiiterien Peno e SLEPP
Bitte Rezept wahlen
Warte auf Start - SchrittNr.: 10 NIA
Fiilldruck: 80.00 0.00 mbar 120.00
Priifdruck: 80.00 0.00 mbar 100.00
Stat 0.00Pa 0.00Pa Ende.
Leckage: -20.00 0.00Pa 20.00 @

Fehlerstatus:  Kein Fehler! [Nr. 0]

B
m.uug' nllHMg( M Il-ui,J é_ }L“

e v @

IE e Handbedienung R CTEO
. e mmmmLITJ e
J.’:JSM L_'] Standardausfiihrungen
e [ ast DPA-RN10-SN10 -1 bar 3,1 Pa
gl 6165 DPA-RP10-SP10 | 1bar | 31Pa

7" Touchdisplay

AbmaRe des Priifgerétes: BxHxT = 330 mm x 210 mm x 300 mm

Schnittstellen: Netzwerk RJ45, Netzteil 230V ...10A, Priifanschluss RBE-Stecker,
Luftanschluss KS4-3/8-A, Externe Schnittstelle: M12 — 17-polig, USB-Anschluss

DPA - RP50 - SP25
DPA - RP90 - SP50 |

2,5 bar
5 bar |
9 bar

7,6 Pa
15,3 Pa
27,5 Pa

DPA - RP90 - SP90

Weitere Ausfiihrungen auf Anfrage.



g Relativ (DPR)

Die stepp-DPR-Priifung (Dichtheitsprifung Relativ) dient zur Ermittlung von Leckagen an
Bauteilen, welche relativ zu einem anderen Priifvolumen gemessen werden. Dabei wird
zundchst das gesamte Priifsystem mit einem Priifdruck beaufschlagt. AnschlieBend wird

der Referenz-Messkreis vom Priifkreis getrennt, um die sich einstellende Druckdifferenz
aufzunehmen. Der Druckabfall, der wéhrend dieser Zeit durch die Leckage im Priifobjekt
entsteht, wird ausgewertet.

P Fillzeit Stabilisierzeit Prufzeit Entliiften
ap

Drucksensor
O t1 t2 t3 t
P

Differenzdrucksensor
" /\ﬂ /\ wf — N N

VY :

Priifablauf:

Zu Beginn wird das ganze Prifsystem mit Prifling bis zur Erreichung eines vorgegebenen
Druckes befiillt. Nach dem Trennvorgang durch das Trennventil lduft eine Stabilisierungs-
zeit ab, um Druckschwankungen, die durch das Befiillen entstanden sind, zu eliminieren.
Temperaturanstiege entstehen auch durch die Drucksteigung wéhrend des Befiillvor-
gangs. Durch die Stabilisierungszeit wird zudem ein wesentlicher Teil der Temperaturén-
derung durch einen Warmeenergiestrom an die Umgebung und durch Konvektionseffekte
wieder abgebaut. Dann wird der Messkreis in zwei Teil-Messkreise getrennt, namlich in
den Teil-Messkreis des Priifobjektes und in einen Teil-Messkreis des Referenzvolumens.
Zwischen diesen beiden Messorten in den Teil-Messkreisen wird (iber die Zeitspanne t2
bis t3 der Differenzdruck aufgenommen. Danach wird das System entliftet.

Diese Verfahren zur Priifung von relativ zueinander gemessenen Driicken in zwei Kontroll-
volumen bieten grundsétzlich eine bessere bzw. feinere Auflésung der Druckbereiche
und ermdglichen somit eine héhere Messgenauigkeit, weil die technisch realisierte Auf-
l6sung eine Voraussetzung fir die erzielbare Messgenauigkeit ist.

Optionen: Alle Priifboxen kénnen an das
jeweilige Firmennetz angeschlossen werden
und sind somit von im Netzwerk befindlichen
Arbeitsplatzen aus ansteuerbar.

L
4

! B | E)
Priifling ' - -

R - ey —m T
I i Produktion Priffliterien s s SIEPP l =a 3 Handbedienung oy wnm SLEpP
Bitte Rezept wahlen
Warte auf Start - SchrittNr.: 10 NIA
T 99,28 mbar
Fiilldruck: 80.00 0.00 mbar 120.00 F‘! N -LIT—J
Priffdruck: 80.00 0.00 mbar 100.00 _ Prifling
Simt 0.00Pa 0.00 Pa fnde. 4462 Pa
Leckage: | -20.00 0.00Pa 2000

JI TSk :
@ . [ 8 WE ]
Fehlerstatus:  Kein Fehler! [Nr. 0]

nramiosem
I @
Verbleibende Zeit  0.00 3 TeileNr: LR 4 SN

! B
Pfminelitigeet  Prflieien  Plfvoraben,  Operit _éi )

Leckage |
Messung. |

sopp || 616

7" Touchdisplay

AbmaRe des Priifgerétes: BxHxT = 330 mm x 210 mm x 300 mm

Schnittstellen: Netzwerk RJ45, Netzteil 230V ...10A, Priifanschluss RBE-Stecker,
Luftanschluss KS4-3/8-A, Externe Schnittstelle: M12 — 17-polig, USB-Anschluss

Prifvolumen

Prifling

Differenzdrucksensor

1@

Differenzventil

Drucksensor

Trennventil

WHE
L

Entliftungsventil

Druckregler

* Frei einstellbare Priifvorgaben und Priifkriterien
* Bis zu 1000 speicherbare Rezepte
* Automatische Priifmittelfahigkeit
* Anzeige als Trendliniendiagramm

* Handbedienung zum einzelnen
Schalten der Aktoren

* Einstellbarer N.1.0.-Stopp
 Passwortgeschiitzte Bedienerebenen

* Sensortest

* Einstellbares Limit

* Darstellung der Priifluft in der Handbedienung
* Intuitive Meniifiihrung

* Ausgleichsvolumen

Standardausfiihrungen

Best. Nr. | Messdruck| Auflésung

DPR - RN10 - SN10 -1 bar
DPR-RP10-SP10 | 1 bar
DPR - RP50 - SP25 2,5 bar
5 bar
9 bar

0.3 Pa

DPR - RP90 - SP50 |
DPR - RP90 - SP90

Weitere Ausfiihrungen auf Anfrage.



