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IKAZLAR VE UYARILAR

@ Kullanma kilavuzunu okumadan makineyi kesinlikle kullanmayiniz.

Saci suriciye takarken eldiven kullaninve ellerinizi koruyun.

Makinenin topraklamasini yapiniz.

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

> G

@l I) Gerekli egitimi almamis deneyimsiz operatér calisamaz.
Yo

Sdracu ¢ahgirken hareketli pargalardan uzak durun.

Sarich merdaneleri caligirken saca elinizi yaklagtirmayin.

Kilavuz ayarini suricu galigirken yapmayin.

Disli mekanizmasina elinizi sokmayin.

Sturucu pistonlar guclidir, havay kesmeden hicbir sekilde siriictiye midahale
etmeyin.

Surucl calsirken kumanda ve elektrik pano kapaklarini agmayin.

24441




| 1

1. MODEL KODU ve TANIMI

SAD SS 600 - 80
1 2 3 4

Kodlama sistemi ile makinenizin temel ézelliklerini
inceleyebilirsiniz.

Kodlama sistemi yukaridaki 6rnekte gosterildigi
gibi dért kisimdan olugmaktadir.

1.Kisim: Makinenin markasidir.
SAD

2.Kisim: Makinenin cinsini belirtir.

SS - Servo Suruci
NOT: 1. ve 2. kisimdan sonraki kisimlar degisken
ve opsiyonel kisimlar oldudu i¢in kullanici firmanin
istegine goére degisir.
3.Kisim: Makinenin sirebilecegi maksimum sac
genisligini belirten kisimdir.

100 - 100 mm genigligine kadar sac surebilir.
200 - 200 mm genigligine kadar sac surebilir.
300 - 300 mm genigligine kadar sac surebilir.
400 - 400 mm genigligine kadar sac surebilir.
600 - 600 mm genigligine kadar sac surebilir.

4.Kisim: Makinede kullanilan merdanelerin ¢apini
belirtir.

60 ve 80 cap olabilir.

2.1. Makinenin Nakliyesi

2. MAKINENIN NAKLIYESIi VE TASIMA
SEKLi

Cizelge 2.1 Agirlik gizelgesi

AGIRLIK (kg)

MODEL KODU Masasiz Pano
SADSS100 65 40
SADSS200 75 40
SADSS300 185 55
SADSS400 225 55
SADSS600 285 55

Sekil 2.1Masasiz tip suricilerin mekanik aksam ve kontrol
panelleri

- Tim denemeleri ile ¢ikisa hazir vaziyette bulunan
makine, tim caligacak aksamlari koruma yagi ile
yaglanarak hava almayacak sekilde streg film ile
ambalajlanir.

- Makine, mekanik aksam ve kontol paneli olarak iki
parcadir. (Bkz. Sekil 2.1)

- Makine parcalar tek palet Gzerinde sabitlenerek
gerceklestirilir.

- Masasiz servo surtculer kontrol paneli olarak iki
parca olarak sevk edilir. (Bkz. Sekil 2.1)

Bl S.A.D.
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2.2. Makinenin Tagima Sekli

‘ MAPA YERI

KISICI

Sekil 2.2 Masasz tip siriicilerde mapa noktasi

-Makine ving ile kaldirnlacak ise mapa noktalarinin
kullaniimasi gerekmektedir, diger tlrli mapa noktalari

kullaniimadan halat bagdlantilan ile nakliyede tehlike

yaratabilir. (Bkz. Sekil 2.2)
-Makine gdvdesinin Ust tarafinda bulunan mapaya

(Sekil 2.2) gecirilecek halatlar ile dengeli bir sekilde

Forklift veya transpalet ile taginimda
dikkat edilecek husus, paletin tam
ortasindan dengeli bir gekilde

kaldirlabilir.

Diger turli kaldirma iglemleri
makineye zarar verebilir.

[ 1] S.A.D.
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3. HIZLI KURULUM

Pres besleme sisteminin kurulumu sirasinda gerekli tim baglantilar anlatiimaktadir. Daha énce pres ve sac
isinde calismis ve bu tip pres besleme sistemleri hakkinda bilgi sahibi operatdr ile calismaniz gerekmektedir.

Hizli kurulum kilavuzuyla makineyi kurmaya baslamadan énce makinenin teknik dzelliklerini kullanim
kulavuzundan bakiniz. Ve sisteminiz igin tercih edilen makinenin dogru oldugundan emin olunuz.

3.1. Siiriiciiniin Prese Baglanmasi

= PARALELLIK

KAMASI

PRES

MONTAJ PLAKASI

HAT CizGISi
(SACIN GECECEGI

SEVIYE) SEVIYE AYAR VIDASI

-Kalibin yiksekligi hesap edilerek servo siiriici montaj plaksinin yeri tespit edilir.

-Kalib degigkenligine kargi makine Uzerine seviye ayar vidasi konmustur. Bu vida vasitasiyla £50 mm
ayar yapilabilir. Bu gelkilde prese monte ettikien sonra seviye ayar vidasi ile hassas ayar yapilabilir.

- Servo sirici Uzerindeki montaj sacinda 10 adet ardigik delik vardir. Bu delikler kullanilarak en az dért
noktadan civata ile baglanti saglanmalidir.

-Celik tablalar icin M10x30mm delik delinip dis ¢ekilmeli, dékim igin ise strlici yaklasik M12x40mm
yapilmalidir.

a S.A.D.
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3.2. Siiriiciiniin Hava Baglantisi ve Hava Valfinin Elektronik Baglantisi

8’lik hortum tesisati

I ?1 |

Operatér panelinden gelir,
yildiz tornavida ile montaj

yapilir.

