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A Prosimy przed przystapieniem do uzytkowania prasy F
0 uwazne zapoznanie sie z niniejszg instrukcja!

WPROWADZENIE

Dziekujemy za decyzje o zakupie prasy PEMSERTER® Series 4®. Przy zachowaniu
zalecen eksploatacyjnych i konserwacyjnych prasa umozliwi szybkie, pewne
i bezproblemowe wcisniecie milionédw elementow wciskanych. Optymalne parametry
nacisku 54 kN, prasa uzyskuje przy zasilaniu 6 bar. Prasa jest zasilana i sterowana
wytgcznie sprezonym powietrzem i nie wymaga podtgczenia do sieci elektrycznej.

Gwarancja na prase wynosi 1 rok, przy zachowaniu wymogoéw eksploatacyjnych

Jezeli macie Panstwo pytania lub problemy zwigzane z eksploatacjg Waszej prasy
PERSERTER® Series 4°® prosze sie zwrdci¢ do PennEngineering®. Bezptatny numer
tel: 1-800-523-5321 (w Ameryce Pdtnocnej) lub 215-766-8853 albo do przedstawiciela
PEM® w Waszym kraju.

Jezeli jestescie w posiadaniu prasy PEMSERTER® Series 49, stuzymy pomoca przy
uruchomieniu  szkoleniu i serwisie naprawczym. Dziat serwisu klienta
w PennEngineering® udzieli tez bezptatnych telefonicznych porad serwisowych
i eksploatacyjnych w catym okresie eksploatacji prasy.

Uszkodzenia w czasie transportu

Prasa PEMSERTER® Series 4® jest tak fabrycznie zapakowana, ze zapobiega
mozliwym uszkodzeniom przy zachowaniu normalnych warunkéw transportu. Po
otrzymaniu prasy od przewoznika nalezy sprawdzi¢ czy w czasie transportu nie
powstaty uszkodzenia. Przy stwierdzeniu uszkodzen nalezy niezwtocznie poinformowac
przewoznika oraz serwis klienta w PennEngineering®.

Ogdline dane techniczne:

Zakres sity NacCisku ........ccoeeeeeeeeeeeeeeeeennn. 400 do 12 000 Ibf (1,8 do 53,4 kN)
Wymagane zasilanie ..........cceeeeeeeeeeeennn. 90 do 100 psi (6 do 7 bar)
Przewdd zasilajgcy.........ccoouueieeeeiininnnnee 2" (12mm Srednicy wewn.)
Maksymalny wWysieqg ........ccceevvvveeeeeennnnnnn. 18” (46 cm)

Waga (Prasa wraz z podstawa) ............. 819 funtow (372 kg)

Dopuszczalna temperatura otoczenia....-29C do 49C

Dopuszczalna wilgotno$¢ otoczenia....... 0% do 80%

Zapotrzebowanie powietrza ................... ok. 2,3dcm3/s/1bar przy 20 cyklach
pracy na minute
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BEZPIECZENSTWO

Prasy Series 4® spetniajg wymogi standardéw bezpieczenstwa ISO, ANSI, OSHA,
CENi CSA

Prasy Series 4® spetniajg wymogi dyrektywy Unii Europejskiej i posiadajg znak CE
Prasy Series 4® spetniajg zasadnicze wymagania dyrektywy EN 2006/42/EC&

EN 13736:2003

Prosimy o zapoznanie sie z podanymi ponizej zaleceniami bezpieczenstwa.
A WARUNKI BEZPIECZENSTWA

e Podczas eksploatacji lub serwisowania prasy nalezy uzywac¢ okularow
ochronnych.

e Zaleca sie stosowanie nausznikéw ochronnych (ochrona stuchu)

Na instalacji zasilajgcej prase bezwzglednie umiesci¢ zawdr odcinajacy,

aby w przypadku awaryjnym mozna byto odtgczy¢ powietrze zasilajgce.

Przewody zasilajgce i armature sprawdzac regularnie pod wzgledem zuzycia.

Przy nal[prawach i serwisie stosowa¢ wytgcznie czesci kwalifikowane.

Nie instalowac czesci niepetnowartosciowych

Przewo6d sprezonego powietrza zamocowacé w sposdb pewny

Uwazac¢ z rekami na czesci ruchome.

Podczas pracy lub serwisu prasy nie nosi¢ bizuterii ani luznych czesci garderoby.

Niniejsza ksigzka obstugi musi by¢ tatwo dostepna dla kazdego obstugujgcego

prase.

Nie uzywac prasy do innych celéw niz jej przeznaczenie.