Von der Funktionsweise dhneln diese Priifungen den zuvor beschriebenen
DPR- bzw. DPA-Priifungen. In diesem Priifsystem wird jedoch nicht der Druck
im Priifling gemessen, sondern in einer zuséatzlich dafir gefertigten Kammer,
in der der Priifling positioniert ist. Somit wird eine Druckénderung in der
Kammer, die durch einen Leckage-Volumenstrom aus dem Priifling in die

Kammer entsteht, gemessen.

Besonderheit:

Der Vorteil der Druckanstiegspriifung liegt darin, dass die Messung auf3er-
halb des Fiillvolumens des Priifobjektes stattfindet. Daher ergibt sich ein sta-
bilerer Fiillprozess und die dabei entstehenden Schwankungen im Priifobjekt
wirken sich nicht direkt auf den in der Kammer befindlichen Sensor aus.
Dadurch kann die Stabilisierungszeit reduziert werden. In der Regel wird das
Kammervolumen durch Konturstiicke so gering wie méglich gehalten. Nach-
teilig ist bei diesem Verfahren, dass der technische Aufwand sehr grof ist.

Optionen:

Alle Priifooxen kénnen an das jeweilige Firmennetz angeschlossen werden
und sind somit von im Neztwerk befindlichen Arbeitspldtzen aus ansteuerbar.

spritfung Absolut (DAA) .
spriifung Relativ (DAR)

Dichtigheitsprifgarat
NSt

[

o KV: Kammervolumen

e PV: Prifvolumen

« S:Sensor (Absolut/Differenzdruck)

o F: Fillanschluss

* Frei einstellbare Priifvorgaben und
Priifkriterien

* Bis zu 1000 speicherbare Rezepte
* Automatische Priifmittelfahigkeit
* Anzeige als Trendliniendiagramm

* Handbedienung zum einzelnen

HmmAN T stepp

Rezeptie:0 s

S r———
=g g

Bitte Rezept wihlen

Fiilldruckc
Priifdruck:

o 9928 WW@ =

Priifling

LTSI
qj:E_;anuo e

Leckage:

Leckage
Messung |

ng.
stopp._|

-0.61Pa
6.16s

Produktion Priifkriterien

‘Warte auf Start - SchrittNr.: 10

80.00
80.00
sun

0.00Pa
-20.00

Fehlerstatus:  Kein Fehler! [Nr. 0]
Vesbleibende Zeit:  0.00 5

0.00 mbar
0.00 mbar

0.00Pa

Reaepir: 0

0.00Pa

| Al
0 |-—l
Prifiteitighet  Profiiteien  Proforgaben  Dberse éb M.;

5 Aug. 020,18
s SLEPP

N/A

Schalten der Aktoren
* Einstellbarer N.1.0.-Stopp

120.00

— * Passwortgeschiitzte Bedienerebenen

e ¢ Sensortest

* Einstellbares Limit

* Darstellung der Priifluft in der

7" Touchdisplay

Abmalle des Priifgerates: BxHxT = 330 mm x 210 mm x 300 mm

Schnittstellen: Netzwerk RJ45, Netzteil 230V ...10A, Priifanschluss RBE-Stecker,

Luftanschluss KS4-3/8-A, Externe Schnittstelle: M12 — 17-polig, USB-Anschluss

Standardausfiihrungen

Best. Nr.
DAR - RN10 - SN10

| Messdruck| Auflésung

-1 bar

DAR-RP10-SP10 | 1 bar

DAR - RP50 - SP25

2,5 bar

DAR-RP90-SP50 | 5 bar

DAR - RP90 - SP90

Weitere Ausfiihrungen auf Anfrage.

9 bar

Handbedienung

* Intuitive Meniifiihrung

Standardausfiihrungen
Best. Nr.
DAA - RN10 - SN10
DAA-RP10-SP10 |
DAA - RP50 - SP25

| Messdruck | Auflésung
-1 bar 3.1Pa
1 bar | 3.1Pa
2.5 bar 7.6 Pa
DAA-RP90-SP50 |  5bar | 153Pa
DAA - RP90 - SP90 9 bar 27,5 Pa

Weitere Ausfiihrungen auf Anfrage.

0.3 Pa



Die staudruckgeregelte Durchflusspriifung dient zur Ermittlung eines
Massenstroms durch einen Priifling, der sich bei eingeregeltem Staudruck
in vorgegebenen Grenzen einstellen muss. Dem Priifling wird im Strémungs-
kanal ein Element mit einer spezifizierten Strdmungsquerschnittsverengung
vorgeschaltet.

m Befiillen Stabilisierzeit Priifzeit|  Entliiften

f/f_\

— _./ Massenflusssensor

0 t1 12 13 t
p Befiillen Stabilisierzeit Priifzeit | Entliften
p2 -
S —
pl
Druckregler
0 >
t1 12 13 t
Ablauf:

Zundchst wird das ganze System mit Druck beaufschlagt bis ein stabiler
Prifdruck bzw. Staudruck eingeregelt ist. Zeitgleich wird der sich einstel-
lende Massenstrom kontinuierlich gemessen. Ab dem Zeitpunkt t2 wird der
Massenstrom bewertet. Hierbei darf dieser Massenstrom in der Zeitspan-
ne t2 bis t3 nicht dber oder unter den vorgegebenen Grenzwerten liegen.
Danach wird das System entliiftet.

