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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

VIELEN DANK,

dass Sie sich flr das 6-fach Gewindeformwerkzeug ps:®multi-thread® (MT6-TFi) von PASS Stanztechnik AG
entschieden haben.

Uns liegt am Herzen, dass Sie mit dem erworbenen PASS Produkt ps:®multi-thread® (MT6-TFi) langfristig

Freude haben. Deshalb haben wir fur Sie ein ausfuhrliches Benutzerhandbuch inklusive Funktionsbeschreibung,
Montagehinweisen, technischen Einstelldaten, Wartungshinweisen, Stérungshilfen und Ersatzteilliste zusammengestellt.
Eine zusammenfassende Kurzanleitung finden Sie am Ende des Benutzerhandbuchs.

Sollten Sie noch Fragen haben, dann kénnen Sie sich wie immer gerne mit uns in Verbindung setzen.

lhre
PASS Stanztechnik AG
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MTB-TF)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Beim ps:®multi-thread® (MT6-TFi) handelt es sich um ein 6-fach Drop-In Multitool mit Gewindemodulen zum
Einbringen von geformten Gewinden in Bleche (Zugfestigkeit bis 800 N/mm?) bis zu einer Dicke von 8 mm oder
Gewindedurchzligen nach oben oder unten bis zu einer Héhe von 8 mm.

Das Werkzeug hat zwei gegentberliegende Zahnkupplungen. Die oben liegende Zahnkupplung (direkt unter dem
StoBelkopf) ist im Grundzustand ausgekuppelt und ermdéglicht somit das Auswahlen der einzelnen Stationen durch
den Index-Auswahlzylinder.

In diesem Grundzustand ist gleichzeitig die unten liegende Zahnkupplung (unterhalb des Planetengetriebes)
eingekuppelt und l&sst dabei keinen Antrieb des Gewindemoduls zu.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm <

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Beim Aktivieren des Werkzeugs (Druck des StoBels auf den StoBelkopf) wird die obere Zahnkupplung eingerastet
und somit die Auswahlfunktion gesperrt. Gleichzeitig wird die untere Zahnkupplung ausgekuppelt und das
Planetengetriebe wird fir den Antrieb freigegeben.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Durch die Eingabe von Blechdicke oder Durchzugshodhe in die Steuerung wird der aktive Gewindeformer bis auf 1 mm
Uber die Blechtafel bzw. dem Durchzug bewegt.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Nun beginnt der Vorgang fur das Gewindeformen.
Hierbei verbleibt der schllissellochférmige MaschinenstoBel in der Gegenkontur des StoBelkopfes ...
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

....und verhindert dessen Verdrehung. Die Index-Station beginnt sich im Uhrzeigersinn zu drehen, wobei ALLE
Gewindeformer Uber die Leitspindeln (je nach Steigung der GewindegréBe) mit einem Ubersetzungsverhaltnis von

ca. 1:5 nach auBBen gedreht werden. Der aktive Gewindeformer formt sich entsprechend durch das vorgestanzte bzw.
vorgezogene Blech.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm <

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Die inaktiven Gewindeformer bleiben im Sicherheitsbereich Uber der Blechtafel, wobei sie sich, je nach
Zusammenstellung der Werkzeugbestlickung und des zu bearbeitenden Bleches, bis zu 1 mm auf die Blechtafel
zubewegen kénnen.

Hier ist die Stérkontur fir die Programmierung zu beachten (siehe Kapitel ,Storkontur’— Seite 53 ) sowie die
Steuerungseingaben in Tulus (siehe Kapitel ,Werkzeugauswahl in Tulus”- Seite 25) zu beachten.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Sobald der aktive Gewindeformer das Blech durchdrungen hat und das Gewinde eingeformt wurde, wechselt der
Index-Motor die Drehrichtung und dreht das Werkzeug mit der gleichen Anzahl an Umdrehungen wieder aus dem
Blech heraus.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm <

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Der StoBel wird zurlickgezogen und das Werkzeug Uber die Rickstellfedern nach oben gedrickt.

Sofern das gleiche Gewinde nochmals geformt werden soll, verbleibt der Maschinenst6el in der Kontur des
StoéBelkopfes und der ndchste Gewindevorgang kann beginnen.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Wenn ein anderes Gewinde im gleichen Blech benétigt wird, fahrt der MaschinenstdBel komplett nach oben und der
Index-Auswahlzylinder wéahlt den Gewindeformer in der entsprechenden GroBe aus.

@
|

f
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MTB-TF)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm

A.  FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Hinweis: Wahrend der Programmierung verbleiben die Stationen immer auf der gleichen Stelle. Eine Platzverdrehung
der Gewindeformer findet nicht statt.

Spannzangen
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Der Gewindeformer ps:®multi-thread® — exklusiv von PASS Stanztechnik AG flir Prima Power Maschinen entwickelt
und produziert — verflgt Uber ein eigenes Handbuch und eine Funktionsbeschreibung Uber dessen Verwendung,
Installation und Programmierung.

Sie erhalten einen speziell angefertigten Aluminiumkoffer mit dem ps:®multi-thread® sowie einige zusatzliche
Werkzeuge, die fr Montage und Demontage notwendig sind.

Benotigte Werkzeuge fir Montage und Funktionsprifung des ps:®multi-thread® (MT6-TFi):
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(Art.-Nr. 4909MONKIT)

Absteckstift d

nicht im Lieferumfang
e cnthalten

Enthalten ist auch ein USB-Stick mit folgenden Informationen:

ein Video eines aktiven ps:®multi-thread® in der Maschine

das Benutzerhandbuch als PDF-Datei (88 Seiten)

die Excel-Datei MT6_TFi_calc.xlsx zur Berechnung der korrekten Gewindelange fUr die Gewindeformer
ein Simulationsfilm Uber das aktive Werkzeug in der Maschine

Bitte sehen Sie sich die beiden Videos auf dem USB-Stick genau an. Diese enthalten viele Erklarungen Uber die
Funktionsweise des Werkzeugs und insbesondere Uber die Wichtigkeit der Einstellungen sowie Berechnungen der
Gewindelange.
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ps:®multi-thread® (MT6-TFI)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Diese zusatzlichen Informationen zeigen ausfuhrlicher, wie das Werkzeug programmiert und die Gewindelange mittels
der Excel-Datei berechnet wird und wie es an der Maschine angewandt wird.

Wir stellen lhnen zudem eine Ersatzteilliste fur das Werkzeug und alle dazugehdrigen Komponenten fur eine
erleichterte Anfrage zur Verfigung.

Bitte verwenden Sie zu jederzeit das offizielle Handbuch von Prima Power. Dieses zusétzliche Dokument hilft [hnen bei
anderen Themen wie bspw. der Programmierung der Excel-Datei weiter.

Bitte Uberpriifen Sie die volle Funktionialitat des ps:®multi-thread® (MT6-TFi) vor jedem Einsatz (siehe Kapitel
»FunktionsUberprifung von Hand”- Seite 16). Insbesondere vor dem ersten Einsatz des ps:®multi-thread®
(MT6-TFi) sollten sie das Werkzeug sorgféltig priifen. Bei Lieferungen in Nicht-EU-Lander kdnnte das Werkzeug
moglicherweise durch die Zollbehérden zur Uberpriifung demontiert und nicht wieder richtig zusammengebaut
worden sein.

Das ps:®multi-thread® (MT6-TFi) wird im speziell daflr angefertigten Koffer geliefert. Da es sich beim ps:®multi-thread®
(MT6-TFi) um ein Werkzeug mit Zahnkupplungen und Planetengetrieben handelt, ist es notwendig, einen sauberen
Ablageplatz fur das Werkzeug bereitzustellen.

Das Werkzeug ist in der StandardausfUhrung mit folgenden Gewindemodulen und Gewindeformern ausgestattet:
Platz 1: M2,5 / Platz 2: M3 / Platz 3: M4 / Platz 4: M5 / Platz 5: M6 / Platz 6: M8

(Sonderausstattung auf Kundenwunsch mdaglich — bitte beachten).

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Setzen Sie das Oberteil des ps:®multi-thread®
(MT6-TFi) in den Montageplatz fir THICK
TURRET Fuhrungseinheiten Stat. D.

Uberprifen Sie, insbesondere bei der
ersten Benutzung, ob die zentrale
Befestigungsschraube mit 70 Nm
festgezogen ist.

Bei Lieferung auBerhalb der EU kann es
vorkommen, dass die jeweilige Zollbehorde
die Schraube lockert oder komplett 16st.

Drehen Sie den Kopf um mindestens 360°
in 60°-Schritten im Uhrzeiger- und entgegen
des Uhrzeigersinns. Der Kopf sollte alle 60°
leicht einrasten, jedoch auch leicht wieder
auszurasten sein.

home 7]
position 4
1 e
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ps:®multi-thread® (MT6-TFI)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Drehen Sie die Markierung ,home position* auf
Platz 1 (Beschriftung am Flhrungsumfang).