/\ uwaca:

Prasy PEMSERTER® Series 4® sg wyposazone w specjalny system zabezpieczen dla
unikniecia potencjalnych zagrozeh. Wyczerpujacy opis systemu bezpieczenstwa
opisany jest w rozdziale ,Bezpieczenstwo obstugi”. Specyfikacja ANSI
nr. B11.1-1982 rozdziat 5 méwi, ze ,pracodawca jest zobowigzany zapewnié
pracownikowi niezbedne ubranie robocze i niezbedne dla jego bezpieczenstwa
zabezpieczenia stanowiska pracy. Pracownicy obstugi prasy powinni by¢ przeszkoleni
w zakresie jej dziatania i bezpieczehstwa pracy.
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Objasnienie

Ogoblny znak ostrzegawczy-nalezy zachowacé szczegblna
Ostroznosc.

UWAGA: promien laserowy, unika¢ bezposredniego
kontaktu wzrokowego. Klasa lasera 2.

Zgodnie z EN 60825 i ANSI ZI 36.1: Klasa lasera 2 to
widoczne promieniowanie o dtugosci 400-700mm.
Krétki bezposredni kontakt wzrokowy nie jest
szkodliwy, poniewaz gérna granica promieniowania
tego lasera jest mniejsza niz maksymalnie
dopuszczalna absorpcja. Natomiast dtuzszy,
bezposredni kontakt wzrokowy moze by¢ szkodliwy.

B s

Global Laser

LASER RADIATION

00 HOT STARE INTO BEAM
CLASS 2 LASER PRODUCTY
imW 650nm Cw

Technology Solutions

IEC 60825-1 Amandmoent 2 f 2001

Promien lasera kierowaé wytgcznie na obrabiany detal.

Zaleca sie uzywanie okularéw ochronnych

Niebezpieczenstwo zakleszczenia, nie podstawiac rak.
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WARUNKI GWARANCJI

PennEngineering® udziela na zakupiong prase PEMSERTER® Series 4®, dwuletniej
gwarancji (1 rok) na ewentualne wady materiatowe oraz nieprawidtowe dziatanie prasy,
pod warunkiem uzytkowania prasy w zgodzie z jej przeznaczeniem i przy zachowaniu
wszystkich zalecen eksploatacyjnych.

Niniejsza gwarancja nie rozcigga sie jednak na elementy, kt6ére zostaty zmienione lub
zmodyfikowane czy wymienione bez wyraznego zezwolenia PennEngineering®.
Gwarancji nie podlegajg rowniez elementy normalnego zuzycia. Nie podlega gwarancji
urzgdzenie uszkodzone skutkiem wypadku oraz jezeli nie zachowane byty procedury
konserwaciji.

Prawo klienta do reklamaciji ogranicza sie do przeprowadzenia przez PennEngineering®
naprawy, regulacji i wymiany niezbednych elementéw. Producent nie bierze
odpowiedzialnosci za ewentualne szkody powstate w wyniku wadliwego dziatania prasy.
Wystgpienie reklamacji nie powoduje zadnych praw do roszczenia o obnizenie ceny

prasy.

Przedstawiony zakres gwarancji jest catkowity. Zadne ustne lub pisemne deklaracje
pracownikéw PennEngineering® lub jej reprezentantéw i przedstawicieli handlowych nie
majg mocy rozszerzajgcej lub zmieniajgcej niniejszy zakres.
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ZESPOL PRZYGOTOWANIA
POWIETRZA
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ZESPOL PRZYGOTOWANIA POWIETRZA

Powietrze dostarczane do prasy powinno by¢ czyste i suche. Dostanie sie wody lub
oleju do prasy zniszczytoby jej czesci pneumatyczne. Uzywany przewdd powinien by¢
2 calowy albo 12 mm (minimum). Pozadane cisnienie powietrza to 85 do 125 PSI (6 do
9 BAR). Zuzycie powietrza przy pracy z maksymalng sitg i czestotliwo$cig to ok. 40
SCFM (19 litrow/sek.).

Zaleca sie aby punkt zasilania powietrzem byt zgodny ze schematem (rys. 1.0). Takie
ustawienie pozwoli na to by woda ani olej z kompresora nie osiadaty na dnie gtéwnego
przewodu doprowadzajgcego powietrze. Pozwoli to réwniez na skuteczne osuszanie
przewodu.

A UWAGA: Przed podigczeniem powietrza do prasy nalezy sie upewnié, ze
ustawienie prasy jest kompletne i, ze sita robocza stempla ustawiona jest
na minimum (pokretto nastawy sily stempla przekrecone catkowicie w
lewo).
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8002960fiql

doptyw powietrza

2 cala (12mm)
przewdd do prasy

odcinek spustowy

zawor

spustowy
SCHEMAT ZASILANIA POWIETRZEM

Rysunek 1.0
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ROZPAKOWANIE
I
WSTEPNE USTAWIENIE
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ROZPAKOWANIE | WSTEPNE USTAWIENIE

Do ustawienia prasy wybierz miejsce czyste, dobrze oswietlone. Zapewnij przestrzen
dookota prasy tak by méc swobodnie zdejmowa¢ gbérng  pokrywe
i otwiera¢ tylne drzwi — minimum 60 cm odstepu wzdtuz kazdej ze stron prasy
(rys. 2.0).

