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Garanti Belgesi

Uretici Firmanin Adr: Malin:

Unvani : Vera Otomasyon Makine San. Ve Dis Cinsi . Rulo Sac Agici
Tic. Ltd. Sti Markasi . S.AD.

Adresi . Topgular Mahallesi Ferhatpasa Cad. Modeli : Tum Modeller
Uretmen Is Merkezi C Blok No:6 Garanti Suresi : Mekanik 2 Yil
I¢c Kapi No: 185 EYUPSULTAN - Elektrik 1 Yil
ISTANBUL Azami

Telefonu : *90 212 565 05 85 Tamir Siiresi 20 is Gunii

e-posta . info@veraotomasyon.com

web : www.veraotomasyon.com

Teknik Servis Tel. : +90 545 230 02 50

Yetkilininimzasi
Yetkilinin Kasesi

Satin aldiginiz makinenin model kodu barkod ile bildirilmek zorundadir. Model kodunun tanimi kullanma
kilavuzunda sayfa 1 'de bulunmaktadir. Aldiginiz Griinde opsiyonel 6zellikler bulunabilir. Bu durum makinenin
kodunda belirtilir. Ayrica yetkili kisi tarafindan asagida 6zellikleriniz ayrintili bir sekilde tanimlanir.

Makinenin Model Kodu

[] SADDSS100-@605+2+2 [] SADDSS100-0805 +2 +2
[] SADDSS200-@605+2+2 [ SADDSS200-0805 +2 +2
[] SADDSS300-D605+2+2 [] SADDSS300-J805+2 +2
[] SADDSS400-@605+2 +2 [ SADDSS400-@805 +2 +2
[] SADDSS400-@605+2 +2 [ SADDSS400-0805 +2 +2

[] SADDSS100-@607 +2+2 [ ] SADDSS100-J807 +2 +2
[] SADDSS200-@607 +2+2 [ SADDSS200-D807 +2 +2
[] SADDSS300-D607 +2+2 [] SADDSS300-0807 +2+2
[] SADDSS400-@607 +2+2 [ SADDSS400-J807 +2 +2
[] SADDSS400-@607 +2 +2 [ SADDSS400-0807 +2 +2

Garanti Baglangi¢ Tarihi:
SeriNoO: ...

1)Garanti stiresi, malin teslim tarihinden itibaren baslar. Mekanikel aksam garantisi 2 yll, elektriksel aksami ise 1 yil garantilidir.

2)Malin btiin parcalar dahil olmak tizere tamami garanti kapsamindadir.

3)Malin ayipli oldugunun anlasilmasi durumunda tiketici, 6502 sayili Tiiketicinin Korunmasi Hakkinda Kanunun 11 inci maddesinde yer alan;

a- Sozlesmeden dénme,

b- Satis bedelinden indirim isteme,

c- Ucretsiz onariimasini isteme,

G- Satilanin ayipsiz bir misli ile degistiriimesini isteme,

haklarindan birini kullanabilir.

4)Tiketicinin bu haklardan Gcretsiz onarim hakkini segmesi durumunda satici; iscilik masrafi, degistirilen parca bedeli ya da baska herhangi bir ad altinda
hicbir ticret talep etmeksizin malin onarimini yapmak veya yaptirmakla yiikiimliidiir. Tiiketici ticretsiz onanim hakkini Uretici veya ithalatciya karsi da
kullanabilir. Satici, dretici ve ithalatgi tiketicinin bu hakkini kullanmasindan miiteselsilen sorumludur.

5)Tiketicinin, tcretsiz onarim hakkini kullanmasi halinde malin;

- Garanti stresi icinde tekrar arizalanmasi,

- Tamiri igin gereken azami siirenin agiimasi

- Tamirinin mimkiin olmadiginin, yetkili servis istasyonu, satici, Uretici veya ithalatci tarafindan bir raporla belirlenmesi durumlarinda;

tiiketici malin bedel iadesini, ayip oraninda bedel indirimini veya imkan varsa malin ayipsiz misli ile degistirilmesini saticidan talep edebilir. Satici, tiiketicinin
talebini reddedemez. Bu talebin yerine getiriimemesi durumunda satici, Uretici ve ithalatgi miteselsilen sorumludur.

6)Malin tamir stiresi 20 is gintind, binek otomobil ve kamyonetler igin ise 30 is giiniinii gegemez. Bu stire, garanti stiresi igerisinde mala iliskin arizanin
yetkili servis istasyonuna veya saticiya bildirimi tarihinde, garanti stiresi disinda ise malin yetkili servis istasyonuna teslim tarihinden itibaren baslar.Malin
arizasinin 10 is gunii igerisinde giderilememesi halinde, Uretici veya ithalatgl; malin tamiri tamamlanincaya kadar, benzer ézelliklere sahip baska bir mal
tiiketicinin kullanimina tahsis etmek zorundadir. Malin garanti suresi igerisinde arizalanmasi durumunda, tamirde gegen siire garanti stiresine eklenir.
7)Malin kullanma kilavuzunda yer alan hususlara aykin kullaniimasindan kaynaklanan arizalar garanti kapsami disindadir.

8)Tuketici, garantiden dogan haklarinin kullaniimasi ile ilgili olarak gikabilecek uyusmazliklarda yerlesim yerinin bulundugu veya tiiketici isleminin yapildigi
yerdeki Tuketici Hakem Heyetine veya Tiiketici Mahkemesine bagvurabilir.

