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Copyright 2017 by PennEngineering®, Inc. All rights reserved.

No part of this documentation may be reproduced, copied or transmitted in any form, or by any
electronic, digital or other means, without permission in writing from PennEngineering®, Inc. (referred to
herein as the “Company”). This includes photocopying and information storage and retrieval systems.
The material in this documentation is subject to change without notice.

PLEASE READ THESE TERMS AND CONDITIONS CAREFULLY BEFORE USING THE
SOFTWARE INCLUDED WITH THE EQUIPMENT. BY USING THE SOFTWARE
ACCOMPANYING THE EQUIPMENT YOU AGREE TO BE BOUND BY THE TERMS AND
CONDITIONS OF THIS LICENSE.

All software furnished with the equipment is on a licensed basis. The Company grants to the user a non-
transferable and non-exclusive license to use such software in object code only and solely in connection
with the use of the equipment. Such license may not be assigned, sublicensed, or otherwise transferred by
the user apart from the equipment. No right to copy a licensed program in whole or in part is granted.
Title to the software and documentation shall remain with the Company. The user shall not modity,
merge, or incorporate any form or portion of a licensed program with other program material, create a
derivative work from a licensed program, or use a licensed program in a network. The user agrees to
maintain the Company’s copyright notice on the licensed programs delivered with the equipment. The
user agrees not to decompile, disassemble, decode, or reverse engineer any licensed program delivered
with the equipment, or any portion thereof.

LIMITED WARRANTY: The Company warrants only that the software will perform in accordance with
the documentation accompanying the equipment during the equipment warranty period. The Company
does not warrant that the software is error free. The user’s exclusive remedy and the Company’s sole
liability for defects in the software as to which the Company is notified during the equipment warranty
period is to repair or replace the software at the Company’s option. This limited warranty does not apply
if the software has been altered, the user has failed to operate the software in accordance with this
documentation, or the software has been subject to abnormal physical or electrical stress, misuse,
negligence or accident.

EXCEPT FOR THE EXPRESS WARRANTY SET FORTH ABOVE, THE SOFTWARE IS PROVIDED
“AS IS” WITH ALL FAULTS. THE COMPANY DISCLAIMS ALL OTHER WARRANTIES,
EXPRESSED OR IMPLIED, INCLUDING, WITHOUT LIMITATION, THOSE OF
MERCHANTABILITY, FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE AND NONINFRINGEMENT OR
ARISING FROM A COURSE OF DEALING, USAGE, OR TRADE PRACTICE.

IN NO EVENT SHALL THE COMPANY BE LIABLE FOR ANY INDIRECT, SPECIAL,
CONSEQUENTIAL, OR INCIDENTAL DAMAGES, INCLUDING, WITHOUT LIMITATION, LOST
PROFITS OR LOSS OR DAMAGE TO DATA ARISING OUT OF THE USE OR INABILITY TO USE
THE EQUIPMENT, THE SOFTWARE OR ANY PART OF THIS DOCUMENTATION, EVEN IF THE
COMPANY HAS BEEN ADVISED OF THE POSSIBILITY OF SUCH DAMAGES.
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Pred uvedenim lisu do provozu ¢téte manual!
KAPITOLA 1

PREDSTAVENI

Lis pro montdz lisovacich prvka® Série 2000® Ize dodat ve 3 provedenich: manualni,
automaticky a jako systém spravného posuvu ,,TRU-Motion® systems* doplnény o manipulaéni
systém, coZ jsou montdzni dopravniky, X-Y upinaci stil a ramena stroje. Tento manudl popisuje
standardni Automatickou verzi lisu série 2000®. Manuélni verze lisu série 2000 pracuje stejné
jako Automatickd verze se stejnym kontrolnim systémovym vybavenim, krom¢ toho, Ze neni
k dispozici samo¢inny hardware. Manudlni série 2000® miize byt povySena na Automatickou

pfidanim samocinnych slozek systému.

Vlastnosti:
Bezpecny a ochranny systém citlivy na 0.4 mm (0.015”).

Jedine¢ny vysokorychlostni posuv berana s energicky u¢innym pracovnim zdvihem.
Pocitacovy kontrolni systém s dotekovymi kontrolnimi a ovlddacimi kandly. Poskytuje
operatorovi jednoduché a presné kontroly.

Rychlé nastaveni/pfeména automatického posuvu obrabéciho systému. Poskytuje rozsahly
vybér ndstrojti pro riizné lisovaci prvky uZitim stejné hlavy ddvkovace.

Specifikace:

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved.

Hydraulicka sila
Tlakovy systém
Potteba vzduchu

Spotieba vzduchu

Spotieba elektrické energie
Provozni teplota
Pteprava / skladovéni

Vlhkost okoli
Instalace Nadmotska vyska

1,8 az 71,2 kN (400 to 16 000 liber)
olejo/pneumaticky

6 az 7 bar (90 aZ 100 psi /libra na étverecny palec/)
12 mm (1/2”’) min.g hadic¢ky pro proudéni vzduchu

e Vypéti (vyloZeni) 61 cm (24)

e Vyska 193 cm (767)

o Sitka 92 cm (36”)

e Tloustka (hloubka) 126 cm (49.57)

e Viha 1,135 kg (2,500 liber)

e Elektrické napéti (severni Amerika) 120VAC(+/-12 VAC), 60 Hz(+/-1 Hz), 5A, 10
e Elektrické napéti (Evropa a Pacifik) 230VAC(+/-23 VAC), 50 Hz(+/-1 Hz), 3A, 10
[ J

priblizné 7 litrt/sekundu vzduchu v 1 atm (15 scfm)
/krychlovd stopa plynu za normdlni teploty a tlaku/

30 zalisovani za minutu v 20kN (4500 Ibf )
/liber sily = asi 4,448 N/

pfiblizné 250 Watli se samocinnym valcem
41°F to 104° F (5° C to 40° C)
-13°F do +130°F (-25°C do +55°C) a kratkodobé
nepresahujici 24 hodin az do 70 ° C (160 ° F)
30% az 95% (nereflexni vstupni vzduch)
Max 1000m
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BEZPECNOST

Série 2000® byla navrhnuta v souladu s pifslusnymi ISO, ANSI, OSHA, CEN a CSA
bezpec¢nostnimi normami.

Série 2000® vyhovuje pfisluinym piedpisim Evropské Unie (EU) a pomériim znacky CE.

Série 2000® odpovida dilezitym podminkam nésledujicich predpisi:

Instrukce strojni zatizeni EN2006/42/EC
Pokyny elektromagnetické slucitelnosti (EMC) EN2004/108/EC
Pokyny nizkého napéti EN2006/95/EC

Prosim ptectéte si a dodrZujte nize uvedena bezpe€nostni opatieni.

*® & & 6 o o * & o o

* & o o

BEZPECNOSTNI OPATRENI

Kdyz pracujete s lisem nebo provadite tidrzbu, nasad’te si vZdy ochranné bryle.

Jsou doporuceny chranice sluchu.

Pted opravou lisu vzdy vypnéte piivod el. energie a vytdhnéte sitovy kabel ze zastrcky.

Pred pouzitim lisu se ujistéte, Ze je vypnuté zafizeni pfipraveno na piivod vzduchu a misto je
snadno pfistupné tak, aby piivod vzduchu k lisu mohl byt v naléhavém piipad¢ vypnut.
Ujistéte se, Ze je v ptivodu elektrické energie k lisu instalovdna prepét'ova ochrana.
Vzduchovou hadici a ptisluSenstvi vyménujte pravidelné kvili opotfebeni.

PouZivejte jen piredepsané ¢asti pro ddrZzbu a opravy.

Nepouzivejte odstépené, popraskané ¢i znicené piisluSenstvi a nastroje.

Pripevnéte bezpecné piivod vzduchu.

Dily nastavby drzte stranou od pohyblivé Casti.

Nikdy nenoste Sperky, volné obleceni nebo cokoliv, co by se mohlo zachytit do pohyblivych
¢asti stroje.

Jestlize na lisu pracuje novy uzivatel, ujistéte se, Ze instrukce jsou snadno k dispozici.
NepouZivejte lis na jiné ¢innosti, neZ pro jeho zdmérné ucely.

Neupravujte jakkoliv tento lis.

Lisovaci prvky jsou vhanény velkou rychlosti. Nez zacne stroj pracovat, musi byt vzdy
hadicka fadné upevnéna. Pfed pouzitim stroje, pfezkousejte celistvost hadicky.

Spust'te hydraulickou kapalinu. Podivejte se na Tabulku s tidaji o bezpe¢nosti materiald pro
prislusnou manipulaci. Dodrzujte vSechny platné mistni bezpe¢nostni normy.

Lis obsahuje hydraulickou kapalinu.

Informace o spravné manipulaci naleznete v piiloZeném bezpecnostnim materidlovém listu.
Dodrzujte vSechny platné mistni bezpenostni normy.

Hodnoty emisi hluku (hladina akustického tlaku) v pozici obsluhy jsou 93 dB (A) v rozsahu
I metru

Hodnoty emisi hvuku (droven hladiny hluku) je 103 dB (A) v rozsahu 1 metru, nejistota K =
2dB (A).

Pokud je vSak stroj provozovan v mistnosti s jinymi stroji, irovenl emisi (jmenovitd droven)
muze byt vy$s$i nez 85 dB (A).

Pokud tomu tak je, vylepSete akustiku v mistnosti. Pokud tak neucinite, mize dojit k
poskozeni sluchu obsluhy.
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A VAROVANI: Pii pievzeti lisu okamzité zadejte “Kéd ddriby” pouze pro vaseho
vedouciho/obsluhu stroje, ackoliv je to zna¢né obtiZzné, je mozné obsluhovat lis i bez
standardnich/zavedenych ochrannych prvki v Rezimu udrzby. Pouze kvalifikovany
Clovék by mél pouzivat Rezim udrzby. Stavba stroji upeviiovaci technologie
v Pensylvanii neni zodpovédna za nespravné postupy v Rezimu udrzby, které vedou
ke ztraté vykonu lisu nebo bezpecnosti délnika.

Laser radiation.
DO NOT STARE
INTO BEAM

Class 2 laser product.

Oznaceni Popis
Q Hlavni varovné oznaceni — Existuji operace, které vyzaduji
pozornost. Jsou specifikovany v manudlu operatora.
POZOR: Ozarovani laserem. Nehled’te do paprskii.
A CAUTION

Laserovy produkt 2. tiidy.

Dle EN 60825 a ANSI /americky ndrodni itirad pro normalizaci/
7136.1: Lasery 2. tfidy jsou nizkovykonné pfistroje vyzatujici
viditelné zafeni v rozsahu 400mm az 700mm vinovych délek.
Chvilkovy pohled, moment ozéteni 0,25 sekund nebo mén¢&, neni
zéavazn¢ riskantni od doby, kdy byl omezen vykon horniho bodu
vyzafujici paprsky na niz§i nez MPE (maximdlni povolené
zéateni). Zamerné prodlouzeny pohled do zéfeni je vSak zdvazné
nebezpecné.

Nikdy nenastavujte zamérovaci svétlo jinam, neZ na obrobek.

Oznaceni chrani¢e zraku — Pracujete-li na lisu, musite nosit
chranice zraku.

Ochranna nalepka - Pfi pouZivéni lisu je potfeba nosit ochranu
sluchu

Oznaceni horky povrch — Horky povrch. Nedotykejte se.

Oznaceni pfiskiipnuti — Dejte ruce pryC z takto oznaceného
mista.

Elektricky Sok / Vystrazny Stitek elektrického rdzu - nebezpeci
elektrického Soku. Nedotykejte
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GARANCE (ZARUKA)

Stavba strojii upeviiovacich prvkad v Pensylvdnii garantuje, Ze tento produkt, je-li spravné
pouzivan v souladu s pokyny a podle meznich provoznich podminek, ma zaruku na zdvady
v materidlu a zpracovani po dobu 2 let od data ndkupu.

Tato garance se nevztahuje na produkty, které jsou pozménény, pfepojovany nebo opravovany,
béznd obsluha zamitnuta, kromé té, jez schvdlila firma Stavby strojii upevilovacich prvki
v Pensylvénii. Tato garance se nevztahuje na produkty, které byly vystaveny nespravnému
pouZiti, zanedbani nebo porouchéni.

Specializovand a zdkladni oprava provedena kupujicim bude omezena k ndhrad€, provedeni nebo
vymén¢ na zdkladé rozhodnuti firmy Stavba strojii upeviiovacich prvka v Pensylvanii. V Zadném
piipadé¢ nebude firma Stavba stroji upeviiovacich prvka v Pensylvdnii odpovédnd za ndklady
z n¢jakych vedlejsich nebo nédslednych skod. V Zadném piipad¢ odpovédnost firmy Stavba stroji
upeviiovacich prvkil v Pensylvénii nepfekro¢i vysi ndkupni ceny produktu.

Tato garance je vyhradni a nelze ji nahradit Zddnou jinou zdrukou. Zadné dstni &i pisemné
informace od firmy Stavba stroji upevilovacich prvkad v Pensylvanii, jejich zaméstnanct,
predstavitelli, distributort nebo zastupci nebudou rozSifovat rozsah zaruk nad rdmec nebo
vytvéret néjaké nové zaruky.

Objevi-li se n€jaké problémy s lisem série 2000®, kontaktujte servisni oddéleni Stavby stroji
upeviovaci technologie v Pensylvanii. Cisla s piimou volbou 1-800-523-5321 (v severni
Americe) nebo 215-766-8853.

Sefizeni, Skoleni a opravéisky servis je vam k dispozici tak dlouho, jak budete vlastnit vas lis.
Bezplatné telefonni instrukce a servis na oddéleni servisu u Stavby stroji upeviovaci
technologie v Pensylvénii jsou k dispozici po dobu Zivotnosti lisu.
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KAPITOLA 2
IDENTIFIKACE A ROZMISTENI HLAVNICH CASTI LISU
Identifikace hlavnich ¢asti lisu
Tato kapitola seznamuje uzivatele s hlavnimi ¢astmi lisu.
Ram stroje

Ram stroje je nosni dil lisu. Hlavni ¢4sti jsou z tuhé oceli s pfivaienymi c¢astmi, jez tvoii
zékladova deska a jiné doplnkové Casti. VSechny dily jsou pfimo ¢i nepfimo namontovéiny na
ram stroje.

Hlavni valec/beran

Zarazeci sila lisu je vyvinuta hydraulickym valcem nazyvanym Hlavni vélec. Je namontovéan
piimo na ram stroje a obklopen krytem. Na zadni ¢asti hlavniho vélce je piipevnény senzor
nazyvany Linearni snimac, ktery udava pozici pistu hlavniho valce. Na konci ty€e hlavniho vélce
je pfipevnéna bezpecnostni sestava. Ta je popsdna v kapitole 3. Ty¢ hlavniho vdlce se vztahuje
k beranu.

Ovladaci prvky operatora

VSechny ovlddaci prvky operdtora, krom¢ peddlu, jsou umistény na dvefich predniho krytu.
Zahrnuje: dotekovy panel, tlacitko E-stop, tlacitko ZAPNOUT, tlacitko VYPNOUT, zvukovy
pager a tlacitko bodového svétla.

¢ Dotekovy panel — Je to hlavni kontakt s fidicim systémem lisu (PLC). Je uzivan pro instalaci
a automatické nastaveni piivodu a uspotradani, zpétné napdjeni k uzivateli a ovéfovani funkei.
Obrazovka ukazuje textové a grafické informace a umoznuje operdtorovi ovladat lis dotekem
ruznych ¢asti obrazovky, jak je uvedeno na obrazovce béhem zobrazeni. Dotekovy panel je
naprogramovéana s automatickym spofi¢em obrazovky, ktery po 10 minutdch klidu
obrazovku ,,uspi“. K ,ozZiveni* obrazovky staci , kdyz se kdekoliv obrazovky dotknete.
Podrobné vysvétleni vSech obrazii je stanoveno v lekci 6 tohoto manudlu.

e Tladitko E-Stop — Stlacenim tohoto tla¢itka odpojite proud od rychlovypustného/plniciho
ventilu (viz. systém vzduchového pifivodu na strané 8). Kdyz je tlak vycerpany, vSechny
pneumatické posuvy se zastavi. Béhem rezimu E-Stop je veskerd vyroba vypnuta.

e Tladitko ZAPNOUT - Je-li lis zapnut, toto tlacitko sviti zeleng. Je-li lis vypnut, zmacknutim
tohoto tlacitka poskytnete energii kontrolnimu systému, ktery spusti lis, véetné¢ zvySovani
tlaku lisu a pohybu berana k jeho navraceni do vychozi polohy ,, HOME®.
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e Tladitko VYPNOUT - Toto tlacitko sviti Zluté, jestlize je lis pfipojen ke zdroji elektrického
napéti, ale je vypnut. Zluté svétlo nesviti, kdyZ je lis zapnuty. Stisknéte toto tladitko
k vypnuti lisu, proud zkontrolntho systtmu a vSech hybnych ¢asti vcetné
rychlovypustného/plniciho ventilu se vypne.

e Zvukovy pager — Tento pager je kontrolovan fidicim systémem lisu a je uZivan k upozornéni
d¢lnika, kdyz lis nebo jeho funkce vyZaduji zvlaStni pozornost. Hlasitost pageru lze nastavit
oto¢enim vnéjsiho krouzku a regulaci clony (velikosti otvoru) pageru.

e Tlacitko bodového svétla — Toto tlacitko slouzi k zapnuti a vypnuti bodového svétla.
Tlacitko sviti, kdyz je zapnuta stopa zafeni. Nikdy nemifte svétlo jinam, nez na obrobek a
nikdy se nedivejte ptimo do bodového svétla.

e Pedal — Peddl uziva operitor ke kontrole zacatku lisovactho cyklu. UmoZiiuje operatorovi,
aby se mohl vénovat pouze manipulaci s obrobkem.

Pneumaticko/hydraulicky kryt

Pneumaticko/hydraulicky kryt na pravé strané lisu zabezpeCuje vSechny hlavni Casti
olejo/pneumatickému systému, ktery kontroluje hlavni valec. Tyto sloZky zahrnuji pocitacové
fizeny systém regulace tlaku, sestavu ventilu berana, kterd zahrnuje ventil berana a ventil
kompresoru, olejo/pneumatické nadrzky, olejo/pneumaticky kompresor a bezpecnostni
hydraulické ventily.

Elektricky kryt

Elektricky kryt, pod Pneumaticko/hydraulickym krytem, ukldda systém fizeni pocitacem (PLC) a
ruzné elektrické Casti a rozvod termindli. Na tento kryt navazuje elektrickd energie a pedal.
Dvefte jsou zablokovany kldvesou a vzadu je umistén dvoupolohovy spina¢. Snimaci kabel muize
byt pouzity k uzavieni ptivodu energie k lisu pii vykonu udrzby.

Vibra¢ni miska davkovace (Automatické podavani lisovacich prvki)

Vibracni miska davkovace, na levé strané lisu, je pouzivdna k automatickému podavani
lisovacich prvki. Je to elektricky fizeny aparat, ktery pojme a pfemisti rtizné typy lisovacich
prvki. Ruzné typy dilcti ndstroje jsou piipevnény k zdsobniku pro urceni sméru upinacimu
prvku, jenz je vydan ze zasobniku. Vibracni zdsobnik je vybaven ndstavcem ,univerzalni
propoustéci ustroji, ktery se pouZiva pro vSechny typy matic a nékteré typy Cepil. Vibracni

miska ddvkovace je kontrolovana stupnici a spinacem na ovlddaci skiifice zdsobniku, umisténé
nad zdsobnikem.

¢ Rozsah stupnice zasobniku — Rozsah zasobniku nebo sila vibrace je regulovana kontrolni
stupnici. Nastaveni stupnice slouZzi pro kontrolu rychlosti poddvdni a provedeni procesu
automatického posuvu.
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e Tii rezimy spina¢e zasobniku — Tti pozice spinace umoznuji zvolit, zda bude zasobnik
vZzdy zapnuty, vzdy vypnuty nebo automaticky kontrolovdn PLC. Je-li spina¢ na pozici
»auto®, PLC automaticky otevie zdsobnik béhem chodu a béhem ovérovani funkce. B€hem
chodu uzavie PLC zdsobnik, jestlize dojde k Casové prodlevé (béhem necinnosti lisu). PLC
automaticky prenastavi zdsobnik, je-li posouvan dalsi lisovaci prvek. Pfi plnéni nebo
vyjimani lisovacich prvkl, nastavte spina¢ zdsobniku na ZAPNUTO/VYPNUTO dle
pozadavki. Vratte spinac do polohy AUTO, jakmile skoncite.

Nosnik dopravniku (automatické podavani lisovacich prvki)

Nosnik dopravniku, nachdzejici se vedle vibra¢ni misky ddvkovace, je pouzivan k drzeni a
ovladani nastroji dopravniku, k uréeni sméru dodavky vzduSnou cestou, k drzeni cidla ,,Cep
v hadi¢ce* a k regulaci pritokového ventilu ,,Foukace. Pohyb vzduchového vilce na nosniku
dopravniku ovlada posuvy néstrojii. Dopravnik piijima ¢asti doddavané od vibra¢niho podavace
zasobniku, rozliSuje je a vydava je do zaraZeciho/spodniho trnu. Nosnik dopravniku je sefizeny
s vibra¢ni miskou davkovace. Spravné sefizeni je dulezité pro posuv néstroji.

e Cidlo &ep v hadifce - Systém fizeni poéitatem uZivd toto zvukové ¢idlo ke kontrole
obrazovky a ke kontrole zptisobu posuvu dle druhu ¢epu.

¢ Regula¢ni_priitokové ventily foukace — Tyto ventily kontroluji prutok vzduchu do
prislusenstvi vibracni misky davkovace a jsou pouzivany k regulaci propoustéciho tustroji a
ptivodu vzduchu.

Posouvaci (vodici) a upinaci sestava (automatické podavani lisovacich prvkiu)

Posouvaci (vodici) a upinaci sestava, ptipevnénd na horni ¢asti ramu hrdla, je pouzivéna pro
horni ptfivod souc¢dsti a ma dva pneumatické reguldtory. Témito dvéma regulédtory jsou piimy
posuv vélce a soubézné pusobici svérdk. Klestina se pouziva k ovladani Celisti néstroje, jez drzi
lisovaci prvky. Klestina se otevird a uzavird, aby ptidrZela a uvolnila lisovaci prvek. Klestina je
piipevnéna na konci pfimého posuvu. Pfimy posuv se pouziva k pohybu klestin a Celisti z jeho
zasunuté pozice do pozice zardZeciho trnu. Tento systém se pouZziva k vysunuti lisovacich prvki
k nastrojii zardZeciho trnu. Posouvaci (vodici) a upinaci sestava také pfidrzuje prodlouZeni
hadicky pro Cepy. Posouvaci (vodici) a upinaci sestava muze byt odstranéna pro piistup

nékterych specidlnich obrobkd.

Drzak pevného doteku
Drzak pevného doteku namontovany na zadni Casti rdmu hrdla je pouzivan k drZeni Castic

ndstroji pevného doteku a mé jednoduchy vzduchovy valec. Spodni ptivod vélce je pouzivan
k ovlddani modulu pro dolni napdjeni matic.
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Nastroje ventili/ulozeni krytu

Nastroje ventild/uloZeni krytu je umisténo vespod vibracni misky ddvkovace. Za dvitky je jiny
kryt, ktery obsahuje pneumatické ventily, jez kontroluji rozdilné nastroje reguldtort a foukacu.
Pod témito kryty je Nadrz zdsobniku stlaeného vzduchu. N&drZz poskytuje stejnosmérnou
dodavku stlaceného vzduchu do ventill pro odpovidajici podavani.

Systém piivodu vzduchu
Ptivod stlaceného vzduchu se nachdzi v zadni Casti systému, ktery zahrnuje filtry/regulatory a

elektricky ovladany rychlovypustny/plnici ventil. Reguldtor je manudln¢ nastaveny ke kontrole
potrubi pro ptivod tlaku.

Ulozna skiinka (nepovinné)

A

Skladovaci skiifika je umisténa na levé strané lisu.
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OBRAZEK 2 - 1
LIS SERIE 2000
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~ OBRAZEK2-2
OVLADACI PRVKY OPERATORA
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3 VYSTUPNI OTVOR PODTLAKU
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OBRAZEK 2 - 3
KRYT HLAVNIHO VALCE
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_ OBRAZEK2-4
DETAIL ZARAZECIHO TRNU A DOLNIHO KOVADLA

4 o
1 POSOUVACI (VODICI) A UPINACI SESTAVA
2 DRZAK DOLNIHO KOVADLA
UDAJ POPIS
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OBRAZEK2-5
HYDRAULICKO / PNEUMATICKY KRYT
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H4 BEZPECNOSTNI VENTILY
H5 VENTILY KOMPENZATORU
H6 VYPOUSTECI VENTIL
H7 KOMPRESOR
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KAPITOLA 3

BEZPECNOSTNI SYSTEM OBSLUHY STROJE

A VAROVANI - Vyvarujte se pfipadnym pracovnim tiraztm:

1.

2.

3.

Pted opravou tohoto pfistroje vzdy zaviete piivod elektrické energie a vyndejte sitovy kabel
ze zastrcky.

Pouze autorizovany a kvalifikovany pracovnik smi udrZovat, opravovat, sestavovat nebo
ovladat toto zafizeni.

Pracujete-li na lisu nebo udrzujete-li jej, vzdy pouzivejte chranice o¢i.

SYSTEM BEZPECNOSTNICH VLASTNOSTI

1.

Vypnuti elektrické energie bud stiskem tlacitka ,,VYPNOUT*, spinace ZAPNOUT /
VYPNOUT nebo stiskem tlacitka E-stop zpiisobi od¢erpani veskerého tlaku vzduchu v lisu
elektrickym rychlovypustnym/plnicim ventilem. BEZ OBSAHU TLAKU VSECHNY
PNEUMATICKE CHODY STROJE VYPNOU.

Elektrické skiiiové dvete jsou zablokované, aby zabranily neopravnénému piistupu.

Patentovany bezpec¢nostni systém umi rozliSit obrobek i cizi pfedmét, ktery je umistén mezi
beranem a dolnim kovadlem. Bezpe¢nostni systém pracuje ndsledovné:

¢ C(idlo nazvané linedrni snimac je instalovano na vrcholu hlavniho valce. Linedrni snimac
stanovi pozici pistu hlavniho vélce a pfenese tuto informaci zpét k PLC.

e Zafizeni nazvané ,,bezpeCnostni sestava“ je nainstalovdno na spodni ¢ésti berana. Tato
sestava se skladd z pevné Casti nazvané pouzdro a stlacitelné odpruzené Césti (pruZiny)
nazvané nastavec. Ndstavec drzi ndstroj prordzeciho trnu. KdyZ se beranidlo nastavi a
ndstavec nebo néstroj zardzeciho trnu se dotkne objektu, bezpec¢nostni sestava lisuje.

¢ Dva nadmérné pary optickych paprskovych ¢idel jsou umistény uvnitf predni ¢asti krytu,
pod hlavnim valcem. Kazdy péar ¢idel udrzuje drédhu jednotlivého paprsku, ktery se odrazi
,reflexnim krouzkem* skrz jeden ze dvou prichodl berana.

e Kdyz jsou ¢idla aktivovdna; protoZe bezpecnostni sestava je slisovand, reflexni krouzek je
pfemistén nebo drdha paprsku je nasmérovana jinam; PLC okamZit€ rozpozna zménu.

e Béhem Nastaveného cyklu vyuziva Ridici jednotka (PLC) tento systém, aby zjistila pozici
lisovactho prvku a obrobku béhem posuvu berana smérem dolli. Aktivuje Bezpecnostni
sestavu a ta zaznamend kontakt, ktery snim4 Linedrni snima¢. Udaje o mistu kontaktu jsou
ukldddny a pouzivaji se dal k porovnéni jednotlivych pracovnich cykli lisu.
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e Béhem cyklu lisovani uréi PLC pokazdé, kdyZ stanovi, Ze bezpecnostni sestava / zaraZeci

<13 <1

trn se dotkl néCeho, zda je to ,,opravnéné* ¢i ,,neopravnéné. ,,Bezpecnostni okno* pocita
s malymi odchylkami obrobku nebo s pfesnosti obsluhy.

Pouze kdyZ OBA nadmérné signély souhlasi a bod posledniho doteku je v toleranci, PLC
umozni bezpecnostni sestavé plné zalisovat a pro olejo/pneumaticky systém aplikovat
pfedem stanovenou silu potfebnou k zalisovéni lisovaciho prvku.

