Bedienungsanleitung

Vorschub Servopower

(ab 01.01.2010)

Firma Keller Industrieservice
Hinteres Steinbachtal 11
97072 Wurzburg

i Achtung !N

Bei Verwendung des Vorschubes miissen
MafRnahmen zur UVV eingehalten werden.
d.h. Abgeschirmter Stanz - bzw. Vorschubbereich.
sichere Werkzeuge
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1. Inbetriebnahme

Dieser Vorschub besitzt eine sehr kompakte Mikroprozessorsteuerung die inklusive dem
Leistungsteil im Bedientableau untergebracht ist. Nachdem an einer senkrechten,
bearbeiteten Flache (z.B. Pressentisch) 4 x M 12 Gewindel6cher angebracht wurden , ist die
mechanische Vorarbeit erledigt.

Sobald der Startimpuls fur den Vorschub durch einen Schalter an der Pressenwelle vorliegt,
kann produziert werden.

Sollte eine pneumatische Zwischenllftung vorhanden sein, ist zusatzlich ein Luftanschluss
mit mind. 6 Bar erforderlich. Fir die Zwischenliftung ist ein separater Schalter erforderlich;
fur den Hauptstromanschluss genligt eine Ubliche 220V-Steckdose. Es sollte darauf geachtet
werden, dass die Netzspannung stabil ist und keine erheblichen Stromspitzen auftreten.

Eine Wartung ist in der Regel nicht notwendig. Gelegentlich sollten die Exzenterlager mit
Kriechdl (zB:WD50 mit Teflon) bespriiht werden. Bei Bedarf sollten die Antriebswalzen
gereinigt werden, um Beschadigungen des Bandmaterials zu vermeiden. Die verwendete
Druckluft sollte gefiltert und trocken sein, da sonst Korrosionsschaden an Zylinder und Ventil
auftreten konnen. Das Bedientableau sollte mdglichst schwingungsisoliert aufgestellt
werden.




2. Einrichtungsmenii

SERVOPOWER 2020

ZWISCHENLUFTEN

Vorschub manuell vorwarts - riickwarts tippen:

nach dem Umschalten von ,Betrieb“ auf ,Einrichten kontrollieren,ob der Cursor auf ,1 x Vor-
Rueck® steht. Der Vorschub fahrt nach rechts oder links im Schleichgang, solange die

Pfeile links o. rechts gedriickt werden.

Der vorgeschobene Wert wird angezeigt.

Bei Driicken von ,1 x Vor* wird die verbleibende Restlange im Schleichgang gefahren.

Vorschubldnge einstellen:

Mit ,Pfeil nach oben oder unten“ Cursor auf Zeile Vorschub stellen. Mit Pfeil links bzw. Pfeil
rechts Taste Wert erhdhen oder verringern.

Zusatzliches Driicken der Pfeil nach oben Taste lasst den Wert schneller laufen.
Schnelleinstellung Vorschubldange mit zugehorigem Geschwindigkeitsprofil

Sobald der Cursor auf Lange steht Taste ,1 xVor* driicken. Nun kann man mit -} 4'
die voreingestellten Langen mit den passenden Geschindigkeiten anwahlen und

mit ,, 1xVor* durch zweimaliges langeres driicken ibernehmen.
Dieser Wert kann nun im Einrichtmenue angepasst werden.



Beispiel:

Sollwert 93 mm /Geschwindigkeit 6 /Rampe weich/ Drehrichtung rechts/ Ausgangssignal
250 ms nach jedem Vorschub/

Schlisselschalter auf Einrichten
Cursor auf Laenge
1xVor
o Sooft driicken bis 90,00 mm erreicht sind
1x Vor
1xVor ( etwas langer drlicken)
Cursor of Laenge

Gedruckt halten bis 93 erreicht sind
Cursor auf Speed
<= Einmal driicken
Cursor auf Richtung

Dricken

ursor auf rechts
Dricken bis Kasten dunkel markiert

isor auf speichern

Dricken
Cursor auf , Relay ready”

Dricken
Cursor auf Impuls 250 ms
o Driicken
Cursor auf Speichern

o Driicken

Sobald der Schlusselschalter auf ,Betrieb” steht, schaltet nach jedem Vorschubzyklus
das Ausgangsrelais flir 250 ms.