9)Satici tarafindan bu Garanti Belgesinin verilmemesi durumunda,tiketici Gimrik ve Ticaret Bakanligi Tiiketicinin Korunmasi ve Piyasa Gozetimi Genel
Mudrligine basvurabilir.
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SIMGE LISTESI

AC
CE

kPa
rH

°C
St-37
m/s?
Hz

kw
d/dk
kg
HRC

Alternatif Akim (Alternating Current)
Avrupaya Uygunluk (Conformite Europeene)
Yergekim ivmesi

Basing Birimi

Bagil Nem (Relative Humidity)

Sicaklik Birimi (Celcius)

DIN 17006'ya gore karbon celigi - Cekme Dayanimi 37 kg/mm?2'dir.
ivme

Frekans Birimi (Hertz)

Gerilim Birimi (Volt)

Gug Birimi (Watt)

Devir Sayisi (RPM: Revolutions per minute)
Agirlik Birimi

Sertlik Olgme Metodu ve Birimi
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IKAZLAR VE UYARILAR

PP PUbOAPGRO

Kullanma kilavuzunu okumadan makineyi kesinlikle kullanmayiniz.

Saci suriucuye takarken eldiven kullaninve ellerinizi koruyun.

Makinenin topraklamasini yapiniz.

Makinenin enerji kablosunu muhafaza ediniz. Uzerine bir sey koymayiniz
veya dlsurmeyiniz.

Gerekli egitimi almamis deneyimsiz operatdr calisamaz.

Surici galisirken hareketli pargalardan uzak durun.

Surucl merdaneleri calisirken saca elinizi yaklastirmayin.

Kilavuz ayarini strucu galigirken yapmayin.

Disli mekanizmasina elinizi sokmayin.

Surucu pistonlari guclidir, havayl kesmeden hicbir sekilde
surtctye midahale etmeyin.

Sarlci ¢alisirken kumanda ve elektrik pano kapaklarini agmayin.
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1. MODEL KODU VE TANIMI
SAD DSS 600 - 80

1 2 3 4

Kodlama sistemi ile makinenizin temel
Ozelliklerini inceleyebilirsiniz.

Kodlama sistemi yukaridaki érnekte
gosterildigi gibi on kisimdan olusmaktadir.

1.Kisim: Makinenin markasidir.
SAD

2.Kisim: Makinenin cinsini belirtir.
DSS - Dogrultmali Servo Siiriicti

NOT: 1. ve 2. kisimdan sonraki kisimlar
degisken ve opsiyonel kisimlar oldugu igin
kullanici firmanin istegine gére degisir.,

3.Kisim: Makinenin strebilecegi maksimum
sac genisligini belirten kisimdir.

100 - 100 mm genislige kadar sac surebilir.

200 - 200 mm genisligine kadar sac surebilir.
300 - 300 mm genigligine kadar sac surebilir.
400 - 400 mm genisligine kadar sac surebilir.
600 - 600 mm genisligine kadar sac surebilir.

4 Kisim: Makinede kullanilan merdanelerin
capini belirtir. 60 ve 80 cap olabilir.

6.Kisim: Makineni dogrultucu grubunu
tanimlar.
(Sekil 1.1)

52 - 54242 g ngg)o 8

ff'gﬁg ;F)
92 - 94242 - g 0]0/0]0) 8

Sekil 1.1. Dogrultma grubu

Servo motor tahriki ile soguk
haddelenmis saci dogrultarak ve
duzelterek preslere strme iglemi igin
tasarlanmigtir.

2. MAKINENIN NAKLIYESI VE

TASIMA SEKLI
Merdane
Model Adeti ve SADDSS PANO
Capi

SAD.DSS100 @605+2+2 35 KG
SAD.DSS200 @605+2+2 35 KG
SAD.DSS300 D605+2+2 35 KG
SAD.DSS400 D605+2+2 35 KG
SAD.DSS600 2605+2+2 35 KG
SAD.DSS100 @805+2+2 35 KG
SAD.DSS200 ©805+2+2 35 KG
SAD.DSS300 2805+2+2 35 KG
SAD.DSS400 @805+2+2 35 KG
SAD.DSS600 @805+2+2 35 KG
SAD.DSS100 @607 +2+2 35 KG
SAD.DSS200 @607 +2+2 35 KG
SAD.DSS300 Q607 +2+2 35 KG
SAD.DSS400 Q607 +2+2 35 KG
SAD.DSS600 @607 +2+2 35 KG
SAD.DSS100 @807 +2+2 35 KG
SAD.DSS200 @807 +2+2 35 KG
SAD.DSS300 @807 +2+2 35 KG
SAD.DSS400 @807 +2+2 35 KG
SAD.DSS600 @807 +2+2 35 KG

2.1. Makinenin Nakliyesi

Sekil 2.1 Dogrultmali servo striculerin
mekanik aksam ve kontrol panelleri.

- Tam kontrolleri yapildiktan sonra cikisa

hazir vaziyette bulunan makine, tim
calisacak aksamlari koruma yagi ile
yaglanarak hava almayacak sekilde streg film

ile ambalajlanir.

- Makine, mekanik aksam ve kontol paneli

olarak iki pargadir. (Bkz. Sekil 2.1)

- Makine parcalari tek palet tizerinde

sabitlenerek gergeklestirilir.