Bestellnummer

g o st O )|

Priifdruck Massenfluss
DFS - SNO10 - S1000
N = Negativ | I—>Anzah| des Versatzes
P = Positiv Richtung des Nullstellenversatzes
Priifdruck 0 = Wert wird kleiner
Nullstellenversatz 1 = Wert wird groRer
Massenfluss
Beispiel: Beispiel:
SP252 = 0,25 bar S1500 = 1,5 I/min
SP251 = 2,5 bar S1501 = 0,15 I/min
SP250 = 25 bar S1511 = 151/min
SN252 = -0,25 bar S1512 = 150 I/min
i — ——— Handbedienung (b ‘:‘m":" stepp iE i Produktion Prifvorgaben s "
Ventil 06
‘Warte auf Start - SchritiNe: 10
e e
R - B
me—

7" Touchdisplay
AbmaRe des Priifgerétes: BxHxT = 330 mm x 210 mm x 300 mm

Schnittstellen: Netzwerk RJ45, Netzteil 230V ...10A, Priifanschluss RBE-Stecker,
Luftanschluss KS4-3/8-A, Externe Schnittstelle: M12 — 17-polig, USB-Anschluss

* Frei einstellbare Priifvorgaben und Priifkriterien
* Bis zu 1000 speicherbare Rezepte
* Automatische Priifmittelfahigkeit
* Anzeige als Trendliniendiagramm

* Handbedienung zum einzelnen
Schalten der Aktoren

* Einstellbarer N.1.0.-Stopp

* Passwortgeschiitzte Bedienerebenen

* Sensortest

* Einstellbares Limit

* Darstellung der Priifluft in der Handbedienung

* Intuitive Meniifiihrung

Prifquerschnitt

Drucksensor

Massenflusssensor

Entluftungsventil

Druckregler

Optionen: Alle Priitboxen kdnnen an
das jeweilige Firmennetz angeschlos-
sen werden und sind somit von im
Netzwerk befindlichen Arbeitsplatzen
ansteuerbar.




fung
regelt (DFM)

Bei der massenflussgeregelten Durchflusspriifung wird zunédchst der
Massenfluss durch einen Priifling in engen Grenzen eingeregelt. Auch bei
diesem Priifsystem wird dem Prifling im Strémungskanal ein Element mit
einer spezifizierten Strémungsquerschnittsverengung vorgeschaltet. Bei
dieser Priifung wird sich also im Eingangsbereich des Priifobjektes je nach
Stromungsquerschnittsverhéltnissen im  Priifling ein unterschiedlicher
Eingangs-Staudruckwert einstellen. Dieser Wert ist magebend zur Bewer-
tung der Strdmungsquerschnitte im Priifobjekt.

* Frei einstellbare Priifvorgaben und Priifkriterien

P Befiillen Stabilisierzeit Priifzeit  Entlliften

* Bis zu 1000 speicherbare Rezepte

Drucksensor

* Automatische Priifmittelfahigkeit

* Anzeige als Trendliniendiagramm

0 T B B T * Handbedienung zum einzelnen

Schalten der Aktoren

Befiillen Stabilisierzeit Prifzeit | Entliften

A
v

* Einstellbarer N.1.0.-Stopp

m2

ml

* Passwortgeschiitzte Bedienerebenen

Massenflussregler « Sensortest

¢ Einstellbares Limit

Ablauf: * Darstellung der Priifluft in der Handbedienung

. o . * Intuitive Meniifiihrun
Zundchst wird ein in engen Grenzen eingeregelter Massenstrom durch das uitive iffenttufirung

Prifsystem eingepragt. Nun wird der Druck am Eingang des Priifsystems
gemessen und ab dem Zeitpunkt t2 bewertet. In der Zeitspanne t2 bis t3
muss dieser Druck fiir eine |.0.-Bewertung innerhalb vorgegebener Toleranz-
grenzen bleiben. In einem letzten Priifablaufschritt wird das System entliiftet.

Bestellnummer

Prifdruck
Nullstellenversatz

Beispiel:

SP252 = 0,25 bar
SP251 = 2,5 bar
SP250 = 25 bar
SN252 = -0,25 bar

0 = Wert wird kleiner
1 = Wert wird groRer
Massenfluss

Beispiel:

R1500 = 1,5 |/min

R1501 = 0,15 I/min

R1511 = 151/min

R1512 = 150 I/min

Prifquerschnitt
Priifdruck Massenfluss
DFM —  SNO10 - R1000 Drucksensor
N = Negativ | I—>Anzah| des Versatzes
P = Positiv Richtung des Nullstellenversatzes

Massenflussregler

e
Ventil 06
q Warte auf Start - Schiitthr: 10
Atmurhasrn f Offstbiasentuss: | 000 | Wi
10 : Pridcke | 15000 | mbar Rl 200 s
=4 T Priifling Subiseaet | 500
4.14NUmin ; O
' Febtor k| 100 Pegetaier| 100
o, £9.36 mbar i ; OffecSmsduck | 000 | mbu Pegeeral | 010 fleset
- ' Pk Massenss. |1 00
5 Fehlertatis: K 4 [Nt Start
mmsmm:n?.”mﬂ T % .‘III‘
Priieliighan | oo oo Db éi b

Entliftungsventil

7" Touchdisplay

AbmaRe des Priifgerétes: BxHxT = 330 mm x 210 mm x 300 mm

Schnittstellen: Netzwerk RJ45, Netzteil 230V ...10A, Priifanschluss RBE-Stecker,
Luftanschluss KS4-3/8-A, Externe Schnittstelle: M12 — 17-polig, USB-Anschluss

Optionen: Alle Priitboxen kdnnen an
das jeweilige Firmennetz angeschlos-
sen werden und sind somit von im
Netzwerk befindlichen Arbeitsplatzen

ansteuerbar.




Die Staudruckpriifung, auch 50%-Querschnittspriifung genannt, ist eine
sehr einfache und daher auch kostengiinstige Durchflusspriifung. Sie dient
lediglich dazu festzustellen, ob ein spezifizierter Mindestquerschnitt bei der
Durchstrémung des Priiflings vorhanden ist.

N
Fullzeit Stabilisierzeit Prifzeit Entliften
Max. Prifdruck mit Meisterstick
ermittelt
Drucksensor
t 2 t -
Ablauf:

Zundchst wird das System mit einem zunehmenden Massenstrom befiillt,
bis ein zuvor spezifizierter Filldruck erreicht ist. Nachdem sich dieser Fiill-
druck stabilisiert hat (also eingeregelt ist), wird ab t2 der Druck vor dem
Prifling gemessen. Als Referenz zum Kalibrieren dient dabei zundchst ein
Meisterstlick mit definiertem Querschnitt, welches am Priifort anstatt des
Priiflings eingesetzt wird.

