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AERKO D,

Przystepujac do pracy nalezy zapoznac¢ sie z instrukcja
obstugi oraz BHP.
Urzadzenie stuzy wytacznie do pracy z szynami Al. i Cu.

1. WIADOMOSCI PODSTAWOWE
1.1 OPIS TECHNICZNY

SH400PLC jest stanowiskiem obrébki szyn prgdowych z elektronicznym pomiarem
kata oraz odlegtosci otworu od krawedzi i czota szyny, wyposazony w wyswietlacz

dotykowy.

Podstawowe cechy uzytkowe zapewniajgce wydajng i doktadng prace to:

. Mozliwos¢ ustawienia kata giecia (doktadnosc¢ 1°).

. Wbudowane liniaty pomiarowe umozliwiajgce pozycjonowanie z dokt
0,1mm.

. Precyzyjna regulacja wysokosci gtowicy wykonujgcej otwory (doktadnosc

10,2mm, |0,2mm).

Ciecie szyn bez odksztatcen i gratu.
Sterowanie przyciskiem noznym.

1.2 PRZEZNACZNIE

Whbudowany niezawodny naped hydrauliczny.

Wykonywanie otworéw okragtych i owalnych bez gratu.

Stanowisko SH 400PLC przeznaczone jest do ciecia, wycinania otworéw oraz giecia
szyn miedzianych i aluminiowych o wymiarach do 12x125mm.

1.3 DANE TECHNICZE

Masa stanowiska 355kg

Maks. wymiary dt. X szer. X wys. 1400 x 850 x 1420
Maksymalne wymiary blatu 2030 x 715

Cisnienie robocze 630 bar

Cisnienie robocze wyjscia na gtowice 630 bar

Zasilanie 3x400/230 V 50 Hz, 1,4kwW
Sterowanie 24V DC

Wiyk zasilania 16A 400V 3P N+E |P44(PCE

015-6v)

Stopien ochrony 1P40
Obrébka szynoprzewodoéw (Cu,Al.) (gr.x szer.) 12 x 125 mm
Zakres giecia 0+96°

# VSH400PLC080826
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1.4 WYPOSAZENIE

Wyposazenie standardowe:

5
9 w| 2w
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Standardowe wersje wykonania stanowiska SH400PLC oy < @
O o
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Wyposazenie .
wyposazenia
Wkiadka do precyzyjnego giecia (wbudowany enkoder) SH 401PLC-E + +
Gilotyna do ciecia szyn SH 405 + +
Czujnik pomiaru dtugosci cietej czyny SH 415PLC 0 +
Wktadka do odsadzania szyn SH 406PLC + +
Dodatkowy boczny blat SH 408PLC o] +
Woydtuzony pomiar dtugosci L (zakres od 0 do 1020) SH 418PLC o +
Woycinak otworéw okragtych (wymiary wg katalogu) SH 403 [¢] [¢]
Woycinak otworéw owalnych (wymiary wg katalogu) SH 404 o] o]
Woycinak otworéw prostokatnych (wymiary wg klienta) SH 409 [¢] [¢]
Whkiadka do wciskania nakretek SH 407 o] o]
Dodatkowa podpora szyny SH 408 o o

+ wyposazenie standardowe
o wyposazenie dodatkowe zamawiane indywidualnie przez Klienta

Wyposazenie dodatkowe (opcjonalne):

Urzadzenia zewnetrzne wg. katalogu ERKO:

Gtowica do zaciskania koncéwek na przewodach 10 — 120 mmz2,

GU 120 SO
przeformowywanie zyt sektorowych
Gtowica do zaciskania koricowek na przewodach 10 — 300 mm2
GU 300 -
przeformowywanie zyt sektorowych
GO 300 Gtowica do zaciskania koncéwek na przewodach 6 — 300 mm2
przeformowywanie zyt sektorowych
GU 625 Gtowica do zaciskanie koncowek na przewodach 300 — 625 mmz2,
GW Glowica do wycinania otworéw w szafach rozdzielnic
GC 50N Glowica do ciecia zyt i przewodow kabli
GC 100 Glowica do ciecia zyt i przewodow kabli
GL 6 Przecinarka do ciecia szyn montazowych
GLP Przecinarka do ciecia szyn montazowych

-3-
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2. OBSLUGA | EKSPLOATACJA
2.1 INSTALACJA URZADZENIA

. Stanowisko nalezy ustawi¢ na twardym i rownym podtozu. Tak by pewnie
opierato sie na wszystkich 4 kotach.
Uzytkowanie stanowiska na niedostosowanym podfozu moze skutkowaé
przyspieszonym niszczeniem a w pewnych przypadkach by¢ przyczynag awarii
lub zniszczenia stanowiska.

. Zablokowac¢ hamulce két stanowiska.

. Podtaczy¢ stanowisko do sieci elektrycznej.

Stanowisko SH400PLC do prawidtowej pracy wymaga pigcio-przewodowej sieci

elektrycznej L1, L2, L3, N, PE, nie jest istotna kolejnos¢ faz. W przypadku sieci

cztero przewodowej konieczne jest mostkowanie przewodéw PE i N. w gniezdzie

zasilajgcym.

2.2 OBSLUGA URZADZENIA
2.21 PANEL STEROWANIA

Panel sterowania sktada si¢ z nastgpujgcych elementow:

Wytacznik giéwny Q1-stuzy do uruchamiania stanowiska.
e Lampka sygnalizacyjna biata L1- stuzy do sygnalizacji poprawnosci zasilania.
Panel LCD =z ekranem dotykowym — zawiera oprogramowanie
technologiczne.
Wytacznik awaryjnego zatrzymania Q2.
Wigcznik nozny Q3— petni funkcje wiacznika operacyjnego.
Korba regulacji wysokosci potozenia korpusu S1.
Ogranicznik zderzak S2.

Rys. 1

# VSH400PLC080826 4
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2.2.2 PRZYGOTOWANIE DO PRACY

UWAGA:
Oprogramowanie w konkretnym stanowisku moze odbiega¢ w pewnym stopniu
od przedstawionego ponizej.

Podtaczanie i roztgczanie przewodu komunikacyjnego wktadki gnacej (SH401PLC-E)
dozwolone jest tylko przy wytgczonym zasilaniu stanowiska.