Nehmen Sie das Werkzeug aus dem
Montageplatz und stellen es kopflber auf den
daflir vorgesehenen sauberen Ablageplatz.

Bestlcken Sie die einzelnen Gewindemodule
mit den dafur vorgesehenen Gewindeformern.

WICHTIG:

Achten Sie auf die richtige Zuordnung von
Gewindemodul zu Gewindeformer:

Typ38 M2

Typ 43  M2,5 und UNC #2-56

Typ 48 M3 und UNC #3-48

Typ 61  UNC #4-40 und UNC #5-40

Typ 67 M4

Typ 76 M5 und UNC #6-32 und UNC #8-32
Typ 95 M6 und UNC #10-24 und UNC #12-24
Typ 119 M8 und UNC 1/47-20

Typ 134 UNC 5/1618

Typ 143  M10 und UNC 3/8"-16

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK 17



ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Nachdem alle Gewindeformer bestlickt sind,
Uberpriifen Sie nochmals die Gesamtlange
des kompletten Oberteils (L = 209 mm

+ 0,3 mm gemessen von Kopf-Innenkontur
bis Gewindeformer-Unterkante).

18 PASS | STANZTECHNIK +499270/985-0



ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Driicken Sie die Flihrung nach unten
(Simulation des Werkzeugaktivierens in der
Maschine) und stecken Sie den mitgelieferten
Stift 6 mm in die daflr vorgesehene Bohrung
in der Kopfhulse.

Halten Sie nun die Kopfhtilse fest (ggf. 2,5 Umdrehungen

durch Festhalten des Stiftes) und drehen die
FlUhrung gegen den Uhrzeigersinn um genau
2,5 Umdrehungen.

Beim Drehvorgang sollten Sie erkennen, dass
sich ALLE Gewindeformer drehen und nach
oben bewegen.

Sollte dies nicht der Fall sein oder sollte die
FUhrung bei dieser Drehbewegung klemmen,
muss das Werkzeug gereinigt werden.

Die Module missen neu kalibriert werden
(siehe Kapitel ,Werkzeugwartung’- Seite
49).

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK * 19



ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm
Drehen Sie nun die FUhrung im Uhrzeigersinn 2,5 Umdrehunaen
wieder um exakt 2,5 Umdrehungen zuriick S

und ziehen den Stift heraus.

Nun muss die Zahnkupplung wieder einrasten
und das innere Revolvermagazin einen
Rucksprung von ca. 5,5 mm zur FUhrungsfront
aufweisen.

Die inaktiven Gewindeformer stehen ca. 3 mm
hinter dem Revolvermagazin zurtick und der
aktive Gewindeformer steht ca. 14 mm aus
dem Revolvermagazin hervor.

20 PASS | STANZTECHNIK +499270/985-0



ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Um einen evtl. vorhandenen Blechverzug
auszugleichen, kann ein PU-Abstreifer verwendet
werden, der das Blech auf die Matrize drickt
bevor der Gewindeformer durch das Blech
formt.

Bitte beachten Sie beim Programmieren die
Storkontur (siehe Kapitel ,,Stérkontur’— Seite 53).

Uberprifen Sie zuletzt noch kurz die
Funktionsfahigkeit der dazugehorigen

Matrize. Entnehmen Sie diese aus dem Koffer
und prufen die Drehfahigkeit der drehbar
gelagerten Matrizenplatte.

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK * 21



ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Uberpriifen Sie, ob alle Gewindeformer
im richtigen Gewindeformmodul montiert
sind. Vergewissern Sie sich nochmals, _
dass sich das Werkzeug auf der richtigen R - e | L
Langeneinstellung befindet. Falls die ' -
Gesamtlange 209 mm (x 0,3 mm)

bei Aktivierung des entsprechenden
Gewindeformers nicht passt, muss der Kopf
durch Drehen um eine oder zwei komplette
Umdrehungen entgegen des Uhrzeigersinns
exakt korrigiert werden.

WICHTIG:

-

Die Lange MUSS richtig eingestellt
werden, da ansonsten unweigerlich ein
Werkzeugbruch zu erwarten ist.

Montieren Sie zuerst die Matrize in die
vorgesehene Index-Station (Station Di).

22 PASS | STANZTECHNIK +499270/985-0



ps:®multi-thread® (MT6-TFI)

alle Blechmaterialien

Bevor Sie das Oberteil in den Revolverplatz
geben, pumpen Sie bitte noch Fett in die
daflir vorgesehenen Schmiernippel am
Werkzeug.

1 Pumpvorgang ist in den oberen
Schmiernippel (fir den Kulissenring) und 4-5
Pumpvorgange in den unteren Schmiernippel
(ftr das Planetengetriebe) erforderlich.

Setzen Sie nun das Oberteil in die
dazugehorige Revolverposition ein.

WICHTIG: Richten Sie nun den Kopf auf
Position 1 aus, so dass die Markierung
»home position 1 des Kopfes an der FUhrung
auf ,Position 1“ zeigt.

Diese MaBnahme ist entscheidend, da nur in
dieser Ausrichtung der MaschinenstéBel zur
Kontur des WerkzeugstoBelkopfes fluchtet.

Dies garantiert die Funktion des Werkzeugs.

+499270/985-0

bis s =8 mm
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Stellen Sie sicher, dass der Kopf um ca.

6 mm nach unten beweglich ist. Damit
wird gewéhrleistet, dass die oben liegende
Zahnkupplung einrastbar ist.

Beim ersten Einsatz des Werkzeuges wird
empfohlen, jede Station fur 50 Gewinde
LEER (also ohne Blech) laufen zu lassen, um
sicherzustellen, dass alle Olkanéle durch die
Maschinenschmierung geflllt sind und das Ol
die Gewindeformspitze erreicht.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm

E.  WERKZEUGAUSWAHL IN TULUS / \
\ \

Bestimmen Sie die Werkzeugstation an der
Maschine und wahlen Sie ps:®multi-thread®
(MT6-TFi) aus. Hinterlegen Sie, an welchen
Positionen sich welches Gewindemodul
befindet.

b J
)
&

WICHTIG:

Tragen Sie IMMER ALLE der tatsachlich
installierten Gewindemodule ein, auch
wenn diese fur das aktuelle Programm nicht
bendtigt werden.

KONTAKT +499270/985 -0 PASS | STANZTECHNIK
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Hinterlegen Sie flir die einzelnen Positionen
des ps:®multi-thread® (MT6-TFi) die Werte

fUr die tatsachlich im Werkzeug montierten
Gewindemodule.

Rufen Sie das ps:®multi-thread® (MT6-
TFi) in Tulus durch Doppelklick auf die
entsprechende Station auf. 7

Mit einem weiteren Doppelklick auf die
entsprechende Position gelangen Sie zum
Fenster ,Werkzeugparameter*.

Im Fenster ,Werkzeugparameter” sind folgende Werte in den entsprechenden Feldern zu hinterlegen:

Feld .Gewindesteigung”:
Nachfolgend die einzutragenden Werte fUr die entsprechenden GewindegréBen:

Metrische Gewinde UNC-Gewinde
M2 0,4 #2-56 UNC 0,45
M2,5 0,45 #3-48 UNC 0,53
M3 0,5 #4-40 UNC 0,64
M4 0,7 #5-40 UNC 0,64
M5 0,8 #6 - 32 UNC 0,79
M6 1 #8-32 UNC 0,79
M8 1,25 #10-24 UNC 1,06
M10 1,5 #12-24 UNC 1,06

1/4*-20 UNC 1,27
5/16"-18 UNC 1,41
3/8“-16 UNC 1,59

Feld .Gewindeschneid-Starthdhe”:

Die in Tulus hinterlegte Startposition (1 mm) sollte wenn mdglich nicht gedndert werden, da es sich um den Abstand in
mm vom aktiven Gewindeformer zur Blechtafel handelt. Eine Anderung der Startposition hat somit auch wesentlichen
Einfluss auf die maximale Blechdicke.