Ist der Priifdruck bei der Priifung mit Priifling hoher als der Kalibrierdruck
mit eingesetztem Meisterstiick, so ist das Bauteil N.i.0. (nicht in Ordnung,
Ausschuss), andernfalls wird es mit i.0. (in Ordnung) klassifiziert.

Nullstellenversatz

Beispiel:

SP252 = 0,25 bar
SP251 = 2,5 bar
SP250 = 25 bar
SN252 = -0,25 bar

Bestellnummer
Priifdruck
SDP_, - SNo10
N = Negativ
P = Positiv
Priifdruck

S 0"
e S — > .
Handbedienung o o Stepp i — ] Prodktion Prifvorgaben - o
Ventil 06 - |
: Warte auf Start - Schrittr: 10
Hemheni ' Ofsethasentuss:| 000 | Mimin
] “h : Ptk | 15000 | mbar Fec| 200 [
= T Priifling Sublsezet| 50 |s
414 Nlimin E ; P T
1 Fakior Stewtruck 100 Pegelfakior. 1.00
- ' Reset
; £9.36 mbar i OffatStwabuck | 000 | mbw Regeiirall | 010 |3
100 Druskssnsar 1 Faktos Massenfluss. 108
Fehlerstatus: ~ Kein Fehler! [N, 0] .\ Start
e -« L
e e

7" Touchdisplay

AbmaRe des Priifgerétes: BxHxT = 330 mm x 210 mm x 300 mm

Schnittstellen: Netzwerk RJ45, Netzteil 230V ...10A, Priifanschluss RBE-Stecker,
Luftanschluss KS4-3/8-A, Externe Schnittstelle: M12 — 17-polig, USB-Anschluss

* Frei einstellbare Priifvorgaben und Priifkriterien

* Bis zu 1000 speicherbare Rezepte

* Automatische Priifmittelfahigkeit

* Anzeige als Trendliniendiagramm

* Handbedienung zum einzelnen

Schalten der Aktoren

* Einstellbarer N.1.0.-Stopp

* Passwortgeschiitzte Bedienerebenen

* Sensortest

* Einstellbares Limit
* Darstellung der Priifluft in der Handbedienung

* Intuitive Meniifiihrung

Priifquerschnitt

Drucksensor

Entliftungsventil

Druckregler

Optionen: Alle Priitboxen kdnnen an
das jeweilige Firmennetz angeschlos-
sen werden und sind somit von im
Netzwerk befindlichen Arbeitsplatzen

aus ansteuerbar.




S ——

Die Offnungspunkt-Priifung dient zur Ermittlung eines Druckes, der benétigt
wird, um bei eingeregeltem konstanten Massenfluss ein Ventil oder eine
Membran zu 6ffnen.

P Befiillen Priifzeit | Entliften
Offnungspunkt

pl l
Drucksensor

0 o = n >

h

m Befiillen Prifzeit Entliften

Massenflussregler
t

Ablauf:

Zundchst wird das System befiillt bis der vorgegebene Massenfluss einge-
regelt ist. Dieser wird konstant gehalten und ab t1 parallel der Prifdruck am
Eingang des Priifobjektes zusétzlich gemessen. Solange das Steuerelement
im Priifling (z.B. Ventil) geschlossen ist, steigt der Prifdruck bei konstantem
Massenstrom an. Ab einem bestimmten Druck 6ffnet sich das Steuerele-
ment im Priifobjekt und der Druck fallt wieder ab. Der dabei benétigte Druck
zum Offnen wird bewertet in der Zeitspanne t1 bis t2. In dieser Zeitspanne
missen die Priifdruckwerte im vorgegebenen Grenzfenster p1 bis p2 blei-
ben. Sind alle Kriterien eingehalten worden, ist das Bauteil i.0. (in Ordnung).

Bestellnummer

Priifdruck Massenfluss

OPP
N = Negativ

- SNo10 - R1000
| |—> Anzahl des Versatzes
P = Positiv Richtung des Nullstellenversatzes
0 = Wert wird kleiner
1 = Wert wird gréRer

Prifdruck
Nullstellenversatz
Massenfluss

Beispiel:

SP252 = 0,25 bar
SP251 = 2,5 bar
SP250 = 25 bar
SN252 = -0,25 bar

Beispiel:

R1500 = 1,5 I/min
R1501 = 0,15 |/min
R1511 = 151 /min
R1512 = 150 I/min

* Frei einstellbare Priifvorgaben und Priifkriterien

* Bis zu 1000 speicherbare Rezepte

* Automatische Priifmittelfahigkeit

* Anzeige als Trendliniendiagramm

* Handbedienung zum einzelnen
Schalten der Aktoren

* Einstellbarer N.1.0.-Stopp

* Passwortgeschiitzte Bedienerebenen

* Sensortest

* Einstellbares Limit

* Darstellung der Priifluft in der Handbedienung

* Intuitive Meniifiihrung

Membran/Klappe
Prifling

Drucksensor

Massenflussregler

A B SIepD Produktion Prifvorgaben

S
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Entliftungsventil

Reset

Start

7" Touchdisplay

AbmaRe des Priifgerétes: BxHxT = 330 mm x 210 mm x 300 mm

Schnittstellen: Netzwerk RJ45, Netzteil 230V ...10A, Priifanschluss RBE-Stecker,
Luftanschluss KS4-3/8-A, Externe Schnittstelle: M12 — 17-polig, USB-Anschluss

Optionen: Alle Priitboxen kdnnen an
das jeweilige Firmennetz angeschlos-
sen werden und sind somit von im
Netzwerk befindlichen Arbeitsplatzen

aus ansteuerbar.




