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Instruktion for anvandningen

For att sakerstélla den personliga sdkerheten for driftspersonal och
underhallspersonal i sina arbeten med FAS-utrustningar, bor all personal
instrueras i hur denna manual bor anvandas.

Manualen ar uppdelad i tre delar:

Del Ett
Innehaller sdkerhetsinstruktioner och information om ansvar. All personal som
arbetar med maskinen bor [dsa och forsta denna del.

Del Tva
Innehaller instruktioner for hur maskinen ska anvéndas. Denna del bor hallas
tillgdnglig for driftspersonalen.

Del Tre
Innehaller instruktioner for service, installningar och justeringar. Denna del riktar
sig till underhallspersonal samt produktions- och driftschefer.

Maskinen levereras med en komplett manual, del 1-3. Ytterligare manualer eller
delar av manualen kan bestallas fran:

FAS Converting Machinery AB
Serviceavdelningen

Tel +46 10 405 05 00.

E-post: service@fasconverting.se
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Ansvars- och sakerhetsinstruktion

Ansvar

Hoghastighets roterande stans CT500 ar konstruerad for att producera en
vagstansad (S-stans) eller en T-Shirt urstansning i register med en urstansning.
Den kan anvéandas off-line eller in-line tillsammans med en extruder.

Den bestar av en flytvals vid inmatningen, en stansmodul, ett system for
avlagsnande av spill samt en driven nippvals vid utmatning.

All annan anvéndning for stansning av andra material ar forbjuden om tillstand ej
givits av FAS Converting Machinery AB.

FAS Converting Machinery AB fritar sig allt ansvar fér maskin- eller personskador
orsakade av andringar som gjorts pa utrustningen.

FAS Converting Machinery AB ansvarar ej for dndringar eller annan anvandning av
utrustningen som ej skett enligt tillverkarens instruktioner eller specifikationer.

FAS Converting Machinery AB tar inget ansvar ifall instruktionsbocker inte gjorts
tillgangliga for berérd personal.

FAS Converting Machinery AB forser varje levererad maskin med en
instruktionsbok. Det &r kundens ansvar att se till att denna instruktionsbok gors
tillganglig for all personal. Det ar kundens ansvar att noggrant instruera
operatorerna hur FAS-maskinen ska koras och underhallas pa ett sakert satt sa att
skador i méjligaste man undviks.
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A Livsfara

AVarning

Forsiktighet

Halso- och sakerhetsinformation

Detta dokument innehaller viktig information om risker vid utrustningens
anvandning. Denna information &r graderad enligt Livsfara, Varning och
Forsiktighet, vilket kommer att beskrivas narmare i detta kapitel. Férekomsten av
varningssymboler i fortsattningen av denna instruktionsbok hanvisar till
varningsforeskriften i detta kapitel, vilket innebar att du som operatér maste sla
upp denna text innan du gar vidare. Varningssymbolen ser ut s har:

A\

Det ar av yttersta vikt att du, innan du forsoker att anvdnda maskinen, faster
sarskild uppmarksamhet pa sakerhetsforeskrifter betréffande Livsfara, Varning och
Forsiktighet. Underlatenhet kan resultera i allvarliga skador pa personer och
utrustning.

All personal som arbetar med att kora eller serva maskinen maste vara val
utbildad pa utrustningen och val inférstadd med de olika korsatten.

Akut livsfara!

Om du inte tar del av denna information kommer du att satta ditt liv pa spel! Varje
foreskrift om LIVSFARA beskriver specifikt den sarskilda risk som foreligger och hur
den kan undvikas. Foreskriften LIVSFARA har detta utseende.

Risk for allvarlig personskada!

Om du inte tar del av denna information kan du riskera en allvarlig personskadal!
Varje foreskrift VARNING beskriver specifikt den sarskilda risk som foreligger och
hur den kan undvikas. Féreskriften VARNING har detta utseende.

Risk for mindre personskada eller skada pa utrustningen!

Om du inte tar del av denna information kan du riskera en mindre personskada
eller orsaka skada péa utrustningen! Varje foreskrift FORSIKTIGHET beskriver
specifikt den sarskilda risk som féreligger och hur den kan undvikas. Féreskriften
FORSIKTIGHET har detta utseende.

CT500
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Sakerhetsforeskrifter

Denna maskin drivs fran elnatet och darfor forekommer livsfarliga spanningar inuti
maskinen nar strommen &r tillslagen. Det kan vara farligt att utsatta personer med
pacemaker for hdga spanningar. All personal maste iaktta storsta forsiktighet i
narheten av maskinen nar tackplatar, paneler eller skydd tas bort.

Maskinen innehaller rorliga delar, och darfor finns risk for personskada nar
maskinens skydd tas bort. Justeringar av maskinen far endast utforas av behorig
personal, som maste iaktta storsta forsiktighet vid alla tidpunkter.

De roterande verktygen har skarpa eggar. For att undvika risk for personskada
maste all personal iaktta allra stérsta mojliga forsiktighet i samband med
hantering av de roterande verktygen.

All personal som uppratthaller sig i maskinens omedelbara ndrhet maste anvanda
sunt fornuft infor sakerheten. Lost sittande klader, handskar eller ldngt har ar
oacceptabelt i maskinens nadrhet.

Alla operatorer med ldngt har mdste bara harnat.

Operatorer ska inte anvanda st sittande klader eller handskar, sdvida dess avsikt
inte ar handskydd.

Maskinen &r utrustad med bade fasta och 6ppningsbara skydd fér operatorens
sakerhet.

Alla 6ppningsbara dorrar eller skydd ar utrustade med sakerhetsbrytare som bryt
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AVarning

A Livsfara

Viktigt

Avbrottskedja for matningsspanning

Observera att avbrottskedjan for matningsspanning inte ar ett automatisk
sakerhetssystem. Alla ingrepp i denna krets ger inte upphov till omedelbart stopp!
Dess aktivering slapper samtliga relder och alla maskinkomponenter som genom
sin rorelsetroghet fortsatter sin rorelse till stopp.

Totalt finns 2 (tvd) nddstoppknappar placerade pa maskinen enligt foljande:
«  Enpaoperatorspanelens dorr
«  Enpd pneumatikens dorr pd motstaende sida.

«  Dessaknappar maste dras ut for att aterstalla maskinen och fa tillbaka
strommen.

«  Kopplad till samma krets finns 7 (sju) forreglingsbrytare i dérrar och luckor.
De sitter placerade enligt fdljande:

«  Elskapets dorr

«  Detupphangda elskapet

«  Dengangjarnsforsedda dorren pa pneumatiksidan

«  Detgdngjarnsforsedda Lexanskyddet 6ver stansomradet pa inmatningssidan
«  Detgdngjarnsforsedda Lexanskyddet 6ver stansomradet pd utmatningssidan
«  Detgdngjarnsforsedda skyddet ovanfor gnisthuvudet

«  Den gangjérnsforsedda luckan som sitter dver momentbulten (stanger
ENDAST av servo).

Denna maskin kommer inte att gbra en automatisk omstart. S& snart som alla
aktiverade foreglingskontakter har aterstallts och alla dorrar ar stangda madste
maskinen startas om.

Det finns fortfarande hogspanning i elskapet mellan ingangskontakterna, genom
respektive sakringar och upp tillingangarna pa kontaktorerna.

Fasta skydd farinte avlagsnas frdn maskinen medan den ar i produktion.
Sakerhetsbrytare far inte manipuleras sa att sékerhetsbrytarna satts ur funktion sa
att doérrar och/eller skydd kan 6ppnas medan maskinen ar i drift.

Alla trasiga eller felaktiga sékerhetsbrytare maste bytas ut omedelbart.

CT500
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Sakerhetsskyltar, varningsskyltar

Din roterande stans har varningsdekaler fasta pa skdpet och andra dérrar och fasta
skydd, vars information pekar pa bade mekanisk och elektrisk fara pa maskinen.

Ytterligare sakerhetsdekaler sitter pa [dmpliga stallen under dorrar och/eller luckor.

Viktigt ~ Om en sékerhetsdekal, oavsett om den sitter pa insidan eller pa utsidan av
maskinen, maste bytas ut om de blir skadade eller ar olasliga. Ersattningsdekaler
finns att tillgd genom var serviceavdelning eller direkt fran en kommersiell kalla.

Inmatningsskydd

Elskapets dorr Luftskapets dorr

Servomotor till verktygsaxeln

AC-drivmotor till anslagsvalsen och Skydd vid utmatningen
utmatningsnippet

CT500
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Operatorspanel

AVarning

A Livsfara

Viktigt

Nyckelmanovrerad asidosattning vid service

For att ge tillgdng for drifts- och underhallspersonal med strommen pa, kan
forreglingskontakten pa elskapets dorr forbikopplas genom att anvanda
asidosattningsknappen som sitter pa operatorspanelen.

Denna funktion far endast anvandas i service- och underhallssyfte.

Om andra dorrar eller gadngjarnsforsedda skydd dppnas kommer maskinen att
stoppa omedelbart.

Var uppmarksam pa alla delar nér maskinens drift undersoks for underhall eller
reparation medan strommen ar pa. Strack dig inte in i maskinen. Avldgsna nyckeln
sa snart som inspektionen ar klar.

