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1.0 Zweck

Diese Bauvorschrift dient der Vereinheitlichung zur Erstellung von serienreifen Werkzeugen, welche
zur Herstellung von Bauteilen in der Firma Pauli dienen.

1.1 Geltungsbereich

Die hier vorliegenden Vorschriften gelten fiir Stanz- und Umformwerkzeuge.

1.2 Abktrzungen/Definitionen

Aktivteile Sind Werkzeugteile, deren Flachen direkten Kontakt zum Bauteil haben

HRC Harte nach Rockwell, Skala C

FVW Folgeverbundwerkzeug

PPF Produktionsprozess und Produktionsfreigabe

DFU Datenferniibertragung

PL Projektleiter

Serienreife Wenn aus einem Prototypen, welches ausgiebig getestet wurde, ein
Serienreifes Produkt entsteht

PPAP Production Part Approval Process (Produktions Freigabe Verfahren)

Stérungsfreier Lauf Wenn Vollstandige Funktionalitat des Werkzeugs gegeben ist und dadurch
die Kalkulierte Hubzahl erreicht wird
Serientauglichkeit Nach Standard der QS

1.3 Mitgeltende Unterlagen

Bei der Konstruktion und Erstellung von Werkzeugen sind von lhnen Aspekte des Arbeits-,
Gesundheits-, Umweltschutzes zu beachten und einzuhalten.
Bindend fur Sie sind hier die Anforderungen, aus den:

e Unfallverhitungsvorschriften

e Technische Normen

e VDI Richtlinien

o Checklisten
Es werden nur die Checklisten fur die Methodenplan-, Konstruktions- und Werkzeugabnahme
bereitgestellt.

1.4 Allgemeine Richtlinien fir den Werkzeugbau

Diese Richtlinien dienen zur Herstellung von serienreifen Werkzeugen mit der Gewahr zur Produktion
spezifikationsgerechter, Malgelblich ist die techn. Fertigungszeichnung und die darin enthaltenen
Informationen zu berticksichtigen, Teile unter denen im Auftrag aufgezeigten Bedingungen.
Gleichzeitig muss die Terminsicherheit sichergestellt sein.
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Sie dienen als Grundlage fur die Werkzeugkonstruktion, sowie der VVorabnahme beim Lieferanten.

Eine endgiltige Abnahme und Uberpriifung der Prozessfahigkeit erfolgt nur unter
Produktionsbedingungen am Produktionsstandort (Prozessabnahmeverfahren gemaR PPF
Produktionsprozess- und Produktfreigabe bzw. PPAP nach “US-Standard*).

Der Lieferant hat diese Abnahmen- insbesondere die Abnahme von Werkzeugen und automatisierten
SchweiBvorrichtungen- mit kompetentem Personal zu begleiten.

Bezogen auf den Arbeits-, Gesundheits- und Umweltschutz der beteiligten Arbeitnehmer und
Beschaftigten ist die Grundlage fir die Bereitstellung und das Benutzen von Maschinen der Fa. Franz
Pauli und Arbeitsmitteln an unseren Standorten das jeweils gultige nationale Regelwerk zum Arbeits-,
Gesundheits-, und Umweltschutz.
Hier als Beispiele in Deutschland:

o Das Arbeitszeitgesetz (ArbZG)

o Das Arbeitsschutzgesetz (ArbSchG)

o Die Betriebssicherheitsverordnung (BetriSichV)

¢ Die Unfallverhutungsvorschriften der jeweiligen Berufsgenossenschaften (UVVen)

o Das Wasserhaushaltsgesetz (WHG)
usw.
Der Auftragnehmer ist verpflichtet die Einhaltung der hierin enthaltenen Anforderungen
zu gewahrleisten und zu Uberwachen. Ansprechpartner bei Fa. Pauli ist der zustdndige Mitarbeiter des
jeweiligen Projektteams.

Fur jedes Werkzeug ist ein detaillierter Terminplan bis spétestens 8 Tage nach Auftragseingang
vorzulegen. Die im Anhang 4.5 beigefiigte Vorlage zeigt den Mindestumfang (+ Uberschnittfreigabe
bei Angebot, Testmaterial im Haus, Messbericht Vorlage) der zu planenden Schritte, kann jedoch
vom Lieferanten erweitert bzw. spezifiziert werden.

Der Fertigungsstand ist permanent durch eine Arbeitsfortschrittskontrolle auf Basis des Terminplans
(Anhang 4.5) zu dokumentieren und unaufgefordert im 14-t4gigen Rhythmus an Fa. Pauli
weiterzuleiten.

Auf Anforderung ist die Dokumentation der einzelnen Bauphasen durch Bilder zu dokumentieren und
an Fa. Pauli zu senden.

Auftretende Terminverzégerungen sind durch Sondermal3nahmen auszugleichen und PAULI ist
unmittelbar Gber Problem und Termin zu informieren.

Erster Ansprechpartner fiir den Auftragnehmer im Hause ist der verantwortliche Projektleiter im
Hause Franz Pauli.

Eine Abweichung von den Bauvorschriften ist nur nach Riicksprache und Genehmigung des
zustandigen Projektleiters moglich und muss von beiden Seiten dokumentiert sowie abgesegnet sein.
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2.0 Richtlinien fur den Werkzeugbau

2.1 Allgemeine Ausfuihrungen

Die Werkzeugkonstruktion ist fiir die in der Bestellung angegebene Presse auszulegen.

Firma Pauli stellt samtliche, fir die Werkzeugerstellung notw. Unterlagen zur Verfiigung. Die
Unterlagen missen spatestens vor Beginn der Werkzeugkonstruktion vorliegen.

Die Werkzeugauslegung muss den bestétigten Produktionsbedingungen gerecht werden (Hubzahl,
Stlickzahlen, Materialeinsatz, Dimension, usw.).

Dabei mussen die Werkzeuge die Prozessfahigkeit gem. VDA nachweisen.

Abweichungen zu den kalkulierten Materialeinsatz sind mit dem PL abzustimmen.

Die Methodenplan- und Konstruktionsbesprechung der Werkzeugkonstruktion erfolgt optimal im
Hause Pauli oder ggf. Giber Bildschirmibertragung durch Konstruktions-/ Werkzeugbauabteilung,
Projektleitung, Qualitatsplanung, Instandhaltungsabteilung und Produktion (s. Deckblatt Inhaltlich
verantwortliche Personen).

Das Ergebnis wird dokumentiert, von beiden Parteien gegengezeichnet und dem Auftragnehmer zur
Verfligung gestellt.

Das Werkzeug muss fir die Serie- und Ausweichpresse ausgelegt sein (Siehe Pressendaten).
Anderungen wahrend der Werkzeuganfertigung sind mit Fa. Pauli abzustimmen.

Die CAD- und CNC- Daten der Werkzeugkonstruktion sind innerhalb von 2 Wochen nach
Serienfreigabe, mit aktuellem Stand, Fa. Pauli anzuliefern (Siehe Punkt 2.26).

Die Stiickliste enthdlt Angaben tber Pos.- Nr., Bezeichnung, Abmessung, Werkstoff, Bestellnummer,
Hérte und Sonderbehandlung der Werkzeugelemente.

Bei Werkzeugéanderungen werden in der Stiickliste die betreffenden Positionen gekennzeichnet.

Bei Norm- und Zukaufteilen sind Lieferant und Bestellnummer einzutragen.

Werden aufgrund einer fehlerhaften Konstruktion Ersatzteile hergestellt, so werden diese dem
Verursacher in Rechnung gestellt.
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2.2Auswahlkriterien fur die Werkstoffauswahl an Werkzeugen
2.2.1 Ausfihrung nach Komplexitat des Bauteils

Die Bauteilgeometrie und der daraus resultierende Einsatzzweck des Bauteils haben einen grof3en
Einfluss auf die Materialbeschaffenheit des Werkezugs. Ebenso bestimmt die Materialqualitat des zu
verarbeitenden Werkstoffes, welche Werkstoffe am Werkzeug eingesetzt werden missen. Daher wird
die Komplexitat des Bauteils in drei Kategorien unterteilt, [KElSOONEHA fir hohe Anforderung,
Kategorie B flr mittlere Anforderungen und Kategorie C fur niedrige Anforderungen. Die
Bauteilgeometrie und der zu verwendende Werkstoff werden den Kategorien zugeteilt.

Einteilung nach Geometrie
Kategorie B Kategorie C

Bsp. fur eine komplexe Geometrie:  |Bsp. fiir eine aufwendige Geometrie: Bsp. fir eine einfache Geometrie:

Tabelle 1: Einteilung nach Geometrie

Fiir die Bauteile der [EIGUOMGIA, ist eine Umformsimulation erforderlich. Des Weiteren wird fiir die
Kategorie B, je nach Geometrie, eine Umformsimulation empfohlen. Das Ergebnis der
Umformsimulation muss der Firma Pauli mitgeteilt werden und von dem zustandigen PL als i.O.
anerkannt werden.

Einteilung nach Materialeinsatz
Kategorie B Kategorie C

Edelstahl: Edelstahl Stahl
Materialdicke >2,5mm Materialdicke <2,5mm Materialdicke < 2,5mm
Scherfestigkeit >600N/mm? Scherfestigkeit <600N/mm? Scherfestigkeit <400N/mm?
Stahl
Materialdicke >2,5mm
Scherfestigkeit >400N/mm?

Tabelle 2: Einteilung nach Material

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG

Formular: Bauvorschriften Nr. 0104 Rev.: 04 vom 01.10. 17 Seite 7 von 51



® Franz Pauli GmbH & Co. KG
Postfach 1008 - 59463 Ense-Parsit

HauptstraBe 24 - 59469 Ense-Parsit
Telefon 02938 /987-0
Telefax 029 38 /987 299

pauli — Bauvorschriften VERARBETING YON KONSTHIOR

2.2.2 Ermittlung der Komplexitat des Bauteils

Anhand der nachfolgenden Tabelle soll die Ermittlung der Komplexitat des Bauteils erlautert werden.
Die hochste Anforderung bestimmt die Kategorie des zu verwendenden Materials im Werkzeug.

IAuswahlkriterien zur Ermittlung der Komplexitét des Bauteils

Einteilung nach Geometrie Einteilung nach Materialeinsatz Ermittelte Kategorie
Kategorie A Kategorie C Kategorie A
Kategorie C Kategorie B Kategorie B

Tabelle 3: Erlauterung zur Komplexitat des Bauteils

2.2.3 Werkstoffauswahl

Der zu verwendende Werkstoff des Werkzeugs ist in Abhangigkeit der Ermittelten Kategorie zu
wahlen. Die Kategorie mit der hochsten Anforderung entscheidet Gber den Materialeinsatz des
Werkzeuges. In der folgenden Tabelle befinden sich die Werkstoffe, deren Einsatzgebiete und deren
dazugehdrigen Kategorien.

