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MAKINA KALDIRMA VE TASIMA

Makinayi gosterilen sekilde; saglam bir halat veya baska bir aparat ile kaldiriniz ve tasiyiniz

Makinayi yerlestirdiginiz yerde, 6n ve arkada 2,5 m, sag ve solda 1.5 m servis agikhigi birakiniz
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MAKINE SERVIS MESAFELERI
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MAKINANIN CALISTIRILMASI iGIN DOKUMHANEDE
BULUNDURULMASI GEREKEN ELEMANLAR

« Zamak . (1000 kg)

« Kalip baglama elemanlari.

+ Kilge kalibi.

+ 1 adet kepge .

+ 1 adet ingaat¢l malasi.

» Siperli baret .

« Amyant (yanmaz) eldiven .
* 450°C ye dayanikh giysi

+ 20-25mt® 10 su hortumu .
* 19x23 hortum kelepcgesi.

« Kalip

* 1,5m 0 10mm transmisyon celigi.

« Kalip yagi

Makinanin calismasi icin elektrik , su ve hava tesisatlarinin
cekilmesi gerekmektedir.
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GARANTI BELGESI VE iISLETMEDE DIKKAT
EDILECEK HUSUSLAR

Makine Tipi : UPH-160
Teslim Tarihi e

Seri No e

Yukarida tipi ve seri no'su yazili makine teslim tarihinden itibaren bir yil sdre ile

(kullanimdan dogan yipranmalar harig) garantimiz altindadir.

Makinanin UCEL PRES MAKINA Ltd.Sti, tarafindan imal edilen pargalarinda (
aleve ve yuksek I1siya maruz kalan parcgalar harig) malzeme ve isgilikten dolayi bir
ariza tespit edilirse bu parcalar bedelsiz tamir edilir veya degistirilir

Hidrolik malzemeler ve elektrik malzemeleri igin , Uretici firmalarin vermis oldugu

garanti gegerlidir.

Bu belge , tasima ve yerlestirme esnasinda dusturme , yangin , dogal afetler veya

UCEL PRES MAKINA Ltd.Sti, elemanlarinin haricindeki sahislarin midahelesi

sonucu meydana gelecek ariza ve hasarlari kapsamaz .

Makinanizin verimli ve uzun omurlu galismasi igin kullanma kilavuzunda bulunan

calistirma talimatlarina uyulmasi ve bu talimatnameyi sorumlu elemanlarin

tamamina inceletmenizi Oneririz.

ALICIFIRMA :....ooevrrvien weelpoes

Mak. San. Ve Tic. Ltd.Sti.
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MAKINAYI CALISTIRMAYA BASLAMADAN ONCE
DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Makine ¢alismaya hazir vaziyette atdlyemizden teslim edilir.

Makinanin yerlestirilecegi zeminin duzgun olasina dikkat edilmelidir ve makine su
terazisine gore duzgunligu ayarlanmaldir.

Makinayi devreye almadan 6nce , elektrik baglantilarini kontrol ediniz , nakliye
esnasinda hasara ugramis olabilirler.

Makinanin yagini seviye gostergesine kadar doldurun(Tellus 46 veya muadili
Mafsal yaglama unitesinin yag seviyesini kontrol ediniz. Eksik ise tamamlayiniz
isyerinizde yetersiz veya diizensiz gerilim var ise , mutlaka voltaj regilatori
kullaniniz.

Makinanin Uzerindeki tum civatalarin sikiliklarini kontrol ediniz . Bu islemi
periyodik olarak tekrarlayiniz.

Makinay! yerlestirdiginiz yerde , 6n ve arkada 2 m , sag ve solda 1,5 m servis
acikhgi birakiniz.

Pompayi yagsiz kesinlikle calistirmayiniz . ilk calistirmada motoru bir anlik
calistirip , donus yéonunun dogru olup olmadigini kontrol ediniz . Eger dogru
yonde dénmuiyorsa kumanda dolabindaki besleme uglarindan faz degisikligi
yapiniz.

Makinaya topraklama baglamayi ihmal etmeyiniz . Gevsememesi igin periyodik
olarak kontrol ediniz.

Sogutma suyunun temiz ve kiregsiz olmasina dikkat ediniz .

Su tesisati girisine filtre takiniz.
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MAKINA GALISTIRMA TALIMATI

1. Makine elektrik baglantilarini ve motor dénds yonunu kontrol et . Eger motor

doénus yonu ters ise ana panodaki elektrik besleme uglarindan faz degisikligi
yapiniz.

2. Su baglantilarini yap . ( Hamut, Enjeksiyon plakasi, esanjor ve kalip )

3. Pota baglantilarini yap. Potayi ¢alistir ve 1si1 degerlerini ayarla .

4. Kazboynu rezistanslarinin ylizeyine montaj spreyi veya montaj jeli surerek

yerlerine takiniz . Kazboynu isilarini ayarlayarak isiticilari galistiriniz .

5. Kazboynu isindiktan sonra memeyi ve memenin Uzerine meme rezistansini tak ve

grup ile dayan.

6. Meme isindiktan sonra meme ucunu soguk olarak takiniz .
7. Pota isininca pota baglantilarini kontrol et . Tellerin baglanti yerlerinde kizarma

var ise baglantilar sik.

8. Potadaki malzemenin i1s1 kontrolinu yap . Pota i1sI gostergesi ile seyyar 1si

gostergesi arasinda fark var ise , seyyar IsiOlgere gore isiyi ayarla .

9. Tum isilar hazir ise kalibi calistir.

Ik calistirma esnasinda yiiksek sicakliklara karsi dayanikli olan is
elbisesi giyiniz : Siperli baret , sicaga dayanikli eldiven , sicaga

@ dayanikh onluk, direncli , kaymaz tabanli is emniyet ayakkabisi
kullaniniz.

BARET ve
YUZ SIPERI
KULLAN

¢ —\ 450°C 2ye kadar sicakliklara dayanikli is elbisesi giyiniz

. Ocaga ,potaya , dokum Unitesine dokunurken
o Kulgelerin takviye edilmesi esnasinda

o Curufun kepgeyle alinmasi sirasinda
KORUYUCU| ° Ocaga erimis maden doldururken

ELDIVEN | , Kazboynu takarken ve soékerken
KULLAN

) Sichbeniadh Y g



Eriyik ile ilgili bilgiler:

istenilen yiiksek kaliteyi tekrar eritilebilir malzeme (dékium artiklari , iskarta
vs.) ile elde etmek mumkun dedgildir

Tekrar eritilebilir malzeme clruf olusumunu kolaylastirir . Caruf kepgeyle
alinmadan once tekrar eritilebilir malzemeyi dinlendiriniz. Oksitler ve
yaglama maddesi artiklariancak yaklasik 20 dakika sonra Ust yluzeye
cikarlar. iste bu sebepten tekrar eritme isleminin ayri yapiimasi tavsiye
olunur.

Carufu (kepge ile alinmis cinko oksit karisimi) geri dénidstimu icin bir ginko
tesisine veriniz. Yuzde orani yuksek , degerli ¢inko igerir.

Cinkonun ideal ergime sicakligi 420°C 450°C nin Uzerindeki sicakliklardan
mutlaka kagininiz. Sert ginko olusur. Sert ¢inko , dokiim kalibini agindirir.
Bir kez asiri isitilmis olan ginko eriyigi bir daha kullanilamaz . Potanin
icindeki sivi metalin tamamen degistiriimesi gerekir. Eriyigin gergek
sicakligiyla ekranda gosterilen degeri karsilagtiriniz . Bunun igin 6zel el
termometreleri bulunmaktadir.

Asla ¢inko , kalay ve kursun alasimlarini birbirleri ile karistirmayiniz. Bu
malzemeler birbirleri ile tepkimeye girerler !!!'' . Basingli dokum pargalari
kiriiganlasir . ligili alasimin dogru ergime ve is1 koruma sicakliklarini
dikkate aliniz.

ALASIMLAR TAVSIYE EDILEN POTA SICAKLIGI
KURSUN ALASIMLARI 300-320°C
KALAY ALASIMLARI 200-220°C
CINKO ALASIMLARI 410-420°C

Atolyenizde 1 adet seyyar isi kontrol cihazi bulundurmanizi tavsiye ederiz.




KAZBOYNU MONTAJ

DIKKAT ONEMLI:

Kazboynu , potada erimis maden varken takilacaksa kazboynuna 6n isitma uygulanarak
nemden arindirilmalidir . Erimig maden igersine 1slak ve nemli olarak herhangi bir

parca sokulursa madende patlamalar meydana gelir ve yanma tehlikesi olusturur.

Ayrica kazboynunda olusacak isil gerilmelerin sebep olacagi ¢atlama riskininde
BARET ve
Y0Z SiPERI

KULLAN oniine gecilmis olur
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Kazboynu isisi 300 — 350 C oldugunda meme yerine oturtulur . Meme ile grup plakalari arasina tahta
bir parca konur , grup silindirleri yardimiyla meme yuvasina sikistirihr. Takribi 5 — 10 dk kadar baski
altinda tutulur.Bu islem yapilirken meme ‘nin soguk olmasi gerekmektedir.Daha sonra meme elektrik
baglantilari yapilir ve termokupl yerine takilir , 1sisi
ayarlanarak istenen miktara gelmesi beklenir.
Meme gerekli Isiya ulaginca meme ucu yerine
takihr, grup ve tahta parcasi ile yerine sikica

oturtulur.

DIKKAT
BARET ve KORUYUCU

YUZ SIPERI ELDIVEN
KULLAN GlY

Baski islemine gegcmeden dnce , kalibin meme ucuna tam oturdugu noktaya gére mutlaka grup sivici
hassas olarak ayarlanmalidir. Bu sivicin , kalibin memeye tam oturmadan ikaz vermesi halinde makine
erken enjeksiyon yapacagindan tehlike arzeder.

Sivicin ikaz vermemesi halinde ise makine enjeksiyon yapmiyacaktir.

11
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YOLLUK OLGUSUNE GORE MEME UCU SEGIMI

GA| @B |[KALIP @C min: + 0.5
D4 15,5 D75
@5 26,5 28,5
26 1927,5 39,5
a7 18,5 @10,5
@8 | 29,5 311,95

N\

min= +0,5

W
v |

N
AN

|_2x45

13




[T X AR TRt

KALIP BAGLAMA TALIMATI

. Kalip yuksekligi.
Gezer plaka ve sabit plaka arasini X kadar ayarla .
Mengene hizayarlarini kis.
itici pimini ayarla .
Meme ucunu sabit plaka yuzeyinden disari gikart.
Kalibin A pargasini plakalar arasina sok.
Kalip yolluk girisini meme Uzerine oturt .
Kalibin A pargasini kalip baglama elemanlart ile sabitle.
Kalibin B pargasini A pargasina birlestir.

© © N o a b~ w DD PFPX

Dikkatlice mengeneyi kapat .
10. Kalip kapandiktan sonra kalip baglama elemanlari ile kalibi bagla
11. Mafsallarin kilittemeyi tam olarak yaptigindan emin ol.

Ayarladiginiz kalip yuksekligini gdzle kontrol ediniz . Mafsal sistemi kilitli konumda olmali ve sinir

pozisyonda durmalidir. Mafsal sistemi biraz zor kilitleniyorsa , kalip yutksekligi dogru
ayarlanmistir

14
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ONEMLI UYARILAR

Sicak kamarali basingli dokim makinalarinda hazne ve segmanli piston erimis metal
icinde calisir .Hazne , segmanli piston , pota ve kazboynu , sicagin ve g¢inkonun
asindirma etkisinden dolayi bir sire sonra deforme olur.