BS.A.D.

1/4 Selanoid Valf

uojsid Hoys

Regulator




3.3. Gii¢ Kablosu Baglanmasi ve Enkoder Kablosu Baglanmasi

Servo surici iki pargadan olusur;
- Esas makina
- Operator paneli.
aralarinda basit ve pratik bir baglanti vardir.

Makine

T

Sensorler

Kontrol Paneli

Encoder Cable
380VAC 220y AC Encoder Kablosu

\ Gug Kablosu
Power Cable

MAGRAMAN

Servo
Motor

[ 1] S.A.D.
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3.4. Makinenin Elektrik Tesisatina Baglanmasi

R - Makine besleme giriglerine dikkat edilmeli.

- Kablo boylari yetersiz kalirsa ek yapiimamal

S klemens kutusundan eksiz uzun bir kablo ile
uzatiimasi gerekmektedir.
T MAKINE BESLEME GiRiSi 380V 50 Hz
_ N
Mavi
1
Sari - Yesil

3.5. Pilot ve Siirme Sensérii Baglanmasi

Sensor Yerlestiriimesi

Sensor Yerlestirilmesi

Sensor

Kontrol
Paneli

Hat Cizgisi
(Sacin Gegecegi
Seviye)

giar

3.5.1. Sensor Yerlesgtiriimesi:

Panel lizerinde iki adet sensér bulunmaktadir. Bu sensérler pres kogcunu gérecek sekilde yerlegtirilecektir.
Birinci sensér presin hareketlerine gére servo siirlicilye siirme komutu verir. ikinci sensér ise pilotlama
yapan kaliplarda merdaneleri yonetir.

Kalip vurugunu yaptiktan sonra Ust derece sacdan ayriimaya baglar ve bir noktada sac ile temasi kesilerek
sacin surilmesine engel olmaz. Kogun bu noktasina siirme senséru yerlegtirilir.

Pilotlamali kaliplarda pilotlama saca temasi ile birlikte servo suriici merdaneleri durdurmalidir. Kogun bu
noktadaki konumuna pilotlama senséri yerlestirilir.

oo S.A.D.
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3.6. Makine ve Bilesenlerinin Pozisyon Sekilleri
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Rulo saciniz agicidan kaliba kadar paralel olarak gidebilmesi i¢in hattin bilesenleri olan rulo agici servo
suriicu kalip ve pres birbirine paralel olmasi gerekmektedir.

Hattinizi paralel yapamadiginiz takdirde; saciniz bir tarafa ételenir. Otelenme sonucu sacinizin kdseleri zarar
gorebilir. Boy eksik slrebilir. Saciniz kalipta sikisip kalabilir. Rulo saciniz agicidan motorla beslenmesi gerekir.
Sac besleme hizina ve sac kalinhgina gére agicinin siriiciiye mesafesi belirlenir. Bu mesafe yaklasik
3-5 metre arasinda degismektedir. Sistemi kullanacak operatér tarafindan bu élguler degistirilebilir.
Sistemin calismamasina sebeb olmaz.

BIS.A.D.



4. GENEL OLGULER

Sekil 4.1.Masasiz servo siiriicii dlglilendirme sekli

Cizelge 4.1.Masasiz servo siriici 6l¢i gizelgesi

Model Kodu
SADSS100

SADSS200
SADSS300

SADSS400
SADSS600

A/mm

480
480

480
520

520

B/mm
700

700

700
700

700

C/mm
370

530

630
760
960



5. KUMANDA, ELEKTRIK ve GEVRE BILGISI

Cizelge 5.1 Masasiz servo striculerinin elektrik gizelgesi

Model Kodu Gerilim (+/- %15) Frekans Faz Elektrik Giicii
SADSS100 230V AC/400V AC 50-60Hz 1-3Faz 0,75 kW
SADSS200 230VAC/400V AC 50-60Hz 1-3Faz 1,40 kW
SADSS300 230V AC/400V AC 50-60Hz 1-3Faz 2,00 kW
SADSS400 230V AC/400V AC 50-60Hz 1-3Faz 2,70 kW
SADSS600 230VAC/400V AC 50-60Hz 1-3Faz 2,70 KW

Cizelge 5.2 Makinelerin gevre kosullarina gére durumu

Calisma Sicakhii -10~40°C
Calisma Nemi 90% rH Daha az
Kayit Sicakligi -20~65°C
£ .
5 E Yeri Yanici gazlardan korunmali
53 yagdan,sisten,nemden
gg korunmasi gerekir.
f Rakim, Salinim Max. 1000m deniz seviyesinden
= yukarida, max 5,9 m/s*
S (0,6g) veya daha az
Atmosferik Basing 70 ~ 106 kPa

5.1. Kumanda Bilgisi

1- DOKUNMATIK PANEL
Makinenin tim fonk siyonlarini kontr ol edebilecegdiniz
dokunmatikekran (Sekil 5.1.1,5.1.2)

2- ACIL STOP BUTONU

l Makinay! acil durumlarda tamamiyle durdurabildiginiz
acil stop butonudur.(Sekil5.1.1, 5.1.2)

@ Dokunmatik Panel

@ Acil Stop Butonu

Sekil 5.1.1 Kumanda panosu gdsterimi

Sekil 5.1.2. Kumanda panosu

B S.AD
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5.2. Arayiiz Kullanimi

5.2.1. Anasayfa
.= e 0 | ida/mm/yyyy
;‘,\‘ retim Adsdl Set/Aktusl 123466 Adt | 123456 Adt
123458.12
Alarmlar s
" 123456
|zlomi

Manuel

==

Ayartar Boy Set1

- Onceden kayit alinmis regeteleri gérintiler ve
segmenizi saglar.