Bei Gewindedurchziigen missen Sie die Startposition jedoch andern. Bitte korrigieren Sie diesen Wert auf ,1 mm +
Durchzugshohe (ohne Blechdicke gerechnet)”. Beispiel: 3 mm

PASS | STANZTECHNIK +499270/985-0



ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Programmierung des Werkzeuges in NC Express:

Um eine optimale Geschwindigkeit zu erreichen, dabei die Gewindeformer jedoch nicht zu Uberlasten, empfehlen
wir folgende Geschwindigkeiten in U/min je Gewindeformer in Abhangigkeit zum zu bearbeitenden Blech sowie zur
Blechdicke bzw. Durchzugshdhe im entsprechenden Feld in NC Express zu hinterlegen.

| w —TUE——— 100,000 17.000 20.000

Y  _MTH 16~ 216.000 73.000 111.000 | =
Size ID: Description: X-Dim: Y-Dim: Stripper diameter:
X MT6-TF 216 7 120

SEHR WICHTIG:
Deaktivieren Sie das Feld , Auto index” des Werkzeugs! Andernfalls wird das Gewinde nicht auf dem Vorstanzloch
positioniert! Benutzen Sie die STA- oder die TOOLSCOMMON.XML-Datei mit der aktuellsten Version von NC Express:

Posithon: 11
Stationstyp: Normal
@ MuliWerkzeug
Stationsvatiante: [ Auto Indez
_LIpI-:-:.'n__>
Stationsname: | MTE_TFI -
Schiisset [Flo P13 B0 |
145 [T]180 [] 315
Ve [[]25
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

E.  WERKZEUGAUSWAHL IN TULUS

28 PASS | STANZTECHNIK KONTAKT: +499270/985-0



ps:®multi-thread® (MT6-TFI)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Der NC-Code sollte folgendermalRen aussehen:
<TOOL_START Number="49" X="587.917" Y="428.38" ToolName="M4_MT6ETFI"/>

TN G s TG s R
<MOVE FlowID="1" X="587.917" Y="428.38"/>

<MOVE FlowID="1" X="853.917" Y="428.38"/>

<MOVE FlowID="1" X="853.917" Y="162.38"/>

<MOVE FlowID="1" X="5687.917" Y="162.38"/>

<THREADING_OFF/>

Aktivierung in Tulus:

Behandeln Sie das Werkzeug exakt wie ein rotierendes Multitool in Tulus:

Erstellen Sie zunachst die Matrizenaufnahme. Moglicherweise miussen Sie das MT6-TF manuell wahlen

(kein Assistent).

Erstellen Sie jeden einzelnen Gewinderformer separat. Verwenden Sie exakt die gleichen Namen wie in NC Express
(moglicherweise steht auch hier kein Assistent zur Verfligung).

Tragen Sie die korrekten Werte flr Steigung, Gewindelange, Startlevel und Geschwindigkeit flr jeden Gewindeformer ein.
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Problemlésung wahrend der Werkzeugverwendung in der Maschine:

Im Falle eines aktiven Gewindebohrungsvorgangs mit einer zeitgleichen Unterbrechung durch eine
Sicherheitslichtschranke oder -tUr, einen Reset-Knopf oder Not-Aus-Schalter, etc., MUSS die Maschine zurlickgesetzt
und der Befehl THREAD_OUT im MDA-Modus verwendet werden. Dies ist der einzig richtige Weg fortzufahren.

Falls der Gewindebohrer gebrochen und ein Austausch notwendig ist, ist es wichtig, zuerst die Zangen zu &ffnen.
Bewegen Sie dann die Zangen zurlck, damit das Blech frei liegt. Drehen Sie im Anschluss langsam den Revolver
(5 %) und entfernen Sie den Gewindebohrer (dies ist ebenfalls im Handbuch beschrieben).
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alle Blechmateri

Feld .Gewindeschneid-Geschwindigkeit in U/min®

alien

bis s =8 mm

Um eine optimale Geschwindigkeit zu erreichen, jedoch die Gewindeformer nicht zu Uberlasten, empfehlen wir folgende
Geschwindigkeiten in U/min je Gewindeformer in Abhangigkeit zum zu bearbeitenden Blech sowie Blechdicke bzw.
Durchzugshéhe im entsprechenden Feld in Tulus zu hinterlegen.

Aluminium (Rm bis 250 N/mm?)

M2, M2,5 und UNC #2-56

M3 und UNC #3-48 und UNC #4-40 und UNC #5-40
M4 und UNC #6-32 und UNC #8-32

M5 und UNC #10-24

M6 und UNC #12-24 und UNC 1/4%-20

M8 und UNC 5/16"-18

M10 und UNC 3/8*-16

Stahl (Rm bis 450 N/mm?)

M2, M2,5 und UNC #2-56

M3 und UNC #3-48 und UNC #4-40 und UNC #5-40
M4 und UNC #6-32 und UNC #8-32

M5 und UNC #10-24

M6 und UNC #12-24 und UNC 1/4%-20

M8 und UNC 5/16“-18

M10 und UNC 3/8%-16

Stahl (Rm tGber 450 N/mm?, z.B. S355MC)
Edelstahl (Rm bis 800 N/mm?)

M2, M2,5 und UNC #2-56

M3 und UNC #3-48 und UNC #4-40 und UNC #5-40
M4 und UNC #6-32 und UNC #8-32

M5 und UNC #10-24

M6 und UNC #12-24 und UNC 1/4“-20

M8 und UNC 5/16“-18

M10 und UNC 3/8“-16

BIST=3MM
1000 U/min
1000 U/min
750 U/min
600 U/min
500 U/min
350 U/min
250 U/min

BIST=3MM
800 U/min
800 U/min
600 U/min
500 U/min
400 U/min
300 U/min
200 U/min

BIS 3 MM
500 U/min
400 U/min
300 U/min
250 U/min
200 U/min
120 U/min
80 U/min

+499270/985-0

UBERT =3 MM
800 U/min
800 U/min
600 U/min
500 U/min
400 U/min
300 U/min
200 U/min

UBERT =3 MM
720 U/min
600 U/min
450 U/min
360 U/min
300 U/min
200 U/min
140 U/min

UBERT =3 MM
400 U/min

320 U/min

250 U/min

200 U/min

150 U/min

100 U/min

60 U/min
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Feld .optimale Gewindelange”:

Tragen Sie die optimale Gewindelange ein.

Die Berechnung der optimalen Gewindelange erfolgt in der Excel-Datei ,MT6_TFi_calc”, welche Sie auf dem
mitgelieferten USB-Stick finden.

Geben Sie in der Excel-Datei ,MT6_TFi_calc” im Bereich ,Step 1 — Select Tool Config“ die tatsachlich im ps:®multi-
thread® (MT6-TFi) installierten Gewindemodule mit den dazugehdrigen Gewindesteigungen in mm ein.

Im Bereich ,Step 2 — Program Active Tap“ mussen Sie nun die Werte ,Pitch / Start Level / Sheet Thickness* flir jedes
des im anstehenden Programm zu verwendeten Gewindemodules eintragen.

Sie erhalten zu jeder Gewindegrosse eine optimierte Gewindeléange ,,Optim Thread Length®, welche Sie nun in Tulus in
das Feld ,Gewindelange” Ubertragen mussen.

Ausfuhrlichere Informationen zur Verwendung der Excel-Datei ,MT6_TFo_calc.xIs” finden Sie auf den nachfolgenden
Seiten.

Gewindesteigung zum Gewindeformen (metrisches und UNC-Gewinde)

M STEIGUNG (MM)  STANZLOCH (@) UNC STEIGUNG (MM)  STANZLOCH (@)
2 0,4 1,8 #2-56 0,45 2,0
2,5 0,45 2,3 #3-48 0,53 2,3
3 0,5 2,75 #4-40 0,64 2,65
4 0,7 3,7 #5-40 0,64 2,9
5 0,8 4,7 #6-32 0,79 3,15
6 1 5,6 #8-32 0,79 3,8
8 1,25 7,5 #10-24 1,06 4,35
10 1,5 9,45 #12-24 1,06 5,0
1/4%-20 1,27 5,75
5/16"-18 1,41 7,3
3/8%-16 1,59 8,8
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Anwendung der mitgelieferten Excel-Datei:

Die Excel-Datei wurde zur Berechnung und Uberpriifung der maximalen Gewindeldnge, die in Tulus eingetragen werden
kann, erstellt.

2- jtcd 0

Schritt 1: Select Tool config

StandardmaBig wird ps:®multi-thread® mit 6 Gewindebohrern von M2,5 bis M8 geliefert. Wie im nachstehenden Bild
ersichtlich mUssen Sie lediglich die verwendete Steigung eingeben. Hinweis: M10 hat die Steigung 1,5 und M2 hat die
Steigung 0,40.

PositionididhieadiPitch -!_

Position 2 -

| Position 5 - Thread Pitch -

Position 6 - Thread Pitch
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Schritt 2: Program Active Tap

Hier missen Sie den Gewindebohrer flr das aktive Programlnm angeben.

Das rechte Bild zeigt ein M6 Gewinde. Nachstehende Werte sind
einzutragen:

Gewindesteigung: 1.

Start Level: sollte standardméBig 1 sein. Dies bedeutet, die Thread Pitch
Gewindebohrung beginnt 1 mm Uber dem Blech. Wenn Durchzlge . Statlevel
vorhanden sind, muissen Sie deren MaBe hinzufligen. Sheet Thickness
Blechstérke: Geben Sie die von Ihnen verwendete Blechstérke ein. Thread Length
Gewindelange: Dieser Wert (in Feld ,B13") wird automatisch mit - C-Axis Mgﬁon.[de.g]i
dem Wert ,H15" aus der Excel-Liste ,MT6_Ti_calc” beflillt (optimale C.A,isiwoﬁm ;m'.mds] .
Gewindelange). .