Produktionsablauf
Fuhren, da der Vorschubzyklus nun 250 ms langer ist.

Bei hohen Taktfrequenzen bitte die Einstellung ,,relais aus“ oder ,, bis S Signal“
wahlen.

Geschwindigkeit dndern:

Cursor auf Speed einstellen. Mit Pfeil links bzw. Pfeil rechts Taste Wert erhéhen oder
verringern.

Achtung!
Immer kleinstmdglichen “Speed‘ und Beschleunigung ,weich® wahlen, da der Schlupf
zwischen Walze und Band mit héherer Geschwindigkeit und Beschleunigung zunimmt.



Optimale Vorschubgeschwindigkeiten:

Bis 3 mm max. Speed 1 weich - mittel
Bis 10 mm max. Speed 3 weich - mittel
Bis 40 mm max. Speed 3-5  weich - mittel
bis 100 mm max. Speed 5-7  weich - mittel
bis 150 mm max. Speed 8-9  weich - mittel
Uber 300 mm max. Speed 9-10 weich

Beschleunigung einstellen:

Cursor mit Pfeil nach oben oder unten auf Rampe einstellen. Mit Pfeil links bzw. Pfeil rechts
Taste Wert erhdhen oder verringern. Rampe moglichst immer weich einstellen.

Abspeichern der Parameter:

Durch Drehen des Schlisselschalters werden die jeweiligen Parameter automatisch
abgespeichert.

Abspeichern der Parameter unter einer Programmnummer:

Im Einrichten-Modus:
Werte speichern anwahlen, Pfeil rechts Taste dricken, mit rechts oder links Taste
Programmnummer wahlen, Taste ,,1xVor* driicken um abzuspeichern.

Gespeichertes Programm aufrufen:

Im Einrichten-Modus:
Werte aufrufen anwéahlen, Pfeil rechts Taste dricken, mit rechts oder links Taste
Programmnummer wahlen, Taste ,,1xVor‘ um Werte zu Ubernehmen.

Stiickzahler:

Im Einrichten-Modus:
Zaehler anwahlen, Null setzen durch Dricken von ,Stérung I6schen®
Aktivieren durch driicken von Taste ,CTRL®

Die gewlinschte Funktion mit Cursor anwahlen und mit Taste Pfeil rechts aktivieren.
Im Automatikmodus erscheint nun die Vorgewahlte Stlickzahl. Nach Erreichen der
gewlnschten Stlickzahl stoppt die Steuerung und ,Stérung I6dschen® leuchtet.
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Durch Quittieren der ,Storung 16schen®- Taste 1auft der Vorschub weiter bis der Stlickzahler
Wieder den Wert ,,0“ erreicht.

Vorschubrichtung andern

Cursor auf Richtung, Pfeil nach rechts Taste dricken

Kastchen rechts oder links anwahlen und mit Pfeil rechts aktivieren
Speichern anwahlen und mit Pfeil rechts speichern

Readyrelais ...... Ausgangssignal nach Vorschubende setzen

Zeile mit Cursor anwahlen, Pfeil rechts driicken und das jeweilige Kastchen

Aus. 50 ms, 500ms, R bis S ( Signalwechsel nach Vorschubende) anwahlen.
Speichern anwahlen und mit Pfeil rechts speichern

Menue Betrieb:

In dieser Position kdnnen keine Parameterveranderungen mehr durchgefiihrt werden. Diese
Einstellung ist flr den Dauerlaufbetrieb vorgesehen.

Empfehlung:

Der Schlussel sollte abgezogen sein, um ein unbeabsichtigtes Verstellen zu verhindern.



3. Korrekte Riemenspannung

Einstellrad zudrehen bis die Walzen geschlossen sind. Motorschlitten I6sen und mittels
M8 Stellschraube die Riemendurchbiegung auf ca. 3 mm einstellen.