Uretim Aded| Set/Aktusz| inﬁésﬁz&ax [1 29456 A3

- Sol bloga surmek istenilen malzeme adedi girilir.
Sag blok ise anlik siirllen malzeme adedini gosterir.
Sol bolukta ki belirlenen adede ulasildiginda makine
otomatikman durur.

- Sag blokda ki sayilan adedi sifirlar.

- Onceden ayarlar béliminde ki receteler kisminda
kaydedilmis olan recgeteleri ReciPes kismindan
sectikten sonra regeteyi aktif hale getirmeyi saglar.

- Manuel modda hatve stirer.

Hiz Set | %ﬁiﬁﬁ I

- Hiz Set kismi bir gésterge kismidir. Buradan
ayarladiginiz, saniyede ki sac sirme boyunu
gorebilirsiniz.

- Pres Tek Vurug kismindan sirlct merdanelerini
anlik presler yani pistonu agip kapatir.

- Manuel olarak merdane baskilarini yani

- pistonlari agcar ve kapatir.

ingilizce - Tiirkge - ingilizce dil tercihinin yapilabildigi
tiirkge kisimlardir.

5.2.2. Ayarlar
[ | s A D* T 24:00:00 | ‘dd/mm yyyy
gE|O-A.D. -
-. ‘SERV) & PNOVATIK Bl
Ana Sayfa Terih/Saat | Sistem Ayarlari Recete | Ekran Aydinlik

Ayarlar

Alarmlar

Glris Cikls Man_SMAcc [ 1234ms  Oto_SMAcc
eleme

1284ms
1284 ms

Karsilastirma Boyu I‘lwu’-ﬂ' Pilotiama P'ag'ijf|"ﬁ|gum mir| 1224 ms
Pres aktif l pres pasif ”1 2%4ms

Man_SMDec 1234ms  Oto_SMDec

Manuel

Pres Bekleme (ms) I 1234 riis

Man_SMAcc [ 1234ms  Oto_SMAce 123ms

- Sistem manuel modda iken,“sistem start ve stop

butonlari ile sistemi manuel
moda ve otomatik moda
=== alabilirsiniz, bu butonlara

Ana Sayfa’dan ulasabilirsiniz” siirme merdanesinin
rampa kalma (kalkig) hizini Man_SMAcc’kismina,
sistem otomatik modda iken Oto_SMAcc kismina
dokunarak ¢ikan klavye yardimi ile ayarlayabilirsiniz.

Man_SMDeco | 1234ms Oto SMDeo J 1284 ms

- Sistem manuel modda iken siirme merdanesinin
rampa durma (durug) hizini Man_SMDec kismina,
sistem otomatik modda iken Oto_SMDec kismina
dokunarak ¢ikan klavye yardimi ile ayarlayabilirsiniz.

Karsilastirma Boyu ?msauzm

- Bu kisimda eg@er prese panodan komud veriliyor
ise belirlenen hatve boyundan klguk bir deger
girildiginde pres seri bir sekilde ¢aligir. Eger hatve
boyundan blyuk bir deger girilirse presleme
yapildiktan sonra ko¢ yukarida iken sistem belirlenen
slire kadar durur.

Pres Bekleme (ms) [ 1234 ms

- Karsilagtirma boyu kisminda ayarlanan hatveden
daha buylk bir deger girildiyse bu kisimda
belirlediginiz deger kadar presinizin kogu durur. Bu
kisimda gireceginiz deger milisaniye olarak hesaplanir.

Pilotlama Palif[ Pilotlama Aktif I 1234 m:

- Pilotlama Pasif - Aktif kismi presleme islemi
yapilirken yani kalip kapali iken sirlici merdanelerinin
sacl rahat birakmasi i¢in merdanelerin agiimasini
saglayan kisimdir. Belirlediginiz stire en sagdaki
kisima dokunarak ¢ikan klavye yardimi ile girilir ve
Pilotlama Aktif butonu ile bu iglev aktiflestirilir veya
Pilotlama Pasif butonu ile iptal edilir.

Ekran Aydinlik

T Ekranin parlaklik diizeyi ayarlanir.

- ‘ S.A.D.
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Pres aktif pres pasif JL 224 me

- Bu kisimda eger prese panodan komud veriliyor
ise en sag kisimda belirlediginiz sire icerisinde
presiniz bir tam turunu tamamlar. Bu da pres kogu
yukari konumda iken presleme iglemini yapip tekrar
eski konuma gecmesini kapsayan bir stredir. Bu
fonsiyonu pres aktif - pres pasif butonlari ile aktif
veya pasif hale alabilirsiniz.

5.2.2.1. Ayarlar/Recete

- Anasyfa/Ayarlar/Recete adresi
Recets takip edildiginde asagidaki ekran
karsimiza gelecektir. Bubdlimden

recete kaydi ve dizenlemesi yapilabilir.

24:00:00 .dd mm/yyyy

Ana Sayfa

Ayarlar

Alarmlar

@irls Cikls
eme

Manuel

Lo |
e i

E—

- Yukaridaki kisima dokunuldugun da mevcut kayith
regetelerin listesi karsimiza ¢ikar. Istedigimiz regeteyi
secer ve alt kisimlarda bilgilerini gérebiliriz. Recete
ismini sectikten sonra bir kez daha dokunarak klavye
yardimi ile tekrar dlizenleyebilir, alt kisimda ki recete
verilerini tekrardan duzenleyebiliriz.