Kategorie Werkstoff Einsatzgebiete

Kategorie C 1.1730 Kopf-, Halte-, Fuhrungs- und Grundplatte, Distanzstuicke,
Aufbauleisten, Verstarkung fiir Bandeinlauf

1.0570 Gesamtkopfplatte und Gesamtgrundplatte (nur wenn
Brennkonturen erforderlich sind)

Kategorie B 1.2379 Biegematrizen, Biegestempel, Keilschieber, Keile und
Ziehstempel
Kategorie B 1.2379 Schneidstempel und Schneidplatten

1.3343 Schneidstempel und Schneidplatten mit Konturschnitt;
Biegen ab 4mm S 350MC

Aktivteile fiir hdherfeste Werkstoffe (z.B. DP 600)
1.2312 Aktivteile mit Oberflachenharte (Nitrieren, Oberflachen-
hérten, Laserharten)

Kategorie C 1.2842 Druckplatten, Flihrungsleisten (Material)
Kategorie B 1.2379

Kategorie C 1.2842  |Abstreiferplatten

Kategorie B 1.2379

Kategorie C 1.2842 Schriftstempel

Kategorie B 1.2379

CPM-Rex-M4 [Héchstbeanspruchte Schneidelemente
US2000MC |Feinschneidwerkzeuge
Vanadis 4 |Hochstbeanspruchte Prage- und Biegeelemente

GG25 Gussaufbauelemente

GGG 70L |Vorgegossene Werkzeugaktivteile, groRe Ziehformen

1.2320 \/orgegossene Werkzeugaktivteile, groRe Ziehformen
flir htherfeste Werkstoffe (z.B. DP 600)

Tabelle 4: Materialtabelle
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2.2.4 Voraussetzungen fur Beschichtungen

Damit die Oberflachen der zu beschichtenden Teile beschichtet werden konnen, miissen bestimmte
Materialeigenschaften und Oberflachenbeschaffenheiten vorliegen.
Materialeigenschaften:
o Der eingesetzte Werkstoff des zu beschichtenden Bauteils muss elektrisch leitend sein
o Die Bauteile mussen im unmagnetischen Zustand vorliegen
o Der verwendete Werkstoff muss beschichtungsfahig sein, bezogen auf die auftretenden
Temperaturen wéhrend des Beschichtungsprozess
(Da sonst ein Harteverlust/Verzug eintreten kann)
Oberflachenbeschaffenheit:
o Die Oberflachen der Bauteile miissen metallisch blank sein, dieses kann erreicht werden durch
z.B. schleifen, polieren 0.4.
o Die durch das Polieren bedingten Riickstande sind mit geeigneten Reinigungsmitteln zu
reinigen
o Die Oberflachenrauheit sollte bei Schneidwerkzeugen Rz<4um betragen
o Die Oberflachenrauheit sollte bei Umformwerkzeugen Rz<2um betragen
o Bei Umformwerkzeugen wird eine Hochglanzpolitur der Bauteilflachen empfohlen
o Die Schneidkanten an den Bauteilen missen Grat frei sein
e Ebenso sollten die Oberflachen der Bauteile frei von Rost, Farbrickstanden,
Farbkennzeichnungen oder dhnlichem sein
e Um die Oberflachen vor Rost zu schiitzen, sollten diese durch eindlen der Bauteilflachen
geschutzt werden

Beschichtungen:
e Bei dem Werkstiickmaterial Edelstahl ist immer eine Beschichtung erforderlich
e Bei dem Werkstiickmaterial Stahl und einer Scherfestigkeit ab 400N/mm? ist eine
Beschichtung erforderlich
e  Fir hochbeanspruchte Werkzeugelemente (Aktivteile)
e Basiswerkstoffe: 1.2379, CPM Rex M4 und Vanadis 4

Beschichtungen von Werkzeugelementen erfolgt nur mit Riicksprache der Fa. Pauli. Wenn in der
Planungsphase schon festgelegt werden kann welche Werkzeugelemente beschichtet werden missen,
sind diese als gesonderte Position im Angebot zu berticksichtigen.

2.2.5 Harteangaben

Hérteangaben und Sonderbehandlungen (Endzustand) der einzelnen Platten sind in der Stiickliste
einzutragen.
Harten:

o Platten bzw. Formteile sollten eine max. Kantenlange von 400mm nicht tberschreiten

In der folgenden Tabelle befinden sich die Richtwerte fiir Harteangaben, welche zweckentsprechend
zu wéhlen sind.

Position Werkstoff Héartegrad
Schneidplatten und Schneidstempel 1.2379 60 +/- 1 HRC
Konturschnitt 1.3343 60 +/- 1 HRC
Biegestempel und Ziehstempel 1.2379 60 + 2 HRC
Schnittstempel CPM-Rex-M4 60 + 2 HRC
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Prége und Biegeeinsétze Vanadis 4 60 + 2 HRC
Schriftstempel 1.2842 58 +/-1 HRC
Druckplatte 1.2842 56 + 2 HRC
Abstreifplatte 1.2842 54 + 2 HRC

Tabelle 5: Hartetabelle
2.3 Bearbeitungsfarben

Um fur den Giemodellbau und dem Werkzeugbau eine schnelle und einfache bildliche Auswertung
Uber das Modell treffen zu kénnen, werden Farben im RGB-Spektrum definiert (siehe Runde
Klammern) und sind zu verwenden. Die in den Eckigen Klammern angegebenen Zahlen sind im VISI
hinterlegt und entsprechen der jeweiligen Farbnummer im Programm. Durch die Nutzung der
definierten Farben werden verschiedene Bearbeitungsarten- und Typen gekennzeichnet.

Sollten Toleranzen verwendet werden, die sich nicht in der Farbtabelle befinden, sind diese gesondert
zu kennzeichnen.

Farbnummer | Farbe Bearbeitungsart-/Typ

gg? ,183,220) | none roh/unbearbeitet

E(Z)? 0,128,000) roh/unbearbeitet (Ausnahme)

(128,000,000) Grobbearbeitung/schruppen [Ra6,3]

[3]

Egg;’ ,255,064) U Mittelfeinbearbeitung/schlichten [Ra3,2]
(255,128,128) |rosa Feinbearbeitung/schlichten [Ral,6]

[21] (Fl&chen unter Druckstticken, Stiften, Schlittenfiihrungen)
(255,255,192) |elfenbein Feinstbearbeitung/schlichten [Ra0,4]

[37] schleifen bzw. Sonderpassungen +0,02
(253,140,254) |flieder Anlageflédchen zwischen Messern (Messerstofe)
[35] Toleranz -0,05 bis -0,02

(128,128,64)
[18]

Fihrungs- und Abstimmflachen
Toleranz +0,1

(000,000,255) H7 Passungen; Abstandstoleranz +0,01
auch Sonderfrasbearbeitung
(000,255,255) |cyan einfache Durchgangsbohrungen und Sackldcher [Ra6,3]
[0] Abstandstoleranz +0,2
(255,000,255) Sonderbohrungen/Stufenbohrungen
[11] komplexe Bohrungen, Kombination von Bohrungen
(255,255,000) |gelb Metrische Rechtsgewinde nach DIN/ISO
[1] Abstandstoleranz 0,2
(095,095,095)

Zollgewinde
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zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG

Formular: Bauvorschriften Nr. 0104 Rev.: 04 vom 01.10. 17 Seite 10 von 51



® Franz Pauli GmbH & Co. KG
Postfach 1008 - 59463 Ense-Parsit

HauptstraBe 24 - 59469 Ense-Parsit
Telefon 02938 /987-0
Telefax 029 38 /987 299

pauli — Bauvorschriften VERARBETING YON KONSTHIOR

(255,175,000) Metrische Feingewinde (rechts) nach DIN/ISO

hellorange Abstandstoleranz +0,2

(192,255,132) | olivgran Bauteilabhéngige Geometrie (Form, Beschnittkontur ...)

[14]
%5 5,255,255) weil3 Bearbeitung im Zusammenbau
(210,175,128) hellbraun Sonstige Bearbeitung (Hinweise in Zeichnung beachten)

andere Toleranzen; Bearbeitung nach Ausprobe

(253,183,83)
[49]

(000,128,192)
[36]

(000,000,095)

honiggelb Kontrollfrasung

Kennzeichnung von Anderungsbereichen

dunkelblau H6 Passungen

(095,000,095) [ H8 Passungen

(095,095,175) dEll H11 Passungen

(163,214,008) |dunkelolivgrin
[42]
Tabelle 6: Farbtabelle

Alle sonstigen Spezialgewinde

2.4 Kennzeichnung der Einzelteile

Jedes Aktivelement ist mit einer Stiicklistenposition und Werkstoffnummer nach DIN EN 1SO 4957,
(z.B. 1.2379) sowie Harteangabe zu kennzeichnen. Die Art der Kennzeichnung ist dem Auftragnehmer
Uberlassen, jedoch sind keine Klebeschilder erlaubt.

Aktivteile und Aufbauplatten sind mit einer Ausrichtkante oder mit zwei sich in fluchtbefindlichen
Stiftléchern zu versehen. Dies dient zu gewahrleisten der Bauteilausrichtung bei ggf. Nacharbeit, Rep.
Etc.

2.5 Modulbauweise und Schnellwechsler

Ab einer Produktionslosgrofe von 100.001 Stuck soll die Werkzeugkonstruktion als
Modulbauweise ausgelegt werden, des Weiteren sind Schnellwechsler vorzusehen.

Bei einer Produktionslosgrofie von 10.001-100.000 Stuck sind lediglich Schnellwechsler
einzusetzen.

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
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2.6 Werkzeugfihrungen

Bei Rundfiihrungen sind Schnellwechselsdulen einzusetzen, die Normgerechten Befestigungsarten
sind der Abb.1 zu entnehmen. Fithrungselemente (Saulen, Buchsen, Lager,...) sind
belastungsabhangig zu wahlen und in der Konstruktionsbesprechung entsprechend festzulegen, siehe
Abb.2. Um beim Biegevorgang die Auftretenden Schubkréfte aufzunehmen, miissen zusétzlich
Stollenfiihrungen eingesetzt werden. Um eine Fehlmontage (Ober- zu Unterteil) zu vermeiden, ist eine
Sdule im Durchmesser kleiner zu wahlen (zwei S&ulenfuhrung), bzw. zwei Sdulen zu versetzen (vier
Saulenfihrungen).

Bei allen Flihrungselementen sind Entliftungen und Schmiernuten einzubringen.

Ab einer Hubzahl von 61 Hub/min. sind Kugelfiihrungen einzusetzen, sofern die Werkzeugauslegung
dies zulasst “Kugelkafighalterung*.

(Lieferanten: Siehe 2.27)

‘l N i N
T\ T\ dohts
%i@ % =) DIN 9825 - Séulenlager

\: —
Lo % Schmiernuten /N ___Eé_ 0,
A 1z AT _ P6
! P6 N .
] e dh Grundplatte (& Haltestlick
a) Fiihrungsbohrung b) Fiihrungsbuchse D A
\\\"-ﬂ’ /an’ |
' ii‘\‘ | 9'\\ ’ !
=/ | 8° HS .
Halrestiick ! e dgi6 ¢l glatte Saule
a) glatte Saule, e mit Saulen-
¢) Flanschbuchse d) Bundbuchse i 3 i
Flaneenbuense off eingepresst b) Saule mit Bund lager
N N N\ Abbildung 1: Befestigungsarten
| ‘ § (Bildquelle: :,,Der Werkzeugbau*, Europa
TN 4 Lehrmittel)
N
7\
e) Flanschlager f) Kugelfiihrung

Abbildung 2: Fihrungselemente
(Bildquelle :,,Der Werkzeugbau®“, Europa
Lehrmittel)
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2.7 Stempelbefestigung

Die Anordnung der Stempelbefestigung ist so zu wahlen, das ein schnelles wechseln des Stempels
gewabhrleistet ist. Wenn mdglich ohne die Halteplatte zu demontieren, Beispiele der Anordnung der
Stempelbefestigung liefert Abb. 3.

Kopf angelassen 60°

—

450

=

angestaucht

Stempel-
platte

a) angestauchter Rand b) Kegel-Zylinderkopf
L Il
7 xv
/2 2
Flansch Kopfplatte Ll 'j
Stempel | Stempel-
platte
¢) angeschraubt
Haltestiick
Stempel-
Stempel platte Hatreblech i Eﬂempet
d) Haltestiick Halteblech

Stempelplatte

2 .7,;\ SRS
Giefharz Haltenut Aufnahmebuchse Kugel-

halterung
e) eingegossener Stempel f) Schnellwechselstempel

Abbildung 3: Stempelbefestigung
(Bildquelle :,,Der Werkzeugbau“, Europa Lehrmittel)

2.8 Schneidelemente

Wenn keine besonderen Vereinbarungen getroffen sind, missen die Lochdurchmesser der
Lochstempel entsprechend der VVorgaben der Pauli- Kunden ausgelegt werden.