Ostroznie zdjg¢ opakowanie z prasy i stojaka oraz pudetko (przyczepione do kartonu)
zawierajgce elementy montazowe, przetgcznik nozny oraz oprzyrzgdowanie. Prasa
powinna by¢ ustawiona w otworach na stojaku (rys. 2.0).

Przykreci¢ stojak do podtogi i przeczyta¢ doktadnie czerwone etykietki.

Prasa wraz z podstawa waza lacznie ok. 819 funtow (372 kg). Odkrec sruby a
nastepnie podnies prase i podstawe z palety.

A UWAGA: Nie podnosi¢ prasy razem ze stojakiem!

A UWAGA: Na czas transportu gidwna dzwignia prasy zabezpieczana jest
drewniang podpora. Przed podigczeniem zasilania zdja¢ pokrywe gorna,
wyjac podpore i usunagc¢ zabezpieczenie dzwigni.
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ZALECANE ODSTEPY DLA USTAWIENIA PRASY

— 29.13 = (611

[74]

tyt przéd

26
[66]

30
[76]

USYTUOWANIE STOJAKA PRASY | ZALECANE ODSTEPY
Rysunek 2.0
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ZAPOZNANIE SIE
Z PRASA
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Nazwa

(9]
<

Plamka Laserowa

Tuleja Sstempla

Nakretki Kontrujgce Tulejestempla

Pojemnik Na Detale

Tablica Obslugowa

Stempel

Zaczep do Transportu

Matryca

Uchwyt Matrycy
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Pokrywa Gérna
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Pokrywa Tylna
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Pokrywa Szafki Narzedziowej
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TABLICA OBSLUGI
RYSUNEK 3.1

Nr.

Nazwa

Tablica Obstugowa

Pokretlo Nastawy Sity Nacisku Stempla

Przetgcznik Trybu Pracy

Pneumatyczny Licznik wciskdw

OB |WOIN|—=

Czujnika Optycznego Pozostanie

— | — | — | — ] — g
.
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BUDOWA PRASY
Rysunek 3.2a
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widok boczny zespotu stempla
(widok z prawej strony)

zespot stempla
(widok z prawej strony)
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BUDOWA PRASY
Rysunek 3.2b
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27 8004686 Zawor dzwigniowo-rolkowy 1
26 8002157 Magnetcyzny zawdr zbilzebiowy 1
25 8002805 Zawor spustu powietrza 1
24 980035003 Uchwyt matrycy 1
23 Matryca 1
22 Stempel 1
21 980335097 Nakretki kontrujgce stempla 1
20 980335098 Tuelja stempla 1
19 980039483 Sprezyna 1
18 017765 (AN 5459 & e Cylinder roboczy (gtéwny) 1
17 8015022 (Up to S/N 5438) Oprawa
9800393039 (S/N 5439 & Up) Przerzutnik Obiegu
16| sy Rozdzilacz giowny 1
L 8015018 Filtr/ Regulator 1
13 980435103 Dzwignia 1
12 8015031 Zespét cylindra pomochiczego 1
11 980039015 Tuleje 1
10 980435060 Ptyta zmiany kierunku 1
9 980039078 Trzpien napinajacy 1
8 980435059 Zespdt tgcznika 1
7 980445025 Zespo6t zaworu kulowego 1
6 980435007 Obudowa tozyska 2
5 980435012 Tuleja stempla (czes¢ gérna) 1
4 980420016 Rolka dzwigni 1
3 980435008 Przednia dZzwignia rolkowa 2
2 8002804 Zawor regulacji predkosci (zawér katowy) 1
1 8005969 Zawor regulacji predkosci (B) 1
Nr. Part Number Nazwa Qty

OPIS DO RYSUNKOW 3.2
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ZESPOL CYLINDRA GLOWBEGO
Rysunek 3.3

Nr.

Nazwa

Zawor A

Zawoér B

Regulator pomocniczy

Gtéwny filtr powietrzny

Zawor gtéwny

OO WIN—

Cylinder gtéwny

— | — ] — ] — ] — —
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UMIEJSCOWIENIE PRZELACZNIKA CZASOWEGO
RYSUNEK 3.4

Nr.

Nazwa Qty.

Tablica Obstugi

Gniazdo Kontroli Cisnienia

Skrzynka Sterowania (po zdjeciu pokrywy)

A=

—_ | | |

Przetgcznik Czasowy
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BEZPIECZNA
OBSLUGA
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A BEZPIECZNA OBSLUGA

Kiedy przetgcznik nozny jest wcidniety, stempel wysuwa sie pod wiasnym ciezarem.
Pod koniec skoku stempla zostaje uruchomiony zawor kulowy, ktéry powoduje, ze
uwolnione jest ciSnienie zasilania cylindra roboczego i stempel wykonuje skok roboczy.
Jesli stempel natrafia na przeszkode, ktdrej grubos¢ jest wieksza niz ustawiony
progowy odstep pomiedzy stemplem i matrycg, to zawor kulowy nie zostanie zatgczony
i stempel nie wykonuje ruchu roboczego. Ustawiony odstep progowy, pomiedzy
stemplem i matrycg, zgodnie z przepisami bezpieczenstwa pracy nie powinien
przekroczy¢ 5,5 mm (rys. 4.0).
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8002960fig4

max. ustawienie szczeliny

7/32" (5.5mm)