Boy Set1 Fﬂ?ﬁl—a‘

- Kayit alinacak veya diizenleme yapilacak regete
icin hatve boyudur. (Milimetre olarak hesaplanir.)
Burada belirlenen de@er hatve sir ve otomatik
sUrdlen sac boyunu belirler.

Hiz Set lﬁ%ﬁg
- Kayit alinacak veya dizenleme yapilacak regete
icin motorun hizidir. (Saniye / Milimetre olarak

hesaplanir.) Burada belirlenen deger hatve sur
@=8 ve otomatik slrilen sac boyunu belirler.

- Yeni recete eklemek icin kullanilir. Bu butona
dokunuldugunda ReciPes kisminda r1, r2, r3 ... gibi
yazilar ¢ikar. Yazilarin Uzerine dokunldugunda ¢ikan
klavye yardimiyla yeni olusturalacak receteye isim
verilebilir. Alt kisimda da yeni recete icin veriler girilir.

- Yeni olusturulan regetenin kayit altina alinmasini
saglar.

- ReciPes kisminda sectigimiz regeteyi silmek igin
kullanilir.

- Olusturulan veya varolan regeteler arasindan secilen
regetenin sistemde aktif hale getiriimesini saglayan
butondur. Yukle butonuna dokunulduktan sonra artik
recete sisteme alinmigtir ve anasyafa kisiminda ki
ilgili fonsiyonlar receteye gbére hareket eder.

- ReciPes kismindan sectigimiz recetelerin degerlerini
asagidaki kisimlara getirilmesi icin kullanilir.

5.2.2.2. Ayarlar/Regete/Tarih/Saat

| ] S A D’ i 2410000 | dd/mm /yyyy
mm O-A.D.
-. SERY0 8 pHOVAL Kk SURTCLS
Ana Sayfa Read Date & Time PLC | m
: e

Ayarlar

Alarmlar

444 e ] -
JHJJ

ne . Kayith saat ve tarihi gosterir.

Clear Dui»

= - Girilen saat ve tarih degerlerini siler.

54 Dato & Tine PLE

- Saat ve tarih degerlerini bu
' \| kisimdan girebilirsiniz.

- Girilen saat ve tarih degerlerini siler.

§ls.AD.
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5.2.3. Alarmlar ve Gegmis Alarmlar 5.2.5. Manuel
"1 24:00.00 | idd/mm /yyyy [ | Y 1724:00:00 | ‘dd/mm/yyyy
an S.AD. 2
SERVD & PNOWATIK SURIC
Ana Sayfa
Surekli Sirme
Ayarlar
Alarmlar
; Girls Cikis Giris Cikis
Izleme lzleme
Manuel Manuel!
e | ==
[ iniac |
- Makinenin motor, surlcu, plc, sensér, sac gibi - Bu bélimde yuklenen ayarlar gegerli degildir.

bilesenlerin hata raporlarini gosterir.

Geemis Alarmlar <’ ’>

- Bu butona dokunuldugu takdirde asagidaki ekran
gbruntlye gelir ve burada énceden olusmus hata
raporlari kayit altindadir. Buradan gézlemleye bilirsiniz.

- Ok ydnlerinde motorun ileri veya geri siirekli olarak
calismasini saglar.

I Hata Reset | Sistemi resetlemek icin kullanilir.

5.2.6. iletigim Bilgileri
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Q : Bl| Y-A-U. yukardaki iletisim bilgilerini iceren

e e W o BN - gkran gérintlsi karsiniza gelir
o SM Duniyor ° SMReset —_—————— g § g -

o e g & Acil stop @ Pilot vaif

Gllrl';g:ls o Pres Yukarida Sensoru o Makas Valfi

oy, ° Pres Asagida Sensoru

o |

- Sistemde bulunan sensér, valf, acil stop ve servo
motorun c¢aligip calismadigini gésteren bélumdur.

Bilesenlerin yaninda ki ikonlar gri oldugunda o bilegen
calismiyor yesil oldugunda calisiyor durumdadir.

|| “
oo S.A.D.
. . . SERVO & PNOMATIK SURUCO
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6. MAKINE KULLANIM HUSUSLARI ve
UYARILAR

- Sirlclnizin montaji kaliba tam olarak hizali
yapiimalidir. Mesafe kontrolinini kumpasla yapin.
Paralel olmazsa saciniz kalipta sikisabilir, sirme
islemi gerceklesmez.

- Kalin rulo sac ve uzun hatveli kaliplarda siriciden
Once dogrultma yapilmasi gerekebilir. Aksi taktirde
saciniz kalip icerisinde sikigir ve hassas sirme
islemi gerceklesmez.

- Her kalip degisiminde mutlaka hat hizalama ve
paralelik ayarini yapiniz ve deneme baskisi
gerceklestirip 6lcinizin dogrulugunu kumpasla
test ediniz.

- Surlict rahat gegisli bir kalip icerisinde stirme saglar.
Kalip icerisinde takiimalar s6z konusu ise kalibinizi
suriige uygun hale getiriniz.

PNOMATIK PISTON

HAVA GIRis -

SELENOID VALF
RAKORU

$ekil 6.1. Makinenin hava tesisat sekli

- Fabrikanizin hava tesisatindan S.A.D.SS (izerindeki
hava giris rekoruna hat ¢cekilmelidir. Bu hattin hava
ihtiyaci 6 BAR'dIr. (Sekil 6.1)

- Makineye beslemis oldugunuz 6 bar hava tesisati
sayesinde makine Uzerindeki pilotlama pistonlarina
hava saglamis olursunuz. (Sekil 6.1)

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

- Sensorin pres lzerine saglam ve dogru yere
baglanmasi gerekir.