Soweit moglich sollten Kontur-Schneidstempel drahterodiert werden.

In Schneidstempel miissen mechanische Auswerfer (Abdrickstift mit Feder) eingebaut sein.

Der Schneidspalt wird in der Konstruktionsbesprechung entsprechend festgelegt. In Abb. 4 ist die
korrekte Auslegung des Schneidspalts und Spiels abgebildet.

-l v
Schneidspalt ] Spiel=g-a1
y = 2Pl - Stempel
: Schneidplatte
n / /
- a
|

Abbildung 4: Schneidspalt und Spiel
(Bildquelle :,,Der Werkzeugbau“, Europa Lehrmittel)
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. _ A 4 Schneidplatten mussen gentigend hinterschliffen
orm rel- nwenaun . . . .
winkel 2 sein, siehe Abb. 5 (Lochputzen durfen nicht nach
s || 167618 | @ Blochdiskan obgn wandern). Uberschnultte "smd vom Endkunden
g [ kante 40' s bis 3 mm freizugeben. Abstufung fur Larm- und
7 1 Z ¢ E:::ilgfngs- Schnittkraftminderung ist zwingend vorzusehen. Bei
<« ‘ stiickzahlen Lochungen bis 25mm Durchmesser sind
- : grundsétzlich zylindrische Lochbuchsen oder
< 0° ® Blechdicken - o
Z @ siiber 3 mm Einsétze zu verwenden, welche mit einer Schraube

* SISEEZ’;?‘{.‘;%“”QS' oder Riegel nach oben gesichert ist. Es ist stets die
Ausfihrung des mittleren Bilds zu wéhlen, die
Schleifreserve sollte min 3mm und hdchstens 8 mm

0° ® Gesamt-
Z
VAR schneid- betragen.
7 7 werkzeuge
%/ ! /// ® Feinschneid-
% - werkzeuge

B

Abbildung 5:Gestaltung von Schneidplattendurchbriichen
(Bildquelle :,,Der Werkzeugbau“, Europa Lehrmittel)

NormgréRen von Lochstempel und Buchsen sollen eingehalten werden. SondergréRen sind aus
Normelementen anzufertigen. Lochstempel durfen die Normlange von 100 mm nicht tberschreiten.
Lochstempel miissen abgestuft sein!

Lochstempelausfuhrungen:
Lochstempel mit 60° kegeligem Kopf nach DIN 9861 (bei Kategorie C zu verwenden)
Lochstempel mit 30° kegeligem Kopf (bei Kategorie B zu verwenden)
Schnellwechsel Lochstempel

o Konnen leicht ausgetauscht werden
Lochstempel mit Posaunenhals (bei Kategorie A zu verwenden)

o Ruckzugskréfte kdnnen gut aufgenommen werden

2.9 Fangstempel, Sucher

Fangstempel Ausfuihrung: Siehe Anhang 4.7

Fanglocher missen nach unten durchgebohrt werden.

Gefederte Abdrickstifte sind in der Néhe der Fangstempel anzuordnen, siehe Abb.6.

(Ausnahmen midissen in der Konstruktionsbesprechung geklart werden). Der Fanger muss mit dem
Fihrungsdurchmesser, min. Glattschnittanteil und max. Blechdicke in das Material eintauchen.
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-;znu-== (— I [:;A Gefederte Abdriickstifte
= @ sind in der Nahe der
Fangstempel anzubringen

10— ===l e 1

- a4 A.nordnung ’—“-‘ —
| ) | Fangstempel r 3

Abbildung 6: Anordnung der Auswerfer

2.10 Streifenheber

Die Streifenheber sind fiir einen stérungsfreien Transport auszulegen (Anzahl, Kraft, Hub, Lange).
Streifenheberfedern sind auf lange Lebensdauer (20-30% Hubweg) nach DIN EN 1SO 10243
auszulegen. Streifenheber missen ausgefahren min. 1/3 in der Matrize sein, um eine ausreichende
Fihrung zu gewahrleisten. Streifenheber sind nach oben demontierbar auszufiihren und mit einem
Riegel zu sichern. Es ist zu gewéhrleisten, dass das Streifenmaterial beim Transport nicht gegen den
Streifenheber I4uft. An bestimmten Stellen ist es deshalb notwendig, Streifenheber mit ovaler Form
und ausreichender Anlaufschrége einzusetzen.
Edelstahl:

e Um Kratzer / Riefen usw. auf dem Blechmaterial zu vermeiden, sind Heber mit Kunststoff-

oder Messinggleiter auszustatten.

2.11 Anforderungen bei starker Oleinbringung

Da bei Umformprozessen mit einem hohen Umformungsgrat eine héhere Olzufilhrung gewahrleistet
werden muss, muss darauf geachtet, dass das Ol am Bandeinlauf nicht abgestriffen werden kann. Dies
kann durch Verwendung von: Kugeleinsétzen, schmalen Auflageleisten oder durch Abstiitzung auf
Kugellagern vermieden werden.
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2.12 Transfer

Bei Transferwerkzeugen/Stufenwerkzeugen ist darauf zu achten, dass die Ablageflachen fur die
Pressteile eine gemeinsame Hohe haben. Die Greiferlangen, Transferhebehiibe und
TransferschlieBwege sind so klein wie mdglich auszufiihren.

Die Greiferfreiraume sind so zu gestalten, dass keine Kollision am Werkzeug entstehen kann (z.B.
durch Séule 0.4.). Dabei ist darauf zu achten, dass die Greifer weit genug unter das Pressteil fahren
kénnen, um einen sicheren Weitertransport zu gewahrleisten.

Der Einsatz von Hebern in Transferwerkzeugen ist zu prifen. Sollte der Einsatz von Hebern nétig
sein, ist ein moglichst kleiner Hebeweg zu wahlen. Die Mdglichkeit der Durchh&ngung bei diinnen
Platinen ist zu priifen. Die zu verwendenden Komponenten, wie Sensoren etc., sind in der
Konstruktionsbesprechung festzulegen.

Transferschiene:
e Die Vorsatzschiene ist der Hauptschiene anzupassen und mit zuliefern. Bei der Hauptschiene
handelt es sich um ein Modell von H&T, mit der Typ-Nr. TRTS 800x500x300. Siehe Anhang
4.12 Tech. Zeichnung.

Einsatz von Aktivgreifern:
e Bei der Verwendung von Aktivgreifern ist darauf zu achten, dass die Schlieizeiten mdglichst
klein gehalten werden.
o Bei einer Materialstérke bis 1 mm sollte der Einsatz von Aktivgreifern Giberdacht werden

Positionierung der Greifer und der Kabel an der Vorsatzschiene:
e Um die Fallhéhe zu minimieren, sollten die Greifer an der Unterkante der VVorsatzschiene
montiert werden
o Die Kabel sind so zu verlegen, dass sie gegen mechanische Beschadigungen geschlitzt sind.
Daher sollten alle notwendigen Kabel durch einen Kabelkanal gefiihrt werden.

Bauteilabfrage wahrend der VVorschubbewegung:
e Die Lage der aufgenommenen Teile missen standig wahrend des Transports zur nachsten
Station auf beiden Seiten der Schaufeln oder Greifer abgefragt werden
e Wenn nur Einseitig die Bauteillage im Greifer oder Schaufel mdglich ist, muss die korrekte
Ablageposition im Werkzeug abgefragt werden
e AuRere Einflusse, die die Abfrage storen kdnnten miissen in vornhinein ausgeschlossen
werden

2.13 Federelemente

Bei allen Zieh-, Biege- und Formwerkzeugen miissen die Federsysteme (Siehe Punkt 2.27) in den
Werkzeugen fest eingebaut werden.

Kommen Ziehwerkzeuge mit Federsystemen zu Einsatz, ist in der Methodenplanbesprechung
festzulegen, ob die Mdglichkeit der Einstellbarkeit von aullen gegeben sein muss.

Die Federwege und Federbelastungen sind auf eine lange Lebensdauer auszulegen.
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Federwege der Gasdruckfeder sind mit mind. 10%iger Sicherheit (Resthub nach DIN EN 1SO 10243)
auszulegen. Auerdem ist eine max. Hublange von 100 mm einzuhalten. Gasdruckfedern sind
bevorzugt einzusetzen. Der Einsatz von Spiralfedern/ Elastomerfedern darf nur nach Absprache
erfolgen. Ab 25 mm Federweg sind generell Gasdruckfedern einzusetzen.

Gasdruckfedern werden grundsétzlich nicht vorgespannt!

2.14 Werkzeugdistanzen und Federentlastung

Fir die Druckabstimmung beim Einrichtbetrieb der Werkzeuge sind Distanzstiicke einzubauen. Bei
der Positionierung ist darauf zu achten, dass diese den Streifenkanal nicht abdecken.

Fir die Lagerung und Stapelung von Werkzeugen sind mindestens 4 Federentlastungen anzubringen,
die entsprechend der Werkzeuggrolie ausgelegt sind. Die Federentlastungen sind mit rotem
Farbanstrich zu kennzeichnen. (Ein graphisches Bsp. zeigt Anhang 4.8.)

Es sind Federentlastungshdcke aus Tecarim 1500 gelb zu verbauen, diese sind der
Werkzeugdimension anzupassen. Um bei groReren Werkzeugen eine Stapelung zu ermdéglichen sollten
Stahlrohre mit einem Scharnier vorzugsweise verwendet werden. Dies ist in der
Konstruktionsabnahme festzulegen. Die maximale Obergrenze der Flachenpressung betragt 12N/mm?.
Das Verhaltnis von Rundstében, von Hohe zu Durchmesser, darf den max. Wert von 2,5 nicht
iiberschreiten. Die Flache jeder Entlastung sollte mind. 10.000mm? betragen. Die Entlastungsstiicke
mussen gegen verrutschen im Werkzeug gesichert werden(z.B. in Tasche einlassen).

2.15 Demontage

Grundsatzlich ist eine mit geringem Kdorperlichem und zeitlichem Aufwand verbundene Demontage
der Werkzeuge vom Auftragnehmer zu gewéhrleisten.

Stiftlécher sind grundsétzlich durchzubohren. Dabei sind im Werkzeugoberteil an den Stellen, an
denen Passstifte ins Werkzeugunterteil fallen, Stiftsicherungen einzusetzen (z.B. Spring Plug, Fa.
Sankyo). Die Aggregate missen seitlich demontierbar sein.

In eingelassene Elemente sind fiir die Demontage Gewindeltcher (gewichtsabhéngig) einzubringen.
Bei der Werkzeugauslegung ist zu beachten, dass alle Aktivteile unter der Presse schnell wechselbar
sind und gegen herabfallen und hochziehen gesichert werden.

Folgende Einzelteile sind durch die Aggregat- Kopfplatte demontierbar:
e Schraubldcher der Loch-, Form-, Zieh- und Schnittstempel von oben zugénglich
e Norm- Lochstempel nach oben mit Hilfe von Druckstiicken
Folgende Einzelteile sind bei Stellung im oberen Hub aus dem Unterteil nach oben demontierbar:
e Lochbuchsen ohne Bund, Schnittplatten und Schneideinsatze
e Keilschieber

Die Werkzeugstabilitat darf durch oben genannte Punkte nicht geschwacht werden!
AuRerdem sind die Befestigungsgewinde fir die einzelnen Einschiibe in der Gesamtkopfplatte
durchzubohren.
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2.16 Materialzufiihrung

Die Materialzufiihrung ist wie fir die Produktionsmaschine erforderlich nach Pressendaten
auszulegen. Zuschnitte manuell, Streifen manuell, Coil automatisch. Coileinlauf = mittlerer Hebehub.
Wir weisen an dieser Stelle auf die Standardeinlaufhdhen der zur Verfiigung stehenden
Stanzautomaten:

o SchlieBkraft <200t = 175mm,

e SchlieRkraft 250t & 400t = 300mm,

e SchlieRkraft 800t = 425mm mit 150mm Aufspannleiste

2.17 Teileausbringung, Schrottentfernung

Fir die Teileausbringung und Schrottentfernung sind die Pressendaten zu beachten.
Grundsatzlich gilt: Schrott und Fertigteil miissen getrennt fallen.