Bitte tragen Sie nichts in die griinen Felder ein!

In den anderen Schritten ist nichts einzutragen. Dies sind nur Berechnungen und Werte, die Sie einsetzen sollten, um zu
prufen, ob Sie den Gewindeformer bei dieser Materialstarke verwenden kénnen — insbesondere wenn Sie auch andere
Gewindeformer im Werkzeug installiert haben (auch wenn Sie diese nicht verwenden).

SCHRITT 3 + 4 SIND NUR BRECHNUNGEN!

Schritt 3:

Dies ist der Abstand in mm, der fUr
jeden Gewindeformer innerhalb des
Werkzeugs berechnet wird, z.B. der
Wert fUr Position 5. Dies ist der Wert,
den wir in Schritt 2 eingegeben haben
(in diesem Fall: Station 5, M6-Wert 8 mm).

Position 1 ,6 Active Tap

Position 2

Pasition 3

Pasition 4

Pasition 5

Position 6

Schritt 4:

Dies ist die Berechnung Uber die
erforderliche Gradanzahl der Drehung.
Dieser Wert ist nur flr den internen

Position 1

Active Tap

) i Position 2
Gebrauch bestimmt und wird weder ”
) i Paosition 3
in Tulus noch in NC Express oder an -
) Position 4
anderen Stellen bendtigt. Rositionss T——
Position 6 Optim Thread Length
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien

bis s =8 mm

SCHRITT 5 + 6 SIND NUR BERECHNUNGEN des in Schritt 2 eingetragenen Gewindeformers!

Diese Berechnung Uberprift, ob ein Gewindeformer so
angewandt wird, sodass die anderen Gewindeformer
auch wahrend der Verwendung des aktiven Formers
nicht das Blech berUhren. In diesem Beispiel wird

die Gewindelange fur M3 mit 7,5 berechnet. Dies
bedeutet, dass der Gewindeformer an Position 6 (M8 )
bei der Verwendung des Gewindeformers M3 bei einer
Blechstérke von 4 mm das Blech berthren wiirde.

Die einzige Losung hierflr ist, den Gewindeformer M8
aus dem Werkzeug herauszunehmen.

FUr eine korrekte, problemlose Berechnung ist es
auBerst wichtig in die Excel-Tabelle einzutragen,
welche Gewindeformer sich in den jeweiligen

Posiion 1-ThreadPiton | 045 | Position 1
Position 2 - Thread Pitch 0,5 Position 2
 Position 3 - Thread Pitch 07 Position 3.
Position 4 - Thread Pitch ‘l " 0£ Position 4
Position 5 - Thread Pitch 1 Position 5
Position 6 - Thread Pifch 125 Position 6
Thread Pich I 05
Start Level 1
Sheet Thickness 4
Thread Length
S:Axis Motion [deg]
 C-Axis Motion [rounds] _

Paositionen befinden. Dies gilt insbesondere dann, wenn Sie die Gewindeformer im Werkzeug belassen — auch wenn sie diese
nicht benutzen. Ublicherweise soliten Sie die Gewindeformer nicht im Werkzeug belassen, wenn Sie diese nicht fiir Ihr aktuelles
oder das nachfolgende Programm bendtigen.

Beispiel 1 - M6, M8 und M10 in 6 mm Blechstarke

Position 1 - Thread Pitch 001 Position 1

Position 2 - Thread Pitch 0,01 Position 2

SRgion = lhxead Kitch, 2L < —
Position 4 - Thread Pitch __ Position 4
Position 5 - Thread Pitch 1,25 5 Position 5 y
Postions - Tread Pt 15 Posiion 6

Thread Pitch

Posiion 1
SartLevel 1

Dosilion2
Sheet Thickness 6 Position 3
Thread Length Position 4
e Matonfocal, Resioss

~ G-Axis Motion [rounds] Postion6

Innerhalb der Stationen 1, 2 und 3 werden alle Gewindeformer entfernt, so dass der Wert 0,01 verwendet wird. Platz 4 ist mit M6,
Platz 5 mit M8 und Platz 6 mit M10 belegt (separat erhaltlich). Die Blechstérke betragt 6 mm. Bei einem Gewindesteiungswert

fur M6 (1 mm) betragt die Gewindeldnge 12 mm. In diesem Fall wirde der Gewindeformer auf Platz 6 (M10) das Blech wahrend
der Verwendung von M6 auf Platz 4 berthren. Die einzige Ldsung hierflr ist, den Gewindeformer M10 aus dem Werkzeug

herauszunehmen.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Beispiel 2 - M3, M6, M8 und M10 in 4 mm Blechstarke

Position 1 - Thread Pitch Position 1
Position 2 - Thread Pitch 0,5 Position 2

_ —
| Position 3 - Thread Pitch 0,01 . Position 3
Position 4 - Thread Pitch | 1 Position 4
Sition i _Position 5
Position 6

Thread Pitcn Position 1

Start Level Fosiion2

Sheet Thickness Position 3

. Thread Length — Peosition 4
__ C-Axis Motion [deg] __ PositionS _
Shialaclion fioundel jPosition6 o LniECElE2 R | OptimTiread Length

Hierbei handelt es sich um die exakt gleiche Konfiguration wie im vorherigen Beispiel, jedoch befindet sich innerhalb
der Position 2 zusatzlich der Gewindeformer M3 mit der Steigung 0,5, der auch verwendet wird. Das Feld ,active tap“
zeigt sofort an, dass die Gewindeldnge zu lang ist (die max. Lange sollte 5,5 mm betragen) und die Platze mit M8 und
M10 das Blech bertUhren wiirden bevor M3 fertig ist. Die L6sung ist einfach: Entfernen Sie die Gewindeformer M8 und
M10 auf den Platzen 5 und 6 und andern Sie die Steigungswerte auf 0,01. Die maximale Lange (Schritt 6) wird auf 8,25
erhdht, was ausreicht, um sowohl M3 als auch M6 in 4 mm Blechstarke verwenden zu kdnnen.

Beachten Sie, dass diese Berechnungen auch in Tulus hinterlegt sind! Wenn Sie also ein Programm starten wirden
und diese Berechnungen rot markiert sind, wird Tulus den Start des Programms verweigern und durch einen Alarm
anzeigen, dass die Gewindelange nicht korrekt ist.

Generell ist zu erwahnen, dass folgende Punkte berlcksichtigt werden muissen:

Installieren Sie nur die Gewindeformer im Werkzeug, die Sie fUr das aktive Programm verwenden werden und
entfernen Sie jene, die Sie nicht nutzen.

Geben Sie die korrekte Gewindebohrerposition in der Excel-Datei an und berechnen Sie die korrekte Gewindelange
fur den Gewindeformer, den Sie verwenden.

Generell kdnnen bei Verwendung eines kleineren Gewindeformers die groBeren Former, falls installiert, die kleineren
blockieren.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien

bis s =8 mm

ps:®multi-thread® (MT6-TFi) kann mit Gewindemodulen von M2,5 bis M10 oder UNC #2-56 bis UNC 3/8“-16 bestlickt
werden. Dabei spielt es keine Rolle, auf welcher Position sich welches Gewindemodul befindet. Es ist auch denkbar,
mehrere Gewindemodule einer Gewindegro3e einzusetzen.

Weiterhin missen auch nicht alle Positionen im ps:®multi-thread® (MT6-TFi) bestlickt sein. So ist es also denkbar, dass
nur ein Gewindemodul (z.B. M6) z.B. auf Platz 4 bestUckt ist und alle anderen leer bleiben. Ebenso ist es denkbar, dass
z.B. 4 Gewindemodule M3 und 2 Gewindemodule UNC #6-32 im Einsatz sind, um bei Dauerbetrieb regelmaBig die
Gewindeformer zu wechseln und dadurch vor Uberhitzung zu schonen. Die Bestlickung der Gewindemodule muss
jedoch mit der Programmierung (Dateneingabe in Tulus) Ubereinstimmen.

Da jedoch die Gewindemodule eine
Verbindung zum Olkanal herstellen,
empfehlen wir, eine Blind-Leitmutter (Art.-Nr.
451611000) in die leere Position einzusetzen.
Somit wird gewahrleistet, dass der aktive
Gewindeformer mit der maximal mdglichen
Schmierung versorgt wird.

Sofern vermeidbar, sollten Sie weiterhin
darauf verzichten, sehr kleine Gewindeformer
(M2,5 bis M5) zusammen mit M10
einzusetzen. Dieses wlrde zwar grundsatzlich
funktionieren, jedoch wuirde es eine sehr
starke Blechdickeneinschrankung nach sich
ziehen (siehe Kapitel,Werkzeugauswahl in
Tulus”- Seite 25).

Es sind 10 verschiedene Gewindeformmodule
erhaltlich, siehe Seite 80.

I
I

|

2 i
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Zum Wechseln der Gewindemodule muss
die Kopfmarkierung ,home position 1 auf
.Platz 1% zeigen, um das Werkzeug aus der
Maschine zu nehmen.