- =
|
ol
il D R Wy

[

\

NASTAWA SKOKU STEMPLA
Rysunek 4.0

2 15/16” (74mm)
skok stempla
pod wiasnym

ciezarem.
Zawoér kulowy
zamkniety

skok instalacyjny
max. sita 6 ton
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EMISJA HALASU

Nasilenie dzwieku mierzone w odlegtosci 1 metra od powierzchni prasy, na wysokosSci
1,6 m od podtogi w krytycznym miejscu (za prasa, blisko pracy sitownika).

Ciagte nasilenie dzwieku — 53,5 dB
Szczytowe nasilenie dzwieku — 79,0 dB

Nasilenie dzwieku mierzone na poziomie obstugujgcego (przestrzeh z przodu prasy)

Ciggte nasilenie dzwieku — 45,0 dB
Szczytowe nasilenie dzwieku — 78,5 dB
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USTAWIENIE OPRZYRZADOWANIA
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STANDARDOWE STEMPLE | MATRYCE

. Nalezy odniesc sie do przewodnika po oprzyrzgdowaniu w celu wyboru
odpowiedniego (dla danych elementéw) stempla i matrycy.

. Ustawi¢ pokrettem site nacisku stempla na OFF. Odtgczy¢ doptyw powietrza od
prasy. Stempel wysunie sie pod sitg wtasnego ciezaru. Wyjg¢ stempel luzujac
$ruby imbusowe w tulei stempla. Zainstalowaé nowy stempel

i zacisnag¢ Sruby.

. Ustawi¢ site nacisku stempla na ON. Podtgczy¢ doptyw powietrza. Stempel
cofnie sie samoczynnie.

. Poluzowa¢ sruby imbusowe po stronie uchwytu matrycy i usung¢ matryce.
Zainstalowaé nowg matryce w uchwycie i zacisng¢ sruby (rys. 5.0).

. Ustawic site nacisku stempla na OFF. Odtgczy¢ doptyw powietrza od prasy.
Sprawdzi¢ wspétosiowosé stempla i matrycy. Jesli to konieczne z osiowaé
matryce ze stemplem. Poluzowac¢ sruby imbusowe w uchwytu matrycy,
przesungc¢ uchwyt i zakontrowac (dociggnac) sruby z sitg 136 Nm.
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matryca
Sruby uchwytu matrycy /

(980039079)
(YsUu3YU 1Y)
] ] LI
._:____:J '-:—-——:J ! r wkrety
! ! ! ! ot zabezpieczajgce
! ! | | matrycy
:_I____I_: :_I____l_= (98003977)
| | | |
uchwyt matrycy
Q o

MATRYCA | UCHWYT MATRYCY (STANDARDOWY)
Rysunek 5.0
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Zestaw (9800200025)

Sruby mocowania

uchwytu
(980039079)
matryca
(975200725019)
I I | I | O |
L-—— L——— : :
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
| | | |
L -l L -l
uchwyt matrycy
(980335166)
o o

Zestaw zawiera rowniez stempel (nie pokazany)
(975201037825)

DOLNY UCHWYT MATRYCY Z ,ODWROCONA PLASZCZYZNA’
Rysunek 5.1
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nakretka
kontrujgca

Sruba
blokujaca

stempel

matryca

ptyta klinowa
(980335175)

pokretto blokujgce
uchwytu gérnego
(980039488)

A4

podparcie poziome matrycy

(980020068)

GORNY UCHWYT Z ,ODWROCONA PLASZCZYZNA’
Rysunek 5.2
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USTAWIENIE
| OBSLUGA PRASY
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SFN

USTAWIENIE | OBSLUGA PRASY

. Ustawic¢ site nacisku stempla na OFF przekrecajgc pokretto ustawiania sity

nacisku (RAM FORCE ADJUSTMENT) w lewo (rys. 3.1).

Podtgczy¢ doptyw powietrza do prasy.

Ustawi¢ przetgcznik trybu pracy opisany jako SET-UP/CYCLE na pozycje SET-
UP.

Instalujgc nakretki — potozy¢ nakretke kotnierzem do gory, na matrycy. Otwér w
blasze umiejscowi¢ na kotnierzu nakretki. Instalujgc tuleje lub kotki, najpierw
nalezy blache z otworem potozy¢ na matrycy, nastepnie przetozyé przez otwor
tuleje lub kotek.

Wocisng¢ przetacznik nozny. Stempel wysunie sie pod sitg witasnego ciezaru
i pozostanie w potozeniu dolnym az do zwolnienia wytgcznika noznego. Dla
wiasciwego ustawienia potozenia wyjsciowego stempla (korekta skoku stempla)
potrzebne sg dwa klucze ptaskie, 3 cala — jeden do kontrowania, drugi do
poluzowania nakretki kontrujgcej.