4. K dispozici jsou 3 stupné bezpecnostniho ptistupu, kazdy s rozdilnym 4-¢iselnym kdédem

A\

VAROVANI: Pii pievzeti lisu okamzité zadejte “Kéd idriby” pouze pro vaseho
vedouciho/obsluhu stroje, ackoliv je to zna¢né obtiZzné, je mozné obsluhovat lis i bez
standardnich/zavedenych ochrannych prvki v Rezimu udrzby. Pouze kvalifikovany
Clovék by mél pouzivat Rezim udrzby. Stavba stroji upeviiovaci technologie
v Pensylvanii neni zodpovédna za nespravné postupy v Rezimu udrzby, které vedou
ke ztraté vykonu lisu nebo bezpecnosti délnika.

5. Jestlize by mél linedrni snimac nebo jiny z bezpecnostnich ¢idel berana vyvolat pieruseni
nebo schodek, cely systém, vcetné berana, se okamzité¢ zastavi a nespusti se diive neZ budou
vSechny zdvady opraveny.

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. 16 of 113



KAPITOLA 4
INSTALACE LISU
Piemisténi lisu

e Kdyz uzivate vysokozdvizny vozik nebo paletovy zvedak, ujistéte se, Ze vidlice jsou spravné
umisténé mezi vyénélky vidlicového vedeni pod podstavcem lisu. Pfi zvedani se ujistéte(viz.
obr. 4 - 1).,, Ze tetéZ nebo popruh je vrovnovdzné poloze mezi 2 Srouby s okem,
abyste zabrénili kolébani.

VAROVANI: nerovnovazné naloZeni lisu nebo nahlé zastaveni miZe vést k piekocent lisu.

Umisténi lisu

e Zvolte dobie osvétlené, Cisté misto s (Castecné) vodorovnou podlahou. Podlaha musi byt
schopna udrzet tihu lisu.

Vyrovnani lisu

e Po umisténi musi byt lis vyrovnan a ustdlen. Toho docilite nastavenim vyse kazdého pedalu a
naslednym zajisténim kazdého pedélu v této pozici dotahovanim piituzné matice. Tento tkol
pozaduje 2 3/4” Sroubovace (viz. obr. 4 - 2). Také muzete pouZit regulacni Sroubovac.
Nastavte peddl béhem odecitani stupné na ndstavci propoustéciho ustroji pro matky.
Néstavec univerzdlniho propoustéciho dstroji musi sedét drovni rychlostniho systému pro
piislusnou ¢innost.

Pozadavky na volny prostor

e Stavby stroji upinaci technologie v Pensylvdnii nemd Zadné specifické poZzadavky na
opatieni volného prostoru kolem obvodu lisu. Ackoliv, ujistéte se, Ze se prizplusobujete
narodnim nebo krajskym bezpecnostnim normdm, které mohou predepisovat néco jiného.
Naptiklad Ptfedpisy o providdéni el. instalaci ve Spojenych statech pozaduji, aby byl
minimdln¢ 36 palct volny prostor pred elektrickym krytem. Doporucujeme, abyste alespon
nechali dostatek prostoru kolem lisu tak, Ze jednotlivé uloZné prostory a kryty obsluhy
mohou byt plné otevieny a tak i nejvétsi obrobek muze byt umistén.

Pozadavky na puvodni instalaci

e Po konecné instalaci lisu ovéfte kontinuitu ochranného pojivového obvodu (TN-System)
podle normy EN 60204-1, ¢lanek 18.2.2
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OBRAZEK 4 — 1

Cable Suspension Diagram
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OBRAZEK 4 -2 _
REGULACNI PODLOZKA

1 RAM LISU

2 PRITUZNA MATICE

3 PODLOZKA
UDAJ POPIS
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Doporucené schéma zapojeni mechanizmu dodavky vzduchu

Spravnd doddvka vzduchu je velmi dilezitd pro ¢innost a obsluhu lisu. Tyto nésledujici
jednoduché pokyny zajisti dobrou ¢innost lisu.

e Kbvalita vzduchu — Kvalita dodavky vzduchu je velmi daleZitd. Vzduch musi byt Cisty a
suchy. Vlhkost a necistoty zneCiStuji olej a ventilovy systém a vedou k problémim
s ¢innosti a udrzbou.

¢ Chod dodavky vzduchu — Minimdlni vnitini primér hadicky pro dodavku montdZnich
soucdasti musi byt alespont 12 mm (1,2”). Je akceptovén tlakovy rozsah mezi 6 — 7 BAR (90
psi /psi= libra na ctverecny palec/ az 100 psi). NedostateCny piivod vzduchu bude
ovliviovat chod lisu.

* Spotieba vzduchu — Spotfeba vzduchu v automatickém reZimu je asi 4,5 1 stlaceného
vzduchu na cyklus. Primérnd spotieba vzduchu na 20 kN (4500 liber sily) na 30 zalisovani
za minutu je asi 7 litri/sekundu v 1 atm. (15 scfm). Pozadavky na chod vzduchu jsou vétsi
neZz tyto uvedené hodnoty, jelikoz vzduch se spotiebuje za polovicni dobu kazdého cyklu.

° Instalace rozvodu — Spravné piislusenstvi rozvodu Vam pomuze dosdhnout ¢innosti nad
vysi poZadavki. Prohlédnéte si obrazek 4 - 3 na dalsi stran¢.

Ptipojte k Vasemu piidavnému vedeni rozvod smérem vzhiru tak, aby se ohybal nahoru a
dolu. Toto uspotfadani pomtize zabranit vnikani vody a kompresorového oleje do lisu.
Ptipojte k tomuto spadu 12 mm (1/2”) nebo vétsi hadicku.

Konec spadu piipojte k vypustnému ventilu. To pomlZze odebirat piidavnou vodu a olej a
umozni sytému, aby se vycistil.

Jestlize dodavka vzduchu Vaseho podniku nedostaCuje vysSi pozadavkii, mize byt pouZzita
nadrZ vzduchojemu patficné velikosti pro Vase pracovisté.

Doporucuje se okamzité instalovat ptidavny filtr/tfidic mimo stroj.

Instalace odpovidajiciho sitového kabelu

e Lis je vybaven zasunovaci vSeobecnou piipojkou pro energii IEC 320/CEE22. Mimo severni
Ameriku, pokud bylo zavedeno specidlni opatfeni, musi zdkaznik instalovat doddvany sitovy
kabel. Zadna jina elektrickd ptizptisobeni nejsou nezbytnd. Piipojeni by mélo byt v souladu
s mistnim elektrickym fddem.

Instalace spinace

e Zapojte spina¢ do zdsuvky nachézejici se na niz§im levém rohu z ptedni strany elektrického
krytu.

Zkontrolujte hladinu hydraulické kapaliny v obou olejo/pneumatickych nadrzich
e Ujistéte se, ze hladina hydraulické kapaliny je u napdjecky, ale nepiesahuje napdjecku na

olejo/pneumatickych nadrzich. Je-li hladina kapaliny pfili§ vysokd nebo nizkd, vyfeste tento
problém dle nasledujicich pracovnich postupii uvedenych v kapitole 11 tohoto manuélu.
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_ OBRAZEK 4 - 4 , o
HLADINA PLNENI VZDUCHOVYCH / OLEJOVYCH NADRZi
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KAPITOLA 5

POPIS HLAVNICH FUNKCI

Funkce systému:

Funkce LISU PRO MONTAZ LISOVACICH PRVKU, SERIE 2000° je bezpecné, rychle a
pevné instalovat znacku PEM® samoohybacich lisovacich prvkl do riiznych druhii plechovych
materidli. K této ¢innosti lis pouZziva:

Patentovany bod cinnosti bezpec¢nostniho systému, ktery kontroluje pokles berana a
neumoZzni beranu klesat, jestlize se dotkl jiného objektu nez lisovaciho prvku ¢i obrobku.
Automaticky poddvaci systém lisovacich prvka, ktery umisti lisovaci prvek do bodu zatlaceni
tak, aby se operdtor mohl vénovat pouze manipulaci s obrobkem.

Systém olejo/pneumatického kompresoru, ktery umoznuje rychly chod berana s velkou
montdZni silou do bodu vlisovani.

Peclivou instalaci ndstroju a pocitacove kontrolovanou instalaci sil.

Instalace samoohybacich lisovacich prvki

PEM® samoohybaci lisovaci prvky jsou instalovany do vystiiZzenych nebo vyvrtanych otvori do
taznych plechovych materidlti. K instalaci samoohybacich lisovacich prvku:

Osazeni lisovaciho prvku je umisténo do instalovaného otvoru, dokud ¢ast lisovactho prvku,
ktera je vétSi nez otvor, nazyvana piecnivajici ¢ast (jako vroubkovéni u matic nebo hlavicka
distan¢nich Sroubil) nesedi na okraji otvoru.

Prizptisobend lisovaci sila je pouZitd k vlisovani ptfecnivajici ¢asti (hlavy) lisovaciho prvku
do plechového materidlu.

Sila ptimé&je plechovy materidl k toku za studena do vrubu lisovaciho prvku, ktery je mezi

precnivajici ¢asti (hlavou) a osazenim. To uzavte lisovaci prvek uvniti plechového materialu.
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Nastavovani lisu

Nasledujici lekce tohoto manudlu popisuje vSeobecny zplsob nastaveni lisu. Podrobnosti o
nastaveni a praci na lisu hledejte v odpovidajici kapitole manudlu.

Krok 1 — Nastaveni pristroje

Nastaveni pfistroje se sklddd z vybéru patficnych néstroji pro dosazovani lisovacich
prvkill a obrobku, instalovani ndstrojii na lisu a sefizeni regulace posuvu.

Razné typy ndstrojl, které posouvaji stejné veliky lisovaci prvek, jsou ttidéné pro vybér
ruznych tvart a velikosti obrobkd.

Prodivejte se na kapitolu Nastroje v tomto manuadle, kde najdete vybér vhodnych
nastroju.

Krok 2 - Vyberte na dotekovém panelu Nastaveni pro Nastroje a Lisovaci prvky

Po instalaci néstroje je dalSim krokem nastaveni lisu s pouZzitim dotekového panelu.
Nastaveni dotekového panelu je jednoduché a maze byt provedeno jednim ze tii zplisobii:

¢ Nastaveni nového nastroje — Vyberte menu nastroju, velikost lisovaciho prvku a material
obrobku.

* Vyvolejte pracovni operaci — Vyberte z prfedeslych naprogramovanych Pracovnich operaci
uloZenych v lisu.

* Vyvolejte posledni pracovni operaci — Probéhne stejnd Pracovni operace jako naposledy,
lis si druh pracovni operace pamatuje, i kdyby byla v jejim pribéhu vypnuta.

Podivejte se na kapitolu Obsluha dotekového panelu v tomto manuélu pro spravny vybér
nastaveni.

Je-li vybér kompletni, lis automaticky nastavi hodnoty pro chod stroje a premisti se do
nastaveni bezpecnosti.

Krok 3 — Nastaveni tolerance

Dalsi krok je velmi rychly a jednoduchy, ale velmi duleZity.

Nastaveni tolerance je krok, kde lis zjiStuje pozici instalace nazyvanou Bezpecnostni
nastavena hodnota (nastavena tolerance). Operator umisti materidly pro instalaci, ale lis
neni schopen instalovat lisovaci prvek. Beran klesda a dotykd se lisovaciho prvku a
obrobku. Bod doteku ukéze lisu, kde by mohl byt spravny instalacni bod. Lis je pfipraven
instalovat lisovaci prvky.
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Funkce automatického posuvu lisovacich prvki:

Automaticky Posuv lisovacich prvki probihd od vibra¢ni misky ddvkovace k bodu vloZeni do
obrobku. Provadi se nasledujici kroky:

Vibracni miska ddvkovace otac¢i lisovaci prvek kolem zdsobniku a jednotlivych ndstroji
nazvané propoustéci dstroji pro matky nebo propoustéci tstroji pro cepy.

Lisovaci prvky jsou sméfované k nastrojiim a posunuty do dopravniku néstroji. Dopravnik
vezme 1. lisovaci prvek a oddéli jej od ostatnich. Lisovaci prvek je vyfouknuty stlaCenym
vzduchem z dopravniku do trubice z umélé hmoty, kterd vede k zardzecimu trnu a pevnému
doteku.

V zdvislosti na druhu ndstroje je lisovaci prvek pitimo veden bud’ do modulu nastroja (jako je
napt. vstiikovac/vstiikovaci jednotka pro ¢epy, modul pro matice s dolnim nap4jenim) nebo
do otevienych Celisti.

Béhem instalace ndstroji vrchnim pfivodem je lisovaci prvek zvednut z Celisti bud’
podtlakovym zardZecim trnem nebo vytahovacem kolikii (zdvlacek) a klesté se oteviou a
zatdhnou zpét.

Obrobek je lisovaci silou umistén bud’ az k lisovacimu prvku nebo k vodicimu trnu. KdyZz ma
operator umistény obrobek, muze seslapnout pedal, aby zacal lisovaci proces.

Lisovaci proces:

Kdyz je peddl stlacen, beran klesd dolt a pienese zardZeci trn k obrobku.

Kdyz se lisovaci prvek dotkne obrobku, bezpe€nosti ¢idla jsou aktivovdna (vypnuta). Systém
kontroly lisu, ktery zméni pozici nazvanou bod vloZeni, je ve stejné pozici jako zadana
pozice v nastaveni, bezpeCnostni nastavena hodnota. Instalace se uskute¢ni, pouze je-li bod
vloZeni v mezich tolerance bezpec¢nostni nastavené hodnoty.

Jestlize bod vlozZeni vyhovuje, pak je vyse lisovaci sily pouZzita k instalaci lisovaciho prvku a
beran se vrati do vychozi pozice.
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Zvlastni vlastnosti a podminky

¢ Prodleva/Piezkoumani sily (kvalita bezpe¢nostniho systému) — Prodleva je casovy usek od
chvile, kdy kontrolni systém lisu za¢ne cyklus velké sily do doby, kdy cyklus velké sily konci.

¢ Rezim mikroposuvu — Pokud béZi reZim mikroposuvu, lis bude zpomalovat, nez se dotkne
obrobku a lisovactho prvku. Tento rezim je nepatrné pomalejsi, ale miZe zabranit poskozeni
jemného a kiehkého obrobku.

¢ PieruSovany rezim — Pokud bézi preruSeny reZim, lis zpomaluje a zastavi, neZ-li se dotkne
obrobku a lisovaciho prvku. Tento reZim je podstatny pro zabezpeceni spravného sefizeni
obrobku nebo polohy obrobku pied instalaci.

¢ Tolerance nastavované hodnoty — MiZe byt vybrana Standardni nebo Omezena tolerance.
Omezenad tolerance nastavené hodnoty udavd mensi rozsah povolené odchylky od Bezpecnostni
nastavené hodnoty kazdé instalace. Omezena tolerance se pouzivd pro mensi lisovaci prvky a

peclivejsi (presnéjsi) operace k zaruCeni spravné instalace do diry obrobku. Tento reZim je méné
tolerantni k nepfidrZzenym obrobklim a nizké kvalité diry nebo k necistotdm diry.

e Zacénéte na nejmensim nastaveni — Tento reZim méni sled nastaveni. Misto ptredvolby sily
v nastaveni, lis pferu$i prodlevu prvni instalace a umoZni operatorovi nastavit silu béhem
instalace lisovaciho prvku. Funkce umozZnuje nastaveni sily pro piesnéjsi lisovani. Poté, co je
lisovaci sila stanovend, miZze byt uloZena do jednoho z mist paméti ,,Vyvoldni pracovniho
¢innosti®.

¢ Kontroly délky lisovaciho prvku (FLM) — Tento reZim poZaduje instalaci doplnkovych
pristrojii hardwaru. Béhem procesu automatického posuvu lisovaciho prvku pro dlouhé lisovaci
prvky jako Cep a pro distancni sloupky, se délka kazdého lisovaciho prvku kontroluje, aby se
zjistilo, zda je spravna. Je-li lisovaci prvek piili§ dlouhy nebo pfiliS kratky, je odmitnuty a neni
zalisovan. Béhem dilenské ¢innosti se mohou lisovaci prvky riznych délek pomichat. Nastroje
dlouhych lisovacich prvki jsou typicky navrzeny pro piijimani riznych délek lisovacich prvk,
aby vzrostla hodnoty nastroje a poklesly ndklady spojené s instalaci jinych riizné velikych
lisovacich prvk.

¢ Odchylka bezpecnostni chyby - Jestlize rozdily mezi bodem vloZeni a bezpecnostni
nastavenou hodnotou je mimo rozmezi nastavené tolerance, pak se vyskytne odchylka
bezpecnostni chyby. KdyZ se vyskytne odchylka bezpecnostni chyby, pfebytecné bezpecnostni
ventily se uzaviou, okamzité se zastavi posuv berana dold. Beran zméni smér cile a zardzeci trn
se stdhne zpét. Bezpecnostni sestava na konci berana nikdy pln¢ nelisuje a cyklus plnéni neni
nikdy spustén.
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KAPITOLA 6
KLAVESY DOTEKOVEHO PANELU

Ridici systém lisu (PLC) kontroluje funkce lisu série 2000®. Operitor zadd PLC instrukce a éte
data zmenu PLC a informace se zobrazi na dotekovém panelu.Operator se jen dotkne
zobrazenych tla¢itek na dotekovém panelu, aby si vybral.

Kléavesy dotekového panelu umoziuji operatorovi nastavit chod lisu, speciédlni funkce chodu a
udrzby a hledat zavady na lisu.

Nésledujici kapitola popisuje informace a dostupné funkce na kazdém zobrazeni. Pod kazdym
zobrazenim je popis informaci a funkci dostupnych na obrazovce. Kazdé tlacitko, které vede
k riznému zobrazeni je uvedeno v seznamu s kapitolou tohoto dokumentu, jenZ popisuje dalsi
zobrazeni.

Ciselné vstupy (Elektronicky kalkulator funkce)

V nékterych zobrazenich, kde musi byt vepsdno cislo, je pouzita specidlni souCdst nazvand
elektronicky kalkuldtor. Kazdy &iselny znak je zapsdn zvySovanim [+] nebo sniZovdnim [-]
¢iselného znaku.

Zobrazeni NAPOVEDY

Népovéda je dostupnd v menu dotekového panelu. Nabizi okamzité vysvétleni funkci na
zobrazenich, jako v tomto dokumentu.

[ZPET] - Vriti obraz dotekového panelu zpét na zobrazeni, které bylo v Ndpovédé
puvodné zvoleno.

[DALSI] - Postoupi do dalSiho zobrazeni Ndpovédy dostupné na stejné téma. Nekterd
tlacitka napoveédy mohou mit vice nez jednu stranku informaci.

[PREDCHOZI] - Vriti do piedchoziho zobrazeni Napovédy.
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6.1 Zahlavi obrazovky

PEM: 251
SERIES 2000

Poznamka: poeétete si manual poedtim, neZ zaénete pracovat se strojem

PEM PennEngineering@

51590 Old Easton Road, Danboro, PA 18916 USA
215-766-8853 - www.pemnet.com

TEL: 215-766-8853 PLC Verze SR BRI B GMAE . MM
FaAX: 215-766-3634 HMI Verzie 26089, @1.00.19823
HUW Verzie it

Copuright © 2886 PennEngineering. All Rights Reserved.

USTUPRPTE

Kdyz je systém zapnut, ,,Ptipojeni k systému‘ se dostavi v 1 sekund¢, pfed zobrazenim zahlavi
obrazovky ,,PEMSERTER®*,

“Verze PLC” je ¢islo verze softwaru PLC.
“Verze obrazovky” je ¢islo verze softwaru obrazovky.
“Verze hardwaru” je ¢islo modelu lisu.

[VSTUPTE] - do > 6.2 Zobrazeni pristupového hesla

Moznost dvou jazykii: Lisy PEMSERTER® jsou proddvany celosvétoveé. Menu dotekového
panelu mize byt uspofddano v riznych dostupnych jazycich. Také jednoduchy lis miize byt
vybaven softwarem dotekového panelu, kterd miiZe zobrazovat text v jednom nebo dvou
jazycich dle vybéru na obrazovce. Je-li lis vybaven moznosti Dvou jazykt, budou na obrazovce
dvé tlagitka CONTINUE (POKRACUYJ), kazdé pro jeden jazyk. Lis bude pracovat shodné
nezdvisle na tom, jaky jazyk se pouZije.
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6.2 Zobrazeni pristupového hesla

VULOZTE HESLO

Zadejte bezpeénostni poistupovy kod: Obsluha

Pro pokraéovani stisknete “g— “.

HHHH

.‘_I

ZPET

Toto zobrazeni se ukazuje a limituje pfistup do riiznych drovni funkci v zavislosti na tom, jaky
piistupovy kéd musi byt stanoven. Podivejte se na 6.20 zobrazeni Nastaveni pfistupového hesla.
Jestlize je pristupovy kdd nastaven na 0000, pak je toto zobrazeni vynechdno a menu dotekového
panelu postoupi k dalsi ¢innosti. Toto stejné zobrazeni se objevi v riiznych mistech pro Ptistup
operéatora, Pistup k nastaveni a Ptistup udrzby.

Aby se ukazalo dalsi zobrazeni:
Zapiste Spravny 4-mistny pristupovy kod.

[d] — UkéaZze se odpovidajici zobrazeni.

Jestlize Pristup operdtora zobrazuje — Prejdéte do mena vybéru
2>do~> 6.3 Zobrazeni mena Vybér

Jestlize se v Ptistupu nastaveni zobrazuje — Pfejdéte do zobrazeni Zména hodnot ¢innosti
2> do~> 6.x Sila, Prodleva, Kompresor nebo Zobrazeni parametri chodu

Jestlize se v Pfistupu udrzby zobrazi — Pfejdéte do zobrazeni Menu udrzby
2> do~> 6.16 Zobrazeni mena udrzby

Je-1i kod nesprdvné zaddn, zazni vystrazny zvukovy signal.

Zapomenete-li pfistupovy kod, zavolejte zastupci servisni obsluhy firmy Stavba stroji
upeviovaci technologie v Pensylvéanii.
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6.3 Zobrazeni Vybér operace

VYBER OPERACE

ZPET NA OPERACI

NASTAUVENT
NASTROJE

ZPET NA
POSLEDNI OPERACI

UDRZBA STROJE PRIMARNI UVZDUCH

ZPET NA

PRIHLASENI

R
Toto zobrazeni Vam umozni vstup do vybranych druhli instalace pfipravy feSeni nebo reZimu
udrzby a pfepnout urcité Cinnosti.

[NASTAVENI NASTROJE] - Prejde k procesu nastaveni, které umozni operatorovi vybrat
podminky instalace, velikost lisovaciho prvku, druh materidlu a zménit lisovaci silu.
- do - 6.4 Zobrazeni Vybér nastroji

[ZPET NA OPERACI] - Pfejde k menu soucasné€ nastavenych ¢innosti..
-> do = 6.14 Zobrazeni Vyvolani ¢innosti

[ZPET NA POSLEDNI OPERACI] - Piejde piimo k bezpe¢nostnimu nastaveni lisu
s pouZzitim hodnot definovanych v poslednim nastaveni, i kdyby byl lis vypnut.
- do > 6.8 Zobrazeni Postup bezpe¢nostniho nastaveni

[UDRZBA STROJE] -
Jestlize je Ptistupovy kod tdrzby spravny, toto tlacitko prejde do zobrazeni Ptistup k udrzbé.
- do > 6.2 Zobrazeni Pristupovy kod
Jestlize je Pristupovy kéd udrzby nastaven na 0000, toto tlacitko pfejde piimo do zobrazeni
Menu udrzby.
- do = 6.16 Zobrazeni Menu udrzby

[PRIMARNI VZDUCH] - Zapne a vypne primarni vzduch.

[ZOBRAZENi NA PRIHLASENI] - Vrati se k zobrazeni hlavni stranky.
= do = 6.1 Zobrazeni Titulni strana
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6.4 Zobrazeni Vybér nastroja 1

UYBER NASTROJU 1

Lisovaci matice s
Manualni matice Manualni éep hornim napéjenin/s0

[

Lisovaci matice s 1
dalisn mapdjenim/SO Lisovaci Sroub/BSO Dlouhé sloupky
MENU DALSTI NAPOUVEDA

K dispozici jsou dvé zobrazeni ndstroji, ze kterych lze vybirat. Toto je prvni z nich. Je velmi
dulezité vybrat spravné menu ndstroju k uvedeni instalac¢nich ndstroju a lisovaciho prvku, ktery

Mowe

ndstroji postupuje automaticky kontrola obrazovky ke spradvnému zobrazeni nastavené hodnoty.

[MANUALNI MATICE] nebo [MANUALNI CEP] — Manudlni reZim znamend, 7e operdtor
musi manudlné umistit lisovaci prvek a neni pfistupny automaticky posuv. Lisovaci prvek a
obrobek musi byt spole¢né manudlnd umistény mezi néstroje. Vybrané menu Matice &i Cep
zméni doporucenou lisovaci silu a rozmezi tolerance.

-> do 2 6.6 Zobrazeni Velikost a material

[LISOVACI MATICE S HORNIM NAPAJENIM/SO] - Rezim Lisovaci matice s vrchnim
napdjenim a kratké distan¢ni sloupky je pro automatické doddvani matic k Zavésu s vrchnim
pfivodem pro zardzeci trn zvedany vnitinim otvorem lisovaciho prvku. Podivejte se na kapitolu
Nastroje, kde je popis néstrojii a ¢innosti.

- do > 6. 6 Zobrazeni Velikost a material

[LISOVACI MATICE S DOLNIM NAPAJENIM] - Rezim lisovaci matice s dolnim
napdjenim je pro automatické dodavani matic a spodnimu piivodu ndstroje pfipevnéna na drzak
dolniho kovadla. Podivejte se na kapitolu Nastroje, kde naleznete popis ndstroji a Cinnosti.

-> do > 6. 6 Zobrazeni Velikost a material
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[LISOVACI SROUBY/CEPY S VNITRIM ZAVITEM] — ReZim Distanéni $roub a Cep
s vnitfnim zdvitem je pro automatické doddvani Sroubli a Cepll s vnitinim zdvitem k Zavésu
s vrchnim ptivodem, pro zardZeci trn zvedany pod tlakem. Podivejte se na kapitolu Nastroje, kde
je popis nastrojl a ¢innosti.

-> do > 6. 6 Zobrazeni Velikost a material

[DLOUHE SLOUPKY] - ReZim Dlouhé distanéni sloupky je pro automatické dodavani delSich
sloupkt k Zavésu s vrchnim piivodem, pro zardZeci trn se zvedd vnitinim otvorem lisovaciho
prvku. Podivejte se na kapitolu Nastroje, kde je popis ndstrojti a ¢innosti.

-> do = 6. 6 Zobrazeni Velikost a material

[MENU] - Vrati do zobrazeni Menu vybéru
- do - 6.3 Zobrazeni Menu vybéru

[DALSI] - Postoupi k dopliikovému zobrazeni Vybér néstroji
- do = 6.5 Zobrazeni Vybér nastroju 2

[NAPOVEDA] - Zobrazeni Menu napovédy pii vybéru nastroji
- do 2 Zobrazeni Napovéda
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6.5 Zobrazeni Vybér nastroja 2

UYBER NASTROJU 2

@ E abotova matice Eabotovy éeg
(J-klin) (J-lin)

Lisovaci matice

Lisovaci Sroub Neztratitel. §roul:y

MENU ZPET NAPOVEDA

K dispozici jsou dvé zobrazeni nastroju, ze kterych lze vybirat. Toto je druhy z nich. Je velmi
dulezité vybrat spravné menu ndstroju k uvedeni instala¢nich ndstroju a lisovaciho prvku, ktery

Mowe

ndstroji postupuje automaticky kontrola obrazovky ke spradvnému zobrazeni nastavené hodnoty.

[LISOVACI MATICE] - Vrchni/Spodni napéjeni Lisovaci matice je pro automatické dodavéani
matic k Zavésu s vrchnim pfivodem, pro zardZeci trn se zvedd vnitinim otvorem lisovaciho
prvku a uloZi jej na spodek lisovaci matice instalacni dolni kovadlo. Podivejte se na kapitolu
Nastroje, kde najdete popis ndstrojui a ¢innosti.