Ziehen Sie den aktiven Gewindeformer zum
Schutz vor Beschadigung aus dem Modul.

38 PASS | STANZTECHNIK +499270/985-0



ps:®multi-thread® (MT6-TFI)

alle Blechmaterialien

Stecken Sie nun das Oberteil in den
Montageplatz und I16sen die zentrale
Befestigungsschraube.

Belassen Sie die Schraube jedoch im
Gewinde.

Empfohlen wird, die Schraube mit nur

einer halben Umdrehung lockern. Somit
verbleibt die unten liegende Zahnkupplung im
Getriebering und es wird sichergestellt, dass
keine undefinierte Verdrehung stattfindet.

Nehmen Sie das komplette Oberteil aus dem
Montageplatz und stellen Sie es auf den
mitgelieferten Hilfsmontagering.

Nun l6sen Sie die Schraube komplett ...

W pass) s ;

+499270/985-0

bis s =8 mm
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

....und heben den Kopf ab.

Bitte belassen Sie die FUhrungseinheit
wahrend des gesamten Demontage- und
Montagevorganges im Hilfsmontagering,
da auch hier sichergestellt ist, dass keine
undefinierte Verdrehung stattfindet.

Sie kdnnen nun die Gewindemodule nach
oben herausziehen.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Um neue Gewindemodule einzusetzen ist
es immer notig, die Gewindemodule MIT
eingestecktem Gewindeformer zu verwenden.

Fetten Sie bitte zuerst das Zahnrad des
Gewindemodules mit dem mitgelieferten
Molykote-Fett satt ein.

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK 41



ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Nach langerem Gebrauch empfiehlt es sich
auch die Leitspindeln mit dem mitgeliefertem
Molykote-Fett leicht einzufetten.

Dazu drehen Sie bitte die Leitspindeln und die
Leitmutter um ca. 15 mm auseinander, fetten
das Leitgewinde leicht und drehen es wieder
diese ca. 15 mm zusammen.

Stellen Sie die Lange des Gewindemodules
mit eingestecktem Gewindeformer auf die am
Kulissenring beschriftete Gesamtlange mit
einer Toleranz + 0,3 mm ein.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Olen (wir empfehlen Ballistol-Ol) Sie nun noch
den FUhrungsdurchmesser der Leitmutter
und der Leitspindel ...

... und stecken das Gewindemodul in die
gewunschte Position der Fuhrung.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Sollte der Seitenstift des Gewindemodules
nicht sauber auf der Kulissenfuhrung
aufsitzen, stehen die Zadhne des Getriebes
aufeinander und sind somit noch nicht
zusammengefuhrt.

Verwenden Sie dazu den mitgelieferten
InbusschlUssel SW 4 mm. Stecken Sie den
InbusschlUssel durch die kopfseitige Bohrung
des Gewindemoduls und drehen Sie leicht
(max. 5°) im Uhrzeiger- oder entgegen des
Uhrzeigersinns.
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ps:®multi-thread® (MT6-TFI)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Das Gewindemodul rutscht nach unten
und befindet sich nun in Verbindung zum
Innenzahnrad des Planetengetriebes.

Verfahren Sie mit den anderen
Gewindemodulen genauso, bis alle
gewunschten Gewindemodule montiert sind.

Uberprifen Sie, ob die drehbar gelagerte
Kulissenflihrung noch auf der richtigen Position
steht.

Der tiefste Punkt der inneren Sinuskurve im
Kulissenring muss an die Position 1 gedreht
werden — siehe Bild.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Geben Sie Schraubensicherungskleber
(z.B. Loctite 243) auf die zentrale
Befestigungsschraube ...

... und setzen Sie nun den Kopf wieder auf
die FUhrung.
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien

Die Zahnverbindung muss sauber eingefuhrt

sein, da sonst eine Montage nicht mdglich ist.

Um zu erkennen, ob die Zahnverbindung
richtig eingerastet ist, genugt eine kurze
Uberpriifung des Luftspaltes zwischen Kopf
und FUhrung. Dieser Spalt sollte ein Mal3 von
ca. 0,3 mm aufweisen.

Stecken Sie nun die Schraube in die zentrale
Befestigungsbohrung.

Ziehen Sie nun die zentrale
Befestigungsschraube handfest an und
entnehmen das gesamte Werkzeug aus dem
Hilfsmontagering.

+499270/985-0

bis s =8 mm
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Stecken Sie das gesamte Werkzeug in den
Montageplatz und ziehen Sie die zentrale
Befestigungsschraube mit einem Drehmoment
von 70 Nm an.

Uberpriifen Sie nochmals die Funktion
des Werkzeuges (siehe Kapitel
»Funktionstberprifung von Hand”- Seite 16).
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien

bis s = 8 mm

Es wird empfohlen, nachfolgend beschriebene Werkzeugwartungen in den angegebenen Zeitrdumen oder der

Benutzungshéaufigkeit durchzufthren.

Austausch der Gewindeformer:

Anzahl Gewindeformungen

M2, M2.,5 bis M4 und UNC #2-56 bis UNC #8-32 in Aluminium oder Stahl
MS bis M10 und UNC #10-24 bis 3/8"-16 in Aluminium oder Stahl

M2, M2,5 bis M4 und UNC #2-56 bis UNC #8-32 in Edelstahl

M5 bis M10 und UNC #10-24 bis 3/8"-16 in Edelstahl

8.000
9.000
6.500
7.500

2
5.500
6.500
4.000
5.000

3
4.000
5.000
2.500
3.500

Blechdicke in mm

4 5 6 i 8
3.000 2.500 2.000 1.500 1.000
4.000 3.500 3.000 2500 2.000
1.5600 1.000 500
2500 2.000 1.500 1.000 500

10.000

Anzahl Gewindeformungen

——M2, M2,5 bis M4 und UNC #2-
56 bis UNC #8-32 in Aluminium
oder Stahl

=——M5 bis M10 und UNC #10-24
bis 3/8"-16 in Aluminium oder
Stahl
M2, M2,5 bis M4 und UNC #2-
56 bis UNC #8-32 in Edelstahl

M5 bis M10 und UNC #10-24
bis 3/8"-16 in Edelstahl

Schmierung der Index-Station nach ca. 5.000 Gewindevorgangen

Blechdicke in mm

Schmierung des Werkzeuges mit Molykote-Fett nach ca. 5.000 Gewindeformvorgangen
Uberpriifung des Oltanks nach ca. 5.000 Gewindevorgéngen
Entfetten und neu einfetten nach ca. 40.000 Gewindeformvorgangen
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Die Gewindemodule bestehen aus 5 Einzelteilen

1. Leitmutter 2. Gewindestift 3. PU-Feder 4. Magnet 5. Leitspindel

.n.m.'.....mmm.q.‘.t-m.\-'..;.u-..q.."# = —_—

Beim Gewindestift, bei der PU-Feder und beim Magnet handelt es sich um Bauteile, die in allen Gewindemodulen
gleich sind. Leitmutter, Leitspindel und Gewindeformer sind IMMER zusammengehdrig, da gewindegréBenabhangig, zu
montieren. Die entsprechende GewindegrdBe ist auf den jeweiligen Bauteilen beschriftet.

Sollte ein Gewindeformer abgebrochen sein,
der nicht von Hand nach vorne zu entnehmen
ist, drehen Sie bitte die Leitmutter von der
Leitspindel.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm

H.  GEWINDEMODUL

Spannen Sie bitte die Leitspindel am unteren
FUhrungsdurchmesser in einen Schraubstock
mit Alubacken.

Ldsen Sie die Schraube mit einem
Inbusschltssel SW = 4 mm.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Entnehmen Sie die Leitspindel vom
Schraubstock und klopfen den Magnet und
die PU-Feder durch leichtes Schlagen auf
einem schonenden Untergrund (Aluminium
oder Holz) nach oben heraus.

Nun koénnen Sie den abgebrochenen Schaft
nach unten herausfallen lassen.

Bei der Montage gehen Sie in umgekehrter
Reihenfolge vor. Verwenden Sie bitte einen
Schraubensicherungskleber zum Sichern der
Schraube.

Montieren Sie das gesamte Werkzeug (siehe
Kapitel ,Wechsel der Gewindemodule”- Seite
37).
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ps:®multi-thread® (MT6-TFI)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Beim Programmieren ist die Stdérkontur des Werkzeuges zu beachten.
PDF- und DXF-files fUr die Stérkontur(en) sind auf einem USB-Stick der Lieferung beigefugt.
Im Lieferzustand wird das Werkzeug ohne PU-Einsatz bestlckt.

Um einen evtl. vorhandenen Blechverzug auszugleichen, kann ein PU-Einsatz verwendet werden, der das Blech auf
die Matrize drlckt bevor der Gewindeformer durch das Blech formt. Verwenden Sie in diesem Fall das DXF-file
»MT6_TFi_ishape” fUr die Programmierung.