Einstellung Walzenliftung fir Typ POPD und WV (Zylinder auf Gehauseoberseite):

Kippschalter auf ,Walze auf* => Band einfihren => ,Walze zu“ => Einstellrad zudrehen bis
Widerstand spurbar => 1 Umdrehung zurtckdrehen => Fertig!



Einstellung Walzenliftung fiir Typ WV (Zylinder im Gehause):

Kippschalter auf ,Walze auf® => Band einfihren => Einstellrad zudrehen bis Widerstand
spurbar => 1 Umdrehung zurtickdrehen => Fertig!

Hinweise:

Liften die Walzen zu langsam, Muttern auf beiden Seiten etwas anziehen oder starkere
Rickholfedern einbauen.

Luftdruck so gering wie méglich halten (2-3 bar).

Nur bei hohen Beschleunigungen und grof3en Querschnitten z.B. 400 mm? werden mehr als
4 bar bendtigt.

Die Entfernung der Drossel im Zuleitungsschlauch beschleunigt die Walzenllftung. Bei zu
grollem Luftweg (>0,5 mm) kann durch die harten Schldge jedoch die Walzenlagerung
friihzeitig verschleifden.



Zahnriemenwechsel neues Model ab 2015-02-12

Lésen 3x M8 oben 2x M8 Befestigungsplatte

2x M10
Schwinge

Seitenplatte herauszichen
Dann Riemen wechseln und in
umgekehrter Reihenfolge Teile

wieder zussammenbauen.

Riemenfiihrung
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Wechseln des Zahnriemens  (Model mit Exzenterscheibe)

1. Riemenabdeckung und frontblech entfernen. 2x SW 13 Schrauben des Motorschlittens abschrauben und
Motor nach vorne wegkippen.

2. Walzenliiftung auf (kein Druck)

3. 2 Schrauben SW17 auf rechter Exzenterscheibe 16sen

4. 2 Schrauben SW17 auf linker Exzenterscheibe 16sen ca. 4 Umdrehungen

5. die beiden Schrauben rechts und die Schraube der Zugstange links ganz herausdrehen

6. zwei 10er Schrauben ca. 15 mm in die schraubenldcher der Exzenterscheibe stecken und damit die
Exzenterscheibe herausziehen. !!!!! nicht fallen lassen da sonst die Lagerflache beschiadigt wird

7. Riemen seitlich durch das Lagerauge herausziehen, neuen Riemen tiber Walze 1 und

8. das Kugellager der Zugstange ziehen (siche Foto)

9. Exzenterscheibe wieder einfiihren und alle Schrauben locker eindrehen (nicht festschrauben)

10. Riemen in Motorritzel einhdngen und Motorschlitten einkippen und 2x Sw13 leicht

11. anziehen.

12. Walzenliiftung schliessen ca. 4 Bar !!!erst mit geschlossenen Walzen Riemen spannen

13. Riemen spannen mittels M 8er Schraube.

14. Alle 4 Achsschrauben SW17 fest anzichen.

15. Motorschlitten festschrauben

16. Abdeckbleche anbringen.

Exzenterschibe

Zugstange

Walze 1
[~

| _Walze 2

Umlenkrolle 7
unten

Motorschlitten
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4. Motorkabel

Pin 1 Motor U grun
Pin2 Motor V braun /
Pin3 Motor W weild

Pin 4 (U nur bei Doppelantrieb mit zwei Motoren)gelb

Pin 5 (V nur bei Doppelantrieb mit zwei Motoren)grau

Pin 6 (W nur bei Doppelantrieb mit zwei Motoren)rosa

Pin Mitte Schutzleiter Schirm

4.1 Betrieb Vorschub fiihrt Presse

Drucktaster zum Starten der Presse im Modus Ful Einzelhub.

Sobald der Schliisselscha trieb steht,
kann durch driicken des Tasters, der erste

ausgeldst werden.

Der Interne Wechsler ,Vorschubende® muss Uber
Den FuRschaltereingang angeschlossen werden.
Durch drehen des Schlisselschalters auf Einrichten
Wird das Ausgangssignal abgeschaltet ebenso durch
Dricken der Stoptaste.