Jezeli istnieje potrzeba czestego zdejmowania wktadki pomiarowej nalezy jg umiesci¢
w polu odktadczym rys.24 bez roztgczania przewodu komunikacyjnego.

W celu uruchomienia stanowiska nalezy przekreci¢ wiacznik gtdéwny Q1 w pozycje |.
Przetgczenie wigcznika Q1 rozpocznie proces fadowania oprogramowania i
sprawdzania urzadzenia. Nastepnie na panelu ekranu zostanie wys$wietlone okno
(rys. 2), na ktérym nalezy wybraé odpowiedni jezyk interfejsu uzytkownika, poprzez
klikniecie na ekranie odpowiedniej flagi. Po wybraniu jezyka pojawi sie ekran wyboru
uzytkownika rys. 3. Po wybraniu odpowiedniej opcji (operator lub zerowanie) nalezy
wprowadzi¢ hasto rys. 4 z klawiatury numerycznej rys. 5 i potwierdzi¢ przyciskiem
ENTER (rys. 6). Nastepnie przy pomocy przycisku WEJDZ przechodzimy do menu
wyboru rodzaju pracy Rys. 8. Natomiast, gdy zostanie wpisane btedne hasto, wyswietli
sie okno informujgce o btedzie Rys. 8. W takiej sytuacji, po zniknieciu komunikatu,
nalezy wcisng¢ na panelu przycisk wyswietlajacy hasto (rys. 6) i ponownie wpisac
poprawne hasto.

PERKO 12:31:10
.@ E R KO WYBOR UZYTKOWNIKA

Operator I Zerowanie I Sennis I
)
| #
Wejdz I

Rys. 2 Rys. 3

| — dauadun()
1 2 3
Hasto [I 4 5 6 J
ESC I ENTER 7 8 9
Backsp 0 ENTER
Rys. 4 Rys. 5
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przyc1sk wyswiet.

¥

D

12:32:36 DERKOE{ Mmenv [09:37:23

hasto =

Tkt x

ESC i ENTER

[l

WYBOR UZYTKOWNIKA

Serwis |

Wejdz |

Rys. 7

Rys. 8

W przypadku wystgpienia innych komunikatéw lub ich braku nalezy zrestartowaé
stanowisko. Jezeli to nie da pozgdanego skutku kontaktowac sie z serwisem.

Opcje pracy (rys. 9):

Korpus

Ciecie
Glowica

—pozwala na giecie szyn pradowych, odsadzanie, wykrawanie otworéw i
wciskanie nakretek.

—uruchamia
—uruchamia

modut SH 405 stuzacy do ciecia szyn.
przewdod zewnetrzny stuzgcy do

hydraulicznym dodatkowych urzadzen.

DERKQSE | rowoc (12:34:26

ci

KORPUS | CIECIE |GLOWICA

# VSH400PLC080826
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2.2.3 OPCJA KORPUS

Po nacisnieciu menu KORPUS niezbedne jest zdefiniowanie punktéw referencyjnych
liniatbw pomiarowych. Sterownik sygnalizuje to zielonymi polami H, L, A lub H, L w
zaleznosci od wykonywanej operac;ji.

Definiowanie punktu referencyjnego:

H — REF —Przekreci¢ pokrettem S1 ku dotowi lub/i goérze. Operacja powinna
zakonczy¢ sie zniknieciem czerwonego pola.

L — REF —Przesungé suwak zderzaka S2 od korpusu do kranca stotu. Operacja
powinna zakonczy¢ sie zniknieciem czerwonego pola.

A — REF —-Ugig¢ dzwignie wktadki pomiaru kata, wktadka musi by¢ podtgczona do
gniazda montazowego. Operacja powinna zakonczy¢ sie zniknieciem
czerwonego pola.

Po wykonaniu wszystkich czynnosci stanowisko jest w petni gotowe do pracy.

Jezeli korzystamy tylko z menu GLOWICA Ilub CIECIE szukanie punktow
referencyjnych nie jest konieczne.

e OTWOROWANIE

Po przejsciu do opcji KORPUS, w przypadku, gdy w korpusie nie znajduje sie zadne
oprzyrzgdowanie, funkcja domysing jest otworowanie. Po uruchomieniu menu
KORPUS pojawi sie okienko, w ktdrym nalezy zdefiniowa¢ punkty referencyjne
liniatbw pomiarowych rys. 10.

HERKOE] wmenv [09:38:47 HERKOLE| wmenv 09:38:47
OTWOROWANIE OTWOROWANIE

ﬁ I ———
| skeapamEBLATU | | skespamEBLATU |

[KORPUS] cCIECIE |GtowicA| [KORPUSJ CIECIE |GLOWICA|
Rys. 10 Rys. 11

Do prawidtowego wykonania operacji otworowanie wymagane jest:

a) Ustawienie odlegtosci srodka otworu od dolnej krawedzi szyny.
Ustawienie odlegtosci srodka otworu od dolnej krawedzi szyny wykonuje
sie za pomocg pokretta S1. W polu H wyswietlane jest aktualne
potozenie korpusu rys. 11.

7 # VSH400PLC080826
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Ustawienie odlegtosci srodka otworu od prawej krawedzi szyny.
Za pomocg suwaka S2 jest mozliwos¢ ustawienia odlegtosci $rodka
otworu od prawej krawedzi szyny. Nalezy przesung¢ i zablokowa¢ suwak
zderzaka S2 na zadang odlegto$¢. Wartos¢ odsuniecia wyswietlana jest
w polu L rys.12.

SERKOS w™env [12:40:42
OTWOROWANIE

[H] 25.9 |
[ L] 1005.6 |

| SKtADAMIE BLATU

- CIECIE |GLOWICA

Rys. 12

« GIECIE

W celu wiaczenia funkcji giecia, nalezy przej$¢ do menu KORPUS, nastepnie
oprzyrzadowa¢ korpus w stempel oraz wkifadke pomiarowg SH 401PLC - E. Po
zainstalowaniu trzpienia na panelu wyswietli sie okno, w ktérym nalezy zdefiniowac¢
punkty referencyjne liniatdbw pomiarowych rys.13.