+499270/985-0 PASS | STANZTECHNIK
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Sowohl die Flhrungsflachen im Werkzeug als auch die Gewindeformer werden Uber die MaschinenstéBelschmierung
versorgt.

Die Schmierung des Getriebes erfolgt manuell Uber die am Werkzeug angebrachten Schmiernippel — siehe Kapitel
~Werkzeugwartung”- Seite 49.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm

K. HILFE BEI STORUNGEN

1. Maschine - Gewindeformer-Bruch

Die Gewindeformeinsatze werden aus hochwertigem H-PM® Stahl produziert, um eine mdglichst lange Standzeit zu
gewahrleisten.

Da es sich jedoch um VerschleiBwerkzeuge handelt, welche hohen Drehmoment- und Wechselbelastungen
ausgesetzt sind, sollten diese regelmaBig getauscht werden.

Im Kapitel G (siehe Seite 49) empfehlen wir die maximalen Einsatzzeiten der Gewindeformeinséatze je nach GroBRe
und der zu bearbeitenden Blechqualitat.

Naturlich kann ein Gewindeformeinsatz auch vorzeitig brechen oder es kann durch Stérung (falscher
Vorstanzdurchmesser / kein Vorstanzloch / Blechverzug etc.) zum Bruch eines Gewindeformers wahrend des
Bearbeitungsvorganges kommen.

Typischerweise steckt der Gewindeanteil des Oftmals befindet sich der Gewindeformerschaft aber
Gewindeformers im Blech und der Schaft des auch im Blech.
Gewindeformers im Gewindemodul.
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Entsprechend ist es wichtig, zuerst das Blech
aus den Zangen zu I6sen und es dann mit
der Drehbewegung des Revolvers an die
Wechselposition zu fahren.

Es empfiehlt sich, wie folgt vorzugehen:

Stoppen Sie die Maschine in dem Sie den Drehregler
auf O drehen.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Gehen Sie auf manuellen Betrieb.

Driicken Sie die Taste , Steuertafel”.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Deaktivieren Sie den Tischanschlag.

Offnen Sie die Zangen.
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bis s = 8 mm

alle Blechmaterialien

Waéhlen Sie die manuell zu verfahrende Achse
(typischerweise Achse Y) aus.

Dricken Sie die Y+ Achse, um die Zangen
nach hinten zu verfahren. Dabei langsam die
Verfahrgeschwindigkeit der Achse Uber den
Regler erhéhen.
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Drehen Sie nun den Werkzeugplatz des
Revolvers auf die Wechselposition.

Entnehmen Sie das Oberteil aus dem
Revolver.
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Der abgebrochene Gewindeformer befindet
sich im Blech.

Es empfiehlt sich, wie folgt vorzugehen:

Entfernen Sie den abgebrochenen
Gewindeformer falls nétig unter Zuhilfenahme
einer Handzange.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

K.  HILFE BEI STORUNGEN

In der Matrize ist eine Durchgangsbohrung
eingebracht, die es lhnen erlaubt, den
abgebrochenen Gewindeformer (falls nétig)
nach unten in den Abfallschacht zu entsorgen
und so das Blech entnehmen zu kénnen.

Sollte ein Rest des abgebrochenen Gewindeformerschaftes im Modul stecken und Sie diesen nicht mehr von
Hand entfernen kdnnen, zerlegen Sie bitte das Werkzeug wie in Kapitel F beschrieben (siehe Kapitel ,Wechsel der
Gewindemodule” Seite 37). Wie Sie den gebrochenen Gewindeformerschaft aus dem Modul entfernen kénnen,
lesen Sie in Kapitel H (siehe Kapitel ,Gewindemodul”- Seite 50).
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien B! FCHSTARKE bis s = 8 mm

K. HILFE BEI STORUNGEN

2. Maschine - Lichtschranke, Not-Aus und andere Sicherheitsunterbrechungen

Sollte ps:®multi-thread® wahrend des Gewindeform-Vorgangs unterbrochen werden, muss das Werkzeug im
Notrucklauf durch ,THREAD_OUT" wieder auf die Ausgangsposition gesetzt werden.

Gehen Sie dazu wie folgt vor:

Driicken Sie die MDA-Taste auf der Tastatur
und anschlieBend am Bildschirm.
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ps:®multi-thread® (MTB-TFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

K.  HILFE BEI STORUNGEN

Danach Taste ,Befehl hinzufigen*® driicken.

AnschlieBend , THREAD_OUT* in der Liste ﬁ

wahlen.
auswanie SHEET_DISTORTION_MONITORING_OFF
SHEET_DISTORTION_MONITORING_ON
SHEET_LIFT
SHEET_MARKING_OFF
SHEET_MARKING_ON
SHEET_ORDER
SHEET_POSITIONING
SHEET_PROBING_SETUP
SHEET_REPOSIT
SHEET_RETURN
SHEET_UNLOAD
SORTING
SPEC_PRO
SPEC_PRO_CONF
START_STOPWATCH
STOP_STOPWATCH
STRIPPER_DISTANCE

TAP_OUT
TAPPING_QFF
TAPPING_ON

THREADING_OFF

>'§
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Zum Schluss ,Save” driicken.

Reduzieren Sie die Geschwindigkeit
auf ca. 5 %. Driicken Sie bitte
anschlieBend den START-Knopf.
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

3. Maschine - Bruch des Zahnradantriebes

Beim Zahnradantrieb (Innenzahnrad und Leitspindeln mit Zahnrad) handelt es sich um VerschleiBteile, die nach langerer
Laufzeit (ca. 200.000 Gewindeformer-Vorgangen) ausgetauscht werden sollten. Nattrlich kann durch einen fehlerhaften
Einsatz des Werkzeuges (falsches oder fehlerhaftes Vorlochen, sowie fehlerhafte Werte beim Bearbeitungsvorgang) ein
vorzeitiger Zahnradbruch stattfinden. Wir empfehlen deshalb folgende Ersatzteile auf Vorrat zu halten, um eine langere
Produktionsunterbrechung vorzubeugen.

66

GEWINDEMODUL - KOMPLETT (OHNE GEWINDEFORMER) ART-NR.

Typ 38 fUr Gewindeformer M2 451610020
Typ 43 fUr Gewindeformer M2,5 und UNC #2-56 451610025
Typ 48 flr Gewindeformer M3 und UNC #3-48 451610030
Typ 61 fUr Gewindeformer UNC #4-40 und UNC #5-40 451610037
Typ 67 flr Gewindeformer M4 451610040
Typ 76 fur Gewindeformer M5 und UNC #6-32 und UNC #8-32 451610050
Typ 95 fur Gewindeformer M6 und UNC #10-24 und UNC #12-24 451610060
Typ 119 fUr Gewindeformer M8 und UNC 1/4”-20 451610080
Typ 134 fur Gewindeformer UNC 5/16”-18 451610087
Typ 143 fUr Gewindeformer M10 und UNC 3/8”-16 451610100
GEWINDEFORMER ART-NR.

M2 924GF1492
M2,5 924GF1401
M3 924GF1402
M4 924GF1404
M5 924GF1405
M6 924GF2401
M8 924GF2402
M10 924GF2403
UNC #2-56 924GFUC05
UNC #3-48 924GFUC10
UNC #4-40 924GFUC15
UNC #5-40 924GFUC20
UNC #6-32 924GFUC?25
UNC #8-32 924GFUC30
UNC #10-24 924GFUC35
UNC #12-24 924GFUC40
UNC 1/4”-20 924GFUC45
UNC 5/16”-18 924GFUC50
UNC 3/8”-16 924GFUC55
ERSATZEILE ART-NR.

Zahnkranz inkl. Passfeder + Sicherungsring
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Zum Austauschen des Innenzahnrades gehen
Sie wie folgt vor.

Entnehmen Sie alle Gewindemodule wie in
Kapitel F beschrieben (siehe Kapitel ,Wechsel
der Gewindemodule” Seite 37) und
entnehmen Sie anschlieBend die FUhrung aus
dem Hilfsmontagering.

Spannen Sie die komplette Flihrung mit
der oben liegenden Mittelwelle des oberen
Magazines kopflUber in einen Schraubstock
mit Alubacken.
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BENUTZERHANDBUCH

ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

FUR MASCHINENTYP PRIMA POWER - STATION Di

BLECHOQUALITAT  alle Blechmaterialien Bl FCHSTARKE bis s =8 mm

K. HILFE BEI STORUNGEN

Losen und entnehmen Sie die zentrische
Befestigungsschraube.

Heben Sie die FUhrung nach oben an.

Der Laufring und das obere Magazin verbleiben
im Schraubstock, die Fiihrung und das untere
Magazin in Ihrer Hand.
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Entfernen Sie den Sicherungsring.

Zur Vereinfachung der Entnahme drehen

Sie den Sicherungsring auf den axial
vorhandenen Durchbruch und hebeln diesen
dann mit einem Schraubenzieher aus der Nut.