12
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6. Einbau & Einstellungen Verstiarker Berger - Lahr (Schneider Electric)

Schalter 5 &7 sind immer off Schalter 4 =on Motorstromabsenkung im Ruhezustand auf 20%....
Schalter 4 = off keine Stromabsenkung (nur zu empfehlen wenn Motortemperatur kleiner 80 C)

Parameterschalter S1 Motorstrom S2 Motor 6Nm Verstarker U25 (ohne Liifter)

1,5,7 off E-F Auflésung 1000/ Umdrehung = 1off 2on 3on
2,3,5,7 off E-F Auflésung 2000/ Umdrehung = 1on 2off 3off
2,5,7 off E-F Auflésung 4000/ Umdrehung = 1on 20off 3on
Parameterschalter S1 Motorstrom S2 Motor 6 Nm Verstarker U68 mit Lufter
1,5,7 off E-F Auflosung 1000/ Umdrehung = 1off 2on 3on
2,3,5,7 off E-F Auflésung 2000/ Umdrehung = 1on 20off 3off
2,5,7 off E-F Auflésung 4000/ Umdrehung = 1on 20off 3on
Parameterschalter S1 Motorstrom S2 Motor 12Nm Verstarker U68 mit Liifter
1,5,7 off 6-9 Auflésung 1000/ Umdrehung = 1off 2on 3on
2,3,5,7 off 6-9 Auflésung 2000/ Umdrehung = 1on 2off 3off
3,5,7 off 6-9 Auflésung 4000/ Umdrehung = 1on 2off 3on
Parameterschalter S1 Motorstrom S2 Motor 16-20Nm Verstarker U68 mit Liifter
1,5,7 off 9-D Auflésung 1000/ Umdrehung = 1off 2on 3on
2,3,5,7 off 9-D Auflésung 2000/ Umdrehung = 1on 20ff 3off
2,5,7 off 9-D Auflésung 4000/ Umdrehung = 1on 20ff 3on

PEPE L N
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Caution

1.
F.
i

4,

Mark

FLWER

FFRE &

DR+

DR-

c

B o

Fundction

Powser indlcator

Origin/Pulie culpal Fedicator
Cererheat Incicatar
Creanournanty Under waltage indicator
Phass currant setling adjuster
[nput signal pasitive side

D =06FF P s pulse gignal
DE=CM, P i Chickwise pulss signal
Input signal pesiiive side

L2 =0FF D is. dinagtizn gonirol signal
[0 =T0, ) i onaiar Chcewesa pubus signal
Inpust signal pesiiive side

Matar fraa signal

Input signal pasibve side

Crrign output signal negatee s
Oriver ready signal positive side
Driver ready signal negaties side
Power Supply

Cannect o the molor

Power should not excesd 250,
Input logic should be 5, atherwisa it shauld connect & resistor

0.H Is malfuncton indicator. Cince the Derear temperature exceads 705 the currant wil be cut off avtomatically and the Driver
il resurne working Lill the temperatrs drops to 50°C 17 this happens, please nstall venlilation equipment.

COince over current (short crowt) occur, LED O.C lighks, please shaut off power and chedk the eledricity ciroulk to solve the
profilern, then restare power supply

If supply voltage lower ACLIOV, LED O.C alse lights
FWR is poewer indicator. it lights when power on

Instruction

When posser on, Lhe grésen LED ghts

Passing the arigin or there is pulss autpul, the green LED kghts

Whers avertreal atcurs, the red LED lights

Whety cument emceeds rabad valie of woltage lower rated value, the red LED lights,
Turning it clockwis: will inorease the current,dockwisely deonsase current,
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Use it to change the direction. Inpul resistance s 2200
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+5V i standand sigral inpul viltege But we tan revisa it according Te Cliants” raqussst,
Whan effacts, it cut off metor ourrant, the driver steps working and sais tha modor fraa
The sgnal effects whien the mator pass electrical origin.

TH+ connects (o the resston TH- connects to GRDL Hax: outpot cument SOmA mas woltage S

Thia driwar at mifnal sabe and mady Tor accepting contral sonals from ontns ke
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Steckerbelegung 15 pol. Steuerung v7.