SERKOS{ menv [12:43:53 & 7

GIECIE

£ 1 2 3
| S | I | 4 5 6
[ - | e |
oy | ° ;

SKEADANIE BLATU | Backsp ESC ENTER
JKGRPUS) CIECIE |ctowicA  [KORPUSH CIECIE |GLOWICA
Rys. 13 Rys. 14

# VSH400PLC080826 8
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ﬂRKQ@-"l MENU  [12:45:41

45
1 > 3 GIECIE
| 4 5 6 H [ G [ 50 y
I - ]
0 i L] 10056 | wviacson:
Backsp ESC ENTER SKLADAMIE BLATU ||
[KORPUSY CcIECIE |GtowicA|  JKORPUSJ CIECIE |GLOWICA
Rys. 15 Rys. 16

9ER KQ@J MENU  [12:46:11

ﬂRKQ@ﬂl MENU  [12:45:02

GIECIE GIECIE
H || g |58 y H || "o | y
J’ Al -2 45 A OK Al -2 45 A
[CT 10056 ] wreaczons [CT 10056 ] mvaczon
SKEADANIE BLATU l SKEADAMIE BLATU l
JKGRPUS) cCIECIE |ctowicA|  JKORPUSJ CIECIE |GLOWICA
Rys. 17 Rys. 18

Do prawidtowego wykonania operacji giecia wymagane jest:

a) Okreslenie szerokosci szyny.
W celu okreslenia szerokosci szyny nalezy wejs¢ w edycje wartosci
poprzez przycisk znajdujgcy sie pod nagtéwkiem ,WYSOKOSC SZYNY
H” (Domys$ina wartos¢ wyswietlana na przycisku — ,0” rys.13). Za
pomocg wysSwietlonej klawiatury numerycznej wprowadzi¢ wartosé
szeroko$ci gietej szyny. Edycje zatwierdzi¢ przyciskiem ENTER rys. 14.

b) Okreslenie kata giecia.
W celu okreslenia kata giecia nalezy wejs¢ w edycje wartosci poprzez
przycisk znajdujacy sie pod nagtdwkiem A (domysina warto$c 0. rys.13).
Za pomocag wyswietlonej klawiatury numerycznej wprowadzi¢ wartos¢
kata giecia. Edycje zatwierdzi¢ przyciskiem ENTER rys. 15.

c) Ustawienie wysokosci potozenia korpusu wzgledem szyny.
Ustawienie wysokosci potozenia korpusu wzgledem szyny wykonuje sie
za pomocg pokretta S1. Wymaga sie by Srodek szerokosci szyny
pokrywat sie ze $rodkiem trzpienia gngcego. Pomocna w tym jest
strzatka w polu H rys.16 i rys.17 wskazujgca czy nalezy korpus opusci¢
czy podnies¢. Jezeli wartos¢ zostanie osiaggnieta w polu H pojawi sie
komunikat OK rys. 18.

9 # VSH400PLC080826
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d) Ustawienie odlegtosci srodka giecia od krawedzi szyny.
Za pomocg suwaka S2 jest mozliwos¢ ustawienia odlegtosci $rodka
giecia od krawedzi szyny. Nalezy przesung¢ i zablokowa¢ suwak
zderzaka S2 na zadang odlegtos¢. Warto$¢ odsuniecia wyswietlana jest
w polu L rys.18.

Funkcja doginania pozwala operatorowi na precyzyjne gigcie szyn. W odréznieniu od
standardowego giecia, uktad gnie szyne na zadang wartos¢ kata, poczym dokonuje
pomiaru rzeczywistego (uzyskanego) kata. Jezeli warto$¢ zmierzona jest rézna od
zadanej, uktad gnie szyne ponownie uwzgledniajgc odchytke.

Funkcje doginania wigcza i wylgcza sie za pomocg przycisku ,DOGINANIE”, ktéry
nalezy wcisng¢ w celu uruchomienia opcji doginania rys. 19 (podswietlenie na kolor
zielony sygnalizuje wigczenie doginania).

Uwaga: Gdy wigczona jest opcja doginania kat giecia musi byc wiekszy niz 5°. Giecie
do 5° bez opcji doginania. Doginanie jest w wyposazeniu standardowym na
stanowiskach SH400PLC — GOLD oraz SH400PLC — PLATINUM.

SHERKO % menu |12:46:49
GIECIE

WYSOKIOSE
H SZYMY H" 50 y
Al 2 [ss5] &

OK
[C]_10056 | |Weaciong|
SKEADAMIE BLATU l

JKORPUS) CIECIE |GLOWICA

Rys. 19

e ODSADZANIE

W opcji KORPUS jest mozliwo$é aktywowania funkcji odsadzania. Do wigczenia tej
funkcji wymagane jest oprzyrzadowanie korpusu we wkiladki do odsadzania
SH 406PLC. Po zainstalowaniu wkiadek na ekranie powinien zosta¢ wyswietlony
ekran rys.20.

HERKQE wenwv [12:34:56 3 =45

ODSADZANIE 1 > >
H_|[eocsc] o 4 5 6
7 8 9
[CEREET 4 7T 0
SKEADANIE BLATU Backsp ESC ENTER
[KORPUS] ciECiE [GtowicA|  JKORPUSJ CIECIE |GLOWICA
Rys. 20 Rys. 21

# VSH400PLC080826
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9ERKOZ
ODSADZANIE ODSADZANIE

SERKO

MENU  [12:36:20 HERKOEL{ wmenu [12:37:16

H

WYSOKOSC
SZYNY "H"

50

‘l'”

L

H | s J
O K

SKEADANIE BLATL _ SKtADANIEBLATU |

[KOGRPUS) CcIECIE |ctowicA|  JKORPUSJ CIECIE |GLOWICA

Rys. 22 Rys. 23

Do prawidtowego wykonania operacji odsadzania wymagane jest:

o Okreslenie szerokosci szyny.

W celu okreslenia szerokosci szyny nalezy wejs¢ w edycje wartosci
poprzez przycisk znajdujgcy sie pod nagtéwkiem ,WYSOKOSC SZYNY
H” (Domyslna wartos¢ wyswietlana na przycisku — ,0” rys. 20). Za
pomocg wyswietlonej klawiatury numerycznej wprowadzi¢ warto$¢
szeroko$ci gietej szyny. Edycje zatwierdzi¢ przyciskiem ENTER rys. 21.

o Ustawienie wysokosci potozenia korpusu wzgledem szyny.