Hazne icinde calisan segmanli piston , diger elemanlara goére daha c¢abuk
deformasyona ugrar. Deformasyon neticesinde , enjeksiyon esnasinda hazneden
geriye mal kagirir.

Pistonun geriye mal kagirmasi her zaman pistonun bozuldugu anlamina gelmez.
Bazen segman yariklari ayni hizaya geldiginde malzeme kagmasina sebep olur. Bu
durumda piston hazne igerisinde iken bir boru anahtari yardimi ile sikma ydnine
hareket ettirilerek segmanlarin yariklarinin yonleri degistiriimeye gahsilir . Eger
bagarili olunamaz ise piston hazneden gikarilarak segman yonleri degistirilir. Piston
geriye kacirdigi halde , dokulen parca kalitesini etkilemiyorsa dokime devam
edilebilir.

Her mesai bitiminde , piston hazneden ¢ikarilirsa piston 6mri daha uzun olur ve
pistonun hazne igerisinde sikismasi dnlenmis olur . Piston ¢ikartildiktan sonra
uzerindeki erimig maden bir amyant bez yardimi ile silinir. Pistonun temizleme iglemi
yapiimadigi taktirde piston yeniden yerine takilacagi zaman zorluk gekilir . Piston
yerine takilmadan 6nce pistonun girecegi yerdeki pis malzeme ve curuf ingaatgi
malasi yardimi ile temizlenir.

Dokum pota , ¢ginkonun asindirma etkisinden dolayi bir sire sonra delinir . Delinen
potadan akan malzeme ocagin tahliye deliginden digari

@ 0 akar. Herhangi bir durumda
1] potay! bosaltmak gerektiginde uygun bir kepge ile potadaki

DIKKAT -
BARET ve et malzeme kalge kaliplarina
YUZ SIPERI ELDIVEN

KULLAN alv bosaltilabilir.

Erimis malzeme sicaklk ayari max. 450 C° 'dir. Malzeme 450 C°'nin Gzerine giktigi

zaman ozelligini yitirmekte , fire orani artmakta ve c¢alisan pargalar daha gabuk
asinmaktadir.
Uretici firmanin haberi olmadan , piston ve meme haricinde higbir pargayi s6kme .

Valf sokulecegi zaman sistem basincinin - O - bar olmasi gerekir.

15



v U pae-s®

Sogutma sisteminin ¢alistigini ve su kanallarinin gérev yapip yapmadigini periyodik

olarak kontrol et . Yeterli sogutma olmadigi taktirde isiya maruz kalan sizdirmazlik
elemanlari 6zelliklerini yitirecektir.

is glivenligi agisindan , makine tam otomatik konumunda iken kalip arasina kesinlikle
elini sokma . Makinada kalip ayarlarini yaparken hiz ayarlarin kisili olmasina dikkat

edin . Makine ¢alisirken mutlaka koruma kapaklarini kapali tutun .

|- MALZEME :

Pota igerisindeki erimig metal hava ile temas ettiginden ust tabakasinda curuf olusur.
Olusan bu curuf temizlenmedigi taktirde piston haznenin igine sikisabilir . Makine
curufun sogutma etkisinden dolayi baski yapamaz , kazboynu deliklerini tikiyabilir,
potanin Uzerindeki malin donmasina sebep olur. Malzeme sicakhgr:

En az :410° C

En gok :450°C
Malzeme sicakligi 450° C 'nin Uzerine ¢iktigi taktirde curuf miktari artar , sicak
malzeme iginde calisan pargalarin émri azalir.( kazboynu , piston , pota vs.) Makina
ayarlanan sicaklkta elektriksel ikazi kesmiyor ise ( potaya ait
ampermetrelerden bakilir) makinayi kapatip imalatci firmaya haber veriniz.
Il - PISTON , MEME , MEME UCU

Piston ve segmanlar erimis metali kalibin igerisine géndermek igin kullanihr .Makine
calismadigl zaman igerisinde piston hazneden ¢ikariimahdir aksi

@ taktirde sikisma yapabilir. Piston yerinden gikarildiktan sonra amyant
bez ile Uzeri silinmelidir. Meme ana gévde ve meme ucu olmak uzere

DIKKAT

el 2 parcadan meydana gelmektedir. Meme ucu , kalibin giris yerine

Givy

oturarak malzeme girisini saglar. Meme iyi 1sitiimadiginda
icerisinden gegen zamak donar ve makine baski yapamaz .Cok fazla isitildigi
taktirde ise yuksek sicakliktaki zamagin asindirma etkisi artacagindan memenin
omri az olur . Ig delik biyliyerek malzeme delinebilir . Meme ucunda ise yiiksek
sicaklhktan malzeme yumusar ve kaliba basan kismi ezilir ve mal kagirir. Ug
degistirmek icin , ucun vidah kismina somun takilir ve sikilir. Meme ucunun
sokulebilmesi igin memenin ve meme ucunun ¢alisma sicakliginda olmasi gereklidir.
Yeni ucu takarken , ucun girecegi yer amyant bez ile temizlenir ve meme ucu soguk

olarak yerine takilir.

16
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MAKINANIN BAKIMI

1. Ik 100 ¢alisma saatinden sonra yapilacak islemler:
» Hidrolik rekorlari, yaglama hatlarini, baglama elemanlarini kontrol ediniz.
+ Elektrik panosundaki ve eritme ocaginin elektrik baglantilarini kontrol ediniz.
* Yag filitresini temizleyiniz.
2. Her 300 calisma saatinden sonra yapilacak islemler
+ Hidrolik rekorlari, yaglama hatlarini, baglama elemanlarini kontrol ediniz.
+ Depodaki yag seviyesini kontrol ediniz, gerekiyorsa yag ilave edin.
 Silindirlerin baglama saplamalarini kontrol ediniz.
+ Kolon millerinin somunlarini kontrol ediniz.
« Azot tupunu kontrol ediniz , azot basinci duguk ise azot ilave ediniz. Azot
Basinci ,calisma basincinin % 80 ‘i kadar olmali.
3. Her 1500 calisma saatinden sonra yapilacak islemler:
* Tum elektrik baglantilarini kontrol edin. ( Svigler ve valfler dahil)
« Emis filitresini s6kup temizleyin , gerekiyorsa degistirin .
4. Her 4500 galisma saatinden sonra yapilacak islemler:
* Mengene grubundaki bittin burglari gdézden gecirin . Mafsallarda bosluk olup
olmadigini kontrol edin.
» Hidrolik yaginin 6zelligini kaybedip kaybetmedigini kontrol ettirin . Gerekiyorsa

yag! degistirin veya Uretici firmanin tavsiyelerini uygulayin.

17
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Hidrolik akiimulatorler i¢in doldurma basinglar :

Bu tablodan yararlanarak azot basincini hidrolik dokum basincina oranla
dogru ayarlarsiniz (dékim basincix0,8 Azot doldurma basinci)

Hidrolik dokum basinci Faktor Azot doldurma basinci
60 bar X0,8 = 48 bar
20 bar X0,8 = 56 bar
30 bar X0,8 = 64 bar
90 bar X0,8 =72 bar
100 bar X0,8 = 80 bar
110 bar X0,8 = 88 bar
120 bar X0,8 = 96 bar
130 bar X0,8 = 104 bar
140 bar X0,8 =112 bar

18



VALF KONTROL ISLEMI:

Valfler bobin uglarindaki deliklerden kontrol kalemi ile itilerek , valf surgisinun
hareketi kontrol edilebilir. Strgu ¢alismiyor ise valf sokular ve temizlenir.

Enjeksiyon blogundaki valfler kontrol edilecekse ¢eki¢ milinin sokilmesi muhtemel kazalari

Onleyecektir.
. ,
."/, = |
V5 ~

N

M1

\ -
@
\/ La
.

i
“.

-

-“.

|
BS2

BV

-
w
.......

v, .
D

Resim -I-

Makinanin herhangi bir yeri sékllecedi zaman aki basinci (M 1 nolu manometre) sifir

olmahdir ( Resim - 1 - ) .Makinenin motoru durduruldugunda akudeki basing , yag
deposuna tahliye edilir.
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P&Q
V1
V2
M3
BS1
Cv2
M4

M3\t ;
4Ty

b

!b""

e

Oransal basing hiz valfi
Basing valfi 1.Pompa
Mengene valfi

1.Pompa basinci manometresi
Sistem basing¢ sensoru
Cekvalf

Sistem basinci

20
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KARSILASILABILECEK SORUNLAR

1. MAKINE ENJEKSIYON YAPMIYOR :
1.1. Yan silindir sivici ikaz almiyor. (S9)
1.2. Mengene kitlendi sivici ikaz almiyor. (S6)
1.3. Yan silindir ve mengene kitlendi sivic elektrik baglantilarini kontrol et.(S9-S6)
1.4. Enjeksiyon valfinin elektrik baglantilarini kontrol et. (V3)
1.5.Aku basincini kontrol et M1 no'lu manometre.
1.6. Enjeksiyon valfi sikismis olabilir. Valfi kontrol et. (V3)
1.7. Enjeksiyon ikaz zamani ¢ok uzun olabilir, enjeksiyon ikaz zamanini kontrol
et.
2. ENJEKSIYON GERi DONMUYOR :
2.1. Akl basincini kontrol et. M1 no'lu manometre.
2.2. Enjeksiyon zamani ¢ok uzun olabilir, enjeksiyon zamanini kontrol et.
2.3. Enjeksiyon valfi sikismis olabilir.(V3)
2.4. Piston hazneye sikismis olabilir.

21



KALIP KAPANMIYOR:
3.1. Kapak emniyet sivici ikaz almiyor olabilir. (S10) — (S3)

3.2. Itici silindiri ilerde kalmis olabilir.

3.3. Mengene geri mesafesini goremiyor olabilir.
3.3.1. Mengene geri mesafesini kontrol et.
3.3.2. Makineyi manual konuma alip mengene geri yap.
3.4. Otomatik baglatma zamani ¢ok uzun olabilir.
3.5.1. Otomatik baslatma zamanini kumanda panosundan kontrol et.
3.5. Basing valfi ikaz almiyor olabilir. (V1) (P&Q)
3.6.1. Basing valfinin elektrik baglantilarini kontrol et
3.6. Basing valfi sikismis olabilir.
3.7.Mengene valfi sikismig olabilir . Kontrol et. (V2)

22



4. iTici ILERI GALISMIYOR :

4.1. Kalipta tutma var.

4.2. Mengene geride degil.

4.3. Sistem basincini kontrol et . (M4)

4.4. itici valfine ikaz gelmiyor. (V7))

45.V1, P&Q ve V7 valf baglantilarini kontrol et.
4.6. itici valfi (V7) sikismig olabilir, kontrol et

4.7. 5. iTiCi GERI GELMIYOR:

5.1. Sistem basincini kontrol et. ( M4)

5.2. itici valfine ikaz gelmiyor. (V7))

5.3. V1, P&Q ve V7 valf baglantilarini kontrol et.
5.4. V7 valfi sikismig olabilir, kontrol et.

23



6. YAN SILINDIRLER ILERI GERi HAREKET ETMIiYOR:
6.1. Sistem basincini kontrol et. (M4 )
6.2. Akl basincini kontrol et (M1)
6.3. Yan silindir valfi ikaz almiyor (V5)
6.4. V1 ve V5 valflerinin elektrik baglantilarini kontrol et.
6.5. V5 valfi sikismig olabilir , kontrol et.