@‘
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- Dogrultmali servo sirtculer

mekanik aksam ve kontrol paneli olarak iki
pargadan olusmaktadir.Tek parca olarak sevk
edilir. (Bkz. Sekil 2.1)

2.2. Tasima Sekli

Mapa Mapa

Sekil 2.2 Dogrultmal servo
surucllerde mapa noktasi

-Makine ving ile kaldirilacak ise mapa
noktalarinin kullaniimasi gerekmektedir, diger
turld mapa noktalari kullaniimadan halat
baglantilari ile nakliyede tehlike yaratabilir.
(Bkz. Sekil 2.2)

-Dogrultmali servo suriculer icin makinenin
dort tarafindaki mapa baglantilarina gegirilen
halatlar yardimi ile merkezden dengeli bir
bicimde kaldirlabilir. (Sekil 2.2)

-Palet Gizerine yerlestirilen makineler, palet
Uzerindeki transpalet veya forklift igin
tasarlanmis ayak girisleri sayesinde kolaylikla
tasinabilir.

-Dogrultmali servo surlicilerin tasarimi palet
Uzerindeki transpalet veya forklift icin
tasarlanmis ayak girisleri sayesinde kolaylkla
tasinabilir.

Diger turlu kaldirma
islemleri makineye zarar
verebilir.

Sekil 2.3 Makinenin forklif tasima girigleri

- Dogrultmali servo surtcdller igin tasariminda
bulunan girigler, (Sekil 2.3) forkliftle veya
transpaletle rahat bir sekilde taginim
yapilabilir.

Forklift veya transpalet ile

tasinimda dikkat edilecek husus,
paletin tam ortasindan dengeli bir

sekilde kaldirimasidir.

C'm
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3.1. Siriiciiniin Prese Baglanmasi

E{ - Paralellik Kamasi

PRES

Kalip Ust

H Kalip Alt H

Merdaneler
Hat Cizgisi Montaj Plakasi

(Sacin Gececegi Seviye)

Seviye Ayar Vidasi

-Kalibin yuksekligi hesap edilerek servo sirlcl montaj plaksinin yeri tespit edilir.

-Kalib degiskenligine karsi makine (izerine seviye ayar vidasi konmustur. Bu vida vasitasiyla
+100 mm ayar yapilabilir. Bu selkilde prese monte ettikten sonra seviye ayar vidasi ile hassas
ayar yapilabilir.

-Serva surlict Uzerindeki montaj sacinda 10 adet ardisik delik vardir. Bu delikler kullanilarak en
az iki noktadan civata ile baglanti saglanmalidir.

-Celik tablalar igin M1 Ox30mm dis ¢ekilmeli, dokim icinse M12x40mm yapilmalidir.

@‘=|S.A.Df
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3.2. Sirriiciiniin Hava Baglantisi ve Hava Valfinin Elektronik Baglantisi

8’lik Hortum Tesisatl ‘

513

\
\ C [
i -
| ®
‘ ]
| T
\ )
| - s
[:] | I | | B
T 1/4 Selanoid Valf 7
L1 1 ‘ |
13 -
+ 4 =
Operat6r Panelinden gelir, ‘_, i g . ¢
yildiz tornavida ile montaj —_
yapilir. Regdlator

3.3. Giic Kablosu Baglanmasi ve Enkoder Kablosu Baglanmasi

Servo sirlcu iki pargadan olusur;

- Mekanik Kisim

- Operatér paneli

aralarinda basit ve pratik bir baglanti vardir.

&'9S.A.D:
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Makine

Sensorler

Kontrol Paneli

Encoder Cable
Encoder Kablosu

220V AC |\
C’— Gi¢ Kablosu

Power Cable

£
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3.4. Makinenin Elektrik Tesisatina Baglanmasi

R - Makine besleme giriglerine dikkat edilmeli.

S - Kablo boylari yetersiz kalirsa ek yapilmamali
klemens kutusundan eksiz uzun bir kablo ile
uzatilmasi gerekmektedir.

T MAKINE BESLEME GiRIiSi 380V 50 Hz

N

Mavi

Sari - Yesil

3.5. Pilot ve Siirme Sensérii Baglanmasi

Sensér PRES

Kontrol Paneli

3

Hat Cizgisi Kalip as

(Sacin Gececegi B
Seviye) —

1. Silirme sensoérii en list noktada olmasi gerekir.
2.Plotlama sensérii en alt noktada olmasi gerekir.

3.5.1. Sensor Yerlestirilmesi:

Panel Gzerinde iki adet sensdér bulunmaktadir. Bu sensdrler pres kogunu gérecek sekilde
yerlestirilecektir.

Birinci sensor presin hareketlerine gére servo siriicliye siirme komutu verir. ikinci sensér ise
pilotlama yapan kaliplarda merdaneleri yonetir.

Kalip vurusunu yaptiktan sonra kalip Ust grubu sacdan ayrilmaya baslar ve bir noktada sac ile
temasi kesilerek sacin surilmesine engel olmaz. Kocun bu noktasina stirme sensor( yerlestirilir.
Sensorlli kaliplarda pilotlama saca temasi ile birlikte servo suriici Ust merdanesini durdurmahdir.
Kogun bu noktadaki konumuna pilotlama sensoéri yerlestirilir.

Sac uzerinden kaldiriimasi ve tekrarlanabilirlik adina hassas bir sirme iglemi saglar.