1 und Erweiterungen

One stepp ahead.
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* Wechselbare Priifplatten

* Signiereinheit

* In der Anlage integrierte Priifung (wechselbar)
* N.i.O.-Ablage mit Quittierung

* Tragarmsystem mit 12“ Touchscreen

* Grundsdtzlich ausgelegt mit min. einer Priifung
* Erweiterbare Priifungen

Standardanlagen der Priiftechnik (EQOL Priifung)




Die stepp-Priifanlage verfligt iber mehrere Aufnahmen, um Priif-
prozesse parallel laufen zu lassen und somit die Taktzeit zu reduzie-
ren. Jede Priifplatte kann individuell auf das Produkt abgestimmt
werden. Gleichzeitig sind alle pneumatischen Priifungen (Dich-
tigkeit, Durchfluss, Staudruck) modular aufgebaut und kénnen je
nach Anforderung ausgewechselt werden und/oder parallel zu
einander ablaufen. Durch die doppelte Lichtgittersystematik kann
der Bediener jede Priifplatte unabhdngig von einander bestiicken.

Lichtgitter

—:. s

Wechselbare Priifplatte

* Einschub fiir bis zu vier Priifplatten

* Alle Priifplatten konnen separat
verwendet werden

* Standard-stepp-Priifeinschiibe
gewdhrleisten eine hohe Flexibilitdt fiir
verschiedene Priifbereiche und Priifprozesse

Optional:

* Markiereinheit mit Linearsystem
(Nadler/Laser/Etikettendrucker)

* N.i.O.-Separierung mit Abfrage und Quittierung
* Automatische Ablage der Priifteile auf ein Férderband

Abschliebare
Meisterstiick-Ablage

Die Prif- und Montageprozesse laufen im geschiitzten hinteren
Bereich der Anlage ab. Anschlieend wird das Produkt markiert
und kann vom Bediener entnommen werden. Die Anlage kann
auch als Teil einer Fertigungsstralle ausgelegt werden, mit auto-
matischer Bestlickung. Die Entnahme des Produktes erfolgt dann
tiber die Lineareinheit und wird auf einem Férderband fiir die wei-
teren Prozesse zur Verfiigung gestellt. Alle Priifparameter kdnnen
auf dem 12" Display angezeigt und eingestellt werden.

Markierer mit Linearsystem

N.i.0.-Separierung mit
Abfrage und Quittierung

* Auch hier kénnen auf Wunsch Priifungen
mit der mobilen stepp-Priifbox angewendet
werden



Die stepp-Universalpriifanlage verflgt Uber eine wechselbare
Prifplatte, welche individuell auf das Produkt abgestimmt ist.
Gleichzeitig sind alle pneumatischen Priifungen (Dichtigkeit,
Durchfluss, Staudruck) modular aufgebaut und konnen je nach
Anforderung getauscht und/oder parallel zueinander ablaufen.
Durch den 6-Achs-Roboter hat die Anlage eine hohe Flexibili-
tat und kann ein breites Spektrum an verschiedenen Produkten

L .

0

fahren. Dabei kénnen diese entweder manuell von einer Bedien-
person (ber den Einlegetunnel zugefiihrt werden, oder aber
in einer Fertigungsstrale durch eine vorgelagerte Anlage. Je
nach Kundenwunsch werden die Produkte anschlieend mar-
kiert und abgelegt. Typische gepriifte Bauteile sind oftmals:
Drossel-Ventile, Venturi-Diisen, Riickschlag-Ventile, Elektroventile,
Leitungen ...

Codierte Priifanschliisse

* Kompatibel mit anderen Anlagen —

somit ist eine Einbindung z.B. am Ende
einer Fertigungslinie méglich

* Signiereinheit

* 6-Achs-Roboter fiir eine hohe Flexibilitdt
der zu priifenden Produkte

* Standard Steckverbindungen

Manueller
Einlegetunnel

Arretierung fir
produktspezifische Aufnahme

12" Touchdisplay

AbschlieRbare
N.i.0.-Entnahme

By
3435
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Variantenflexibilitit und modulare Erweiterbarkeit der Zusatzlich zu dieser Varianten-Flexibilitat bietet unser modulares
Priifkapazitat Priifsystem eine flexible Erweiterbarkeit der Priif- und Montage-
Kapazitaten: An ein Basis-Priifmodul (Mastermodul) kdnnen zu-
satzlich bis zu vier Erweiterungsmodule einfach adaptiert werden.
Bendtigte Prifkapazitaten kénnen somit flexibel erweitert wer-
den. Zudem ist dieses Konzept kostengiinstiger als die einfache
Damit werden die Produktentwicklungszyklen kiirzer und die  Vervielfachung von Stand-Alone-Priifsystemen, weil bestimmte
Maschinen und Anlagen in der Produktion bendtigen mehr  Hardwarekomponenten nicht mehrfach verbaut werden miissen.
Flexibilitdt, um mehrere Produktvarianten auf einer Anlage zu  Zudem wird eine Bedienung bzw. Prozessiiberwachung an einem
priifen oder zu bearbeiten. zentralen Panel ermdglicht. Bei den Softwaremodulen gewahr-
leisten wir durch die OPC-Unified-Architektur eine flexible, erwei-
terbare und servicefreundliche Struktur der Informationstechnik.

In der modernen Industriegesellschaft werden in immer kiirzeren
Zeitabstanden neue moderne und variantenreiche Produkte am
Konsumentenmarkt angeboten.

Die Basis unseres modularen Prifkonzeptes ist das Mastermodul. ~ Somit kann z.B. beim Hochlaufen der abgerufenen Produktstiick-
In diesem Mastermodul ist die Priifsensorik durch ein Einschub-  zahlen der Handarbeitsplatz hochskaliert werden: Es kdnnen z.B.
system wechselbar. Zusétzlich kénnen flexibel unterschiedliche  parallellaufende, variantengleiche Erweiterungsmodule realisiert
produktspezifische Priifplatten mit Vorrichtungen zum Fixieren und ~ werden. Zudem kann der Automatisierungsgrad bis hin zu einer
Adaptieren der Priiflinge aufgespannt werden. Priifprozess-Ablaufe  vollautomatischen Priifanlage flexibel erhdht werden.

stellen sich dann aufgrund einer Priifplattenkodierung automatisch
auf die umgeriistete Priifplatte ein oder sind am Touch Panel
anwahlbar.