-> do > 6. 6 Zobrazeni Velikost a material

[SABOTOVA MATICE] nebo [SABOTOVY CEP] - Sabotovd matice nebo Cep je rezim
manudlni instalace s instalovanym Vrchnim pfimontovanym drzidkem. Podivejte se na kapitolu
Nistroje, kde je popis néstrojii a ¢innosti. Vybrané Matice nebo Cepy zméni doporucenou
lisovaci silu a meze tolerance.

- do > 6. 6 Zobrazeni Velikost a material

[LISOVACI SROUB] - Lisovaci Srouby jsou pro automatické doddvani Sroubt k Napdjecim
nastrojim pfipevnény na berana. Podivejte se na kapitolu Nastroje, kde je popis ndstroji a
¢innosti.

-> do = 6. 6 Zobrazeni Velikost a material
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[PANEL LISOVACICH PRVKU] - ReZim Panel lisovacich prvkl je pro automatické
dodéavani Velkého hlavniho panelu lisovacich prvki k Systému zavésu s vrchnim piivodem pro
zarazeci trn zvedany pod tlakem. Podivejte se na kapitolu Nastroje, kde najdete popis ndstroji a
¢innosti.

-> do > 6. 6 Zobrazeni Velikost a material

[SPECIALNI LISOVACI PRVEK] - ReZim Specialni lisovaci prvek je pro specidlni reZimy
klient definovdn pfedev§im pro specidlni lisovaci prvky a aplikace. Podivejte se na
Dokumentaci, kterd doprovazi nastroje, kde je popis ndstrojti a ¢innosti.

-> do = 6. 6 Zobrazeni Velikost a material

[MENU] - Vrati do zobrazeni Menu vybéru
- do - 6.3 Zobrazeni Menu Vybéru

[ZPET] — Vriti do predchoziho zobrazeni Vybér néstrojt
-> do 2 6.4 Zobrazeni Vybér nastroju 1

[NAPOVEDA] - Zobrazi Menu napovédy pfi vibéru
- do 2 Zobrazeni Napovéda
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6.6 Zobrazeni Vybér velikosti a materialu

UYBER LISOVACIHO PRUKU

Hz.5 M3 M3.5 M4

#2 #4 #6 #8

ZPET do menu nastroju

M5 Me y[i ] Hie

#ie 1,4 5716 3-8

MATERIAL OBROBKU

HLINIK/MED DCEL -UALCOUANA OCEL NEREZ

Toto zobrazeni umoZnuje operatorovi vybrat velikost lisovaciho prvku, ktery bude zalisovan a
vybrat materidl obrobku, do kterého se bude lisovat. Na zdkladé vybéru operatora, lis Série
2000®:

1) Omezuje maximdlni lisovaci silu pro bezpe¢nost operétora.

2) Vybiréd nastavovaci hodnoty pro funkci automaticky posuv.

3) Nabizi doporucenou lisovaci silu.

[JAKAKOLIV VELIKOST] + [JAKYKOLIV MATERIAL] — Vyberte velikost ¢i materidl,
po vybéru jednoho z nich miiZe operdtor zménit vyber prave stlacenim jiného vybéru.Jakmile

jsou vybrany ob¢ kritéria, velikost a materidl, proces nastaveni se piesune na zobrazeni
Nastaveni sily berana.

- do = 6.7 Zorazeni Nastaveni sily berana

[ZPET k Vybéru nastrojit] — Vrati do zobrazeni Vybér nastroji
- do - 6.4 Zobrazeni Vybér nastroju 1
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6.7 Zobrazeni Nastaveni sily berana

NASTAVENI SILY BERANA

kN dbs
1.2 — 166088
— K nastaveni sily pouiijte udaj z katalog.
62.3— 14000 listu lisovaciho prvku a tl. "‘i” 3
— nastavete hodnotu. Poté stisknite tlaé.

53.4— 12600 "pokraéovat”,

44 5— 10066 Pro nastaveni minim. sily (1.8kIN/4001hs)
a nastaveni silypei 1. kroku lisovani
stisknite tl. "' Start (@ Minimum'

Booo
Tato obrazovka se zobrazni pei 1. kroku.

buee

v

4600

2099 atart @ Minimum
J Hit. HKN (HHHEHBO I1bs)
ME NU Pokraeovat

Kdyz se objevi toto zobrazeni, bude navrzena doporu¢na lisovaci sila. Operator miiZe pokracovat
doporu¢enym nastavenim nebo nastavit hodnoty a pak pokracovat anebo zvoli Start @ Min (=
zacCit na minimalni sile).

[T] = ZvySovani Sily k pfedepsané horni mezi nastavenim velikosti lisovaciho prvku a materialu
obrobku.

[{] - SniZovani Sily k doIni mezi

[MENU] - Vrati do zobrazeni mena vybéru
- do - 6.3 Zobrazeni Menu vybéru

[START @ MIN.] — Pokracuje zobrazenim Bezpec¢nostniho nastaveni zac¢ind Start na
minimaln{ sile.
- do - 6.8 Zobrazeni Bezpe¢nostni nastaveni pracovniho postupu

[POKRACOVAT] - Pokracuje v procesu nastaveni nebo s vrati k &innosti lisu, jestlize byla sila
nastavena v reZimu Start @ Min. (zac¢it na minimalni sile).

Jestlize pokracujete v Nastaveni, dal$i zobrazeni bude bezpecnostni nastaveni.
- do = 6.8 Zobrazeni Bezpe¢nostni nastaveni pracovniho postupu

Jestlize dokoncite nastaveni sily z Menu ¢innosti nebo START @ MIN, zobrazeni se vrati do

menu ¢innosti.
- do = 6.9 Zobrazeni Menu ¢innosti
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6.8 Zobrazeni Bezpec¢nostni nastaveni pracovniho postupu

NASTAVENT BEZPECNOSTNIHO BODU: Zavrt. Sroub/BSO

1. Neni-li lisovaci prvek v zakladni poloze, stisknite tl. MANUALNI POSUV
2. Neni-li pouzita LISOVACI MATICE, pokraéujte bodem 3.
Pouzivate-li LISOVACI MATICE, neni-li lisovaci dil v zakl. poloze, stlaéte
pedal. Pist bude klesat, uchopi souéast a umisti na tin, osazenim nahoru.
Pokraeéujte bodem 3.
. Pro rezim DOLNIHO NAPAJENI umistete obrobek otvorem proti osazeni éepu
lisovaciho prvku. Pokraéujte bodem 4.
Pro rezim HORNIHO NAPAJENI, umistete obrobek otvorem nad timem.
Pokraéujte bodem 4.
4. Stlacte pedal. Pist bude klesat, nez dosahne bezpecnostniho bodu.
Bezpectnostni bod bude nastaven a systém bude pokracovat v
aktualnim rezimu. Opakujte toto nastaveni, pokud se objevi varovna zprava.

w

PREHLED

REF# nuny Sila S/P: #.# kN #n#ne lbs.)
Nastroje: Zavrt. roub/BSO AUTO prodieva #.## seconds
Vyrobek: Hlinik Prodleva: #.##t seconds
Velikost: M5-#160 Poc.prvku ve vyrobku:  Hiig

MENU MANUAL . POSUV

Jestlize byl lis nastaven v reZimu posuvu lisovaciho prvku, systém se bude automaticky posouvat
do mista zalisovdni.

Toto zobrazeni dava pokyn operdtorovi zkontrolovat, Ze je lisovaci prvek a obrobek spravné
nastaven nebo bezpecnostni pozici zadaného profilu a pfikazuje operdtorovi uvést profil.
Instruktivni text se mize liSit v zdvislosti na vybraném ndstroji.

Je velmi diilezité, aby lisovaci prvek a obrobek byl rovné (p¥imo) pfidrzen k horni
¢asti dolniho kovadla. (podivejte se na kapitolu 10)

Posledni krok kazdého profilu nafizuje operatorovi Seslapnout peddl. Beran bude klesat doli a
dotkne se lisovaciho prvku a obrobku a vati se zpét nahoru, bez instalace lisovactho prvku. PLC
pouzivd tento krok kurceni pozice, ve které je bezpecné lisovat, nazvané BezpecCnostni
nastavend hodnota.

Je velmi dilezité, aby na spodni ¢ésti zdvihu berana, kdyZ se beran dotkne lisovaciho
prvku a obrobku, byl lisovaci prvek zcela v dife obrobku a oba byli ve vodorovné poloze

A s dolnim kovadlem. Jestlize se tak nestane, pouzijte funkci Pfenastaveni na zobrazeni
¢innosti k opakovani procesu. Podivejte se na zobrazeni Menu cCinnosti pro detaily
Prenastaveni. (podivejte se na kapitolu 10)

[MENU] - Vrati se do zobrazeni menu vybéru
- do 2 6.3 Zobrazeni Menu vybéru
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[MANUALNI POSUV] — Uvédi postup posuvu, ktery piivede lisovaci prvek do pozice pro
urceni bezpecnostniho postupu, jestlize prvni lisovaci prvek byl zniceny.

(Uspésné urceny postup) — Jakmile operator uspéSné provede nastaveni chodu lisu, obrazovka

se automaticky pfesune na Menu chodu, pfipravena umistit lisovaci prvek.
- do = 6.9 Zobrazeni Menu chodu (¢innosti)
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6.9 Zobrazeni Aktivni rezim

PROUVOZNI PROV.REZIM- PARAMETRY
REZIM Ref.# ttnunnn
Bezpecnostni bod Sila I\j‘;::b?lt Zé?':t' $roub/BSO
HEg & SRR Vel: M5-#10
MM
# Zadana sila: ##.8# KN oN
Vlozena délka AUTOD prodleva Mikroposuv: @
# # # # #.nn #.ouR PoeruSeny rezim @]
+ MM Tolerance bezp. bodu )
| Prodleva Kontrola vakua ]
# # # Cykla .41 seconds || Senzor- cep O
/HOD Sensor lis. zdvihu @
Nulovat
Bezpeen. Bod heslo Ulozit
Nastaved | | | | | L— e ————
i Lisovacidily : |||  Vyrobky
ZRUSIT CYKL ‘ HHHEH - gyue | BHEH - quug
MENU NAPOUVEDA POSUWV OPAK POCITADLO

Toto zobrazeni pracuje jako hlavni kontrolni panel béhem chodu v provoznim rezimu. Riizna
tlacitka a displeje na obrazovce plni nasledujici funkce:

BEZPECNOSTNI NASTAVENA HODNOTA - Zobrazuje b& nou hodnotu uréené pozice
doteku pro bezpec¢nou instalaci.

BOD VLOZENI - Zobrazuje hodnotu pozice doteku posledni pokusné instalace, uspésSné ¢i
neuspesné.

[POCET ZDVIHU/HODINU] - Tlagitko/Displej zobrazuje pocet pramérné &etnosti dobrého
zalisovani. Tuto hodnotu vynulujte po kazdém nastaveni. Zmdacknéte tlacitko displeje

k zapnuti/vypnuti tohoto zobrazeni. Je-li toto zobrazeni vypnuto, displej zobrazuje 0 po celou
dobu.

[ZNOVUNASTAVENI BEZPECNOSTNI NASTAVENE HODNOTY] - Ddvd moZnost lisu
urcit novy bezpecnostni bod bez opusténi mena CHODU. Stisknéte toto tlacitko a tlacitko blikne.
Seslapnéte pedal a lis urci postup a vynuluje Bezpecnostni bod a nastavi novou pozici. Lis
NEPROVEDE zalisovéni. (podivejte se na 6.8 Zobrazeni bezpecnostniho nastaveni pracovniho
postupu)
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[PRERUSENI CYKLU] — Zrusi preruSeny cyklus v bodé prodlevy a umozni operitorovi zag&it
Znovu.

Pozice berana zobrazuje ukazatel —

Zobrazeny ukazatel vlevo — Oznacuje nastavenou zpétnou pozici berana. Tmava kldvesa
predstavuje dosazené rozpéti berana. Bild kldvesa oznacuje, Ze se beran plné¢ zasunul
zpet. Naptl tmavé a napul bila kldvesa oznacuje, Ze se beran zasunul jen o polovinu zpét.
Nejnizsi nastaveni pro zpétnou pozici je priblizné 25 mm (1 palec) nad bezpecnostni
nastavenou hodnotou. Tlacitka se Sipkami na obou koncich klavesy displeje se pouzivaji
k nastaveni zpétné pozice berana. Tato funkce se mize pouZit k redukci zdvihu v ur¢itém
rezimu a zvySuje cyklus chodu. Tato funkce neni schopna provozu pro néstroje, jez
pozaduji Systém horniho pfivodu. Dvé€ tlacitka se Sipkami jsou tmava, kdyZz jsou
aktivovana a svétla, kdyz jsou deaktivovana (neschopnd provozu).

[T] - Zvyguje zpétnou pozici berana.
[{] - SniZuje zp&tnou pozici berana.

Zobrazeny ukazatel vpravo — Oznacuje redlny ¢as nastaveni polohy berana. PouZijte ji
pro rozpoznavani tcinku.

[ZPETNA VAZBA SILY] - Tlacitko/Displej zobrazuje aktudlni lisovaci silu vypoctenou
z hydraulického pfitlaku berana. Tato hodnota se nuluje na zacatku zkuSebniho zalisovani a
zobrazuje lisovaci silu béhem lisovani. Hodnota na konci lisovini je zajiSténa, dokud se
neprovede dalsi zkusSebni zalisovéni. Stisknéte toto tlacitko, abyste se dostali do zobrazeni, kde
nastavite soucasnou silu.

Toto tladitko je chranéno NASTAVENYM pfistupovym heslem. Podivejte se na 6.2

zobrazeni Pristupovy kéd a na 6.20 zobrazeni Nastaveni pristupového hesla.

-> do = 6.7 Zobrazeni Nastaveni pritla¢né sily

[AUTOMATICKA/MANUALNI PRODLEVA] - Tlagitko/Displej zobrazuje, ve kterém
rezimu prodlevy lis pracuje, zda v AUTOMATICKEM ¢ v MANUALNIM.
V rezimu AUTOMATICKE prodlevy:
Leva cislice je nastaveni vySe sily béhem prodlevy.
Prav4 Cislice je posledni aktualni celkova prodleva.
V rezimu MANUALNI prodlevy:
Leva ¢islice je nastaveni prodlevy celkového lisovéni.
Prava Cislice je posledni aktudlni celkova prodleva.
Stisknéte toto tlacitko, abyste se dostali do zobrazeni, ve kterém lze nastavit prodlevu a rezim
Prodlevy.
Toto tladitko je chranéno NASTAVENYM pfistupovym heslem. Podivejte se na 6.2
zobrazeni Pristupovy kéd a na 6.20 zobrazeni Nastaveni piistupového hesla.
- do - 6.7 Zobrazeni Nastaveni piitla¢né sily
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[DOBA KOMPRESE] — Umoziiuje nastaveni doby komprese pro reZim automatického posuvu.
Doba komprese je doba, kdy je vzduch foukdn, aby vyfoukl lisovaci prvek z mechanizmu
dopravniku ptrivadéci hadickou do mista zalisovéni.

Toto tladitko je chranéno NASTAVENYM pfistupovym heslem. Podivejte se na 6.2

zobrazeni Pristupovy kéd a na 6.17 zobrazeni Nastaveni pristupového kodu.

- do - 6.10 Zobrazeni Nastaveni doby komprese

[SMAZANI HESLA] - Toto tlagitko po zaddni NASTAVENEHO piistupového kédu na jednu
z chranénych funkci blika. Zatimco tlacitko blikd, operdtor ma piistup do jakékoliv z chranénych
funkci bez opétovného zaddvdni NASTAVENEHO pfiistupového kédu. Zmacknutim tohoto

tla¢itka smazete NASTAVENY piistupovy kod, tlagitko piestane blikat a pi§té pii vybéru
chranéné funkce se ptistupovy kdd opét zobrazi.

[PARAMETRY CHODU STROJE] - Tlacitko/Displej zobrazi informace pro nastaveni
chodu, véetné menu vybéru. Tmaveé vyplnéné obvody znaci, Ze rezim je aktivovan. Stisknéte toto
tlacitko, abyste se dostali do zobrazeni parametrti chodu stroje.

- do > 6.12 Zobrazeni Parametry chodu stroje

[ULOZENI CINNOSTI] - UmozZni operatorovi uloZit soucasné nastaveni Chodu stroje do
nabidnutého mista paméti pro Vyvoléani, s funkci Vyvolani Cinnosti. Uklddand funkce bude
uloZena nasledovné:

Menu néstrojt Nastaveni oznameni Obrobek kompletni
Vybér velikosti lisovaciho prvku Nastaveni reZimu mikroposuv

Vybér materidlu obrobku Rezim cyklu (Plynuly/Pferuseny)

Soucasna sila Meze tolerance (Standardni/Omezené)

Cas komprese Bezpecnostni chyba automatického nulovani
Nastaveni reZimu prodlevy Rezim kontroly podtlaku

Prodleva ReZim cidla ¢ep v hadicce

Citag lisovacich prvki/obrobki Rezim Kontrolovani délky lisovaciho prvku

Prehled nékterych z téchto informaci je zobrazen v Souhrnném zasobniku.
Soucasny Obrobek a Lisovaci prvek Pocita a Obrobky/Davky NEBUDOU uloZeny.

Néktera nastaveni vykonand dle doporuéenych hodnot budou uloZena s &innosti. Jestlize je Citaé
Lisovacich prvk(/Obrobkii nastaven, bude ukazovat nulu, kdyZ se vyvold ¢innost, ale bude
aktivovan a zaCne pocitat. Jestlize je poZadovano, aby ¢itaC nebyl aktivovan pro kazdou ¢innost,
nastavte Cita¢ na nulu.

-> do > 6.14 Zobrazeni UloZené ¢innosti
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[LISOVACI PRVKY] - Displej/Tlacitko, Prvni vétsi ¢islo je soucasny pocet lisovacich prvki
zalisovanych do soucasného obrobku. Stisknéte a piidrzte toto tlacitko k vynulovéani. Druhé
mensi ¢islo je pocet lisovacich prvkli na obrobek, nastaveny na zobrazeném ¢itaci, viz. niZe.
Kdyz prvni ¢islo dosdhne hodnoty druhého cisla, obrobek bude kompletni a ¢ita¢ lisovacich
prvki se automaticky vynuluje. Druhé ¢islo se béhem chodu stroje neméni.

[OBROBKY] - Displej/Tlacitko, Prvni vétsi Cislo je souCasny pocet obrobkl hotovych od
posledniho nulovéni ¢itace. Stisknéte a pridrZte toto tlacitko, abyste vynulovali soucasny pocet.
Druhé mensi Cislo je pocet obrobktli na ddvku, nastavte na zobrazeném c¢itaci, viz. nize. Kdyz
prvni ¢islo dosdhne hodnoty druhého ¢isla, ddvka je kompletni a ¢ita¢ obrobku se automaticky
vynuluje. Druhé ¢islo se béhem chodu stroje neméni.

[-1] — Tlacitko sniZeni, Stisknéte a pfidrzte toto tlacitko a pak stisknéte bud’ tlacitko Obrobky
nebo Lisovaci prvky ke sniZzeni soucasného poctu ¢islem 1.

[CfTACE] — UmoZnuje nastavit Citate Obrobkli a Lisovacich prvki. Stisknéte toto tlacitko,
abyste se dostali na zobrazeni, kde I1ze nastavit oba Citace.
- do =2 6.15 Zobrazeni Nastaveni ¢itaéa

[ZOPAKOVAT] - V jakémkoliv automatickém menu ndstrojti, divd moznost lisu podnikat
dal$i zalisovani bez dodavéani jiného lisovaciho prvku. Stisknéte toto tlacitko a ono blika.
Seslapnéte peddl a beran se nastavi, zalisuje a zase se vrati bez dodani nového lisovaciho prvku.
Béhem OPAKOVACIHO cyklu bude mez bezpeénosti nastavena pouze na standardni toleranci,
pro opakovany zdvih nelze pouzit ,,Niz§i nastavenou toleranci®. Je-li tato funkce aktivovéna,
opctovnym stiskem tlacitka se funkce deaktivuje. Tato funkce muiiZe byt pouZitd pro proraZzeni
castecné instalovaného lisovaciho prvku nebo pro manudlni zalisovani béhem chodu
s automatickym plnénim bez opusténi zobrazeni ¢innosti.

[PLNENI] — Stladenim tohoto tlagitka miize operator pfimét systém, aby dodal dalsi lisovaci
prvek do mista obrobku, bez aktivace berana. Tato vlastnost se pouzivd pouze kdyzZ se lisovaci

prvek ztrati béhem standardniho procesu plnéni.

[NAPOVEDA] - Zobrazi Népovédu o Cinnosti stroje
- do 2 Zobrazeni Napovédy

[MENU] - Vrati do zobrazeni mena vybéru.
- do = 6.3 Zobrazeni Menu vybéru
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6.10 Zobrazeni Doba prodlevy

ADAPTIUNI DOBA DOLISQVANI

H. HH SECONDS AUTO doba dolisovéni
AKTIVOVANA

MANUAL doba dolisovani
AKTIVOVANA #oBg  #.oun

DOBA DOL ISOVANI

Je-li aktivovan rezim "AUTO doba.”, je doba dolisovani éas, po ktery pist
pusobi vysokou silou. V rezimu "MANUAT. doba." je doba dolisovani celkovy
eas zatlaéeni a dolisovani.

Zvyste hodnotu, pokud neni prvek kompletni zalisovan.
Snizte hodnotu, pokud je prvek moc poelisovan.

Praveé eislo v tl. ukazuje aktualni éas zatlaéeni a lisovani
Pom. V rezimu "AUTO doba.." se udaj aktualizuje v kazdém cyklu.

ZPET

Toto zobrazeni umoZiuje operdtorovi vybrat Prodlevu bud pro AUTOMATICKY nebo
MANUALNI rezim a kontroluje nastaveni doby prodlevy.

[AUTOMATICKA prodleva AKTIVOVANA]

V reZimu Automatické prodlevy lis automaticky zajisti, aby lisovaci sila dosdhla minimalné 90
% navrzené sily. Nastaveni hodnoty prodlevy v tomto reZimu zvétsi (pfipocitd) jednotku Casu
k celkové zadané &iselné hodnoté prodlevy POTE, co vloZen4 sila dosdhne 90% piednastavené
sily. B€hem chodu ¢islo vpravo zobrazi aktudlni celkovou lisovaci prodlevu a bude se odliSovat
od lisovani k lisovani. Stisknéte toto tlacitko pro vybér Automatického rezimu prodlevy. Tlacitko
aktivovaného reZimu bude tmavé.

[MANUALNI prodleva AKTIVOVANA]

V rezimu Manualni prodlevy je celkova lisovaci prodleva nastavena manudlné operétorem. Cislo
vpravo bude vzdy stejné jako doba prodlevy. Stisknéte toto tlacitko pro vybér tohoto reZimu.
Tlacitko bude tmavé.

Doba prodlevy

Nastavte hodnotu elektronickym kalkuldtorem (0,00-2,99 sekund). Poznamenejte si hodnotu
zobrazujici riizné funkce v z4vislosti na tom, jaky rezim je zvolen. V reZimu AUTOMATICKA
PRODLEVA, je-li doba prodlevy nastavena na 0,00, lis dosdhne vySe sily a ukonci lisovaci
zdvih. Jestlize nebude dosazena vyse sily po 3,00 sekundéch, dojde k zastaveni lisu. V reZimu
MANUALNI PRODLEVA, je-li doba prodlevy nastavena piili§ mald a lis nedosdhne vy3e sily
na konci prodlevy, zastavi se.
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Piiklad: Vybrany reZim AUTOMATICKY/ Prodleva = 0,25. Lis dosahne vy3e sily a pak
ceka 0,25 sekund, nez-li ukonci lisovaci zdvih. Jestlize vyse sily nedosdhne po 3,00
sekundach stanoveného Casu, objevi se varovani “Sila pfili§ nizk4”.

Piiklad: Vybrany rezZim MANUALNI / Prodleva = 0,45. JesliZe lis dosdhne vyse sily
béhem 0,45 sekund, proces instalace je dokoncen. JesliZe lis nedosdhne vyse sily po 0,45
sekunddach, objevi se varovani “Sila piili§ nizka”.

[ZPET] - Vrati do zobrazeni Menu chodu.
= do = 6.9 Zobrazeni Menu chodu.
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6.11 Zobrazeni Nastaveni doby komprese

CAS DOPRAVY LIS. PRUKU

H# . H#H SECONDS

HHH

Behem této doby je lisovaci prvek vhanin vzduchem ze zasobniku k lisovani.

Optimalni eas zavisi na velikosti prvku, mil by byt dopraven k lisovamni
doive, nez vypne kompresor.

ZPET

Toto zobrazeni umozni operatorovi nastavit dobu plnéni lisovaciho prvku kompresorem.
Pocate¢ni nastaveni této doby je nabidnuto doporucenymi hodnotami v zdvislosti na vybéru
velikosti lisovaciho prvku. Pouzijte ovadace elektronického kalkuldtoru pro nastaveni kazdé
Cislice této hodnoty. Kazdy displej bude aktualizovan, jakmile se kalkuldtor nastavi.

Doba komprese — Je zobrazena v sekunddch s maximélnim nastavenim na 2,00 sekund. Je to
doba trvani, kdy vzduch fouka, aby byl lisovaci prvek vhanén z mechanizmu dopravniku plnici
hadickou do mista zalisovani. ZvySovanim této hodnoty se zabezpeci, ze lisovaci prvek je
sprdvn¢ dopraven do mista zalisovani. SniZeni této hodnoty omezi dobu cyklu pro kazdé
zalisovani.

[ZPET] - Vrati do zobrazeni Menu chodu.
= do = 6.9 Zobrazeni Menu chodu
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6.12 Zobrazeni Parametry chodu

PROVOZNI REZIM - PARAMETRY

AKTIVNI AKTIVNI
Mikroposuv Auto nulovani bezp. Chyby
Trvale Poerusovany AKTIVNI
Reim cyklu kontrola vakua
AKTIVNI
Senzor(eep) v hadici
Standard Zuzena =
AKTIVINI
Tolerance nast. hodnoty Kt ax o Uall 3 e nviey

Metrické Palcové

ZPET NAPOUVEDA o

Toto zobrazeni funguje jako hlavni kontrolni panel béhem chodu lisu v provoznim rezimu.

ov_ 2z

R0zn4 tlacitka a displeje na obrazovce vykonavaji ndsledujici funkce:

[AKTIVNI MIKROPOSUV] - Toto tlagitko bude zapinat a vypinat Mikroposuv. Se
ZAPNUTYM Mikroposuvem bude beran zpomalovat, nez-li se dotkne lisovaciho prvku/obrobku
a setrvacnosti dojede aZ okamzité zastavi, diive neZ se zborti bezpecnostni kryt (poznamenejte si,
Ze vSechny bezpecnostni soucdsti jsou béhem tohoto reZimu stile v chodu). Po zastaveni berana
se zapne kompresor, aby doplnil vysi sily lisovaciho procesu. Rezim Mikroposuv se doporucuje,
kdyZ se lisuje do jemnych materidlti (napt. polychlorované bifenyly) nebo béhem aplikace, kdy
tézka instalace znacky narusuje obrobek.

[PLYNULY / PRERUSENY CYKLUS] - Tlagitko/Displej, zobrazuje v jakém reZimu lis
pracuje, zda v rezimu Plynulého cyklu nebo vreZimu PferuSovaného cyklu. Stiskem tohoto
tlacitka se prepindte mezi témito dvéma rezimy.

Rezim Plynulého cyklu — Kdyz operator seslapne pedél, beran dokon¢i cyklus tplného
zalisovéni, natdhne se, vloZi lisovaci prvek a vrati se do vychozi pozice.

ReZim PreruSovaného cyklu — KdyZ operitor se§ldpne pedal, beran se natdhne, ZASTAVI a
CEKA. KdyZ operitor opét seslapne peddl, beran vloZi lisovaci prvek a vréti se do vychozi
pozice. To zajiStuje nckterym specializovanym aplikacim moZnost prohlizet nebo
kontrolovat pozici lisovaciho prvku/obrobku pravé pied aktudlnim zalisovdnim.
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[STANDARDNI/OMEZENA NASTAVOVACI HODNOTA TOLERANCE ] - Piepind
Nastavovaci hodnotu meze tolerance ze Standardni na Omezenou. Standardni tolerance se
povoluje pro normdlni varianty rozméru obrobku a lisovacitho prvku a operator manipuluje
s obrobkem. Omezena tolerance pozaduje vice precizni rozméry a manipulaci operatora.
Omezena tolerance je typicka pro pouZiti pro vice citlivé obrobky s pfiméfenou tloustkou.