- Sirdclh merdaneleri Gzerinde kesinlikle toz
veya capak bulunmamalidir. Sacinizin (izerine iz
birakabilir.

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

- Eger sirme kalkis ve durus rampalari dogru
ayarlanmazsa siriici merdaneleri sacl tutamaz
ve siirme boyunda hatalar meydana gelir.

- Makine darbe emici lastik pabuclarla yere
baglandigindan topraklama yapiniz.
(Kasali surtcdler igin gegerlidir.) (Sekil 6.2)

- Makine pres Uzerine baglandigindan prese
topraklama yapiniz. (Kasasiz sUrtctler igin gegerlidir.)

- Topraklama yapilmadiginda makine (zerindeki
kontrol elemanlari manyetik etkiden dolay hatalar
yapmaktadir.

- Kilavuzlama makaralari devamli kayiyorsa ilk 6nce
sacinizin merdanelere 90 derece aciyla dizgln
girdigini kontrol edin ve kilavuzlama makaralarinin
Ust kismindaki civatalari sikin.

- Kilavuzlama saca fazla baski yaparsa sacin
kenarini zedeleyebilir.

- Sac makineye 90 derece aciyla dik bir sekilde

girmez ise slrme esnasinda saga ve sola
kayabilir.

7. MAKINENIZiN ENERJi TUKETIMINi
AZALTACAK ONLEMLER

- Makineyi kullanmadiginiz durumlarda eneriisini kesiniz.
- Makineyi gerekmedikge ylksek hizlarda kullanmayiniz.

- Makineyi gereksiz yere sert rampal kalkis durus
yaptirmayiniz.

- Makineye izin verilen toleranslarda riin baglayiniz.
- Makinenin bulundugu ortamin sicaklik ve nem
oranlarinin normal degerlerde olmasi makinenin
verimini artiracaktir.

- Makineyi teknik tabloda belirtilen toleranslardaki
enerji baglantisini yapmaya 6zen g0steriniz.

- Dusik voltaj veya dugltk hava basinci verimsiz
calismaya neden olur.

-Makinenin periyodik bakimlarinin zamaninda
yapilmasi verimli calismasini saglayacaktir.

S.A.D.

SERVO & PNOMATIK SURUCO
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8. SADSS SERILERINDE SURME BOYU - BASKI GRAFIKLERI

SADSS300 Degisken Uzunluklarda Giivenli galigsma Hizlan

Dakikadaki Strok Sayisi ————»
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SADSS600 Degisken Uzunluklarda Giivenli galigma Hizlan

Dakikadaki Strok Sayisi ——»
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- ‘ S.A.D.
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9. SADSS SERILERINDE SAC GENISLIiGI, KALINLIGI ve SERBEST HIZ GiZELGESI

Cizelge 9.1. SADSS Masasiz serilerinde sac serilerinde sac genisligi, kalinligi ve serbest hiz gizelgesi

o Malzeme Kalinligi Sirme Merdaneleri Serbest Hiz
Model Sac Genigligi min | max | max Adet Cap
mm mm mm m/dk
SADSS50 50 0,2 1,5 1,1 2 40 120
0,2 2,0 1,5 2 40
N SADSS75 75 04 55 50 > 60 140
(7)) 0,4 3 2,5 2 60
< SADSS150 150 J J 140
2 045 25 > e
s SADSS300 300 0.4 3 3.0 > 80 160
0,4 3 2,5 2 60
SADSS400 400 04 > 2.0 2 80 160
0,4 3 1,5 2 60
SADSS600 600 04 3 2’5 2 80 160
0,4 2 1,2 2 60
SADSS800 800 04 5 08 > 80 160
1. Maksimum geniglikte sac kullanilir ise max sac kalinhgi
am S.A.D.

. . . SERVO & PNOMATIK SURUCT
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10. MAKINE UZERINDEKIi UNITELER ve
DETAYLARI

Sekil 10.1.Suriicti makineler

10.1. Govde

- Govde statik ve dinamik kuvvetlere dayanacak
sekilde o6l¢llendirilmigtir.

- Govde imalatinda masali modellerde ST37 ve
imalat celikleri kullaniimaktadir.

- Hareketli pargalarin yataklanmasinda rulman
kullaniimigtir.

10.2. Siiriicii Merdaneleri

- Surtclh merdaneleri kullanicilarin proseslerine
gobre belirlenir

- Merdanelerin esg hareketi i¢cin modele bagl olarak
sistem digli veya triger senkronludur.

- Makine (zerindeki iki adet merdane 60 +2 HRC
sertligindedir.

- Merdane pilotlama pndématik piston ile gerceklegir.
Pnématik sistem PLC ile kontrol edilmektedir. Operatér
panelinden manuel olarak da kontrol edilebilir.

- Surme iglemi triger kasnak ve kayis mekanizmasiyla
gerceklestiriimektedir.

10.3. Salinim Grubu

MAPA YERI
HAVA BASING SAATI

KisiCI

SALINIM AYAR
ViIDASI

SALINIM YAN
PROFiLi

Sekil 10.2.Surtict salinim gruplari

- Slrliciye sacin giriginde ve sacinizin S hareketinin
dizgun gerceklegmesi icin salinim grubu yer
almaktadir.

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

- Salinim milleri kromlu mil olup senelerce ilk ginki
parlaklidi ile islevlerini yerine getirirler.

A

Kilavuzlama makaralari i1sil igslem gérmus
malzemeler oldugundan sac slrtmelerine
dayaniklidirlar. Ancak gecen sureler sonucunda
deformasyonlar gézlenebilir. Bu gibi
durumlarda VERA ile irtibata gecerek
degistiriimesi gerekmektedir.