Ein intelligentes Lichtgitter-Sicherheitssystem, welches zwei
Sicherheitsebenen abdeckt, ermdglicht eine deutlich bessere
Produktivitat der Anlagen, weil hier manuelle Beschickungsvorgan-
Sollten sich lhre Prifkapazitatsanforderungen &ndern, konnen  ge zeitgleich zu den Automatikbewegungen ablaufen kdnnen.
Erweiterungs-Module zusétzlich an des Mastermodul angebaut
werden. Damit erreichen Sie eine flexible und kostengiinstige
Skalierung Ihrer Priifkapazitdt: Man beginnt mit dem Mastermodul
und erweitert bei Bedarf. Durch ein standardisiertes Doppelschalt-
modul kénnen die Priifungen von dem Mastermodul auf die erste
Erweiterung geschaltet werden, ohne dass die Priifeinschiibe ein
zweites Mal verbaut werden mussen.

Eine servogesteuerte Signierachse ermdglicht es, z.B. mit einem
Markiergerat mehrere Stationen (Mastermodul und Erweite-
rungsmodule) anzufahren. Ein Abspeichern und Verwalten aller
erforderlichen Betriebsdaten (z.B. Priifergebnis-Daten) erfolgt tiber
unser eigenentwickeltes Softwaremodul DSC-SQL. Wesentliche
Forderungen der Industrie 4.0 in Richtung vertikale Integration von
Betriebs- und Prozessdaten werden hierdurch erfilllt.

Auch die Einrichtungen zum Einlegen (Beschicken) bzw. Entneh-

men der Priifobjekte sind durch Standardkomponenten erweiterbar.




mit Signiergerat

S Prﬁfsystem Beispiele fiir Konfigurationsmdglichkeiten

Mastermodul Erw. 1 Erw. 2 Erw. 3 Erw. 4
Stecksystem —T= 0 —
codiert =sss stiss

Linearachse ¥

Lichtgitter

Das Mastermodul bildet die Basis unseres modularen Priifsystems.
Auf dem Mastermodul selbst kdnnen bis zu acht Priifungen kon-
figuriert werden. Z.B. mit pneumatischen Aktoren kdnnen zudem
Zustellbewegungen implementiert werden. An das Mastermodul
angeschlossen ist ein zentrales Bedienpanel, welches auch die
mdglichen Erweiterungsmodule abbildet bzw. erfasst.

Die erste Erweiterung (Erw. 1) dient zur Aufnahme einer zweiten
Priifplatte (Pp2). Durch den Austausch der Switchbox im Master-
modul kann die zweite Prifplatte (Pp2) mit angesteuert werden.

Erw. A

In der zweiten Erweiterung kdnnen wieder bis zu acht Priifungen
mit den erforderlichen Stellbewegungen und Adaptionen einge-
bracht werden. Nach diesem Konzept kann das System auf bis
zu vier Priifplatten erweitert werden. Die Erweiterung vier (Erw.4)
dient zur automatischen Signierung und Entnahme der gepriiften
Produkte.

Mastermodul Erw. 1 Erw. Z

Stecksystem

codiert

Das Mastermodul bildet auch in dieser Priifsystemkonfiguration die
Basis des Gesamt-Prifsystems. Bei dieser im Bild dargestellten
Roboterintegration kdnnen jeweils pro Modul bis zu vier Priifungen
konfiguriert werden. Auf dem Mastermodul befindet sich ein
Roboter und ein zentrales Bedienpanel. Auch bei dieser Priif-
systemkonfiguration kann nach Bedarf ein zusatzliches Erweite-
rungsmodul (Erw.1) angeschlossen werden. Hierdurch kann z.B.
auch erreicht werden, dass der Gesamt-Priifprozess fiir gleiche
Priiflinge in Teil-Priifprozesse mit den jeweils zu priifenden Parame-
tern gesplittet wird. Diese Teil-Priifprozesse laufen dann auf den
Modulen zeitparallel ab. Hierdurch wird eine kiirzere Priif-Zykluszeit
bzw. eine hohere Produktivitat der Priifanlage erreicht. Ist der Priif-
prozess abgeschlossen, werden die gepriften Produkte klassifi-
ziert und in einer 1.0.- bzw. N.i.0.-Box abgelegt (Erw.A). Wahlweise
konnen die zu priifenden Produkte iber einen Einlegetunnel
manuell zugefiihrt werden oder es erfolgt mit der Erw.Z eine auto-
matische Beschickung der Anlage.

* Lichtgitter
¢ Zweihandausldse (kapazitiv)
* Servobetriebene Signierachse

* Umsetzroboter

* Automatische Entnahme
* Blister-Systematik

* Einlegetunnel

* Automatische Zufithrung
* DSC-SQL




_ES Prﬁfsystem Beispiel eines solchen Verlaufs

g

Vorrichtung

Einschub fir bis zu
vier Priifungen

Switchbox
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Beispiele fiir die Anderungs- und Kapazitits-Flexibilitit unserer
Priifanlagen bei neuen Bedarfssituationen in lhrer Produktion.

Ihr Vorteil: Kosteneinsparung durch Wiederverwertbarkeit von
wesentlichen Anlagenkomponenten.

Ausgangssituation: Der Anwender bendtigt zundchst nur einen Arbeits-
platz mit einer Durchfluss-Priifung und anschlieRender Leckage-Priifung.

Hierbei besteht das zunachst gekaufte Priifsystem nur aus dem Basis-Priif-
modul. Dieses beinhaltet die zundchst geforderten Priifungen von Durchfluss
und Leckage mit der entsprechenden Priifvorrichtung zur Fixierung und
Adaption des Priifobjektes. Optional werden noch ein Lichtgitter und ein Ge-
ratetrdger in diesem Basis-Priifmodul projektiert.

Neue Anforderung: Es soll ein anderes Produkt mit neuen Priifan-
forderungen bzw. Priifparametern auf der bestehenden Priifanlage
gepriift werden.

* Das Basis-Priifmodul kann im Grundaufbau wiederverwendet werden.
* Die alte Prifvorrichtung (Prifplatte) wird durch die neue Priifplatte ersetzt.

