Verktygsstandard Nitator AB

Forord

Innehallet i denna standard &r utarbetad av Kvalitet, Teknik och inkop.
Den ar granskad och faststalld av Teknik/inkop péa Nitator.
| allt vasentligt speglar innehallet Nitator AB:s slutkunders krav.

Verktygsstandarden distribueras internt och till de verktygsleverantorer Nitator AB anlitar.

Denna standard ar till for Nitator AB och vara berérda verktygsleverantorer i vart

gemensamma mal med att tillverkning av verktyg skall ske med minsta mdéjliga stérningar.
Verktygsstandarden ar uppdelad i 8 delar. Varje del innehaller de krav och specifikationer

som Nitator AB tillampar mot sina verktygsleverantorer. Standarden kommer att

uppdateras vid behov. Ny utgava finns att hamta pa Nitators hemsida www.nitator.se.

Som innehavare ar ni skyldiga att makulera tidigare utgavor samt informera berord personal om férandringar.

Nitator AB arkiverar ersatta utgavor i 5 ar pa kvalitetsavdelningen.
Beakta att standardens innehall ar konfidentiellt.

Faststalld av: Nitator Hylte AB

1: Inkdpsvillkor
Om inget annat avtalats ar foljande krav absoluta:

1. Avtalade leveranstider galler levererat hos Nitator AB.

2. Verktygen ska vara helt produktionsméassiga i Nitators produktionsmaskiner senast tio arbetsdagar
dagar fore PPAP.

3. Vid 6nskemal fran slutkund skall Fot artiklar leveraras utan extra kostnad.
4. Interna produktionsstorningar far ej paverka leveranstiden eller kvaliteten.
| de fall storningar intraffar skall omedelbart plan fér inarbetning presenteras av
verktygsleverantoren.
5. Tidsplaner skall sdndas ifyllda till Nitator AB enligt 6verenskommelse vid order
och uppdateras under projektets gang.
Nitators tidsplan skall anvandas och uppdateras av leverantor enligt 6verenskommelse.

6. Ett utkast p4 sammanstallningsritningen for verktyget presenteras senast efter erhallen
Verktygsorder. 3D-underlag bifogas vid 6verenskommelse.

7. Kompletta 3D verktygsunderlag sandes tillsammans med verktygsleveransen.
Separat styckelista skall skickas med verktygsdokumentationen.

8. Leverantdren ska ha mojlighet att pa ett funktionellt satt behandla och bearbeta NUFO underlag.
9. Vid order betalar Nitator frakten om annat ej 6verenskommits.
10. Frakter vid reklamationer och férseningar betalas helt av verktygsleverantéren.
11. P& speditorens fraktsedel ska alltid Nitators ordernummer anges.
12. Betalning per 60 dagar netto med 30% vid order, 60% vid leverans, 10% vid godkant
verktyg om ej annat 6verenskommits. Bankgaranti stélls och betalas av leverantren
da de forsta 30% Overstiger 300 000,- SEK.
13. Nitator kontrollerar leveransprecision av verktygsleverantérer.

14. Verktygsleverantoren arbetar efter kvalitetssystem enligt ISO 9000.

15. Verktygsleverantdren bor arbeta enligt miljéledningssystem som moter kraven i
SS-EN ISO 14001 eller &r certifierad enligt denna.
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Ovrigt:
Beddmning av verktygsleverantor

Nitator AB beddmer leverantérer pa basis av deras formaga att uppfylla tillampliga krav,
sasom uppfoljning pa offertbehandling, leveransprecision och funktion pa verktyg.

Anvandande av underleverantor

| de fall leverantéren avser att anvanda underleverantor ska detta anges i offerten och vara

overenskommet vid order. Detta géaller vid helt verktyg eller verktygskonstruktion. Nitator ska ges tillfalle till bedémning och godkénnande av vald
underleverantor.

Nitator ska p& samma satt som hos ordinarie leverantor ges mojlighet att félja upp verktygstillverkningen.

Verifiering av verktyg fran leverantor
Nitator forbehaller sig ratten att efter verenskommelse kunna verifiera verktyg och
tillverkning hos leverantér tillsammans med kund.

