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S l I l t Pro SMT Elektronik A.S

AFM-E13U/F Elektrikli Radial Komponent Kesme Bilkme Makinesi Kullanim Kilavuzu

Genel Bakis

AFM-E13U / AFM-E13F elektrikli toplu bant direng makinesi, direng, kapasitor, indiiktor, diyot gibi
axial banth veya toplu elektronik komponentlerin yatay (U tipi) / dikey (F tipi) dizgi i¢cin kesilmesi ve
blkiilmesi amaciyla kullanilan 6zel bir ekipmandir.

Makine, ylksek hassasiyetli parcalar ve kaliteli malzemelerden Uretilmistir. Calisma prensibi; toplu
komponentlerin titresim plakasina dokilmesi, titresim plakasi Gzerinden hazneye otomatik olarak
bosaltiimasi, hazne kalibindan alici rafin arka ucuna siralanmasi seklindedir. Besleme rafinin egimli
hareketi sayesinde komponentler arkadan 6ne dogru diizenli sekilde dizilir ve kesme dislisine iletilir.
Kesme ve sekillendirme dislileri ile komponent bacaklarinin kesilmesi ve sekillendirilmesi islemleri
tamamlanir.

Orgiilii (bantli) komponentlerde ise, bir gift besleme konumlandirma gercevesi kesme dislisine ve
kesiciye gonderilerek pinlerin kesilmesi saglanir. Ardindan bir ¢ift sekillendirme dislisi ve
sekillendirme levhasi kullanilarak biikme islemi gerceklestirilir.

Makinenin ozellikleri:
1. Makine yapisi hafif ve kullanimi kolaydir.
2. Yiksek tretim verimliligine sahiptir; her disli dontsiinde 36 komponent sekillendirilebilir.
3. Dabhili motor sayesinde otomatik tretim yapilabilir.

Teknik Parametreler

Model AFM-E13U(mm) AFM-E13F(mm) c
A 6-40(mm) 4-18(mm) j
B 3.6-15(mm) 2.5-20(mm)
C 1.2(mm) 3.5(mm)
D 1.5-8(mm)
w ®0.35-1(mm)
H - 25(mm)
P - 2.5-13.5(mm)
Gerilim AC220V 50Hz AC220V 50Hz

Not: U-Tip makine ve F-Tip makine farkli modellerdir.
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Kurulum ve Devreye Alma

1. Paketiagin ve kullanim kilavuzunu okuyun.

2. Makineyi ¢ikarin ve yatay sekilde konumlandirin.

3. Makineye ait eki ¢ikarin, hazneyi ana makineye takin, glic kablosunu baglayin ve glic
diigmesini agin. Hiz ayar diigmesini gevirerek dislilerin normal galistigini kontrol edin.

4. Besleme konumlandirma kelepgesinin sabitleme vidalarini gevsetin ve her iki yana hareket
ettirin.

5. 4# alyan anahtar kullanarak kesme dislisinin, sekillendirme dislisinin ve sekillendirme
tablasindaki sabitleme vidalarini gevsetin. Komponentin isleme gereksinimlerine gére
sekillendirme dislisini (ortadaki iki disli) ve kesme dislisini (her iki yan disli) istenen pozisyona
ayarlayin (Ejekt6r parcasinin sag ve sol simetrik olmasina dikkat edin). Daha sonra
sekillendirme tabanini hareket ettirin, ayar digmesiyle sekillendirme pargasini saga-sola
kaydirin. Sekillendirme parcasi ile sekillendirme dislisi arasindaki mesafe, komponent pin
¢apina uygun hale getirildikten sonra vidalari sikin.

e ki sekillendirme elemani arasindaki ic cap mesafesi, iki sekillendirme dislisinin dis caplari
arasindaki mesafedir.

e Komponent bacak kesme uzunlugu, iki kesme dislisinin i¢c ¢caplari arasindaki mesafedir.

Calistirma
Bantli Komponentler
1. Bantli komponenti besleme konumlandirma kelepgesine yerlestirin. Besleme raylarini
komponent genisligine gore ayarlayin ve komponenti ray kanalindan gegcirin.
o U tipi: Komponent iki sekillendirme dislisi arasina yerlestirilir (Sekil 1).
o Ftipi: Komponent kiiglik agizli sekillendirme dislisi ile kesme dislisi arasina
yerlestirilir (Sekil 2).
Sabitleme vidasini sikin ve komponent gévdesinin sekillendirme ve kesme dislileri
Gzerinde diiz sekilde durdugundan emin olun.
2. Hiz ayar digmesini gevirin, komponentler tek tek sekillendirme dislisinden kesme dislisine ve
kesme bicagina ilerler. Sekillendirme tamamlandiktan sonra komponentler toplama yuvasina

diser.
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Toplu Komponentler

1. Besleme konumlandirma kelepgesini iki yana hareket ettirin.

2. Raf ayar digmelerini kullanarak iki besleme rafini sekillendirme dislilerinin yanlarina
yerlestirin. Raflar arasi mesafe, komponent uzunlugundan fazla olmalidir. Diiz komponenti
rafa koyun, komponentin arkadan 6ne rahat hareket etmesini saglamak igin siperligi
ayarlayin. Siperlik vidalarini sikin ve atik gikis yuvalarini kesme bigcaginin yanina yaklastirin.
Hazne genisligini ayarlayarak komponentlerin sorunsuz sekilde besleme rafinin arka ucuna
diismesini saglayin.

o U tipi: Komponent iki sekillendirme dislisi arasina yerlestirilir (Sekil 1).
o Ftipi: Komponent kiiglik agizli disli yanina ve kesme dislisine yerlestirilir (Sekil 2).

3. Ana makinenin ve titresim tablasinin giic kablolarini baglayin. Ana makineyi ¢alistirin ve hiz
ayarini yapin. Ardindan titresim tablasini agip titresim hizini ayarlayin. Komponentler
hazneye aktarilir, egimli raf hareketiyle otomatik olarak siralanir, dislilere ve kesme bicagina
gonderilir. islem tamamlandiginda komponentler toplama yuvasina diser.

ipuglan:
1. Sekillendirme pargasi ve sekillendirme dislisi arasindaki bosluk, komponent pin ¢apina gore
ayarlanmalidir.
F tipi komponent acisi, sekillendirme tabanindaki ayar vidasiyla ayarlanabilir.
Motoru ¢ok hizli dondlrmeyin.
Tek seferde asiri miktarda komponent yiklemeyin.
islem sirasinda atiklari zamaninda temizleyin.

vk wnN

Dikkat Edilmesi Gerekenler
1. Sekillendirme milleri ve bicak milleri diizenli olarak yaglanmalidir.
2. Kesme dislisi, kesme bigagi, sekillendirme dislisi ve sekillendirme pargalari birbirine zarar
verecek sekilde bastirilmamalidir.
3. Biikme araligi, komponent pin capina gére ayarlanmalidir. Hafif diizlesme normaldir, ancak
bakir kismin disari gtkmamasi gerekir.
Komponentleri disliye diistirmeyin, disli hasar gorebilir.
Pinleri egri veya esit olmayan komponentler islem sirasinda ¢ikariimalidir.
Kayis gerginligi uygun seviyede olmali, zamanlama kayisina yag stiriilmemelidir.
Toplu komponentleri yiiklemeden dnce besleme ve alma raflarinin temiz oldugundan emin
olun.
8. Normal liretimde motor hizi 30 rpm’in altinda tutulmalidir.

Nous
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