Teileausbringung:
e (iber Leitblech zur Rutsche
e Uber Leitblech zum Transportband (50mm Uber Tischkante)
e seitlich oder am Werkzeugauslauf

Max. Schrottgréfie 200mm.

Schrottentfernung:
e (iber mehrteilige Rutschen und Leitbleche und ggf. Vibrationsforderer (Lieferumfang! Die
Installation erfolgt nach Absprache) bis zur Pressentischkante
e die Leitbleche an dem Vibrationsférderer sind ausschlieBlich mit Riffelblechen — analog
Mustergewalzt- Edelstahl WL5, z B. von Fa. Hartmann auszuftihren.
e Der Neigungswinkel der Schrottrutschen im bzw. aul3erhalb des Werkzeuges darf nicht kleiner
als 30° sein
Um Schaden zu vermeiden, diirfen Leitbleche beim Transport nicht tiber die Werkzeuggrundplatte
hinausragen. Sollte dies aus Konstruktiven Griinden nicht maéglich sein, sind entsprechende
SchutzmalRnahmen gegen Abfahren der Leitbleche vorzusehen.

2.18 Keilschieber

Sofern maoglich sollten immer Kaufteilschieber eingesetzt werden, diese sind ausschlie8lich von den
freigegebenen Herstellern einzusetzen. Siehe Punkt 2.27.

Sollten keine Kaufteilschieber zum Einsatz kommen, so ist immer eine Zwangsriickholung des
Schiebers vorzusehen. Ebenso sollten bei der Eigenfertigung von Schiebern stets Normteile verwendet
werden.

Sollten mehrere Schieber eingesetzt werden, sollte darauf geachtet werden, dass diese nicht vertauscht
werden kénnen.

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
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2.19 Biegevorgange

Die Biegevorgange sind konstruktiv tber nachstellbare Biegestufen auszulegen, sodass stets die
Mdglichkeit der Nachstellbarkeit gegeben ist. Die Biegeradien sind mdglichst grol? zu wahlen, unter
Beriicksichtigung der Rickfederung. Um die jeweilige Endform zu generieren wird dies durch eine
Kalibrierstation erzeugt. Des Weiteren sollten in VerschleilRkritischen Bereichen gehartete und
beschichtungsfahige Einséatze verwendet werden (Ampco), besonders wenn als Werkstiickmaterial
Edelstahl eingesetzt wird.

2.20 Werkzeugsicherung

Die Ausfiihrung und Lage von Werkzeugsicherungen und elektrischen Einrichtungen ist stets bei der
Konstruktionsbesprechung festzulegen, besonders bei der Verwendung der Alternativ zu verbauenden
Sensoren. Bei Folgewerkzeugen ist eine Vorschub-, Auswurf-, sowie eine Doppelblechkontrolle
einzubringen. Sollte dieses nicht mdglich sein, erfolgt eine Absprache flr eine Alternative. Die
jeweiligen Sensoren werden von Fa. Pauli vorgegeben und sind den nachfolgenden Tabellen zu
entnehmen. Sollten die VVorgegebenen Sensoren flir den Einsatz nicht geeignet sein, sind dem Anhang
4.13 Alternativen zu entnehmen. Dabei sind die jeweiligen Pressendaten zu beachten.

Sensoren fur Vorschubkontrolle:

Hersteller | Bestell Nr. Beschreibung Bemerkung

Fotoelektrische Lasersensor mit Vorzugsweise mit M8-Stecker, da

Omron E37-LL83 Anschlusskabel 2m dieser bei Defekt schneller
Fotoelektrische Lasersensor mit M8- | ausgetauscht werden kann!

Omron | E3Z-LL88 | standard-Steckverbinder
Sensor Opt., Taster Diesen Sensor vorzugsweise
4x44,8x6,2 rotlicht, HGA 11- gegeniiber dem E3Z-LL88 (83)

ipf 0OTQ40173 | 30VDC,50mA,Sn:50mm fix, nehmen, da fest eingestellter Wert

M8Kblst4p,200mm,PNP von 50mm. Die Laser werden
hellschaltend teilweise nachgestellt und tberdreht.

Sensoren flir Doppelblechabfrage:

Hersteller | Bestell Nr. Beschreibung Bemerkung
Induktiver Sensor M12x1 Metallgewinde —
Autosen | AIOL0 | indig — M12 Stecker, Sn=4mm
Sensorleitung M12 Kabeldose, abgewinkelt, 3 | Kabel fiir
Autosen AA008 LEDs, mit 5 m PUR Kabel, 4-polig Doppelblechabfrage
Sensor Al010
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Sensoren fur Auswurfkontrolle:

Hersteller | Bestell Nr. Beschreibung Bemerkung
Autosen | AO001 Optischer Sensor mit Edelstahlgeh&use
Reflexlichttaster mit
Hintergrundausblendung — M8-Stecker
Omron E3Z-LS81 | Lichttaster mit Hinter- als Alternative zur AO001,
/Vordergrundausblendung Kabelausfiihrung | wenn kein Stecker maéglich
2m
Autosen | AAO10 Sensorleitung M8 Kabeldosen gerade mit5 | Fur Sensoren AO001,
m Kabel, 4-polig 0TQ40173, E3Z-LL88,
Autosen | AA012 Sensorleitung M8 Kabeldosen abgewinkelt | E3Z-LL83.
mit 5m Kabel, 4-polig Je nach Einbauort geraden
oder gewinkelten Stecker
waéhlen.

Bei der Verwendung von bis zu 8 Werkzeugsensoren sind folgende Zusatzkomponenten zu
verbauen:

Hersteller Bestell Nr. Beschreibung Menge Lieferant
HAN 16 ESS-STI (2
Harting | 09330162616 | Anschlusse/Pin) Stifteinsatz B16 1St Dressel

mit Kafigzugfederanschluss

Sockelgehduse hohe Bauform

Harti 1 160271 1St D I
arting 9300160 M25, Querbiigel, 2 Ausgang St resse
LAPP Skintop Dix-M 4 x @5
KABEL 53325450 2 St. Dressel
LAPP KABELVERSCHRAUBUNG
53111430 POLYAMID M25X1.5 Licht- 2 St. Dressel
KABEL Grau
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Bei der Verwendung ab 9 Werkzeugsensoren sind folgende Zusatzkomponenten zu verbauen:

Hersteller Bestell Nr. Beschreibung Menge | Lieferant Kommentar
Weidmiiller Und-Gatter DK And 35 bendtigt werden
8184040000 24\/DC 1VE Dressel 5 Stiick
DK OR 35 24vDC ODER- benotigt werden
Weidmiiller | 8218440000 | Glied Hutschiene, 1VE Dressel 2 Stuck

5 Eingénge (1VE= 5Stk)

Querverbinder ZQV 2.5/5 benotigt werden

Weidmiuller | 1608890000 1VE Dressel

2 Stuck
N Reihenklemme ZDU 2.5- benotigt werden
Weidmauller | 1706010000 2/3AN 1VE Dressel 10 Stiick
N Reihenklemme ZPE 2.5- benotigt werden
Weidmdaller | 1706090000 2/3AN 1VE Dressel 5 Stiick
HAN 16ES-Sti Stifteinsatz
Harting 09330162616 | B16 mit 1St Dressel

Kéfigzugfederanschluss

0930016 | Anbaugeh&use, Querbiigel,

Harti 1St D |
arting 0301 | Han 16B-agg-QB 3t resse
LAPP Skintop Dix-M 4 x @5
KABEL 53325450 4 St. Dressel
LAPP Kabelverschraubung
53111430 Polyamid M25X1.5 Licht- 4 St, Dressel
KABEL
Grau
Burklin 60H114 Rose Gehause 120x220x90 1 St. Dressel
Hutschiene I= ca.210mm 1 St. Dressel

Beim Einsatz von Stanzeinheiten mit externen Zufiihraggregaten sind zusatzliche Abfragen
anzubringen.

2.21 Gussgestaltung

Ausfuhrungen von Werkzeugen in Gussbauweise werden in der Konstruktionsbesprechung
besprochen.
Allgemein gilt:
o Installationslocher sind je nach Anzahl und Durchmesser der zu verlegenden Leitungen
vorzusehen
e Bei der Gestaltung von Gusskdrpern ist auf eine ausreichend starke Dimensionierung der
Wandstérken zu achten, dabei gilt:
o Rippenstérke innen = 40-50 mm

¢ Rippenstarke aulen = 50-60 mm
o Bodenstarke min. 60-80 mm
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2.22 Werkzeugtransport/Anschlagpunkte

Die Anschlagpunkte (Anordnung der Tragegewinde) an Werkzeugen mussen wie folgt (Siehe Anhang
4.2) angeordnet sein:
Die Gewindelage ist so zu wéhlen, dass die Sensorik nicht beschadigt werden kann.
Kopfplatte & Abstreiferplatte M16
Grundplatte M20, bei Werkzeugen fur die 800to M24
Anordnung der Traggewinde fur Plattenaufbau:
e 4 Gewinde seitlich oder alternativ von oben an der Gesamtkopfplatte fur Hochfeste
Ringschrauben RUD Typ VRSF.
e 4 Gewinde seitlich oder von oben, an der Gesamtgrundplatte fur RUD LBG (Lastbock
Gewinde).
Seitlich angebrachte Anschlagpunkte durfen nach unten nicht iber die Gesamtgrundplatte
hinausragen.
e 4 Gewinde jeweils seitlich an den Werkzeugplatten der einzelnen Aggregate fur Hochfeste
Ringschrauben RUD Typ VRSV
Anordnung der Traggewinde flir Gussgestelle:
e 4 Gewinde jeweils seitlich bei Gussgestellen der einzelnen Aggregate fiir Hochfeste
Ringschrauben RUD Typ VRSV
Diese kdnnen, wenn es der Platz erlaubt, neben den vorhandenen Tragzapfen positioniert
werden. Andernfalls mussen die Tragzapfen entfernt und an dieser Stelle Gewinde angebracht
werden.
Vorhandene Tragzapfen am Untergestell sind breiter als im Obergestell auszufiihren.
Die Ausfiihrung an Gesamtgrundplatte/ Gesamtkopfplatte erfolgt mittels Gewinden.
e Verwendung von Fallringbolzen nach Norm
e Angegossene Tragzapfen am Gesamtwerkzeug und an den einzelnen Aggregaten sind zum
innbetrieblichen Werkzeugtransport bei Fa. Pauli [iGHTZMESSI0-
Die Dimensionierung der Gewinde ist, bezogen auf WerkzeuggroBe und Werkzeuggewicht, dem
Anhang 4.1 zu entnehmen.
Anschlagpunkte dirfen nicht im Bereich von Ruttlern und Schrottrutschen liegen.
An Werkzeugen, die fiir Pressen ohne ausfahrbaren Tisch vorgesehen sind, miissen Freimachungen fir
Staplergabeln angebracht werden. Diese Werkzeuge dirfen jedoch ein Gesamtgewicht von 5 to nicht
uberschreiten (Siehe Anhang 4.6 ).

2.23 Werkzeugzentrierung / Ausrichtung

Ausfiihrung flr die jeweils auf der Bestellung angegebene Presse nach Pressendaten. Zentriersteine
nach Maglichkeit federnd.

Ausrichtung in Y-Achse (90° zur Vorschubrichtung) tber gefraste Flachen, Ausrichtung in X-
Richtung (Vorschubrichtung) tiber Prisma/Anschlagstiick.
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2.24 Werkzeugspannung

Spannschlitze sind in die Kopf- und Grundplatten einzuarbeiten. Mit Ausnahme bei der 800t Presse,
dort ist dies nicht zulassig.