2: Offert

Nitator skickar en forfragan till verktygsleverantor dar ritning/nufo, presslinje, operationer mm
utgor forfragan.

Leverantdren ska skicka foljande dokumentation till Nitator fér godk&nnande:

Fardig beredningslayout eller "stripp” dar aven verktygsdimension, antal ton i presskraft, detaljlayout, plathallarupplagg. Vid behov utfors dven
formningssimulering i samrad med Nitator.

Information mellan Nitator och verktygsleverantdr delges ej tredje part.

Skissgranskning / Beredningslayout
Skissgranskning “stripp” gors pa Nitator, hos leverantdren eller enligt dverenskommelse.
Funktionsbeskrivning av beredningslayouten gors av VTG leverantoren.

3: Produktionsstart

Konstruktionsuppfdéljning fére produktionsstart

Nitator utfor konstruktionsuppféljning, enligt nedan beskrivna arbetsordning.

Insyn och medverkan fran Nitators sida ska ses som en hjalp till leverantoren att identifiera och uppfylla de krav som finns pa verktygens funktion.
Ansvaret for konstruktion och funktion &r dock leverantérens.

Ett godkannande av ritningsunderlaget fritager ej leverantoren fran det ansvar for utférande, funktion

och prestanda for verktygen som leverantdren férbundit sig till enligt bestéllningen.

Strippgranskning

Strippgranskning sker fore konstruktionsstart.

Konstruktionsgenomgang
Konstruktionsgenomgang ska goras innan tillverkningen startar. "Verktygschecklistan” anvands. Reservdelsbehovet ska bedomas vid detta tillfalle, med hjalp
av stycklistan. | stycklistan ska alla positioner som rekommenderas som reservdelar markeras med ett X.

Gjutmodellsbesiktning
Gjutmodellen (frigolitmodell) skall godkannas av Nitator. Efter godkannande far gjutmodell tillverkas.

4: Skyddsbestammelser
Leverantor av pressverktyg ska iakttaga nedan skyddsbestammelser.

Foreskrifter
Pressverktyg ingar under produktionsforhallande i pressens resp linjens skyddssystem och ska vara anpassade till dessa.

Allmanna anvisningar

For att forhindra olycksfall ska pressverktyg vara uppbyggda och utrustade enligt "verktygs-checklistan”. Dessutom ska hansyn tas till klamrisken fran
upplyftare, utkastare osv.

Kontrollera gjutgodset innan bearbetning sa att sakerhetszoner, t ex lyftoron, uppfyller kraven.

Alla omraden dar klamrisk finns ska forses med skyddsplat, tjocklek < 2 mm.

Pneumatiska cylindrar, ledningar, kablar, lagesgivare o dylikt ska vara forlagda och anslutna sa att de ar latt utbytbara samt vara forsedda med skydd mot
yttre averkan.

Krav: Sakerhetsbultar pa tillhallarplattor skall anvandas.

Bullerreducering

For att minska bullret fran skyttlar, tillhallare och upphangningsskruvar ska dessa utformas enl "verktygschecklistan”.

Klippstal ska ur bullersynpunkt forses med vagskar som inte far deformera detaljen.

Utstotare och upplyftare ska vara forsedda med ljuddampande material pa anslagsytor samt utformade s att de inte skadar detaljen.
Bullerdampande material vid pelarstéll for skakrannor t ex nylon.

Lyft- och staplingsanordningar

Verktygen ska vara utférda med anordningar for lyft och stapling enligt "verktygschecklistan”.

Gangade hal for lyftoglor skall placeras ca 50-100 mm fran horn, detta for att verktyg ska fa

basta balans, med ratt ganga i forhallande till vikt dock minst M16.

Detaljer som ligger i "brunnar” skall ha gangade hal for lyft.

Mindre verktygsdelar, som vager mer an 15 kg eller har sddan form/placering att de ar svarhanterliga, forses med gangade lyfthal.