[AKTIVACE AUTOMATICKEHO VYNULOVANI BEZPECNOSTNI CHYBY] - Toto
tlacitko zapne a vypne funkci Automatické nulovani. Jestlize se vyskytne bezpe€nostni chyba
v rezimu Automatického nulovani, nepozaduje se, aby se operator dotkl panelu a vynuloval ho.
Tyto dvé bezpecnostni chyby se automaticky vynuluji:
Bezpecnostni Cidlo je NAD nastavenou hodnotou, beran se béhem chodu stroje dotkl
néceho pied tim, nez dosdhl minimélni dovolené lisovaci vzdalenosti.

Bezpecnostni ¢idlo je POD nastavenou hodnotou, beran se béhem chodu nedotkl niceho
po dosazenim maximéalni dovolené lisovaci vzdalenosti.

[AKTIVACE KONTROLY VZDUCHU] - Toto tlac¢itko zapne a vypne funkci Kontrola
vzduchu. Jestlize lis pracuje s Cepy, tato soucdst zkontroluje vyskyt lisovacitho prvku na
podtlakovém zardZecim trnu.

[AKTIVACE CIDLA CEP V HADICCE] - Piepind podle toho, jaké ¢idlo ,,&ep v hadice® je
kontrolovano béhem rezimu ¢epy nebo dlouhé distan¢ni sloupky. Tmava barva znamena, Ze je
ZAPNUTO a aktivovdno. Bézné&, kdyz je Cidlo aktivovano, jestliZe neobjevilo lisovaci prvek,
postup dopravniku se zastavi a automaticky se pokusi dodat jiny lisovaci prvek. KdyzZ je tento
senzor deaktivovany, neprobihd Zadna kontrola a plnici kompresor bude okamzit¢ dodavat.

[AKTIVACE KONTROLY DELKY LISOVACIHO PRVKU] - Stisknéte toto tla&itko
k aktivaci Kontroly délky lisovaciho prvku, kontrola vrezimu cep nebo dlouhé distan¢ni
sloupky. Kdyz aktivujete toto zobrazeni Kontrola délky lisovaciho prvku, zobrazi se navody

k obsluze.
- do > 6.13 Zobrazeni Kontrola délky lisovaciho prvku

[METRICKE NENORMALIZOVANE JEDNOTKY AKTIVNI OBRAZOVKY] -
Stisknéte toto tlacitko, abyste zménily displej bud’ na metrické nebo nenormalizované jednotky.
Zvolena jednotka se zobrazi tmave.

[ZPET] - Vrati do zobrazeni Menu chodu.
- do = 6.9 Zobrazeni Menu chodu

[NAPOVEDA] - Zobrazeni Népovéda v menu parametry chodu
- do 2 Zobrazeni Napovéda
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6.13 Zobrazeni Kontrola délky lisovaciho prvku

KONTROLA DELKY UPEUN. PRUKU

Instrukce pro kontrolu delky

1. Odstrante vsechny lis. prvky z dopravniku a zasobniku

2. Ujistite se, Ze systém kontroly délky je spravni nainstalovan

3. Naplnte hadici prvky o spravné délce

4. Tlaeitky nize postupni ovladejte zasobnik, dopravnik a nakonec kompresor

Zasobnik Dopravnik KompPresor

5. Nastavte sensor, dokud nesviti poiznak nize "Deélka prvkua OK™
a trvale zni bzueak

6. Vlozte vyrobek do sveraku

7. Pustte vyrobek a postup je dokonéen

Delka prvku

ZPET oK

VloZzeni vyr. Pustit vyr.

Toto zobrazeni pomdhd operdtorovi v sefizeni hardwaru systému Kontrola délky lisovaciho
prvku (FLM) pro spravnou délku soucasti.

Postupujte krok za krokem instrukcemi na obrazovce. Jestlize uz je systém FLM nastaven,
pouZzijte pouze tlacitko ZPET, abyste se vritili do pfedchoziho zobrazeni.

[ZASOBNIK] - Stisknéte toto tlagitko, abyste zapnuli zdsobnik. To ot4c¢i lisovaci prvky dokola
a vpravi je na dopravnik. Pockejte na sefazeni lisovacich prvkl a posuiite je na dopravnik.
DULEZITE: Uijistéte se, 7e v zdsobniku, uvoliiovadi a dopravniku jsou pouze lisovaci prvky
spravné délky.

[DOPRAVNIK] - Stisknéte toto tlagitko, abyste uvedli dopravnik do pohybu a oddélte prvni
lisovaci prvek z fady lisovacich prvki.

[KOMPRESOR] - Stisknéte toto tlacitko, abyste zapnuli kompresor, jez vyfoukne lisovaci
prvek do jimky FLM piipevnéné k dopravniku.

Délka lisovaciho prvku OK - Tento displej bude tmavy, jestlize ¢idla FLM uréila spravnou
soucast. Také zazni zvukovy signdl. Jestlize délka lisovactho prvku neni OK, pak je ¢idlo FLM
bud’ piili§ nizko nebo piili§ vysoko. Nastavte ¢idlo dokud je displej ZAPNUT. JestliZe se tento
displej NEZAPNE, zkontrolujte, zda byl lisovaci prvek vyfouknut do jimky.
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[VLOZENI OBROBKU] - Stisknéte toto tlatitko, kdyZ je hotové nastaveni a lisovaci prvek
v jimce bude vyfouknut k hornimu piivodu svérdku/posuvného tzemi.

[SPUSTENI OBROBKU] - Stisknéte toto tlagitko, abyste spustili obrobek k ptipravé pro
lisovéni.

[ZPET] - Vrati do zobrazeni Parametry chodu
- do = 6.12 Zobrazeni Parametry chodu
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6.14 Zobrazeni UloZeni / Vyvolani ¢innosti

Uloz » HNacti Pracovni operace se po stisknuti PREHLED OPERACE:

[Pracovni operace éislo] UloZ/Znovu vyvola z pamiti. Rezim:

Pro potvizeni operace stisknite na vysouvaci klavesnice | Material:

tlaeitko #. “Blikajici hlaZeni” Vas upozorni, jestli je Eislo| Vel:

zvolené pracovni operace volné (moiné zadat) ei nikoeliv. Sila: ##.#kN ¢ #une lbs.)
Po Ulozeni (pracovni operace) nebo jejim Vyvolani z it Lis. prvky/fvyrobek
pamiti opus[Jte tento rezim za pomoci tlaéitek [Zpit do aktivniho rezimu], [Nastaveni Chodu]
nebo tlaéitka [Menu]. Podrobné pokyny naleznete v Kapitole 6.14 Operaéniho manuahi.

pupnaaEy ged o oo

éislo :JOB Ref Toto eislo pracovni operace # je jiz zadano
HLEDAT Vymazanim Eisla prac. oper. sma%ete i viechna ulo¥en4 data souvisejici
s danou prac, oper.. Checete skuteéni smazat oznaéenou pracovni operaci?
SETUP / "
SMAZAT
MENU | [PROVOZNI Rezim ans

Toto zobrazeni umoZni operatorovi vyvolat nebo uloZit nastavovaci hodnoty soucasné ¢innosti
v zdvislosti na tom, zda-li toto zobrazeni bylo dosaZeno ze zobrazeni Menu vybéru nebo
zobrazeni Menu Cinnosti.

Prehled ¢innosti — Zobrazi dulezité nastavovaci hodnoty, jez jsou ulozené u kazdé cCinnosti.
Kdyz se uklada ¢innost z Mena chodu, tento piehled zobrazi hodnoty, které operator v soucasné
dobé spustil véetné jakychkoliv nastaveni zpracovanych v Menu chodu. Kdyz se vyvoldva
¢innost ze zobrazeni Menu vybéru, uloZené hodnoty pro Cinnost se ukdZzi, jakmile operator
vybere cCislovanou c¢innost. Doba prodlevy a doba komprese jsou uloZeny a vyvoldny, ale
nezobrazi se v ptehledu.

Menu néstroju Nastaveni ozndmeni Obrobek kompletni
Vybér velikosti lisovaciho prvku Nastaven{ rezimu mikroposuvu

Vybér materidlu obrobku Rezim cyklu (Plynuly/Pferuseny)

Soucasna sila Meze tolerance (Standardni/Omezené)

Cas komprese Bezpecnostni chyba automatického nulovani
Nastaveni rezimu prodlevy Rezim kontroly podtlaku

Prodleva Rezim ¢idla ¢ep v hadicce

Cita¢ lisovacich prvkii/obrobki Rezim Kontrolovéni délky lisovaciho prvku
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Referenéni ¢islo pracovni operace — Zobrazuje a umoznuje nastavit vstupni data na 8-mistné
referencni Cislo, které se tyka piislusSné pracovni operace. Napiiklad: toto datové pole muze byt
slouzit jako odkaz sériového Cisla vyroby. Pred uloZenim pracovni operace si vSak musite toto
¢islo sami zvolit. Pak stisknéte “Referencni ¢islo pracovni operace” a na kldvesnici potvrd’te
(toto Referenc¢ni ¢islo pracovniho operace). Pro pokracovani stisknete “ENT”.

Za pomoci “Referencniho ¢isla pracovni operace” se muze operator také k této pracovni operaci
vratit stisknutim tlac¢itka [HLEDAT]. Systém bude vyhledévat ¢isla pracovni operace souvisejici

s timto Referen¢nim Cislem. Toto ¢islo se ukdze na aktivni obrazovce ve vysledcich vyhledavéni.

Pracovni opeace ¢. — Zobrazuje a umoznuje nastavit vstupni data od 1 do 300. V “Rezimu
pamét™ zvolte ¢islo pozadované pracovni operace a potvrd’te. Pak stisknéte tlacitko [Ulozit].
Blikajici hlaSeni Vas upozorni: “Pracovni operace byla tspésné uloZena” (tedy pokud zadané
¢islo pracovni operace neni jiz pouZzité). V opacném piipad¢ Vam vystrazné hlaseni oznami:
“Cislo pracovni operace je jiz zad4no”. V rezimu Zpétného vyvolani z paméti, zvolte &islo
pracovni operace a na klavesnici potvrd'te. Informace o uloZeni pracovni operace se zobrazi v
[Ptehledu]. Pokud pod timto ¢islem neni uloZena Zadna jind pracovni operace, vystrazné hlaseni
Vam oznami: “Cislo pracovni operace nenf je§té zaddno™.

[VYMAZ] - Tato funkce smaZe viechna data tykajici se dané pracovni operace. Po vybrani
Cisla pracovni operace, kterou chcete vymazat stisknéte tlagitko [VYMAZ]. Blikajici vystrazné
hlaSeni Vam oznami: “Vymazanim Pracovni operace ¢. smazete i vSechna uloZena data
souvisejici s danou pracovni operaci. Chcete skute¢n¢ smazat ozna¢enou pracovni operaci?” Pro
potvrzeni stisknéte [ANO]. Pro zruSeni stisknéte tlacitko[NE].

[Menu NASTAVENI / CINNOST] nebo [Menu NAVRAT DO AKTIVNIHO REZIMU] -
V menu UloZeni, po vybéru mista paméti UloZeni ¢innosti pouZijte tla¢itko NAVRAT DO
AKTIVNIHO REZIMU, abyste se vratili do Aktivniho rezimu. Jestlize operétor neuloZil &innost
do mista paméti pfed navracenim do Aktivniho reZimu, pak hodnoty ¢innosti nebudou moci byt
pozdgji vyvolany. Po vybéru ¢innosti pouZijte tlaéitko NASTAVENI/AKTIVNI REZIM v menu
Vyvolani, abyste postoupili do zobrazeni Bezpecnostniho nastaveni pracovniho postupu a
dokoncili tak nastaveni.

Bezpecnostni nastavend hodnota NENI uloZena soucasné s Cinnosti. Musi byt znovu-urcena,
coz zajisti uloZeni kazdé ¢innosti.

Je-li [Menu NASTAVENI / AKTIVNI REZIM]
-> do > 6.8 Zobrazeni Bezpecnostni nastaveni pracovniho postupu

Je-li [Menu ZPET K AKTIVNIMU REZIMU]
- do =2 6.9 Zobrazeni Aktivni rezim

[MENU] - Vrati do zobrazeni menu vybéru.
- do = 6.3 Zobrazeni Menu vybéru

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. 51 0f 113



6.15 Zobrazeni Nastaveni ¢itacua

POCITADLA - LISOVACI PRUKY A VYROBKY

REHE— | nunn| RHEBR—

LIS. PRUKY UYRDBKU
UVE UYROBKU U DAVUCE

Ukoneeni vyrobku- oznameni

AUTO MANUAL OFF

ZPET NAPOUVEDA

Toto zobrazeni umozni operdtorovi nastavit udaje CitaCe lisovacich prvkli na obrobek a ¢itace
obrobkil na davku.

Elektronicky kalkulator c¢itace — Operitor pouziva ovladale elektronického kalkuldtoru
k nastaveni hodnot kazdé ¢islice pro oba ¢itace. Rozsah kazdého citace je od 0 do 9999.

[J OBROBKU na DAVKU] - Stisknéte toto tlagitko k piesunu hodnoty zobrazené na ovladaci
elektronického kalkuldtoru k ur¢ené hodnoté¢ obrobkl na davku. Jestlize je kalkuldtor nastaven
na nulu, &ita¢ bude vypnuty. Cita¢ obrobku se zvysi poté, co dosdhne poétu lisovacich prvkil na
obrobek. Kdyz na zobrazeni Menu cCinnosti dosahuje ¢itaC obrobkl této hodnoty, muze se
zobrazit varovani Kompletni doddvka a Citag obrobku se vynuluje.

[J LISOVACICH PRVKU na OBROBEK] - Stisknéte toto tlacitko k ptesunu hodnoty
zobrazené na ovladaci elektronického kalkuldtoru k uréené hodnoté zalisovani lisovacich prvka
na obrobek. Jestlize je kalkuldtor nastaven na nulu, ¢ita¢ bude vypnuty. Jestlize tento citaC je
nastaven na hodnotu vét$i nez nula, budou se pocitat hotova zalisovani. Cita¢ lisovacich prvka
se zvysi po skonceni prodlevy lisovaci sily. Kdyz ¢itac¢ lisovacich prvkli na zobrazeni Menu
¢innosti dosahuje této zadané hodnoty, jeden hotovy obrobek se pfipocte, miiZe se zobrazit

v

Varovani Hotovy obrobek a ¢ita¢ obrobku se navysi na 1. Pak se ¢ita¢ obrobku vynuluje.
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Varovné hlaseni Hotovy obrobek Tlacitka vybéru —

[AUTOMATICKY] — Piepne varovné zobrazeni Hotovy obrobek do automatického navratu
k zobrazeni ¢innosti po bliknuti instrukce a zvukového varovani.

[MANUALNE] - Prepne varovné zobrazeni Hotovy obrobek k pozadani operdtora, aby
stiskl tlacitko na obrazovce ,,vymazat®, kdyZ se ukdZe varovné zobrazeni zprivy o
Hotovém obrobku.

[VYPNOUT] - Varovné zobrazeni Hotovy obrobek se neukdze. Pouze zazni zvukové
varovani.

[ZPET] - Vrati do zobrazeni Menu &innosti
- do = 6.9 Zobrazeni Menu ¢innosti

[NAPOVEDA] - Zobrazeni Lisovaci prvek a obrobek — napoveéda
- do 2 Zobrazeni Napovéda
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6.16 Zobrazeni Menu udrzby

Celkem cykli
UDRZBA - MENU

diadibddeds

PLC I-Z0 Posuv Pistu
Kalibrace sily Seriz. vichniho peivodu posunu

Kontrola nastrodu/ Be . i ko
nastaveni zpeenostni kody
MODE Primarni Vzduch

Toto zobrazeni umoZnuje operdtorovi piistup do funkci Udrzby. Zde miZe operdtor pfistoupit
ke zobrazeni urcitych nastaveni, zobrazeni kontroly udrzby a testu automatického posuvu
ndstroje.

[PLC 1/O] - Pfistupuje k zobrazeni PLC Piivodu/Odbéru, které umoZzni persondlu udrzby
samostatné kontrolovat signaly Dodavky/Odbéru PLC pro diagnostické ucely.
- do - 6.21 Zobrazeni Kontrola dodavky/odbéru PLC

[KONTROLA SILY] - Ptistupuje ke zobrazeni Kontroly sily, které umoZzni persondlu udrzby
ovéiovat a kontrolovat nastaveni sily.
- do - 6.17 Zobrazeni Kontrola sily

[KONTROLA ZARIZENI/NASTAVOVACI HODNOTY] - Pfistupuje k zobrazeni Kontroly
zatizeni / Nastavovaci hodnoty, které umoZnuje persondlu udrzby provéfovat automatické
nastroje a Zapnout/Vypnout nastavovaci hodnoty ¢idla a funkce Zobrazeni délky lisovacich
prvku (FLM).

- do = 6.18 Zobrazeni Kontrola zaiizeni/Nastavovaci hodnoty

A VAROVANI: ReZim Test nastroji musi byt pouZit opatrné. Vidy instalujte

spravné nastroje, nez dojde k rezimu testu. Zanedbani dodrzeni téchto pozadavki
miize skoncit poSkozenim nastroju a hazardovanim s bezpecnosti.
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[POSUV BERANA] - Pfistupuje ke zobrazeni posuvu, umoZziuje operatorovi kontrolovat pozici
berana v raznych rychlostech pro nastavené ucely.
= do = 6.22 Zobrazeni Posuv berana

[SERIZOVANI POSUVU VRCHNIHO PRIVODU] — Umoziiuje nastavit Sefizeni posuvu
vrchniho pfivodu. Sefizeni posuvu vrchniho piivodu ovliviiuje provoz vrchniho piivodu
automatické dodavky matic dodavané v urcitych Casovych intervalech. Stisknéte toto tlacitko,

abyste se dostali do zobrazeni nastaveni tohoto sefizeni.
- do - 6.19 Zobrazeni Nastaveni sefizeni posuvu vrchniho privodu

[BEZPECNOSTNI KODY] - Umoznuje aktivaci a zménu Piistupového a udrzbového kodu.
- do = 6.20 Zobrazeni Nastaveni Piistupového kédu

[PRIMARNI VZDUCH] - Zapne a vypne primérni vzduch.
Celkovy pocet cyklu — Zobrazi trvaly pocet cykli stroje.

[MENU] - Vrati do zobrazeni menu vybéru.
- do 2 6.3 Zobrazeni Menu vybéru
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6.17 Zobrazeni Kontrola sily

KONTROLA POSUVU A SILY
vDC kN 1bs
|Si1a—zadané HE.BE| HE.B | susn@
POSUWY t ‘Si.la-zpimyudaj n.ouun| wu.n | susup
|Sila,1'1dajza 1.5sec BB | HEBHO
RYCHL .
POSUVU siLA
¥+ 1 4 *
o O v
rposuv & PLNENTI
Posuu nuly=
ZPET NULOUVY SENZOR HEHED 1bs

Toto zobrazeni umozZni persondlu udrzby ovéfit kontrolu elektronického tlakového regulatoru pro
silu a zpétné napdjeni hydraulického tlakového ¢idla. Persondl idrzby mlze pohybovat beranem
nahoru a dolu, pfizpasobit nastaveni sily, plnit do vySe sily a ovéfit idaje pristroje.

[POSUV NAHORU] - Stisknéte a pridrzte toto tlacitko, abyste pohybovali Beranem nahoru.
[POSUV DOLU] - Stisknéte a piidrzte toto tla¢itko pro pohyb Berana dol.

RYCHLOST POSUVU - Zobrazi rychlost berana v % z nastavené plné rychlosti.Je to hrubé
nastaveni pouzitelné k redukci rychlosti klesdni berana. Primérnd rychlost se pouzivd ke
kontrole rychlosti berana.. [T]— Zvysuje rychlost posuvu [{] — SniZuje rychlost posuvu

SILA — Zobrazi silu berana v % z nastavené plné sily. Je to stejné nastaveni dosazitelné na
zobrazeni chodu. Jde o nastaveni sily pouzivané, kdyz je stisknuto tlacitko plnéni.
[T] — ZvysSuje silu berana [1- SniZuje silu berana

[PLNENI] - Stiskndte a drzte toto tlagitko - to aktivuje/spusti bezpe€nostni systém a soucasné
zapne plnici kompresor.

VAROVANI: Tla&itko PLNENI pouZivejte opatrné. Lis vyvine vysokou silu na

objekt mezi zarazecim trnem a dolnim kovadlem. Z bezpecnostnich duvodi se toto
tlacitko musi pridrzet po dobu 1 sekundy, nez-li za¢ne pracovat.
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Zobrazeni sily — Tato oblast zobrazeni ukazuje nastaveni a aktudlni idaje ¢idla pro kontrolu sily
a systému zpétného napajeni.

Zadana hodnota sily — Toto je nastaveni Sily v kilonewtonech a librach sily, jak je
nastaveno pomoci tlacitek se Sipkou.

Sila zpétného napajeni (zpétné napajeni sily) — Toto jsou skutecné Casové udaje Sily
v kilonewtonech a librach sily pfevedené z udaji cidel. Box VDC ukazuje analogovy
signdl ve voltech z ¢idla hydraulického tlaku do PLC.

Zpétné napajeni @ 1.5 sekund - toto jsou skutecné idaje sily v kilonewtonech a librach
sily pievedenych z tidajii snimacde po piidrZeni tladitka PLNENI po dobu 1,5 sekundy.
Tyto udaje poskytuji stabilni hodnoty, které jsou vice podobné aktudlnimu instalacnimu
cyklu.

[NULOVY SENZOR] - Toto tlagitko se pouzivd k vyplnéni ,,nulové“ kontroly hydraulického
tlakového cidla. Kdyz je toto tlacitko stlaceno, lis automaticky beZzi, aby vypustil veskery vzduch
z lisu. Cek4 a zaznamend tidaje hydraulického tlakového ¢idla v O (nulovém) tlaku. Lis pak uloZ{
novou odchylku hodnoty pro udaje ¢idla, a tak ve skutecném O (nulovém) tlaku bude analogovy
signdl preménény jako O (nulova) sila.

Nulova odchylka — Zobrazi sou¢asnou uloZenou hodnotu nulové odchylky.

[ZPET] - Vrati do zobrazeni Menu udrzby
- do = 6.16 Zobrazeni Menu udrzby
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6.18 Kontrola Nastroju

ZKOUSKA A NASTAVENI NASTROJU

TEST TEST TEST
HORNI CEPU DOLNTI
PODAWV. (BEZ PODAU .
MATICE UTLACENTI) MATICE

SERIZENI SENZORU NASTROJU

FLH

AKTIVNI
Varustajici zvedani zdvihu Délka upev. Prvku
AKTIVNI oK
Kontrola vakua Délka upev. Prvku
AKTIVNI Chybna
Senzor éepu v trubce
AK - Prodlev. kompr
ZPET Kontrola delky prvku # .18 seconds

UPOZORNENI: ReZim ,,Kontrola Nistroji pouZivejte se zvySenou opatrnosti.

A Pfed tim nez za¢nete pracovat s jakymkoliv z téchto rezimu, ujistéte se, Ze jste
nainstalovali spravny nastroj. Opomenuti tohoto kroku by mohlo mit za nasledek
poskozeni nastroje, v horSim piipadé by mohlo dojit i Kk pracovnimu urazu
pracovnika.

[KONTROLA - LISOVACI MATICE S HORNIM PODAVANIM] - Ridi usporddani matic
s automatickym hornim poddvéanim z dopravniku k prodlouZenému vedeni posuvu. Tato kontrola
cyklu pracuje s vétSinou lis. matic napdjenych shora a kratkych distanénich sloupkid. Tento
cyklus bézi neomezené.

[KONTROLA SROUBU, ALE NE LISOVACICH] - Ridi usporddini Sroubt s
automatickym hornim poddvanim z dopravniku k prodlouZzenému vedeni posuvu. Tato kontrola
cyklu pracuje pro vétSinu Sroubd napdjenych shora a pro ¢epy. NEPOUZIVEJTE PRO
LISOVACI SROUBY! Tento cyklus b&7 neomezené.

Systém Monitorovani délky lis. prvkl - poznamka: Pokud pracuje tato kontrola reZimu soucasné

se ,,Systémem Monitorovani délky lis. prvka‘ (tento systém je aktivovany), pak vedeni upusti
nevyhovujici lisovaci prvek, aniz by jej polozilo na vakuovy zaradzeci trn.
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[KONTROLA - LISOVACI MATICE S DOLNIM PODAVANIM] - Ridi uspofadani matic
s automatickym dolnim podavanim z dopravniku k prodlouzenému modulu (napédjeného

Vv o,

zezdola). Vhodné pro matice napdjené zdola. Tento cyklus béZi neomezené.

[AKTIVNI KONTROLA VZDUCHU] - Tlagitko zapind/vypind ,,Kontrolu Vzduchu*. Pokud
lis pracuje v Rezimu ,,Srouby*, bude také kontrolovat, zda-li lis. prvek je na zardzecim trnu.

[SENZOR SROUB V HADICCE - AKTIVNI] — dohliZi, zda-li senzor Sroub v hadice je
kontrolovan béhem rezimu Lis. zavrtné Srouby nebo Dlouhé distan¢ni sloupky. Tmavé tlacitko
znaci, Ze je senzor zapnuty=aktivni. Obycejné, pokud je senzor aktivni a jestliZze nezaznamenal
lis. prvek, dopravniku ,,nevyfoukne* ndsledny lisovaci prvek a pokusi se

automaticky podat dalsi lis. prvek. Pokud je toto tlacitko vypnuté, tak neni provddéna Zadnd
kontrola a plnici zafizeni (,,foukac*) bude foukat neptetrzité. Pokud je tento senzor aktivovan,
Systém Monitorovani délky lis. prvkl bude automaticky vypnuty.

[MONITOROVANI DELKY LISOVACICH PRVKU - AKTIVNI] - Slou#
k zapindni/vypindni Systému Monitorovani délky lisovacich prvkl. Funguje jen v ReZimech
Srouby a Dlouhé distanéni sloupky. Pokud je zapnuty a nachézite se pfimo v tomto reZimu,
obrazovka Vam automaticky nabidne ndpovédu pro nastaveni hardwaru Monitorovani délky
lisovacich prvki.

-> do = 6.13 Monitorovani délky lisovacich prvki

Délka lis. prvku je vyhovujici — Displej ztmavne, pokud posledni vybrany lis. prvek vyhovuje
zadanému nastaveni hardwaru pro Monitorovani délky lis. prvk.

Nevyhovujici délka lis. prvku — Displej ztmavne, pokud posledni vybrany lis. prvek nevyhovuje
zadanému nastaveni hardwaru pro Monitorovani délky lis. prvkt (lis. prvek byl bud’ moc dlouhy
nebo naopak pfili§ kratky). Na tuto nesrovnalost Vas upozorni vystrazny zvukovy signal.

[PRODLEVA] - Umoziluje nastavit prodlevu pro rezimy, které maji automatické podavani.
Funkci Prodlevy je prodlouzit Cas dopravy lis. prvku z mechanizmu dopravniku, pfes ptivodni
hadic¢ky aZ do mista zalisovéni. Tlacitko slouZi k nastaveni/dpravé Prodlevy.

- do - 6.11 Nastaveni prodlevy

[ZPET] - Névrat do Menu Udrzby.
- do = 6.16 Menu Udrzby
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6.19 Nacasovani Hornitho Podavani Vedeni

Spoj. prvek na steed. Koliku

NASTAVENI VYROBCE - upravjute jen v nezbytmém poeipadi

Zaruéeny vrchni poivod nastroje se docili sesizenim
posunu/sveraku z drahy protah. ttnu, ve chvili vniku
koliku do éelisi. Timto se dosahne vystoedini prvku
uprostoed hrotu.

Sloupcovy graf ukazuje vzajermnou polohu prvicu a trmu
w " zasune poziji a prvek bude vyse nez tim # # # %

" ‘ ” zasune deive a upinaci prvek bude nize nez tim

ZPET

Tato obrazovka dovoluje operatorovi nastavit automatické c¢asovani horniho podavani, v rezimu
,Lisovaci matice poddvané shora a Distancni sloupky®. Béhem postupu Lisovacich matic
podavanych shora a Distan¢nich sloupkd, je lisovaci prvek zveddn zardzecim trnem. Zdvih lis.
prvku je vykondvany pfi pohybu berana smérem dolt, kdy trn na zardZecim trnu prochdzi skrz
diru lis. prvku. Pfi prichodu skrz diru, ¢elisti pro horni podavéni jsou oteviené a vedeni se vraci.
Pro spravné vyzdvihovani lis. prvki, musi byt naasovani tohoto procesu relativné presné. Na
této obrazovce muzZeme nastavit otevirani Celisti a frekvenci posuvu vedeni. Idedlni pozice lis.
prvku je uprostied trnu.