Stellen Sie die Fihrung kopfiber auf
den Arbeitsplatz und klopfen Sie das
Innenzahnrad mit leichten umlaufenden
Schlagen aus der Fuhrung.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Entfernen Sie noch die Passfeder.

Reinigen Sie die komplette FUhrung
auBerst griindlich von allem gebrochenen
Material und Fett durch Verwendung von
Reinigungsttchern und Druckluft.
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Nehmen Sie nun das neue Innenzahnrad,
6len es am Aussendurchmesser leicht ein
und stecken es zusammen mit einer neuen
Passfeder in die FUhrung.

Montieren Sie den Sicherungsring und prifen
dessen sauberen Sitz.
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Fetten Sie bitte den inneren Zahnkranz satt
mit Molykote-Fett.

Séubern Sie die beiden demontierten
Magazine griindlich. Uberpriifen Sie bitte
auch, ob an den Durchgangsbohrungen
Beschéadigungen zu sehen sind (z.B.
Deformationen durch abgebrochene
Gewindeformer) und schleifen bzw. polieren
diese bei Bedarf sauber.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Olen Sie die Aussendurchmesser der
Magazine leicht.

Montieren Sie das Magazin in die Fihrung.

Achten Sie darauf, dass die Stift-Nut-
Verbindung Ubereinstimmt.
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Stecken Sie die FUhrung in dieses Magazin.

Montieren Sie das Magazin in die Fihrung.
Stellen Sie sicher dass die Stift-Nut-
Verbindung korrekt ist (siehe Bild).
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Geben Sie Schraubensicherungskleber auf
die Mittelschraube und montieren Sie diese
mit einem Drehmoment von 90 Nm.

Entnehmen Sie die komplette Fuhrung wieder
aus dem Schraubstock und stellen sie in den
Hilfsmontagering, um die richtige Einbaulage

zu definieren.

Klicken Sie den Laufring wieder in die
Flhrung.
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

Nach einem Zahnradbruch sind
normalerweise die Zahnrader beim
Gewindeformer ebenfalls beschédigt. Bitte
Uberprifen Sie dies grindlich.

Sollten die Zahnrader des Gewindeformers
noch in Ordnung sein, so ist es sehr wichtig
das komplette Modul sorgféltig zu reinigen,
da sich oft sehr kleine gebrochene Teile
des gebrochenen Zahnrades im Fett des
Gewindemoduls befinden.

Bitte dann anschlieBend wie im Kapitel
F verfahren (siehe Kapitel ,Wechsel der
Gewindemodule”- Seite 37).
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm

4. Maschine - Beschadigungen des Kopf-Dichtringes

Bei Beschadigungen des Kopf-Dichtringes
muss dieser schnellstmdglichst ausgewechesit
werden, um die Schmierwirkung des
Gewindeformwerkzeugs aufrecht zu erhalten.
Zusammen mit dem neuen Kopf-Dichtring
(Art.-Nr. 919030024) ist auch der dazu
bendtigte Spezialkleber (90 ml) unter der Art.-Nr.
ZHB005009 verfugbar.

5. Maschine - Problem Stempeladapter

Sollte nach einer gewissen Zeit der Stempel-

adapter nicht mehr korrekt in der Nullstellung
einrasten, empfehlen wir den Stempeladapter
in der geharteten Version zu verwenden.
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien

ps:®multi-thread® (MT6-TFI) FUR PRIMA POWER MASCHINEN (6-FACH DROP-IN FUR STATION Di)

BEZEICHNUNG
Komplettes Oberteil (ohne Gewindemodule)

Oberes Kopfteill

Kopfdichtring

Kopfschraube

Kopffedern

Unteres Kopfteil inkl. Schrauben und Stift
Gleitscheibe (A-MAX Beschichtung)
Kopfeinheit inkl. Schrauben und Sicherung
Kulissenfiihrung - positiv inkl. Kugelgewinde
Kulissenflihrung - negativ

Oberer Modultrager

Unterer Modultrager

FUhrung ohne Zahnkranz

Zahnkranz inkl. Passfeder + Sicherungsring
Aktiver PU-Niederhalter

Komplettes Oberteil (ohne Gewindemodule)

ps:®multi-thread® (MT6-TFI) FUR PRIMA POWER MASCHINEN (6-FACH DROP-IN FUR STATION Di)
STUCKZAHL ART.-NR.

BEZEICHNUNG

Lagerschale inkl. Bursten
Kugeln (zur Lagerung)
Matrize inkl. Sicherungsring

Matrize komplett
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451601010
919030024
451601021
916000036
451601040
451601051
451601060
451601070
451601081
451601091
451601100
451601110
451601120
451601141

451601000

451621010
922000050
451621020

451621000

bis s =8 mm

POSITION

POSITION

2+5

11314340
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alle Blechmaterialien bis s =8 mm




ps:®*multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

GEWINDEFORMBAUSTEINE

TYP BEZEICHNUNG ART.-NR.
Typ 38 fUr Gewindeformer M2 451610020
Typ 43 fUr Gewindeformer M2,5 und UNC #2-56 451610025
Typ 48 fUr Gewindeformer M3 und UNC #3-48 451610030
Typ 61 fUr Gewindeformer UNC #4-40 und UNC #5-40 451610037
Typ 67 flr Gewindeformer M4 451610040
Typ 76 fur Gewindeformer M5 und UNC #6-32 und UNC #8-32 451610050
Typ 95 flr Gewindeformer M6 und UNC #10-24 und UNC #12-24 451610060
Typ 119 fUr Gewindeformer M8 und UNC 1/4”-20 451610080
Typ 134 fUr Gewindeformer UNC 5/16”-18 451610087
Typ 143 flr Gewindeformer M10 und UNC 3/8”-16 451610100
GEWINDEFORMER

TYP ART.-NR.

M2 924GF1492

M2,5 924GF1401

M3 924GF1402

M4 924GF1404

M5 924GF1405

M6 924GF2401

M8 924GF2402

M10 924GF2403

UNC #2-56 924GFUC05

UNC #3-48 924GFUC10

UNC #4-40 924GFUC15

UNC #5-40 924GFUC20

UNC #6-32 924GFUC25

UNC #8-32 924GFUC30

UNC #10-24 924GFUC35

UNC #12-24 924GFUC40

UNC 1/4"-20 924GFUC45

UNC 5/16"-18 924GFUCS0
UNC 3/85"-16 924GFUC55
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ps:®multi-thread® (MT6-THFi)

alle Blechmaterialien

MONTAGE- UND WARTUNGS-SET

BEZEICHNUNG
PASS Montage-Set Drehmomentschllssel mit Einsatzen + Fett 1
Fettspritze 1

Molykote-Fett 1
Hilfsmontagering 1
Absteckstift 6 mm 1
Inbusschlussel 4 mm 1
Drehmomentschliissel / Fettspritze / Absteckstift 6 mm 1
Hilfsmontagering / Inbusschltissel 4 mm

Molykote-Fett

4

(Art.-Nr. 919030018)

n
[o]
9]
0]

=2

=
]
9]
9]
o]

a

<

Messschieber bis zu 250 mm
6 mm (Art.-Nr. 919030017)

Drehmomentschllssel mit Sechskanteinsatz

SW 8 mm und Drehmoment 90 Nm

(Art.-Nr. 409MONKIT)

Absteckstift d

MONTAGE- UND WARTUNGS-SET

BEZEICHNUNG

Oberteil und Matrize + 6 Gewindemodule (metrisch) +
6 Gewindeformer (5 Stuck / GroBe) +

komplettes Montage- und Wartungs-Set

Fettspritze mit Molykote-Fett

(Art.-Nr. 923000005)

STUCKZAHL ART.-NR.

499MONKIT
923000005
923000002
451609991
919030017
919030018
451603000

Hilfsmontagering

bis s =8 mm

(Art.-Nr. 451609991)

OBERTEIL UND MATRIZE INKL.
STUCKZAHL ART.-NR.

451600000

+499270/985-0
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ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

alle Blechmaterialien bis s =8 mm

OBERE FUHRUNGSEINHEIT FUR STATION Di - AUSGEHARTETE VERSION
BEZEICHNUNG TEILE ART.-NR. POS.

Di FUhrungseinheit 1 454D01111 1
Di FUhrungskeil 1 452410051 2
Di Schraube M5x12 2 904010 3
Di Auswerfer 8 454D01121 4
Di Feder (Bezug Uber PP BeNelux 053068) 8 916000039 5
Di Unterlegscheibe 8 454D01116 6
Di Schraube M6x12 8 907012 7
Di Sicherungsring SW120 1 908004120 8
Di Aufkleber 1 452401012 9
Di FUhrungseinheit (komplett montiert) 454D01101
7 { 7 - 3 T 5 { 5 7 5

A

Dateiname. Revision

Mabstan: 12 TGewicht: 643 kg

VPAssl STANZTECHNIK %o 45400101 s

Index] _ Aenderung Datum |Na Werkstoff: - 1100 mm

eschwitiung ninzugetiar | 20.08.8 | Li Maschinentyp:  SG6 /SP8

02 e Favurgucre gebonel| 21.08.18 | L

Di, upper
F ome | e, |PASS  Stanztechnik

Datum Name LN 1419

Allgemeintol. | Werkstueck

e
Bear. [16.11.17 [Deuerlein |projekt.
Gepr.