A UWAGA: Luzowanie nakretki kontrujgcej tylko jednym kluczem grozi

peknieciem wkretu ustalajgcego (980039077).

Przy tulei stempla w petni opuszczonej i przy poluzowanej nakretce kontrujgce;
tuleje stempla wykreci¢ stempel do pozycji lekkiego styku z panelem blachy (dla
nakretek wciskanych) lub z tbem tgcznika (dla tulejek i wspornikéw), az wskaznik
czujnika optycznego zmieni kolor na CZERWONY. (Jesli wskaznik czujnika
optycznego pozostaje CZARNY konfiguracja nie jest kompletna). Nastepnie
nalezy wykona¢ dwa dalsze obroty stempla w prawo (UWAGA: wskaznik
czujnika optycznego pozostanie CZERWONY).Zakontrowaé nakretki kontrujgce
stempla,kluczami % cala. Po zwolnieniu wytgcznika noznego, stempel podniesie
sie do gory.

A WSKAZOWKA: Nalezy zwrécié uwage, ze ustawiony odstep miedzy

stemplami matrycg, zgodnie z przepisami bezpieczenstwa pracy, przy catkowicie
wysunietym stemplu nie powinien przekracza¢ 5,5 mm.

Strona 31



6. Pokretto nastawy sity stempla ustawi¢ w pozycje od 1000 do 1500 Ibs. (4,5 do
6,7 kN), nastepnie wcisng¢ przetgcznik nozny i pozostawi¢ w tej pozycji do czasu
az stempel catkowicie sie wysunie. Po zdjeciu stopy z wytgcznika noznego,
stempel powinien pozosta¢ w potozeniu wysunietym. Jesli stempel sie cofa
nalezy sie upewnic, ze przetgcznik trybu pracy zostat nastawiony na tryb SET-UP
(L,ustawienie”) a nie na CYCLE (,cykl”) i, ze tuleja stempla jest witasciwie
ustawiona (jezeli przetgcznik nie jest ustawiony w poz. SET-UP lub jezeli tuleja
stempla nie jest poprawnie ustawiona, nalezy powtdrzy¢  kroki
1-5). Obroci¢ dalej pokretto ustawienia sity w prawo, obserwujgc jednoczesnie
tacznik i blache, az do wlasciwego osadzenia elementu.

7. Ustawi¢ przetagcznik trybu pracy na tryb CYCLE. Stempel sie cofnie.

8. Teraz prasa jest gotowa do montazu elementdéw. Potozy¢ nakretke kotnierzem do
gory, na matrycy. Otwér w blasze umiejscowi¢ na kotnierzu nakretki. Wcisngé
przetgcznik nozny, stempel sie wysunie instalujgc nakretke. Instalujgc tuleje lub
kotki, najpierw nalezy blache z otworem potozy¢ na matrycy, a nastepnie
przetozy¢ przez otwor tuleje lub kotek i dokonac¢ zacisku.

A UWAGA: Ustawié¢ regulator sity na zero i odigczyé powietrze.
Nie przestrzeganie tej procedury moze spowodowacé
hiepozadane samoczynne zadziatanie prasy
podczas jej wigczania.

PRZELACZNIK NOZNY PRASY SERII 4

Przetgcznik nozny musi by¢ wcisniety dopoki stempel nie opadnie a gtdéwny cylinder
nie wykona ruchu roboczego.

Strona 32



Laser (utatwiajacy pozycjonowanie blachy) mocowany na magnes

Wigcz zasilanie.

Pneumatyczny Licznik wciskow (“skokéw’)

6-cyfrowy (0-999 999) licznik jest zainstalowany na panelu kontrolnym.

Licznik zlicza kazdy skok prasy. W celu naliczania prawidtowego skokéw roboczych
licznik powinien zosta¢ skasowany po wywotywaniu skokéw ustawczych. Operator
kasuje licznik recznie.
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:

tuleja stempla
(980435018)

uchwyt stempla

]

0 do 2" max.
(0 do 12mm max.)

wkrety blokujgce
stempel wymienny
(980039077)

nakretki
kontrujgce
tuleje
stempla
(980335098)
(980335097)

/ST

stempel
wymienny

USTAWIENIE TULEI STEMPLA
Rysunek 6.0
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UZYTKOWANIE
| NASTAWIENIE PRASY
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A

UZYTKOWANIE | KONSERWACJA PRASY
UWAGA: ODLACZYC DOPLYW POWIETRZA OD PRASY PRZED
WYKONYWANIEM JAKICHKOLWIEK CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH!

WAZNE: WYKONYWAC NASTEPUJACE CZYNNOSCI PRZYNAJMNIEJ RAZ
W TYGODNIU!

. Przesmarowa¢ wszystkie punkty obrotowe olejem smarnym (SAE 20-30)

(rys. 7.0).