Manuella lyft
Luckor och verktygsdelar, som ur underhallssynpunkt kan bli foremal for manuell hantering nar verktyget sitter i press, bor ha en vikt <6 kg.
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5: Kontroll av delat verktyg
Leverantdren skall kontrollera och férvissa sig om att verktyget foljer Nitator
Standard och annat géallande underlag. Detta skall verifieras av "verktygschecklistan”

Kontroll av detalj
For forseriedetaljer (100 st) eller enligt 6verenskommelse géller att leverantéren skall kontrollera, méta och forvissa sig om att detaljutfallet &r i
Overensstdmmelse med ritning och gallande underlag.

Minst 5 detaljer skall méatas mot ritningens krav i darfér avsedd kontrollutrustning och med specificerad
kontrolimetod.
Vi skall ha fem st uppmatta detaljer med matresultat som skall levereras med VTG .

Utfallsprov
Minst 5 detaljer skall kontrolleras och méatas betréffande samtliga delkrav som &r angivna i det produktdefinierande underlaget.
Kontrollutrustning och kontrollmetod skall vara kontrollerad, funktionsprovad, godk&nd och utférd av Nitator.

Duglighetsstudie skall géras pa av Nitator angivna krav.

Studien skall - om annat inte dverenskommits géras genom métning av detaljutfallet p& minst 100 detaljer eller 6verenskommet fran funktionsprovning av
verktygssatsen.

Dugligheten skall méatas pa matt och matpunkter vilka foreskrivits av Nitator.

Matningen skall ske i matmaskin. Nitator anger vilka matt redan vid konstruktionsgenomgang.

Kapabilitetsfaktor &r 1,67 och utférs av leverantor.

6: Kontroll av utrustning och pressdetalj
Verktygsprovning RUN@RATE (funktions- och produktionsprovning)

a) Nitator ska i god tid bestélla provmaterial foére provpressningar ska startas, leverantor ska ha erforderlig utrustning for provkorning. Leverantor ska i press
kontrollera och foérvissa sig om att verktygen fungerar och producerar detaljer enligt Nitators specifikation, om leverantor inte har erforderlig utrustning
skall detta bokas minst tva veckor fére provkorningsdatum. Detta ska verifieras av "verktygschecklistan”. For att bedéma detaljutfallet och
verktygsfunktionen kravs att verktygen
vid ett produktionstillfalle producerar minst 100 godkanda detaljer efter ritning hos verktygs-leverantér eller enligt 6verenskommelse.

b) Nitator kontrollerar tillsammans med leverantoren verktyget eller verktygssatsens funktion i press,
varvid féljande skall vara uppfylit:

Sékerhet for operator

Kvalitet - att detalj &r inom tolerans

Verktyget fungerar i automatdrift samt hur detalj evakueras ur VTG
Kontroll skrotevakuering

Nitator kan ev tillhandhalla kontrollfixtur vid provkérning av detalj

Pressverktyg

- Samtliga verktyg for detaljen ska, om det ar tillampligt, vara uppsatta i pressar samtidigt.
Leverantoren skall samrada med Nitator.

- Verktygens inbyggda mekaniseringsutrustning ska vara i arbete sdsom frammatningskontroll/
utkastarkontroller osv.

- Nitator bedémer vid provningen om effektiv produktionstakt enligt avtal kan uppnas.

- Provpressarnas inverkan pa verktygens funktion och detaljutfall bedéms mot Nitators
produktionspressar. Nitator kan krava att kritiska detaljer ska provas i pressar motsvarande
Nitators produktionspressar eller pa plats hos Nitator.

- Nar godkand detalj framtagits, skall ett sa kallat processfonster faststéllas genom att 6ka respektive
minska plathallarkraften med 20% och anda uppna godkand detalj. (galler verktyg med
mothallarpinnar).

- Fem detaljer fran varje operation (vid transfer), och en stripp samt fem fardiga detaljer vid remsa
skall levereras med verktygen till Nitator. Detaljerna skall vara markta med verktygsnummer,
material, materialklass och tillverkningsdatum samt ett godkant matresultat enligt ritning
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7: Pressverktyg
Allmé&nna anvisningar

Konstruktion och tillverkning av verktyg ska vara utférd enligt féljande:
Inget speciellt underhall ska behdvas efter en tillverknings batch, utan normalt ska endast en
Inspektion behdva goras vid produktionstillféllet. Verktyg ska inte behdva rengéras mellan varje produktionstillfalle.

