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USP'S UND BENEFITS DER ZELTWANGER FIN MILL

Prozess USP’s und Benefits

+ Exakte Inline-Coil-Durchmesserberechnung ohne zusatzliche Sensorik -> Maximale Rohstoffverwertung

+ Geschwindigkeitsabhéngige Restlaufzeitberechnung -> Optimierte Kapazitats- und Ablaufplanung mdéglich
+ Werkzeuglose Bandbreitenanpassung -> 50% kirzere Ristzeiten

+ Pneumatische Coil-Spannung -> Maximale Funktionssicherheit und optimierte Spannkraft fir alle Materialien
+ Barcodelesegerat -> Materialabgleich mit allen Werkzeugen fiir maximale Ristsicherheit

+ Labeldrucker -> Restmengenerfassung und Material Riickfiihrung fir standige Transparenz im Lager

Doppelwendehaspel

+ Schlupffreie Regelung -> Fir eine konstante Héhe der Wellrippe
Bandkraftreg[er + Visualisierung der effektiven Kraft -> Detaillierte und reproduzierbare Anlageninformation
+ Digitale Schnittstelle zum Blockfertiger als Regelkreis -> Vollautomatische Anpassung am Blockfertiger mdglich

+ Mdglicher Winkelausgleich von +5° -> Maximale Flexibilitat
Bahnka n’[ensteuerung + Bahnkantensteuerung im Toleranzbereich von 0,05 mm bei 6,5 m/s -> Extrem hohe Genauigkeit bei maximaler Performance
+ Keine typenspezifische Ristteile -> Das Rusten entfallt komplett
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+ Geschwindigkeits- und bandbreitenabhéngige Bedlung Uber einmalige Konfiguration am HMI -> Fehlerpotenzial wird auf ein Minimum reduziert
+ Druckbehalterfreie Bedlung -> Keine Nebelbildung und keine Absaugung notwendig

Beolung + Automatische Olmengen- und Spriihbreitenanpassung tber Typenauswahl -> Immer die richtige Olmenge auf dem Band
+ Individuelle Beflllmdglichkeiten -> Maximale Flexibilitat
+ Keine Wechselteile notwendig -> Das Risten entfallt komplett

Rollenbandschere

+ Doppelseitig verwendbare Hartmetallscheibe -> Verdoppelt die Standzeiten

+ Typenabhangige RFID Werkzeugabfrage -> Fehlerpotenzial wird auf ein Minimum reduziert
+ Materialabgleich mit dem verwendeten Coil Uber ein Barcodescanner-System -> Fehlerpotenzial wird auf ein Minimum reduziert
+ Schnellspannsystem -> Die Ristzeiten werden um 80 % reduziert
Formwalze + Schnellkuppel-System -> Riistzeiten von wenigen Sekunden
+ Herstellerunabhéngige Formwalzenaufnahme -> Maximale Flexibilitat bei der Werkzeugauswahl
+ Umwickelschutz -> Hochste Sicherheitsanforderung fiir typenspezifische Werkzeuge
+ Anschluss fur PN-Reinigungssystem -> Fir maximale Standzeiten lhrer Werkzeuge

+ Unabhangig angetriebene Raff- und Formwalze -> Ausgleich von unterschiedlichen Zdhnezahlen und Geschwindigkeiten mdglich
Raffwalze + Umwickelschutz und Sicherheitsumhausung -> Hochste Sicherheitsanforderung an den Werker und die typenspezifischen Werkzeuge
+ Typenwechsel Uber Raffscheibenpaket -> Reduziert die Rustzeiten auf ein Minimum

+ Positionsanpassung und Zustellung Uber HMI -> Kein Eingriff in den laufenden Prozess notwendig
. . . + Einzeln angetriebene Ziehrdder -> Individuelle Drehzahlen moglich zum Ausgleich von Krimmungen
Zieheinheit + Werkzeugloses Wechseln der Ziehrader -> Reduziert die Rustzeiten auf ein Minimum
+ Zwei Stufen Ziehsystem -> Flir maximale Qualitatssicherheit

+ Position und Kraftsteuerung tber HMI im laufenden Prozess -> Kein Eingriff in laufenden Prozess notwendig

Kraftsensorbremse + Reproduzierbare Einstellung tber Typenspezifische Kraftwerte (Rezeptdaten) -> Selbsteinstellender Prozess
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+ Horizontal Flying-Cut -> Kein Start-Stopp, keine Langenschwankungen, hthere Prozesssicherheit, keine Schlaufenbildung
+ Exakte Schneidposition im Tal mdglich, auch bei maximaler Wellrippendichte -> Maximale Qualitatssicherheit
C . + Hochdynamische Schneideeinrichtung -> 180 cuts/per min Single Track
Schneideinheit + Gleichformige Geschwindigkeit der Zuteilschneck -> Keine dynamische Beschleunigung und Verzégerung mehr notwendig
+ Guillotine und Amboss aus speziellem Werkstoff -> Fir hohere Standzeiten
+ Amboss kann 4-fach verwendet werden und ist nachschleifbar -> Erhoht die Standzeiten auf das 4-fache

+ Kartenlesegerdt -> Verschiedene Benutzerlevel maglich

+ Kein direkter Operator-Eingriff mehr notwendig -> Alle Prozesseinstellung komplett Uber das HMI mdglich

+ Manueller Eingriff fir Drucksensorbremsen und Ziehstufen Einstellung entfallt -> Maximale Werkersicherheit
AMI + Intuitive Bedienerflihrung -> Reduziert Stor- und Stillstandszeiten

+ Mabile Panel -> Maximale Flexibilitat

+ Mehrere Anlagen koppelbar

+ Kompakte Bauweise mit integriertem Schaltschrank -> 50 % weniger Platzbedarf und autarkes System

+ Durchlaufrichtung von beiden Seiten mdglich -> Maximale Flexibilitat

+ Glattbandgeschwindigkeit Max. 6,5 m/s -> Senkung der Produktionskosten durch Erhéhung der Leistung

+ Integrierte Kiemenwinkelvermessung -> Maximale Qualitatssicherheit

+ Inline Wellrippenhohen- und dichtemessung -> Maximale Qualitatssicherheit

+ RFID Werkzeugkodierung -> Kein Falschristen mehr mdglich

+ Digitale Anlageninformationen -> Ristanweisungen, Maschinendokumentation, Anlageninformationen usw.

+ Universelle Schnittstelle zu Fremdanlagen -> Einfache Integration in bestehende Warmetauscher-Linien mdglich

Allg. Anlage
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