Spryskaj srodkiem WD-40 lub podobnym srodkiem smarnym dolne i gérne czesci
nurnika stempla. Wytrze¢ sciereczkg a nastepnie nanies¢ nowg, cienkg warstwe
smaru.

Jezeli w pojemniku odstojnika filtra doptywu powietrza znajduje sie zbyt duzo
ptynu (powyzej 12 mm), nalezy pojemnik odkreci¢, usungé ptyn
i wyczysci¢ czystg Sciereczkg i mydiem a nastepnie przykreci¢ ponownie. Nie
czysci¢ przy pomocy detergentow — moze to prowadzi¢ do uszkodzenia
powierzchni pojemnika.
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olej

o —[%=0Q-

olej

T

olej

olej

PUNKTY SMAROWANIA
Rysunek 7.0

smar

smar spray
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8002960F IGT_1

reduktor doptywu
powietrza wstepnie
ustawiony na 500psi

ostona filtra

/ (pojemnik na skropliny)

pokretto odwadniacza

GLOWNY FILTR POWIETRZA
Rysunek 7.1
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A UWAGA: ODLACZYC DOPLYW POWIETRZA OD PRASY PRZED
WYKONYWANIEM JAKICHKOLWIEK CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH!

ﬁ WAZNE: WYKONYWAC NASTEPUJACE CZYNNOSCI PRZYNAJMNIEJ RAZ
NA 6 MIESIECY!

1. Filtr przetacznika czasowego — otworzy¢ obudowe prasy i zdemontowac ostone
przetgcznika czasowego (rys. 7.2). Zdemontowac przetgcznik
z ptyty przy pomocy srubokreta (rys. 7.2.), zdjgé uszczelke O-RING
a nastepnie element dystansowy. Zdemontowaé wktad filtra poprzez zdjecie
z mosieznego trzpienia. Nalezy oczysci¢ wkiad filtra przy pomocy wody
z mydtem. Optukaé, wysuszy¢ i ponownie zamontowac.
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wskaznik potozenia

przetgcznik czasowy
(9800391172)

wkiad filtra

plastikowy pierscien
dystansowy

O-Ring . .
trzpien mosiezny

ptyta montazowa

CZESCI SKEADOWE PRZELACZNIKA CZASOWEGO
Rysunek 7.2
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NASTAWA ZAWOROW PRZEPLYWOWYCH (rys. 3.3)

Wszystkie zawory przeptywu sg ustawiane fabrycznie dla zapewnienia optymalnych
parametrow pracy prasy.

Nieprawidtowa zmiana nastaw moze prowadzi¢ do uszkodzenia prasy. Jesli elementy
ulegng zuzyciu i bedg podlega¢ wymianie moze sie zdarzy¢, ze nastepstwem tego
bedzie zbyt wolny lub zbyt szybki ruch stempla. W tym wypadku nalezy wykonaé
nastepujgce nastawy:

FUNKCJE POSZCZEGOLNYCH ZAWOROW PRZEPLYWOWYCH

Zawér A — steruje predkoscig z ktérg stempel sie wysuwa. Zawor A reguluje ilos¢
powietrza, ktéra wyptywa z cylindra gtdbwnego w momencie zadziatania przetgcznika
noznego.

Zawoér B — pomaga przy regulacji predkosci z ktérg stempel wraca do pozycji wyjsciowe;
i jednoczesnie ttumi uderzenie stempla w pozycji gornej. Zawor B reguluje ilos¢
powietrza wyptywajgcego z cylindra gtéwnego.

USTAWIENIE ZAWOROW

Zawor A - poprzez obrét w prawo catkowicie zamkng¢ a nastepnie otworzy¢ poprzez ok.
5 obrotéw w lewo.

Zawor B - poprzez obrét w prawo catkowicie zamkng¢ a nastepnie otworzy¢ poprzez ok.
5 obrotow w lewo.

NASTAWA OSTATECZNA

W trakcie rzeczywistego cyklu pracy maszyny moze nastgpi¢ koniecznos$¢ korekty
ustawien zawordw np. jezeli wszystkie nastawy zostaty przeprowadzone a stempel
mimo to wysuwa sie zbyt wolno, nalezy obroci¢ zawér A w lewo aby zwigkszy¢
predkos¢ wyptywu powietrza z cylindra gtéwnego.
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USTAWIENIE KATA ZALACZENIA ZAWORU ROLKOWO-DZWIGNIOWEGO

Zawor ten steruje doptywem powietrza do cylindra pomocniczego. Cylinder pomocniczy
wywotujgcy powrét stempla po ruchu roboczym pracuje tylko wéwczas, gdy zatgczony
jest zawér rolkowo-dzwigniowy

Kat ustawienia zaworu rolkowo-dzwigniowego ustalony jest fabrycznie na warto$¢
optymalng. Jezeli w trakcie exploatacji kat ten ulegt przestawieniu, nalezy go
skorygowac.

Sposéb postepowania

1.
2.