24
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CEKIiC MiLi YERLESTIRME VE GIKARTMA:

Eger makine uzun sure galismayacak ise ¢ekic mili No: 1 erimis metalin iginden

cikarilmahdir.

Makineyi durdurun,

Pota isisini, galisma sicakliginda tut (420°C ~ 450°C)

2 No 'lu geki¢c mili adaptorunu yerinden sok. Boru anahtari ile ¢geki¢ milini saga ve
sola gevirerek ¢ikart.

Cekic milinin ucundaki segmanli pistonu , sogumadan amyant bez ile sil.

Cekic milini takmadan 6nce g¢alisma sicakhdina kadar potanin igerisinde Isit.

Pistonu erimis metalin igerisine sokmadan once , erimis metalin ylzeyindeki

curufu temizle. Aksi taktirde pistonun sikismasina neden olabilir.

1 CEKIC MILI

2 CEKIC MILI ADAPTORU
3 PISTON

4 HAZNE

S KAZ BOYNU

& POTA

il
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SIVICLER & LINEER CETVELLER

c1 MENGENE SILINDIRI CETVELI

c2 iTiCi SILINDIRI CETVELI

cs3 ENJEKSIYON SILINDIRI CETVELI

S3 KAPAK SIVICI

sS4 KULLANILMIYOR

S5 KULLANILMIYOR

S6 MENGENE KILITLENDI SiViCi

S7 KULLANILMIYOR

S8 KULLANILMIYOR

S9 GRUP ILERIDE SiViCi

S10  KAPAK SIViCi

S11  DUSURUCU sivici

S12  KULLANILMIYOR

VALFLER :

V1 BASINC VALFI ( SIFIRLAMA)

V2 MENGENE VALFi (NG16 AB-T 24V )
V3 ENJEKSIYON VALFi (NG16 T.B. 24V )
V4 SUPER VURUS VALFi (NG6 TB)

V5 GRUP VALFi (NG6 AB-T 24V )

V6 MACA VALFi (NG10 K.M. 24V )

V7 ITICI VALFI (NG10 AB-T. 24V )

V8 DUSURUCU VALFI (5/2 V> T.B. 24V PNOMATIK VALF )
V9 KALIP YAGLAMA VALFI ( ¥4” N.K. SELENOID VALF )
V10  KULLANILMIYOR

V1l  KULLANILMIYOR

CV1l CEKVALF

CV2 CEKVALF
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C1 MENGENE SILINDIRiI CETVELI KAPAK SIVICI

MAFSAL YAGLAMA UNITESI S9 GRUP SiViCI

S6 MENGENE KITLENDI SiViCi C1 MENGENE CETVELI
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SU KOLLEKTORU C2 ITICI CETVELI

C3 ENJEKSIYON SILINDIRI CETVELI(MANYETIK) M2 AZOT BASINCI MANOMETRESI
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UPH -160 TON SIZDIRMAZLIK ELEMANLARI
KULLANILAN YER | 6LcU | CiNsi  |MIKTAR
MENGENE SILINDIR GRUBU
Mengene silindir piston mili 4 x38 O-ring 1
Mengene silindir pistonu 100 x 86 x 22,4 Kompakt Set 1
Mengene silindir bogazi 60 x 80 x 37 Packing 1
Mengene silindir bogaz 5x90 O-ring 1
Mengene silindir bogaz somunu 60x70x5.3 Toz Kegesi 1
Mengene silindir kapagi 5x90 O-ring 1
Gezer plaka kolon mili 85 x97 x7 Toz Kegesi 8
ENJEKSIYON GURUBU
Ani bosaltici & Ak flansi 5x60 O-ring 4
Ani bosgaltici kapagdi 3x50 O-ring 1
Ani bosgaltici siibap yuvasi 2,5x37 O-ring 2
Ani bosaltici siibap yuvasi 2x29 O-ring 1
Akl takozu subap yuvasi 5x70 O-ring 2
AkU takozu subap yuvasi 4 x60 O-ring 1
Enjeksiyon hiz ayar bodazi 4x48 O-ring 1
Enjeksiyon hiz ayar bogazi 20x30 x6 Nutring (K22-020 1
ENJEKSIYON SILINDIR GRUBU
Enjeksiyon silindir bogaz 3x105 O-ring 1
Enjeksiyon silindir bogaz 5x130 O-ring 1
Enjeksiyon silindir bogaz 5x110 O-ring 1
Enjeksiyon silindir bogaz 75 x95 x40 Packing 1
Enjeksiyon silindir bogaz flansi 4x43 O-ring 4
Enjeksiyon silindir kapagdi 5x110 O-ring 1
Enjeksiyon silindir mili yatagi 3x82 O-ring 1
Enjeksiyon silindir mili yatagi 5x110 O-ring 1
Enjeksiyon silindir piston mili 4 x68 O-ring 1
Enjeksiyon silindir pistonu 115x120x15 Piston Yataklamg 2
Enjeksiyon silindir pistonu 120 x99 x 8.1 Bronzlu Piston K¢ 1
ENJEKSIYON YAN SILINDIR GRUBU
Enjeksiyon yan silindir pistonu 70 x64 x12.5 Piston Yataklamg 4
Enjeksiyon yan silindir pistonu 70 x59 x4.2 Bronzlu Piston K¢ 2
Enjeksiyon yan silindir bogazi 3x65 O-ring 2
Enjeksiyon yan silindir bogazi 4x102 O-ring 2
Enjeksiyon yan silindir bogazi 3x76 O-ring 2
Enjeksiyon yan silindir bogazi 45 x60 x 10 Nutring (K33-045§ 2
Enjeksiyon yan silindir mil yatagi 4 x44 O-ring 2
Enjeksiyon yan silindir mil yatagi 4 x62 O-ring 2
Enjeksiyon yan silindir mili 3 x40 O-ring 2
AKU SILINDIRi GRUBU + HIZAYAR TAKOZU
Ak silindiri pistonu 160 x 145 x 9 Nutring (K23-160 2
Aku silindiri pistonu 160 x 155 x 15 Yataklama (K69-| 2
AKU silindir kapagi 4 x34 O-ring 1
Ak silindir kapagi 5x 150 O-ring 1
AKU silindiri alt tapa 4 x60 O-ring 1
Azot tipl flangi 4 x34 O-ring 1
iTiCi GRUBU
ftici silindir pistonu mili 4 x43 O-ring 1
itici silindir bogazi 4 x92 O-ring 1
itici silindir bogazi 4x110 O-ring 1
itici silindir bogazi 50x55x20 K68-050/4 Boga 1
itici silindir bogazi 50 x65x12 Nutring (K21-050 1
ftici silindir pistonu 100 x80 x 25,4 Kompakt Set 1
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METAL ENJEKSIYON SICAK KAMARA - GRAFIK LCD 320 x 240.

PROGRAMIN MENU YAPISI VE CALISMASI .

MIKRO STAR

‘ ANA MENU

F1 - SAYICI AYARLARI

F2 - CALISMA SECENEKLERI

F3 - ZAMAN ROLELERI AYARLARI

F4 - ISI AYARLARI

F5 - MESAFE,HIZ VE BASING AYARLARI
F6 - GENEL ISLEMLER

F7 - HAFTALIK POTA AC/KAPA PROGRAMI
MENU - MAKINA CALISMASI TAKIBI
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ESC NTER ALT SHIFT \ CTRL HELP \

Operatér Panelin On Goriintsu:
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Operator panelin tizerinde bulunan tuslar 2 farkli boliimde gruplandirilmistir. Sol
boliimdeki tuslar ekranla ilgili islemlerde, sag boliimdekiler butonlar ise ¢alisma

konumunu se¢gmek ve ‘EL KONUMUNDA’ hareket vermek i¢in kullanilir. Sol
boliimiindeki tuslar ile yapilan islemler :

‘F1 - F14’ fonksiyon tuglari ile alt monulere girilir.

‘0 - 9" rakam tuglari ile ekrandan deger girilir.

sol, sag, yukari ve asagi oklar ile sayfa igerisinde bulunan parametre
secilir. Simge (CURSOR) ekranda secilen parametreyi gosterir.

‘ESC’ - ‘IPTAL ETMEK’ anlaminda kullanilir ve bir Ust sayfaya geri
doner.

‘ENTER’ - girilen degeri kayit eder.

‘MENU’ tusu ile alternatif olarak ‘SISTEM’ sayfasi ( bu sayfada
makinenin calismasi takip edilir ) veya ‘ANA MENU’ secilir. Ayrica alt
monude 7’den fazla secenek var ise alternatif olarak ‘F1 - F7’ veya ‘F8
- F14’ fonksiyon tuslarini secer.

‘+’ (ARTI) tusu ile ayar yapilan parametrenin degeri 1 (BIR) ile arttirilir.
‘-* (EKSI) tusu ile ayar yapilan parametrenin degeri 1 (BIR) ile eksiltilir.
‘CLR’ tusu ile ayar yapilan parametrenin degeri sifirlanir.

‘CTRL’ tusu ile grafik sayfaya gegilir.

‘HELP’ tusu ile programin igerisinde her sayfada yardim alinir.

Maklne ilk acildiginda ekranda ‘ANA MENU’ gériintiilenir.

ANA MENU

F1 - SAYICI AYARLARI

F2 - CALISMA SECENEKLERI]

F3 - GENEL ZAMAN ROLELERI AYARLARI
F4 - ISIAYARLARI

F5 - MESAFE, HIZ, BASING VE ZAMANLAR
F6 - GENEL ISLEMLER

F7 - HAFTALIK POTA AC/KAPA PROGRAMI
MENU - MAKINA CALISMASI TAKIBI

Ana méniiden ‘F1 - F7° fonksiyon tuslari ile alt moniilere girilir veya ‘MENU’
tusuna basildiktan sonra makinenin ¢aligmasi takip edilir. Eger herhangi bir tusa
basilmaz ise birka¢ saniye sonra takip sayfasi goriintiilenir.
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Not: Bu kullanma kilavuzu tizerinde hiz ve basing oransal valfleri ve bir veya
birden fazla cetvel bulunan makineler i¢in yazilmistir. Elektrik projeleri ise genel
olarak verilmistir. Bunun anlami sudur : Bu kitapgikta bulunan yazi ve projeler
tiim makineler i¢in gegerlidir. Programin yapis1 ve makinenin 6zellikleri ( proje
olarak ) kitapcikta kilerinden biraz farkli olabilir. Bunu iki 6rnek ile agiklanabilir

A) Makine ‘oransal’ ise ana moniiden ‘F5’e¢  bastigimizda karsimiza
‘MESAFE, HIZ, BASINC VE ZAMANLAR’ moniisii ¢ikar, ‘diiz’ bir
makine ise ( yani hareketler yiiksek ve algak basing valfleri ile verilir)
‘F5’e bastigimizda ekrana ‘BASKI ZAMANLARI AYARLARI’ moniisii
gelir.