@‘=|S.A.Df
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3. GENEL OLCULER

Sekil 3.1.SADDSS Ol¢ii Gizelgesi

Model Kodu Model Kodu

©605+2+2 A/mm B/mm C/mm O607+24+2 A/mm B/mm C/mm
SADDSS100 1200 Degisken 450 SADDSS100 1260 Degisken 450
SADDSS200 1200 Degisken 550 SADDSS200 1260 Degisken 550
SADDSS300 1200 Degisken 650 SADDSS300 1260 Degisken 650
SADDSS400 1200 Degisken 750 SADDSS400 1260 Degisken 750
SADDSS600 1200 Degisken 950 SADDSS600 1260 Degisken 950
Model Kodu Model Kodu

0805 +2+2 A/mm B/mm C/mm 0807 +2 42 A/mm B/mm C/mm
SADDSS100 1280 Degisken 500 SADDSS100 1360 Degisken 500
SADDSS200 1280 Degisken 600 SADDSS200 1360 Degisken 600
SADDSS300 1280 Degisken 700 SADDSS300 1360 Degisken 700
SADDSS400 1280 Degisken 800 SADDSS400 1360 Degisken 800
SADDSS600 1280 Degisken 1000 SADDSS600 1360 Degisken 1000

&%S.A.D:
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4. KUMANDA, ELEKTRIK ve CEVRE BILGiSI

Cizelge 4.1. Masali dogrultmali suriicilerinin elektrik gizelgesi

Model Kodu Gerilim (+/- %15) Frekans Faz Elektrik Giicu Hava Basinci
SADDSS100 | 230VAC/400VAC | 50 - 60 - Hz 1-3Faz 1,5 kW 6 Bar
SADDSS200 | 230VAC/400VAC | 50 - 60 - Hz 1-3Faz 2 kW 6 Bar
SADDSS300 | 230VAC/400VAC | 50 - 60 - Hz 1-3Faz 3 kW 6 Bar
SADDSS400 | 230VAC/400VAC | 50 - 60 - Hz 1-3Faz 3 kW 6 Bar
SADDSS600 | 230VAC/400VAC | 50 - 60 - Hz 1-3Faz 4 kW 6 Bar

Cizelge 4.2 Makinelerin gevre kosullarina gére durumu

Calisma Sicakhg: -10 ~40 °C

Calisma Nemi 90% rH Daha az

Kayit -20 ~ 65 °C

Yeri Yanici gazlardan korunmali yagdan,

sisten,nemden korunmasi gerekir.

Rakim, Salinim

Cevre Kosullarina
Gore Durumu

Max. 1000m deniz seviyesinden yukarida,
max 5,9 m/s? (0,6g) veya daha az

Atmosferik Basing

70 ~ 106 kPa

4.1. Kumanda Bilgisi

!

®

—> (2)Acil Stop Butonu

Sekil 4.1. Kumanda panosu gdsterimi

1- DOKUNMATIK PANEL
Makinenin tim fonksiyonlarini kontrol

edebileceginiz dokunmatik ekran (Sekil 4.1)

2-ACIL STOP BUTONU
Makinay! acil durum lar da tamamiyla
durdurabildiginiz acil stop butonudur.

(Sekil 4.1, 4.2)

@ Dokunmatik Panel

Sekil 4.2. Kumanda panosu

&%S.AD:

PRES BESLEME
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4.2. Arayiiz Kullanimi 4.2.2. Ayarlar
4.2.1. Anasayfa
SERVO HATA ACIL STOE
S.A.D. 16:54 Servo Oto Hizlanma 300 |%
-.I o SERVO HATA ACIL STOP BAS ol :l o j
S Servo Oto Yavaglama 30.0 %
Adet Doldu! Adet — ;
Reset Pres Gecikme Slresi 01 ° &
o ‘ 0 ‘ 0 l‘i(e:klel: Pres Bask: Siiresi

Siirme

0.2
1
Merdane Agik Siiresi 0.3 :

I
Siir
Hiz \—0 d/dk  Pres Tek Vurus
Piston
Boy 0.00 mm Agk
Sistem Start Fiston2
Agik Servo Oto Hizlanma ‘ 300 %

[ |

Jm

Omm

]

:
E .

Oretim Adedi ’—‘ Servo Oto Yavaslama 30.0 %
Set / Aktiiel 0 0 . . .
-Sistem stop durumunda iken yani manuel
-Sol bloga slirmek istenilen malzeme adeti modda iken servo sisteminin otomatik stirme
girilir. Sag blok ise anlik surilen malzeme hizini ve durma aninda yavaslamasini ayarlamak
adetini gosterir. Sol bloktaki belirtilen adete icin kullanihr.
ulagildiginda makine durur. Pres Geoikme Siresi | 0.1 °
et -Makinanin otomatik konumda strme iglemi
N . . ) sonlandigindan itibaren presin devreye girmesini
-Sag blokta bulunan aktiel olan glincel adeti  geciktirmek icin kullanilir. Bu kullanilan stire
sifirlar. milisaniye cinsine gére hesaplanmaktadir.
I;m;e Pres Baski Siiresi ‘ 0.2 ‘ s

-Ayarlanmig olan regeteyi yiiklemek igin kullanilir. -Makinede pres baski islemi gergeklesirken ne
kadar sure baski yapilacagini belirlemek icin

Have kullanilir.Bu baski suresi milisaniye cinsinden

Maki ot 100 k da ik . hesaplanmaktadir.

-Makine sistem stop konumunda iken yani ) L ms

manuel durumda iken girilmis olan mevcut boy S Secikmest Lo

ve hiz kadar bir tur hatve surme iglemini -Pres islemini bitirdikten sonra servo siirme

gerceklestirir. islemini tekrarlamak icin beklenilen streyi

ayarlamak icin kullanilir. Bu slire saniye

cinsinden hesaplanmaktadir.

-Pres tek vurus butonu, makineye bagl olan Merdane Acik Stresi 03 |°
pres sistemini tek bir tur calistirir. !

Pres Tek Vurug

-Pilotlama valfinin agik kalma suresini belirlemek
icin kullanihr. Bu slre milisaniye cinsinden
hesaplanmaktadir.