Delar som utsétts for slitage ska konstrueras sa att de ar latt atkomliga for underhall och reparationer, t.ex. skruvar och styrstift skall tas bort fran samma hall
och man skall inte behdva ta bort plattor och linjaler fér denna service.

OBS mycket viktigt att alla delar i ett verktyg ar hopskruvat fran ett och samma hall.
Dolda eller halvt dolda skruvar/styrelement far inte férekomma. Stansar och dynor med fot, trappsteg eller nackstod skall ha en radie i satet for att fa battre
livslangd.

Vid stallen med stor forslitning, t ex skarvade amnen, ska insatser inmonteras och dar sddana stallen eventuellt kan forvantas ska verktyget forberedas for
senare inmontering av insatser.

Radiellt spel i avstrykarplattor.
0,5-1 mm = Radiellt 0,30 mm
1-2,5 mm = Radiellt 0,50 mm

2,5-4 mm = Radiellt 0,60 mm
4-8 mm = Radiellt 1,0 mm

Motesklipp, skall folja Volvostandard 1 och gés igenom pé verktygsgenomgangen.

Max skrotstorlek 400x400 mm samt en max vikt pa 1,3 kg.

Om majligt, sékning i skrot, inte i fardig detal].

Stdd under remsa vid sokare.

Skrotutstot (t ex Ejecttool samtliga klippstansar)

Detalj skall helst klippas loss och trilla ur foljdverktyg i matningsriktning val avskilt fran fardig detalj.

Frammatningskontroll &r ett krav och skall sitta max tre steg fran slutet och vid behov dven utkastkontroll.

Nitators verktygsnummer ska stamplas pa Nitators verktygsskylt som monteras fast pa framsidan av ovre pelarstallshalva.

Vid formande/bockande verktyg ska formande verktygsdetaljer "flackas” in. Detta for att det inte ska finnas méjlighet till luftbockning i verktyg.

Alla stansar klippdynor skall mérkas upp med materialkvalité och hardvéarden.

Anpassning till pressar
a) Verktyg ska anpassas till den produktionspress som angivits i beredningslayouten.
Pressdata tillhandahalls av Nitator.

b) | samrad med Nitator skall genomgang av pressdata for att fa tillracklig 6ppning av verktygshalvor for automatdrift, detta galler speciellt verktyg med CD
gripdon (grimmor)

c) Mothall
Konstruktioner med gasfjadrar (undantagsfall spiral och i samrad med Nitator).
Pressens pneumatiska eller hydrauliska mothall ska anvandas i undantagsfall eller om inga andra
mojligheter ges, detta pa grund av langre stalltider.

d) Vid snedbelastning av mothallarkudden maste verktyget vara forsett med utjagmningspinnar.

Verktygsdimensioner

Verktygsdimensioner for respektive press enligt pressdata och standard, med undantag av minimum
Verktygshojd som anges i pressdata.

Verktyg ska anpassas till minsta mojliga press. Max 80% av presskraft far utnyttjas.

Verktygsfastsattning
Se respektive verktygstyp/pressdata.

Pneumatik/el osv
Pneumatiska cylindrar, ledningar, kablar, lagesgivare och dylikt ska vara forlagda och anslutna s att de ar latt utbytbara och ska vara forsedda med skydd
mot yttre averkan.

Hantering
Hal/urtag i gjutgodset for hantering med truck.

Lyftanordningar
Vid konstruktion av lyftéron skall hansyn tas till balansering. Svetsade lyftéron skall hallfasthets-berdknas vid konstruktion och kontrolleras efter svetsning.

Sakerhetspallning
Pallningsytor ar ett sakerhetskrav for att fa utrymme for sakerhetsstétta i verktyget vid inprovning, justering och reparationer da verktyget ar uppsatt i press.
Alla avlastningsdistanser for verktyg ska rodmalas med parkeringslage pa verktyg under kérning.
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Distans, staplings- och avlastningselement

Styrningar
| princip galler:
a) Styrpelare skall vara placerade osymmetriskt for att omajliggora felmontering. b) Avstrykarplattor pa egna pelare anvands dar det ar majligt.
c) | verktyg forsedda med bade styrpelare och blockstyrning ska blockstyrning vara i (tillrackligt)
ingrepp da sidokraft finns i verktyg.
d) Styrplattor ska vara stabilt konstruerade.