B) Mengene kisminda (enjeksiyon ve itici i¢in de gecerlidir ) cetvel var ise
elektrik projelerinde gosterilen mengene sivigleri girisleri bos olacak.
Makine iizerinde oransal valfleri ve cetvel yok ise, yani ‘diiz ve sivigli’ bir
makine ise ‘Cetvel girisleri ve oransal valflerin siiriicii karti’ da eksik
olabilir.

1. F1 - SAYICI AYARLARI.

| SAYICI AYARLARI |
ACIKLAMA

SECILEN KALIP NO 001
F1-' KAPI KOLU'

F2 - KALIP LISTESI

KULLANILMIYOR 002
KALIP YAGLAMA BASKI SAYISI 003
YAPILACAK BASKI SAYISI 11111
BASKI SAYISI 00000

Ana monude iken ‘F1’ fonksiyon tusuna basildiginda ‘SAYICI AYARLARYI
sayfasina girilir (Not : Sayfa ve monu ayni anlamda kullanilir).
Bu sayfada asagidaki sayicilar ayarlanir :
- SECILEN KALIP NO
F1- KAPI_KOLU’
F2 - KALIP LISTESI
- YAPILACAK BASKI SAYISI

- BASKI SAYISI
32
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1.1. SECILEN KALIP NO.

Makineye yeni bir kalip baglandiktan sonra ilk yapilmasi gereken iglem o
kaliba ait bir numara vermektir. Cunku ekrandan girilen tum degerler
(mesafe, hiz, basing, zaman, calisma secgenekleri ve Is1) bu numarall
kalibin sahasina kayit edilir. Daha sonra ayni kalip tekrar makineye
baglandiginda, sadece o kaliba ait eski KALIP NO’ yu segip, herhangi bir
ince ayar yapilmadan baski yapilabilir.

Not : Her kaliba KALIP NO vermek zorunda degilsiniz. Ayni KALIP NO’yu
tum kaliplarda da kullanabilirsiniz. Fakat zaman kazanmak istiyorsaniz
farkli KALIP NO kullanmanizi tavsiye ederiz. Ayrica kalip ismini de
girmekten kaginmayiniz.

1.2. (F1)y KAPI KOLU .

‘F1’ fonksiyon tusuna basildiginda yeni bir sayfa acilir. Bu sayfada
secilmig olan KALIP NO’nun ismini degistirebilme imkani verilmistir. Hangi
tuslar kullaniimakta ve harf, rakam veya 6zel karakterlerlerin nasil yazildigi
ekranda belirtiimistir. Ornegin ‘E’ yazmak istiyorsaniz ‘2 NO’lu tusuna (¢
kere basiniz.

| SECILEN 001 NO'LU KALIBIN iSMINI GIRIN |
R KAPI KOLU'
KULLANILAN TUSLAR
7 8 ) 9
A B CC D EF G G H I i
4 5. 6
J K L M N OO P QR S S
1. 2 3
T U U V W X Y Z L,
_ESC 0 ENTER
[PTAL < > 1 9 KAYIT
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1.3. F2 — KALIP LISTESI.

| HAFIZADAKI KALIPLARIN LISTESI |
KALIP ISMI KALIPNO

<KALIP LISTESININ ILK SAYFASI>

KAPI KOLU 001
002
003
004
005
006
007
008
009
010

< SAG OK - BIR SONRAKIi SAYFA >

‘F2’ fonksiyon tuguna basildiinda KALIP LISTESI sayfasina girilir. Bu
sayfaya sadece simge KALIP NO’nun uUzerinde iken girilir. Sayfanin
goruntusu yukaridaki gibidir.

Daha once kullandiginiz kalibi1 tekrar bagladiginizda aktif hale getirmek
cok kolay. Bu sayfada yukari, asagi, sol ve sag ok tuslarl ile segmek
istediginiz KALIP NO’nun uzerine simgeyi getirip ‘ENTER’ tusuna basmak
yeterli olur. NOT : 32’nin katsayilari KALIP NO olarak kullanilmamaktadir.

1.4. KULLANILMIYOR.
Ozel programlarda kullanilir.

1.5. KALIP YAGLAMA BASKI SAYISI.

Kalip yaglama devrede ise girilen say1 kadar baski yapildiktan sonra otomatik
kalip yaglama yapilir.

1.6. YAPILACAK BASKI SAYISI.

Baskiya gegmeden once yapilan ‘BASKI SAYISI” degeri ‘YAPILACAK BASKI
SAYIST ile kiyaslanir. Eger numaratoriin degeri esit veya daha biiylik ise bask1
yapilmaz ve ekrana ‘BASKI SAYISI TAMAMLANDI® mesaj gelir. Eger
‘YAPILACAK BASKI SAYISI” ‘00000’ girilmis ise numarator kontrolii
yapilmaz.
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1.7. BASKI SAYISI.

Numaratoru tekrar sifirdan baglatmak icin ‘00000’ giriniz. Burada
girilebilen deger sadece 00000’d1r.

Not : MIKRO STAR programlari ekrandan girilen degerleri otomatik olarak
kontrol ekmektedir. Otomatik sinirlamalar asagidaki gibidir :

- Girilebilen en uzun

‘MESAFE’ = ‘CETVEL UZUNLUGU'’ — ‘CETVELIN ‘0’ NOKTASI’ [mm]

- Girilebilen en ylksek ‘HIZ’ = 100 [%]

- Girilebilen en yliksek ‘BASINC’ = ‘EN YUKSEK SISTEM BASINCI’
[BAR]

- Girilebilen en uzun ‘ZAMAN’ 25.5 veya 255 [SANIYE]

- Sayicllar ise 255 veya 65535.

Ayrica bu sinirlar igerisinde bazi monulerde bagka sinirlamalar da ilave
edilmigtir. ‘ENTER’ tusuna basildiginda girilen deger sinirlar icerisinde ise
hafizaya alinir. Yanlis bir deger giriimis ise hafizaya alinmaz. Simgenin

e

yeri degistiginde girilen deger kayit edilmemis ise ekrana eski deger gelir.

2. F2 - CALISMA SECENEKLERI.

CALISMA SECENEKLERI

®ITiCL. . .
DUSURUCU
TERAZI ,
GRUP HAREKETLI
KALIP YAGLAMA
KRIKO
POTA
MEME

* KAZBOYNU
POTA CALISMASI PROGRAMLI
MACA 1
MACA 2

Bu monude makinenin galismasi ile ilgili onemli ayarlar yapilir. Herhangi
bir ¢alisma secgenegi devreye alip veya devre disi birakarak makine
istenilen sekilde caligtirilabilir. Calisma seceneklerini bir pako salteri
oldugunu dusunun - acik veya kapali. ‘CLR’ tusu ile SECENEK NO devre
disi birakilir ( sol tarafta yildiz isareti kaybolur), ‘ENTER’ tusu ile devreye
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alinir ( sol taraftaki yildiz isareti belirir). Secenek NO’nun sol tarafinda
yildiz isareti onun devrede oldugunu gosterir.
Calisma secenegi devreye alindiginda makine calismasi asagidaki gibi
olacaktir :
2.1. —ITICI
iticili veya iticisiz ¢galisma secimi yapilir.
2.2.—DUSURUCU
Dusurucu devreye alinir.
2.3. — TERAZI
Terazi devreye alinir.
2.4, — GRUP HAREKETLI
Devreye alindigi zaman grup hareketli galisir.
2.5. — KALIP YAGLAMA
Secildiginde ‘KALIP YAGLAMA BASKI SAYISININ’ sonunda otomatik
kalip yaglama yapilir.

2.6. — KRIKO

Kriko devreye alinir.
2.7.— POTA

Pota devreye alinir.
2.8. — MEME

Elektrikli meme devreye alinir.
2.9. — KAZBOYNU
Elektrikli kazboynu devreye alinir.
2.10. - POTA CALISMASI PROGRAMLI
Secildigi zaman potanin c¢aligmasi programli olur. Girilen ‘POTA
ACMA KAPAMA' saatlerine gore devreye girer. Ayrica cihaz Uzerinde
bulunan ‘elektronik takvim’ in sayesinde haftalilk da programlanabilir.
Haftanin gunleri ekranin sa§ tarafinda verilmistir. Yildiz isareti potanin o
gun calisacagini gosterir.
2.11. - MACA 1
Maca 1 devreye alinir. Maga 1 calisma sekli ‘F5 - MESAFE, HIZ,
BASINC VE ZAMANLAR' monusunde bulunan ‘MACA1 VE MACAZ2
CALISMA SECENEKLERI sayfasinda ayarlanir.
2.12. — MACA 2
Maca 2 devreye alinir. Maga 2 calisma sekli ‘F5 - MESAFE, HIZ,
BASINC VE ZAMANLAR’ monusunde bulunan ‘MACA1 VE MACAZ2
CALISMA SECENEKLERI’ sayfasinda ayarlanir.
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3. F3 — GENEL ZAMAN ROLELERI AYARLARI.

GENEL ZAMAN ROLELERI
ACIKLAMA

KULLANILMIYOR
MAKINE YAGLAMA ZAMANI 010B / 0208
SAAT 16 :30 /031
TARIH 01/01/20 14
GUN CARSAMBA

, , o SAAT :D
MAKINENIN CALISMA SURESI 0000010:43

Program icerisinde birgcok zaman rolesi bulunmaktadir. Bu menude genel
amagla kullanilan zaman rolelerin degerleri girilir.

3.1. — KULLANILMIYOR. - Su anda bu zaman rolesi kullaniimamaktadir.
3.2. — MAKINE YAGLAMA ZAMANI.

Girilen baski sayisi ve saniye suUresine bagimli olarak otomatik makine
yaglama yaplilir. Ayrica ‘EL KONUMU'’ secildiginde ‘MAKINE YAGLAMA’
butonu ile manuel olarak da makine yaglama yapabilir.

3.3. — SAAT.

Cihaz Uzerinde bulunan saat ayari yapilir. (RTC- Real Time Clock).
Yanls saat girilirse, 0rnegin 26:75, hafizaya alinmaz.

Bu secgenekte bir ayar daha yapiliyor - gercek saat kristalinin hatasini
gideriliyor. Deger O ile 63 arasi degisebilir. Tavsiye edilen 30 dur.

3.4. — TARIH.

Tarih iki kademede girilir - giin / ay ve sonra yil.

Sag ok tusu ile alternatif olarak gun / ay veya yil secip ayarlanabilir.

3.5. — GUN.

Sol ve sag oklarla dongu halinde haftanin gunleri ekrana gelir. ‘ENTER’
tusu ile hafizaya alinr.

3.6. - MAKINENIN TOPLAM CALISMA SURESI.

Bu boélimde ana motorun, pompanin ¢alistigi suresi gosterilir.
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4. F4 - ISI AYARLARI.

| ISILAR
SET AKTIF | REZIST
ACIKLAMA DERECE | DERECE |DURUMU
°C °C
POTA 450 451 OFF
MEME 460 455 ON
KAZBOYNU 450 449 ON
FIRIN 600 449 ON
YAG ISISI 50 45 OFF

Bu sayfada cetvelin ilk sitununda isiticilarin galigma derecesi girilir, ikinci
sutununda gergek i1silar gorultr, tginclu sutununda ise rezistansin galistigi
gug orani (PID cgalisiyorsa) veya rezistansin durumu - agik veya kapall
(ON / OFF galisiyorsa). Isi karti Gzerinde bulunan termostat 770 derece ile
sinirlanmigtir. Thermocouple baglh olmadigi zaman (agik devre) ekranda
760 derece civarinda veya daha dugsuk bir deger okunur. Bu sayfada
‘CTRL’ tusu ile SET ve AKTIF derecelerin grafigi izlenebilir. Grafik
sayfasindan cikis ‘ESC’ tusu ile yapilir.