* Die Einschibe fiir die Dichtigkeitspriifung und die Durchflusspriifung
werden nach Bedarf durch neue Einschiibe mit anderen Priifparametern
(z.B. andere Ventile oder Stromregler) getauscht.

Der Grundaufbau, die Schutzumhausung, die Sicherheitstechnik, die Master-
CPU, das Bedienfeld und der Schaltschrank miissen nicht gedndert werden.
Durch die Intelligenz in der Priifvorrichtung findet automatisch eine Kommu-
nikation mit der Masterebene statt. Diese stellt sich automatisch — ggf. nach
Einstellung einiger Softwareparameter - auf die neuen Anforderungen ein.

Neue Anforderungen: Die abgerufene Produktionsstiickzahlen bzw.
die damit einhergehende Priifkapazitdten erhdhen sich.

Es wird ein zusatzliches Erweiterungsmodul angeschlossen und darauf eine
zusétzliche Vorrichtung (Priifplatte) aufgebaut. Eine fiir zwei Priifplatten aus-
gelegte Switchbox erlaubt es, die nur einfach ausgelegte und vorhandene
Priiftechnik (Priiftechnik-Einschub, siehe Zeichnung) von einer Vorrichtung
auf die andere umzuschalten. Man spart hier also neben den Kosten fiir die
oben beschriebenen Basis-Komponenten auch die Kosten fiir die mehrfache
Auslegung der Priifhardware. Diese Umschaltfunktion ermdglicht es der Be-
dienperson, auf der einen Vorrichtung das Produkt einzulegen wahrend auf
der anderen Vorrichtung der Prifablauf automatisch abgearbeitet wird — im-
mer im Wechsel. Durch dieses sogenannte hauptzeitparallele Bestiicken ge-
winnt die Priifanlage durch die Verringerung der Nebenzeiten deutlich an Pro-
duktivitat und Priifkapazitat. Diese Systematik erhoht also die Ausbringung
an gepriiften Produkten und kann auf bis zu drei Vorrichtungen ausgeweitet
werden. Bei mehr als drei Priifvorrichtungen sollten, je nach Anforderung,
weitere Priiftechnik-Einschiibe eingesetzt werden.

Weitere Spezifikationen:

In jedem Priiftechnik-Einschub kdnnen jeweils bis zu vier Prifungen verbaut
werden. Dies ermdglicht den Aufbau von jeweils bis zu acht Prifungen in
ginem Priifmodul (Mastermodul oder Erweiterungsmodule). Durch die
Switchboxen kann die Priifung auf einen weiteren Kanal oder auf zusétz-
liche Vorrichtungen in den Erweiterungsmodulen geschaltet werden. Dies
ermdglicht es, Umschaltungen der Prifhardware (Priiftechnik-Einschiibe)
zu realisieren und somit mehrfach zu verwenden. Die Basis der Prifanlage
bleibt unverandert.

Abmale eines Grundmoduls:
LxHxB = 1950 mm x 2000 mm x 970 mm
Stromanschluss: 16A; Luftanschluss: KS4-3/8; Netzwerk: RJ45




ible Priifplatten-Konzept

Das Priifplatten-Konzept realisiert eine flexible und kostengiinstige Maglich-
keit, verschiedene Produkte auf einer Basis-Priifanlage zu priifen. Der Vorteil
des Einsatzes von wechselbaren Prifplatten (Priifvorrichtungen) liegt darin,
dass wesentliche Teile der Priiftechnik in der Basis-Anlage integriert sind.
Diese Herstellkosten der Priiftechnik fallen also nur einfach und nicht fiir jede
Priifvariante an. Die Basis-Anlage erkennt automatisch eine neu eingewech-
selte Priifplatte und passt den Priifablauf und die Parameter automatisch
entsprechend an.

Durch dieses Konzept wird bei grundsatzlich dhnlichen Priifungen ermdg-
licht, dass bei neuen Produktvarianten oder neuen produktspezifischen
Anforderungen nur die Adaption des Produktes angepasst oder ggf. eine
neue Priifplatte hergestellt werden muss. Die Basis-Anlage bleibt beziiglich
der Hardwarekomponenten unverandert bestehen. Dies reduziert nicht nur
die Kosten, sondemn reduziert auch den Raumbedarf dieser Betriebsmittel
in Ihrer Produktion.

Prifling

Positionierung

Handgriff

Typische Funktionen, die auf der Priifplatte
Artetierung aufgebaut werden:

¢ Priifadaptierungen

* Anwesenheitsabfragen | Positionsabfragen
* Kleinere Montageprozesse (Kappen, Deckel)
* Datamatrixcode auslesen

¢ Konturen mit Vision Sensor abfragen

* Elektrische Ansteuerung zum Schalten des Produktes




_iterungen 1 —DSC-SQL

Im Bereich der Weiterentwicklungen in Richtung Industrie 4.0
ist nicht nur das Aufnehmen und Priifen von Daten ein wichtiger
Bestandteil, sondern auch das Abspeichern und die Weitergabe
der Informationen in héhere Kommunikationsebenen durch eine
intelligente Vernetzung. Genau dafiir haben wir das DSC-SQL (Data
Smart Communication - Structured Query Language) entwickelt.
Dieses Softwaremodul ist in jedes unserer Priifsysteme integrier-
bar. Der DSC-SQL-Dienst ermdglicht die Speicherung und Informa-
tionsbereitstellung der Produktions- und Prozessdaten auf lhren
Produktionsrechnern (z.B. BDE-Rechner, MES-Rechner) und in

hoheren Hierarchieebenen lhres Unternehmens hinein — abge-
stimmt auf Ihre Datenformate und Ihre Datenstruktur.

Die erzeugten Betriebsdaten (Produktions-, Prozess- und Priif-
daten) werden als Backup zwischengespeichert und auf Abruf in
Ihr Firmennetzwerk transferiert. Das Ablegen der Daten auf lhrem
BDE-Server erfolgt dabei wahlweise zyklisch, auf Anfrage oder
permanent. Das System ermdglicht es, Informationen in beide
Richtungen (bidirektional) zu versenden und ist die Grundlage einer
rechnergestiitzten Produktion (CIM).