Ausfuhrung fr die jeweils auf der Bestellung angegebene Presse (Siehe Pressendaten).

Bei allen Pressen ist die Spannhéhe zu beachten

Standardmalie fur den Spannrand: 50x50mm (H x T')

800t: 50x60x min. 100 (Hx T x L)

2.25 Werkzeugkennzeichnung

Die Werkzeugkennzeichnung soll auf einem von Pauli beigestellten Typenschild ausgefihrt werden.
Bei der Anbringung des Schildes ist zu beachten, dass das Typenschild bei Transport und Produktion
nicht beschadigt wird. Montage des Schildes per Nieten oder Schrauben, Kleben ist nicht zuldssig.
Fir die Materialeinfuhrung ist ein Erstanschlag bzw. Sichtanschlag (Kerbe — rot markiert) mit dem
entsprechenden Hinweisschild auf der Bediener- und Rickseite anzubringen (siehe Anhang 4.9). Eine
auBere Bandeinlauffiihrung ist nach Absprache anzubauen.
Unbedingt erforderliche Sonderhinweise sind auf einem weiteren Schild (Bedienerseite) zu vermerken.
Als Sonderhinweise gelten

e Vorschubrichtung,

e Anschnittmarkierung,

e bei Schieberfunktion Einstellhinweis mit MalRangabe,

¢ und sofern notwendig Hinweise wie z.B. Schrott beim Anstanzen entnehmen, Streifen bei

Abristen im Werkzeug lassen, Einlegebleche beim Anstanzen verwenden usw.

Diese sind gut leserlich, bevorzugt auf der Bedienerseite (in Vorschubrichtung rechts) anzubringen.
Zusatzlich ist an der Langsseite die Werkzeug-Nr. und das Werkzeuggewicht (evtl. berechnet), flr das
Ober- und Unterteil getrennt sowie das Gesamtgewicht am Unterteil anzubringen.
Sollten die Werkzeugschilder bis zur Auslieferung des Werkzeuges nicht vorhanden sein, ist eine
Beschriftung in Form von Aufgesprihter Artikelnummer (003-... ) und (Artikel, Werkzeugnr.,
Teilebezeichnung, Teilenr., VVorschub, Gewicht). Ein Beispiel zur Anbringung der
Werkzeugkennzeichnung ist dem Anhang 4.10 zu entnehmen.

2.26 Lieferumfang Werkzeugkonstruktion

Die Werkzeugkonstruktion muss den aktuellen Stand nach Serienfreigabe (siehe Abnahmeprotokoll)
entsprechen und konform der freigegebenen Muster sein.
Die Konstruktion hat folgenden Lieferumfang:
o 3D-Datensétze als separate Datei mit der Pos- Nr. (entsprechend der Stiickliste):
o Oberteil (OT)
Abstreiferplatte/ Mittelstiick (MT)
Unterteil (UT)
Streifen bzw. Methode
Bei Transferwerkzeugen sind alle Greifer- und Schienenstellungen darzustellen
Gespiegelte Teile haben eine eigene Positionsnummer

o O O O O
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Dabei ist darauf zu achten, dass die Z-Achse nach oben und die X-Achse in Vorschubrichtung zeigen.
Um eine problemlose Aufbereitung der Daten gewéhrleisten zu kénnen ist es wichtig, darauf zu
achten, dass die Koordinatenkreuze der einzelnen Dateien denselben Ursprung besitzen. Optimal ist
als Ursprung die Werkzeug-/ Pressenmitte zu wahlen. Der Zusammenbau kann optional mitgeliefert
werden.

e Einzelteilzeichnungen in einer Datei
e Stickliste in Microsoft Excel- Format (.xIs)
e Erodierkonturen der Schneidelemente
Erwartet werden die Daten per DFU oder auf CD-ROM in neutralem Datenformat:
e 2D-Daten (DXF- oder DWG- Format)
e 3D-Daten bevorzugt in VISI (.wkf) sonst STEP (ISO 214)-Format

Die Benennung der Datenlieferung muss folgende Informationen enthalten:
o Werkzeugnummer, Artikelnummer
e Kundenzeichnungsnummer mit Freigabestand
e Datum der Werkzeugdate

2.27 Lieferanten fir Normalien

Folgende Normalien sind ausschlie3lich von dem vorgegebenen Lieferanten einzusetzen. Die
Nummerierung in der Spalte Hersteller/Lieferant kennzeichnet die Rangfolge.

Normalien Typ / Modell Hersteller / Lieferant

Fihrungssaulen und —buchsen, 1. TEC-Norm
Gleitelemente 2. NVG
3. Fibro

Luftzylinder Airtec

Luftschlauche Airtec, Legris

Luftventile Airtec

Gasdruckfedern . TEC-Norm (Dadco) ,
. Fibro,
. NVG ( Bordignon)

MSP

System-Druckfedern DIN /1SO 10243 . TEC-Norm
NVG
Fibro

MSP

. TEC-Norm
.NVG
. Fibro

Urelastfedern ( Polyurethan-Federn)

WNRAWNRAONDRE
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Lochstempel und —buchsen 1. TEC-Norm
2. NVG
3. Fibro
4. MSP
Vibrationsforderer Werkzeugsicherung GSW Schwabe
Druckluftvibrator mit Initiatorabfrage
Keilschieber 1. NVG
2. Fibro
3. Voestalpine
4. Danly
Sensoren M12 x 1/ Steckbar M12 | Frei
PNP-Schaltend (Siehe Anhang 4.13)
0TQ40173 A0000154 | IPF-Electronic
Kabelkandle Stahlrohr
Stecker 7-Polig, Anschluss Binder
Verteilerkasten Lumbergverteiler Lumberg oder vergleichbar
4 oder 8 Steckplétze
Kabel PUR
Hartingstecker HAN16

2.28 Elektrische und pneumatische Anschliisse

Die Sensorkabel aus den einzelnen OP’S sind mit 7-poligen Diodensteckern z. B. der Fa. Binder
anzuschlieRen. Die Druckluftversorgung am Werkzeug erfolgt durch einen fest installierten zentralen
Anschluss auf der Werkzeuggrundplatte.

Die Steckdosen, Schalter und Kabel sind so im Werkzeug zu verlegen, dass eine Beschadigung
ausgeschlossen werden kann. Sollten Kabel trotzdem in kritischen Bereichen verlegt werden miissen,
so miissen diese durch Schutzvorrichtungen (Rohr, Bligel) geschiitzt werden. Die einzelnen Sensoren
sind mit einem Schild am Sensor zu Nummerieren. Ebenso ist der Stecker mit einem Belegungsplan
der Sensoren zu versehen. Die Positionen der Versorgungsanschliisse sind dem Installationsschema
der jeweiligen Pressendokumentation zu entnehmen. Dem Anhang 4.11 sind Positivbeispiele zu den
jeweiligen Punkten zu entnehmen.

2.29 Traganteil

Ober- und Unterteile des Werkzeuges mussen aufeinander abgestimmt sein.

Der Werkzeuglieferant bestétigt Fa. Pauli einen Traganteil von 70% der Funktionsflachen des
Acrtikels. Der Traganteil muss sowohl auf einer Probier-, als auch auf der vereinbarten Serienpresse
nachweisbar sein. Das Tuschierbild dient als Nachweis.

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG

Formular: Bauvorschriften Nr. 0104 Rev.: 04 vom 01.10. 17 Seite 25 von 51



® Franz Pauli GmbH & Co. KG
Postfach 1008 - 59463 Ense-Parsit

HauptstraBe 24 - 59469 Ense-Parsit
Telefon 02938 /987-0
Telefax 029 38 /987 299

pauli — Bauvorschriften VERARBETING YON KONSTHIOR

2.30 Datumsstempel, Nestkennzeichnung

Die Signierstempel gehéren zum Lieferumfang des Werkzeugs.

Alle Signierstempel missen schnellwechselbar ausgelegt werden und sind mit mindestens 2
Schrauben zu befestigen.

Einbringen eines Datumsstempels je hach Kundenforderung nach PAULI- Norm

siehe Anhang 4.3.

Bei Auslegung der Werkzeuge fur mehrfach Fertigung (links + rechts, 2-fach, 3-fach, usw.) missen
die einzelnen Nester nach Kundenabsprache gekennzeichnet werden.

Schriftstempel miissen gegen Fehlmontage gesichert eingebaut werden.

Die Sicherung sollte durch verschiedene Formen oder unterschiedliche Malie erfolgen und muss
eindeutig zu erkennen sein.

Um Beschadigungen von Schriftstempeln beim Werkzeug- Einfahren (ohne Material) zu vermeiden,
missen Aktivflachen auf Distanz gehalten werden.

3 Lieferbedingungen fiir Werkzeuge

3.1 Zahlungsbedingungen

Die Zahlungsbedingungen sind der Werkzeugbestellung zu entnehmen.

3.2 Werkzeuganlieferung

Generell sind die Werkzeuge transportgerecht, fracht- und zollfrei anzuliefern.

Dabei sind sie gegen Umwelteinfliisse zu sichern.

Die aktuellen Werkzeug- und Maschinenparameter sowie die elektrischen und pneumatischen
Belegungsplane der Werkzeugsteuerung sind Fa. Pauli unbedingt schriftlich mitzuliefern bzw. vor
Anlieferung mitzuteilen.

Dem Werkzeug liegen der letzte Streifen sowie das Letztteil bei.

Ausgefullte und unterzeichnetet Checkliste. Diese wird vom Auftraggeber bereitgestellt und dient der
eigenen Kontrolle.

Hérteprotokolle der Aktivbauteile.

Die Anlieferung setzt die Einhaltung der Bauvorschriften voraus.

3.3 Bauphasen von Betriebsmitteln

Die Bauphasen von Betriebsmitteln sind dem Anhang 4.5 zu entnehmen.
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3.4 Produktionsprozess- u. Produktfreigabe (PPF)

Die im Werkzeugauftrag geforderten Muster sind mit Erstmusterprifbericht an Fa. Pauli zu liefern.
Zu vermessen/ priifen sind jeweils 5 Teile eines Werkzeugschachtes. Die Teile miissen entsprechend
der Nummerierung der Messberichte beschriftet sein (Lackstift ausreichend). Abweichungen zum
Berichtsumfang bedurfen der Zustimmung unseres Qualitdtsmanagements.

3.5 Verpackungen von Muster- und Vorabteilen

Muster und Vorabteile missen (5 durchnummerierte Muster, inkl. Prifberichte) in einer
entsprechenden Verpackung bei Fa. Pauli angeliefert werden. Dabei sind sie gegen Beschéadigung zu
sichern. Gegebenenfalls sind Behdlter bei Fa. Pauli anzufordern.

3.6 Werkzeugabnahme

Die Werkzeugvorabnahme findet im Hause des Lieferanten statt.

Die Werkzeugendabnahme erfolgt unter Serienbedingungen auf der Serienpresse. (vgl. auch Punkt
2.28). Dabei muss ein storungsfreier Lauf in bestétigter Hubzahl erreicht werden. Die Hubzahl muss
mindestens der VVorgabe entsprechen.

Aus dem Hause PAUL ist unterstiitzend der Werkzeugbau, Qualitatsplanung, Produktion und die
Projektleitung beteiligt.

Der ausfuhrende Werkzeugbau begleitet diesen Prozess durch fachlich kompetentes Personal vor Ort.
(Terminabsprache ist im Vorfeld notwendig!)

Das Einfahren der Werkzeuge ist auf 1 Schicht limitiert, danach tragt der Werkzeugbau die
anfallenden Maschinenkosten.

3.7 Garantiebedingungen

Das Werkzeug muss mindestens die in der Anfrage kommunizierte Stiickzahl Uber der Laufzeit
gewahrleisten. Es muss gewabhrleistet sein, das die Ersatzteilbeschaffung durch PAULI nach
verbindlicher Stuckliste und Konstruktion erfolgen kann.