Bl S.A.D.
... SERVO & PNOMATIK SURUCO
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A

Kilavuzlama sisteminden gecen sac, stirme
merdanelerine girer. Sirme merdanelerine
giren sacin diiz girmesi gerekmektedir. Bu
kontrolll yan sacdan referans alarak yapilabilir.

10.4. Kilavuzlama Grubu

- S.A.D. Servo sdrlcunizin girisinde sacin
makineye dizgln girisini saglayacak KILAVUZLAMA
SISTEMI yer almaktadir.

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

- Merkezleme ile ilgili son ayari, Kilavuzlama Kolu
ile yapabilirsiniz.

- E@er sacinizi makinenin merkezinden degilde
merkezin sagindan veya solundan gecirmek
isterseniz; Klavuz Hareket Kolu'nu kullanarak
sacinizi merkezden kagik olarak makineye
sokabilirsiniz.

- Klavuzlama takozuna hareket saglayan vida
kromlu mil olup uzun kullanim émr0 saglar.

- Klavuzlama makaralan imalat silrecinden
gectikten sonra 1sil igslem goérerek 60 HRC sertlige
getirilmigtir.

- S.A.D Servo siricllerde, kilavuzlama ayar
kolu ile rahatlikla sag ve sol kisimdaki kilavuzlama
rulmanlarina ayri ayri hareket verilir. Bu kol firmamiz
tarafindan makine ile birlikte verilir. Kol ile ayarlama
yapildiktan sonra ¢ikarilabilir.

- Kilavuzlama makaralari devamli kayiyorsa ilk 6nce

sacinizin merdanelere 90 derece aclyla dizgin

girdigini kontrol edin ve kilavuzlama makaralarinin

yan saca bakan kisminda kontra somunlari
VERA tarafindan verilen anahtar yardimi ile
sikiniz. (Sekil 10.5.)

S.A.D.

SERVO & PNOMATIK SURUCO
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11. MAKINE SISTEMLERE ADAPTASYONU

b4

Sensor

A: VERA SADSS Model Pres Besleme Makinesi ile sac siireceginiz pres makinesi

B: VERA SADSS Model Pres Besleme Makinesi,

C: Prese VERA SADSS Model Besleme Makinesi ile siireceginiz saci agip dogrultmak igin kullanacaginiz
mekanizma

SERVO & PNOMATIK SURUCO

am S.A.D.
([ [
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12. MAKINE BAKIMI

C—_’J\) 12.1. Rutin Degisen Pargalar

- Triger bakimsizdir. 10.000.000 sirme isleminden sonra degistiriimelidir.

/
X 12.2. Bakim

- Hava sistemindeki sartlandirici (kurutucu / yaglayici) ginlik yagi kontrol edilmeli ve suyu bogaltiimalidir.
- Merdane kavrama diglileri her kullanimda yaglanmalidir.

- Redikiér bakimsizdir. Sonradan yag doldurulmaz fakat rediiktér izerinde hava tapalari kontrol edilmelidir.
- Rulmanlar periodik olarak yaglayiniz. (Bakim tablosuna gére)

- Servo merdaneleri sac gegirilmeden 6nce yaglanmali ve temizlenmelidir. Agin yaglama tutuculugu azaltir
ve sirme boyunu etkiler.

- Kilavuzlama makaralari ve vida millerini yaglayiniz.
- Servo kizaklarini diizenli yaglayiniz.

- Makine ile calismadan 6nce operatdr tium caligan parcalari kontrol etmeli , siirme esnasinda olugsan
vibrasyonlardan dolayl bosalma, gevseme ve s6kme olasiligina kargi géz kontroli yapilmalidir.

Cizelge 12.1 Bakim kontrol sekli ve periyodu

Goz Kontrolii Yaglama Kontrolii Bakim Periyodu
Sartlandirici N Gunlik
Sirme Milleri \/ Her Operasyon Oncesi
Rulmanlar \/ \/ Haftalik
Disli Sistemler N Haftalik
Kayiglar \/ Aylik

BS.A.D.
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13. TEMEL ARIZA SEBEPLERI ve COZUMLERI

Makineniz
calismiyorsa

Fisinizi kontrol ediniz.

Acil stop butonlarini agik tutunuz.

Pano Uzerindeki yon salterini geviriniz.

Pano icerisinde bulunan sigorta ya da kontaktérl kontrol ediniz

Sensdrunizun calistigindan emin olunuz.

Firmamiza ulaginiz.

Kalip icerisindeki hatalari gideriniz.

DO E

Kalip ile siricl arasindaki boglukllarda olusan sac bukulmelerini
gideriniz.

Servo siricl 6éncesindeki besleme dalgali veya gergin olur ise servo
_Servo surucu hatali sdrebilir.
suLutiulnuz Otomatik pilotlama yapan sistemlerde merdane agildijinda siirme
el islemi baglar ise hatali sirme gerceklesir.
suruyorsa . . : . :
Sdrilen sac Uzerindeki capaklar siirme boyunu etkiler. Sacin
capaksiz oldugundan emin olun.
[6] Preste elde edilen Griin kalip icerisinden tahliye edilirken olagan
sac sikismalari sirme boyunnu etkiler.
Firmamiza ulasiniz.
Motordan Gug aktarim kablolarini kontrol ediniz.
elektriksel bir e P, -
ses gikmasina Fazlarin eksiksiz geldigini kontrol ediniz.
ragmen . . - - . - . .
merdaneler Makinenin aktarim sistemindeki triger kayigi kontrol ediniz.
donmiiyorsa Firmamiza ulasiniz.
14.EKLER