Ustawienie wysokos$ci potozenia korpusu wzgledem szyny wykonuje sie
za pomocag pokretta S1. Wymaga sie by Srodek szerokosci szyny
pokrywat sie ze Srodkiem wktadki gngcej. Pomocna w tym jest strzatka w
polu H rys.22 wskazujgca czy nalezy korpus opusci¢ czy podnies¢. Jezeli
warto$¢ zostanie osiggnieta w polu H pojawi sie komunikat OK rys. 23.

e Ustawienie odlegtosci odsadzenia od prawej krawedzi szyny.

-11 -

Za pomocg suwaka S2 jest mozliwos¢ ustawienia odlegtosci srodka
giecia od krawedzi szyny. Nalezy przesung¢ i zablokowa¢ suwak
zderzaka S2 na zadang odlegtosé. Warto$¢ odsuniecia wyswietlana jest
w polu L rys.23.

# VSH400PLC080826
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2.2.3 OPCJA CIECIE

Opcje ciecia (rys. 24) wiacza sie poprzez wcisniecie przycisku ,CIECIE” w menu

D

gtéwnym (rys. 9). Ciecie wykonywane jest za pomoca modutu SH405 i SH415PLC.

SHERKO%Z: wenu [12:41:12

CIECIE

g
i

g 1) [
R

A

| SKEADANIE BLATU

SHERKO%Z . wmenu [12:42:20

CIECIE

|G| -10mm]

g
i

=
S

A

| SKEADANIE BLATU

oRPUS NCIECIER

Rys. 24

GLOWICA

KORPUS |

Rys. 25

GLOWICA

Praca z SH415PLC. W celu znalezienia punktu referencyjnego nalezy wcisnaé
przycisk nozny Q3 dosung¢ cieta szyne do noza tngcego. Po puszczeniu przycisku,
uktad sie zeruje i nadaje offset ujemny réwny wartosci grubosci noza rys.25.

HERKOS | wmenu [12:41:57
CIECIE Ci

. [ [
ST

| SKEADAMIE BLATU

KORPUS |_GLOWICA

Rys. 26

Aktualna ditugos¢ cietej szyny jest wyswietlana na panelu w polu ,G” (rys. 26).
Przesuwanie szyny w gilotynie powoduje zmiang wartosci wyswietlanej. Po odcieciu
zadanej dlugosci, licznik zeruje sie i nadaje offset rowny grubosci noza tnacego.

Uwaga: Elektroniczny pomiar dtugo$ci cietej szyny dostepny jest jako opcja lub
standard w modelach serii SH400PLC PLATINUM.

# VSH400PLC080826
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2.2.4 OPCJA GLOWICA

Stot ma mozliwos¢ zasilania urzadzen zewnetrznych podtgczanych do przewodu
hydraulicznego. Dodatkowo w wyposazeniu jest gniazdo na wtyczke Jack 6.3,
umozliwiajgce podigczenie wyt. krancowego. Aktywacja tej funkcji polega na wybraniu
opcji ,GLOWICA” z menu gtdwnego (rys. 9). Opcja ta uruchamia modut sterujgcy
zasilaniem olejem hydraulicznego przewodu wysokocisnieniowego zakonczonego
szybkoztgczem. Na rys. 27 widoczne menu gtowicy.

SERKOZ MENU |12:42:49
GLOWICA

| SKEADAMIE BLATU

KORPUS | CIECIE |CHOWICA

Rys. 27

2.2.5 SKLADANIE | ROZKLADANIE BLATU STOLU
W celu roztozenia blatu stotu nalezy:

e ZzlozyC przedtuzony liniat do potozenia zasadniczego (jezeli wystepuje),

e odbezpieczyé¢ rygiel (mechaniczny),

e wcisng¢ przycisk SKLADANIE BLATU na panelu sterowniczym (przycisk
zwalnia na 5 sek. blokade sworzni ryglujgcych blat),

e odbezpieczyc¢ rygle i podnies¢ blat do potozenia pracy,

e zaryglowac blat,

e przycisk SKLADANIE BLATU jest dostepny w kazdej chwili pracy stanowiska,
jednakze aktywny jest tylko gdy ,przedtuzony liniat” jest w potozeniu
zasadniczym.

W celu ztozenia blatu nalezy:

e ziozyC przedtuzony liniat do potozenia zasadniczego (jezeli wystepuje),

e wcisng¢ przycisk SKLADANIE BLATU na panelu sterowniczym (przycisk
zwalnia na 5 sek. blokade sworzni ryglujgcych blat),

e odbezpieczyc¢ rygle i opuscic¢ blat do potozenia spoczynku,

e zaryglowac blat.

# VSH400PLC080826
-13 -



AERKO S,

Uwaga: Stanowisko posiada zabezpieczenia, jednakze bezwzglednie nie wolno
probowac sktadac blatu stanowiska, jesli ,przedtuzony liniat” nie jest w
potozeniu zasadniczym. Grozi to zniszczeniem liniatu. Dodatkowy blat
dostepny jest, jako opcja lub standard w modelach serii SH400PLC
PLATINUM. Przedtuzony liniat dostepny tylko z dodatkowym blatem,
dostepny w opcji lub jako standard w modelach serii SH400PLC PLATINUM.

2.2.6  ZEROWANIEUKLADU POMIAROWEGO
Skalowanie dtugosci cietej szyny (licznik G)

1. Wigczy¢ zasilanie stanowiska.

Rys. 28

2. Po wybraniu na panelu sterowania opcji jezykowej (rys. 29) wybra¢ opcje
Zerowanie (rys. 30).

SERKOZ MENU |12:33:55
@ E RKO WYBOR UZYTKOWNIKA

Operator I- Senmnis |
)
| #
Wejdz I

Rys. 29 Rys. 30

# VSH400PLC080826
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3. Uzbroi¢ korpus we wkiadke bazujgcg SH410PLC (rys. 31).

DERKOZ Pouoc 12:49:29

TRYB ZEROWANIA I

. KORPUS | CIECIE |GLOWICA|
Rys. 31 Rys. 32

bazujaca

[

Klikng¢ przycisk TRYB ZEROWANIA (rys. 32).