Det dr oacceptabelt att en maskin ndgonsin kors i annat syfte dn som anges ovan
med forbikopplingen aktiverad eller nagra skydd borttagnal!
| detta lage finns det hogspanning i operatdrspanelen!

Sa snart som ett nddstopp trycks in eller ndgon dorr dppnas till
perforeringsomradet pa maskinen kommer strommen omedelbart att brytas.
Dessa kan inte forbikopplas med nyckeln.

CT500
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Skydd

Maskinen &r utrustad med foljade fasta skydd utéver férreglade dérrar och skydd:
« Undre skydd i plat pa utmatningssidan.

«  Skyddiplat mellan anslagsvals och utmatningsnipp med ett ovalt hal for
systemet for avlidgsnande av spill.

«  U-formad skyddsplat dver utmatningsnippets axellager och drivningar.
«  Skydd av avlankningstyp éver gumminippvalsen

«  Skydd 6ver bromsmotstdndet monterat pa insidan av det undre stativet pa
maskinens utmatningsande.

«  Skyddi polykarbonat pa stativets undersida for att skydda fran beroring av
bromsmotstandet.

«  Skyddiplat over digitalindikeringens stift.

«  Omskydden avlagsnas vid nagot servicetillfalle, maste de sattas tillbaka
innan maskinen startas.

« Alla gdngjarnsforsedda skydd och dérrar samt dorren till elskapet ar
forreglade och bryter strommen som beskrivits i tidigare avsnitt.

AVarning Underinga forhallanden far denna maskin kéras med nagot skydd borttaget,
nagon forregling avaktiverad eller lucka 6ppen! Samtliga skydd ar monterade av
sakerhetsskal.

CT500
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Mottagande av utrustningen

Samtliga maskiner levereras i tralador eller pa pall. Kontrollera skicket pa traladan
vid mottagandet.

Nar maskinen packas upp och innan den startas bor alla muttrar och bultar
kontrolleras att de ar ordentligt atskruvade. Aven om stor omsorg har lagts ner pa
att dra alla bultar och skruvar ar det inte helt ovanligt att nagon lossar pa grund av
transporten och vibrationer. Detta galler speciellt for elektriska anslutningar
bakom paneler och operatérskomponenter.

CT500
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Installation

Se till att det finns tillréckligt med plats for att ge tillgang for service- och
underhallspersonal. Detta ar speciellt viktigt for skapdoérrarna. Dérrarna behover
cirka 800 mm for att de ska kunna 6ppnas helt.

Montera de fyra [0phjulen i hérnen pa maskinens stativ. Dessa l6phjul &r avsedda
att [6pa pa vinkeljdrn ndr maskinen ar i produktion. Om maskinens kérs in-line bor
deninte bultas fast for att den latt ska kunna flyttas Det finns tva uppséattningar
urtag for lyft med gaffeltruck monterade under maskinen

I B i i i

Typisk installation

Elektrisk anslutning
Under forutsattning att annat inte anges ska vara maskiner stromforsorjas med
3x380-480 VAC, 50-60 Hz, 3-fas med skyddsjord.

15
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Tryckluftsanslutning

Maskinen kraver en enkel luftmatning. Anslutningspunkten ar placerad bakom
dorrsidan pa luftskapet. Leta upp en vag for slangen under ramen.

Anslutningspunkten pa tryckregulatorn forsedd med en rafflad anslutning for 1/2”
slang.

Luftstotsystemet maste matas direkt fran inkommande forgreningsror.

Tryckregulatorn och manometern ar placerade bakom pneumatikdérren.

Erforderligt tryck: 6 bar

En tillkommande reducering ar placerad i pneumatikddrren och reglerar
lufttrycket for utmatningens nippvals.

CT500
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Maskinens grund placering

Hér foljer en allmén beskrivning 6ver maskinens funktion. Anvand inte denna
maskin forrén du har bekantat dig med hela arbetsforloppet, vilket beskrivs i
avsnitten “Settings and Adjustments” (Del tre) samt beskrivningen under “Start
Up” (sidan 24) i denna manual.

Hoghastighets roterande stans CT500 ar konstruerad for att producera en
vagstansad eller T-shirturstansning i en perforerad bana. Med hjalp av en
gnistenhet for detektering av perforeringen, registreras stansen till perforeringen
av pasarna.

En flytvals i inmatningen synkroniserar maskinhastigheten med inkommande
banhastigheten via en potentiometer.

Banspanningen genom maskinen styrs genom att l[dgga till eller ta bort vikt fran
denihdliga rorliga flytvalsens sidoplat.

Gnistenheten kdnner av perforeringen i filmen.

En stans anbringas av ett servodrivet roterande stansverktyg som arbetar mot en
anslagsvals som drivs av en vaxelstromsmotor.

Nar man kor i T-shirtlage anvands luftblasningssystemet for att trycka in spillet i
hoghastighetsnippet och dérefter dras det ut ur maskinen med en flékt och ett
venturisystem.

En nippvals i utmatningen med torkarkammar drivs fran anslagsvalsen och
uppratthaller banspanningen genom flytvalsen och stanssektionerna.

19



20

Del Il | Bruksanvisning

Flytvals vid inmatningen

Inmatningens flytvals bestar av tva fasta frirullande valsar och tva vertikalt rorliga
frirullande valsar, vilka rér sig pa hdrdade axlar. De rorliga valsarna ar monterade i
ihdliga flytvals sidoplatar, dar vikter kan laggas till for att erhalla den dnskade
banspanningen genom maskinen.

For att attare kunna trdda banan lyfts de rorliga flytvalsarna av
pneumatikcylindrar ovanfor de fasta valsarna. Flytvalsen lyfts automatiskt nar
utmatningens nipp 6ppnas, och sanks nar den stangs.

En potentiometer med en avkanningsarm ar monterad pa ramens stolpe.
Avkdnningsarmen loper pa ett av linjarlagerblocken pa vilket flytvalsarna ar fésta.
Nar flytvalsarna lyfts eller sénks ger potentiometern en utsignal till AC-drivmotorn
och synkroniserar hastigheten pa anslagsvalsen och utmatningens nippvals med
inkommande linjehastighet.

Maskinen kors med den maximala hastighet som valts pa potentiometern for
maskinhastighet nar flytvalsen ar langst ner och den stoppar nar flytvalsen ariniva
med de fasta valsarna.

Banspanningen genom maskinen styrs genom att ldgga till eller ta bort vikt fran
den ihaliga flytvalsens sidoplat.

CT500
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Gnistenhet

Monterad ovanfor flytvalsen finns en gnistdetektor, vilken kédnner av
perforeringarna i den inkommande filmen. Gnistan anvénds for att registrera
stansen efter perforeringarna i filmen.

En forreglad lucka med gangjarn ovanfor gnistenheten skyddar personalen mot
att komma at stansutrymmet.

Gnistenheten aktiveras pneumatiskt och ror sig framat eller bakat nar
tryckknappen “Gnista Oppna/stang” trycks in. Spanningen till gnistenheten slas
ocksa Till/Fran med samma tryckknapp.

Gnistenheten ska stéllas in inom ca 5-10 cm fran nagon av filmkanterna. Fér pasar
med vagformade handtag, vilka vikts i mitten efter férsegling och perforering, ska
den plana neutrala skon ska placeras mellan de tva perforerade lagren for att
undvika en missad gnista. Ett dubbellager ska tras under skon, det andra Gver skon.

21
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Stansmodul - inmatningssidan

Utmatningens nippvals med

Roterande stanssektion

Roterande stanssektionen bestar av en anslagsvals driven av en vaxelstromsmotor
och en servodriven verktygsaxel, vilken haller det roterande verktyget och en
motvikt.

Anslagsvalsen roterar med linjens hastighet.

En axelmonterad vinkelgivare ger en hastighetssignal till servomotorn for det
roterande verktyget, vilket kors i ett cykelldage, och registrerar stansen med
perforeringarna.

Roterande verktygsaxelns varmare

Roterande verktygsaxeln har 2 vdrmare som anvands for att férvarma
kilhojdsjusteringen. Varmarna maste halla forinstalld temperatur for att kunna
kora servon. Om varmarna inte ar uppe i temperatur, kan servon inte startas.

Luftstotsystem

Luftstotsystemet ar placerat ovanfor filmen. Det utldser en luftstor for att trycka ner
T-shirtspill i spillavldgsnande nippet. Stanspositionen (i tum eller mm) och
langden pa luftstoten styrs fran operatérens knappsats.

Spillavlagsnande system
Det spillavlagsnande systemet ar en hoghastighetsnipp som griper spillet och
trycker in det i vakuumsystemet.

Driven nippvals vid utmatning
Banan passerar genom utmatningens drivna nippenhet.

Den bestar av en nedre sparforsedd stalvals med torkarkammar, vilka drivs med
linjens hastighet fran anslagsvalsen, och en vre sparférsedd gummivals som
ocksa har torkarkamsegment.

Tryckknappen "Utmatningens nippvals Oppna/Stang” &r placerad pa
operatdrspanelen och 6ppnar och stanger gummivalsen pneumatiskt.
Inmatningens flytvals ror sig ocksa upp/ner automatiskt synkroniserat med
gummivalsen.