Die Funktionsverantwortung liegt beim Hersteller und wird nicht durch Konstruktionsgespréche,
Einfahren oder ahnliches auf PAULI Ubertragen.

Uber die Werkzeugbestellung hinausgehende Vereinbarungen bediirfen der Schriftform.
Miindliche Absprachen sind ungiiltig.

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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4.0 Anhang

4.1 Ausfihrung der Gewinde am Werkzeug

Ausfiihrung der Gewinde am Werkzeuq

Tabelle Uiber das maximale Werkzeuggewicht

auf den i imesser je kt -Anschlagpunkt am Werkzeug
bei Verwendung von RUD LBG Lastbockgewinde Anschlagpunkten | -Hebepunkt (Kranhaken)
und vier Anschlagpunkten im Bereich der Werkzeuggrundplatte

A = der Gn térke Grundplattenstéirke
Anbringun Anbringung von
TyR q_A 8 saitieh Soed
VL.BG.20.02 ab 3to| bis 5,2to] M 20 32mm 50 mm 30 mm min 55 mm min 35 mm Draufsicht
VL.BG.24.04 5,2to| bis 84to]| M24 37 mm 48 mm 30 mm min 60 mm min 40 mm
VL.BG.30.05 8,4to| bis | 10,5to| M 30 47 mm 60 mm 35 mm min 75 mm min 50 mm
VL.BG.36.08 10,5to| bis | 16,8t0] M 36 63 mm 80 mm 45 mm min 85 mm min 65 mm
VL.BG.42.10 16,8to| bis | 21,0to| M42 73 mm 75 mm 45 mm min 80 mm min 756 mm
VL.BG.42.15 16,8to| bis | 31,5to| M 42 73 mm 95 mm 60 mm min 1056 mm min 75 mm
VL.BG.48.20 31,5to| bis | 42,0to| M48 73 mm 95 mm 60 mm min 110 mm min 75 mm  |bis 45° schrige Anschlagmittels
Damit die RUD LBG L belm A des nicht issen die Positionen der Gewinde

bei seitlicher Anbringung von der Unterkante der Werkzeuggrundpiatte, nach Spaite "B" angebracht werden

Tabelle tber das Gewicht einer Wer Wer
auf den Gewil messer je inkt
bei Verwendung von RUD STARPOINT VRS-F Anschlagpunkten
und vier Anschlagpunkten im Bereich der Werkzeugfoige, Werkzeugeinschub

Typ Werkzeuggewicht |Gewinde |Gewindetiefe Ausfiihrung Draufsicht
VRS.F-M12 bis 1,5to M12 min 18mm tief |DIN 13 T1
VRS.F-M16 1,5to| bis 3,1to M16 min 24mm tief |DIN 13 T1
VRS.F-M20 3,1to| bis 4,8to M20 min 30mm tief |DIN13T1
VRS.F-M24 4,8to| bis 6,7to) M24 |min 36mm tief |DIN 13 T1
VRS.F-M30 6,7to| bis 9,4to| M30 |min 45mm tief |DIN 13 T1
VRS.F-M36 9,4to| bis [ 14,7to) M36 |min 54mm tief |DIN 13 T1 bis 45° schrage des Anschlagmittels
VRS.F-M42 14,7to| bis | 18,9to) M42 |min 63mm tief |DIN 13 T1
RUD LBG Lastbockgewinde RUD Ringschraube VRS-F mit Schiusselblech
Typ Anzugsmonent Typ
VL.BG.20.02 M20| 200Nm VRS.F-.M12 M12 Handfest I':>
VL.BG.24.04 M24| 350Nm VRS.F-M16 M16
VL.BG.30.05 M30| 600Nm VRS.F-M20 M20
VL.BG.36.08 | M36| 800NmM VRS.F-M24 M24 Handfest
VL.BG.42.15 M42|1500Nm VRS.F-M30 M30 Handfest
VL.BG.48.20 M48|2000Nm| VRS.F-M36 M36 Handfest
VRS.F-M42 M42 Handfest
Die Anbringung der Gewinde erfolgt seitlich und von oben an und Wer n
Die Gewinde erstellt der Hersteller des Werkzeugs !!
Die Anschlagpunkte werden gestellt !!
Die Di ioni g der de an der W sind gleich den i der Werl zu n

Die RUD LBG Lastbockgewinde sind auf Drehmonent anzuziehen !!

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
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4.2 Anschlagpunkte am Werkzeug (Transportgewinde)

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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4.3 Datumskennzeichnung

@ Franz Pauli GmbH & Co. KG

Postfach 1008 - 59463 Ense-Parsit

HauptstraBe 24 - 59469 Ense-Parsit
Telefon 02938 /987-0
Telefax 02938 /987299

HERSTELLUNG VON METALLWAREN
VERARBEITUNG VON KUNSTSTOFF

25

26

Auf Werkzeug abstimmen

Die Aufnahme ist
Einsatze mit 3mm
Schrifthohe !

19

40

|

|

T
+005

0

2701

fir 2200
I

_+
|

©
23

M8

M8

L | 3 | 2 I 1
+0.05
1 9.2%)
85 85 =
S
t t w2zl
R\ N T !
= T ] T I I 1 9 |
o M8 M8 ??
~
1260 505905
2

12

Senkschraube
Inbus M3

Die Aufnahme ist fur

Einsatze mit 3mm
Schrifthohe !

Franz Pauli GmbH & Co. KG
Hauptstraie 26. 59469 Ense-Parsit
Postfach 1008; 59463 Ense-Parsit
Telefon 02938 / 987-0

Teletax 02938 / 987299

Norm
DIN 7168

Obertiache

manstab 1 - 1 I

et

mittel

Mat. 12842 weich

Datum Name

Beard 121111997 [OTTE

Gepr

Norm

Aufnahme OBEN
Datumsuhr

Zust | Anderung Datum _|Nase

pauli

Kunde:

Blalt

.| Standard 3mm
Die Aufnahme ist fur max;d5mm
5 Buchstaben der EA
e
gezeichneten GrofBe ! i
I
M 2:1 9 |l 25
.
Franz Pauli GmbH & Co KG Norm Oberfiache |Maista 1 : 1
E:Z?J:!;“‘395.’_‘;3{,‘25,".‘.‘;5:(."' OIN 7168 Maf. 12842 60 HRC
Teetan 05038 £ 900-299 mittel Mat. 12842 weich
Datum Name
Sors ;nn—[—mlone Einsatz OBEN und UNTEN
Gepr.
Morn [ Datumsuhr
Kunde: Blatt

Zust

paul

Anderung Datun_|Name

]
|

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
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HauptstraBe 24 - 59469 Ense-Parsit
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HERSTELLUNG VON METALLWAREN
VERARBEITUNG VON KUNSTSTOFF

4.4 Bauphasen von Betriebsmitteln Einzel-, Folgewerkzeuge

Bauphasen Meilensteine Erflllungs-Voraussetzungen
1 Auftragseingang Auftrag vom Einkauf liegt vor.
2 Methodenplanbesprechung Positive Methodenplanabnahme
3 Konstruktionsbesprechung Positive Konstruktionsabnahme
4 Herstellung erste Formgenaue Serienwerkzeugelemente i. O. + Abnahmeprotokoll incl.
werkzeugfallende Teile beim Dokumente und Fotos
Auftragnehmer (Note 3
entspricht Laserbeschnitt)
3 Herstellung der Vorserienteile Serienwerkzeug incl. Werkzeugbeschnitt + Abnahmeprotokoll incl.
aus Serienwerkzeug beim Dokumente und Fotos
hergestellt Auftragnehmer (Note
2=Wkz.-Beschnitt)
4 1. Probe auf Serienpresse PAULI | Kompletter Serienwerkzeugsatz auf Kopf und Grundplatte
5 Voll PPAP Teile im Dauerlauf | Produktion von X Teilen (mind. 1 Schicht; je nach Vorgabe) +
Abnahmeprotokoll u. Dokumentation der Teile, 100% i. O.
6 Auftrag 100% erfllt Siehe oben + Beschichtung + CAD Daten mit letztem Anderungsstand

— Ubergabe in die Serie

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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4.5 Terminplan

Beispielmuster:

® Franz Pauli GmbH & Co. KG
Postfach 1008 - 59463 Ense-Parsit

HauptstraBe 24 - 59469 Ense-Parsit
Telefon 02938 /987-0
Telefax 029 38 /987 299

HERSTELLUNG VON METALLWAREN
VERARBEITUNG VON KUNSTSTOFF

Fa. Pauli

Datum: | 27.05.02

Hr. |Vergangsname Dauer |Anfang | Mai | Juni | July

| August | September | Oktober |

16 18 20 2 23 23 24 25 26 27 28 029 30 M 3@ 33 34 35 36 37 38 39 40 M 42 43

Teilebennenung / parts name Ankerplatte Z - Fangnetz Zeichn-Mr. 13100161
? | beteneingang 20k
L Streifeniayout f die layout approval 23 WY |:|
4 Konstruktion { constructon S |20 KA
5 Stiickliste 20|25 K | |
é Materialhereitstellungl material provision |2 |26 Kw I:I

T mech. Bearbeitung R A l:l

! Drahteradieren 3|29 K

! |tlortane 1 |32 D * Erstruster 35 ki
» Probelaut Werkzeughau W |33 KA l:l
n Karrekturschieite T |34 Wi D
2
1 Einfahren Pauli 1 |33 K El
1 Bereitstellunc Probematerial f test material 32 .‘
14 Ecreitstellung Prifmittel | measurment equipment 32 Wy ’
15 |
‘organg: | ——
Termin: &
Bemerkung:

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die

zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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4.6 Freimachung ftr Staplergabeln

Freimachungen im Werkzeugunterteil fiir Staplergabeln.
Freimachung kann durch Aussparungen in Grundplatte oder durch Leisten erreicht werden.

Fiir Werkzeuge bis 2,5 to Gesamtgewicht

~max. 950

Fiir Werkzeuge iiber 2,5 to Gesamtgewicht

max. 1250
min. 830

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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4.7 Ausfihrung von Fangstempeln

Die Werkzeugdistanzen sind
sinnvoll zu positionieren und den
Werkzeugdimension anzupassen.

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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4.9 Ausfihrung Erstanschlagmarkierung am Werkzeug

| Erstanschlagmarkierung
im Werkzeug

Erstanschlagmarkierung
auf der Bedienerseite

Anbringung des von
Fa. Pauli beigestellten
Typenschildes

Eigentiimer:

6 8 9 l “ Lagerort:

003-2761 ‘ Streifenbreite: 187nmm
Art. Bez.: Halter | Vorschub: 120mm
Seitenbeplankung 4
Maschine: 12 (250to Schuler) | Baujahr: Juni 2016
Gewicht: Kg ‘

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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L

Anbringung der -
Werkzeugnummer

Anbringung der
Gewichtsangabe
fur OTund UT

Anbringung des
Gesamtgewichts

Anbringung des
Typenschildes und
Eigentum Schildes

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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4.11 Positivbeispiele zur Anbringung der Sensoren

Sensor fiir

Vorschubkontrolle.

Durch Anbringung |

eines Biigels kann NI ]

der Sensor sicher

positioniert werden.
- —=

§ ‘ f
o s

Sensor fiir
Auswurfkontrolle.
Durch dulere
Beschidigung zu
schiitzen.

Sensoren fiir Doppelblechabfrage.

Eingelassen in Grundplatte und dadurch

geschiitzt. Kabel werden in Stahlrohr
gefiihrt und bietet dadurch
Schutz gegen duflere
Beschadigungen.

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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Belegungsplan [
der einzelnen
Sensoren, des

Steckers.