Urzgdzenia przechodzi w tryb zerowania.

WoecisngC przycisk nozny i czeka¢ do momentu wysunigcia sie noza
ruchomego w dolne potozenie (rys. 33).

o oA

Rys. 33

7. Wsung¢ pod rolke szyne pomiarowg o minimalnej diugosci 1,5 mb
dopychajac jg do noza (rys. 34). Szyna powinna mie¢ zaznaczong dtugosé
1mb liczgc od strony noza.

# VSH400PLC080826
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10.

11.

12.
13.

Pusci¢ przycisk nozny czekaé do catkowitego wycofania sie noza do gérnego
potozenia.

Powolnym zdecydowanym ruchem przesung¢ szyne o 1mb (zaznaczona
wartos¢ na szynie powinna sie pokrywac z lewa krawedzig matrycy tngcej).
Przytrzymac szyne tak, aby sie nie przemiescita i wcisngé na panelu przycisk
ZERUJ na wysokosci licznika G (rys. 35).

TRYB ZEROWANIA

H =0=

L2 »u:l
==
|G| -10mm |G 0< | <

SHA00PLC2-3F MR 157/10{11
DATA PROD. 042012 SOFT SH-400PLC3-V12

Ustaw czas I Tabela zerwoania I

Powrdt | Sktadanie blatu I
Rys. 35

Powrdci¢ do podstawowego ekranu panelu przez wyjecie wktadki bazujgcej
lub wkiadki do odsadzania (rys. 31).

Sprawdzi¢ poprawnos¢ ciecia.

W razie potrzeby ponownie wyskalowac¢ uktad licznika G.

Zerowanie wkladki pomiaru kata giecia (licznik A)

1.
2.

Wykonaé czynnosci 1-5 z pkt ,Skalowanie dtugosci cietej szyny”.
Wykonaé¢ ruch dzwigienkami wktadki pomiarowej (rys. 36) do momentu
znikniecia napisu REF na liczniku A (rys. 37).

TRYB ZEROWANIA

|L2 >l]<|

SH400PLCZ2-3F MNR.157/10f11
" DATA PROD. 04-2012 SOFT SH-400PLC3-W12
Dzwigienki Ustaw czas | Tabela zerwoania I
Powrdt | Sktadanie blatu I
Rys. 36 Rys. 37

Przy pomocy np. katownika ustawi¢ dzwigienki w pozycji réwnolegtej do
korpusu wktadki pomiarowej. Trzymajgc unieruchomione dzwigienki (rys. 36)
na panelu (rys. 37) nacisng¢ przycisk ZERUJ na wysokosci licznika A.
Powréci¢ do podstawowego ekranu panelu przez wyjecie wktadki bazujgcej
lub wkiadki do odsadzania (rys. 31).

# VSH400PLC080826
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5. Sprawdzi¢ poprawnos¢ giecia.
6. W razie potrzeby ponownie wyzerowacé ukifad licznika A.

Zerowanie uktadu pomiaru dtugosci (licznik L)

1. Wpykona¢ czynnosci 1-5 z pkt ,Skalowanie dtugosci cietej szyny”.
2. Wykonac ruch uktadu pomiarowego L (rys. 38) do momentu znikniecia napisu
REF na liczniku L (rys. 39).

TRYB ZEROWANIA
H =0=
L1 =0< |L2 =u=| <=
A =0=<
G G =0<
SH400PLC2-3F MR.157/10f11
Whiadk DATA PROD. 04-2012 SOFT $H-400PLCE-WIZ
adka
. Sk Ustaw czas I Tabela zerwoania
| bazujaca
Powrit I Skiadanie blatu I
Rys. 39

3. Przesung¢ lizak pomiarowy do osi pionowej wkfadki bazujgcej (rys. 38).
Trzymajac unieruchomiony lizak na panelu nacisngé przycisk ZERUJ na
wysokosci licznika L.

4. Powrdci¢ do podstawowego ekranu panelu przez wyjecie wkiadki bazujgcej
lub wkiadki do odsadzania (rys. 31).

5. Sprawdzi¢ poprawnos¢ wykonywania otworu od krawedzi szyny.

6. W razie potrzeby ponownie wyzerowaé ukifad licznika L.

Zerowanie uktadu pomiaru wysokosci (licznik H)
1. Wpykona¢ czynnosci 1-5 z pkt ,Skalowanie dtugosci cietej szyny”.

2. Wykona¢ ruch korpusem ukfadu pomiarowego H za pomocg korby (rys. 40)
do momentu zniknigcia napisu REF na liczniku H (rys. 41).

TRYB ZEROWANIA
H »0=< | <—
L1 =0= |L2 =l]€|
A =0=
G G =0<
SH400PLC2-3F MNR.157/10/11
DATA PROD. 04-2012 SOFT SHA00PLCIWAZ
Ustaw czas I Tabela zerwoania I
Powrit I Skiadanie blatu I
Rys. 41
# VSH400PLC080826
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Przesung¢ korpus tak, aby o$ pozioma wktadki bazujgcej pokrywata sie z
ptaszczyzng blatu stolu (rys. 31). Do poziomowania zaleca sie uzycie
prostego kawatka szyny o dtugosci ok. 1,5 mb.

Trzymajac unieruchomiony korpus na panelu nacisngé przycisk ZERUJ na
wysokosci licznika H.

Powrdci¢ do podstawowego ekranu panelu przez wyjecie wkitadki bazujgcej
lub wkiadki do odsadzania (rys. 31).

Sprawdzi¢ poprawnosé wykonywania otworu od krawedzi szyny.

W razie potrzeby ponownie wyzerowac¢ uktad licznika H.

2.3 TECHNOLOGIA

2.3.1 OTWOROWANIE

Uwagi:

Podczas wycinania otworéw w szynach aluminiowych, nalezy kazdorazowo
smarowac stempel olejem lub naftg. Zalecany jest preparat HHS 2000 firmy
WURTH

matryca

stempel + sprezyna

Rys. 42

# VSH400PLC080826
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OTWORY OKRAGLE

Przygotowa¢ stanowisko i uzbroi¢ stanowisko w wycinak oraz wprowadzi¢
nastawy wg punktu 2.2.3.