Horni tmava Sipka znaci relativni pozici lis. prvku (NE! aktudlni).
[T] - Pokud chceme zvysit relativni pozici lis. prvku v trnu. (Oteviré &elisti pozdgji).
[{] - Pokud chceme sniZit relativni pozici lis. prvku viéi trnu. (Otevira Celisti diive).

[ZPET] - Névrat do Menu Udrzby.
- do - 6.16 Menu Udrzby
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6.20 Zobrazeni Nastaveni bezpe¢nostniho kodu

ULOZENI NOVYCH BEZPEC. HESEL

Tato obrazovka slouZ pro zminu 3 virevni chraniného peistupu. Aktualni heslo pro
irovii je zobrazeno na tlaéitku. Pro zminu navelte novy kad na palcovém spinaei a
stisknite vybrané tlaeitko. Hodnota 0000 zablokuje ochranu.

ﬂ: :I:I: ﬂ: :I:I: fiaid 2] 131300 ] it
PRISTUP NASTAVENI PRISTUP PRO

OPERATORA PRISTUPU UDRZBU

Poistup operatora- Pracovnik nebude moci ovladat stroj bez hesla.
Pouze zobrazeni poihla§ovaci obrazovky.

Nastaveni poistupu - Pracovnik nebude moci zminit parametry chodu stroje
bez hesla

Poistup pro udrzbu - Pracovnik nebude moci vstoupit do servisniho
menu bez hesla

ZPET

Tato obrazovka umoziiuje opravnénému pracovnikovi piihlasit se do systému a zménit nastaveni
bezpecnostnich kéda: “Pristup k ovladani,” “Ptistup k nastaveni”, “Ptistup k udrzb&”. Pocatecni
nastaveni téchto tfech bezpe¢nostni kédu je nula (pro blokaci piistupu do systému).

Upozornéni: Pri prevzeti lisu okamzité potvrd’te “Servisni bezpe¢nostni kod”.
Bezpecnostni nastaveni “Pristup k udrzbé” neumozni obsluhovat lis bez standardnich
bezpecnostnich opati‘eni. Pouze kvalifikovany pracovnik by mél zachazet s funkcemi, které

obsahuje “Servisni menu”’.

Elektronicky kalkulator — Pracovnik pouZivad elektronicky kalkuldtor k nastaveni hodnot
(¢islice) pro jednotlivé kody. Kéd miiZe byt pouze 4 ciferné ¢islo od 0000 do 9999.

[Pristup operatora] — SlouZi ke zméné zobrazované hodnoty “Pristup k ovladdani” na
“Elektronickém kalkuldtoru”. Pokud je nastavena nula, pfistup je zablokovan. Pokud je

nastavena hodnota riiznd od nuly, pfistup bude povolen a kéd bude muset byt piisté zadan
pracovnikem lisu.
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[Nastaveni bezpecnostniho kédu]- SlouZi ke zméné hodnoty “Nastaveni bezpe¢nostniho kédu”
zobrazované na “Elektronickém kalkulatoru”. Pokud je hodnota rtiznd od nuly, ptistup bude

povolen a kéd bude muset byt piisté zadan ke zméné nastaveni parametrti v Aktudlnim menu.
Funkce “Nastaveni bezpecnostniho kédu” je zapotiebi pro nasledujici funkce:

Zadana hodnota sily
Prodleva
Prodleva
Parametry aktivniho rezimu:
Mikroposuv (Zapnout/Vypnout)
Pracovni cyklus (Plynuly/Pieruseny)
Tolerance nastaveni hodnoty (Standardni/Omezend)
Automatické vynulovani bezpecnostni chyby (Zapnout/Vypnout)
Kontrola vzduchu (Zapnout/Vypnout)
Sroub v hadiéce (Zapnout/Vypnout)
Monitorovani délky lis. prvku (Zapnout/Vypnout)
Mérmné jednotky (Metrické/Nenormalizované)
Ulozit

Poznamka: “Nastaveni bezpe¢nostniho kédu” je aktivné€ zobrazeno do té doby dokud neopustime
aktivni reZim nebo pokud sami nevymaZzeme heslo stiskem na tla¢itko “Vymaz heslo”.

[Servisni kéd] — SlouZi ke zméné hodnoty “Servisni kéd” zobrazované na “Elektronickém
kalkulatoru”. Pokud je kéd nastaven na nulu, piistup “Pfistupu udrzby” bude zamitnut. Pokud je
hodnota rtiznd od nuly, ptistup bude povolen. Pomoci “Servisni menu” ovladdme ndsledujici
funkce (jen po zadani kodu!):

Ridici jednotka I/0

Kalibrace berana a sily

Kontrola zafizeni / Nastavenych hodnot
Posuv beranu

Setizeni horniho podadvani vedeni
Bezpecnostni kody

Poznamka: Kazdy, kdo ma pfistup do “Bezpecnostnich kédi” (k tomuto je nezbytné znat Heslo
pro Udrzbu”), miZe ménit v§echna bezpecnostni hesla.

[Zpét] — Navrat do ,,Menu deriby“
- do - 6.16 Menu Udrzby
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6.21 Vstupni/Vystupni Kontrolni obrazovka

Safety Pnt Potwiz. 4mUSTUPY UYSTUPY mp "
00 t 88 Bezpee. 88 |Vakuum
futaren Rele On Poloha pistu i Potvizeni
@1 DBezpeén. a9 Ppagdal Analog Udaj .
Sensor 1 a1 |Bezpee. | g9 |Dopravnik
Vialcamm: #.HEH UDC | #.HHE UDC Primary
#2 Bezpeén. L P
Sensor 2 Spinae Honad . | HouEs Pist Foukae
@z 4 16 la,0.1,1
a3 Tatal 11 Sensor 1 HHE. 8 e | BB dolu
Stop vkladani .
o4 Sensor 12 Sensor 2 USTUPY 1 Hi-Spd I a3 Pis.t 11 RS
Eepu vkladani L poitlak
Vzduch Sila - Analo Pist Komp.1
a5 13 it 94 12 7
I;tu Total Setting Reading Nahorn Zvedaci
op -
86 14 HH.H# UDC | #.u## UDC || @5 [Zasobnik| 13 I\.omp.l‘
podavae
a7 gefpe‘;. = HHHH B1bs | HEHHB1bs
cletin #H.H KN BE.H kN 86 |Klakson 14 |Sverka
Krok rychl ###» Sila iR
UYSTUPY L USTUPY 2 || oo Primarmi | 5 |Pasuu
1‘ ' vzduch
3 I & I ZPET

Tato obrazovka umoziiuje operatorovi zkontrolovat vSechny vstupni funkce a zdroven
kontrolovat v§echny vystupni signdly z fidici jednotky.

Za pomoci kazdého vystupniho tlacitka mizeme vypinat a zapinat vystupni kontrolni signal.
Malé &iselné tidaje uvnité kazdého displeje a tladitka odpovidaji dritovému propojeni s Ridici
jednotkou. Muzeme zde také upravit “Rychlost posuvu berana a velikost sily”. Také jsou zde
zobrazovany rizné analogové signdly.

[00-15 Vstupni signaly] — Kazdy displej ukazuje stav konkrétniho tlacéitka. JestliZe je tlacitko
tmavé, tlacitko je zapnuté.

[00-15 Vystupni signaly] - Kazdé tlaitko znaroriiuje stav piislusného tlacitka. Pokud je
tlac¢itko tmavé, vystupni signdl je zapnuty. Funkce nékterych tlacitek jsou zablokované z
bezpecnostnich diivodi. Z téchto samych diivoda reaguji nékterd tlacitka jen na “kratky dotek™ a
jind musime pridrzet déle. Svitici tlacitko stiskem vypnete a naopak.

[10 Kompresor] — Jediné zvlastni tlacitko. Jestlize operdtor stiskne rozsvécené tlacitko, vykon
se bude neustdle vypinat a zapinat (simulace programového cyklu pro rezim “Napdjené matice”).
Pokud pak operator stiskne toto tlacitko, vykon zlstane stdle zaply (simulace programového
cyklu pro rezim “Napdjené Cepy”). JestliZze operator stiskne tmavé tlacitko, tlacitko se vypne
(resp. jeho vykon).

Upozornéni: Tlacitko [03 Plnéni Berana] pouZivejte se zvySenou opatrnosti. Lis
bude vyvijet vysokou silu na objekt mezi zarazecim trnem a pevnym dotekem.
Pridrzte toto tlacitko, abyste lisovali bezpecné a zapnéte kompresor. Z
bezpecnostnich diivodi toto tlac¢itko musi byt drzeno po dobu 1 s pied tim, nez
zacne pracovat.

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. 63 0f 113



RYCHLOST POSUVU % - Zobrazuje rychlost posuvu beranu v % z celkové nastavené
rychlosti. UmozZnuje hrubou tpravu (redukci) hodnoty rychnosti klesani berana. Rychlost v % je
pouzivéna ke kontrole rychlosti berana pti pouZiti tlacitka [02 BERAN DOLU].

[T] - Zvétsit rychlost pistu  [{] — Zmensit rychlost pistu

SILA % — Zobrazuje velikost sily beranu v % z celkové nastavené sily. Toto je stejné nastaveni
jako v Aktivnim reZimu. Pro zménu hodnoty stisknéte tlacitko [03 Plnéni berana].
[T] - Zvé&sit velikost sily beranu [4] - Zmensit velikost sily beranu

Pozice berana (Analogovy vstup 1) — Hodnota na displeji znazornuje skute¢nou hodnotu
(aktudlné odectenou) pozice pistu v hlavnim vélci. Hodnota je v mm a palcich méfend od shora.
Aktudlni hodnota “voltd” zobrazuje analogovy signdl ve voltech z linearniho elektrického
transduktoru (snimaée) do Ridici jednotky.

Pozice berana (Analogovy rychly vstup) — Hodnotu na displeji ukazuje (“Cte”) ten samy senzor
(“senzor ke zjiSténi pozice berana”). Pouze je odecitan za pomoci Vysoce Rychlostni Analogové
Karty. K odectu hodnoty dojde pokazdé po rozpojeni “Bezpecnostnich Senzori” od
“Bezpecnostniho Relé”. Ke zjisténi hodnoty vyjed'te nahoru s “Bezpecnostni sestavou” a tim
dojde k preruseni senzorti nebo sjed’te beranem az k ndstroji — musi dojit ke kontaktu nastroje a
berana.

Nastaveni sily (Analogovy vystup 1) — Tato hodnota na displeji ukazuje Nastaveni sily v kN
a librach. Nastaveni “voltl” znazornuje pozadované analogové signaly ve voltech z
elektronicky-tlakového reguldtoru do Ridici jednotky.

Zjisténi sily (Analogovy vstup 2) — Hodnota na displeji ukazuje skute¢ny Cas aktudlné snimané
sily v kN a librach (naméfeny senzorem pro snimdni). Hodnota “voltd” na displeji ukazuje

analogovy signél ve voltech z hydraulicky-tlakového senzoru do Ridici jednotky.

[ZPET] - Névrat do Menu Udrzby.
- do = 6.16 Menu Udrzby.
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6.22 Posuv berana

MANUALNI POSUV PISTU

Funkce manual. posuvu je uréena pouze ke kontrole nastaveni dirovaeky
ke spodnimu tinu. Behem normalni peipravy stroje neni nutno tutoe
proceduru nastavovat.

POsUV NAHORU

POMALEJI - RYCHLEJI

HEH

POSUV DOLU

R

Tato obrazovka umozZiuje operdtorovi posuv beranu ve vertikdlnim sméru (smérem nahoru/dolit)
a redukci rychlosti beranu. PouZiva se jako jeden z postupt udrzby.

[HORNI POSUV] - Stisknéte a drZte toto tlagitko pii posuvu beranu smérem nahoru.
[DOLNI POSUV] - Stisknéte a drte toto tlaitko pii posuvu beranu smérem dolt.
[POMALEJI] — Tlacitko slouzi k redukci rychlosti beranu.

[RYCHLEJI] — Tlacitko slouZi ke zvySeni rychlosti beranu.

[ZPET] - Névrat do Menu Udriby.
- do - 6.16 Menu Udrzby.
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6.23 Chybové hlaseni

Upozornini mi

Hit#

NAPOVEDA VYMAZAT

4=

Tato obrazovka se automaticky zobrazuje pokazdé, kdyZ kontrolni systém zjisti situaci, kterd si
vyZaduje zvysenou pozornost operatora. Chybova hldseni danych problémi se pak zobrazi na
displeji.

Priklady chybovych hlaSeni a vysvétleni konkrétni situace jsou uvedeny nize.

[NAPOVEDA] - Népovéda Chybovych hldseni — zobrazuje seznam chybovych hldseni a jejich
vysvétleni.
- viz 2> Napovéda
[VYMAZAT] - Vymazani Chybovych hldSeni — ndvrat na predchozi stranku. Dv¢é obecnd
hlaSeni mohou byt nastavena k automatickému vymazani. Jsou to:
Bezpecnostni ¢idlo vypnulo mimo okno
Kompletni obrobek

Chybova hlaseni

Bezpecnostni ¢idla vypnula nad nastavenou hodnotou (#50)
Bezpecnostni ¢idla vypnula pod nastavenou hodnotou (#51) — Bezpecnostni cidla
zaznamenala kontakt berana mimo tolerancni pole, které bylo nastaveno.

Vakuovy spina¢ je nastaven prilis nizko (#52) — Vakuovy spina¢ pro vstup byl aktivovan ve
chvili, kdy vakuovy spina¢ pro vystup byl vypnuty.

Zadny kontakt berana (#53) — Beran je maximdln¢ vysunuty, a pfitom bezpe€nostni systém
nezaznamenal Zadny kontakt.
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PriliS velka sila (#55) — Senzor hydraulického tlaku zaznamenal tlak, ktery ptekrocil pfedem
nastavenou silu a toleran¢ni meze vybraného lisovaciho prvku (rozméry lisovaciho prvku).

PriliS Vysoka Horni mez (#56)

PiiliS Nizka Dolni mez (#57) — B¢hem procesu Bezpe¢nostni nastaveni bylo zjisténo, Ze
nastavené toleran¢ni pole je mimo povolenou oblast. Beran musi mit rozsah pro vertikalni posuv
nejméné¢ 63.5 mm (2.5 palcti) a ne vice nez 178 mm (7.0 palcit). Pfi ReZimu Horni rameno
kovadla je minimalni vySka zdvihu 38 mm (1.5 palct).

Chyba Pri Kontrole Bezpe¢nostniho Ventilu (#58) — Systém zaznamenal ztrdtu energie do
bezpecnostnich ventild, ve chvili kdy ventily by mély byt ZAPNUTE.

Chybna Pozice Berana (#60) — Opakovani Rezimu vybéru (pokud se nastaveni opakuje, pozice
berana neni naméiena jako vychozi pozice).

Senzory Odpojeny / Spalena pojistka ¢.3 (#61) — Systém nezaznamenal zpétny signal z
Bezpecnostnich senzorti => pojistka ¢.3 mlze byt spalena.

Chyba Analogové Karty Ridici Jednotky (#63) — Analogové signdly pro pozici berana byly
jeden od druhého piili§ vzdalené.

Chybné proudéni 1 — Cidla nesynchronizovana (#65) - Obé svételnd &idla se nevypnula
béhem urcitého ¢asového odstupu..

Chybné proudéni 2 — Uvolnéna piiruba (#66) — Jeden z bezpeCnostnich senzorit se vypnul
béhem pohybu berana smérem nahoru (beran byl mimo nastavenou hodnotu pro horni mez).

Chybné proudéni 3 — Vypnuté bezpecnostni ¢idlo (#67) — Jeden z bezpe¢nostnich senzort se
vypnul v dobé, kdy beran byl ve vychozi pozici.

Mezera mezi zarazecim trnem a dolnim kovadlem (#69) — Funkce pferusena, nebot byla
zaznamenana mezera mezi zardzecim trnem a dolnim kovadlem pied tim, nezZ doslo k pInéni.

Chyba v nastaveni tolerance(#70) — Samonastavena stfedni hodnota tolerance je nyni mimo
povolené hodnoty.

PriliS§ mala sila (#71) — Plnici kompresor byl zapnut na maximalni vykon, ale poZadovany tlak
nebyl stejné zajistén.

Piedcasné vypnuté ¢idlo ¢epu (#72) — Neznamy predmét blokuje ¢idlo ¢epu. Pokud pouZzivame
Kontrolni systém Monitorovani Délky Upinaciho prvku, pak toto hldseni oznamuje, Ze upinaci

prvek uvizl v pfivodnim mechanizmu.

Sila dderu mimo toleranci (#73) — Béhem plnéni, beran piekrocil maximalni piipustnou
vzdalenost.
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Beran je priliS daleko od upnutého lisovaciho prvku (#74) — Beran nedosdhl spravné
instalacni pozice v ReZimu Mikroposuv. Vzdélenost ,,pohybu setrvacnosti“ je automaticky
kontrolovdna a tudiz nastavi kazdy zdvih. K automatické kontrole bodu nastaveni zopakujte
nekolikrat za sebou cyklus (tz. pocet zdvihi).

Nezkontrolovany senzor tlaku (#75) — Piedtim neZ uvedete poprvé lis do provozu, tlakovy
senzor musi byt zkontrolovéan (zkalibrovan). Pro automatické zkontrolovani (zkalibrovani) tlaku,
zmacknéte tlacitko “Nulovy senzor” (v Menu Udrzby obrazovka “Kontrola Sily”).

Ztrata podtlaku (#76) — Vstupni signdl pro vzduch byl ztracen béhem pohybu berana smérem
dolt.

Chyba v Kontrolnim Systému Monitorovani Délky Lisovaciho Prvku(#77) — Systém
zaznamenal 5x za sebou vyskyt nevyhovujicich lisovacich prvkii.

Chyba v Systému — Sroub v hadiéce (#78) — Systém selhal pfi zjiiténi lisovaciho prvku 5x za
sebou.

Problém kompatibility systému (#79) — Systém obdrzel signaly snimaného lisovaciho prvku
(Vstup 04), které byly v rozporu s vybranymi hodnotami v “Parametry Aktivniho Rezimu”
(Sroub v hadicce - Neaktivni/Aktivni, Monitorovini Délky Lisovaciho Prvku - Aktivni).

Chyba v bezpecnostni pozici berana (#81) — Béhem bezpecnostni chyby, beran “odjel” prilis
daleko. Problém muze byt v olejovém systému (tz. Vyskyt vzduchu v olejovém systému) nebo
také v cirkulaci. Odvzdu$néte systém (viz Kapitola UdrZba). Jestlize problém i nadile pietrvava,
kontaktujte svého Servisniho zédstupce.

Chyba cirkulace v bezpe¢nostnim senzoru (#82) — Byl zjiitény “Spatny” signal v Ridici
jednotce (Vstup 7). Relé SSR-S1 a SSR-S2 nefunguji spravné. Kontaktujte Servisniho zastupce.

Chyba v Kkontrole cirkulace (#83) — Byl zjiitény “Spatny” signal v Ridici jednotce (Vstup 8).
Relé SSR-SO nefunguje spravné. Kontaktujte svého Servisniho zastupce.
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KAPITOLA 7

PNEUMATICKO-HYDRAULICKY SYSTEM

A. PNEUMATICKY SYSTEM

Hlavni Privod Vzduchu

Zatizeni na pifivod (doddvku) vzduchu by mélo byt Cisté, suché a idedlné¢ byt schopné
vysokého prutoku. Vzduchova hadice pro piivod vzduchu mensi nez 12mm (1/2”) zvysi
dobu cyklu.

StlaCeny vzduch nastaveny mezi 6 a 7 BAR (90 -100 psi, pozn.: psi = libra na Ctverecni
palec), vstupuje do systému pomoci ru¢né nastaveny filtr/regulator, ktery je namontovany na
zadni stran¢ stroje.

Po projiti filtr/regulatoru, je vzduch dodavén do 3 oblasti.

1) 1/4” (bmm) vedeni je pouzivana pro ruzné funkce stroje, které manipuluji, dopravuji a
umist'uji lisovaci prvek. Je napdjen 8-ventilovym rozvodem potrubi, které je umisténo pod
miskou ddvkovace. Vice informaci najdete v Kapitole 8.

2) 1/2” (12mm) vedent, které vychdzi z 1. nadrze regulatoru tlaku. S timto reguldtorem muze
operator (nebo pracovnik odpovédny za uvedeni lisu do chodu) nastavit silu pro vloZeny
lisovaci prvek na dotykovém panelu.

Z regulatoru je vzduch dodavéan do pravého ventilu sestavy “Ventil Berana”. Druhd pozice 4
cestného ventilu prepind ventil to polohy “Hydraulicky valec”. N€kdy je ventil oznacovan
jako “vysokotlaky ventil”, protoze pneumatickd energie se méni v mechanickou energii,
ktera se pouZziva pro zvySeni tlaku potiebného k zalisovani.

3) 1/2” (12mm) vedeni zdsobuje levy ventil sestavy “Ventil berana”. Tato tieti pozice 4
cestného ventilu pfepind vzduch do obou vzduch.-olej. nadrzi. Horni civka, v pfipad¢ Ze je
pod proudem (pozn. pozndme podle toho, Ze sviti indigétor), zdsobuje levou nddrZz => beran
se pohybuje smérem nahoru. Spodni civka zdsobuje pravou nadrZ => beran klesa. Jestlize ani
jedna z civek neni pod proudem, ventil vypusti obé nddrZe (uvolni tak olejovy systém od
zbylého tlaku).

Vystup vzduchu

Vystup(vypousténi) vzduchu ze vzduch.-olejovych nadrzi je sméfovan do vzduch.-olejového
filtru rozd€lovace, ktery je umistén na spodu zadni ¢4sti lisu.

Ukolem filtru je sbirat veskeré olejové pary obsaZené v doddvaném (pifvodnim) vzduchu.
Necistoty z oleje se shromazd’uji do nadrzZe, kterd se vypousti podle potieby.
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B. HYDRAULICKY SYSTEM

Pri pohybu berana smérem dolu

Stlaceny vzduch proudi do pravé (ptidavné) nadrze. To zplisobuje, Ze hydraulickd kapalina se
vléva nad horni valec beranu => stlacuje beran smérem dola.

Pfi pohybu berana smérem doli se vytlacuje nestlacend hydraulickd kapalina od berana zpét
do levé (zpétné) nadrze.

Nyni je beran v dolni poloze. Hydraulicky tlak silou tla¢i na pist (beran) ze zdola. Kompresor
zvetsuje tuto silu az na zadanou hodnotu sily.

Pri pohybu berana smérem nahoru

Vzduch je kompresorem vytlaCovdn pravou casti “Ventilu Berana” (vysokotlaky ventil
kompresoru). Pak se kompresor vrati do vychozi pozice.

Stlaceny vzduch proudi z levé Casti “Ventilu Berana” do levé zpétné nadrze => tlak se
dostane do spodni Casti valce berana => beran bude stoupat.

Levy ventil ze soustavy “Ventil Berana” také odCerpava tlak vzduchu z pfidavné nadrze =>
hydraulickd kapalina se dostane nahoru nad beran (=>beran neni ptetlakovin). Pfi pohybu
berana opét smérem nahoru bude nestlacend kapalina tlaCena zpét do nadrze.
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UDAJ POPIS UDAJ POPIS
1 BERAN-HLAVNI VALEC 14 AKUMULACNI NADRZ
2 BEZPECN SENSOR 15 ROZVADECI VENTILY
3 BEZPECNOSTN{ VENTIL A 16 VALEC DOPRAVNIKU
4 BEZPECNOSTN{ VENTIL B 17 FOUKAC
5 ZPETNA NADRZ 18 KOMPRESOR 1
6 SOLENOID PRO BERAN DOLE 19 KOMPRESOR 2
7 SOLENOID PRO BERAN NAHORE 20 ODSAVAC VZDUCHU
8 PRIDAVNA NADRZ 21 VALEC PRO POSUV
9 PLNICI KOMPRESOR 22 VALEC PRO UPINANI
10 Rychlovypustného 23 TLAKOVY VALEC
11 SOLENOID PRITLACNEHO 24 VYPOUSTECI VENTIL
PLNICIHO KOMPRESORU BERANA
12 AUTOMATICKY REGULATOR 25 REGULATOR
13 ELEKTRONICKY REGULATOR 26 FILTR
OBRAZEK 7-1
HYDRAULICKO-PNEUMATICKE SCHEMA
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KAPITOLA 8

ELEKTRICKY SYSTEM

UPOZORNENI: PEMSERTER® SERIE 2000® LISY PRO MONTAZ
LISOVACICH PRVKU jsou pod vysokym napétim elektrického proudu. Pouze
kvalifikovani a opravnéni pracovnici mohou obsluhovat, provadét servisni tidrZzbu nebo
opravovat elektricky pohdnéné subsystémy, soucasti nebo nahradni dily.

K otevieni krytu elektrického panelu je zapotiebi specidlni kli€. Smysli tohoto kli¢e je chranit
stroj pfed zdsahy neopravnénych osob do systému a zaroven chranit tyto neopravnéné a
nekvalifikované pracovniky (v pfipadé vniknuti do elektrického systému) pfed mozZnym urazem
(el. Sok). Doporucujeme tento kli¢ ponechavat v tischové u vedouciho oddéleni (pro kontrolu
jeho pouZiti).

Rozvod energie — stiidavy proud:
Lis je chranén dvoupdlovym hlavnim jisticem.

Stiidavy proud vstupujici do lisu sméruje do 2 nasledujicich oblasti:

e Zdroj napéti stejnosmérného proudu, ktery nap4ji Ridici jednotku a ostatni pifbuznd
elektronicka zafizeni.

¢ Kontrolni jednotka vibra¢niho zasobniku.

Rozvod energie — stejnosmérny proud:

e Ze zdroje napéti (pro stejnosmérny proud) je pfivadén stejnosmerny proud do zdloZniho
zdroje Ridici jednotky. Pfes pomocné okruhy napdji senzory (&idla) a ostatni vstupy,
dotykovy panel a vystupni kartu Ridici jednotky, ktera vyuZiva energii k zapinani a vypinani
jednotlivych bloku zafizeni.

e Ridici jednotka je kontrolni zafizeni elektronického systému lisu. Pfijimd vstupni tdaje od
senzorti (C¢idel) umisténych po celém stroji. Pozn.: senzory zaznamendvaji stav v kazdém
okamZiku chodu lisu. Ridici jednotka sleduje také vzduchové ventily, které souslednd
kontroluji vétSinu pracovnich ¢innosti, v€etné néstroje, ktery prepravuje a umist’uje lisovaci
prvek.

e Obsahuje 3 fuze pro stejnosmérny proud: 1. fize chrani dotykovy panel, 2. senzory (¢idla) a
3. regulétor tlaku.
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ELEKTRICKE/ELEKTRONICKE SOUCASTI

(Pozn. Vétsina z nize uvedenych polozek jsou zobrazeny v Kapitole 2 tohoto manualu.)

Nazev

| Lokalizace

| Ucel

VSTUPNI UDAJE RIDICI JEDNOTKY:

Nouzovy vypinac
(Vstup 0)

Nouzové vypnuti cyklu

Rozpozna, Ze tlacitko Nouzovy vypinac bylo
zmacknuto a zastavi program.

Bezpecnostni senzor 1
(Vstup 1)

Leva4 strana berana, pod
véalcem uvniti predni
strany krytu.

Opticky senzor, ktery ozndmi Ridici jednotce, kdy
se beran dotkne objektu. ZaleZi na tom, kde
béhem dréhy berana doglo ke kontaktu, pak Ridici
jednotka rozhodne, zda-li pokraovat v pohybu
nebo zastavit a vrétit beran.

Bezpecnostni senzor 2
(Vstup 2)

Levé strana berana, pod
valcem uvnitf pfedni
strany krytu.

Dal3i opticky senzor, ktery oznami Ridici
jednotce, kdy se beran dotkne objektu (Kontrolni
Senzor).

Senzor lis. prvku
(Vstup 4)

Pfipojeny k néstroji
blizko zasobniku (uziva
se pro senzor “Sroub v
hadi¢ce” a “FLM
senzor”).

Zvukovy senzor pro Sroub v hadiéce se zapne,
kdyZ dlouhy lisovaci prvek vnikne to hadi¢ky a je
pfipraven k “vlozeni”’(fouknuti) do pfipraveného
ndstroje.