CT500
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OVRE
RADEN

MITT-
RADEN

UNDRE
RADEN

Strom-
brytare

Huvudmotor
TILL-FRAN

Autostop
Pa/Av

Asidosatta Aterstall
forregling matning
Nippvals Gnista
Oppna/ Oppna/
Stang Stang
Potentio- Indikering
meter, for kilblocks-
maskin- varmare
hastighet

Film

Sensor

Stans Spill
Start/ Flékt+Nipp
Stopp Till/Fran
Gnist- Gnist-
indikator intensitet

Aterstallning
avlarm

Luftstot

Indikering

for kilblocks-
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Viktigt

Uppstart

Fore uppstart
Vi rekommenderar starkt att maskinen tras i forvag med film, hellre an att forsoka
tré den i farten med extruderingslinjen igang.

Oppna de gangjarnsforsedda in- och utmatningsskydden.

Mata banan mellan inmatningens fasta frirullande valsar och de upplyfta
flytvalsarna.

For upp banan mellan gnistaxeln och gnisthuvudet, och upp genom Lexanskyddet
intill stanssektionen.

Mata banan dver inmatningens frirullande vals, vilken finns vid stanssektionens
inmatningsande.

For filmen mellan anslagsvalsen och verktygsaxeln mot maskinens
utmatningsande.

Kontrollera visuellt att det roterande verktyget ar i sitt hemmalége. Vid behov,
rotera verktyget sa att flaggan monterad pa remskivan arilinje med den
beroringsfria givaren. Detta placerar det roterande verktyget i hemmaldget (uppe).

Dra banan over platkdpan och genom utmatningens nippvals. Lamna tillrackligt
med film framfér maskinen sa att flytvalsen kan ga ner utan att filmen dras ut. 3 till
4 meter film rekommenderas.

Stang alla dorrar och luckor. Kontrollera att ingen av strombrytarna dr intryckt och
ta bort nyckeln fér "Asidosétt férregling” om den ar pa plats.

Forvarm det roterande verktygets varmare. Gor detta genom att stalla in
maskinhastigheten pa noll och starta huvudmotorn. Det tar ungefar 2-5 minuter
forvarmarna att stabiliseras.

Maskinen ar nu klar for uppstart.

CT500



CT500

Bruksanvisning | Del Il

Starta produktion

SI& till huvudstrémbrytaren och tryck in “Aterstéll matning” fér att stromsatta
maskinen. Om den bla lampan "Aterstéll matning” inte slocknar, kontrollera om
det finns 0ppna dorrar eller luckor och kontrollera nédstoppsknapparna.

Sténg utmatningens nippvals genom att trycka in knappen "Nipp Oppna/Stang”,
vilket stdnger nippvalsen och dven automatiskt sanker imatningens flytvals.

Vrid potentiometern for huvudhastighet till "noll” och tryck darefter pa knappen
"Main Motor On/Off” (Huvudmotor Till/Fran). Detta mojliggdr start av AC-
drivningen. Kontrollera, om tryckknappen inte fungerar, att verktyget ar i
hemmalaget. Se “Hemmalage” ovan.

Fast den inkommande banan fran pasmaskinen pa den bit film som tratts i
maskinen. Oka installningen pa hastighetspotentiometern [&ngsamt och dra
slacket genom maskinen. Nar val banan ar strackt, 6ka maskinens hastighet
l[angsamt till 100%. Kom ihdg att under tradningscykeln ska tryckknappen “Servo
Till/Fran” vara i lage “Fran”.

Narval filmen gdr med produktionshastighet och det finns en sammanhangande
perforering i banan, ska du kontrollera visuellt att de 2 lagren bana |6per korrekt
dver och under gnistskon.

Banan ska vara centrerad (vénster till hdger) under det roterande verktyget.
Verktyget startar inte om filmsensorn inte registrerar narvaro av bana.

Starta gnistenheten och verifiera att varje passerande perforering registreras, vilket
indikeras med en stor fyrkantig gul lysdiod pa gnistindikatorn. Justera gnistans
effektinstallning sa att varje perforering registreras. Hall alltid installningen sa lag
som mojligt, samtidigt som man sékerstaller att varje perforering registreras.
Hogre installning kan resultera i en dubbel avfyring och kan férkorta livslangden
pa gnistenheten. Medelpasléangden visas pa knappsatsen.

Skriv in den korrekta paslangden pa servons knappsats. Starta darefter servon.
Kontrollera placeringen av stansen i forhallande till perforeringen. Om stansen
inte ar ratt placerad ska stansplaceringen justeras med gnistans flyttinstallning pa
servons knappsats. Se avsnitt Servostyrning for mer information.

Om T-shirtpdsar kors, tryck pa knappen Spillavlagsnande Nipp + Flakt. Vanta 2-3
sekunder s att motorerna kommer upp till ratt hastighet och starta darefter
luftstoten.
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Viktigt

AVarning

Avstangning av maskinen

Planerad avstangning
Vid en planerad avstangning ska alla steg tas i tur och ordning.

Stang av servon. Sakerstall att den har stoppat helt innan du fortsatter.
Stang av huvudmotorn. Detta far ocksa flytvalsen att g& upp i Ovre laget.
Detta [amnar automatiskt verktyget i hemmalaget.

Nodstopp
Vid ett behov av en omedelbar avstangning eller nddstopp, tryck in en av de tva
roda strombrytarna.

Maskinen stoppar sa snabbt som dess troghet tillater.
Detta &rinte en felsdker avstdngning.

Detta lage for avstangning ska aldrig anvandas for en vanlig avstangning, eftersom
det roterande verktyget stoppar i slumpmassigt lage, vilket kan innebara att
verktyget ar inkopplat. Detta kan orsaka allvarlig skada pa verktyget. Om verktyget
inte stoppar i "Hemma”-lage, kommer du inte att kunna veva maskinen tillbaka
tills verktyget ari hemmalaget manuellt.

Observera att avbrottskedjan fér matningsspanning inte ar ett automatisk
sakerhetssystem. Alla ingrepp i denna krets ger inte upphov till omedelbart stopp!
Alla maskinkomponenter kommer att sakta in till slutligt stopp efter vad
drivningens och troghetens granser!
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Installningar och justeringar

Justeringar pa maskinen bor endast utféras av kvalificerad och korrekt utbildad
personal.

Sakerhetsregler
Savida du inte felsoker en drivlina eller drivenhet och strommen ar pa genom att
anvanda nyckeln "Asidosétt forregling”, maste strommen till maskinen stingas av.

Om och nar nyckeln Asidosétt férregling anvands, kom ih&g att det finns
hogspanning i styrskapet pa manga stallen.

Naren bedémning av det nédvandiga arbetet ar klart och innan nagot arbete
pabdrias, ta bort nyckeln Asidosétt forregling och sténg av huvudstrémbrytaren.

Den roterande stansen innehaller rorliga delar och risk for personskador féreligger
i de fall maskinens skydd 6ppnats.

Undvik att komma néra roterande axlar, remskivor och remmar eller andra rorliga
komponenter.

laktta storsta forsiktighet vid arbete med skarverktyget. Eggarna ar mycket vassa.

Justeringar av maskinen far endast utféras av behorig personal, som maste iaktta
storsta forsiktighet vid alla tidpunkter.

Stang eller dtermontera alla skydd innan maskinen startas. Flytvals
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4-halsmonster

Flytvals

Byta ut lagret pa den frirullande valsen

Stationara valsar

For att byta lager i de stationdra valsarna, lossa de 2 (tva) bultar som haller axlarna
pa den fasta sidoplaten i aluminium och avlagsnar flytvalsen med dess axel.

Flytvalslager
Lyft upp flytvalsen

Placera tva korta bitar av stalplat éver de 2 stationdra valsarna. Koppla ur luften sa
att flytvalsen faller ner pa platbitarna.

Detta kommer att rikta in linjarlagerblocken i ett 4-halsmonster i platskyddet for
att fa tillgdng till de 4 bultarna pa bada sidor. Lossa och avlédgsna de fyra bultarna
pa varje sida, fast flytvalsramen pa linjarlagerhusen medan en andra person haller
upp flytvalsen sa att den inte faller helt.

Avlagsna flytvalsramen med sina frirullande valsar fran maskinen.

Stall enheten pa sidan, lossa och ta bort alla bultar som haller axlarna i flytvalsen
pa en av de ihdliga sidoplatarna och ta bort den |6sa sidoplaten.

Efter byte av skadade lager, dtermontera valsarna i sidoplatarna enligt
ovanstdende ordning i omvéand ordning. For in enheten i maskinen igen.

Skruva pa lagerhusen pa de ihdliga sidoplatarna men endast med fingerkraft.

Rikta in flytvalsarna med de fasta valsarna genom att anvénda de 2 bitarna av
stalplat ovanpa de fasta valsarna och flytvalsarna vilande ovanpa.

Lyft linjarlagerblocken och fast dem pa flytvalsens sidoplatar med 4 bultar.

Om flytvalsarna inte riktas in pa ratt satt kan det orsaka att banan ar strackt pa ena
sidan och slackar pa andra sidan.

Hoj och sank flytvalsen och kontrollera dess rorelse. Den bor réra sig latt och jamnt.
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Linjarlager
Stang av tryckluften s att lyftcylindern faller.

Lossa och avlagsna den hogra och vanstra M12-bulten fran fastet fér den hardade
axeln langst ner pa maskinen.

Lossa och avlagsna den hégra och véanstra M12-bulten fran fastet ovanpa enheten.
Lyft flytvalsen och avldgsna den tillsammans med sina axlar och lagerblock.