°C) °C
500 - N N N 500
400 - ~400
300 - ~300
200 - 200
TN
N,

1 2 3 4 5 6 7
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5. F5 - MESAFE, HIZ, BASINC VE ZAMANLAR.

MESAFE, HIZ, BASINC VE ZAMANLAR

F1 - MENGENE KAPAMA ACMA

F2 - ENJEKSIYON

F3 - ITICI ILERI GERI.

F4 - GRUP ILERI GERI

F5 - MACALAR VE KRIKO _
F6 - MACA1 VE MACA2 CALISMA SECENEKLERI
F7 - ZAMAN ROLELERI

Bu sayfalarda girilen degerler ve ozellikle hiz ve basinclar makinenin ne
kadar verimli galisacagini belirler.

Mesafe ayarlari olan sayfalarda, simge (CURSOR) mesafe degeri
uzerinde iken ‘CTRL’ tusu ile mesafeye goOre cizilmis hiz ve basing
grafikleri tek sayfada izlenebilir. Ornegin ‘MENGENE ACMA KAPAMA'
sayfasinda iken simge ‘MENGENE HIZLI KAPAMA’ mesafesi Uzerinde ise
mengene kapama grafigi ekrana gelir, MENGENE HIZLI ACMA’ mesafesi
uzerinde ise mengene agma grafigi gosterilir. Grafik sayfasindan cikis
‘ESC’ tusu ile yapilir. Mengeneye cetvel bagl degil ise MESAFE
sutunundaki degerler iptal olur!
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5.1. F1 - MENGENE KAPAMA ACMA.

| MENGENE AYARLARI | C:500MM
ACIKLAMA MES || Q P |[zAM.
MM | % | BAR| S
MENGENE KAPAMA
MENGENE KALKIS 0350/ || 040 | 050
MENGENE HIZLI KAPAMA 0250 || 080 | 060
KALIP KORUMA 0100 | 015 || 010 || 05.6
MENGENE KiLITLEME 0004 || 020 || 100
MENGENE ACMA
MENGENE GERI KALKIS 0025 || 040 || 050
KiLiT KURTULMA 0150 || 070 || 080
MENGENE HIZLI ACMA 0300 || 090 || 080
MENGENE FRENLEME 0370 || 020 || 020
MENGENE ACILMA Z. 014
Q
A 100
%
500
MM A 0,0
) |
- AP
110
BAR
- .

‘MESAFE, HIZ, BASINC VE ZAMANLAR’ moéniileri diger moniilerden farkli
bir sekilde diizenlenmistir. Parametrelerin ( mesafe, hiz, basing ve zaman roleleri
) ekranda bu sekilde yerlestirilmesinin amaci1 daha kolay ve anlamli ayar
yapilabilmesidir.

Asagida mengene i¢in anlatilanlar enjeksiyon, grup, itici ve maga igin de
gecerlidir.

Ekranda 4 sutun gorinmektedir.

1'ci sUtun - cetvel mesafeleri.
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2'ci sutun - mengene kapanirken gercek mesafeye gore gecerli olan hizlar.
3'cu sutun - mengene kapanirken gercek mesafeye gore gecerli olan
basinclar.

4'cu sutun - zaman roleleri.

Ayrica mesafe ayarlari yapilan tiim moniilerde ekranin sag iist kosesinde o andaki
cetvel pozisyonu goriintiilenir. Goriilen mesafe aktif olan cetvelin pozisyonudur.
Ornegin son olarak ‘EL KONUMUNDA’ mengene hareket ettirilmis ise mengene
cetvelinin pozisyonu goriintiilenir.

Mengenenin kapama ve acma hareketleri normalde 4 degisik hiz ve
basingla yapilir. Ozel programlarda bu sayi farkli olabilir. Gerekiyorsa
sadece bu sayfa degil, baska sayfalar da farkl dizenlenebilir. Bu kullanma
kilavuzunda verilen mesafe, hiz, basing ve zaman degerleri sadece bir
ornek oldugu unutulmamali. Degisik uygulamalarda, makinenin gramaj,
mekanik ve hidrolik 6zelliklerine bagimli olarak bu degerler birbirinden ¢ok
farkli olabilir. Ayarlar bilincli olarak yapilmali! Cetvelin ‘0O’ noktasinin
bulundugu yere dikkat edilmeli. Mengene kapanirken ‘0’ noktasina dogru
gider, enjeksiyon yaplilirken ‘sifira’ yaklasilir, itici geride iken ‘0’ noktasini
bulur. Ayarlanan her parametrenin sol tarafinda bir agiklama vardir. Bu
aciklama girilmesi gereken degerlerin hakkinda ipucu verir ve
parametrenin nerede ve nasil kullanilacagini 6zetler. Ornegin sayfanin ilk
iki satir goyle yorumlanmali : Mengene, ‘MENGENE KALKIS’ noktasina
kadar (250 mm) dusuk 20% Hiz ve 40 BAR Basing ile kapanacak. Daha
sonra ‘MENGENE KALKIS’ noktasindan ‘MENGENE HIZLI KAPAMA’
noktasina kadar (120 mm) ¢ok daha hizli ve kuvvetli 90% Hiz ve 100 BAR
Basing ile kapanacak ve ‘KALIP KORUMAYT ¢ok dugsuk hiz ve basingla
yapacak. Eder ‘KALIP KORUMA ZAMANIN' sonuna kadar mengene
kilittenemez ise geri agilir ve ekrana ‘MENGENE KAPANMADI’ hata
mesajl gelir. Zaman rolelerine dikkat edilmeli. En son hanesi saniye veya
salise ( 1/10) olabilir.
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5.2. F2 - ENJEKSIYON.

| ENJEKSIYON | C:500MM
ACIKLAMA MES || Q P ||ZAM.
MM || % ||BAR|| S

ENJEKS]YON GERI 0010/ || 040 | 035 | 01.2
ENJEKSIYON ILERI 060 || 060
ENJEKSIYON VURUS 0060 || 090 || 120
ENJEKSIYON iKAZ Z. 01.2
ENJ. VURUS IKAZ 7. 04.5
ENJ, BASKI SURESI 01.2
AKU DOLDURMA 090 || 120 | 04.5
AKUB. ALT LIMIT 95
AKU B. UST LIMIT 120
2.POMPA BASINCI 80

Sol taraftaki agiklama mesajlarina gore sag tarafta uygun deger girilir.

5.3. F3 - ITICI ILERI GERI.

| ITICI AYARLARI IC: 005MM
ACIKLAMA MES | Q P [ZAM.
MM || % ||IBAR| S
| ITiCI GERIDE 0008 | 070 | 070
ITICI ILERIDE 080 || 040
ITICI START ALMA Z. 00.2
ITICI ILERIDE BEKL.Z 00.8
ITICI VURUS SAYISI 002

Itici ileri geri hareketleri tek bir kademe hiz ve basingla yapilir.

Mengene acildiktan sonra itici vurmadan 6nce ‘ITICI START ALMA
ZAMANTI kadar bekler, geri gelmeden 6nce ise ‘ITICI ILERIDE BEKLEME
ZAMANI' kadar bekler.

Itici ‘ITICI VURUS SAYISI’ kadar vurus yapar. ‘ITICI VURUS SAYISI’ ‘0’
girilmis ise itici ¢caligmaz.
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5.4. F4 - GRUP ILERI GERI.

Grup hareketleri her iki yonde de tek hiz ve basingla yapilir. Grup
hareketlerinin sonu normalde sivig ile kontrol edilir.

GRUP AYARLARI C : 500MM
ACIKLAMA MES | Q P | ZAM.
MM | % | BAR| S
GRUP ILERI [070]| 050
GRUP GERI 080 || 050
GRUP ILERI GECIKME Z. 00.5

GRUP GERI GECIKME Z. 00.7
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5.5. F5 - MACALAR VE KRIKO.
Bu monude macalarin agma kapama ve krikonun yukari ve asagi hiz,
basing ve zamanlari ayarlanir.

| MACALAR VE KRIiKO | C:500MM |
ACIKLAMA MES | Q | P |ZAM.
MM | % | BAR| S
MACA 1 KAPAMA %%ﬂ 070 |/ 03.0
MACA 1 ACMA 060 || 03.8
MACA 2 KAPAMA 060 | 070 || 02.0
MACA 2 ACMA 050 || 060 | 02.5
KRiKO YUKARI 045 || 070
KRIKO ASAGI 045 || 070

5.6. F6 - MACA 1 VE MACA 2 CALISMA SECENEKLERI.

| MACA 1 VE MACA 2 CALISMA SECENEKLERI |
MACA 1 MACA 2

B KAPAMA ZAMANLI KAPAMA ZAMANLI
ACMA ZAMANLI ACMA ZAMANLI
MACA KAPAMA MACA ACMA

MI M2 MENGENE %k M1 M2 MENGENE

M2 M1 MENGENE M2 M1 MENGENE

%k M| MENGENE M2 M1 MENGENE M2

M2 MENGENE MI M2 MENGENE MI

MENGENE M1 M2 MENGENE M1 M2

MENGENE M2 MI MENGENE M2 MI

KILIT K. Ml M2

KILIT K. M2 MI

Makineye macali kalip baglandiginda galismasina gore uygun g¢alisma
secenegi devreye alinmali. Ornegin kapama hareketinde siralama MACA
1, MENGENE ve en son MACA 2 ise ‘MACA KAPAMA'’ bélumunde ‘M1
MENGENE M2’ satirin 6nune ‘ENTER’ tusu ile yildiz isareti koymalisin.
Macalarin kapama ve veya agma hareketleri zamana bagimli yapiliyorsa
bunun belirtiimesi gerekiyor. Siviglere bagimli hareket ediyorlarsa ‘CLR’
tusu ile segenegin onundeki yildiz isareti silinmeli.
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5.7. F7 — ZAMAN ROLELERI.

ZAMAN ROLELERI C : 500MM
ACIKLAMA MES | Q P ||ZAM.
MM | % || BAR| S
DUSURUCU HAREKET Z. Ko)gg
KALIP YAGLAMA ZAMANI .
OTOMATIK START ALMA Z. 00.8

Bu sayfada birkag tane ek zaman rolesinin degeri girilir. Diisiirii hareket zamana,
Kalip yaglama zamani vs.

/. FT—HAFTALIK POTA, MEME VE KAZB. ACMA KAPAMA PROGRAML.

| HAFTALIK POTA, MEME VE KAZB. ACMA KAPAMA |
. POTA ACMA || KAPAMA
PAZARTESI 06:00 18:00
SALI 06:00 18:00
CARSAMBA 06:00 18:00
PERSEMBE 06:00 18:00
CUMA , 06:00 18:00
CUMARTESI 06:00 13:00
PAZAR 00:00 00:00
MEME VE KAZBOYNU
PAZARTESI 08:00 18:00
SALI 08:00 18:00
CARSAMBA 08:00 18:00
PERSEMBE 08:00 18:00
CUMA , 08:00 18:00
CUMARTESI 08:00 13:00
PAZAR 00:00 00:00
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Bu sayfada ayr1 ayr1 pota, meme ve kazboynu i¢in agma ve kapatma saatleri girilir.