Senzor FLM systému se zapne, jestliZe lisovac{
prvek, ktery odpovidé nastavené délce je

“vyfouknut” do dopravniku.

Zapnuté ochranné relé
(Vstup 7)

Elektricky kryt

Kontroluje, zda stejnosm. proud ponechava
bezpecnostni ventily oteviené, v piipadé, Ze
bezpecnostni senzory jsou Cisté a funkéni/zapnuté.
V piipadé, Ze bezpecnostni senzory jsou
zablokované/vypnuté, dohliZi na to, aby byla I
doddvka stejnosmérného proudu pferusena.

Kontrola zapnutého
relé
(Vstup 8)

Elektricky kryt

DohliZi na to, zda stejnosm. proud nechava
ventily b&hem instalace oteviené. Také dohliZi na
to, aby béhem bezpecnostni chyby se prerusila
doddvka stejnosm. proudu => bezpecnostni
ventily se uzaviou.

(NoZni) spinac
(Vstup 9)

Spodni ¢ast lisu

Zmacknutim spinace spustite nastaveny cyklus.

Vakuovy spina¢ —
- vrchnf piivod
(Vstup 10)

Uvniti krytu hlavniho
vélce na pravé strané
(hlavniho valce).

JestliZze pouZivéte néstroje s vrchnim napajenim,
vakuovy spina¢ informuje Ridici jednotku, Ze
lisovaci prvek je ptipraven k zalisovani. Spinac je
aktivovany, kdyz lisovaci prvek je pfidrzovin
lisovacim trnem (ze spodu).

Zapojeny senzor 1
(Vstup 11)

Zastrcka Senzoru 1
/Pfedni kryt

N s

Zpétny signdl ovéii, zda byl bezpe¢nostni senzor 1
zapojen.
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Nazev

| Lokalizace

| Ucel

VSTUPNI UDAJE RIiDICI JEDNOTKY: (Pokracovani)

Zapojeny senzor 2
(Vstup 12)

Zastréka Senzoru 2/Piedni
kryt

Zpétny signdl ovéri, zda byl bezpecnostni senzor 2
zapojen.

VYSTUPNI UDAJE

RIDICI JEDNOTKY:

Ovéfeni bezpecnosti

Pod Ridici jednotkou ve

Zvysuje kontroly bezpec¢nostnich ventil.

(Vystup 0) skupiné 4 pojistnych relé.
Hlavni pojistka V hydraulickém krytu, Pojistku nechte vZdy otevienou, aby mohla
(Vystup 1) mezi levou proudit hydraul. kapalina na horni ¢ast hlavniho

vzduch./olejovou nadrzi a
hlavnim valcem beranu.

vélce => tim dojde k pohybu berana smérem doli.
V piipadé poruchy se ventily velmi rychle
uzaviou => dojde k preruseni pfivodu hydraul.
kapaliny => to zapficini zastaveni berana pfi
posuvu smérem dolil.

Dolni solenoid
ventilu berana
(Vystup 2)

V hydraulickém krytu, v
nizsi ¢asti na levé strané
ventilu Berana.

Solenoid, ktery ptivadi vzduch do dolni nadrze
(prava strana rezervni nadrZe pro hydraul.
kapalinu). Vzduch vZene hydraul. kapalinu z
nadrZe, pfes plnici kompresor, bezpe€nostni
ventily do hlavniho vélce berana => pohyb
pistu/berana smérem doli.

Solenoid ventilu
plniciho kom-
presoru berana
(Vystup 3)

V hydraulickém krytu, na
pravé strané ventilu Berana.

Solenoid, ktery umozZiuje pfivadét vzduch z el.
regulatoru tlaku do plniciho kompresoru. Vzduch
v plnicim kompresoru vytvoii velkou pfitlanou
silu pro beran.

Horni solenoid
ventilu berana

V hydraulickém krytu, na
horni levé stran¢ ventilu

Solenoid, ktery ptivadi vzduch do horni nddrZe
(leva strana rezervni nddrZe pro hydraulickou

(Vystup 4) Berana. kapalinu). Vzduch vytlaci olej z nddrze pod pist
hlavniho vélce => pist/beran je tlaen smérem
nahoru.

Zasobnik Uvnitt desky krytu pod Umoziuje Ridici jednotce zapinat a vypinat

(Vystup 5) vibra¢nim zésobnikem. zasobnik.

Bzucdk Umistén pod dotykovym Zvukovy signdl oznamuje operatorovi dokonéeni

(Vystup 6) panelem. obrobku, a/nebo kompletnost celé série, popf.

milZe oznamovat poruchu.

Primérni vzduch Cist systému pro pifvod Odsava jakykoliv tlak vzduchu. Je schopny

(Vystup 7) vzduchu zezadu lisu. vyvolat pohyb berana nebo néstroje.
Solenoid pro vzduch | Soucést, ktera patii do Ptivadi vzduch do vzduch. generatoru, ktery
(Vystup 8) skupiny ventild, dokédze “udrZet” lisovaci prvek proti zardZecimu

namontovand pod
vibra¢nim zasobnikem.

trnu. ZaraZeci trn je namontovan do berana.

Solenoid dopravniku
(Vystup 9)

Soucast, ktera patii do
skupiny ventild,
namontovand pod
vibra¢nim zdsobnikem.

Ptivadi vzduch do vélce dopravniku (vykondvi
pifmocary-vratny pohyb)
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Nazev Lokalizace

Ucel

VYSTUPNI UDAJE RIDICI JEDNOTKY: (Pokracovani)

Solenoid pro foukac
(Vystup 10)

Soucdst, ktera patii do
skupiny ventild,
namontovand pod
vibra¢nim zdsobnikem.

13

Vzduch pomaha “srovnat” lisovaci prvky v
zasobniku propoustéciho ustroji, pak vytvoii
podtlak, ktery “nasaje” spravné nasmérované

matky do propoustéciho dstroji.

Solenoid pro
nastaveni posuvu
(Vystup 11)

Soucdst, ktera patii do
skupiny ventild,
namontovand pod
vibra¢nim zasobnikem.

Ptivadi vzduch do “Valce pro posuv” (posuv z pod
zarazectho trnu miZe byt piimocary vratny).

Solenoid
Kompresoru 1
(Vystup 12)

Soucast, ktera patii do
skupiny ventild,
namontovand pod
vibra¢nim z4dsobnikem.

PouZiva se pro doddvani Lisovacich zavrtnych
Sroubti. Lisovaci prvek je vehnan do uréeného
prostoru => dopravnik se vraci zpét pro dalsi

lisovaci prvek. Lisovaci prvek je “upustén” do
hrdla trubicky.

Solenoid
Kompresoru 2
(Vystup 13)

Soucdst, ktera patii do
skupiny ventild,
namontovand pod
vibra¢nim zdsobnikem.

Privadi vzduch, ktery “undsi” lisovaci prvky v
trubicce do oblasti zarazeciho trnu/dolniho
kovadla.

Solenoid pro upindni
(Vystup 14)

Soucdst, ktera patii do
skupiny ventild,
namontovand pod
vibra¢nim zasobnikem.

Ptivadi vzduch do upinaci sestavy béhem
podavani. Upinaci sestava se pohybuje po posuvné
soustavé. Zaviené Celisti pridrzuji lisovaci prvek
pod zardZecim trnem. Celisti se oteviou ve chvili,
kdy zardZeci trn je schopen “drZet” lisovaci prvek
sém.

Solenoid pro
nastaveni strojniho
posuvu.

(Vystup 15)

Soucdst, ktera patii do
skupiny ventild,
namontovand pod
vibra¢nim zasobnikem.

Ptivadi vzduch do vytla¢ného vélce ve spodni ¢asti
jednotky pro napdjeni. Jednotka vytlaci lisovaci
prvek na dolni kovadlo do mista pro zalisovani.
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Nazev

Lokalizace

Ucel

ELEKTRICKE SOUCASTKY:

Linearni snimac —
Vstupni modul

E6
Uvnitt elektrického krytt | Analogovy &islicc

‘evodnik, ktery pfijima

karta pfipevnéna na skifE7 E8 E9 icky proud (E10 mA) z Linedrniho snimace.

Ridici jednotky. |

Pofil’vé se ke sniméni (od¢itdn{) pozice vélce
berana.

Zdroj napéti Ridici
jednotky

Uvnitt elektrického krytu.
Modul je pfipevnény na
spodni stran€ vedeni
skifné Ridici jednotky.

Ptijima 24 VDC ze zdroje stejnosmérného proudu,
které pak ptevede na volty nezbytné pro chod
vSech vnitinich funkei Ridici jednotky.

Sestnact bodu

Uvnitt elektrického krytu.

Karta se 16 odd¢ i 24 VDC vystupy. Vystupy

(elektrod) Vystupni | Karta nainstalovand na slouzi k zapindn inani (viz schéma).
modul skiini Ridici jednotky.

Centréln{ fidici Uvnitf ¢ ':trickéhE 1'3rytu. E1 4Centrailni tidici jednotka pfipojuje 16 vystupt k
jednotka/ Modul }...pevnény ... skifl. , senzortim a ostatnim tlacitklim. Také ptijima
Analog(model) I/ O analog. data z Linearniho snimace a snimace pro

/ Vstupni modul

Ridici jefnotky veflle
zdroje napéti.

“Tlak oleje”, zasobuje rtizné analog. vystupy
vzduchu (zadané sily).

Linearni snimac

Horni ¢ast valce berana.

Zatizeni, které plynule zaznamendva a predava
udaje o pozici Berana Ridici jednotce.

Snimac¢ Tlaku oleje

Vypustny (plnici) port na
horni 10 valce.

Zdroj
stejnosmérného
proudu

Analog. zafizeni, které plyn g1¢ lecita a upravuje
tlak oleje pro Ridici jednotku (nodnota je potfebna
k propo¢itini sily berana).

Uvnit, c.coicanens o krytu

Tento zdroj energie piijima stfidavé napéti a
zasob Elsergii vSechny ¢ésti lisu kromé
vibra zasobniku.

Pozn. : 24VDC — volts direct current => stejnosmérny proud ve voltech
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KAPITOLA 9
NASTAVENI OBRABENI
Nastroje

Lis pro lisovani upinacich prvkit PEMSERTER® Série 2000® miiZe byt vybaveny
vyménitelnymi ndstroji, které dokdzi spravné vlisovat &etné typy PEM® lisovacich prvka. Série
2000® doporucuje soucastky, které jsou instalovéany az na lis. Tyto souédstky jsou specifické
napf. automatickym napdjenim nebo druhem instalace jednotlivych typt lisovacich prvk.

Manualni versus automatické obrabéni

Manudlni obrdbéni doporucuje typickou sadu zardzeciho trnu a dolniho kovadla, kterd se pouziva
pro zalisovani lisovacich prvki. UloZeni kazdého lisovaciho prvku do diry v obrobku je
vykondvano operitorem. Pouze pohyb berana smérem doli a velikost sily potiebné k zalisovani
je pod kontrolou lisu. Automatické obrabéni je vhodné k zalisovéni specifickych soucasti. Samo
dopravi lis. prvek z vibracniho zasobniku do automat. zardZeciho trnu. Operator pak umisti
spravné obrobek do dolniho kovadla, které dopravi lis. prvek do diry v obrobku. Lis obsluhuje
veskeré funkce Rezimu automatické obrdbéni. Operator ma na starosti pouze obrobek.

Manualni obrabéni

Dva dily potfebné k zalisovéni lisovaci prvku se nazyvaji zardZeci trn a dolni kovadlo. Zarazeci
trn je pohyblivy prvek, ktery je nasazen v bezpenostnim pouzdru v beranu.

Dolni kovadlo je nepohybliva ¢ast, namontovand v drzaku dolniho kovadla (na dolni casti
lisu).Typicky pribéh instalace vypadd takto: zardzeci trn (spolu s elastickym dratem) tla¢i do
obrobku. Na dolnim kovadlu je upnuta druha ¢ast obrobku. Beran vynaloZi potfebnou silu, ¢imz
dojde k zalisovani.

Zarazeci trny a dolni kovadla jsou vybirdny podle druhu, velikosti a materidlu lisovacich prvk.
Tvar zardZectho trnu a dolniho kovadla se liSi v zdvislosti na tvaru lisovaciho prvku. Pro vice
aplikaci se pouzivaji zardzeci trny s rovnou celni plochou. Dolni kovadla mohou mit pak razné
tvary. Aby byl Sroub vlisovdn do obrobku spravné, pouZivd se pro kazdou velikost Sroubu
piislusné dolni kovadlo s odpovidajicim primérem diry (pro Sroub).
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Vybér automatického sefizeni nastroju

Existuji riizné typy automatického posuvu ndstroje pro posuv rdznych druhti, velikosti a
materidlii lisovacich prvkd. Dokonce existuji rizné typy automatického posuvu pro posuv
stejnych druhti lisovacich prvk.

PEMSERTER® Série 2000® Automatické ndstroje se sklddaji z mnoha zikladnich typt.

Vrchni pfivod néstroji — piivadi lisovaci prvek do Posouvaci (vodici)/Upinaci sestavy
v horni ¢4asti hrdla. Obrobek je umistén a otvor vystiedén na automaticky posuv dolniho
kovadla.

Dvojzdvih spodniho ptivodu matic — je pro druhy matic podobnych jako u Vrchniho piivodu
ndstroji kromé toho, Ze obrobek neni umistén na dolnim kovadle pfed uvedenim lisu v
¢innost. Béhem tohoto rezimu je lisovaci prvek pfiveden Posouvaci (vodici)/upinaci sestavé.
Kdyz se poprvé seslapne peddl, matice se snese doli k dolnimu kovadlu a usadi se na dolni
kovadlo osazenim nahoru. Pak je obrobek umistén az k osazeni lisovaciho prvku. Kdyz se
podruhé sesldpne peddl, zaCne proces lisovani. Toto sefizeni ndstrojii se pouzivd pii
nepfistupnosti lisované €asti obrobku pro zardzeci trn a kdyZ se poZaduje, aby se délka a
profil dolniho kovadla ptizptsobila obrobku.

Modul ndstrojit Napédje¢/ Spodni piivod - nepfivede lisovaci prvek k Posouvaci
(vodici)/upinaci sestavé. Misto toho je lisovaci prvek piiveden pfimo do zardZeciho trnu nebo
pevného doteku. Pro Cepy se toto nazyva Napdjeci modul a je instalovdn v bezpecnostnim
nastavei. Cep je vyveden k napdjecimu modulu, obrobek se nachdzi na vrchnim pifvodu
dolniho kovadla. Cep je snesen dolti napdjecim modulem a zalisovdn. Pro matice Modul
Spodniho pifivodu matic je instalovdn na drZzdk dolniho kovadla. Matice je vyvedena
k Modulu Spodniho pfivodu matic, modul je uveden v Cinnost Spodnim piivodem valce a
lisovaci prvek je vytlacen do plochy. Obrobek se nachazi na osazeni lisovaciho prvku jako
Dvojzdvih spodniho pfivodu matice. ZardZeci trn klesa a zalisovava. Tyto druhy sefizeni
ndstrojii se pouZivaji pro aplikace, kde Ize profil nebo velikost obrobku pfizptisobit druhem
modulu néstroji.
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Menu Vybér Nastroji na Dotykovém Panelu
Béhem nastavent lisu, vyberte na dotykovém panelu v reZimu ndstroje pfislusny néstroj. Muzete
vybirat z téchto reZimu:

MANUALNI MATICE]

MANUALNI SROUB]

LISOVACI MATICE S HORNIM PODAVANIM/SO]
DVOJZDVIZNA LISOVACI MATICE]
LISOVACI MATICE S DOLNIM PODAVANIM]
ZAVRTNE SROUBY S VNITRNIM ZAVITEM]
LISOVCI SROUB]

DLOUHE DISTANCNI SLOUPKY]

PF = POSITON FINDER] —- RADIOLOKATOR
HORNI RAMENO KOVADLA - MATKY]
HORNI RAMENO KOVADLA - SROUBY]
SPECIALNI PRVKY]

POZNAMKA: Pro lisovaci prvky “Sloupky” si miZete vybrat z téchto 3 riznych druhii obrabéni
(1181 se velikosti a typem sloupkii):

[DLOUHE DISTANCNI SLOUPKY] - pro délku sloupkd, jejichz délka je stejné dlouhd jako
délka Sroubu. Obrabéci ¢4sti piepravuje dopravnik typu “Srouby” s kulatou hadi¢kou (trubickou)
a vytahovacem kolika.

[LISOVACI MATICE S HORNIM PODAVANIM/SO] - pro kritké distanéni sloupky, které
vypadaji jako matice. Obrdbéci €asti pracuji s dopravnikem typu “Matka” s hadickou (trubickou)
obdélnikového prifezu.

[SROUBY/BSO] - pro dlouhé nebo nepriichozi sloupky. Dily pro obrdbéni pracuji s
dopravnikem typu “Srouby”, hadi¢kou (trubic¢kou) kruhového priifezu a vakuovym zariZecim
trnem (Lisovaci matice s hornim poddvanim).

Instalace Dilu

Propoustéci ustroji pro Srouby a propoustéci ustroji pro matky

e Ugel Propoustéciho tdstroji je spravné srovnat (setfidit) lisovaci prvky tak, aby ostatni
nastroje je mohly doddvat a umistovat do oblasti “beran/dolni kovadlo” (sprdvné umisténi
pro vlisovani lisovaciho prvku). PropouStéci tstroji jsou namontovany z venku horni Césti
vibra¢niho zdsobniku.

® Propoustéci ustroji pouzivané pro matky se skladd ze 2 ¢4sti: 1. Cast Propoustéciho ustroji se
nazyva nastavec pro propousténi matek. Nastavec pro propousténi matek je umistén nad
ndstavcem univerzdlniho propoustéciho tustroji 2 vodicimi ¢epy (Univerzalni propoustéci
nastavec je piiSroubovdn ke strané¢ zdsobniku dvéma T-klickami). 2. dil se nazyvad
“Propoustéci zatizeni pro matky”. Propoustéci zafizeni pro matky zdsobuje specifickd drazka
pro lisovaci prvky, kterd ptivadi pouze spradvné sefazené matice do dopravniku. Propoustéci
zafizeni pro matky je umisténo nad horni ¢asti ndstavce propoustéciho zatizeni pro matky
také pomoci 2 vodicich Cepti a je zajistény kiidlovou matici.
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® Propoustéci ustroji pouzivame pro Srouby resp. “pro specidlni Srouby”. Existuji 2 typy:

1. typ vyZzaduje nahradit “univerzdlni nastavec propoustéciho ustroji” (na vrchni casti
zéasobniku) “propoustécim ustrojim pro Srouby” (za pouZiti 2 klicek ve tvaru T).

2. typ je namontovany na “univerzadlni nastavec propoustéciho ustroji”’. Ndstavec pro
propousténi matek je ale odmontovany.

e NaraZte hadici pro pfivod vzduchu (od “Foukace”) na konektor pro pfivod vzduchu. Foukac
ma 2 funkce:

e (1) vracet nevyhovujici a nevyrovnané (nesetiidéné) lisovaci prvky na pracovni horni plose
davkovace zpét do zasobniku a; (2) zajistit slaby pfivod jen pro lisovani matic, ktery pomaha
maticim dosdhnout (vehnat je) do kanédlku propoustéciho ustroji.

e Nastavte tlak Foukace otoCenim piislusného kontrolniho knofliku (knoflik je umistén pod
oblasti propoustéciho tstroji.). Nevyhovujici/nesetiidéné matice a Srouby by mély byt
vraceny zpét do zdsobniku. Spravné nasmérované matky by mély byt jemné “vtazeny” do
kanalku.

Dopravnik a Trubicka (Hadicka)

e Ugelem dopravniku je dopravovat lisovaci prvky (po jednom) z “propoustéciho tdstroji”” do
hrdla parové umélohmotné trubicky (hadicky), ktera lisovaci prvek dopravi do pracovni
oblasti zardZeciho trnu a dolniho kovadla.

e K zabranéni nesouososti (nesetiidéni) lisovacich prvk, je kazdy dopravnik a kazd4 trubicka
samostatnou (na sobé nezavislou) ¢4sti. Dopravnik je napojen na umélohmotnou trubi¢ku
(hadicku) a spolecné¢ pak pracuji jako 1 celek.

¢ Instalace dopravniku: (1) spojte dopravnik se vzduchovym vélcem. Tento vzduchovy vélec je
namontovany na stejnou konzoli, kterd bude dopravnik drZet i po namontovani. Ukolem
vzduchového viélce je zajisStovat piimocaro-vratny posuv dopravniku. K namontovani
vzduchového vélce na dopravnik posuiite vidlici dopravniku nad vrchol konce pistnice vélce.
(2) umistéte dopravnik nad dva vodici Cepy, klickou ve tvaru T pak zajistite polohu
dopravniku. Mezi dopravnikem a propoustécim ustrojim zachovejte mezeru asi 1mm (.0407).

Nastavec na Trubicku, Celisti, ZaraZeci trn

e Vsad'te zardzeci trn aZ na Uplny konec pouzdra a utdhnéte 2 zajisStovacimi Srouby (zajisténi
polohy).

e Vsad'te dolni kovadlo do drzdku dolniho kovadla a utdhnéte upeviiovaci Sroub (zajisténi
polohy).

e Namontujte Celisti (levou a pravou) na upinaci sestavu. Dvéma vodicimi Cepy zajistéte
ulozZeni. Nésledné utdhnéte kiidlovy Sroub.

¢ Pro zalisovani matek - otocte trubickou o 180° (matky budou umistovany osazenim smérem
dolit) a posunite konec trubicky (hadic¢ky) nad piislusenstvi levé Celisti.

e Pro zalisovani Sroubli — nasad’te trubi¢ku (hadicku) na piivodni trubi¢ku (ktera piivadi
lisovaci prvky). Pak vloZte néstavec trubicky (hadicky) do ndstavce drzdku (drzdk je Cast
patiici do nosné sestavy). Ujistdte se, Ze §rouby jsou vZdy monitorovany senzorem “Sroub v
hadicce”.

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. 80of 113



Vstiikovaé (Podavaci jednotka)

Horni ¢ast injektoru vsad’te aZ na samé dno pouzdra. Pro zajiSténi polohy utdhnéte 2
zajistovaci Srouby.

Usad’te dolni kovadlo do drzaku dolniho kovadla a utdhnéte 2 zajiStovacimi Srouby.
Nasad’te ptivodni trubicku (hadic¢ku) pro lisovaci prvky (na ziZenou ¢ast injektoru).

Modul pro spodni napdjeni matic

Namontujte modul pro spodni poddvani do ramena dolniho kovadla: (1) umistéte diru na
vedeni modulu pro spodni podédvani, resp. na Cep ojnice valce; (2) umistéte diru do spodni
¢asti modulu pro obrdbéni pies vodici ¢ep na rameno dolniho kovadla; a (3) utdhnéte dva
zajistovaci Srouby po strandch modulu (zajistite tak polohu modulu vii¢i posuvu).

Jestlize se setkdte se zrychlenou/zpomalenou funkci modulu, nastavte proudéni vzduchu do
sestavy valce (umistény na zadni strané¢ ramena dolniho kovadla) oto¢enim knoflikem pro
regulaci proudu vzduchu.

Nasad’te konec piivodni trubi¢ky na ziZenou zadni ¢ast modulu.

Horni &4st ramena (VOLITELNE)

Modul Horni ¢dsti ramena kovadla se kvili vysoké hmotnosti 9000 liber (4082,4 kg)
ustavuje pouze ruén¢. Tvar dolniho kovadla také umozZiuje instalaci jednotlivych dili do
obrobku, které vyzaduji urcitou viili zespodu kovadla.

Odmontujte zardZeci trn a dolni kovadlo.

Odmontujte zadvésnou upinaci sestavu - od rdmu odSroubujte 4 zavrtné Srouby pomoci 3/16”
imbusového kliCe.

Odmontujte ze stény svérku na trubky (tu kterd je nejblize k zavésné sestavé) — musite
odSroubovat (1) zdvrtny Sroub pomoci 9/64”” imbusového klice.

Pouzijte (4) 1/4-20 Srouby k zabezpeceni horniho a dolniho dilu instala¢ni jednotky (resp. €.
dilu 8004280 a 8004281) k rdmu pomoci 3/16” imbus. klice. Nedotahujte!

Zajistéte horni a dolni dil instalacnich jednotek pfiSroubovanim 1/2”-20 Sroubit k ramu.
Nedotahujte!

Odsroubujte rosetovy zajiStovaci knoflik upevnény na levé strané instala¢ni jednotky, tak
aby kolik vymezil (po vloZeni ramena dolniho kovadla) urcitou vili. Zasad’te (“na doraz”)
rameno drzak kovadla. Rukou utdhnéte rosetovy knoflik (zajisténi ramena dolniho kovadla
na miste).

Namontujte 1/4” dolniho kovadla (¢.dilu 975200722025) a 1 1/2” zardzeci trn (C. dilu
8004414). Délka zardZeciho trnu by neméla piekroéit 2”. V rezimu Udrzby (na dotykovém
panelu) posuvem “sjed’te” se zardZecim trnem tésn¢ nad horni ¢ast dolnitho kovadla a ru¢né
srovnejte. Teprve pak dotdhnéte. Beranem sjed’te dolii pro kontrolu nastaveni (souososti)
zardZeciho trnu a dolniho kovadla. Pokud je vSe v potfddku, vyjed’te beranem do vychozi
pozice.
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Vyrovnejte kroutivy moment vSech Sroubt na 150 foot-pounds (203.4 N/m). Sjed’te beranem
dolii => kontrola zajiSténi souososti po utazeni.

Instala¢ni jednotka Horni Casti ramena dolniho kovadla je uzplsobena k namontovani
zaveésné upinaci jednotky pro auto napdjeni bez odmontovani instala¢ni jednotka.

Pro instalaci ramena dolniho kovadla musite nejdiive odmontovat dolni kovadlo. Povolte
rosetovy knoflik, tim dojde k uvolnéni trnu z dolniho kovadla.

Odmontujte dolni kovadlo.

Namontuje drzdk na instalacni jednotku a zajistéte ho (1) Sroubem SHCS(dotdhnéte 3/16”
imbus. klicem).

DodrZujte postup pro vyrovndni (vycentrovdni) zavésné sestavy popsané v listin€ €. dilu
8006092, Pemserter® Série 2000® Vyrovnani (vycentrovani) Upinaci/Posouvaci Zav&sné
Sestavy a Ramena dolniho kovadla.

Systém Monitorovéani Délky Upinaciho Prvku (VOLITELNE)

Systém “Monitorovani délky upinaciho prvku” je systém, ktery kontroluje délku lisovacich
prvka (napf. Sroubti, dlouhych distan¢nich sloupkll). Systém vlisuje pouze lisovaci prvky,
které projdou kontrolou. Systém je propojen s dopravnikem typu “Srouby”. Zastréky pro port
jsou na vibraénim zdsobniku v mist&, kde je pfipojen senzor “Sroub v hadiéce”.

Systém “Monitorovani délky upinaciho prvku” se sklddd ze snimaci jednotky, kterd pracuje
se souborem optickych senzorti (¢idel). Senzory kontroluji “konec” lisovaciho prvku, v
momenté, kdy je vynaSen z dopravniku pro zalisovani. Pokud senzory neobdrzi piesnou
kombinaci signdla pro piislusny lisovaci prvek, pak kontrolni systém lisu poda lisovaci prvek
do posouvaciho a upinaciho systému, ktery ¢ast upusti misto toho, aby ji zalisoval. Kontrolni
systém lisu se pak pokusi vyhledat novy vhodny lisovaci prvek.