Wsungc¢ szyne w przestrzen pomiedzy matryce a stempel i dosung¢ szyne do
zderzaka S2.

Nacisng¢ wigcznik nozny Q3 w celu uruchomienia otworowania, po
zakonczeniu operacji nastgpi samoczynny powrot ttoczyska do punktu startu.
W celu powtérzenia operacji pusci¢ pedat i wcisngé ponownie.

OTWORY OWALNE | KWADRATOWE

Przygotowa¢ stanowisko i uzbroi¢ stanowisko w wycinak oraz wprowadzi¢
nastawy wg punktu 2.2.3.

Wstawi¢ trzpien ustalajacy (rys. 42 poz. 16).

Zamontowac¢ odpowiedni stempel i matryce.

Wsungc¢ szyne w przestrzen pomiedzy matryce a stempel i dosung¢ szyne do
zderzaka S2.

Nacisng¢ wigcznik nozny Q3 w celu uruchomienia otworowania, po
zakonczeniu operacji nastgpi samoczynny powrét ttoczyska do punktu startu.
W celu powtdrzenia operacji pusci¢ wtgcznik nozny i wecisng¢ ponownie.

Wyposazenie (kompletowane wg zamoéwienia)

Wycinaki otworéw typ SH403 — otwory pod $ruby M6 — M20 (komplet stempel i
matryca).

Wymiary standardowe

o . Srednica otworu Pod $rube
znaczenie
[mm] M
SH403 6,6 v 6,6 6
SH403 8,5 v 8,5 8
SH403 11 vi1l 10
SH403 13 v 13 12
SH403 17 v 17 16
SH403 21 v21 20

Wycinaki typu SH403 o dowolnej $rednicy w zakresie od v 6,6 do v 21 mm s3g

-19 -

dostepne na zaméwienie.
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Wycinaki owalne SH404 o wymiarach A i B wg tabeli.

Oznaczenie Wymiar A Wymiar B Pod $rube -
[mm] [mm] M
SH404 8,5-12 8,5 12 8 B
SH404 11-16 11 16 0
SH404 13-18 13 18 5
SH404 17-21 17 1 5

Inne wymiary A i B wycinakéw owalnych typu SH404 dostepne na zamoéwienie

przy czym nalezy zachowa¢ warunek iz B/A<2

ZLE !

N\ Nie wycinaj otworéw w niepeinym
> materiale !

N Nie wycinaj niepetnych otworow !

N\ Nie wycinaj otworow w szynie
ktdra nie przylega do oprawy stempla
na catej dlugosci |

DOBRZE !

N\ Otwory nalezy wycina¢ w peinym
materiale (1)
W przypadku gdy szyna nie przylega
wue o oprawy stempla na calej jego
N\ powierzchni, wolng przestizen nalezy
S UZupeinic szyna o tej samej grubosci (2)

2.32 GIECIE

Uwagi:

Przygotowac i uzbroi¢ stanowisko w trzpien (rys. 43 poz. 1b) i wkiadke
pomiarowg (rys. 43 poz. 1a) oraz wprowadzi¢ nastawy wg punktu 2.2.3.
Wsung¢ szyne w przestrzen giecia i dosung¢ szyne do zderzaka S2.
Nacisng¢ wtgcznik nozny Q3 w celu uruchomienia wyginania, po zakonczeniu
giecia nastgpi samoczynny powrét ttoczyska do punktu startu.

W celu powtdrzenia operacji pusci¢ wtgcznik nozny i wecisngé ponownie.

Szyny miedziane i aluminiowe charakteryzujg sie pewnym rozrzutem
wtasno$ci mechanicznych, rdézne przekroje maja rézne momenty
bezwtadnosci z tych przyczyn moze nastepowac pewien rozrzut
otrzymywanych wynikowych kagtow giecia. Wlasno$c¢ ta jest szczegolinie silnie
zwigzana z momentem bezwtadno$ci przekroju. W celu precyzyjnego giecia
nalezy zgig¢ szyne o kat okoto 5-10° mniejszy od docelowego zmierzy¢ kat
giecia za pomocg wkiadki pomiarowej. Obliczy¢ réznice miedzy katem
zadanym a otrzymanym. Nastepnie gig¢ szyne ponownie dodajgc warto$c
obliczonej poprawki do kata docelowego. Istnieje ryzyko uszkodzenia

# VSH400PLC080826
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tfoczyska w przypadku uruchomienia procesu giecia bez uprzedniego
prawidfowego uzbrojenia stanowiska.

pole odktadcze

Rys. 43

Dla SH400PLC PLATINUM jest dostepna opcja aktywnego pomiaru i doginania szyn
do zadanego kata.

2.3.3 ODSADZANIE

e Przygotowacé i uzbroi¢ stanowisko we wktadki do odsadzania (rys. 44 poz. 4a
i 4b) oraz wprowadzi¢ nastawy wg punktu 2.2.3.

o Wsunag¢ szyne w przestrzen pomiedzy wktadki i dosungé szyne do zderzaka
S2.

e Ustawi¢ warto$¢ odsadzenia za pomocg pokretta rys 44.

e Nacisng¢ wigcznik nozny Q3 w celu uruchomienia odsadzania, po
zakonczeniu operacji nastgpi samoczynny powrot ttoczyska do punktu startu.

e W celu powtdrzenia operacji pusci¢ wigcznik nozny i wcisng¢ ponownie.

Uwaga: Odsadzanie prowadzi¢ tylko na cze$ciach walcowych wktadki, nie
dopuszczac do opierania sie szyny o czeS¢ ptaskg wkitadki.

-21 - # VSH400PLC080826



pokretto wartosci odsadzenia

Rys. 44

2.3.4 CIECIE

Przygotowac¢ stanowisko i wprowadzi¢ nastawy wg punktu 2.2.3.

Wsung¢ szyne w przestrzen pomiedzy noze tngce, ustawi¢ wlasciwg
odlegtos¢ od krawedzi szyny, wycentrowaé i zablokowaé szyne
prowadnikiem.

Nacisnag¢ wiacznik nozny Q3 w celu uruchomienia ciecia.