Sprawdzi¢, czy cylinder gtéwny jest catkowicie wsuniety (Pozycja wyjsciowa)
Wazne: Pokretto ustawienia sity nacisku stempla ustawi¢ na minimum aby
cylinder nie wysunat sie.

3. Kat ustawienia zaworu rolkowo-dzwiniowego ustawic¢ tak, aby byt nie zatgczony.
4.
5. Uderzajac lekko mtotkiem zmienia¢ kat mocowania dzwigni az zawor sie zatgczy

Sruby mocujgce zawér lekko dociggnaé.

i stempel zostanie podniesiony.
Sruby mocujgce dociggnag.
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DIAGNOZOWANIE NIEKTORYCH
NIESPRAWNOSCI PRASY
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USUWANIE NIESPRAWNOSCI

PROBLEM

PRZYCZYNA

DZIALANIE NAPRAWCZE

Stempel nie opada.

Uszkodzenie
przetgcznika noznego.

Odtaczy¢ przewody zasilania
przetgcznika. Jezeli stempel
opadnie, wymienic
przetgcznik.

Tuleja stempla kleszczy
sie w prowadnicy.

Zdja¢ pokrywe gorna.
Uwolni¢ stempel, uderzajac
Z wyczuciem w jego gorng
czesc. Wymienié
prowadnice. Catos¢
ponownie zamontowac

i upewnic sie czy Sruby
blokujgce stempel sg
wiasciwie wkrecone.

Zgnieciony przewéd
przetgcznika noznego.

Wyprostowac przewod lub
wymienic.

Trzpien krzyzowy
uderza o ptyte tulei
tozyska.

Wymontowac¢ prowadnice
stempla z ramy prasy.
Usunac grad z ptyty tulei
tozyska. Ponownie ustawi¢
i wyregulowac potozenie
cylindra pomocniczego

Luzne sruby zespotu
prowadnic stempla.

Wymontowac prowadnice
stempla z ramy prasy. Na
Sruby mocujgce naniesé
LOCTITE 242 i ponownie
zmontowac.

Stempel nie cofa sie.

Ztamany trzpien
,Zbierajacy”.

Trzpien wymienic.

Zanieczyszczony filtr
przetgcznika
czasowego.

Wymontowac przetgcznik
czasowy, przeczyscic
wszystkie filtry powietrza.
W razie potrzeby wymienic
przetacznik powietrza.

Zacina sie zawor
gtéwny.

Wymontowac zawér gtéwny
i wyptuka¢ w benzynie.
Wyczyscic filtry powietrza.

Przestawiony kat
zadziatania zaworu
rolkowo-dzwigniowego.

Ustawi¢ wtasciwie (wg opisu)
kat zadziatania zaworu.
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USUWANIE NIESPRAWNOSCI

PROBLEM

PRZYCZYNA

DZIALANIE NAPRAWCZE

Stempel sie nie podnosi.

Ttumik wylotu powietrza
na cylindrze gtébwnym
zakleszczony.

Wymieni¢ ttumik.

Zta nastawa
przetacznika
czasowego.

Zdjac¢ ostone przetgcznika
czasowego. Przetgcznik
ustawi¢ w pozyciji A.
nacisngc przycisk prasy

| ponownie ustawic.
Pokrecajgc w prawo
wydtuzamy a w lewo
skracamy czas nacisku
stempla.

Przetgcznik nozny
niewtasciwie
podfgczony.

Skontrolowac podtaczenie.

Zawor w przetgczniku
noznym nie cofa sie.

Odkreci¢ obudowe
przetgcznika noznego
i sprawdzi¢ dziatanie zaworu.

Element nie daje sie
wcisngc¢ w blache.

Tuleja stempla
niewtasciwie ustawiona.

Ustawic tuleje stempla wg
opisu.

Blacha zbyt twarda.

Sprawdzi¢ twardo$¢ blachy
i porownac z danymi w
katalogu. Dobra¢ wtasciwy
element.

Niewtasciwa dtugosé
stempla i matrycy.

Catkowita dtugos¢ stempla
i matrycy wynosi 178mm.
Przy zastosowaniu matryc
specjalnych nalezy
zastosowac stempel 83mm
wzglednie 214mm.

Niewtasciwy otwor
w blasze.

Zmierzy¢ wielkos¢ otworu
i porownaé z danymi
w katalogu.
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USUWANIE NIESPRAWNOSCI

PROBLEM

PRZYCZYNA

DZIALANIE NAPRAWCZE

Element nie daje sie
wcisngc¢ w blache.

Niewtasciwe dziatanie
przetgcznika
czasowego.

Ustawi¢ ponownie
przetgcznik czasowy, patrz
,stempel sie nie podnosi”

Niewtasciwe dziatanie
przetacznika
czasowego.

Wymontowac przetgcznik
czasowy i wyczyscic filtr
powietrza.

Zawiesza sie zawor
gtéwny.

Zdemontowac zawor gtéwny
i czesci sktadowe wyptukac
w benzynie. Oczyscié filtr
powietrza.