Avlagsna de hardade axlarna, byt lager vid behov och skjut tillbaka axlarna till
enheten.

Lyft tillbaka hela enheten till maskinen och montera tillbaks de hardade axlarna
pa sina fasten. Skruva fast M12 bultarna med fingrarna.

Bultarna i fastet for de hardade axlarna bor vara |6sa vid detta tillfalle. Tank pa att
bulthalen for fastena ar dverdimensionerade med cirka 3 mm (1/8”), vilket gor att
flytvalsen kan rora sig vid denna punkt.

For flytvalsen upp och ner med lyftcylindern och forsékra dig om att den kan
forflyttas latt. Om dess rorelse kdrvar pa vagen kan axlarna vara felmonterade.
Lossa bada bultarna och 1at flytvalsen justera avstandet mellan axlarna.

Kontrollera dven vid detta tillfalle att linjarlagerblocket inte karvar mot
luftcylinderblocket. Skulle de kérva, lossa anslutningen och flytta lagerblocket
manuellt for att skapa lite utrymme.

Satt tillbaka stodrullen dver maskinen, stotta flytvalsen pa den och lyft den
manuellt upp och ner, ge akt pa féljande:

Det finns jamnt avstand framat och bakat mellan den fasta ramen och dess
axelbulthuvuden och flytvalsramen. Olika avstand vanster-hoger ar ok.

Kontrollera fran sidan med alla valsar i samma niva att avstandet mellan den fasta
och den rorliga valsen ar lika samt att alla valsar &r parallella.

Sank ner flytvalsen och dra at bultarna for den hardade axeln i sina fasten. Hoj
flytvalsen och dra fast de évre bultarna.
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Faste for kolv och linjarlager

Hastighetspotentiometer

Flytvalsens lyftcylindrar
Koppla ur alla luftledningar. Den nedre luftanslutningen befinner sig under det
nedre flytvalssfastet och infastningen maste avldgsnas.

Folj proceduren for byte av linjarlager och lyft flytvalsen och de hardade axlarna ur
maskinen.

Lossa och ta bort de hdgra och vanstra M8-bultarna som haller det dvre
cylinderfastet.

Avlagsna luftanslutningen fran cylindern under bottenplattan.

Luta forsiktigt kolven och dra i den med dess delade nylonbussning upp och ut ur
maskinen.

Byt cylinder oc h satt ihop i omvénd ordning.

Smorjning
Linjarlager ..o, Fotogen eller maskinolja en gang i veckan
Frirullande lager ............... Maskinolja vid behov

Styrning av maskinhastighet

En flytvalspotentiometer med en avkanningsarm &r monterad pa ett faste som
sitter pa ramens stolpe. Avkanningsarmen ror sig ovanpa ett av linjarlagerblocken
och dess plastskydd. Den styr maskinens hastighet baserat pa dess relativa lage
fran stopp till max hastighet.

Med flytvalsen i sitt nedre [dge kommer maskinen att kora med den hastighet som
stallts in pa huvudmaskinens hastighetspotentiometer, som finns pa
operatoérspanelen. Nar flytvalsen lyfts upp och kommer i kontakt med
avkanningsarmen saktar maskinens hastighet ner till ett helt stopp i det dvre
laget.

Potentiometern har en inbyggd glidkoppling pa axeln. Om det verkar finnas ett
problem med hastighetskontrollen kan potentiometern justeras igen genom att
lyfta upp flytvalsen och sedan sénka ner den till sitt nedre stopp.

Om denna procedur inte justerar in potentiometern igen, kontrollera
installningsskruven som ansluter avkdnningsarmen till potentiometern.

Dra at stallskruven och, vid behov, lyft flytvalsen manuellt till toppen for att justera
glidkopplingen.
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Gnistenhet

Gnistenheten kdnner av perforeringen i filmen. Den bestar av en axel med en
neutralpol monterad pa den. Den anvands som jordanslutning. Gnisthuvudet
sitter monterad pa frémre tvarbalk.

Gnisthuvudet ar fast pa en pneumatisk kolv av icke-roterande typ som flyttar
gnistan framat eller bakat med tryckknappen "Gnista Oppna/ Stang” pa
operatdrspanelen. Energi till gnistan aktiveras nar knappen Stans Start/Stopp
aktiveras.

Det finns en potentiometer pa operatdrspanelen for att justera gnistintensiteten
som visas med en stapel. Gnisteffekten bor stallas sa lag som mojligt samtidigt
som gnistan ska registrera varje perforering.

For att mekaniskt stélla in gnisthuvudet, gor pa foljande satt:

For denna justering maste potentiometern for gnistintensiteten stéllas in pa ”0”
och servot maste sta i lage off

Gnistraknaren anvander extremt hog spanning!
Risk for allvarlig skadal!
Stall in maskinhastigheten pa "0”. Kontrollera att gnistintensiteten ar stalld pa ”0”.

Flytta gnisthuvudet framéat genom att trycka pa knappen "Gnista Oppna/Stang”.
Narden ar pa kommer gnisthuvudet att rora sig framat.

Kontrollera att de tre ndlarna i gnisthuvudet ligger i linje med mitten av den
neutrala polen samt att de ar rena.

Kontrollera gapet mellan stangen eller den neutrala polen och ndlarna. Det bor
vara cirka 2 till 3 mm for basta resultat. Vid behov, justera gapet genom att lossa de
tva bultarna pa luftcylinderfastet och skjuta fastet och cylindern framat eller bakat.

Se till att plastprofilen ariniva i forhallande till den runda stédstangen eller
neutrala polen. Om det inte dr det, lossa muttern bakom plastprofilhallaren, rikta
in huvudet och dra at kontramuttern pa cylinderaxeln.

Gnisthuvudet ska placeras inom 25 till 40 mm fran filmens kant.
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Momentskruvar

Viktigt

Viktigt

Stansmodul med verktyget avlagsnat

34

Roterande stansmodul

Viktig information

Var nya roterande stans ar utrustad med en kiljustering Det finns en digital visning
som indikerar radien pa verktyget. Det finns dven 2 justeringspunkter som reglerar
hojden pa verktygsaxeln i forhallande till anslagsaxeln. Dessa kan ENDAST justeras
nar momentbultarna har lossats och servot inte arigang.

Halltrycket for verktygsaxeln stalls in med momentskruvarna. Trycket mot den
roterande axelns lagerblock genom belastning blockeras. Nedattrycket begransas
av en inbyggd momentbegransare. Dra at dessa bultar tills momentbegransaren
klickar en gang. Detta sakerstaller att halltrycket stalls in ratt. Det erforderliga
nedattrycket stalls in pd 68 Nm genom den inbyggda momentbegrénsaren. Sa
snart de klickas, dra dt réknarens muttrar for att [dsa momentskruven.

For att forhindra skador pa antingen verktyget eller kilblocken kan verktygshojden
endast justeras med bdda momentskruvarna uppskruvade sa att det inte belastas
pa kilblocken.

Innan verktygsaxeln lyfts bor servomotorn héjas for att frigbra spanningen fran
verktygets drivrem.

Avlagsna det gamla roteringsverktyget
Koppla bort huvudstrommen.

Anvand lasfunktionen pa huvudstrombrytaren.
Anvand alltid handskar nar du hanterar roterande verktyg.

Oppna dérren dver den pneumatiska sidan och slapp remspénningen genom att
hoja servomotorn.

Lossa lasmuttrarna (34) pA momentskruven (14) och lossa bada
momentskruvarna.

Oppna Lexankapan dver roteringsverktygets omrade pa maskinens ingangssida.

Vrid verktygsaxeln manuellt tills roteringsverktyget pekar uppat och bultarna som
haller verktyget pa axeln ar atkomliga.

Undvik att vidréra roteringsverktygets skaryta med en skiftnyckel.

Avlagsna alla bultar och dra sedan forsiktigt verktyget fran verktygsaxeln.
Verktyget och verktygsaxeln har en mycket snav tolerans. Vid behov, forin en
skruvmejsel i sparet mellan roteringsverktyget och den fortfarande monterade
motvikten och vik forsiktigt bort verktyget fran axeln. Nar anslutningen har
Oppnats kan den lyftas ut.
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Installera och stalla in roteringsverktyget
Refererande monteringsritning och lista 6ver mekaniska komponenter finns nagon
annanstans i manualen.

Se forst till att [dsmuttrarna ar sléppta och att bada momentskruvarna ar
uppspanda och att det inte finns ndgon belastning pa kilblocken.

Se ocksa till att verktygsaxelns drivrem ar frigjord och att servomotorn har lyfts.

Anvand justeringsskruvarna for kilblocket for att fora verktygsaxeln till sitt hogsta
lage. Anvand endast latt vriidmoment for att vrida skruvarna for kilblocket. Du har
natt den hogsta punkten nar de rorliga kilblocken vidror de upprattstaende
balkarna mot maskinens ingdngsande, vilket ocksa innebar att verktygsaxeln och
anslagsvalsen ar parallella.

Se till att digitalindikatorerna &r rétt installda. Aterstall vid behov. Instruktioner fér
aterstallning av digitalindikatorerna finns senare i denna handbok under rubriken
"Omkalibrering av digitalindikatorerna” (sidan 43).

Se till att verktygsaxelns monteringsyta, saval som insidan av det nya verktyget ar
helt fri fran olja eller fraimmande partiklar.