Rot Pin 15 +24V
Wei Pin3 Start S ‘ Von Presse
h potentialfrei
Schwarz Pin 4 Zwischenliiften“Z*
Gelb Pin 6 Material
[ Pin 7
Griin Pin 8 Erde (-24V)
blau Pin 9 — Potentalfrei geschlossen bei Stérung
Max 24V DC 0,5 A zuléssig .............. oder Relaisklemme X6
Lila Pin 1
grau Pin 11
Kontakt Vorschubende
Modus ,,Einrichten* offen
Modus ,,Autmatik* offen ...
nach erstem Vorschubzyklus geschlossen wenn bereit
Rosa Pin 12 / ...... oder Relaisklemme X1
o .
_ Pin13
Pin 14
Ein-Ausgiinge Steuerung Servopower 2020
Ausginge
X1 Vorschub ferig  potentialfrei geschlossen wenn bereit  grau/rosa
X6 Storung potentialfrei geschlossen bei Storung blaw/lilla
Eingiinge
Vorschub Start 24V Impuls weiss24V griin -24V
Zwischenliiften 24V Impuls sw 24V griin -24V
Uberpriifung 24V Impuls gelb 24V griin-24V
Einrichten potentialfrei ( Briicke X3 offen ... ,,Betriebsart Einrichten an Vorschub®)
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=t X3 wenn Briicke offen Stérung oder Elnrlchten modus
g: X2 24V muB anliegen damit Bewegungssignal
nicht unterbrochen wird wenn S2 auf 2-3

Klemme ,,Stop” wenn Briicke offen Stop
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8. Service-Menii

1.Kalibrierung der Schritte im Service-Menii

1.1 Schlusselschalter von Einrichten auf Betrieb drehen

1.2 Beide Tasten — ,CTRL" &* Stérung l16schen” — gedriickt halten wahrend die
Meldung ,STO-1Xvor...“ erscheint

1.3 wenn der Cursor auf ,Entfernung/Schritt steht Taste ,1xvor* driicken

1.4  Taste A solange driicken bis der richtige Wert (532-1300)erreicht ist

1.5 Taste ,1x vor® dricken

1.6 cursor auf Speichern und Ende

1.7 Taste p1 x drlicken

Alternative Tastenkombination um ins Servicemenue zu kommen (alte Software)

Zu12..... Schllsselschalter auf Betrieb ,Ctrl & Stérung I6schen” halten wahrend
Der Schlisselschalter auf Einrichten gedreht wird und etwas warten......... Servicemenue
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9. Storungsbehebung:

Band schiebt schrag:

Lésung 1:

In der Regel zu viel Anpressdruck. Das Material wird ausgewalzt. Normaler Anpressdruck 1-
g g::entsprechen bereits einer Pressung von 1000 N/ mm? bei 300 mm Bandbreite.

Lésung 2:

Walzen nicht exakt parallel — Beide Klemmschrauben (44) 16sen, Walzen schlieRen (mit ca. 5
Bar), Klemmschrauben fest anziehen, Walzen 6ffnen, normalen Luftdruck wieder einstellen.

Lésung 3
Bandmaterial zu sabelférmig - Vorschubzwischenliften funktioniert nicht einwandfrei.
Beide Ruckholfedern anziehen und gewahrleisten, dass Oberwalze ca. 0,5 mm vom Material

abhebt.
Gegebenenfalls Drossel in Pneumatikzuleitung entfernen.

Vorschub schiebt zu lang
Losung:

Beschleunigung zu grof3, => Rampe weich wahlen
Evil. kleinere Geschwindigkeit wahlen

Vorschub schiebt unregelmaBig

Lésung:

Anpressdruck zu gering, Band hat Schlupf => mehr Anpressdruck

I—![aspelantrieb bzw. Bandschlaufe zu stramm => Sicherstellen das der Vorschub nicht
stramm

von der Haspel abziehen muss. => Bandseitenfuhrungen im Werkzeug weiter stellen. =>
Walzenoberflache von Ol reinigen

Vorschub hort nicht auf zu schieben
Ursache:
Die Kalibrierung fir die Anzahl der Schritte / 50 mm sind zerstort.