W celu powtdrzenia operacji pusci¢ wigcznik nozny Q3 przesuna¢ szyne o
zadana warto$c¢ i wcisng¢ ponownie wigcznik nozny Q3.

# VSH400PLC080826
22
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SH415PLC

(e,

prowadnik

Rys.45

2.3.5 PRACA Z GLOWICA ZEWNETRZNA

Przygotowac stanowisko i uzbroi¢ przewdd cisnieniowy w gtowice zewnetrzng
oraz wprowadzi¢ nastawy wg punktu 2.2.3.

Uzbroi¢ gtowice i postepowac wg DTR gtowicy.

Nacisnag¢ wigcznik nozny Q3 w celu uruchomienia gtowicy.

Zwolni¢ wtgcznik nozny w celu przerwania procesu— element roboczy gtowicy
samoczynnie powrdci na pozycje startowa.

Uwagi: Nie wolno odfgczaé glowicy podczas pracy. Gtowice i przewdd roztgczaé po

-23-

catkowitym powrocie elementu roboczego gtowicy na pozycje startows. Po
roztgczeniu gtowicy i przewodu natozy¢ ostony na szybkoztgcza.
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2.4 KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

Stanowisko nalezy codziennie sprzata¢, wptywa to znaczaco na trwatosé. Nalezy
zachowywaé¢ tad na stanowisku podczas pracy. Ograniczy to przypadkowe
uszkodzenia mechaniczne.

Szuflady stuza do przechowywania narzedzi, nie nalezy w nich przechowywacé
materiatow.

Wymiana i uzupetniane oleju hydraulicznego:

e Zdemontowacé ostone boczng stanowiska (prawa ).
e Dokona¢ wymiany zgodnie z DTR Agregatu hydraulicznego (Rozdziat 2.5)
e Zamontowac¢ ostone stanowiska.

Smarowanie s$ruby podnoszenia segmentu gnaco - dziurujacego
(przeprowadza¢ wg potrzeb).

e  Zdjgc korbe S1.
e  Odkreci¢ ostone .
e Nasmarowac $rube smarem £.T-46
e  Przykreci¢ ostone
e  Zamontowac korbe S1
Usterki
Problem Przyczyna Rozwigzanie problemu
1. Po wigczeniu a. Brak zasilania Sprawdzi¢ zrédto zasilania
urzgdzenia nie $wieci sie | b. Brak 1 fazy
kontrolka zasilania c. Spadek napiecia do
175 V/ faze
2. Wytaczenie sie a. Zanik fazy na silniku | Sprawdzi¢ zrédto zasilania
urzgdzenia podczas pracy |b. Zadziatanie oraz zabezpieczenie silnika
zabezpieczenia
silnika
C. Zanik zasilania
3. Glosna praca pompy a. uszkodzenie Skontaktowa¢ sie z serwisem
bez wysuwu sitownika elektrozaworu
4.Utrata punktéw Staly badz chwilowy brak | Restart stanowiska i
referencyjnych komunikacji miedzy ponowne ich odszukanie.
enkoderami a Skontaktowac sie z serwisem
sterownikiem
5.Nieprawidiowe Nieprawidtowa Restart stanowiska
wskazania na panelu komunikacja pomiedzy Skontaktowac sie z serwisem
sterowania elementami
wykonawczymi, a
panelem sterowania

# VSH400PLC080826
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2.5 AGREGAT HYDRAULICZNY

2,51 WSTEP

Przed przystgpieniem do uruchomienia zasilacza hydraulicznego obstugujacy
zobowigzany jest do zapoznania sie z niniejszym OPISEM TECHNICZNYM. Do
obstugi agregatu upowaznione mogg by¢ jedynie osoby przeszkolone w zakresie
przepisow BHP oraz zapoznane z budowg i zasadg dziatania agregatu.

2.5.2 DANE TECHNICZNE

e napiecie zasilania 3x230/400 V, 50 Hz
e moc 1,1kw

e rodzaj pracy S3 40%

e cisnienie maksymalne 630 bar

e wydajnos¢ nominalna 1,25 I/min

e  sterowanie 24V DC

¢ medium robocze L-HM-22

e  pojemnos¢ zbiornika ok. 5 dm?

2.5.3 BUDOWA AGREGATU

Korek wlewu oleju—

Wskaznik poziomu oleju—

—]

Modut pompujacy—"

Elektrozawér—"

Zawor przelewowy—

Korek spustu oleju ~

Rys.46

-25 - # VSH400PLC080826
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Zasilacz budowy kompaktowej zbudowany jest na bazie zbiornika oleju z
wbudowanymi elementami wchodzgcymi w sktad uktadu hydraulicznego.

Gléwnymi elementami zasilacza sa: zespot pompowy w uktadzie V1 (pompa i silnik
zanurzone w oleju), filtr ttoczno-powrotny, rozdzielacz gniazdowy. Zbiornik posiada
konstrukcje wsporcza do mocowania. Uktad hydrauliczny agregatu konczy sie
wyjsciami G1/4. Zasilacz wyposazony jest w cylindryczny wskaznik poziomu oleju.

Pt

A A A e

*T\w-m *-fT—‘J-n\r-w

MY A AT

pig l |

L r—
= M’ﬂ

1. Modut pompujacy KA-281-SKT - 1 kpl.

2. Zawor bezpieczenstwa A2/700 ( 630 bar) -1 szt.

3. Rozdzielacz (elektrozawor) G3-0-G24 - 4 szt.

254 OBSLUGA | KONSERWACJA

e Przed przystapieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ poziom oleju. Wskaznik
powinien by¢ wypetniony tak by u géry byto maksymalnie 15 mm wolnej
przestrzeni. Maksymalny poziom to 5 mm od gérnej krawedzi szklanej rurki.

e Po zakonczeniu pracy nalezy wylgczy¢ zasilanie elektryczne wylgcznikiem
gtéwnym Q1 oraz odcig¢ zasilanie catego urzadzenia.

e Wszelkie prace konserwatorskie i remontowe nalezy prowadzi¢ przy
odtgczonym zasilaniu elektrycznym i odcigzonym ukfadzie hydraulicznym.

e Zasilacz jest generatorem wysokiego cisnienia — w przypadku rozszczelnienia
uktadu moze dojs¢ do trudnych do przewidzenia nastepstw. Zaleca sie
szczegolng ostroznosc¢ przy obstudze urzadzenia

e Zerwanie plomb powoduje utrate gwarancji na caly uktad hydrauliczny.