Skjut forsiktigt det nya eller nyslipade roteringsverktyget pa verktygsaxeln och rikta
upp monteringshalen i verktyget mot axeln. Vid denna punkt bor verktyget peka
“UPP”.

S&ttibultarna och dra &t dem for hand.

Dra at bultarna i sekvens pa verktyget enligt ritning i tva steg med 8.8 bultar med
lagt huvud

STEG1-Draattill 1I5Nm
STEG 2 - Dra attill 26 Nm

Nar alla bultar ar atdragna, vrid langsamt roteringsverktygets axel for hand och
kontrollera att det inte forekommer ndgon kontakt mellan verktyget och
anslagsvalsen.

Ett nytt verktyg har en radie pa cirka 3,809 tum. Alla nya och véssade
roteringsverktyg kommer med ett specifikationsblad som anger
roteringsverktygets radie. Radien behovs for att géra verktygsinstallningen sa
snabb som mojligt.

Denna radie pa roteringsverktyget bor ocksa matas in i CTC-skdrmen pa
servodrivningen via knappsatsen.
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Justering av verktyget
Se till att foljande villkor &r uppfyllda innan du justerar verktyget:

1. Verktygsaxeln varmare maste ha uppnatt temperaturen (drygt 46 °C) samt
vara stabil.

2. Installningsskruvarna pa kilens monteringsblock sitter [6st.
3. Roteringsverktyget bor vara riktat uppat.

4. Digitalindikatorer maste vara kalibrerade. Om du kanner dig osdker, se
instruktionerna under Omkalibrering av digitalindikatorerna senare i denna
manual.

5. Momentskruvar och [asmuttrar ar ej dtdragna.

Sank ned roteringsverktyget genom att vrida kiljusteringsskruven tills bada
digitalindikatorerna visar 0,0508 mm storre &n roteringsverktygets radie.

Dra &t momentskruvarna tills momentbegransaren klickar en gang.
Digitalindikatorn bor nu visa den radie som levererades med verktyget Om det inte
uppfyller malet, notera skillnaden mellan avldsningen pa indikatorn och det
malvarde som foljde med roteringsverktyget Skriv ner vardet och benédmn det (a).
Lossa momentskruven. Anvand kilskruvarna for att justera hojden pa verktyget
genom den registrerade skillnaden (a). Om vardet &r for litet, hoj verktyget med (a).
Om vardet &r for stort, sank verktyget med (a). Upprepa proceduren tills digital-
indikatorerna bada anger malvardet EFTER det att momentskruvarna har dragits at.

Lagg en film mellan anslaget och verktyget och rotera roteringsverktyget manuellt
mot anslagsvalsen. Det bor vara mycket liten kontakt mellan verktyget och
anslaget och filmen maste skaras.

Om dérren 6ppnas for att satta in filmen och rotera verktyget for hand stangs
varmarna av. Satt pa varmarna och |t dem aterstallas om ytterligare justeringar
behovs. Gor detta genom att stanga alla skydd, satta pa huvudmotorn och vanta
tills vdrmarna stabiliserats. Om varmarna svalnar kommer verktygsaxeln att lyfta
och ger da felaktiga avlasningar.

Om filmen inte skars ordentligt maste verktyget sénkas. Lossa momentskruvarna,
anvand kilblocken for att sdnka verktyget med 0,00254 mm, dra &t
momentskruven igen och testa med film igen. Upprepa vid behov. Se till att
varmarna ar pa och stabiliserade mellan varje justering. Om varmarna svalnar
kommer verktyget att lyfta och ger da felaktiga avlésningar.

Nar installningen ar klar bor verktyget fa mycket liten kontakt med filmen och
anslaget nar det roterar och filmen ska klippas av rent. Om det krévs éverdriven
kraft for att rotera verktyget, inspektera verktyget och verktygsaxelns lager noga.

Dra at [dsmuttern och stallskruvarna pa kils monteringsblock.

Om klippet inte ar perfekt nar maskinen dr igdng gar det att justera verktygshojden
medan maskinen fortfarande arigang. For att utfora detta:

1. Oppna det 6vre skyddet sa att servot stangs av

2. Lossa ldsmuttern och momentskruven.

3. Anvand kilskruvarna for att justera verktygsaxeln med 0,00254 mm at gangen.
4. Draat momentskruven (1 klick) och dra at lasmuttern.

5. Stangdet 6vre skyddet och starta servot.

6. Testa klippet och upprepa justeringen vid behov.
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Nar verktyget har korts ordentligt bor loggen for stansverktyg fyllas i med all
relevant information (se logg for stansverktyg som ingari denna manual). Om
detta dr ett nytt verktyg, se till att verktygsraknaren aterstalls pa panelens skarm.
Alla verktyg bor justeras maximalt 0,127 mm fran den nya verktygsinstallningen.
Nar verktyget har justerats 0,127 mm fran ursprungspunkten bér det demonteras
och slipas pa nytt. Detta maximerar antalet gdnger som verktyget kan slipas pa
nytt.

Logg for stansverktyg

Nér verktyget har korts ordentligt bor loggen for stansverktyg fyllas i med all
relevant information (se logg for stansverktyg som ingar i denna manual). Denna
logg for stansverktyg ska ha en registrering VARJE GANG som verktyget justeras,
oavsett hur liten eller stor en justering behovs. Detta kommer att innebdra att
antalet som finns pa indikatorn alltid kommer att vara den senaste justeringen i
loggen.

Maximal justering av verktyget

Alla verktyg bor justeras maximalt 0,127 mm fran sin ursprungliga nya
verktygsinstallning. Nar verktyget installeras forsta gdngen och har kérts i minst 30
minuter, bor denna instéllning anges i loggen. Subtrahera 0,127 mm fran den
siffran for varje sida (kanske inte ar samma) och ange det numret langst ner i
loggen for stansverktyg. Nar vardet har uppnatts bor verktyget demonteras och
slipas om. Detta maximerar antalet gdnger verktyget kan slipas om och minimerar
risken for skador pa verktygseggen.

Anslagsvals
En véxelstromsmotor driver bade anslagsvals och utmatningens nippvals.

Anslagsvalsen har en enkoder monterad i axeldnden med en M12 enkoderadapter
och halls fast av en platta for att forhindra att den snurrar. Denna enkoder ger en
linjehastighetssignal for servodrivningen som driver axeln pa roteringsverktyget.

Remmen for anslagsvalsen halls spénd genom att flytta motorn upp och nerisina
spar. Remmen mellan anslagsvals och utmatningens nippvals halls spand genom
att flytta hela utmatningsenheten i maskinen i dess monteringsspar.

Verktygets hemmalage
Roteringsverktygets hemmaldge styrs av en flagga och en berdringsfri givare.
Denna flagga sitter pa remskivan pa anden av verktygsaxeln.

Verktyget maste vara vant uppat sa att det befinner sig 180 grader motsatt
kontaktpunkten med anslagsvalsen nar flaggan befinner sig framfor den
berdringsfria givaren.

Kontrollera &ven foljande:
«  Flaggan maste vara ordentligt fast pa remskivan.

«  Avstandet mellan flaggan och den beréringsfria givaren bér stallas in pa 2 till 3
mm.

«  Den beroringsfria givaren bor registrera avkanning (orange LED) nar flaggan
befinner sig i sitt hemmalage.

37



Del Il | Instéllningar och justeringar Service

Demontering och montering av stansmodul

Avlagsnande av komplett modul
Det rekommenderas att hela stansmodulen tas bort fran maskinen for storre
underhall pa verktygsaxeln eller anslagsvalsen.

Se de mekaniska ritningarna.

1.

2.

Avlagsna 6vre lucka och huv inklusive forreglingsblocket.
Koppla bort alla elektriska anslutningar till stansmodulen.

Avlagsna digitalindikatorer genom att lossa spannhylsan och féra upp
digitalindikatorn for att avlagsna den.

Lossa ldsmuttern och momentskruven.
Avlagsna stodet for kiljusteringsskruven.

Avlagsna kilskruven sa att den inte skadas nar modulen avlagsnas fran
stativet. Kilens monteringsblock maste demonetas for att fa ut dessa delar.

Lossa och avldgsna fastbultarna som haller stansmodulen pa den horisontella
stativbalken. Atkomst sker genom stora hal pa stativets botten, 3 pd varje
sida.

Avlagsna driviemmarna till verktygsaxeln och till anslagsvalsen samt for
tillbaka utmatningens nippvals. Ta bort alla remskivor (konisk infastning).

Anvand de tva dglebultarna ovanpéa stansmodulen for att lyfta ut enheten och
manuellt styra den och placera den pa ett arbetsbord.

Demontering stansmodul
Se till att momentskruvarna och [dsmuttrarna ar [6sa och att momentskruvarna

har lossats.

1. Lossa de fyra skruvarna som faster évre platen pa stativets ben.

2. Lyft dvre platen sd jamnt som mojligt for att undvika att den fastnar pa
stativets ben.

3. Lyft forsiktigt hela verktygsaxeln i sina lagerhus ur maskinen och hall den i
niva s& mycket som mojligt.

4. Avlagsna kilblocken och mat upp dem for att underlatta dtermontering.

5. Luft uranslagsvalsen ur modulen Hall anslagsvalsen i niva sa mycket som
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Demontering av lagerblock - verktygsaxel
Avlagsna bada yttre lagerblockkapor, tdtning och lasmuttrar med [dsbrickor fran
bada axelandarna.