Hardware “Monitorovani délky upinaciho prvku” mulze byt nastaveny pro veSkeré délky
lisovacich prvk.
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7

UDAJ POPIS UDAJ POPIS
1 MISKA DAVKOVACE 8 PRUHLEDNY OCHRANNY KRYT DOPRAVNIKU
2 POJISTNA PACKA 9 FOUKAC" — REGULACNI PRUTOKOVY VENTIL
3 PROPOUSTECI ZARIZENI PRO MATKY 10 STOJAN DOPRAVNIKU
4 NASTAVEC PRO PROPOUSTENI MATEK 11 SPODNI CAST DAVKOVACE
5 UNIVERZALNI PROPOUSTECI USTROJI 12 VIDLICE
6 KLICKA 13 NASTAVEC PRO HADICKU
7 VZDUCHOVY VALEC DOPRAVNIKU
OBRAZEK 9-1
MISKA DAVKOVACE PRO MATICE
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UDAJ POPIS UDAJ POPIS
1 MISKA DAVKOVACE 8 ,FOUKAC" — REGULACNI PRUTOKOVY VENTIL
2 POJISTNA PACKA 9 STOJAN DOPRAVNIKU
3 PROPOUSTECI ZARIZENI PRO LISOVACI ZAVRTNE 10 SENZOR CEP V HADICCE
SROUBY
4 KLICKA 11 SPODNI CAST DAVKOVACE
5 UNIVERZALNI PROPOUSTECI USTROJI 12 NASTAVEC PRO HADICKU
6 VZDUCHOVY VALEC DOPRAVNIKU 13 SOUSTAVA DOPRAVNIKU PRO LIS. ZAVRTNE SROUBY
7 PRUHLEDNY OCHRANNY KRYT DOPRAVNIKU 14 VIDLICE
OBRAZEK 9-2

MISKA DAVKOVACE PRO LISOVACI ZAVRTNE SROUBY
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POPIS

SESTAVA ZARAZACI TRN

SESTAVA - CELIST
SESTAVA DOLNIHO KOVADLO
TRUBICKA
SESTAVA DOPRAVNIKU
PROPOUSTECI ZARIZENI PRO MATKY

OBRAZEK 9-3

SESTAVA NASTROJU PRO MATICE NAPAJENE SHORA

olulalwn—|O
o
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DAJ POPIS

1 SESTAVA ZARAZACI TRN
2

3

4

5

MODUL
TRUBICKA
SESTAVA DOPRAVNIKU
PROPOUSTECI ZARIZENI PRO MATKY
OBRAZEK 9-4
SESTAVA NASTROJU PRO MATICE NAPAJENE SDOLA
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UDAJ POPIS
1 SESTAVA DOPRAVNIKU
2 TRUBICKA
3 NASTAVEC TRUBICKY
4 SESTAVA ZARAZECIHO TRNU
5 SESTAVA DOLNIHO KOVADLA
6 PRAVA CELIST
7 LEVA CELIST
8 PROPOUSTECI ZARIZENI PRO LIS. ZAVRTNE SROUBY
OBRAZEK 9-5
SESTAVA NASTROJU PRO DIST. SLOUPKY/LIS. ZAVRTNE SROUBY
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POPIS

DOPRAVNIK

TRUBICKA

NAPAJEC

SESTAVA DOLNIHO KOVADLA
PROPOUSTECI ZARIZENI PRO LIS. ZAVRTNY SROUB
OBRAZEK 9-6
MODEL NAPAJECE SERIOVEHO OBRABENI
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POPIS
DOPRAVNIK
TRUBICKA
NASTAVEC TRUBICKY
SESTAVA ZARAZECIHO TRNU
SESTAVA DOLNIHO KOVADLA
PRAVA CELIST
LEVA CELIST
PROPOUSTECI ZARIZENI PRO LIS. ZAVRRNE SROUBY
OBRAZEK 9-7
SESTAVA NASTROJ0 PRO DIST. SLOUPKY NAPAJENE SHORA
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8004280
HORNI CAST INSTALACNI JEDNOTKY

OBLAST ZAVESNEHO UPINACIHO USTRO3i

ZARAZECT
TRN

DOLNI
KOVADLO

ROSETOVY POJISTNY
KNOFLIK

8004281 TLACITKO INSTALACNI
JEDNOTKY

HORNI RAMENO KOVADLA

OBRAZEK 9-8
HORNI RAMENO KOVADLA
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POUZDRO SE ZAVITEM SLOUZf K MONITOROVAN{
DELKY UPINACIHO PRVKU, POUZDRO JE VYROBENO
VE 2 PROVEDENI: (1)MALE A (2)VELKE (PRO RUZNE
VELIKOSTI LISOVACICH PRVKU).

HORNI A DOLNI CAST POJISTNYCH MATIC SLQUZ]
K ZAJISTENI POLOHY SNIMACT JEDNOTKY K CELN{
STENE DELKY LIS. PRVKU, JENZ JE PRIVADEN.

2 PARY CHVENT ODOLNYCH PODLOZEK ZAJISTUI
SNIMACT JEDNOTKU PRI NASAZEN] BEZPECNE NA

MISTE.
W KRYLATOVY KRYT SLOUZ} K OCHRANE SENZORU
SNEMACE JEDNOTKA (SYSTEMU MONITOROVANI
e =23’ DELKY UPINACIHO PRVKU) SE SKLADA
¥ i ; Z VYSTREDENEHO POUZDRA, KTERE MOZE BYT
I  O) e | MENENO V ZAVISLOSTI NA VELIKOSTI POUZDRA.
I |
1 N [ N

RYCHLOUPINACT KABEL

7
. 0

\SYSTEM MONITOROVANI DELKY UPIN
PRVKU JE URCENY K NAMONTOVANT
BEZNEHO DOPRAVNIKU.

-/
N ELEKTRICKA ZASTRCKA V STAVAJICT KONCOVCE V KAZDEM
LISU PRO MONTAZ LISOVACICH PRVKU, SERIE 2000 NEBO
TECH2 LIS JE UZIVANA PRO SENZOR ,CEP V HADICCE'.

, OBRAZEK9-9
SYSTEM MONITOROVANI DELKY UPINACIHO PRVKU
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KAPITOLA 10

CINNOST LISU

Pred spusSténim lisu:

Nainstalujte nastroje (viz Kapitola 9 - Néstroje).

Zkontrolujte dodavku vzduchu — ujistéte se, Ze je zapojeny piivod vzduchu a tlak je mezi 6-7 BAR
(90-100 psi).

Zkontrolujte elektricky zdroj energie — ujistéte se, Ze vypina¢ na zadni Casti lisu je v pozici
“ZAPNUTY”. (Vypnuty lis poznite podle ¢ervené svitictho tla¢itka “VYPNUTO” na piedni &asti
lisu).

P¥i obsluze lisu, vZdy noste ochranné bryle.

Vidy dodrzujte odstup od pohyblivych ¢asti lisu.

Kazdy den proved’te Kontrolu bezpe¢nostniho systému.

A Kontrola bezpecnostniho systému:

a)

b)
c)

e)

Namontujte nastroje — miZete pouzit jakykoliv zaraZeci trn a dolni kovadlo. Standardn{ zardZeci trn
s rovnou plochou a dolni kovadlo pro Sérii 2000 ma pramér 16mm (.625”)
a délku 102mm (4.0”).

Zapnéte lis — zmacknéte zelené tlacitko “ZAPNUTO”.

Nastavte Piistup — stisknéte [POKRACOVAT] na dotykovém panelu.

Zvolte typ nastaveni — stisknéte [NASTAVENI NASTROJE].

Zvolte druh obrabéni — zvolte rezim [MANUALNI OBRABENI].

Vyberte velikost lisovaciho prvku a druh materialu — vyberte piislusnou velikost a material.
Nastavte Silu — pro potvrzeni zadané sily stisknéte [POKRACOVAT].

Proved’te bezpecnostni nastaveni — Lisovaci prvek ani obrobek nesmi byt upnut mezi zarazeci trn a
dolni kovadlo. Sesldapnéte pedal. Beran bude klesat a pfi vzdjemném dotyku zardZeciho trnu a dolniho
kovadla se ur¢i nastaveni bezpecnostni polohy. Beran se vrati do vychozi polohy (na obrazovce
dotykového panelu se objevi hlaseni).

Kontrola bezpecnostniho systému — Test, ktery zjisti, zda bezpecnostni systém funguje spravneé.
Postupujte podle nésledujicich kroki:
Mezi zardZecim trnem a obrobkem neni upnut ani lisovaci prvek, ani obrobek => na dolni kovadlo
umistéte dfevénou zkusSebni ty¢inku.
Nasad’te si ochranné bryle. NepfibliZujte se k pohyblivym ¢astem lisu.
Seslapnéte pedal.
Beran bude klesat, zardZeci trn se dotkne zkuSebn{ ty€inky a lis ozndmi bezpe¢nostni chybu.
Pokud je zkuSebni ty€inka zlomena4, lis neprosel bezpe€nostnim testem.
Vypnéte lis.
Vypojte piivody elektrické energie a vzduchu.
Kontaktujte VaSeho Zastupce servisni obsluhy.

Dievéna zkuSebni ty€inka - 6.3mm-7.6mm (.250-.300”) profil Sestihranu.
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Lis v provozu:
(Uvedené instrukce plati pro standardni nové nastaveni pracovni operace. V Kapitole 6 naleznete
jiné moznosti nastaveni.)

e  Zapnéte lis — zmacknéte zelené tlacitko “ZAPNUTO”.

e Nastavte pristup — stisknéte [POKRACOVAT] na dotykovém panelu.

e Zvolte typ nastaveni-— vyberte si z nasledujici podnabidky:

[NASTAVTE NASTROJE] — nastaveni nové pracovni operace

[ZAVOLEJTE ZPET PRACOVNI OPERACI] — vybér pracovni operace ze seznamu uloZenych
pracovnich operaci.

[ZAVOLEJTE ZPET POSLEDNI PRACOVNI OPERACI] — vybere posledni pracovni operaci
dokonce i tehdy, jestlize lis béhem provozu vypnut.

e Zvolte Druh obrabéni — stisknéte vybér

e Vyberte velikost lisovaciho prvku a druh materialu - stisknéte vybér

e Nastavte silu — nastavte velikost sily nebo potvrdte implicitni hodnotu, pak stisknéte
[POKRACOVAT]

e Potvrd’te bezpecnostni nastaveni — Postupujte podle instrukci na obrazovce. Jestlize je zapnut
Rezim automatického podavéni, lisovaci prvek bude automaticky podavan. Umistéte spravné obrobek
(nebo lisovaci prvek) rovnou ¢&asti (plochou) na dolni kovadlo. SeSlapnéte pedal. Beran bude klesat,
dotkne se lisovaciho prvku a obrobku a “uréi” Bezpe¢nostni nastaveni polohy. Lisovaci prvek
nebude vlisovan.

A DULEZITE: Beran se musi zcela dotknout obrobku (ale nesmi ho vlisovat). Lisovaci prvek i obrobek
musi byt v piimce se zardZecim trnem a dolnim kovadlem. Pro dodrZzeni mezindrodné
uzndvanych bezpecnostnich norem nesmi mezera mezi zardZecim trnem a dolnim kovadle
piekrocit 5.5mm (7/32”). To znamend, Ze soucet vysek lisovacitho prvku a obrobku nesmi byt
vetsi (pred instalaci) nez 5.5mm (7/32”).

K/)\ /\

Aj ’76 > 5.5MM (7/32% ’—G > 55MM (7/32%
- 2| T =,
- .

Na dals{ stran¢ si prohlédnéte nakresy spravného a nespravného nastaveni.

e Nainstalujte lisovaci prvek — umistéte spravné obrobek rovnou Casti (plochou) na dolni kovadlo
nebo lisovaci prvek. SeSldpnéte pedal. Beran bude klesat a nainstaluje (usadi) lisovaci prvek. Po této
operaci bude lis opét pfipraven k usazenfi (zalisovani) dalstho lisovaciho prvku.
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PRIKLADY:

Nastaveni matice Nastaveni Sroubu Nastaveni
distan¢niho
sloupku
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KAPITOLA 11
UDRZBA
NejdiilezitéjSim bodem vidrzby tohoto lisu PEMSERTER® Série 2000™ je, aby piivod

stla¢eného vzduchu byl naprosto Cisty a suchy. Nepouzivejte znecistény vzduch.

NiZe uvedeny seznam pokynt pro udrzbu Vam jisté také pomiZe udrzovat lis v dobrém
provoznim stavu..

DULEZITE: Pouze kvalifikovani pracovnici by méli vykondvat ddrzbu lisu. Pokud neni

uvedeno jinak, lis musite ptred tdrzbou vZdy odpojit od pfivodu vzduchu a el. energie.
Rid’te se bezpecnostnimi postupy a dodrzujte obecné bezpecnostni piedpisy.

Plan Udrzby - PEMSERTER® Model 2009/19

Denni udrzba

e Zkontrolujte kvalitu oleje a hladinu | ® Pokud olej péni nebo je zbarveny do riZova, je
vzduchu/oleje v nadrzich. chyba v nadmérném mnozstvi ptivodu vzduchu
nebo se mohou ve vodé€ vyskytovat necistoty.
Odvzdusnéte a prekontrolujte stav v nddrzi. Pokud i
nadale olej péni nebo je stile zbarven do riiZzova,
znamena to, Ze olej je zneciStény a musi byt
vyménén. Odhalte zdroj znecisténi (jediné tak
zabranite vzniku vétSich Skod).

¢ Pokud je hladina oleje nad ryskou, pebytecny olej
mus{ byt vypustén. Znovu odvzdu$néte a
zkontrolujte stav hladiny oleje. Pokud je pod
ryskou, sefidte nadrZe a dopliite olej (podle
potieby).

e  Zkontrolujte néstroje. e NEPOUZIVEJTE néstroje, které jsou prasklé,
uldmané nebo jinak poSkozené.
e Zkontrolujte, zda se vSechny zpétné trny pohybuji

plynule.
e  Zkontrolujte napdjeci $idiru od e Opravte nebo vymeéite pieklesanou, roztfepenou
pedalu. nebo jinak poskozenou $ntiru.
e Zkontrolujte Bezpe€nostni dobu e PiezkousSejte Bezpecnostni dobu dob&hu (“Test
dobchu pomoci zkuSebni ty€inky”).
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Tydenni kontrola

e  Zkontrolujte vSechny filtry a e Olej v Ttidici/vyfuku v zadni ¢4sti je v poradku,
tlumice vyfukt vypustény nebo vymeéiite filtr, ktery olej zachycuje.
o Triidi¢/vyfuk Jestlize je Ttidi¢/Vyfuk nadmérné mokry/vlhky, mize
e TFiltr elektronického byt problém v oleji. Béhem chodu lisu piekontrolujte
regulatoru nadrZe. Zkontrolujte pfitomnost pény. Pokud olej v
e Ventil tlumi¢a vyfuki nadrZi stoupd, miiZze byt problém v netésnosti ventild.
plniciho kompresoru Odvzdusnéte systém, piekontrolujte nebo vyméiite olej

(pokud je to nutné).

¢ Pokud je to potfeba, vyméite filtry elektronického
reguldtoru. V piipadé, Ze filtr se rychle zanasi, miZe to
znamenat, Ze doddvany vzduch neni dplné Cisty
poskozeni).

e Jestlize se tlumice vyfuku rychle zanesou, mize to
znamenat, Ze doddvany vzduch neni dplné Cisty
poskozeni).

e Jestlize tlumice vyfuku zbarvi olej do cervena, mizZe to
znacit netésnost v systému plniciho kompresoru.
Volejte Penn Servis pro lisovani upinacich prvki.

¢ Kontrola svétlometu e Pokud je plastové coCka Spinava, vycistéte ho Cisticim
roztokem (pro optiku) a utfete jemnym hadiikem.
e Umyjte lis e Otfete veskeré nahromadéné necistoty (mour, olejovou

penu nebo ostatni necistoty) => sndze tak zjistite
aktudlni problémy lisu.

Mésiéni Kontrola a Udrzba

e  Zkontrolujte Nastaveni e Zkontrolujte nastaveni zardZeciho trnu a dolniho
ndstrojil kovadla.

e  Zkontrolujte nastaveni Celisti vii¢i ZaraZeciho trnu.

e Zkontrolujte nastaveni Zasobniku vii¢i Dopravniku.

e Zkontrolujte ¢innost ¢ Odmontujte zardZecf trn i néstroje dolniho kovadla.
svétlometu Sjed’te beranem tplné€ dold (na dotykovém panelu

v Rezimu Udrzba stisknéte tla¢itko Posuv berana |).

Béhem celé této doby kontrolujte Bezpecnostni senzor

LED’s — jestli nemrkd nebo se néjak jinak nezménil.

e  Zkontrolujte ¢innost ¢ Nastréte Nastavec pro zardZeci trn Bezpe¢nostni
bezpecnostni sestavy sestavy rucné a ujistéte se, Ze se pohybuje volné a
hladce podél celého odpruzeného zdvihu.
e Zkontrolujte Ovladac e Zkontrolujte Vélec dopravniku, jestli se pohybuje
pohybového ustroji plynule.

e Zkontrolujte, zda-li se pohyb.sestava pohybuje plynule.

e Zkontrolujte, zda se upinaci sestava pohybuje plynule.

e Zkontrolujte, zda-li se Podédvaci véilec plnény ze zdola
pohybuje plynule.
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Meési¢ni Kontrola a Udrzba (Pokrac¢ovani)

e Zkontrolujte Vibracni e  Zkontrolujte necistoty, prach nebo ostatni latky, které
Zasobnik by mohly byt piipadné v zdsobniku (podle potfeby
vycistéte zdsobnik).

e Zkontrolujte vnitfek nadrZe (resp. jeji povrch. tpravu —
méla by mit dpravu piskovanim).

e Zkontrolujte Nastavce e Zkontrolujte povrch néstavce pro propousténi matek.

Nastroju Horni povrch by mél mit dpravu “piskovanim”. Pokud
povrch bude vybrouSeny a vyc¢istény, plech by mél mit
matny povrch.

Ro¢ni Udrzba

® Vydistéte vzduchové ventily ¢ Pokud se necistoty hromadi opakovang, kazdy rok
(volitelné) vycistéte vzduch. ventily.

* Vyméite olej (volitelné) ¢ Pokud necistoty pronikly do olejového systému,

vypustte a vyméiite olej.

e Vycistéte Vzduch. Generator e Pokud se necistoty hromadi opakovang, vycistcte

(volitelné 1) Vzduch. Generator.
e Zkontrolujte mezery magneti | ® Mezera mezi magnet. Civkami a plechem pro zdpadku
vibra¢niho zasobniku zamku by méla byt 0.9 to 1.0 mm (.035”-.040”) a

paralelni. Podle potieby sefid’te Srouby. Ujistéte se, Ze
civky jsou i naddle paralelni.

e  Zkontrolujte Zasobnik pro e Ujistéte se, Ze lis je odpojen od ptivodu vzduchu a el.
Stlac¢eny Vzduch energie. Natdhnéte hadi¢ku ze zdsobniku stla¢. vzduchu

a zkontrolujte pfitomnost vody popf. jiné necistoty.
JestliZe je nadrZ namontovéna piislusenstvim shora,
odstranite a znovu instalujte pfislusSenstvi na dno.
Zajistéte si delsSi ndhradn{ hadic¢ku!

Udrizba vhodna kazdé 3 roky

* Vymeéiite vélec a plnici ¢ Kontaktujte servisni oddéleni Stavby stroji upeviovaci
kompresor (volitelné) technologie.
e  Vyméiite baterii Ridici e Upozorni Vs kontrolka (v softwaru) Slaba baterie
jednotky Vymeéna baterie miiZe zpiisobit ztratu programu. Pokud
budete vyménovat baterii, lis by mél byt zapnuty (pro
kontrolu, Ze program nebude nendvratné ztracen).
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PREDPISY UDRZBY PRO LIS Série 3000

PrezkousSeni Bezpecnostni doby dobéhu (““Test zkuSebni ty¢inkou’’)

Ukel: Kontrola spravnosti fungovani bezpecnostniho systému.

vvvvvv

tudiZ zadna nevyhovujici soucdstka nemohla tento systém ohrozit. Tato kontrola by méla byt
vzdy provadéna jako posledni kontrola systému.

Jak casto: Provadéct denné

Potirebné nastroje: dievéna zkusebni ty¢inka (dfevéna vodici tuzka)

(Pro provedeni testu bude vhodnd jakdkoliv standardni tuZka, ale obvykle se pouzivd vodici
dfevéna tuzka s Sestihrannym profilem (6-stran) 6,3 mm — 7,6 mm.)

2
h)

i)
7

Namontujte nastroje — muzete pouzit jakykoliv zardZeci trn a dolni kovadlo. Standardni
zardzeci trn s rovnou plochou a dolni kovadlo pro Sérii 2000 ma pramér 16mm (.625”)
a délku 102mm (4.0”).

Zapnéte lis — zmacknéte zelené tlacitko “ZAPNUTO”.

Nastavte P¥istup — stisknéte [POKRACOVAT] na dotykovém panelu.
Zvolte typ nastaveni — stisknéte [NASTAVENI NASTROJE].
Zvolte druh obrabéni — zvolte rezim [MANUALNI OBRABENI].

Vyberte velikost lisovaciho prvku a druh materialu — oznacte M2,5/velikost#2 a hlinik
(druh materiélu).

Nastavte Silu — pro potvrzeni zadané sily stisknéte [POKRACOVAT].

Proved’te bezpecnostni nastaveni — Lisovaci prvek ani obrobek nesmi byt upnut mezi
zardzeci trn a dolni kovadlo. Sesldpnéte peddl. Beran bude klesat a pfi vzdjemném dotyku
zardzeciho trnu a dolniho kovadla se ur¢i nastaveni bezpecnostni polohy. Beran se vrati do
vychozi polohy (na obrazovce dotykového panelu se objevi hlaseni).

Kontrola bezpecnostniho systému — Test, ktery zjisti, zda bezpe¢nostni systém funguje
spravné. Postupujte podle nasledujicich krokii:
Mezi zardZecim trnem a obrobkem neni upnut ani lisovaci prvek, ani obrobek => na dolni
kovadlo umistéte vodici dfevénou tuzku (zkuSebni tyCinku).
Nasad’te si ochranné bryle. Nepfiblizujte se k pohyblivym ¢astem lisu.
Seslapnéte pedal.
Beran bude klesat, zardZzeci trn se dotkne “tuzky” (zkuSebni tyCinky) a lis ozndmi
bezpecnostni chybu.
Pokud je tuzka (zkuSebni ty¢inka) zlomena, lis neprosel bezpecnostnim testem.

Vypnéte lis.

Vypojte piivody elektrické energie a vzduchu.

Kontaktujte Vaseho Zastupce servisni obsluhy.
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Odvzdus$néni Olejového Systému

Utel: k odstranéni vzduchu z olejového systému.

Diivod: Pfitomnost vzduchu v hlavnim vélci nad pistem bude zvétSovat prodlevu instalace
(zalisovani). Pfebyte¢ny vzduch v hlavnim valci pod pistem bude zase ovliviiovat Bezpe¢nostni
doba dobéhu ( brzdnou drahu).

Jak ¢asto: Kontrolujte denné, nebo podle potieby.

Potirebné nastroje: klic 46mm nebo 1-7/8” nebo jiny dostatecné velky klic.

Hadr nebo pracovni utérku k zachyceni oleje, popt. k odstranéni ptipadnych necistot.

Pockejte minimalné hodinu po skonceni posledniho cyklu, nez vykonate pracovniho postupu.
Odmontujte zardzeci trn a komponenty dolniho dovadla.

V Rezimu Udrzby na dotykovém (ovlddacim) panelu zvyste rychlost posuvu “Beran U” na
100%. Ptekontrolujte levou nadrZ resp. zkontrolujte vyskyt bublin nebo pény v levé nadrzi.
Pokud se v oleji vyskytuji bubliny nebo péna, nechte lis “bézet na prazdno” dokud olej v levé
nadrzi nebude Cisty a tmavy.

S beranem stéle v dolni poloze vypnéte lis a odpojte ho od el. energie a ptivodu vzduchu.
Odpojte linedrni snimac z elektrické rozvodové skiinky na piedni ¢asti krytu. Prostréte kabel
horni ¢asti krytu tak, aby se mohl volné navinout.

Povolte sondu linearniho snimace, ale neza¢néte ho odsroubovavat.

Pomalu odSroubovévejte linedrni snimac¢ o Y2 otacky a vyckejte (cca 10 vtefin, dokud se
neobjevi olej).

Linearni snima¢ znovu povolte o dal$i Y2 otiCky dokud neni vidén prstenec oleje kolem
zapojeni, pak znovu rychle snimac dotahnéte.

Jestlize nevidite Zadny olej a snimac je uplné odmontovany, pak neni v systému dostatek
oleje. Znovu snima¢ namontujte a zaSroubujte ho pouze o 1 otiCku. Oteviete sefizovaci
ventily mezi nddrZzemi => olej se “prelije” z levé nddrze do pravé a ze vstupniho otvoru
snimace. Se zvySenou pozornosti dokoncete instalaci snimace jakmile vidite olej v zapojeni.
Nakonec uzaviete sefizovaci ventily mezi obéma nadrzemi.

DULEZITE: Nikdy nenechdvejte setfizovaci ventily oteviené, pokud je lis pfipojen k el.
energii a pfivod vzduchu. Pokud by byl lis zapnuty a souCasné sefizovaci ventily
oteviené, olej vyteCe z nadrZi zadni ¢asti lisu.

Utdhnéte linedrni snima¢, max 96 N-m (70 ft-1bs) a znovu snimac zapojte.

Zapojte el. energii a piivod vzduchu do lisu.

Zapnéte na lisu Rezim Udrzba a zmacknéte tlacitko pro posuv berana smérem nahoru.
Beranem sjed’te nahoru a doll a zkontrolujte stav v nddrzich (resp. vyskyt bublin/pény).
Pokud je i naddle vzduch v systému, zopakujte cely proces odvzdusnovani. Pokud je vzduch
v levé nadrzi, sjed’te beranem na doraz dolu a ponechte lis po né¢jakou dobu v klidu. Pokud je
vzduch v pravé nadrzi, zopakujte proces odvzdusnovani ve vstupnim otvoru snimace.
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Kontrola Hladiny Oleje V Nadrzich

Utel: Udrzovat optimdlni hladinu oleje v nadrzich.

Diivod: Pokud jsou hladiny oleje v nadrzich pfili§ nizko (téméf u dna) nebo naopak piilis vysoko
(dosahuje aZ k okrajim) => pak dochdzi k témto situacim: 1. olej se vypousti do vzduchového
systému, anebo 2. vzduch se hromadi v oleji.

Jak casto: Kontrolujte denné, nebo podle potieby.

Potiebné nastroje: Zadné

e Pied kontrolou hladiny oleje v nadrzich nechte lis v klidu nejméné hodinu po posledni
pracovni operaci .
e (Odmontujte zardzeci trn a komponenty dolniho kovadla.
e Podivejte se, jestli neni v levé nadrZi pod pistem vzduch v oleji .
Oteviete si Rezim Udrzba (na dotykovém panelu), beran by mé&l byt jiz v horni pozici:
Stisknéte a drte tladitko “Beran 11" na displeji Ridici jednotky.
e Pii kontrole hladiny oleje v levé nadrzi, pustte tla¢itko “Beran 1”.
e Pokud olej stoupd, znaci to, Ze v systému je vzduch.
e Jestlize je pozorovand hladina vétsi neZ 3mm (1/8 palcti) pak pokracujte odvzduSnénim
systému.
e Zkontrolujte ptitomnost vzduchu v oleji v pravé nadrZi nad pistem.
V Rezimu Udrzba na dotykovém panelu proved’te nasledujici kroky:
e Stisknéte a drzte tlagitko “Beran U” na displeji Ridici jednotky, dokud neni beran zcela
v dolni poloze.
e Pifi kontrole hladiny oleje v pravé nadrzi, pust'te tlatitko “Beran U”.
e Pokud olej stoupd, znaci to, Ze v systému je vzduch..
e Jestlize je pozorovand hladina vétsi nez 3mm (1/8 palct) pak pokracujte odvzdusnénim.
e Po zdavérecné kontrole piitomnosti vzduchu, vyjed'te beranem zpét nahoru.
® Vypnéte lis a odpojte ho od ptivodu el. energie a ptivodu vzduchu.
® Oteviete sefizovaci ventily mezi nadrZzemi.

DULEZITE: Nikdy nenechdvejte setfizovaci ventily oteviené, pokud je lis pfipojen na el.
A energii a pfivod vzduchu. Pokud by byl lis zapnuty a souCasné sefizovaci ventily
oteviené, olej vyteCe z nddrZi zadni ¢asti lisu.

e Pokud hladiny obou nddrZi jsou stejné, uzavrete setfizovaci ventily.

e Zkontrolujte, zda hladiny jsou ve vySce rysek nddrZe. Ryska by méla byt ve vySce 108 mm
(4.25 palcti) od dna. Pokud je to nutné, dopliite ole;j.

e Ujistéte se, Ze sefizovaci ventily jsou zaviené a zatka zajiSténa.

e Zapojte el. energii a ptivod vzduchu do lisu.