¢ Cisnienie maksymalne pracy ustawione zostato przez producenta na zaworze
przelewowym na wartos¢ 630 bar i nie podlega regulacji w trakcie
eksploatacji urzgdzenia (plomby).

e Szczegdlng uwage nalezy zwracaé na ewentualne przecieki oleju, ktére
nalezy natychmiast likwidowac.

# VSH400PLC080826
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Olej nalezy wymienia¢ co 12 miesiecy. Stosowac oleje zgodne z DIN 51524
czes¢ 1 do 4, klasy HLP lub ISO 6743/4 klasy HM, o lepkosci ISO VG 22,32.
Zalecany olej Hydrol® L-HM 22.

Olej dostepny w ERKO: opakowanie 1dm*- kod zamoéwieniowy
OLEJ_HYDR_1, opakowanie 5 dm® - kod zamoéwieniowy OLEJ_HYDR_5.
Zaleca sie przeglad czystosci zbiornika, ptukanie, wymiane oleju i kontrole
ukfadu hydraulicznego. Co 12 miesiecy przez serwis.

Zachowanie czysto$ci oleju oraz jego okresowe wymiany sg podstawowym
warunkiem trwatosci czesci sktadowych uktadu hydraulicznego i wydtuza
znacznie ich trwatos¢ i niezawodnos¢. Wymagana czystos¢ oleju: klasa 9
(zalecana 8) wg normy NAS 1638.

Po napeieniu nowym olejem nalezy odpowietrzyé zasilacz hydrauliczny. W
tym celu nalezy krétkimi cyklami (2 sek.) uruchamia¢ pompe, az do momentu
maksymalnego wysunigcia sie sitownika urzadzenia. Poczgtkowo bez
obcigzania uktadu. Stopniowo zwieksza¢ obcigzenie do momentu uzyskania
maksymalnego cisnienia roboczego (olej przelewa sie przez zawdr
przelewowy) a praca pompy jest réwna i spokojna. W przypadku gtosnej,
nierbwnomiernej pracy agregatu i braku sity zabieg odpowietrzania
powtorzyé. Zaniedbanie odpowietrzenia nie pozwoli na uzyskanie cisnienia
roboczego, a w skrajnym przypadku moze doprowadzi¢ do zatarcia pompy.
W trakcie eksploatacji stanowiska, w ramach obstugi codziennej nalezy
sprawdzi¢ szczelnos¢ uktadu i usuwac na biezgco ewentualne przecieki oleju
oraz sprawdzac poziom oleju w zbiorniku.

W przypadku awarii nalezy wytgczy¢ zasilanie elektryczne i skontaktowac sie
z serwisem. Napraw gwarancyjnych dokonywa¢ moze jedynie serwis
producenta lub jego autoryzowani przedstawiciele.

Nalezy chroni¢ urzgdzenie przed wptywami warunkéw atmosferycznych,
korozja, zanieczyszczeniami oraz  uszkodzeniami  mechanicznymi.
W przypadku zamokniecia urzadzenia nalezy je osuszy¢, jezeli urzadzenie
ulegnie zabrudzenia nalezy je oczysci¢ (na sucho). Gdy urzgdzenie nie
bedzie diuzszy czas eksploatowane nalezy zapewni¢ czyste i mozliwie suche
warunki przechowywania.

Prawidiowa konserwacja i eksploatacja znacznie wydluza zywotnosé
urzgdzenia.
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AERKO D,

2.6 INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA | HIGIENA PRACY

1. Stanowisko SH400PLC moze obstugiwaé pracownik petnoletni, ktéry zostat
zaznajomiony z trescig Instrukcji obstugi, oraz majgcy aktualne przeszkolenie
stanowiskowe z zakresu BHP.

2. Przed uruchomieniem SH400 PLC nalezy sprawdzi¢ wiasciwe ustawienie
elementéw obstugi.

3. Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko w stanie petnej sprawnosci
technicznej.

4. Przed uruchomieniem sprawdzi¢:

e Stan instalacji elektrycznej

e Poziom oleju w zasilaczu hydraulicznym
e  Stan czesci ruchomych.

e  Stan uktadu hydraulicznego

5. Podczas kontroli codziennej oraz napraw zasilanie powinno by¢ odtgczone w celu

unikniecia przypadkowego wigczenia urzadzenia.

Podczas pracy operator powinien nosi¢ odpowiednig odziez ochronng.

SH400 PLC uzywac tylko zgodnie z przeznaczeniem.

Dba¢, by stanowisko pracy bylo czyste, w przypadku duzego =zapylenia

urzgdzenie nalezy przykry¢.

9. Niedopuszczalne jest wiaczenie urzadzenia w czasie przeprowadzania prac
manipulacyjnych (montaz i demontaz elementéw, ustawianie obrabianych
przedmiotow).

10. Uruchomienie urzadzenia powinno nastapi¢ po zakonczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu sie, czy nie wystepuje niebezpieczenstwo
uszkodzenia ciata lub urzadzenia.

11. W przypadkach awaryjnych postepowa¢ zgodnie z instrukcjami zaktadowymi na
wypadek awarii.

2.7 SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

2.8 UTYLIZACJA

oNo

Po zakonczeniu okresu eksploatacji poszczegdlne elementy narzedzia poddaé
utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowigzujgcymi przepisami

“Zgodnie z przepisami Ustawy z dnia 29 lipca 2005r. o ZSEIE zabronione jest umieszczanie
tgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.
Uzytkownik, chcgc pozby¢ sie sprzetu elektronicznego lub elektrycznego, jest obowigzany do
oddania go do punktu zbierania zuzytego sprzetu.

Powyzsze obowigzki ustawowe zostaly wprowadzone w celu ograniczenia ilosci odpadow
powstatych ze zuzytego sprzetu elektrycznego | elektronicznego oraz zapewnienia
odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu. W sprzecie nie znajdujg sie sktadniki
niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie negatywny wptyw na Srodowisko i zdrowie ludzi.”
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