Stempel wysuwa sie zbyt
wolno.

Zabrudzona tuleja
stempla.

Oczysci¢ nasmarowaé
zespodt prowadzenia stempla.

Uszkodzona tuleja
prowadzgca stempla.

Wymieni¢ tuleje prowadzaca.
Po montazu sprawdzic czy
wszystkie sruby blokady
stempla sg wkrecone.

Nalezy sprawdzi¢
nastawe zaworu
przeptywu A.

Zawor przeptywu A zamkngé
catkowicie poprzez obrét

w prawo do oporu. Nastepnie
otworzyc¢ przeptyw przez
obrét w lewo o ok. V4 obrotu.
Uruchomi¢ prase i sprawdzic¢
czy przy cofaniu stempel nie
uderza zbyt gwattownie.

W razie potrzeby ponowié
prébe.

Nie dziata przetgcznik
nozny.

Sprawdzi¢ dziatanie
przetgcznika.

Stempel opada zbyt
szybko.

Nalezy ustawi¢ zawér
przeptywu B.

Zawor przeptywu catkowicie
zamkngc¢ poprzez obrot

w prawo. Nastepnie otworzyc¢
poprzez obrét w prawo o ok.
Y4 obrotu. Uruchomic prase

i sprawdzi¢ czy stempel nie
uderza przy cofaniu. W razie
potrzeby ponowic prébe.
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USUWANIE NIESPRAWNOSCI

PROBLEM

PRZYCZYNA

DZIALANIE NAPRAWCZE

Podczas wciskania detalu
odciski stempla na blasze.

Zbyt duza sita nacisku
stempla.

Zmniejszy¢ nastawe sity
stempla.

Ostre krawedzie
stempla lub matrycy

Ostre krawedzie zatamac
max. 0,38mm x 45 stopni

Cylinder gtéwny uderza w
skrajnym potozeniu

Ttumienie ttoka cylindra
gtéwnego niewtasciwie
ustawione.

Skorygowac nastawy
ttumikéw cylindra gtéwnego
na doptywie i odptywie.

uderza
ruchu stempla do

Dzwignia prasy
przy
gory.

Ustawienie tulei
stempla jest zbyt niskie,
dzwignia tgcznika
uderza w zespét
stempla zanim rolka
dzwigni dotknie
popychacza stempla.

Skorygowac potozenie tulei
stempla. Skorygowac
ustawienie zaworu kulowego
zgodnie z instrukcja.
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ZALECANE CZESCI ZAPASOWE
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ZALECANE CZESCI ZAPASOWE

ZESTAW CZESCI ZAPASOWYCH - 9800393044

ILOSC

1 sztuka

1 sztuka

1 sztuka

1 sztuka

2 sztuki

1 sztuka

1 sztuka
1 sztuka

1 sztuka

NUMER CZESCI

9800391172

980335097

980335098

980420081

980039077

8015018

980435061

9800391652

8002157

OPIS
przetgcznik czasowy
(rysunek 7.2)

nakretka kontrujgca stempla
(rysunek 6.0)

nakretka kontrujgca stempla
(rysunek 6.0)

trzpieh uktadu dzwigniowego
(rysunek 3.2)

wkrety blokujgce
(rysunek 6.0)

wktad
(rysunek 7.1)

trzpieh zaworu kulowego
pierscieh zabezpieczajacy
magnetyczny zawor

zblizeniowy
(Rysunek 3.2)

Nie wystepuje w zestawie czesci zamiennych:

1 sztuka

8002946
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SCHEMAT
PNEUMATYCZNY
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SCHEMAT UKLADU PNEUMATYCZNEGO
PRASY SERIA 4 - MODEL M
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Nr. PART NO. NAZWA TY
1 8015018 FILTR POWIETRZA Z ODWADNIACZEM 1
2 9800393029 REGULATOR SILY STEMPLA 1
3 8015511 (Up to S/N 5438) ROZDZIELACZ STEROWANY POSREDNIO 1
9800393037 (S/N 5439 & Up)
4 8014156 (Up to S/N 5438) CYLINDER GLOWNY 1
8017764 (S/N 5439 & Up)
5 9800391172 PRZELACZNIK CZASOWY 1
6 980039016 ROZDZIELACZ — PRELACZNIK TRYBU PRACY 1
7 8017545 PRZEXACZNIK NOZNY 1
8 980039005 ZAWOR KULOWY 1
9 8015031 CYLINDER POMOCNICZY 1
10 8002157 ZAWOR ZBLIZENIOWY MAGNETCZNY 1
11 8002805 ZAWOR PRZLACZJACY 1
12 8005969 ZAWOR PRZEPLYWOWY NA PRZEWODZIE 1
13 8002804 ZAWOR PRZEPLYWOWY NA ZEACZU KATOWYM 1
14 8013338 PNEUMATYCZNY LICZNIK WCISKOW 1
15 8018733 CZUJNIKA OPTYCZNEGO POZOSTANIE 1
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