0
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Unternehmensebene
Strategisches Management ERP
#Erzeugung einer SQL-Datenbank

Betriebsleitebene #Generierung von CSV-Dateien
Produktionsfeinplanung, MIS /MES +Darstellung der Daten auf dem Panel
Produktionsdatenerfassung o + Datenpufferung auch bei Netzwerkausfall

. 3 #Sichere Strukturierung der Daten
Prozessleitebene HMI/SCADA )
Bedienen und Beobachten, DSC-SQL Basisstruktur:
Messwertarchivierung y ° Typb ezeichnun g
Steuerungsebene /y _ e Seriennummer
Steuerung und Regelung /'5/;5“_’?(.:\\ * Maschinen-ID
Feldebene = * Status LO.
Schnittstelle zum technischen QT _s:;f * e Status N.i.O.
Produktionsprozess | = |

a -3 QJ * Produktionsdaten

¢ Schema der

Die von der Anlage erzeugten Daten werden von der SPS- Produktionsdaten

Anlagensteuerung (ber das Maschinen-Bussystem dem DSC-
SQL-Device zur Verfiigung gestellt. Dieses erzeugt daraus eine
Datenbank. Die bereitgestellten Daten werden auf dem Device
zwischengespeichert und konnen jederzeit in Ihr Firmennetz-
werk eingebracht werden. Dies ermdglicht eine sichere Daten-
Zwischenspeicherung, auch wenn lhr Firmennetzwerk zwischen-
zeitlich nicht verfligbar ist. Die auf Inrem Firmenserver gespeicher-
ten Daten konnen anschlieBend weiter tiber einen OPC-Router in
ein ERP-System (z.B. SAP) oder andere (ibergeordnete Software-
systeme transferiert werden.

* Zeitstempel
¢ Transferstatus

* Schnittstellen: USB, Netzwerk RJ45,
Industrial Ethernet (optional ACCESS Point)

e Synchronisation von Maschinen- und
Unternehmensdaten

* Statusabfrage als Freigabe fiir weitere
Prozesse moglich

* Eine erweiterte Ausfithrung mit OPC

¢ Die Produktionsdaten konnen bieten wir auf Wunsch an

produktspezifisch angepasst werden und
sind somit universell fiir alle Prozesse
anwendbar

* Es erfolgt eine Datensicherung auch bei
Ausfall des Firmennetzwerks

¢ IxHXT: 320mm x 190 mm x 130 mm
* 7-Zoll-TFT-Display,

Aufldsung 800 x 480 WVGA
* Touchscreen ohne Tasten

* Front-LED gibt die Funktionsbereitschaft
des IPC an

* Ein Transferstatus gibt an, ob der

Datensatz schon in eine {ibergeordnete
Datenbank transferiert wurde.
Dementsprechend konnen Datensdtze
geldscht werden, um Datenredundanz zu
vermeiden




Das Blistersystem dient zur Zufihrung bzw. Entnahme von Pro-
dukten, mit denen die Priifanlagen beschickt werden sollen. Zum
einen konnen ganze Blister mit Produkten zugefihrt werden und
zum anderen kénnen zur Bestlickung Roboter in die Prifanlagen
integriert werden. Diese Roboter entnehmen Produkte aus dem
Blister und fiihren diese dem Priifprozess zu. Fertig gepriifte
Produkte werden unter Beachtung von 1.0- und N.i.O-Klassifizie-
rungen entsprechend abgelegt.

Rollbahn

Produktspezifischer
Blister

Férderband

Bis zu 5 Blister

eiterungen 2 — Blistersystem

Es sind aber auch andere Anlagenkonfigurationen realisierbar:
So kann z.B. ein manuell eingelegtes Bauteil nach erfolgreicher
Priifung automatisch in den Blister abgesetzt werden. Zudem
besteht auch die Mdglichkeit, Einzelteile bzw. Produkte ohne den
Einsatz von Blistern auf einem Band abzulegen. Eine Ausschuss-
separierung erfolgt dann z.B. (iber den Einsatz von 1.0.- und N.i.0.-
Bandern.

Einlegeband

Schaltschrank

Einzelteil

N.i.0. Ablage
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Einlegetunnel

Der Einlegetunnel ist eine kostengiinstige Maglichkeit der gefahr-
dungsfreien Teilezufiihrung. Der Einlegetunnel dient zum sicheren
Einbringen von Produkten in eine automatische Priifvarrichtung
oder in eine automatische Priifanlage. Auf der Werkstlicktrager-
Grundplatte konnen produktspezifische \Werkstlickaufnahmen,
die entsprechende Kavitdten zur malhaltigen \Werkstiick-Po-
sitionierung beinhalten, aufgeschraubt werden. Durch einen
Hand-Schiebehebel kdnnen die Priiflinge dann manuell durch den
Tunnel in eine Ubergabeposition fiir den automatischen Prif-
prozess eingeschoben werden. Nach erfolgter Positionierung kann
ein Robater oder ein Handlingsystem das Produkt in den weiteren
Prifprozess einbringen. Die Aufnahme féhrt automatisch, ohne
gefahrbringende Bewegungen fiir die Bedienperson, wieder in die
Grundstellung.

Forderband

Das Forderband dient zur automatischen Ablage von gepriiften
Bauteilen. Wahlweise rot oder griin fiir N.i.0.-Auslaufbander oder
i.0.-Auslaufbander.

Signierachse

Die Signierachse ist in den Abstufungen 2, 3 und 4 verfiighar — je
nach Anzahl der Priifplatten. Als Standard ist hier ein Nadler oder
ein Etikettendrucker vorgesehen. Mdglich ist auch ein Laser.

Sicherheitslichtgitter

In der Basisausfiihrung sind grundsatzlich Zweihandbedienungen
zum Auslosen des Priifprozesses in den Anlagen verbaut. Wahl-
weise konnen auch Lichtgitter eingebracht werden. Diese er-
maglichen bei mehreren Priifplatten ein paralleles Abarbeiten der
Prifungen und reduzieren somit die Gesamttaktzeit.
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