Fjaderelement

Alt 1

Gasfjadrar, for langre fjadervagar och dar stérre kraft erfordras.

Alt 2

| undantagsfall anvands spiralfjadrar t ex (enbart korta rorelser, krav pd max kompression
t.ex. 20% gul)

Vid brunnar for fjaderelement skall draneringshall finnas.

Markstansar/Sma stansar
Ska utrustas med hardad stalplatta som ar stérre &n stansen eller bockstans/dyna.

Skyttlar
Mekaniska skyttlar ska anvandas i forsta hand eller enligt dverenskommelse.

Smadrjning

Styrningar som inte &r atkomliga for smorjning utifran, sa kallade dolda styrningar, kontrolleras och smorjs vid underhall. Vid mycket svardemonterbara
styrningar, t ex skyttlar, bestams smdrjmetod

och smorjanslutningar i samrad med Nitator.

Material
Materialrekommendationer ska féljas vid konstruktion och tillverkning.

Hansyn ska tas till:
- arsvolym

- platkvalitet

- detaljens form

- plattjocklek

a) Metalliska konstruktionsmaterial
Standardmaterial t ex FORMAX fran Uddeholm eller enligt 6verenskommelse.

b) Materialkvaliteter

Nedan foljer allméanna forslag till materialval.

Formande VTG-delar.

Standardmaterial Rigor, Calmax, Vanadis, Sleipner, Caldie, Unimax fran Uddeholm eller 6verenskommet.

Ytbehandlad verktygsdel ska vara markt t ex gradtal pa takslipningar eller liknande.

Formstal och klippstal som ska hardas maste utformas med lamplig godstjocklek, ev halrum

i stalen, for att ratt hardning ska kunna uppnds, samt sprickbildning undvikas. Detta galler bade valsat och gjutet material.
Markning av gjutgods OBS! Gjuteriet anger vikt pa verktygsdel.

Verktygskomponenter

Standard komponenter som ritas in och anvands i verktyget skall folja ISO standard. Dock ej gasfjadrar! Da endast Kaller och Special Springs gasfjadrar &ar
tillatna.

Fargsattning, skyltning och markning

a) Fargsattning

Foreskrifter.

Verktygen malas med farg: Fargen anvands bade som primer och tackfarg.

Observera vikten av att materialet ar ordentligt rengjort fére malning!

Verktygets ska ha en fargkod dar det framgar vilken vikt verktyg har. Koden skall malas pa tva horn tvars verktyget.

Farg markering Verktyg
Gul farg = 5-20 Ton
Vitfarg =3-5ton
Rod farg = 1,6-3 ton
Gron farg = 0-1,6 ton

b) Skyltar
Verktygen ska vara forsedda med skyltar enligt féljande:
e  Skylt for gasfjader. Endast vid reducerat tryck.
Skylt for ytbehandlat gjutgods/verktygsstal monteras pa synlig yta sa att inte slipning eller putsning kan férekomma efter ytbehandlingen.
Leverantorsskylt samt Nitatorskyilt.
Verktygsvikt samt centrumlinje for viktcentrum.
Vikt pa verktygets 6verdel.
Vikcentrum (langdled) skall markas pa underdel och Gverdel.
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8: Slutlig leverans PPAP

Provkorning
Verktygsleverantor skall vara med vid provkorning eller enligt 6verenskommelse.

Slutlig leverans av tillverkningsunderlaget

De andringar som uppkommer under tillverkningstiden ska inféras pa verktygsritning, beredningslayout, detaljlayout, stycklista och i CAD/CAM-underlaget.
Ritningarna ska vara justerade med uppkomna andringar fram till leveransdag, eller enligt éverenskommelse.

Caddfiler skall skickas i STEP.

9: Garanti
Verktygsleverantoren skall lamna garanti for sitt verktyg pa minst 30% av den totala arsvolymen vid fulltakt. Information om arsvolym kommer med offert

forfragan.
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