Piston
Ack

-Sistem manuel konumda iken merdane
baskilarini (pistonlari) aktif ve pasif etmek igin

Pres
Pasif

kullantlir. -Makine enerji halindeyken manuel veya otomatik
olarak presi ¢alistirmak veya pasif konumda devre
l:| disi birakmak icin kullanilir.
Hiz 0 d/dk ruxu.km -
Bey 0.00 | == -Pilotlama valfini sistemde aktif veya pasif etmek
icin kullanihr.

-Kullanilacak olan receteyi degistirmek ve
receteler arasi gegis saglamak icin kullanilir. Servis

Sistem Start - -Teknik servis personeli icin 6zel ayarlarin

L ) bulundugu bélimdur.
-Makineyi otomatik olarak ¢alisma konumuna
veya otomatik konumdan ¢ikarip manuel ve

icin kullanilr,
®
@ alS-A.D.
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-Kullanilacak olan dil segenegini belirlemek
icin kullanilir.

4.2.3. Alarmlar
S.A.D}‘

ACIL STOP BASILI

[~ G [E==l
-Makinede bulunan motor,surucu,plc,sensér

gibi bilesenlerin hata raporlarini gosterir.
4.2.4. izZleme Meniisii

-II = ACIL STOP BASIL
==

E ' Acil Stop ‘ Servo Pulse
E ‘ Pilot Sensdr ' Merdane Valfi
= .-

-Sensor, servo, valf ve pres noktalarinin anlhk
canli sinyal durumlarini incelemek ve takip
etmek amaciyla kullanilan sayfadir.

4.2.5. Manuel Kullanim

< BASILI SERVO HATA

Servo Man. Hiz ‘ 500 4/ die

-Makina manuel konumda iken servo
slrdclyu ileri ve geri hareket ettirmek igin
kullanilir. Servo manuel hiz alani
devir/dakikada hangi hizda dénecegini
belirlemek i¢in kullanilan alandir.

4.2.6. Recete

ACIL STOP BASILI SERV

Regete

Yiikle
Hiz 200 d4/dx
Boy 100.00 mm

sad ‘

-Receteye verilecek olan regete isminin
belirlendigi buton.

= ==

-Recetede kaydedilen ve kaydedilecek olan
veriler arasi gegis ve numaralandirmak igin
kullanilir.

Regete

Yiikle
Hiz 200 d/dk
Boy 100.00 mm

-Receteler icin istelenilen hatve boyu ve segili
hatvenin hizini ayarlamak icin kullanihr.Bu kisim
mm cinsinden hesaplanmaktadir.

4.2.7. Coklu Ayar Hatve Sayfasi

17/02/25 11:15:37
SERVO HAT.

=]

ACIL STOP BASILI

|
)

RECETE YUKLE

-Coklu hatveli ayar programlarinda, sistemin
belirlenen adimlarda, istenen hatve araliklari ve
hizlarda ayri ayri ayar yapmak amaciyla kullanilir.

C'm
L] ]
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Makash Sistemlerde

- ILSTOP BASILL SERVO HATA

E Servo Oto Hizlanma 00 |%
Servo Oto Yavaslama 00 % ~z%
E MakasGecikme Siiresi 00 ° &
Makas Baski Siiresi 00 °
B
e - e -
Makas Agik Siiresi 0.0
— == [T
ervis
(| ==

L oo

-Makine'nin otomatik konumda strme iglemi
sonlandigindan itibaren makasin devreye
girmesini geciktirmek icin kullanilir. Bu kullanilan
sure milisaniye cinsine gére hesaplanmaktadir.

00 °
-Makine'de makas baski islemi gergeklesirken

ne kadar sure baski yapicagini belirlemek icin
kullanilir.Bu baski stresi milisaniye cinsinden

Makas Baski Siiresi

=1L STOP BASILI

[l swe | [
o |

SERVO HATA

d/dk

Makas Yukar:

Servo Man. Hiz
‘Hidrolik Agik
Makas Asat

Hidrolik Gnite sisteminin ¢alistiriimasi ve
durdurulmast igin kullanlir.

‘Hidrolik Aqik

Makas Asagi ‘Makas Yukan

-Kullanilacak olan makas sistemini yukari
ybnde veya asagi yonde hareketlendirmek
amaciyla kullanilir.

5. MAKINENIN KULLANIM
HUSUSLARI ve UYARILAR

- Dogrultmali servo surticiniin montaji kaliba
tam olarak hizali yapiimalidir. Mesafe
kontrolinini kumpasla yapin. Paralel
olmazsa saciniz kalipta sikisabilir, stirme
islemi gerceklesmez.

- Dogrultucu merdanelerinin diizenli olarak
temizlenmesi gerekmektedir. Aksi halde
merdanelerin (izerine yapisan toz ve sivanan
capaklar sacinizin lzerinde iz birakabilir.

- Eger dogrultma merdaneleri fazla basarsa
rulo acihminin tersine bukulir, az basarsa
dogrultma saglanamaz, cok fazla basarsa
sacl dalgalandirir ve termik atar.

- Dogrultma merdanelerinin hepsinin birbirine
paralel olmasi gerekmektedir. Bu paralellikler
firmamiz tarafindan saglanmaktadir. Fakat
kullanici degistirmek isterse, reduktorleri
birbirine baglayan saftlardaki setiskur
civatalarini sokerek iki rediktoériin baglantisi
ayrilir ve ayarlama yapilabilir. Bu tur islemler
icin yetkili servisten bilgi alinmasi tavsiye
edilir.

- Her kalip degisiminde mutlaka hat hizalama
ve paralelik ayarini yapiniz ve deneme
baskisi gergeklestirip 6lgiin Gzin
dogrulugunu kumpasla test ediniz.