6. F6 - GENEL ISLEMLER.

GENEL ISLEMLER

F1 - GIRIS VE CIKISLARIN DURUMU
F2 - CIKISLARI TEST ETMEK

F3 - KALIP KOPYALAMA SAYFASI
F4 - SIFRELI MENULER

F5 - KALIP (REDUKTOR ) AYARI

Burada daha az kullanilan monu ve alt monuler bulunmaktadir.
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6.1. F1 - GiRIS VE CIKISLARIN DURUMU.

GIRIS VE CIKISLARIN DURUMU

NO:
DURUMU:

*%  GIRISLER  **
00000000 O1111111 11122222
12345678 90123456 78901234
++++++++ -+

NO:
DURUMU:

NO:
DURUMU:

#%  CIKISLAR **

Bu monude tum girig ve ¢ikislarin durumu takip edilebilir.
Her giris ve ¢ikis No’nun durumu ‘+’ / *-" isaretleri ile gosterilmigtir:
Girigler : ‘+’ - kapali, devrede, ‘- - acik, devrede deqil.

Cikiglar : ‘+’ - acik, devrede, ‘-’ - kapali. Verilen elektrik projeye bakarak
siviglerin, valflerin ve diger c¢ikiglarin durumu takip edilebilir. Bu sayfa

genellikle teknik personel tarafindan kullanilir.
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6.2. F2 - CIKISLARI TEST ETMEK.

CIKISLARI TEST ETMEK
NO =

SAG VE SOL OKLAR - CIKIS NO SEC
YUKARI VE ASAGI OKLAR-CIKIS NO AC/KAPA

#%  CIKISLAR  **

00000000 01111111 11122222

NO: 12345678 90123456 78901234
DURUMU: -~ =~ T
22222333 33333334 44444444

NO: 56789012 34567890 12345678
DURUMU: ——— T

Sol ve sag ok tuglari ile gikis No segilir, yukari ve asagi ok tuglari ile enerji
verilip kesilir. Cikiglara enerji verebilmek igin makine ‘EL KONUMUNDA'’

OLMAMALI!
Bu sayfa genellikle teknik personel tarafindan kullanilir.
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6.3. F3 - KALIP KOPYALAMA SAYFASI.

KALIP KOPYALAMA SAYFASI

KOPYALANAN KALIP NO _
. ESKI KAPI KOLU)

KAYIT EDILEN YENI KALIPNO
YENI _KAPI KOLU)

IR — >> 008 !!!
KOPYALAMA POMPA KAPALI iIKEN YAPILMALI !

KALIBI KOPYALAMAK ICIN 'F1' E BASINIZ.

F2 - KALIP LISTESI.

Herhangi bir KALIP NO’ nun degerlerini kopyalamak igin ekrandaki yazilar
takip edilmeli. ‘'KOPYALANAN KALIP NO’ daha once makine uUzerinde
calismig bir kalibin parametrelerini igerir. Makineye ilk defa yeni bir kalip
baglaniyorsa soyle dusunulmeli ve hareket edilmeli : Kalip baglandi, ona
yeni numara verildi, érnegin ‘8’. ‘YENI KAPI KOLU’ basilacak. Fakat
normalde iyi bir baski elde edene kadar uzun sure mesafe, hiz, basing ve
zamanlarla ilgili ayar yapilmali ve bu bir zaman kaybidir. Daha 6nce ‘ESKIi
KAPI KOLU’ basiimigti. O kalibin No’su ‘1’. Kaliplarin ¢alismasi birbirine
cok yakin. Sadece basilan kapi kollarinin gramaji farkli. Bu durumda
‘KOPYALANAN KALIP NO’ nun sahasina 1 giriliyor. Bir alt satirda ise
‘KAYIT EDILEN YENI KALIP NO’ nun sahasina 8 giriliyor. Ana motor
durduruluyor. ‘F1’ e basiliyor. Normal kopyala islemi yapilir ise sayfadan
otomatik olarak cikilir. Eger yanlis bir deger girilmis ve kopyalama
yapillmamis ise ayni sayfada kalinir. Kopyalama yapildiktan sonra ‘ANA
MENUDEN'’ ‘F1 — SAYICI AYARLARI sayfasina girip ‘SECILEN KALIP
NO'yu 8 giriniz ‘KOPYALANAN VE KAYIT EDILEN YENI KALIP NO’
seciminde ‘F2 - KALIP LISTESI’ sayfalarindan yararlanabilirsiniz.
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6.5. F5 - KALIP (REDUKTOR) AYARI.

KALIP AYARI (REDUKTOR ILERI GERI)

.~ SON CEVRIM : 007.4S I |
'C:00450MM || Q:000% || P:000B | |
. EL KONUMU | N:00004 | KALIPNO:001
'HAREKET |
SON HATA : YAGLAMA YAGI EKSIiK

Bu sayfaya girildiginde otomatik olarak ‘EL KONUMU segilir ve ‘EL KONUMU
TUSLARI gegerlidir. Farkli olan tek sey vardir : ‘REDUKTOR ILERI / GERI”
butonlar1 da kullanilabilir. Kalip genisligi ayar1 bu butonlarla yapilir.
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6.4. F4 - SIFRELI MENULER.

DEVAM ETMEK ICIN EMNIYET KODU GIRiNiZ !

Emniyet kodu (sifre) girildikten sonra bu monulere gegilir.
Sifreli monulerde makinenin ¢alismasi ile ilgili onemli ayarlar yapilir. Bu
monuler imalat¢i firma tarafindan kullanilir.

SIFRELI MENULER
F1 - CETVEL AYARLARI
F2 - RAMPA AYARLARI
F3 - ORANSAL VALFLERIN BEKLEME VOLTAJI
F4 -
F5 -
F6 -

F7 - GENEL PARAMETRE AYARLARI
MENU- IKINCI SIFRELI MENU SAYFASI

SIFRELI MENULER

F8 - MAKINENIN OZELLIKLERI

F10"- HAFIZA KOPYALAMA

11% - ISI VE CETVEL ADC SECENEKLERI
s

MENU- BIRINCI SIFRELi MENU SAYFASI
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6.4.1. F1 - CETVEL UZUNLUGUNU SECMEK.

CETVELLER

UZUN- | '0' |AKTIF

ACIKLAMA LUK |INOKTA DEGER
MM | MM || MM
MENGENE CETVELI (05001 || 0000 | 0500
ENJEKSIYON CETV. 0400 | 0000 | 0400
ITICI CETVELI 0150 || 0000 || 0150
KULLANILMIYOR 0400 || 0000 || 0400

Bu monude mengene, enjeksiyon ve itici cetvellerin uzunluklar ve ‘0’
noktalari girilir. Normalde cetvelleri ‘0’ pozisyona getirip baglamak biraz
zordur. Bu monude cetveller ‘sifirlanir’. Asagida mengene cetveli igin
anlatilan diger cetveller icin de gecerlidir. Yapmaniz gereken sudur :
Mengeneyi ‘EL  KONUMUNDA’ Kkilitleyiniz. Ekranda bir deger
okuyacaksiniz. Ornegin 47 mm. Okudugunuz degerden 1 veya 2 mm
cikartip onu hafizaya aliniz.

Bu ayar ilk bastan ve sadece 1 kez yapilir. Gergek (fiziksel) mengene
cetveli pozisyonunu gormek istiyorsaniz cetvelin ‘0’ noktasina 0O giriniz.
Mengene ve enjeksiyon cetvelleri ileride, itici cetveli ise geride sifirlanir.
Monuden gikarken ‘ESC’ tusuna bastiktan sonra birkag saniye bekleyiniz.
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6.4.2. F2 - HIZ VE BASINC ‘RAMPA’ AYARLARI.

| HIZ VE BASINC RAMPALARI AYARLARI |
ACIKLAMA RAMPA:%
MENGENE KALKIS RAMPASI
MENGENE FRENLEME RAMPASI 090
ENJEKSIYON KALKIS RAMPASI 099
ENJEKSIYON FRENLEME RAMPASI 099
ITICI KALKIS RAMPASI 099
ITICI FRENLEME RAMPASI 099
GRUP KALKIS RAMPASI 099
GRUP FRENLEME RAMPASI 099

‘RAMPA’yi MIKRO STAR asagida yazili oldugu gibi uygular:

- 100% rampa secildiginde rampasiz ¢aligir, yani oransal valflere bir
sonraki hiz ve basing degerlerin tamami aninda uygulanir.

- 99% rampa secildiginde degerler 0%’dan 100%’e 0.1 saniyede ulasir.
yani en yuksek rampada 1% = 0.001 saniye.

( Kiyaslamak igin sunu hatirlatalim : Normalde bir oransal valfin gekme ve
birakma zamani 0.07 saniyedir - toplam 0.14 saniye ).

- Bundan sonraki rampalarda her 1% ile rampa zamani 0.0002 saniye ile
arttinillir. - Boylece 0% rampa secildiginde degerler 0%’dan 100%’e 2.1
saniyede ulasir.

Dogru ‘RAMPA’ secildiginde makine hizli ve sarsintisiz ¢alisir.
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6.4.3. F3 - ORANSAL VALFLERIN ‘BEKLEME’ VOLTAJLARI.

ORANSAL VALFLERIN ' OFFSET ' VOLTAJLARI
ACIKLAMA
HIZ VALFIN '0 HIZ' VOLTAIJI 070
HIZ VALFIN ' BEKLEME ' VOLTAIJI 050
BASINC VALFIN 0 BASINC VOLTAII 055
BASINC VALFIN BEKLEME VOLTAIJI 035

Oransal valfler belirli bir akim sinirlari icerisinde calisir. Cekirdeqi
cektirmek icin valfe minimum bir akim verilmesi, yani voltaj uygulanmasi
gerekiyor - ‘0 HIZ’ veya ‘0 BASINC’ voltaji. Ekrandan girilen bu deger ile
oransal valfin ¢gok hassas bir sekilde alt calisma siniri belirlenir ve alt ve
ust sinirlar igerisinde lineer bir sekilde calismasi saglanir. Farkli
uygulamalarda oransal valflerin ‘O’ degerleri girildikten sonra hidrolik
sistemde bir basing kalir veya ‘0 HIZ'la hareket gorulebilir. Bunu dnlemek
icin ikinci bir deger girilir - ' BEKLEME' voltaji. Makineye hareket verilmedigi
zaman oransal valflere ‘BEKLEME’ voltaji uygulanir. Bagka kontrol
sistemlerinde oransal valflere siurlcu karti Uzerinden trimpotlarla tek
kademeli ‘OFFSET’ voltaji verilir, MIKRO STAR kontrol sistemlerinde ise
cift kademelidir. Boylece yine Uzerinden gegen akim ile oransal valfi ‘canlr’
tutulup cevap verme zamani ‘O’ a indiriliyor, yine lineer c¢alismasi
saglaniyor, fakat ¢ift kademeli ‘OFFSET’ voltaj sayesinde daha az isinip
omru uzatihyor.

ORANSAL VALFLERIN MIN VE MAX VOLTAJ AYARLARI.

Makine Uzerinde bulunan oransal hiz ve basing valflerin ayarlarini asagida
yazili oldugu gibi yapmanizi tavsiye ederiz.