Lager

1 I 2 \ 3 [ [
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ANHANG

KURZANLEITUNG FUR ps:®multi-thread®
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Kurzanleitung 04/2020-DE ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

KURZANLEITUNG FUR ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

1. Uberpriifen Sie, insbesondere bei 2. Drehen Sie den Kopf um mindestens 3. Drehen Sie die Markierung ,home
der ersten Benutzung, ob die zentrale 360° in 60°-Schritten im Uhrzeiger- und position 1* auf Platz 1 (Beschriftung am
Befestigungsschraube mit 70 Nm entgegen des Uhrzeigersinns. Der Kopf FUhrungsumfang).

festgezogen ist. sollte alle 60° leicht einrasten, jedoch auch

leicht wieder auszurasten sein.

4. Bestiicken Sie die einzelnen Gewindemodule 5. Uberpriifen Sie nochmals die 6. Drlcken Sie die FUhrung nach unten

mit den dafiir vorgesehenen Gewindeformern Gesamtlange des kompletten Oberteiles (Simulation des Werkzeugaktivierens in der
(achten Sie auf die richtige Zuordnung von (L =209 mm +/- 0,3 mm) gemessen von Maschine) und stecken Sie den mitgelieferten
Gewindemodul zu Gewindeformer). Kopf-Innenkontur bis Gewindeformer- Stift 6 mm (Art.-Nr. 919030017) in die dafr

Unterkante. vorgesehene Bohrung in der Kopfhiise.

2,5 Umdrehungen 2,5 Umdrehungen

7. Halten Sie die KopfhUise fest und drehen 8. Drehen Sie nun die Fhrung im 9. Nun muss die Zahnkupplung wieder

die FUhrung gegen den Uhrzeigersinn um Uhrzeigersinn wieder um exakt 2,5 Umdre-  einrasten und das innere Revolvermagazin
2,5 Umdrehungen. ALLE Gewindeformer hungen zurtick und ziehen Sie den einen Rucksprung von ca. 5,5 mm zur
sollten sich nun drehen und nach oben 6 mm Stift heraus. Fuhrungsfront aufweisen. Die inaktiven
bewegen. Sollte dies nicht der Fall Gewindeformer stehen ca. 3 mm hinter dem
sein oder sollte die FUhrung bei dieser Revolvermagazin zurtick und der aktive
Drehbewegung klemmen, muss das Gewindeformer steht ca. 14 mm aus dem
Werkzeug gereinigt werden. Die Module Revolvermagazin hervor.

missen neu kallbriert werden. 10. Uberprifen Sie die Funktionsfahigkeit

der Matrize, dass sie frei und sauber
arbeiten kann.

. Uberpriifen Sie, ob alle Gewindeformer im richtigen Gewindeformmodul und Position montiert sind.

. Uberpriifen Sie nochmals die richtige Langeneinstellung des Werkzeuges (209 +/- 0,3 mm).

. Montieren Sie die Matrize in die vorgesehene Index-Station.

. Pumpen Sie Fett in die Schmiernippel (oben und unten) am Werkzeug: 1 Pumpvorgang oben, 4-5 Pumpvorgénge unten.
. Stecken Sie das Werkzeug in die Revolverposition und stellen Sie sicher, dass die Position 1 auf der ,home position 1” steht.

. Driicken Sie den Kopf per Hand um ca. 6 mm nach unten.

. Offnen Sie den Revolverbildschirm in Tulus und setzen Sie den Nullwinkel des Werkzeuges.

~NOoO O~ wWwN =
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KURZANLEITUNG FUR ps:®multi-thread® (MT6-TFi)

1. Bestimmen Sie die Werkzeugstation in Tulus, in der das Werkzeug eingesetzt wurde.

2. Tragen Sie IMMER ALLE der tatsachlich installierten Gewindemodule ein, auch wenn diese fUr das aktuelle Programm nicht bendtigt werden.

Vorgaben sind: M2, M2,5, M3, M4, M5, M6, M8 und M10.
3. Bitte gehen Sie fir jedes Gewinde wie folgt vor:
a. Geben Sie die korrekte Startposition des Gewindeformers an.
b. Geben Sie die exakte Steigung an (siehe Bild 1).
c. Geben Sie die korrekte Gewindelange ein (Daten auf mitgeliefertem USB-Stick fir optimierte Wertel).
d. Geben Sie die korrekte Gewindeschneid-Geschwindigkeit ein (siehe Bild 2).

GEWINDESCHNEID-GESCHWINDIGKEIT IN U/MIN

M STEIGUNG  STANZLOCH UNC STEIGUNG STANZLOCH ALUMINIUM - ALUMINIUM ~ STAHL STAHL EDELSTAHL
(MM) (MV) (MM) (MM) BIS UBER BIS UBER BIS
2 04 1,8 #2-56 0,45 20 T=3MM T=3MM T=3MM T=3MM T=3MM
25 045 03 #3.48 053 23 M2, M2,5 und UNC #2-56 1000 800 800 720 500
M3 und UNC #3-48 und
3 05 2,75 #4-40 0,64 2,55 UNGC #4-40 und UNC #5-40 1000 800 800 600 400
4 0or 3.7 #5-40 0,64 2,9 M4 und UNC #6-32 und
750 600 600 450 300
5 08 4,7 #6-32 0,79 3,15 UNC #8-32
6 1 56 4832 0.79 a8 M5 und UNC #10-24 600 500 500 360 250
M6 und UNC #12-24 und
8 125 7,5 #10-24 1,06 4,35
UNG 1/4-20 500 400 400 300 200
1015 9,45 #12-24 1,06 5.0 M8 und UNC 5/16*-18 350 300 300 200 120
va20 1,27 5,75 M10undUNC 3/816 250 200 200 140 80
5/16“-18 1,41 7,3
3/8“-16 1,59 8,8
Bitte beachten Sie die richtige Position des Gewindemodules zum Gewindeinsatzes (M2,5 in Typ 43 / M3 in Typ 48 usw.).
Typ 38 M2
Typ 43 M2,5 und UNC #2-56
Typ 48 M3 und UNC #3-48 Weitere Informationen zum Thema ,Wechsel der Gewindemodule” finden Sie im
Typ 61 UNG #4-40 und UNG #5-40 Benutzerhandbuch (Seiten 37 - 48).
Typ 67 M4
Typ 76 M5 und UNC #6-32 und UNC #8-32
Typ 95 M6 und UNC #10-24 und UNC #12-24
Typ 119 M8 und UNC 1/4”-20 1. Leitmutter 2. Schraube 3. PU-Feder 4. Magnet 5. Leitspindel

EDELSTAHL
UBER
T=3MM

400

320

250
200
150

100
60

Typ 134 UNC 5/16“-18
» e = — i
Typ 143 M10 und UNC 3/8"-16 2.

3. 4, 5.

. Drlicken Sie ,reset” um die Maschine zu stoppen.
. Wechseln Sie in den manuellen Betrieb. /%_
. Deaktivieren Sie den Tischanschlag. #
Offnen Sie die Zangen: in diesem Fall werden nur die Zangen gedffnet; der X-Pin fahrt nicht hoch.

Bewegen Sie die gedffneten Zangen langsam rickwarts in die Y+ Richtung, so dass das Blech auBerhalb der Zangen liegt.
Nun ist es moglich, ps:®multi-thread® auf die Position des Werkzeugwechsels zu drehen.

Entnehmen Sie ps:®multi-thread®, Gberpriifen Sie den gebrochenen Gewindeformer und entnehmen sie inn.

Uberpriifen Sie den Gewindeformer auf die Beschaffenheit.

Versuchen Sie die Ursache zu finden, warum der Gewindeformer gebrochen ist

CEND oA BN

. Driicken Sie ,reset" um die Maschine zu stoppen.

. Re-aktivieren Sie die Sicherheitsschranke.

. Wechseln Sie in den MDA-Modus.

. Aktivieren Sie das Programm THREAD_OUT und speichern es.
. Reduzieren Sie die Geschwindigkeit auf ca. 5 %.

~NOo o~ wND

. Betétigen Sie die Restart-Funktion in Tulus, um mit dem letzten Gewinde vor der Unterbrechung zu starten.

PASS | STANZTECHNIK ¢ +499270/985-0

. Driicken Sie den Startknopf um das THREAD_OUT Programm zu starten. Die Rotationsachse bewegt sich nun in die Nullposition.

- Z95008DE1
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