- Dogrultmali servo sirlci rahat gegisli bir
kalip icerisinde slirme saglar. Kalip icerisinde
takilmalar s6z konusu ise kalibinizi suriise
uygun hale getiriniz.

- Fabrikanizin hava tesisatindan Dogrultmali
servo surticiinun Gzerindeki hava girig
rekoruna hat ¢ekilmelidir. Reglatér ve
sartlandiricidaki hava ihtiyaci 4-6 BAR'dir.

- Makineye beslemis oldugunuz 4-6 bar hava
tesisati sayesinde makine lzerindeki
pistonlara hava saglamis olursunuz.

&8|S.A.D:
EmE|
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- Pnématik sistemde bulunan sartlandirici
pnématik yagi veya 10 numara yag ile
doldurulmalidir.

- Pres kogunun stirme agisi ve inip-kalkma
mesafesi az olan preslerde siirme boyu
kisalir.

- SensOrlin pres Uzerine saglam ve dogru
yere baglanmasi gerekir. Presin encoderina
adapte edilerek aci1 yardimi ile gérmesi
saglanmaktadir.

- Eger makineniz ¢alisma esnasinda sallanti
ve titresim yapiyorsa yere montaj yapin.
Montajda dikkat edilecek husus, makine yere
baglandiktan sonra tekrar sokulebilir
olmasidir. Aksi takdirdeteknikservis
mudahalede gucliik ¢ceker.(Dogrultmali servo
surticllerde kauguk takozlar sayesinde
titresim alinir.)

- Siriict merdaneleri tizerinde kesinlikle toz
veya ¢apak bulunmamalidir. Sacinizin
Uzerine iz birakabilir.

- Merdanelerin paralelliklerini kontrol edin.
Eger cekme merdanesi diizglin ve paralel
basmaz ise saciniz makinanin
kilavuzlamalarin ayarini bozar.

- Eger surme kalkis ve durus rampalari dogru
ayarlanmazsa dogrultmal servo suricu
merdaneleri saci tutamaz ve siirme boyunda
hatalar meydana gelir.

- Makine darbe emici lastik pabuglarla yere
baglandigindan topraklama
yapiniz.(Dogrultmali servo surdculer igin
gecerlidir.)

- Makine pres Uzerine baglandigindan prese
topraklama yapiniz.(Dogrultmali servo
strdculer igin gegerlidir.)

- Topraklama yapilmadiginda makine
Gzerindeki kontrol elemanlari manyetik
etkiden dolayi hatalar yapmaktadir.

- Kilavuzlama makaralari devamli kayiyorsa
ilk 6nce sacinizin merdanelere 90 derece
aclyla duzgin girdigini kontrol edin ve
kilavuzlama makaralarinin yan saca bakan
kisminda kontra somunlari firmamiz
tarafindan verilen anahtar yardimi ile sikiniz.

- Kilavuzlama saca fazla baski yaparsa sacin
kenarini zedeleyebilir.

- Sac makineye 90 derece aglyla dik bir
sekilde girmez ise sirme esnasinda saga ve
sola kayabilir.

- Dogrultmali servo surtici merdanelerin
dogrusal tahriki icin pinyon digliler
kullaniimigtir.

- Digliler maksimum kullanim émrd igin
indiksiyon islemine tabi tutulmugtur.

- Besleme hizi dogrultmal servo surticilerde
bir ok faktére bagimli olarak degisir.
Besleme hizi grafigi optimum ayarlarda
gercek sonuglardir. Hizi etkileyen faktorler;

5.1. Sensoriin Yerlestirildigi Nokta
Kalibin erkek ve disisinin ayrildigi noktadan
hemen sonra stirme baslamali ve birlestigi
noktadan hemen 6nce surme iglemi
tamamlanmalidir.

5.2. Presin Strok Mesafesi

Bu o6l¢linin ¢ok kisa oldugu preslerde
dogrultmali servo siriclnin sensor ayari
cok hassas yapilmalidir.

5.3. Rulo A¢cma ve Dogrultma Sartlari
Rulo sacdan acilan ve dogrultulan sacin
dogrultmali servo suruclye stabil bir sekilde
girmesi gerekmektedir.

Bu sarti VERA OTOMASYON tarafindan
Uretilmis olan agma ve dogrultma makineleri
sorunsuzca saglamaktadirlar.

g
| ]
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Dogrultma baski ¢arklar

Sekil 5.2. Merdane yUkseklik volani

- Dogrultma grubundaki Gst merdanelerin

tamami tek tek hareket eder. Bu hareketi Ust

gruptaki icinde indikatér bulunan saatler ile
baski miktarini gorebilirsiniz. Buradaki
aktarim mekanizmasinda reduktor
bulunugundan ayar islemi gayet basit ve
kolaydir.

- Makinenin tim dogrultma grubumuhafaza

ile kapatiimigtir. Bu muhafaza gerekli
olmadig taktirde ¢ikariimamalidir.

- Elektrik panosu ile ilgili ayrintil bilgiyi
Kumanda Ve Elektrik Bilgisi basligr altinda
bulabilirsiniz.

6. MAKINENIZiN ENERJi TUKETIMIiNi
AZALTACAK ONLEMLER

- Makineyi kullanmadiginiz durumlarda
enerjisini kesiniz.

-Makineyi gerekmedikge ylksek hizlarda
kullanmayiniz.

- Makineyi gereksiz yere sert rampali kalkis

durus yaptirmayiniz.

- Makineye izin verilen toleranslarda Grlin
baglayiniz.