Losung:
Uber das Service-Men( Schrittzahl neu eingeben. Siehe Kapitel “8. Servicemenii*
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Vorschub liiftet bei hoher Hubzahl nicht :

Ursache:
(die Zeit fur den Druckabbau ist zu gering, das Ventil ist wieder geschlossen bevor der
Zylinder vollstandig entleert ist)

Lésung:

Luftnocken verlangern und evtl. Zeitpunkt vorverlegen
Wenn moglich Luftdruck verringern

Evil. starkere Ruckholfeder

Evtl. Exzenterlager 6len und gangig machen

Steuerung stiirzt haufig ab
Ursache:

1. Durch ungentigende Erdung von Presse und Vorschub entstehen Fehlstrome.

2. Diode an Magnetspule fir Zwischenliftung defekt oder fehlt. Es entstehen
Spannungsspitzen. (Bitte Polung beachten Balken an +24V)

3. Zuleitungskabel 15-pol hat Kontakt mit 230V Steuerspannung der Presse ( durch 24V
Relais trennen)

4. Fremdspannung von 24V wird fir Vorschubstart verwendet

5. Steuerung zusitzlich Entstéren Bis BJ 2004

6. Not-aus Verkniipfung hat 230 v Steuerspannung — Verkniipfung am Schalter abklemmen
7. Durch Induktion wird Spannung auf die 15-pol Steuerleitung induziert---Kabel neu
verlegen oder Start +Zwischenliften mit 24V Bero auslésen

Displayanzeige nur zweizeilig

Ursache:

beim Hochfahren prift die Steuerung automatisch ob Fehlstrome zwischen Masse und
Phase bestehen bzw. die Netzspannung von 220 V unterschritten wird. Ist dies der Fall,
erscheinen nur zwei anstelle von vier Displayzeilen.

Lésung:

1. Masse von Presse und 220 V Zuleitung verbinden.

2. Netzstecker um 180 Grad verdreht einstecken.

3. Netzspannung prifen

4. evil. Nulleiter und Masse in der 220V Steckdose trennen (falls Uberbruckt)
5. Aus- und wieder Einschalten

Vorschub schiebt nur den halben Weg

Ursache:

21



Dippschalter am Schneiderverstarker falsch eingestell.

Losung:

1. Siehe 8. Servicemeni: Neukalibrierung oder Drehrichtung andern.
2. Steuerung mind. 10 h eingeschaltet lassen damit sich der Akku Iadt.
Sollte dieser Fehler weiterhin auftreten, Sicherungsakku abklemmen.
(Das Vorschubprogramm geht dadurch nicht verloren!)

Storung quittiert sich selbst (Leuchtdiode verloscht von alleine)

Ursache:

Vom Motorkabel wird Spannung auf die 24V Zuleitung des Magnetventils induziert.
Losung:

Graues und rosa Kabel an Motorstecker durchtrennen.
Separates Kabel von Motorstecker (Pin 4 + 5) zu Magnetventil legen.
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10. Ersatzteilzusammenstellung

Kurzhubzylinder NXD 80/15 -1/4

Dichtungssatz NXD 80
Kurzhubzylinder NXD 63/15-1/4

Dichtungssatz NXD 63

Schnellschaltventil
SSV-1/4

6004.2RSR

.
6300.2RSR

Walzeneinheit max. Bandbreite x Durchmessc 3
zB: Walzeneinheit 220 x 60

Zugstange | Zugauge

D= 80

(@)

h

Siemens 1FL3034-0AC31-OBGO
Siemens 1FL3061-0AC31-OBGO
Siemens 1FL3062-0AC31-OBGO

Ritzel T5/19 d14 6Nm Motor

Exzentérscheibe

l‘J
i | Gleitlager
] D=80 MF41

Passschraube
M10 vergiitet
DIN 610

Riemen 25 TS/S90DL pi;61 T5/19 d19 10-18 Nm Motor
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