Makine ile Gonderilece Belgeler

ODOoO0o0D0

Kullanim Kilavuzu

Garanti Belgesi

CE Deklerasyonu

Elektrik ve kumanda dosyasi

Pnématik tesisat dosyasi

" *S.A.D'._
[ [ [ ]
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CAP 60 - 100 - PRESE BAGLAMALI SERVO SURUCU (PBSS)
PATLAK GORUNUS

OGENO PARCA ADI MIKTAR
1 CAP640_100_PBSS_ARKA DUVAR 1
2 CAP640_100_PBSS_SOL YAN DUVAR 1
3 CAP640_100_PBSS_UST DUVAR 1
4 CAP640_100_PBSS_SALINCAK_UST DUVAR 1
5 CAP640_100_PBSS_SALINCAK_SOL YAN DUVAR 1
6 CAP640_100_PBSS_SALINCAK_SAG YAN DUVAR 1
7 CAP640_100_PBSS_SALINCAK_SARI BURC 2
8 CAP60_100_PBSS_SALINCAK_SABIT MERDANE 2
9 CAP640_100_PBSS_UST MERDANE 1
10 CAP640_100_PBSS_KILAVUZ_GIRIS VE CIKIS PLAKASI 1
11 CAP640_100_PBSS_KILAVUZ_SOL SAC 1
12 CAP640_100_PBSS_KILAVUZ_SAG SAC 1
13 CAP640_100_PBSS_KILAVUZ_MIL 5
14 CAP60_100_PBSS_PRES BAGLANTI PLAKASI 1
15 CAP40_100_PBSS_REDUKTOR MERDANESI 1
16 CAP60_100_PBSS_SAG YAN DUVAR 1
17 CAP60_100_PBSS_KILAVUZ_GIRIS VE CIKIS PLAKASI 1
18 CAP60_100_PBSS_YUKSEKLIK AYAR PARCASI 1
19 RBF-REDUKTOR FLANSI 50 1

20 CAP60_100_PBSS_KILAVUZ_SABIT MIL 1

21 CAP60_100_PBSS_KILAVUZ_ARA DUVAR 1

22 PISTON BAGLANTI PARCASI 1

23 KONIK PISTON UCU 1

24 CAP60_100_PBSS_UST KAPAK_v3 1

25 KILAVUZLAMA TOPLARI 4
26 KILAVUZLAMA DONER PARCASI 4
27 RULMAN_6006-7Z 4
28 RULMAN KAPAK 10
29 RULMAN_6802-71 8
30 RULMAN_689-77 10
31 @35 RULMAN 2
32 AKBC-MéX16MM 8
33 AKBC_M10X45MM 4
34 AKBC_12X45MM 3
35 IBC_6x16 8
36 IBC_6x60 4
37 IBC_8x25 6
38 IBC_8x35 14
39 IBC_8x40 2
40 IBC_8x45 2
4] IBC_12x45 3
42 HBC_6x16 12
43 HBC_6x30 4
44 MBC_Mb5x10 4
45 M10X150 SAPLAMA 2
46 M14 SAPLAMA 1

47 SMN_M10 6
48 SMN_M12 3
49 PUL_Mé 8
50 PUL-M12 3
51 AVARE DISLi M2,5 720 2
52 2,520 modul dis dis Ust0 55 2
53 35mm-DSEGMAN 2
54 CAP 18 DIS CAP SEGMAN 2
55 CAP 16 DIS CAP SEGMAN 4
56 CAP 13 DIS CAP SEGMAN 2
57 KAMA_5_5_15 2
58 KAMA_12_8_100 1

59 KAMA_10_8_100 1

60 50X15_PISTON GOVDE 1

61 BAKALIT CEVIRME KOLU 2
62 Regulator_AR2000-02 1

63 5-2 VALF 1

64 1_4-8 L DIRSEK 2
65 GSMB80F-0750W-20B-30D-KLY 1

66 WEOS50R-70 1

67 Position_indicator_GN_000_8_42_100_L 1

o~
(o]

EBMO5SGMA41




CAP 60 - 200 - PRESE BAGLAMALI SERVO SURUCU (PBSS)
PATLAK GORUNUS

OGENO PARCA ADI MIKTAR
1 CAP640_200_PBSS_ARKA DUVAR 1
2 CAP60_200_PBSS_SOL YAN DUVAR 1
3 CAP640_200_PBSS_UST DUVAR 1
4 CAP60_200_PBSS_SALINCAK_UST DUVAR 1
5 CAP640_200_PBSS_SALINCAK_SOL YAN DUVAR 1
6 CAP60_200_PBSS_SALINCAK_SAG YAN DUVAR 1
7 CAP60_200_PBSS_SALINCAK_SARI BURC 2
8 CAP60_200_PBSS_SALINCAK_SABIT MERDANE 2
9 CAP60_200_PBSS_UST MERDANE 1
10 CAP60_200_PBSS_KILAVUZ_GIRIS VE CIKIS PLAKASI 1
11 CAP60_200_PBSS_KILAVUZ_SOL SAC 1
12 CAP60_200_PBSS_KILAVUZ_SAG SAC 1
13 CAP60_200_PBSS_KILAVUZ_MIL 5
14 CAP640_200_PBSS_PRES BAGLANTI PLAKASI 1
15 CAP60_200_PBSS_REDUKTOR MERDANESI 1
16 CAP60_200_PBSS_SAG YAN DUVAR 1
17 CAP60_200_PBSS_KILAVUZ_GIRIS VE CIKIS PLAKASI 1
18 CAP60_200_PBSS_YUKSEKLIK AYAR PARCASI 1
19 CAP60_200_PBSS_KILAVUZ_SABIT MIL 1