- Makinenin bulundugu ortamin sicaklik ve
nem oranlarinin normal degerlerde olmasi
makinenin verimini arttiracaktir.

- Makineyi teknik tabloda belirtilen
toleranslardaki enerji baglantisini yapmaya
6zen gosteriniz. Duslk voltaj veya disuk
hava basinci verimsiz ¢alismaya neden olur.

- Makinenin periyodik bakimlarinin
zamaninda yapilmasi verimli galismasini
saglayacaktir.
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7. SADDSS SERILERINDE SURME BOYU - BASKI GRAFIKLERI

SADDSS150/ 300 Degisken Uzunluklarda Giivenli Calisma Hizlari

700 T T T T T T
T Besleme Agisi 270° Besleme Agisi 180° Besleme Agisi 90°
= 600 UON —_— 06N —_— 00N —
8 s00 /;:ji\ i
3 400 i \
] el
Z 300
: |

200

100 - —— 1 = |

1]
Siirme Boyu
25mm 50mm 75mm  100mm 125mm  150mm 175mm  200mm 225mm  250mm 275mm 300mm

SADDSS400 / 800 Degisken Uzunluklarda Giivenli Calisma Hizlan

400 T

Besleme Agisi 270° Besleme Acisi 180° Besleme Agisi 90°

T 330 0ON — 0ON — GON ——
g o0 / ,_‘\ LN
3 L
s 250
§ ol iy 0 ¢
ﬁ \_/ \,/
£ 150
8

100

50 — = —— -

0
S B
75mm 150mm 225mm u;u':mn': . 375mm 450mm 525mm 600mm
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8. SADDSS SERILERINDE SAC GENIiSLiGi, KALINLIGI ve

SERBEST HIZ CIZELGESI
Cizelge 8.1. SADDSS Masali serilerinde sac serilerinde sac genisligi, kalinligi ve serbest hiz ¢gizelgesi
Sac Genisligi Malzeme Kalinhgi Siirme Merdaneleri Serbest Hiz
Model min  max max' | Adet | Cap Dogrultma Grubu
mm mm mm m/dk
0.4 3 4 2 60 542 /742 /942 38
SAD.DSS100 100 0,6 4 5 2 80 5+2/7+2 50
0,4 3 4 2 60 5+2 /742 /9+2 38
SAD.DSS200 200 06 2 5 2 80 540/740 50
0,6 3 4 2 60 542 /742 /942 38
SAD.DSS300 300 08 4 5 5 80 5+0/7+0 50
0,6 3 4 2 60 542 /742 /942 38
SAD.DSS400 400 08 2 5 P 80 510/740 50
06| 3 4 2 60 5+2/7+2/9+2 56
AD.D J
S SS600 600 08 4 5 5 80 540/740 75

1. Maksimum geniglikte sac kullanilir ise max sac kalinhgi

9. MAKINE OZELLIKLERI

- Kontrol edilebilir stirme hizi

- Kontrol edilebilir sirme zamani

- Ayarlanabilir sirme hatvesi

- Sertlestiriimis sirme merdaneleri
- Kalip otomasyonuna uygunluk

- Standart yedek parga garantisi

10. MAKINE UZERINDEKI UNITELER
ve DETAYLAR!

A

Dogrultmali servo sirlculerde, makinede
sabit darbe emici ayaklar mevcuttur.
Eger makineniz ¢alisma esnasinda sallanti ve
titresim yapiyorsa yere montaj yapiimahdir.
Montajda dikkat edilecek husus, makine yere
baglandiktan sonra tekrar sokdlebilir olmasidir.

10.1. Govde

Sekil 10.1. Masali surticiler

- Govde statik ve dinamik kuvvetlere dayanacak
sekilde dlcllendirilmigtir.

- Govde imalatinda masall modellerde ST37 ve
imalat gelikleri kullaniimaktadir.

-H areketli parcalarin yaltaklanmasinda rulman
kullaniimistir.

- Dogrultmali servo surtici merdanelerinin
caplari sirasi ile;

SADDSS 100-200-300- 400-600'de

@60 - @80 seklindedir.

- Surlict merdaneleri es hareket icin makine
modeline goére disli senkronludur.

- Surtict merdanelerinin her ikiside isil isleme
gorerek 62 - 65 +- 2 H RC sertlige sahiptirler.

@‘=|S.A.Df
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10.2. Salinim Grubu
=31

Salinim
mili

sistemi
Salinim Yan Profili

Sekil 10.2. Sirict Salinim Gruplar
- DSS girisinde ve sacinizin s hareketinin
dizgun gergeklesmesi icin salinim grubu yer
almaktadir.

- Salinim yan saclari salinim merdaneleri
haricinde ara destek milleri ile birbirlerine
baghdirlar.

- Salinim milleri kromlu mil olup senelerce ilk

gun ki gibi parlakligi ile islevlerini yerine
getirirler.

10.3. Kilavuzlama Grubu

Kilavuz
Ayar Kolu

Sekil 10.3.Kilavuzlama ayar sekli

- Dogrultmali servo surticiiniizin girisinde
sacin makineyi dlizgln girisini saglayacak
KILAVUZLAMA SISTEMi yer almaktadir.

- Makinenin yan kismindaki kilavuzlama ayar
kolu ile kilavuzlama takozlarina hareket
verilerek sacinizi merdanelerinizin ortasinda
toplar ve makineye dlzgun bir seklide
girmesini saglar.

Salinim rulman

- Eger sacinizi makinenin merkezinden
degilde merkezin s agindan veya solundan
gecirmek isterseniz kilavuzlama kolunu diger
ayar miline takarak ayri sekilde kilavuzlama
takozlarina yon verebilir ve istediginiz gibi
merkezleye bilirsiniz.