WS 1= Doppelbl.
WZS 2e Doppelbl.
WZS 3w Doppelbl.
WS a= Doppelbl.

wzs
WZS 6= Auswurf
WZS 7w Frei

WZS 8= Frei

S Vorschub

Der Stecker muss so auf der
Grundplatte angebracht
werden, dass er vor
Beschidigungen geschiitzt ist.

Bei der Verwendung von Lasersensoren
ist daraufzu achten, dass die
Hinweisschilder angebracht werden.

AVOID EXPOSURE
LASER LIGHT
RADUTION  EMITTED FROM
THIS APERTURE

Alle Sensoren sind
mit einem Schild zu
Nummerieren.

Vertraulich. Alle Rechte vorbehalten. Weitergabe oder Vervielfaltigung ohne vorherige schriftliche Zustimmung des
Fachbereichs der Fa Pauli/ Franz Pauli GmbH & Co. KG verboten. Vertragspartner erhalten dieses Dokument nur uber die
zustandige Beschaffungsabteilung © Franz Pauli GmbH & Co. KG
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4.12 Ausfilhrung Hauptschiene
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® Franz Pauli GmbH & Co. KG
Postfach 1008 - 59463 Ense-Parsit

HauptstraBe 24 - 59469 Ense-Parsit
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HERSTELLUNG VON METALLWAREN
VERARBEITUNG VON KUNSTSTOFF

DT PP o O 177 WM I e 0 TP R - .1 75 T e ST T

dlatnaal te wthars, madas @ Eak ter mEEETEIrE 6F @les W EpErates

LET PeadakfinmaTachanloga imil andabadl ot l@arapredical copi
wr far aup obhar parpea tiont writhes parnkdm,

Tham drawlng anl spacifeationg ara Ha coafkatal praparky of Hia

120

IET FradmtianaTahunng Gmil Vi aud varfradichond aorfas shia
achifiilcia Ganabmiynny skt vardal FAFINE ool aw Brifta waltarjaias wardas,

Nasa Zakhanngn md Spazitkativmy dod (altims Bwetamfar

80
Stand 12.06.2015
Werkstoff / Halbzeug Prajektion (zul. Abw.] Maidstah- 11 Gewicht: 28,9 kg
313206 - AlMgSi 05 - F22 G_@ DIN 150 2768 Prajekt
{Kommentar}
Datum Name Famwnog!
Gezeich| 12.06.2015 Buchner TS_MI‘i“"elS‘i‘UCk

Gepriift

Profil 80x120

{Zarhrenzsrommart Favwend | platt
<] 3352-132001-1 by
Zust. Anderungen Dafum | Hame I'_rs:rng Ersatz fir |Erser:t durch
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4.13 Werkzeugsicherung Sensoren/ Naherungsschalter

Optische-Sensoren

Taster 2800

— G

Abmessungsn 4x44 x6,2mm
Taster Taztweite 30mm
Taztweite S0mm

" Farbunempfindlich durch Hintergrund-
ausblendung

v Manlpulationssicher mit fest vorgegebener
Tastwelte

¥" Schnelle Ansprechzeit durch hohe
Schaltfrequenz

v Unterdriickung gegenseltiger Beeinflussung
v LED-Anzeige fiir Empfang und Verschmutzung
¥" Punktférmiger Lichtstrahl

" Einfache Ausrichtung mit sichtbarem Rotlicht
v Eingebauter Verstirker

¥ Schaltausgang mit Gegentaktstufe (PNP/NPN)

¥ Verstirktes Kunststoffgehiuse mit Metall-
einsatz und M3-Befestigung

Fest eingestellte Tastweite
Sehr kleine und stabfrmige Bauform

|
20 =] (] ([T

Beschreibung

Cie optizchen Taster der Type OTQ4 verfigen dber klsinsta
mechanische Abmeassungen bei einar stabfdrmigen Bau-
form. Durch ikr duBerst kompaktes und schmalas Design
kénnen sisauchin Bereichen singesetzt werden, die bisher
hauptsachlich Lichtlsitern vorbehalten waren.

Diese Sensoren lassen sich besonders leichtin Betrieb neh-
men, denn sie arbeiten mit sichtbarem Rotlicht und varfi-
gan Gber eine fixierte Tastweite. Somit entfallzn fir Sie auf-
windige Ausricht- und Einstellarbaiten.
DieVerwendungvon modernster Elektronik und ginem fest
vergossenen Gehiuse garantieren eine sehr hohe Betrigbs-
sicherhait und Zuverldssigheit fir lhre Automatisierungs-
anwendung.

Zur Vermeidung der geganzeitigen optischen Beeinflus-
sung warfiigen die GerSte Ober eine sutomatizche Stérun-
terdrickung. Somitist es maglich Sensor an 5ensor zu mon-
tieren (bis zu 4 Stick), chne dass es zu Fehlschaltungsn
kommt.

Oiojektes aus dem Winkel des refiektierten Lichtes bestimmt
wird. Objekte werden hierdurch unabhingig won ihrer Far-
be wnd Struktur zuverldssig erkannt und Fehlichaltungean
durch weiter entfernte Cegenstinde (Maschinentaile,
Bedienpersonal] sicher wermiedan.

Anwendungsbeispiele

* Farbunabhidngige Detektion mit Hintergrundausklan-
dung an Tranzfersystemen

* Masterialerkennung beim Transpart aus einem
Schwingforderer

* Positionierung und Erfassungin vielfaltigen Automa-
tisierungsanwendungen

¥ Tablettensrkannung bei Anord nung mekhrerar
Sensoren

* Anwasanheitskontrolle verschiedenster und klginstar
Objekte

D3z Funktionsprinzip digser Taster beruht auf dam Trian- ¥ Ubsrwachung und Kantenerfassung von Objekthéhen

gulationsverfahren, bei dem die Entfernungsposition des ¥ Berdhrungslose Lageerkennung kleinster Teile

c £ ipf alectronic gmbh Kaver Strafe 25 -27 Fon +42 (0) 2351 7 23550 wwnw pide Ancerung=n vorbehatbent 3
EEZ1Z LOdenscheld Faw 449 (0 2351 /936319 E-Mal: brfo®iptde stand: Juni 2012 -
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L]
. Optische-Sensoren .mr
2800 Taster b
Artikel-Nr. OTOA0100 OTCA0170 OTQADZTD
Tastweite Fmm 20mm 30mm
AUsgang pnp, Hellschattung pap, Hellschaltung pnj, Cunkelschaltung
npn, Dunkelschaltung npn, Cunkelschaltung npn, Hellschaltung
Anschiuss 2m Kabel, 200mm ME-Kabelstecker, 200mm ME-Kabelsteder,
PvC, 3-adrig PUC, 4-polig PVC, 4-polig
nﬁ-r
- I‘
0 ]
] |
g |
i
",
L} ) u
| =
Y e
P
-]
1o 18
RT3
|
1
(L]
TECHNISCHE DATEN
Tastwalte 3I0mm 30mm 30mm
Ausgangssignal pnp, Hell ¢ npn, Dunked pnp Hell 4 npn, Dunkel pap, Dunkel £ npn, Hell
Batriebsspannung 11_.30vDC 11 30 DC 11 300 DC
stromaufnahme {ohne Last) <% 30ma& < 30mA < I0mMA
Ausgangsstrom (max. Last) SOma Soma sOma
Spannungsanfall [max. Last) 2V DC IVDC 2V DC
sendealement (getaictat) LED Fotlicht LED Rotlicht LED Rotiicht
Wellenldnge EE0nm EEDNM GEOnM
uchiflackgraie 2mm 2mm imm
Ansprech- J sbfalizett < 0,5ms < 0,5ms < I,5ms
schaitfreguenz 1kHz 1kHz 1kHz
Anzalge (Skgnal) LED pelb LED pelb LED gelb
Anzzige (Verschmutzung) LED» gelh, blinkend LED gelb, bllnkend LED geln, blinkand
Starunterdrickung - + +
Kurzschlussfest - + +
Verpolungssicher - + +
Abmessungen dxddpg2mm deddxt 2mm duddxt, 2mm
Material [Cahiuse) Kunststaff [A5a) Kunststoff (ASA) Kunststoff (Asa)
Material (Frontschelbe) Fivtifela, Pl FRMA
Temperatur (Betrieh) -10 . +50°C -10 — +505C -10 .- +50°C
schutzart (EN 60533) IPES IFG&S IPES
Ansciuss Im kaoel, II0mm ME-Kabelsteckar, I00mm ME-kKabelsteckar,
PVC, 3-adrlg PV, 4-pallg PV, 4-pollg
Anscniussrube hbr - I.EWK200375 I.E. VK200375
Maontagezubahir 1. AQODDLSS Profli-Adzpter 7.8, AD000154 Frofil-Adapter 8. ADDI154 Frofll-Adapter
Maontagezubenbr (Uninatter) AfMMNILLG AYDDLLE AYDOO116
c E ipf akictronic gmbh Eaver Strade 25-27 Fon +42|0} 23511 22650 wwerloide Anderungen worbehattenl 3
E231% Lidensched Fao +43 (0} 2351/ 925513 E-Ma: Infodipfde Stand: Juni 2012 -
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HERSTELLUNG VON METALLWAREN
VERARBEITUNG VON KUNSTSTOFF

Optische-Sensoren

K=

o

Taster 2800

3

Artikel-Mr. OToa0173 OTQAa0273
Tastweite S0mm S0mm
Ausgang pnp, Hellschaltung pnp, Dunkelschaltung
npn, Dunkebchaltung npn, Hellschaltung
Anschluss 200mm MB-Kabelstedeer, 200mm ME-Kabelsteder,
PVC, 4-polig PVC, 4-polig
L }__ | W
%o 2
b |
| |
] 8
=5 =
Mt 8 5y 4
TECHMISCHE DATEN
Tastwelte s0mm samm
Ausgangssignal prip. Hellschattung £ npn, Cunkzischaltung prip. Dunketschattung / npn, Hellschaltung
Betriebsspannung 11 30v DC 11300V DC
stromaufnanme (ohna Last) < 30mA < IDMA
Ausgangsstrom {max. Last) SOmaA S0ma
Spannungsabfall (max. Last) 2V DC ZVDC
sandeelement, gataktet LED Ratlicht LED Rotlicht
Wellenldnge GEINM GEONM
Lichtfleckgraie imm imm
Ansprech- £ abfalizett <05ms < 05ms
schaltfreguanz 1kHz 1kHz
anzelge (Slgnal) LED gelb LED gelb

Anzelge (Marschmutzung)

LED gelb, blimkend

LED geln, blinkznd

stBrunterdrockung + +
Kurzschiussfest + +
Verpolungssichar + +
Abmessungan AdA3E Imm dxAd36,2mm
Material [Gehduse) Kunststoff (A5A) Kunststoff (A5A)
Matarial (Frontschaline) FRIMA FRIMA
Temperatur (Betrien) -10 _+50°C -10 .- +50°C
schutzart (EM 60523) IFG% IPES
Anschiuss 200mm M3-Kabelstackar, 200mm M3-Kabektacker,
PV, &-pollg PV, 3-pollg
AnschiussIubehor B VK202 75, 2m, zentral T B VK2D03T5, Zm, zentral
Montagezubehdr 7.8, ADD 154 Prafil-Adapter 7.8, ADDIIL5S Prafll-Adapter
Montagezubendr (Unihalter) AYDDMIL1E AYDDOL16

iipf alactronic gmibh

C€

Kaker strake 25 - T
53515 Loderschald

Fom 443 () 2351 92620
Fax +45(0] 3351 F 536513

wwraclpf e
E-Malk Info@ipfd=

Ande=rungen vbehaitenl
StanckJunl 3012

G
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. Optische-Sensoren
2800 Taster

‘BE

Anschluss
Kabalgerat

Aderfarben: bn = braun (1), Bu = blaw {3, bk = schwarz (4]
Zubehar

ACDMI 54 Profil-Ada prer
M L] -
P L .