20 CAP60_200_PBSS_KILAVUZ_ARA DUVAR 1

21 PISTON BAGLANTI PARCASI 1

22 KONIK PISTON UCU 1

24 CAP60_200_PBSS_UST KAPAK_v3 1

24 KILAVUZLAMA TOPLARI 4
25 KILAVUZLAMA DONER PARCASI 4
26 RULMAN_6006-7Z 4
27 RULMAN KAPAK 10
28 RULMAN_6802-77 8
29 RULMAN_689-77 10
30 @35 RULMAN 2
32 AKBC-M8X25MM 8
32 AKBC_M10X45MM 4
34 AKBC_12X45MM 3
34 IBC_6x16 4
35 IBC_6x60 4
36 IBC_8x25 6
37 IBC_8x35 14
39 IBC_8x40 2
40 IBC_8x45 2
41 IBC_12x45 3
41 HBC_6x16 12
42 HBC_6x30 4
44 MBC_M5x10 4
45 M10X150 SAPLAMA 2
46 M14 SAPLAMA 1

46 SMN_M10 6
48 SMN_M12 3
49 PUL_Mé 8
50 PUL-M12 3
50 AVARE DISLIi M2,5 720 2
51 2,5 20 modul dis dis Ust0 55 2
52 35mm-DSEGMAN 2
53 CAP 18 DIS CAP SEGMAN 2
54 CAP 16 DIS CAP SEGMAN 4
55 CAP 13 DIS CAP SEGMAN 2
56 KAMA_5_5_15 2
58 KAMA_12_8_100 1

59 KAMA_10_8_100 1

59 50X15_PISTON GOVDE 1

61 BAKALIT CEVIRME KOLU 2
62 Regulator_AR2000-02 1

63 5-2 VALF 1

64 1_4-8 L DIRSEK 2
65 GSM130F-1500W-20B-30D-KLY 1

66 WEO&0R-70 1

67 Position_indicator_ GN_000_8_42_100_L 1

68 EBMO5GM41 1

~
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CAP&0 - 300 - PRESE BAGLAMALI SERVO SURUCU (PBSS)
PATLAK GORUNUS

OGE NO. PARCA ADI MIKTAR
1 CAP60_300_PBSS_ARKA DUVAR 1
2 CAP60_300_PBSS_SOL YAN DUVAR 1
3 CAP60_300_PBSS_UST DUVAR 1
4 CAP60_300_PBSS_SALINCAK_UST DUVAR 1
5 CAP60_300_PBSS_SALINCAK_SOL YAN DUVAR 1
6 CAP60_300_PBSS_SALINCAK_SAG YAN DUVAR 1
7 CAP60_300_PBSS_SALINCAK_SARI BURC 2
8 CAP60_300_PBSS_SALINCAK_SABIT MERDANE 2
9 CAP60_300_PBSS_UST MERDANE 1
10 CAP60_300_PBSS_PRES BAGLANTI PLAKASI 1
11 CAP60_300_PBSS_REDUKTOR MERDANESI 1
12 CAP60_300_PBSS_SAG YAN DUVAR 1
13 CAP60_300_PBSS_YUKSEKLIK AYAR PARCASI 1
14 CAP60_300_PBSS_KILAVUZ_CIKIS PLAKASI 1
15 CAP60_300_PBSS_KILAVUZ_GIRIS PLAKASI 1
16 CAP60_300_PBSS_KILAVUZ_SOL SAC 1
17 CAP60_300_PBSS_KILAVUZ_SAG SAC 1
18 CAP60_300_PBSS_KIVUZ_ARA DUVAR 1
19 CAP60_300_PBSS_KILAVUZ_SABIT MIL 1
20 CAP60_300_PBSS_KILAVUZ_MIL 5
21 CAP60_150_PBSS_UST KAPAK_v3 1
22 RBF-REDUKTOR FLANSI 50 1
23 PISTON BAGLANTI PARCASI 3
24 PISTON BAGLANTI PARCASI 2
25 RULMAN KAPAK 10
26 KILAVUZLAMA TOPLARI 4
27 KILAVUZLAMA DONER PARCASI
28 M14 SAPLAMA 1
29 M10 SAPLAMA 2
30 MBC_Mb5x10 4
31 IBC_6x16 12
32 IBC_6x60 8
33 IBC_8x25 6
34 IBC_8x35 14
35 IBC_8x40 2
36 IBC_8x45 2
37 IBC_12x45 3
38 HBC_éx16 12
39 HBC_6x30 4
40 AKBC_8X25MM 8
41 AKBC_M10X45MM 4
42 AKBC_12X45MM 3
43 SMN_M10 6
44 SMN_M12 3
45 PUL-M12 3
46 PUL_M8 8
47 RULMAN_6006-7Z 4
48 RULMAN_6802-77 8
49 RULMAN_689-7Z 10
50 @35 RULMAN 2
51 KAMA_5_5_15 2
52 KAMA_10_8_100 1
53 KAMA_12_8_300 1
54 CAP 18 DIS CAP SEGMAN 4
55 CAP 13 DIS CAP SEGMAN 2
56 CAP 16 DIS CAP SEGMAN 2
57 35mm-DSEGMAN 2
58 AVARE DISLI M2,5 720 2
59 2,5 20 modul dis dis UstU 55 2
60 BAKALIT CEVIRME KOLU 2
61 Regulator_AR3000-02 1
62 5-2 VALF 1
63 1_4-8 L DIRSEK 4
64 Position_indicator_ GN_000_8_42_300_L 1
65 EBMO5GMA41 1
66 WEO60R-95 1
67 KS 63 ARKA KAPAK_MANYETKLI ICIN 2
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