1. Ik olarak valflerin tim ‘BEKLEME’ voltajlarini 0 giriniz.

2. Max hiz ve basing elde etmek igin Uretici firma tarafindan belirtilen
akimlari, yani voltajlari uygulayiniz. Veya tahmin ettiginiz voltajlar -
ornegin hiz valfine 16 Volt, basing valfine 10 Volt. Bu max voltajlari oransal
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besleme karti Uzerinde bulunan trimpotlar ile ayarlayiniz.

3. ‘MESAFE, HIZ, BASINC VE ZAMANLAR’ menusunden ‘MENGENE
KAPAMA ACMA’ menusune giriniz. ‘/EL KONUMUNU'’ seginiz. Mengene
kitteme mesafesini ‘0’ giriniz ( bu durumda mengene kitlenmez ) ve
mengene kitleme basinci olarak ‘EN YUKSEK SISTEM BASINCINI
giriniz, 6rnegin 120 BAR. Daha once bu basinci sistemde mekaniksel
olarak fikslediginizi kabul ediyoruz. Bu basinci fikslerken ‘EN YUKSEK
SISTEM BASINCI’ + 5 BARa fiksleyin, yani 125 BAR! Bdylece daha sonra
ayar yapildiginda oransal valfin en Ust bolgede calismasi lineer olacak.
Hizi da &rnegin %80 giriniz. Hiz, manometrede goéreceginiz sistem
basincini etkilemez (en azindan oOyle olmal). ‘MENGENE KAPAMA'’
butonuna basiniz. Ornek olarak manometrede fikslediginiz  basinci
gordugunuzu kabul edelim. Bu basing oransal valfine daha yuksek voltaj
uyguladiginizi  gostermektedir. Voltaji dusurinuz. Manometrede ibreyi
izleyin. Basing ‘EN YUKSEK SISTEM BASINCYI’ ile esitlendiginde ( 6rnek
olarak 120 BAR'lI buldugunda) max basin¢ voltaj ayari tamamlanmistir.
Ornegin 13.8 Volt.

4. ‘MENGENE KITLEME’ basincini 40 BAR giriniz. Kesinlikle daha dusik
bir basing goreceksiniz, ornegin 15 BAR.

5. Simdi ‘SIFRELI MENULERDEN’ ‘ORANSAL VALFLERIN BEKLEME
VOLTAJI" menusune giriniz. Basing valfine bir ‘BEKLEME’ voltaj
uygulayin - ornegin degeri 30 olsun. Tekrar ‘'MENGENE KAPAMA'
butonuna basiniz. Basing ornegin 28 BAR oldu. Bekleme voltajini
yukseltin. 40 BAR'1 buldugunuzda tekrar ‘MESAFE, HIZ, BASINC VE
ZAMANLAR’ menudstinden ‘MENGENE KAPAMA ACMA’ menUsune
giriniz. Eger dogru ayar yapilmis ise ekrandan girdiginiz ve manometrede
okudugunuz degerler ayni olmali. Fark gorUyorsaniz ayarlari tekrar
yapiniz.

6. Hiz valfin max ve min calisma voltaj ayarlari itici ve mengene ile
yapilabilir. Max voltaj ayari hiz valfinin bobin degerlerine gore yaplilir. Veya
o degerler bilinmiyorsa gorsel olarak en yuksek mengene hizi elde
edildiginde max voltaj ayari yapildigi kabul edilebilir. Ornegin 17.3 Volt,

7. Itici ileri hizin1 6rnegin %3 giriniz. Bu degerle o anda itici hareket etmez.
8. Tekrar ‘SIFRELI MENULERDEN’ ‘ORANSAL VALFLERIN BEKLEME
VOLTAJI' meniisiine giriniz. Hiz valfin bekleme voltajini ylkseltin. Itici
hafiften kararli bir sekilde hareket ettigi an oransal valflerin ayarlari
tamamlanmis demektir. Bundan sonra ekrandan girdiginiz hiz ve basing
degerleri gercek olanlari yansitir. Oransal valflerin ‘BEKLEME’ voltaji
olarak ise uygun gordugunuz daha dusuk bir deger giriniz.
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6.4.7. F7 - GENEL PARAMETRE AYARLARI.

GENEL PARAMETRE AYARLARI
ACIKLAMA
GENEL KORUMA ZAMANI 1020/
EKRAN KORUMA ZAMANI 1208
EN YUKSEK SISTEM BASINCI 130 BAR
KALIP AYAR-MENG KAPAMA HIZI 035%
KALIP AYAR-MENG KAPAMA BASINCI 110BAR
VURUS VALFI GERI GECIKME Z. 00.4S
GRUP ILERI BIRAKMA GECIKME Z. 00.58

Ekranda goriilen parametreler imalatci firma tarafindan girilir.

6.4.8. F8 - MAKINENIN OZELLIKLERI.

MAKINENIN OZELLIKLERI

[JAKU) DOLDURMA ZAMANA BAGIMLI,
AKU DOLDURMA ANALOG SIVICE GORE
MEME ISI KONTROLU .
KAZBOYNU ISI KONTROLU
FIRIN ISI KONTROLU
KULLANILMIYOR
HIDROLIK YAG IS] KONTROLU
MENGENE SIVICLI
MENGENE 3 SIVICLI
ITICI ILERI HAREKETI ZAMANLI
ITICI GERI HAREKETI ZAMANLI
ON PANEL BOLUNMUS EKRAN
EKRAN KORUMA
ITICI VE ENJEKSIYON CETVELLI
ENJEKSIYON GERI VALFI MEVCUT

Ekranda goriilen parametreler imalatgi firma tarafindan girilir.
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6.4.10. F10 - HAFIZA KOPYALAMA.

| HAFIZA ENTEGRESI VE HAFIZA KOPYALAMA |

ACIKLAMA
HAFIZA ENTEGRESI SAYISI 1]
HAFIZA ENTEGRESI 1
'0' - 24C65
" - 24C128
"' - 24C256
v3v _
HAFIZA KOPYALAMA SECENEGI 4
'0' - SADECE 1 KALIP DEGERI 001

'l' - TUM KALIPLARIN DEGERI
'2' - SADECE MAKINE PARAMETRELERI
'3' - TUM HAFIZA

BLOK NO // OKUNDU //  YAZILDI
KOPYALAMA YAPMAK ICIN 'F1' E BASIN
KOPYALAMA POMPA KAPALI IKEN YAPILMALI !

Bu sayfa genellikle MIKRO STAR teknik personel tarafindan kullanilir.
Mikroislemci karti lizerinde bulunan e2PROM hafiza entegresi sayist ve kodu
mutlaka girilmeli. Buna gore kullanilabilir ‘KALIP NO’ sayis1 degisiyor. 24C65
€¢2PROM hafiza entegresi lizerinde kayit edilebilir ‘KALIP NO’ sayis1 en fazla 31
dir. 24C128 icin bu say1 62, 24C256 i¢in ise 124. Entegre sayis1 en fazla 4 olabilir.
32 nin katsayilar1 kullanilmamaktadir. Boylece entegre kodu ve sayisina gore
‘KALIP NO’ sayisi1 en fazla 496, se¢ilebilen en son ‘KALIP NO’ ise 511 olabilir.
Ayrica bu sayfada farkli kopyalama imkanlar1 da verilmistir. Baska bir makineden
alman hafiza entegresine girilen kopyalama secenegine gore tek bir ‘KALIP
NO’nun parametreleri, tim kaliplarin parametreleri, sadece makinenin
parametreleri veya hafizanin tamami kopyalanabilir. Veya o entegreden mevcut
olan hafiza entegresine de kopyalama yapilabilir.
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6.4.12. F12 - ISI VE CETVEL ADC SECENEKLERI.

| ISI VE CETVEL ADC SECENEKLERI |

ACIKLAMA

ADC ISI 2
ADC CETVEL 2
'0' - CYPRESS

'l' - MC145051

2' - TLC1543

'3' - TLC2543

Is1 kanallarin 1silarin1 ve cetvellerin pozisyonunu 6l¢en entegreler (ADC’ler)
farkli olabilir. Kullanilan ADC’ler 10 bit’lik (1/1024) veya 12 bit’lik (1/4096)
olabilir. Giris ve cetvel kartlar1 iizerinde bulunan bu 2 entegre kodu dogru
girilmeli. Farkli kod girildiginde, entegrelerin ¢alisma prensibi ve hassasiyeti
farkli oldugu i¢in yanls deger okunur.
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MENU - MAKINE CALISMASI TAKIBI.

[ TARIH : 01.01.20_14 | SAAT : 13:52:28 |
IMS : 0008 || C:011.4S | KYS:002 || ivs:001 |
[C:00460MM || Q:000% || P:000B || AKU:110B |
| EL KONUMU | N:00004 || KALIPNO:001 |
'HAREKET |
| SON HATA : YAGLAMA YAGI EKSIK |

Bu monude makinenin durumu ile ilgili birgok parametre ve gerekli olan
mesajlar ayni anda ekrana gelir. Makine baski yaparken veya ‘EL
KONUMUNDA' iken hareketleri grafik olarak da izlenebilir. Ustte pota,
meme ve kazboynu isi bolgelerin dereceleri yazilir.

En alt 6 satirda su bilgiler vardir :

Saat ve tarih.

En son ¢cevrim zamani.

CETVEL=00320MM - en son c¢alisan unitenin cetvel pozisyonu -
mengene, enjeksiyon veya itici. Ayni satirda o andaki HIZ ve BASINC
gosterilir.

CALISMA KONUMU - EL, YARI veya TAM OTOMATIK KONUMU.
NUM=00000 - yapilmis olan baski sayisi.

KALIP NO - Secilmis olan kalip No.

HAREKET - O anda yapilan hareketi ekranda yazili olarak gosterir,
ornegin ‘MENGENE ACMA'. Hareket yapilmadigi zaman satir bos kalir
veya bir uyari mesaji var ise ekrana gelir, 6rnegin ‘ISILAR DUSUK’.

SON HATA - sistemin ekrana gonderdigi son hata mesaj..

Takip sayfasinda ‘CLR’ tusu ile hata mesaiji silinir.

Sistem takip monusunde iken sadece izlemek amaci ile F1 ve F4
fonksiyon tuslari da kullanilir : F1 - Cetveller monusu, F4 - Isilar.

On panelin sag tarafinda bulunan tuslarin anlami :
‘EL KONUMU’, ‘YARI OTOMATIK’ veya ‘TAM OTOMATIK’ tuslari ile
calisma konumu segcilir. ‘START ile ¢gevrim baslatilir, ‘EL KONUMU'’ tusu
ile cevrim hemen kesilir ve ‘EL KONUMUNA’ gegcilir. ilk baskiyi yapmak
icin ‘START a basilir, YARI OTOMATIK’te her defa ‘START a basilir.
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‘MAKINE YAGLAMA' tusu ile makine yaglama yapilir.

‘KALIP YAGLAMA'’ tusu ile kalip yaglama yapilir.

EL KONUMU tusglar :

Arka kapi1 kapali degil ise hareket verilemez. Ayrica makine birtakim 6zelliklere
sahip olup, 6rnegin YAGLAMA YAGI EKSIK, HIDROLIK YAGI EKSIK kontrolii
v.S. ve bunlardan biri ikaz veriyorsa yine hareket verilemez. Tuglarin ¢calismasi
asagidaki gibidir :

MENGENE ILERI

Basili oldugu siirece ekrana mesaj gelir. itici geride degil veya 6n kapi kapali
degil veya macga calisma secgeneklerine gore acik veya kapali degil ise ekrana
uyari mesaji gelir.