- Klavuzlama takozuna hareket saglayan vida
kromlu mil olup maksimum kullanim émru
saglar.

Klavuzlama makaralari imalat strecinden
gectikten sonra isil islem gorerek 62 - 65
HRC sertlige getirilmistir.

A

Kilavuzlama makaralari 1sil islem gérmus
malzemeler oldugundan sac surtmelerine
dayaniklidirlar. Ancak gegen sureler
sonucunda deformasyonlar g6zlenebilir.
Bu gibi durumlarda firmamiz ile irtibata
g gecerek degistiri Imesi gerekmektedir. )

A

Kilavuzlama sisteminden gecgen sac siirme
merdanelerine girer. Sirme merdanelerine
giren sacin diiz girmesi gerekmektedir. Bu
kontrolii yan sacdan referans alarak
yapilabilir.

- DSS girisinde ve sacinizin s hareketinin
dizglin gerceklesmesi icin salinim grubu yer
almaktadir.

- Salinim yan saclari salinim merdaneleri
haricinde ara destek milleri ile birbirlerine
baglidirlar.

- Salinim milleri kromlu mil olup senelerce ilk
gunki parlakhgr ile islevlerini yerine getirirler.

C'm
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10.4. Tahrik Grubu

- Dogrultmali servo surtcllerin tamami servo
motor tahriklidir. Tahrik rediktére baglanarak
konik sikma ile saglanmaktadir.

Serva Motor

- Tim modeller icin servo motor reduktore
baglanarak aktarim saglanmaktadir.

Reduktor

Sekil 10.4. Tahrik gruplari

11. MAKINENIN SISTEMLERE ADAPTASYONU
A: VERA OTOMASYON SADDSS Model Pres Besleme Makinesi ile sac slireceginiz pres makinesi
B: VERA OTOMASYON SADDSS - Dogrultma Servo Sdrticl Pres Besleme Makinesi

C: Prese VERA OTOMASYON SADDSS Model Besleme Makinesi ile sureceginiz saci agip
dogrultmak igin kullanacaginiz mekanizma

H-
g
1)
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12. MAKINE BAKIMI

(,‘__'_t‘> 12.1. Rutin Degisen Parcalar

- Triger bakimsizdir. 10.000.000 stirme isleminden sonra degistiriimelidir.

X 12.2. Bakim

- Hava sistemindeki sartlandirici (kurutucu/ yaglayici) gunlik yagi kontf i rvesuy

bosaltiimalidir.

- Merdane kavrama diglileri her kullanimda yaglanmaldir.

- Rediktér bakimsizdir. Sonradan yag doldurulmaz fakat rediiktor Gizerinde hava tapalari kontrol
edilmelidir.

- Rulmanlar periodik olarak yaglayiniz. (Bakim tablosuna gére)

- Serva merdaneleri sac gegiriimeden énce yaglanmali ve temizlenmelidir. Asiri yaglama
tutuculugu azaltir ve stirme boyunu etkiler.

- Kilavuzlama makaralari ve vida millerini yaglayiniz.

- Serva kizaklarini diizenli yaglayiniz.

- Makine ile calismadan énce operatér tim calisan parcalari kontrol etmeli, slirme esnasinda
olusan vibrasyonlardan dolayi bosalma, gevseme ve sékme olasiligina karsi géz kontroll
yapiimalitdir.

Cizelge 12.1 Bakim kontrol sekli ve periyodu

Goé6z Kontrolu Yaglama Kontrolii Bakim Periyodu
Sartlandiric v Glnlak
Surme Milleri \/ Her Operasyon Oncesi
Rulmanlar N v Haftalik
Digli Sistemleri v Haftalik
Kayislar v Aylik

&% S.AD:
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11. TEMEL ARIZA SEBEPLERI ve COZUMLERI

Makineniz
calismiyorsa

Fisinizi kontrol ediniz.

Acil stop butonlarini agik tutunuz.

Pano tzerindeki yon salterini geviriniz.

Pano icerisinde bulunan sigorta ya da kontaktorii kontrol ediniz.

Sensoérintziin galistigindan emin olunuz.

[6] Firmamiza ulaginiz.

Kalip icerisindeki hatalar gideriniz.

Kalip ile stirlict arasindaki boslukllarda olusan sac biikilmelerini gideriniz.

Servo slrlci 6ncesindeki besleme dalgall veya gergin olur ise
Servo slricl hatali surebilir.

Servo Otomatik pilotlama yapan sistemlerde merdane agildiginda surme
siirtictiniiz islemi bagslar ise hatali stirme gerceklesir.
hatali ) . . .
o Sdrilen sac lzerindeki capaklar sirme boyunu etkiler. Sacin ¢capaksiz
suriyorsa . :
oldugundan emin olun.
[6] Preste elde edilen irin kalip igerisinden tahliye edilirken olagan
sac sikismalari stirme boyunnu etkiler.
Firmamiza ulasiniz.
Motordan Gug aktarim kablolarini kontrol ediniz.
elektriksel
bir ses Fazlarin eksiksiz geldigini kontrol ediniz.
cikmasina
ragmen Makinenin aktarim sistemindeki triger kayisi kontrol ediniz.
merdaneler
dénmiiyorsa Firmamiza ulaginiz.
14. EKLER

Makine ile Génderilecek Belgeler

poodg

Kullanim Kilavuzu

Garanti Belgesi

CE Deklerasyonu

Elektrik ve kumanda dosyasi

Pnoématik tesisat dosyasi
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