Anvand en lageravdragare for att dra ut lagret.

Detta lamnar kvar inre lagerblockkdpor och inre tatning pa axelandarna.

Demontering av lagerblock - anslagsvals
Avlagsna yttre lagerblockkdpor, [dsmuttrar och ldsbrickor.

Anvand en lageravdragare for att dra ut lagret.

Detta ldmnar kvar inre lagerblockkdpor och inre tatning pa axeléndarna.

Avlagsna lager fran blocken

Vid demontering av lager och/eller lagerblock, mark inre och yttre lagerblockkapor
och lagerblock, som visar var de sitter och i vilken riktning de demonterades fran
axelandarna.

Avlagsna inre kdpor fran blocken och pressa darefter ut lagren fran blocken genom
att pressa sa jamnt som maojligt. Anvand aldrig en hammare i stal.

Atermontering av lagerblock
Rengdr ytorna for lagerblocken och applicera ett tunt lager av fett.

Rengdr ytterringen pa lagret och applicera ett tunt lager fett som gor att lagret
|attare kan pressasin.

Fetta in lagret vid behov. Anvand syntetiskt fett och fyll alla utrymmen i lagret.

Pressain lagren i lagerblocken med en verkstadspress. Om en verkstadspress inte
finns tillganglig, hetta upp lagerblocket till cirka 65 °C och skjut i lagret i blocket.

Applicera en liten méngd fett pa axeltapparna pa verktygsaxeln och anslagsvalsen.
Montera inre lagerkdpa pa den plats de demonterades fran.

Hetta upp lagren till 60-65 °C. Skjut lagret pa axeln sa att det ligger an mot axelns
ansats.

Anvand lasmuttrarna for att [asa lagret pa plats.
Boj ner tungan pa lasbrickan for att [dsa muttrarna.
Montera kdporna.

Nar bade verktygsaxeln och anslagsvalsen drihopmonterade kan de monteras
tillbaks i stativet enligt foljande:

Applicera ett tunt lager fett pa lagerblockytor som kommer i kontakt med
stativbenen.

Lyftin anslagsvalsen i modulen s att blocken kommer i kontakt med
bottenplattan. Hall valsen horisontell s& mycket som maojligt.

Applicera ett tunt lager fett pa anslagsvalsens block dér kilblocken glider.

Montera tillbaks kilblocken med fjadrari enheten. Se till att de monteras at
samma hall som de demonterades inklusive vanster till hoger.
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Applicera ett tunt lager fett pa justerskruvens gangor for kilen och skjut in dem i
kilblocken. Seftill att de fina géngorna inte skadas.

Ganga pa kilskruvarna i blocken tills kilaxlarnas styraxlar (storsta diameter) ligger an.
Applicera fett i halen for kilskruvens styrblock och montera dem.

Satt tillbaka verktygsaxeln i modulen.

Applicera ett tunt lager fett ovanpa stativet. Ytorna ar till for 6vre plat

Sank ned 6vre plat pa stativet sa jamnt som mojligt. Anvand en gummihammare
for att knacka ner platen vid behov. Anvand inte en hammare i stal!

Skruva fast 6vre plat.

Montera tillbaks modulen i maskinen
Skruva fast évre plat.

Lyft enheten med Oglebultarna och styr den forsiktigt medan du sanker tillbaka
den pd plats inne i maskinen.

Sa snart den vilar pa ramskenorna, skruva fast den med 3 bultar pa bada sidor om
stansmodulens bas.

Monteringshalen pa maskinstativet ar frigangshal. (Haldiameter 15 mm for M12
bultar.)

Innan bultarna dras at ar det mycket viktigt att stansmodulen flyttas sa [dngt som
méjligt mot maskinens inmatningssida och att den ar kvadratisk mot ramen.

Om enheten monteras mot utmatningens nippvals kommer det att vara omojligt
att stracka remmen mellan anslagsvals och utmatningens nippvals.

Satt tillbaka forlangningarna for kiljusteringsskruven.

Montera spannhylsan for digitalindikatorn i évre plat. Dra at spdnnhylsan mot
pléten med 17 Nm.

Montera digitalindikatorerna. Dra at spannhylsan till 1,4 - 14 Nm och kalibrera om
indikatorerna.
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Omkalibrering av digitalindikatorerna
Innan de digitala indikatorerna kalibreras maste kilblocken hettas upp. Se till att
kilblocken ar uppvarmda genom att lata dem varmas i cirka 15 minuter.

Lyft verktygsaxeln sa att matblocken (levereras av PECO eller FAS) kan placeras
mellan verktygsaxeln (vid verktygets monteringsyta) och nippytan.

Placera matblocken pa ytterkanterna av verktygsaxeln och nippet (s nara
kilblocken som mojligt).

Sank verktygsaxeln med hjalp av kilblocken sa att den kommer i latt kontakt med
matblocken.

Hoj verktygsaxeln med 0,0508 (med hjélp av en digitalindikator) pa bada sidor.

Avlagsna matblocken och skruva at verktygsaxeln med momentskruvarna pa bada
sidor.

Skjut méatblocket mellan verktyget och nippytan. Det borde vara en bra passning.
Om matblocken inte passar, eller om de sitter for 6st, upprepa denna procedur
och antingen Oka eller sanka trycket pa matblocken innan verktygsaxeln lyfts.

Stall nu in digitalindikatorn sa att den visar den verkliga radien. Detta ar tjockleken
pa métblocken +3,0197 (radien pa verktygsaxeln).

For att aterstalla digitalindikatorer till ratt radie, gor pa foljande satt.
Tryck helt kort pa knappen Preset. Fonstret Preset visas da.

Tryck pd Presetigen under 2 till 3 sekunder tills + eller - blinkar. Om - blinkar tryck
snabbt pa Preset sa att + blinkar.

Tryck pd Preset igen sd att den vanstra siffran blinkar.

For att dndra denna siffra, tryck snabbt pa Preset tills den énskade siffran visas.
Tryck pd Preset igen under 3 sekunder tills nésta siffra visas.

Upprepa steg 4+5 for samtliga siffror.

Nar alla siffror matats in, hall Preset intrycket tills "p” blinkar. Tryck pa Preset en
gang till for att aterga till laget for normal visning.

Las knapparna sa att inga justeringar kan géras av misstag. Gor det genom att
trycka pa +/- OCH in/mm samtidigt hal halla kvar tills [dssymbolen visas pa
skarmen. Alla knappar ar nu lasta, férutom knappen on/off.

Se den information som ingdr for digitalindikatorer for med information.
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Viktigt

e
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Drivning av nippvals

Smorjning och underhall av stansmodul
Kontrollera regelbundet roteringsverktygets skareggar samt om det forekommer
slitage pa anslagsvalsens ytor.

Applicera lite fett pa justerskruvens gangor for kilen minst en gang per manad.

Avlagsna regelbundet utsides lagerblock och kontrollera dess smorjning.
Applicera fett vid behov eller minst var tredje manad (Mobilith AW?2).

Om en anslagsvals av nagon anledning returneras till tillverkaren fér omslipning
maste den returneras komplett med lagerblocken sittande kvar pa axeldandarna.

Banbrottssensor
Banbrottssensorn sitter placerad pa maskinens utsida efter utmatningens nipp.

Fastet for det optiska 6gat har 3 positioner for justering (skruv pa det optiska 6gat).

I handelse av banbrott kommer maskinen antingen att stoppas (om autostopp ar
aktiverat) eller sa kommer servot att stoppas och utlosa ett larm (om autostopp ar
avstdngt).

Driven nippvals vid utmatning
Utmatningens nippvals drar filmen genom maskinen.

Den bestar av en stationar nedre rafflad stalrulle med torkarkammar och en
pneumatiskt mandvrerad ovre réfflad gummikladd nippvals som ocksa har
torkarkammar.

Stalvalsen drivs av anslagsvalsen pa stansmodulen. Driviemsspanningen justeras
genom att flytta hela utmatningens nippvals i sina monteringsspar.

Smorjning
Lagerhus pa bade stal- och gummivalsar bor kontrolleras att de ar infettade var
tredje manad.
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Drivenhet

Roterande stans CT500 har tva drivenheter.
En véxelstromsmotor driver bade anslagsvals och utmatningens nippvals.

Roteringsverktyget drivs av en servomotor.

Axeln pa roteringsverktyget drivs direkt av en rem fran servomotorn

Servomotorn ar monterad pa en frontplatta som glider upp och ner i sparen pa
motorplattan for att erhalla ratt remspanning.

Remskivan har en flagga monterad som styr hemmalaget for verktygsaxeln med
hjalp av en beréringsfri givare.

Lossa remmen nér stora justeringar utfors pa roteringsverktyget.

Anslagsvalsen drivs direkt av en rem och remskiva fran véxelstromsmotorn.

Vaxelstromsmotorn sitter monterad pa motorplattan och ror sig upp och ner for
attjustera remspanningen.

En andra rem och remskiva driver utmatningens nippvals. Remspanningen mellan
anslagsvalsen och utmatningens nippvals justeras genom att flytta hela
utmatningens nippvals framéat och bakat.

Uppratthall ratt remspanning vilket bor vara 0,4 mm avbojning for varje 25 mm av
spannvidden = mittlinjens spannvidd.