MENGENE GERI

Basili oldugu surece ekrana mesaj gelir. Maga galisma segeneklerine gore agik
veya kapali degil ise ekrana uyari mesaji gelir.

GRUP ILERI

Basili oldugu surece ekrana mesaj gelir ve grup ileri gider. Mengene kapali degil
ise ekrana uyarl mesaji gelir.

GRUP GERI

Basil oldugu surece ekrana mesaj gelir ve grup sonuna kadar geri gider.

ITICI ILERI

itici cetvelli ise basili oldugu siirece ekrana mesaj gelir ve ITICi ILERIDE
mesafeye kadar gider. Mengene geride degil ise ekrana uyari mesaji gelir. Maga
kontrolU de yapilir.

ITICI GERI

Basili oldugu siirece ekrana mesaj gelir ve itici ITICI GERIDE mesafeye kadar
gider.

MACA 1 ILERI

Bu butona basildiginda MACA 1 kapanir. Mengene acgik veya kapali kontroli
yapllir.

MACA 1 GERI

Bu butona basildiginda MACA 1 acilir. Mengene acik veya kapali kontrol
yapllir.

MACA 2 ILERI

Bu butona basildiginda MACA 2 kapanir. Mengene acgik veya kapali kontrol
yapllir.

MACA 2 GERI

Bu butona basildiginda MACA 2 acilir. Mengene agik veya kapali kontrolu
yapllir.

REDUKTOR iLERI

KALIP (REDUKTOR) AYARI sayfasinda iken basil oldugu siirece ekrana mesaj
gelir ve kalip ileri gider. Mengene geride degil ise ekrana uyari mesaji gelir.
REDUKTOR GERI

KALIP (REDUKTOR) AYARI sayfasinda iken basil oldugu siirece ekrana mesaj
gelir ve kalip geri gider. Mengene geride deqgil ise ekrana uyari mesaji gelir.
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EKRANA GELEN HATA MESAJLARI.

Makine caligirken program ekrana devamli degisik mesajlar gonderiyor. Onlar
calisma mesaijlari ve hata mesaijlar olarak gruplandirilabilir. Calisma mesaijlari
sistem takip menusunde ‘HAREKET’ satirina yazilir. Hata mesajlari en alt ‘SON
HATA’ satirina yazilir. Gonderilen son hata mesaji o satirda yazih olarak kalir.
‘CLR’ tusu ile takip sayfasinda hata mesaji silinir. Program devamli makinenin
genel durumunu, tum girig ve ¢ikiglarl tarayip kontrol altinda tutar. Yanlis bir
durum tespit edildiginde onunla ilgili ekrana mesaj gelir.

Hata mesajlari sdyle gruplandirilabilir:

1. Siviglerle ilgili hata mesaijlari.

Makine Uzerinde bulunan tum siviglerle ilgili her biri igin hata durumuna gore ayri
ayri 4 farkli hata mesa;ji gelebilir:

SIVIC ACIK, SIVIC KAPALL, SiVIC ACILMADI, SiVIC KAPANMADI.

Ornegin:

S01 - ON KAPI ACIK

S07 - MACA 1 ILERIDE KAPANMADI v.s.

Yani makine Uzerinde 15 tane sivi¢ var ise, hata durumuna gore siviglerle ilgili
ekrana 60 tane hata mesaji gelebilir.

2. Baski yapilirken TIMEOUT sonunda ekrana gelen hata mesaijlari.
Ekrana gelebilecek hata mesajlari:

MENGENE KAPANMADI

ENJEKSIYON YAPILAMADI

ITICI ILERI GIDEMEDI

GRUP iLERIi GIDEMEDi v.s.

3. Uzerinde cetvel bagli olan Unitelerin durumunu yansitan hata mesajlari.
Ekrana gelebilecek hata mesajlari:

MENGENE GERIDE DEGIL

ITICI GERIDE DEGIL v.s.

4. Makinenin durumunu yansitan hata mesajlari.
Ekrana gelebilecek hata mesajlari:

MOTOR CALISMIYOR

YAGLAMA YAGI EKSIK

EMIS FILITRESI KIRLI

YAG ISISI YUKSEK v.s.

6. Genel hata mesaijlari - uyarici mesajlar.
Ekrana gelebilecek hata mesajlari:
BASKI SAYISI TAMAMLANDI v.s.

TUM HAKLAR SAKLIDIR
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2.KART SiVICLERIN BAGLANTISI

+24Y.

GND

S1

s2

S3

S4

S5

S6

s7

S8

S8

S$10

S11

S12

rlonlaalo o ~Noaswn o

S$13

514
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"5" nolu girise Pompa Motoru Kontaktdriinir

agik kontagindan 24V¥DC. "-" getirin.

Yani S5 Motor Kontaktorii oluyor.

ON KAPI

ARKA KAPI
MAK.YAG.YAG SEVIY.
MAK.YAG.BASING SAL.
MOTOR KONTAK
MENGENE KiTLENDI
MACA-1 ILERI
MACA -1 GERI

iTiCi ILERIDE

iTiCi GERIDE

GRUP iLERIDE

GRUP GERIDE
MACA -2 ILERI

MACA-2 GERI
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2.KART TERMOKUPL GIRiSLERI

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

VoV IV VY

TC

5. TERMOKUPUL

4. TERMOKUPUL

3. TERMOKUPUL

2. TERMOKUPUL

1. TERMOKUPUL
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GND

+24VDC.

24V
35 B ALARM
36 . SB—' KALIP iLERI
% - 37 4/8 BB KALIP GERI
§ g 38 8 H—' MAKINA YAGLAMA
-9 39 B YESIL ISIK
g é 40 EI—' SARI ISIK
= 41 E—' 2.POMPA
42 H SISTEM PIiLOT
53
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S1a--On kapi sivici

4.KART 2.GRUP
1.CIKIS KARTI

24V.

24V

45

46

47

48

S1a

49

50

51

52

53

caneeadl
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MACA-1 KAPAMA

MAGCA-1 ACMA

MENGENE KAPATMA

MENGENE ACMA

GRUP ILERI

GRUP GERI

iTici ILERI

iTiCi GERI
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5.KART 1.GRUP
2.CIKIS KARTI

24V

24V,

54

55

56

57

58

59

60

61

53

b

71

POTA

MEME

KAZBOYNU

MENG. HIZLANDIRMA

' ENEJKSiIYON GERI

KRIKO YUKARI

KRIKO ASAGI
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GND

24V.

ENJEKSIYON

62
63
64
65
66
67
68
69
53

ENJEKSiIYON VURUS

DUSURUCU

KALIP YAGLAMA

MAGCA 2 KAPAMA

5.KART 2.GRUP
2.CIKIS KARTI

MAGCA 2 ACMA

UUKSEK BASING

b

} ALCAK BASING
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6.KART CETVEL BAGLANTISI

JULL

78

2.POMPA BASINCI

78

79

AKU BASINCI

80

81

82

iTici CETVELI

83

84

85

ENJEKSIYON CETYELI

86

87

88

MENGENE CETVELI
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DC.BASING ORANSALININ BESLEMESI 8

71 +
72

i3l BASING ORANSAL VALFI
73
74 |

Byl HIZ ORANSAL VALFI
75 )

6.KART
ORANSAL BAGLANTISI
[

DC.HIZ ORANSALININ BESLEMESI

77 +

DC.
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11934 [IN3ZNA NAOARId YWSITVD

13 TOINOX ININIIH YWLNL VOIS

13 TOIINOM INISIWIZTVW WIDOA A JINTIOA
NIQ3 TOJLNOM INISIDINVIOVA NNOLSId WIMOA

13 TOYINOM INIWALSIS VWVIDVA dITvX

13 TOILINOM [NIWALSIS YWLINDOS IA YWLISI dITVA
13 TOYINOM INIDVA dITVX

113DN] INIDVA dITYX

NVTINX IDVA dITY) ZV VHYAd

YARDIMCI MALZEMELER+ALETLER

N

SIWNITIN TvLIW

VOIS MO TVIEIW

MNDOS MO VIIW

SIWNITID DRIAY dIVX

(WIS WXIY) ¥VA MOD ISIDY YWAILSYTIVZN
NLOM IAIZNA dINVX

AVA YWAIAZIS YANISYWLINDOS dITvX

AVA RIFIWPIRIE IWIZTVYW

ZNSNNOAN LS3X ININT IA NWNNOX ‘IWISTN
(ML) ZISYILIA ISYWHIANYIVAVH dITVH
VOIS NOD diNv

JNDOS MOD dVvH

METAL

-

B.D. BASINCLI DOKUM KALIBI

MNSNA XD [LIAANN YWV
[ILEFAAM YOS NOND YWIVIIHE RivSIa
NNZN YO ISTINS YWNOAJ

VS MO STINS YWNOT

ANSNA MO 1S3DINAA YWINATOd
(MOYLS) VSDI [13X3AVH NOLSId

NIA3 TOILNOX IDNISVE

IZIH YOI ZA 1ZIH WMOd

SYAVA IOD ZA 1ZIH WONOd

MESHINA MO IDNISYE WONOA MIHISIdS
10 0D DNISYE WMIQA MHIS3dS

N
AITNILI TIWILHNW

B.D. MAKINASI

.
IZGILERI VAR

KALITEYI BELIRLEYEN

ETKENLER

-

SOGUK DOKUM ¢
SERT KALINTILAR

o
DEFORMASYON (MEKANIK NEDENLE)

CEKME BOSLUGU VE POROSITE
KALIPTAN CIKTIKTAN SONRA CEKME

CATLAKLAR (MEKANIK NEDENLE)
IC GERILIMDEN DOLAYI CATLAKLAR
PUL, PUL VEYA PURUZLU YUZEY VAR

RENGI DEGISMIS DOKUM YUZEYI
METALLESME VAR

PARCA TAM OLARAK SEKIL ALMADI
CAPAK OLUSUMU

KABARCIKLAR
CEKME IZLERI

1
2
3
4
5
7
8
9
10.
12.
5

115

BASINCLI DOKUMDE

DOK{M PARCASINDAKi HATALAR
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ZAMAK 3 / ZAMAK 5 ALASIM DEGERLERI GIZELGESI

IZAMAK 3 (ZnAl4)

|Kimyasa| Bilesimi |Garanti Analizi |Tipik Analizi
Al 13,8-4,2 14,01
cu 0,03 0,018
Mg 0,02 -0,06 0,045
Pb 0,003 0,002
Fe 0,02 0,005
cd 0,003 10,0005
'Sn 0,001 10,0002
Fiziksel Bilgiler

Yogunluk: 6,6 gr/cm?

Katilagsma Orani (% 0):4-5

Her 1 C° artigi icin genlesme katsayisi : 0,0000274

IZAMAK 5 (ZnAl4Cul)

|Kimyasa| Bilesimi |Garanti Analizi |Tipik Analizi
Al 13,8-4,2 4,01
cu 07-1,1 1

Mg 0,02- 0,06 0,045
Pb 0,003 0,002
Fe 0,02 0,005
cd 0,003 10,0009
'sn 0,001 10,0005

Fiziksel Bilgiler

Yogunluk: 6,7 gr/icm?

Katilasma Araligi: 380-386 C°

Cekme Orani (% 0): 4-5

Her 1 C° artigi i¢in genlesme katsayisi : 0,0000274
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