5 | o
.,1;' -y
5

El
- 2 -
1

= e
&

Montagebeispiele
sensor mit Frofil-adapter

Universalhalter (Uni-Halter) AY000116
testahiend zus Grundmadul ...

E
v e ."'\_

e, S Y o
1k o= Si<
e "y E

Aot "y A o
= L8R
L I’ b
[ -

Steckergardt

_| - -y

NP § WPt e
-L".J *+_I—C\_ ne.
- _E'_}Jl_.._g i
o ™ [EAQ .

[ _—
(L

Hinweis: Gegentaktschatung pnpinpn nicht glelchzeltlg betrelben!

ADDDD63 Befestigungs-stift

sensor mit B2 festigungs-stit

und Montageblech

ZUBEHOR

Artikel-Nr. Bezeichnung Material

ADDI 54 Profil-Adzpter for Aluminium System-Proflle Aluminium

ADDMMAE Bafastigungs-Stit Messing, vernickett

AYODIISE Grundmogul * Backan: Egalstanl, Kugalza pfen: stani verzinkt
AYDML1E Bafastigungesatz fiir Bauform OTO4 Edalstahl

CE ipf alectroniz gmeh Exer Strafe 25-37
BEZ1E Lgensched

= s Grund modu| AYO000E8 5t In Jedem Befestigungssate enthatten. Material der Schrauben und Muttern: Stanl verzinkt

Dizses Datenblatt enthdkt nur die leferbaren Stand ard varlanten For andere Avsgangs- und Anschluss-varlanten bitten wir umithre Anfrage.

Zu dan Stackerperaten lefern wir Ihnen gerne die passende Kabeldose. Eine Aufstellung finden Si2 Im Katalogabschnitt .Fubehor
unter  Kabaldosen ipd -SENSORFLEX ™ odar Im Suchfenster auf unserar Internatselta wwwilpf.de mit dem Suchbegriff vi".

sicherheitshimweis: Bel direkter Auswirkung auf die Personensicherhett st die Anwendung diaser Frodukte untersagt.

Dieses Datenblatt sowie Ihren personiichen Ansprech partner finden Se auch unter wwawipf.de

Fon 4432 |0} 2351 ) 23650 wr o de Anderungen vorberattanl 5
Fax 483 [0 2351 F 938219 E-Mia I'II"I:‘-ﬁIp'f.& Stand: Juni 2312 -
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paul

pau I | _ B auvorsc h r | fte n HERSTELLUNG VON METALLWAREN
VERARBEITUNG VON KUNSTSTOFF
AO000154
Zubehor
zubeh opt.Profiladapter Q4
Befestigung OTQ4 in Alu-Profilen
TECHMISCHE DATEM
Warkstoff des Geh3uses | Aluminium
Art des mechanischen Zubehors Adapter
igf et grnkh Kl Strage 15 - 37 Tel4dd 23529365 0 [—— Anderungen vashehaltenl
58515 Lidericheid Fax 449 2351 93 6519 infagiplde Seand: ol 2006
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.._A0000154 w
| = - ”
Zubehor
-
ANSCHLUSS
Farban-
Funktionen:
MASSBILD
10 45
18

9.3

LD_‘ - —— -
b | ‘ | J 2'_5|
- o8 -

- 65 -
wn! - I  — | ;
- 5 — —  —  —  — - — o
.q-‘l 1 ; — ';'h, EiB_

oy
Q

ZUSATZINFORMATION

Ipf el lnemic pesish Fabeer Sheafle 25- 1T
5515 Lidericheid

Tel 443 13519365 -0 twmw iplde
Faee 440 T358 93 65 1% infuliplde

Andeiunpen veikehakenl
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HERSTELLUNG VON METALLWAREN
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b Optische Sensoren

PRODUKT: Lichttaster, Triangulation

BAUFORM: G4 4ndd Gxb 2

fest eingestellter Schaltabstand
robustes Kunststoffgehiuse
LED-Schalzustandsanzeige
kurzschlussfest und verpolungssicher
sichtbares Rotlicht

hohe Schaltfrequenz
Gegentakt-5chaltausgang

-

Technische Daten

Eetriebsspannung

max_ Stromaufnahme
Spannungsabiall
Schaltausgang

max. Schaltstrom
Tastweite

max_ Schaltfrequenz.
Emgpfangsanzeige
Anzeige Verschmutzmng § Dejustage
Lichtquelle / YWellenlange
Umgebungstemperatur
Schutzart
Gehdusematerial
Anschluss

11 ... 30V OC, kurzschlussfest, verpolungssicher
J0mA

<V DC

Gegentakt (PNP { MPM, siche Arikelaufstelung)
B0mA

siche Arikelaufstelung

1000Hz

LED gel

Emfpangsanzeige blinksnd

Faint-Source-LED, gepulst / 680 nm

-10....#50 °C

IP 85 nach EM 60520

Kunststoff (A5A), Frontschelbe PMMA

200mm MB-Kabelstecker, 4-polig

D559 Lodenscheid

Tax +49 {0} 2IETTIES-19

elektrischer Anschluss Malkshizze
ba (1 G
+U,
-
1D k (4 i
b Echallausgang - .
] M3 o 5 t L
'={Tl- '
woom i 1
Er=braan, bk=schwarz, BiEklau 3 7 n
Elemmenbaraizhrung der Kabellose in Klammern
|."||' .“_‘I
r o1 L 1
° Caruindme
Ipt adecironla genbh Kakver 2. 27 fiom +4£3 |0) 2351093650 was. ot lectonic e Anderung=n

E'r"ﬂ:l.'.l'erE'EHEmﬂ":.ﬂE worbEhaiben!
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HERSTELLUNG VON METALLWAREN
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Optische Sensoren 4

P

Tastweitenabhangighkeit
Sn = 30mm 5Sn = 50mm
(s black 29 5 black a7
3 grey =0 4 gray ag
] white =0 1] white 50
[ 1o 20 20 a 10 26 an a0 B0
Taskwelte (mm) Tastweite (mm)
Artikelaufstellung
artikel-nr tastweite spannung  strom ausgang anschluss
OTG40170 30rmm 11-30W DC S0ma pnp hell f npn dunkel 200rmim ME-Kabelstecker 4polig
OTC40173 50mm  11-30V DC 50mA  pnp hell fnpn dunkel 200mim ME-Kabelstecker 4polig
OTG40270 30rmm 11-30W DC S0maA pnp dunksl | npn he 200mm ME-Kabelstecker 4polig
OTG40273 S0rmm 11-30W DC S0maA pnp dunkel { ngn hell 200mm ME-Kabelstecker 4polig
Ipf elecironds gmbh Kaiver Sir, 27 flom &5 {07 235183650 W, jp-eiecinonic de And=rungen
C-SBE15 Lidenscheid fax +43 ) 23E1M3IEE15 e—mall Infodipf-=lecronicde vorbehaken
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0TQ90175 _

Optische Senzoren

Optische Sensoren arbeiten berilhrungslos. Sie erfassen
Objekte, unabhingig von ihrer Beschaffenheit {z.B. Form,
Farbe, Oberflachenstruktur, Material). Die grundsitzliche
Funkticnsweise beruht auf dem Senden und Empfangen
von Licht. Es werden drei Varanten unterschieden: 1. Die
Einweglichtschranke besteht aus mwei separaten Gera-
ten, einem Sender und einem Empfanger, die aufeinan-
der ausgerichtet werden_ Wenn der Lichtstrahl zwischen
beiden Gerdten unterbrochen wird, wechselt der im
Empfingerintegrierte Schaltausgang seinen Zustand.
2.Eei der Reflexlichtschranke befinden sich Sender und
Empfingerin sinem Gerit. Der gasendete Lichtstrahl
wird von einem gegenilber zu montierenden Reflektor
auf den Empfinger reflektiart. Sobald der Lichtstrahl
urniterbrochen wird wechzelt derim Gerat integrierte
Schaltausgang seinen Zustand. 3. Beim Lichttaster befinden sich Sender und Empfingerin einem Gerit. Der gesende-
te Lichtstrahl wird vom zu erfassenden Objekt reflektiert. Sobald der Empfanger das reflektierts Licht erfasst, wechselt
der im Gerdt integrierte Schaltausgang seinen Zustand.

TECHNISCHE DATEN

Einstellbereich [minfmax)

2 mm § 60 mm

Ader-Zahl 4
Aderquerschnitt 0.1 mm?
Breite des Sensors 9.2 mm
Einstellverfahren Teach-In
Gehausebauform Quader

Héhe des Sensars 162 mm
Kabellange 0.2 m

Linge des Sensors 15.83 mm
Schutzart (IF) IPRS
Tastweite [minfmax) Z2mm f 60 mm
Werkstoff der optischen Fliche PMMA
Warkstoff des Geh3uses PRMA
Werkstoff des Kabelmantels PUR (Polyurethan)
Abfallzeit 0.5 ms
Ansprechzeit 0.5 ms

Anzahl der Schaltausgange 1

Ausfihrung der Schaltfunktion
Ausflihrung des elaktrischen Anschlusses

programmierbarf konfigurierbar
ME-Kabelstecker

Bemeszungsschaltabstand &0 mm

Funktionstest nein

Eurzschlussfest ja

Max. Schattabstand &0 mm

Mt LED Anzeige (Empfang) ja

Mit LED Anzeige (Funktionsraserve) ja

Mit LED Anzeige (Signal) ja

Mt LED-Anzeige ja

Polzahl 4

T et grmkh Kateti Stafle 25=17 Tel 440 135193650 vamwiplde Andensng vaibehalten]
F3515 Lildenscheid Fast 44 2351 036510 inkegiplde Startel: Lanuar 2007
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HERSTELLUNG VON METALLWAREN
VERARBEITUNG VON KUNSTSTOFF

. 0TQ90175

Optische Sensoren

TECHNISCHE DATEN

Schaltfrequanz 1000 Hz
StdrumterdrOckung ja
Werpolungssicher ja
Reflektor im Lieferumfang enthalten nein
Umgebungstemperatur {min/max} -20°CF50°C
erhohte Umgebungstemperaturen » 70°C nein
Alarmausgang nein
Analegausgang -10W . +10W nein
Analegausgang OV ... 10W nein
Analegausgang 0 ma - 20 md nein
Analogausgang 4 ma - 20 mb nein
Ausfithrung des Schalausgangs PMP
Eetriabsspannung (min/max) 10V 530V
Hintergrundausblendung ja
Kleiner Lichtstrahldurchmesser ja
Leerlaufstrom 25 mA
Lichtart Fotlicht unpaolarisiert
Lichtstrahiform Punkt
Max. Ausgangsstrom 100 mA
Mit sonstigem Analogausgang nein
Spannungsabfall LEW
Spannungsart oC
Tastfunktion hell-fdunkelschaltend
Triangulation Hintergrundausblendung
WellenlZnge des Sensors BED nm

Tpf electranie gabh Kalver Liinds 35-17 Tel 440 2IS1BIEEA e il Ardirasy eabetuben]

SESLE Lidlenacheid Face +40 2351 0365-10 infdinfde
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L .
L Optische Sensoren
AMNSCHLUSS
1_- L&
o
4
3 L
Farben: 1 = BN (braun), 2 =WH [weilk), 2 = BU (blau), £ = BK [schwarz)
Funktionen: 1 = L+, 2 = Teach-In, 3 =L-. 4 = pnp no/nc
MASSBILD
a2 _ LED
! 10.8
teachin _ 8 .
p E &5
'. L. s |
i [ I ' o o
o TF ™~
~ o f al :I: D NI
o ‘ 1..' | i 1
r 1 AJ i n =y
g I . -— — 93
ZUSATZINFORMATION
i erctiunic gmbh Kabwr Sheale 25-17 Tel 40 1351 93650 [———— drdenry wikckatent
53515 Lidenacheid Fa 440 1351 36520 Prarse e Stard: lanuar 2017
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