Spillavlagsnande nipp

Det spillavlagsnande nippet startas tillsammans med utmatningsflékten genom
att trycka pa 5:e (fran vanster) knappen. Nar spillavldgsnandet startas, vanta 2-3
sekunderinnan luftblasningen startas for att motorn ska komma upp i hastighet.
Nar tryckknappen tryckts in kommer bade motorn for spillavidgsnande och
utmatningsflakten att starta. Servot maste vara pa for att denna knapp ska
fungera. Om servot stannar (missade markeringar eller ingen film) kommer det
spillavldgsnande nippet att stdngas av automatiskt.
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Luftblasning

Lufbldsningen sétts pa/stéangs av med tryckknappen och kommer bara att fungera
nar servot star i lage T-Shirt och servot arigdng. SATT INTE pé luftblasningen innan
spillavlagsningen klipper i ratt position och klipper ett rent spill.

Luftblasningen styrs av servosystemet. Det finns tva variabler som styr stallet for
start av luftblasningen (i tum, normalt varde ca 167, i metriskt [dge normalt varde
ca 400 mm) och lufttiden (i sekunder, normal tid 0,02- 0,05).

Lufblasningssystemet bor monteras ungefar 5 mm ovanfor det rostfria stalskyddet
och positioneras sa att luftstralarna blaser direkt in i systemet for spillavidgsnande.

Vaxla mellan lagena s-cut och t-shirt
Vid véxling mellan dessa lagen ska foljande instéllningar utforas.

«  Montera ratt verktyg och stall in det enligt instruktionerna i denna manual.

«  Flytta gnistcylindern och neutralstangen. For T-shirt ska gnistcylindern placeras
vid filmens uttag och for S-cut sitter den normalt vid mitten pa filmen. S-Cut-film
kan behdva den neutrala skon (skjuts mellan filmlagren vid behov)

«  Flytta filmsensorn vid maskinens utmatning, flytta till filmens uttag for T-shirt
och i mitten av filmen for S-Cut.

«  Stall servotiratt lage. Detta finns i avsnittet Installningar for Servostyrning.
Se “Servostyrning” pa sidan 48.

Vaxla fran 120 (normal) till 180 graders lage

Maskinen kan kora tva olika verktygsstorlekar. Verktyget pa 120 grader ar standard
och mojliggdr det storsta utbudet av banlangder och hastigheter. Nar en langre
utskérning behovs, kan ett 180 graders

verktyg installeras, men maskinen MASTE 4ndras till 180 graders lage. Vid
installering av ett 180-gradersverktyg, kontrollera alltid att skarmen visar att
maskinen &ri 180 graders lage (gron 180-symbol pa skarmen).

For att dndra fran 180 graders till 120 graders lage installeras en bygel mellan
terminal A+ och 119. Se bilden nedan. Med bygeln installerad kommer maskinen
att koras i 120 graders lage. Ta endast bort bygeln om 180 graders verktyg ar
installerad och avlagsna ALLTID bygeln om laget dndras tillbaka till 120 graders
verktyg for att uppna maximal prestanda.

Bygel installerad for att kdra 120 graders lage (mellan terminal A+ och 119)

Obs! Om fel installning gor kommer VERKTYGET ATT SKADAS och méjligen dven
anslaget.

Lat bygeln och instruktionen vara kvar i skapet.
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Servostyrning

Servooversikt

Servot far verktygsaxeln att rotera. Den bestar av en servomotor som styrs av en
servoforstarkare och styrenhet. Den styrs av ett operatdrsgrénssnitt som ger
atkomst till alla justeringar av Servodrivenheten.

Maskinen kan bara startas nar verktyget star i startlage. Verktyget maste roteras
manuellt till startpositionen, Nar det star i hemmaldget ar maskinen redo att
anvandas. Tryck pa “Aterstall matning”.

Beroende pd den programmerade ldngden kan Servodrivenheten fungera
antingen i kontinuerlig rérelse (ca 610 mm langd) eller i cyklingslage. Enheten
kommer att kora upp verktyget till normal linjehastighet medan verktyget kopplas
till anslagsvalsen. Under den aterstdende delen av cykeln kan drivenheten
accelerera, forbli vid linjehastighet, bromsa eller stoppa helt for att producera
onskad langd. Den 6vervakar standigt linjehastighet, gnistposition och vald
klipplangd och beréknar dess nodvandiga atgarder.

Om pésens langd dr installd pa 610 mm, kor enheten kontinuerligt med
filmhastighet.

Om paslangden arinstalld pa kortare an 610 mm accelererar enheten till hogre an
filmhastigheten for att fa verktyget tillbaka till ratt lage pa 6nskat avstand.

Om paslangden arinstalld pa l[dangre &n 610 mm sanker enheten till lagre an
filmhastigheten for att fa verktyget tillbaka till ratt [dge pa 6nskat avstand. Om
paslangden ar storre an 840 mm kommer servot att stoppa helt.

Servot kommer att stoppa nar ett av foljande tillstand intréffar:

Forlorat filmen
Om filmsensorn inte ser filmen kommer servot att stoppa. Om autostopp ar pa
kommer maskinen att stoppa helt,

Extra gnistor

Servot stoppar och larmar om gnistan avges for tidigt eller for ofta. Servot kan
fortsatta att kora, men kommer inte att synkroniseras med Perforering ordentligt,
beroende pa installningar pa Servostyrningen. Om detta fortsatter att hdnda,
kontrollera vad som far servot att registrera extra gnistor.

Missad gnista

Om det inte finns en giltig gnista i gnistfonstret 6kas den missade rakningen. Nar
max missade uppnas kommer alarmet att utlésas och servot stoppar. Om servots
funktion “Auto-start ON” &r PA, vantar servot till nasta gnista och startar om. Om
servots funktion "Auto-start ON” ar AV stoppar servot och operatdren maste trycka
pa knappen "RESTART” som visas pa pekskdrmen nar detta hander.

Om larmen fortsatter att aktiveras, kontrollera om pasléngden ar korrekt inmatad.
Den bérvarainom 2,5 mm pa medelldangden. Bada dessa varden visas pa servots
panel. Medellangden ar den langd som CT-500 beraknar som avstandet mellan
perforeringar. Paslangden ar det tal som matats in av operatéren och bér vara
avstandet mellan de perforeringar som skapas av maskinen.

Se “Servostyrning” pa sidan 45 for ytterligare information.
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Den knappsats som anvands for att mata in paslangden finns under en meny fran

huvudskarmen.
Huvudskarm
Rag Icnglh-
Average Bag length o -
Web specd i ] Ak
Cycles (4] O min
Adrblast Pos. o
Afrhlast time o 5
Misseil sparks o
Spark shift : o Z
e FAS:.s
el S N B | =

Huvudskarm paslagen
Mata in paslangden (Bag length)

120 graders verktyg

Om den grona 120-symbolen ar tand ovanfor "CT-500” ar maskinen installd pa att
koras med ett 120 graders verktyg. Detta begransar maskinens hastighet nagot,
men om ett 180 graders verktyg anvinds MASTE detta stingas av. Se “Vaxla fran 120
(normal) till 180 graders lage” pd sidan 47 for mer information.

Paslangd

Tryck pa faltet till hoger om pasléangd ("Bag length”) En knappsats som den som
visas till hoger visas. Mata in dnskad paslangd genom att mata in ldngden och
darefter trycka pa Enter. Paslangden ar avstandet mellan tva perforeringar som
skapats av pasmaskinen Under produktion bor den hallas sa ndra som mojligt till
medel paslangd "Average Bag Length” (inom 2,5 mm)

Medel paslangd

Medel paslangd "Average Bag length” dr den ldngd som maskinen raknar fram som
avstandet mellan gnistsignaler. Den inmatade paslangden "Bag Length” bor
dverensstdmma med “Average Bag Length” sa nara som mojligt for att erhalla den
mest noggranna stanspositionen.

Banhastighet
Indikerar maskinens faktiska hastighet uppmatt i meter per minut.

Cykler
Indikerar antalet stansningar per minut som utforts.

Luftblasposition

Detta &r positionen for luftblédsningen "Air Blast” i forhallande till nér stansningen
utfordes Normal installning ar cirka 400 mm. Ett [agre tal kommer att utlosa
luftbldsningen tidigare.

Luftblastid
Det tid som luftblasningen "Air Blast” sker. Normal installning &r 0,02 - 0,05 sek. For
kort kanske inte drar ner spillet, men for [ang tid kan hela filmen dras in i spillet.
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Missade gnistor
Indikerar antalet missade gnistor.

Gnistflyttning

Gnistflyttning "Spark Shift” anvands for att flytta stansningen nagot i férhallande
till perforeringen. Endast mindre justeringar kan utforas har. Intervallet ar +/- 30
mm, for att gbra storre justeringar, ga till menyn” Maskininstallning "Machine
setup”och justera” Mekanisk forskjutning "Mechanical Offset”. Gnistflyttning "Spark
Shift” kan justeras genom att skriva in ett nytt varde eller anvanda knapparna "+”
eller -"for att utfora 0,1 mm stegjusteringar.

Kompensera avst. (Compensate dist.)
Visa det faktiska kompensationsavstandet for den sista pasen i mm.

Max hastighet for denna pase har uppnatts
Om en rod skarm dyker upp har hastigheten fér den inmatade paslangden
overskridits.

Minska antingen linjehastigheten eller andra pasens langd. Sténg sedan av servot
med knappen Servo on/off och sla sedan pa den igen. Om skdrmen "Pop up” visas
igen ar hastighetsgrénsen fortfarande for hog for den inmatade paslangden.

l—"";":'—— r r - p— | e |
& _cl T E%

I Jh:'*d' | B t"llil" | L ual | K L m |

Maskin- Produktions- Login Larm Aterstallning

installning info avlarm

Maskininstallning
Tryck pd "Login” pa hemskarmen och mata in namn och losenord. Fabiks-
installningen ar "Level2” och “43214321”.
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Max missade gnistor (Max missed sparks)

Detta ar antalet gnistor i f6ljd som maskinen kan missa innan den automatiskt
stoppar servot och utléser ett larm. Rekommenderad instéllning for "T-shirt” ar 1
och fér ”S-Cut” 3-5.

Verktygets omkrets ”Tool circumference”

"Tool Circumference” representerar den faktiska omkretsen av det roterande
verktyget som dr installerat i maskinen. Ett nytt verktyg bor ha en omkrets pa
23,92 tum. For alla skarpta verktyg anges den nya omkretsen i en testrapport som
ingarileveransen. Om det visar diametern i testrapporten berakna omkretsen
genom att multiplicera diametertiderna med pi (3,14). Exempelvis 7,6182
tum*3,14=23,92 tum.

Anslagets omkrets

Detta representerar valsens omkrets pa anslagsvalsen som ar 17,28 “. Om
anslagsvalsen ar dammig eller nersliten, ange en ny omkrets har. Det ar viktigt att
anslagsvalsens diameter ar korrekt installd eftersom den ger en hastighetssignal
till servodrivningen sa att den vrider roteringsverktyget med en motsvarande
hastighet. Ett felaktigt varde kan orsaka allvarliga verktygsskador.

Mekanisk forskjutning (Mechanical offset)

Den mekaniska forskjutningen kompenserar for avstandet mellan gnistan och den
faktiska skarpunkten i roteringsverktyget. Detta vérde kan behéva justeras vid byte
fran S-Cut till T-shirt.

Markfonster (Mark window +/-)
Det fonster ar dér maskinen forvantar sig att hitta en gnista/perforering.

Knappar
Tryck pa for att vaxla mellan gnistlage (Spark) eller langdlage (Length). Om
knappen visar “Spark” kommer maskinen att klippa efter varje gnista.

Om knappen visar “Length” behdver maskinen en gnista och sedan mater den
avstandet for varje snitt.

Tryck pa for att vaxla mellan “Autostart Servo” on/off

Om "Auto Start” ar pa (Grén) och "Max Missed Sparks” stoppar servot, kommer
servot att starta automatiskt nar det blir gnistor igen. Om "Auto Start” ar
av(Ljusgrén) maste knivens startknapp tryckas in for att starta om servot.

Tryck pa for att vaxla mellan ldgena S-Cut och T-Shirt.

Om skarmen visar S-Cut bor maskinen placera snittet i mitten av pasen mellan
perforeringarna som kommer fran pasmaskinen.
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Om skarmen visar T-shirt, kommer maskinen att placera snittet pa perforeringen.
Justering av Mekanisk forskjutning (Mechanical offset)(Se “Mekanisk forskjutning
(Mechanical offset)” pa sidan 53) faststéller den exakta positionen i forhallande till
perforeringen.

Tryck pa for att vélja om "Offline” ska anvéandas. Om “Offline” &r pa (gron) finns det
ett val for “Offline Time”, “Start” och “Stop”.

Nar Offline (Grén) dr pa skickar maskinen en stoppsignal till féregaende maskin via
interlink-kabeln. Detta kan till exempel intrdffa nar ett internt larm intraffar i
maskinen eller nar den efterféljande maskinen skickar en stoppsignal till CT500.

Nér Offline inte ar aktiverat (ljusgrén) skickas ingen signal till ndgon annan maskin.

Tryck pa for att vaxla mellan inches och mm.
Om knappen visar ”Inch” kommer alla installningar att ske med tum som matt.

Tryck pa for att valja hemskarmen (Hem).

Tryck pa ga in pa aterstallningssidan.

Tryck pa ”Set” for att ladda in standardparametrarna.
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Servodrivning

= 7 Tryckpa foratt kommain pasidan "Servo Drive”.

7

Sarvn Drive Histary
Compensate sk, [1] I
Servo Error o Come. Cist
Max Torg [1] a0 a o
Max Tora s Peak ]
e ; CutSarve arrooda
Mrake rosisbor & L P o o a o a o
Calilarataed L ==
Ranady L=
Inwverter Ramg g Ramp [kowen - Bag length
L2 £l o Avernge Length
Irvisrtior latast arror o

- e o] e

Frogram wer: CTS00_SS1.15_WVi.0

Step o

Machinm Na 0
r el #‘1iii"ﬁ"_____‘ﬂ
Bag Length
= +0 @

Compensation distance. Visar kompensationsavstand i mm och historik for de
senaste fyra pasarna.

Servo error. Servofel, historik med de senaste sex felkoderna.
Max Torg. Max vridmoment i %, max vridmoment for servomotor i %
RMS-faktor for servomotor i %

Brake resistor. Bromsmotstand fér servomotor i %
Calibrated. Kalibrerad, servo kalibrerad

Ready. Klar, servo klar

Inverter, Ramp Up och Ramp down

Inverter latest error. Inverter senaste fel

Speed, banhastighet i m/min och fpm

Program version

Step. Steg, vilket steg PLC-programmet &r i realtid.

Machine No

Bag length, Average Length (Average Bag length), Missed sparks ar samma som i
hemskarmen och Maskininstéllning.

z Tryck pé for att dterstalla servot.

[= 2 7 Tryckpa foratt ga tillbaka till hemskarmen (Hem).
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Fran sidan Servo Drive (foregédende sida), tryck pa for att vélja sidan med de tio
senaste uppmatta pasléngderna.

Tryck pa for att ga tillbaka till hemskarmen (Hem).

Tryck pa for att lasa information om koder for servofel.

Tryck pa for att ga tillbaka till foregdende sida eller tryck pa for att ga tillbaka till
hemskdrmen (Hem).
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- Tryck pa for att ga till information om koder for olika fel.

- - Tryck pa for att ga tillbaka till foregdende sida eller tryck pa for att ga tillbaka till
hemskdrmen (Hem).
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Produktionsinfo

- Tryck pa pa huvudskarmen for att se produktionsinfo.

Produktionsinfo

Den 6vre halvan av sidan Produktionsinfo i den forsta kolumnen anger den totala
raknaren som inte kan dterstallas. Kolumnen till hoger kan aterstéllas genom att
trycka pa den 6vre hogra knappen "Reset”. Nar ett verktyg byts ut kan den hogra

kolumnen anvandas for att visa hur manga stansningar det gamla har utfort.

Den nedre halvan av skarmen produktionsinfo kan anvéndas for att gbra en
anteckning nar service har utforts pa maskinen eller verktyget har ersatts. Skriv in
din text i den vita rutan och tryck sedan pa "Save Text”.

Texten visas pa nasta rad med den totala raknaren for korning.

Larm
Tryck pa pa hemskarmen for att kvittera ett larm direkt.

Tryck pa pa hemskarmen ga in pa larmsidan.

Har visas de senaste larmen tillsammans med en historik éver tidigare larm.

Tryck pa for att kvittera larmet.
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Kontrollista for forebyggande underhall

Dagliga kontroller
Skydd

Spillavliagsnande

Spillavlagsnande

Utmatningens nippvals

Veckovisa kontroller
Spillavliagsnande

Utmatningens nippvals

Manadsvisa kontroller
Flytvals

Flytvals

Stansmodul

Driviemmar

Kontrollera funktionen pa alla forreglingsgivare pa alla
dorrar.

Kontrollera om det ligger kvar plast i sektionen for
héghastighetsnipp.

Kontrollera inriktningen pa luftblasmunstyckena till
facket for spillavlagsnande.

Kontrollera funktion och positionering av filmsensorn vid
maskinens utmatning.

Kontrollera slitaget pa gummivalsen for hghastighets
spillavlagsnande. Smorj lager vid behov. Kontrollera att
de dr téta.

Kontrollera inriktningen pa kamstyrningarna i
utmatningens gummivals. Rikta in eller byt vid behov.

Kontrollera linjaraxlar och lager. Rengdr och smorj med
maskinolja efter behov.

Kontrollera inriktningen pa de fasta och rorliga valsarna i
flytvalsen.

Smérj hojdjusteringskilen. Se avsnittet "Smorjning och
underhall av stansmodul” i denna manual. Kontrollera
och smérj axlarna for anslagsvals och skérverktyg. Se
avsnittet "Smorjning och underhall av stansmodul” i
denna manual.

Kontrollera att alla driviemmar ar i gott skick och spann
efter behov.
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Daglig logg av stansprestanda

INStallNiNgSA@tuM: ..o

INAIKatoravlagsning: ..o

Stans-
nummer

Datum

Kortid
(tim)

Antal
stansningar

Instéllningar och justeringar Service | Dellll

Indikatoravlasning
Vanster  Hoger

Mekaniskt
ursprung
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