Po 50,000 pracovnich cyklech bude operator vyzvan, aby zkontroloval vysku hladin v
nadrzich. Pokud hladiny v nadrzich jsou ve spravné vysce, jednoduse stisknéte tlacitko
“OK” a pokracujte v bézné pracovni ¢innosti lisu. Pokud hladiny v nadrzich nemaji
odpovidajici vySku, Fid’te se vySe uvedenymi instrukcemi.

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. 100 of 113



Doplnéni Hydraulické Kapaliny Do Systému

Ukel: Udrzovat optimalni hladinu oleje v nadrzich.

Diivod: Pokud je hladina oleje pfili§ nizkd (téméf u dna nadrzi) => olej miiZe pohlcovat vzduch.
Jak ¢asto: Kontrolujte denné nebo podle potieby.

Potirebné nastroje: 5/16” imbusovy kli¢, ladder, ATF Olej

Ujistéte se, Ze beran je v nejvyssi mozné poloze.

Odpoijte lis od ptivodu vzduchu a el. energie.

Sejméte uzdave€ry z horni casti krytu pneumaticko/hydraulického systému, které kryji
vzduchové/olejové nadrze.

Sejméte zatku z nadrzi (z obou nebo té kterd pottebuje doplnit kapalinu).

Za pouziti trychtyfe s filtrem dolijte ATF kapalinu do vySe rysky v nddrzich. Optimalni
hladina oleje v obou nadrzich je 108 mm (4.25 palce.).

Pouzijte Automaticky Prevodovy olej— ATF

PennEngineering® pro lisovani prvki doporu¢uje WOLF’S HEAD ® ATF
Je to multifunk¢ni kapalina, kterd spliiuje nasleduji provozni poZadavky stejné tak technické
parametry, které popisuje vyrobce:

° DEXRON ® -III (GM 6297-M)
° MERCON ® (Ford M2C185A)
° Allison Type C-4

© Caterpillar TO-2

ProSel Testem pénivosti ASTM D-892-74 nepénivy (0-0-0)

PtiSroubujte zpét zatku a potddné utdhnéte.
Nasad’te uzavéry na kryt pneumaticko/hydraulického systému.
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KOD: 006068 NAZEV: WOLFOVA KAPITOLA-OLEJ PRO SAMOCINNE PREVODOVKY STRANA 01

BEZPECNOST MATERIALU

ZAZNAMOVY LIST
1. OZNACENI VYROBKU
VYROBCE: WOLE’S HEAD OIL COMPANY CHEM. CISLO: SMES
ADRESA:ALLEGHENY AVE. KOD: 006068
RENO, PA 16343
) ) IDENTIFIKACE RIZIK )
POHOTOVOSTNI TEL. CISLO: (800) 546 — 6040 STUPEN RIZIKA STUPEN N};BEZPECI
) 0 - NEJNIZST
ZDRAVI: 1 1 - MIRNE
VZPLANUTL: 1 2 - LEHKE
REAKCE: 0 3- VYSOKE
4 - NEJVYSSI
NAZEV VYROBKU: WOLF'S HEAD ATF AUTOMATIC TRANSMISSION FLUID
NAHRADA: WOLF’S HEAD AUTOMATIC TRANSMISSION FLUID DEXRON I
ZDRAVOTNI PECE DATUM PLATNOSTI: 23. PROSINEC1998
(800) 546 — 6227 DATUM VYRAZENI: 9. ZAR{ 1997
2. PRISADY
JMENO SLOZKY NEBEZPECI % COMPONENT
CHEM. C. VESMESI MIN MAX EXPOSURE LIMIT  JEDNOTKA
OBYC. MAZACI OLEJ NE 80 AZ 90 OSHA PEL BEZ
LIMITU
SMES ACGIH TLV BEZ
LIMITU
CISTICI PROSTREDEK/INHIBITOR SYSTEMU OSHA PEL BEZ
LIMITU 5
SMES NE 10 AZ 20 ACGIH TLV BEZ
LIMITU
BARVA OSHA PEL BEZ
LIMITU
SMES NE < 1 ACGIH TLV BEZ
LIMITU

3. ZDRAVOTNI UDAJE A ZAJISTENI BEZPECNOSTI

KONTAKT PRODUKTU - OCI: TENTO PRODUKT NEZPUSOBUJE PODRAZDENI OCL VYZKUM VYCHAZI ZTESTOVANI
PODOBNYCH PRODUKTU A JEJICH SLOZEK.

KONTAKT PRODUKTU S POKOZKOU: PRODUKT NESMI PRIJIT DO KONTAKTU S POKOZKOU (PRI PRIMEM KONTAKTU MUZE
ZPUSOBIT PODRAZDENI POKOZKY). VYZKUM VYCHAZI Z TESTOVANI PODOBNYCH PRODUKTU A JEJICH SLOZEK.
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KOD: 006068 NAZEV: WOLFOVA KAPITOLA-OLEJ PRO SAMOCINNE PREVODOVKY STRANA 02

INHALACE:

POZITL:

ZDRAVOTNICKE UDAIJE:

DLOUHODOBY NEBO OPAKOVANY DOTEK MUZE VEST KE KONTAKTNI DERMATITIDE, KTERA SE
VYZNACUIJE SUCHOSTI, POPRASKANIM A ZCERVENANIM POKOZKY. TENTO STAV MUZE CINIT
POKOZKU CITLIVEJSI K JINYM DRAZDIDLUM, SENZIBILATORUM A NEMOCEM. DLOUHODOBY
NEBO OPAKOVANY DOTEK MUZE VEST K OLEJOVE TRUDOVITOSTI, KTERA SE VYZNACUIJE
UHRY S MOZNOU DRUHOTNOU INFEKCI. PROCTETE SI NIZE UVEDENY ODSTAVEC ,,ZDRAVOTNI
UDAJE*.

TENTO PRODUKT MA NiZKY TLAK VODNI PARY A NEPREDPOKLADA SE NEBEZPECI INHALACE
V OKOLNICH PODMINKACH. UPOZORNENI BERTE JAKO PREDCHAZENI VYPARU NEBO
ZAMLZOVANI TOHOTO PRODUKTU. DOVOLENE (BEZPECNOSTNI) HRANICE ZARENI A MEZNI
HODNOTA (TVL) PRO TENTO PRODUKT JAKO OLEJOVA MLHA JE 5 MG/M®. OZARENI MENSI NEZ 5
MG/ M? SE ZDA BYT BEZ ZAVAZNEHO OHROZENI ZDRAVI. LIMIT PRO KRATKODOBE VYSTAVENI
ZARENIM TOHOTO PRODUKTU JAKO OLEJOVA MLHA JE 10 MG/ M°.

NEPOZIVEJTE. TENTO PRODUKT JE RELATIVNE NETOXICKY (NEJEDOVATY). MA PROCISTOVACIT
VLASTNOSTI A MUZE_VEST KE KRECIM V BRISE A PRUIMU. PODIVEITE SE NA ZDRAVOTNI
UDAIJE V ODSTAVCI NIZE.

ZRIDKAKDY, DLOUHODOBE NEBO OPAKOVANE ZARENI DO OLEJOVE MLHY VYSTAVUIJE RIZIKU
PLICNI NEMOCI (CHOROBY, PORUCHY) JAKO NAPRIKLAD

CHOROBNY ZAPAL PLIC. TATO OKOLNOST JE OBVYKLE BEZPRIZNAKOVA JAKO VYSLEDEK
OPAKOVANYCH MALYCH ASPIRACI (VDECHOVANI). NEJICASTEIJSIMI PRIZNAKY JSOU
OMEZENOST DYCHANI A KASLANI.

MEZINARODNI INSTITUCE PRO VYZKUM RAKOVINY DOSLA KPRESVEDCENI, ZE VELMI
ZUSLECHTENE MINERALNI OLEJE (NAFTY, ROPY) JE SKUPINA 3 LATEK ,NEZARADITELNYCH
PODLE JEJICH RAKOVINOTVORBE NA LIDECH“ NEVHODNA PRO LIDI A ZVIRATA, BRANO Z
EVIDENCE.

4. POSTUP PRO NOUZOVY PRIPAD A PRVNI POMOC

KONTAKT OCIMA:

KONTAKT POKOZKOU:

INHALACE:

POZITL:

OCI OKAMZITE VYPLACHNETE VELKYM MNOZSTVIM VODY A VYPLACHUJTE TAK DLOUHO,
DOKUD NEPOMINE PODRAZDENI. JE-LI MATERIAL HORKY, OSETRETE POPALENINY A OKAMZITE
VYHLEDEJTE LEKARE.

SUNDEITE ZNECISTENY ODEV. PORADNE UMYITE POSTIZENE MISTO MYDLEM A VODOU.
JESTLIZE SE VYSKYTNE RUDOST NEBO PODRAZDENI, VYHLEDEJTE LEKARE. JE-LI MATERIAL
HORKY, PONORTE ZRANENE MISTO DO STUDENE VODY. JE-LI OBET VAZNE POPALENA,
OKAMZITE JI PREVEZTE DO NEMOCNICE.

TENTO MATERIAL MA NIZKY TLAK VODNI PARY A NEPREDPOKLADA SE NEBEZPECI INHALACI
V OKOLNICH PODMINKACH.

NEVYVOLAVEJTE ZVRACENI. VYHLEDEJTE LEKARSKE OSETRENI.

S. INFORMACE

O OCHRANE ZDRAVI PERSONALU

OCHRANA ZRAKU:

OCHRANA KUZE:

CHRANICE ZRAKU NEJSOU POZADOVANY PRI BEZNEM POUZITI. JESTLIZE SE MANIPULUJE
S MATERIALEM TAK, ZE MUZE VYSTRIKNOUT DO OCI, NOSTE PLASTICKY OCHRANNY STIT
NEBO OCHRANNE BRYLE PROTI POSTRIKANI VODOU.

PRI JEDNODUCHEM, KRATKODOBEM OZARENI SE NEPOZADUJE ZADNA OCHRANA POKOZKY.
PRI DLOUHODOBEM CI OPAKOVANEM OZARENI POUZIVEJTE
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NEPROPUSTNE OBLECENI (BOTY, RUKAVICE, CLONY, ATD.) PRES TY CASTI TELA, JEZ JSOU
OZARENI VYSTAVENY. JESTLIZE MANIPULUJETE S HORKYM MATERIALEM, POUZIVEJTE
IZOLOVANE OCHRANNE OBLECENI (BOTY, RUKAVICE, CLONY ATD.). VYPERTE ZNECISTENE
OBLECENI. DISPONUJTE SPRAVNE SE ZNECISTENYMI KOZENYMI VYROBKY VCETNE BOT, KTERE
NEMOHOU BYT ZNECISTENE.

OCHRANA DYCHACIHO PRIBEZNEM POUZITI SE NEPOZADUIJE DYCHACI PRISTROJ. JESTLIZE SE TVORI VYPARY NEBO

USTROIJI: MLHOVINA, KDYZ SE MATERIAL OHRIVA NEBO SE S NIM MANIPULUIE, POUZITE ZAKLADNI DYCHACT
PRISTROJ S PRACHOVYM A PLYNOVYM FILTREM. VSECHNY DYCHACI PRISTROJE MUSI BYT OVERENY
NARODNIM INSTITUTEM PRO ZAJISTENI ZDRAVI A BEZPECNOSTI PRI PRACIL NEPOUZIVEJTE STLACENY
KYSLIK V UHLOVODIKOVEM PROSTREDI.

VENTILACE: JESTLIZE SE TVORI VYPARY NEBO MLHOVINA, KDYZ SE MATERIAL OHRIVA NEBO KDYZ SE SNIM
MANIPULUJE, MUSITE ZAJISTIT ODPOVIDAJICI VENTILACI V SOULADU S TECHNICKOU PRAXI, ABY SE
ODPAROVALO POD STANOVENOU VYSI ZARENI NEBO HORLAVE MEZE.

JINE: NA PRACOVISTI, KDE JSOU PRITOMNY UHLOVODIKY BY MELA BYT ZAMEZENA KONZUMACE
POTRAVIN A NAPOJU. VZDY SI PRED JIDLEM, PITIM NEBO KOURENIM UMYJTE RUCE A OBLICEJ
MYDLEM A VODOU.

6. INFORMACE O PROTIPOZARNI OCHRANE

BOD VZNICENI: < 320 F (Fahrenheit) ZKUSEBNI POSTUP: OBCHODNI KOMORA
TEPLOTA SAMOVZNICENI: BEZ UDAJU ZKUSEBNI POSTUP: BEZ UDAJU
MEZE HORLAVINY VE VZDUCHU % INTENZITY (OBJEMU) DOLN{: BEZ UDAJU HORNI: BEZ UDAJU

HASICI PROSTREDKY: POUZITE SUCHY CHEMICKY, PENOVY NEBO UHLIKOVY DIOXID.

ZVLASTNI VODA MUZE BYT NEUCINNA, ALE LZE JI POUZIT PRO ZCHLAZENI NADOB NECHRANENYCH

PROTIPOZARNI PREp TEPLEM NEBO PLAMENEM. BUDTE OBEZRETNI fjfgl POUZITI VODY NEBO PENY PRI ’

OPATRENI: HASENI, MUZE SE OBJEVIT HORICI KAPALINA, ZVLASTE JESTLIZE SE KROPILO DO HORKYCH
NADOB.

NEOBVYKLE BEHEM HORENI SE MUZE VYSKYTNOUT HUSTY KOUR. KYSLICNIK UHELNATY, KYSLICNIK

POZARNI A VYBUSNE  UHLICITY A JINE OXIDY SE MOHOU OBJEVIT JAKO ZPLODINY HORENI.
SITUACE:
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7. UDAJE REAKTIVITY

ODOLNOST (TEPELNA, SVETELNA, ATD.): ODOLNY

VYHNETE SE VLASTNOSTEM: ZADNE

NEBEZPECNA POLYMERACE: NEOBJEVI SE

NESNASENLIVOST MATERIALU: MUZE REAGOVAT SE SILNYM OXIDACNIM PROSTREDKEM

NEBEZPECNE ROZKLADANI MATERIALU: ZADNE

8. OCHRANA ZIVOTNIHO PROSTREDI

KROKY KE ZJISTENI,
ZDA JE MATERIAL
UVOLNENY NEBO
VYSYPANY:

METODY LIKVIDACE
ODPADU:

NAHLEDNETE DO INFORMACE O ZDRAVOTNIM UCINKU V KAPITOLE III, INFORMACE O
OCHRANE ZDRAVI PERSONALU V KAPITOLE V, INFORMACE O PROTIPOZARNI OCHRANE V
KAPITOLE VI A UDAJU REAKTIVITY V KAPITOLE VII. OHLASTE ROZSYPANI MATERIALU
PRISLUSNYM RIDICIM ORGANUM. OKAMZITE ZASTAVTE SYPANI. NEDOVOLTE, ABY VYSYPANY
MATERIAL VNIKL DO KANALIZACE NEBO DO ODPADU. ODSTRANTE VSECHNY ZDROJE
VZPLANUTI. ODCERPEJTE PRIPADNY NEZADOUCI MATERIAL JAKO PISEK, HLINA ATD. VELKE
MNOZSTVI ROZSYPANEHO MATERIALU MUZE BYT SEBRANO POUZITIM PODTLAKOVYCH
CERPADEL, NAKLADACU, NABERAKU NEBO JINYMI PROSTREDKY A UMISTENO DO BARELU
NEBO JINYCH VHODNYCH NADOB.

VESKERY ODPAD SE MUSI PRIZPUSOBIT FEDRALNIM, STATNIM A MISTNIM PREDPISUM.
MATERIAL, JESTLIZE SE VYSYPAL NEBO BYL VYRAZENY, MUZE BYT REGULOVANE
LIKVIDOVAN. VZTAHUJE SE NA STATNI A MISTNI PREDPISY. UPOZORNENI! JESTLIZE
PREDEPSANYM RESENIM JE VYCISTENI ROZSYPANEHO MATERIALU, VYSLEDNA ODPADOVA
PRIMES MUZE BYT UPRAVENA. NARIZENI MINISTERSTVA DOPRAVY SE MUZE VZTAHOVAT NA
DOPRAVU TOHOTO MATERIALU, POKUD SE VYSYPAL. ODPADOVY MATERIAL SMI BYT
VYVEZEN NA SKLADKU NEBO SPALEN V PREDEPSANE INSTITUCL MATERIALY SE MOHOU
RECYKLOVAT, JE-LI TO MOZNE.

9. RUZNE

POZADAVKY PRO
MANIPULACI A
SKLADOVANT:

DODATKOVA
INFORMACE:

NEPREPRAVUJTE V NEOZNACENYCH NADOBACH. SKLADUJTE V UZAVRENYCH NADOBACH
DALEKO OD TEPELNE ENERGIE, JISKER, OTEVRENEHO PLAMENE NEBO OXIDACNICH
MATERIALU. TENTO PRODUKT NEN[ MINISTERSTVEM DOPRAVY KLASIFIKOVAN JAKO
NEBEZPECNY. HASICI PRISTROJE BY MELI BYT POHOTOVE CHRANENY. PODIVEJTE SE NA
NARODNI ASOCIACI POZARNI OCHRANY 30 A ZAKON O BEZPECNOSTI PRACE A OCHRANE
ZDRAVI 1910.106 — ZAPALNE A HORLAVE KAPALINY.

TATO PRIMES MUZE BYT PRIPRAVENA CASTECNE SE SOUCASTMI NAKOUPENYMI OD JINYCH
SPOLECNOSTI. VRUZNYCH PRIPADECH, ZVLASTE KDYZ JSOU POUZITA PATENTOVANA CI
VYROBNI TAJEMSTVI, SE MUSI PENNZOIL SPOLECNOST SPOLEHNOUT NA NEBEZPECNE
ZHODNOCENI TECHTO SOUCASTI ZADANYCH PENNZOILU OD VYROBCE CI DOVOZCE TOHOTO
PRODUKTU.

NENI ZNAMO, ZE TENTO PRODUKT OBSAHUJE JAKEKOLIV CHEMIKALIE, JEZ MUSI BYT HLASENY
V OR VETSINEZ 1,0 % (0,1% PRO KARCINOGENY) VIZ. SARA ODSTAVEC III, KAPITOLA 313
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VSECHNY SLOZKY TOHOTO PRODUKTU JSOU UVEDENY V SEZNAMU KONTROLA CINNOSTI TOXICKYCH LATEK.

ZNACKA: NESERIZENA

10. FYZIKALNI VLASTNOSTI

BOD VARU: UDAJE NEJSOU K DISPOZICI PROCENTO VYPARITELNOSL:  BEZ UDAJU

BOD TANI: NEAPLIKOVATELNY HUSTOTA PARY )
(VZDUCH=1): BEZ UDAJU

VZHLED: MATNY, CERVENY RYCHLOST VYPAROVANI ’

(EE=1): BEZ UDAJU

ZAPACH: LEHCE PETROLEJOVY ZAPACH MERNA HUSTOTA: 0,88

TLAK VODNI PARY: UDAIJE NEJSOU K DISPOZICI MOLEKULARNI HMOTNOST:  KOLISAVA

ROZPUSTNOST: NEROZPUSTNY VE VODE, ROZPUSTNY V UHLOVODANECH

ODMITNUTI ZARUKY:

INFORMACE ZDE OBSAZENA SE ZAKLADA NA UDAJICH PRO NAS DOSTUPNYCH A ODRAZ[ NAS PROFESIONALNI
NAZOR. NICMENE, NEPOSKYTUJEME ZADNOU ZARUKU PRODEJNOSTI, SCHOPNOSTI UZITI NEBO JINOU ZARUKU
OHLEDNE PRESNOSTI UDAJU A VYSLEDKU, KTERE BYLY DOSAZENY Z TOHOTO POUZITI NEBO ZE NEKTERA TATO
POUZITI PORUSUJI JAKYKOLIV PATENT. NEPRIJIMAME JAKOUKOLIV ODPOVEDNOST ZA DUSLEDKY PRI TAKOVEM
POUZITI, JEZ NENI V SOULADU S PODMINKAMI POUZITIL, E ¢IMZ NEMUSIME BYT SEZNAMENI A BEZ NASI KONTROLY.
TATO INFORMACE JE POSKYTNUTA POD PODMINKOU, ZE OSOBA, KTERA JI PRIJIMA SE SAMA ROZHODNE, ZDA JE
MATERIAL VHODNY PRO JEHO VLASTNI UCEL.
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KAPITOLA 12

CO DELAT V PRIPADE PORUCHY

Poznamka: Jestlize by mohl vzniknout problém v Ridici jednotce, zavolejte servisniho technika Stavby strojli

upeviiovaci technologie. Klienti v USA volejte 800-523-5321. Tel. €. pro mezindrodni klienty (215) 766-3801.

PROBLEM

| POPIS PROBLEMU

| MOZNE RESENI

A. Porucha celého systému

1. Lis nelze zapnout (tlacitko
“VYPNUTO” nesviti).

Lis nelze zapnout (tlacitko
“ZAPNUTO?” ale sviti)

a. Elektricky zkrat vypl lis.
b. Zadny ptivod el. energie.

c. Zdroj napéti pro stejnosmérny
proud je poskozeny.

a. Zapnéte lis.

b. Zkontrolujte hlavni pojistky.
c. Zkontrolujte zdroj napéti pro
stejnosmérny proud, pokud je
poskozeny, vyméiite ho.

a. Tlacitko “VYPNUTO” je
zapnuté.

b. Tlacitko “VYPNUTO” se
nevypina.

c. Poskozeni systému Hlavniho
Kontrolniho Relé.

a. Zkontrolujte tlacitko, pokud je
vadné, vyméiite ho.

b. Zkontrolujte tlacitko, pokud je
vadné, vyméiite ho.

c. Zkontrolujte kabely, nahrad’te
je, pokud jsou poSkozené.

2. Lis nepracuje.

a. Bezpecnostni senzory pro vstup
1 & 2 jsou zapnuté.

b. Pedal nepracuje spravné.

a. Reflektor neni ve spravné
pozici pro proces zaméteni.

b. Zkontrolujte pedal & kabely.
Pokud jsou vadné, vyméiite je.

3. BEZPECNOSTNI CHYBY:

Senzory se piepinaji nad/pod
meznimi hodnotami.

a. Nesouosost zardZeciho trnu/
upinaci sestavy /kovadla.

b. Posouvaci/upinaci sestava
vyZaduje udrzbu/vy¢€isténi.

c. Bezpecnostni pruzina je
zni¢end.

a. Zkontrolujte vycentrovani.

b. Pokud je potieba, promazejte
vieteno.

c. Zkontrolujte pruZinu/pokud je
poskozend, nahrad’te ji.
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POPIS PROBLEMU

MOZNE RESENI

B. Elektrické/Elektronické Poruchy

1. Dotykovy panel nefunguje,
piestoZe vypinac sviti.

a. Pojistka F2 je ,,oteviend*.

a. Vyhodnot'te schéma a opravte

zapojeni dotykového panelu. Pak
vymeéiite pojistku.

b. Pokud je poSkozeny dotykovy

panel, vyméiite ho.

2. 74dna z kontrolek na Ridici
jednotce nesviti.

a. Zkontrolujte, jestli zdroj napéti
Ridici jednotky je napajen 24V.
b. Zkontrolujte pojistku ve zdroji
napéti pro Ridici jednotku.

c. Zkontrolujte, jestli zdroj napéti
pro Ridicf jednotku nenf
poskozeny.

a. Pokud nenf napdjen,
zkontrolujte pojistku F2.

b. Vyméiite pojistku ve zdroji
napéti.

c. Vyméiite zdroj napéti.

3. Senzory nefunguji.

a. Podivejte se, jestli pojistka F3
neni ,,oteviena*.

b. Zkontrolujte v§echny senzory,
abyste zjistili, jestli jeden z nich
nezkratoval.

c. Zkotrolujte vstupni modul
stejnosmérného proudu.

a. Pokud je oteviend, projdéte
zapojeni a vymeéiite pojistku F3.
b. Opravte zkrat /nebo nahrad’te
Senzor.

c. Pokud je vstupni modul pro
stejnosmérny proud vadny,
vymeéiite ho.

4. Automaticky regulétor
nefunguje (vypinac je zapnuty,
ale manometr na ventilech
berana neukazuje Zadny tlak).

a. Podivejte se, jestli pojistka F4
neni ,,oteviena*.

b. Zkontrolujte automaticky tlak
v reguldtoru.

a. Pokud je pojistka oteviena,
proSetiete el. regulitor a
souvisejici el. obvod, pak
nahrad’te pojistku.

b. Pokud je automat. tlak v
porddku, vyménte regulator. V
opacném piipadé musite vyménit
el. reguldtor.

5. Zdroj stejnosmérného el.
energie nefunguje.

a. Zkontrolujte pojistku hlavniho
piivodu.

b. Zkontrolujte sitové napéti v
termindlech zdroje napéti

a. Pokud je spalend, vyméiite ji.
b. Zkontrolujte propojeni kabeltl
mezi sitf vstupniho modulu a
zdroje napéti.

c. Vyméiite zdroj napdjeni.

6. Lis se nezapina.

a. Podivejte se, zd-li je lis
zapojen do el. sité.

b. Zkontrolujte, jestli hlavni
obvod nenf{ pfivieny.

c. Prekontrolujte rozvod
kabelli/zapojeni/propojeni
kabelt.

a. Zapojte ho do el. sité.

b. Pfepnéte tlacitko do pozice
“ZAPNUTO”.

7. Lis nelze vypnout.

a. Zkontrolujte, zda-li tlacitko
OFF neni poSkozené.
b. Prekontrolujte rozvod kabeld.

a. Pokud je vadny, vyméiite ho.
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POPIS PROBLEMU
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8. Konkrétni solenoid neni
napéjen Zadnym el. nap&tim.

a. Zkontrolujte zkratovy zavit.
b. Zkontrolujte okolni vystupy
(jejich napéti) Ridici jednotky.

a. Opravte nebo vyméiite.
b. Pokud nefunguje, vyméite
vystupni kartu.

C. Poruchy Beranu

1. Posuv beranu (ve sméru
nahoru a dolt)neni plynuly.

a. Zkontrolujte hlavni vélec.
b. Bezpecnostni ventil je
Spinavy, ulepeny, poskozeny.

a. Pokud je poskozeny, vyméiite
ho.

b. Vycistéte, opravte, vyméiite
ho.

2. Unik oleje z hlavniho vilce.

a. Hlavni vélec je poSkozeny.

a. Nahrad’te ho.

3. Beran se nepohybuje smérem
dolt.

a. Zkontrolujte, jestli neni 1 z
bezpecnostnich ventilii zavieny.
b. Podivejte se, jestli vystupni
kontrolky 1 a 2 jsou zapnuté.

c. Podivejte se, jestli jeden z
bezpecnostnich senzort neni
otevieny.

d. Zkontrolujte, zda-1i neni
linedrni snima¢ poskozeny.

a. Vycistéte, opravte, vyméiite je.

b. Ridicf jednotka odhalila
Spatny stav linedrnfho snimace .
Opravte tyto chyby.

c. Pokud je poskozeny, vyméiite
ho.

d. Pokud je poSkozeny, vyméiite
ho.

4. Beran se nepohybuje smérem
nahoru.

a. Podivejte se, jestli vystupni
kontrolky 1&2 zhasinaji a déle
jestli vystupni kontrolka 4 stéle
sviti.

b. Podivejte se, jestli je vystupni
kontrolka 3 zhasnutd, pak
zkontrolujte, zda se plnici
kompresor vratil.

a. Ridici jednotka odhalila
zavadu. Opravte ji.

b. Opravte nebo vymérite plnici
kompresor (pokud nefunguje).

5. Beran se zastavuje pomalu.

a. Vzduch je “uzavieny” ve
spodni ¢asti hlavniho vilce.

b. Zkontrolujte oba
bezpecnostni ventily.

a. Odstraiite zardZec{ trn a dolni
kovadlo z beranu.
Rychloposuvem sjed'te
beranem dolt a zpatky
nahoru. Mezi jednotlivymi
zdvihy pockejte az vzduch
vystoupa z oleje.

b. Vycistéte, opravte nebo
vyméite je, pokud nefunguji.

6. Hrot bezpecnost sestavy se
vikla.

a. Zkontrolujte zajist'ovaci
Srouby, které drzi zardZeci trn.

a. Utdhnéte zajiStovaci Srouby.

7. Zadan4 sila je nedostacujici.

a. Podivejte se, jestli nebyla
nastavena piili§ mald sila.

b. Zkontrolujte elektricky
reguldtor pro vysku tlaku
vzduchu.

c. Zkontrolujte, jestli kompresor
neni zasekly ve zpétné poloze.

a. Opét nastavte silu na
dotykovém panelu.
b. Op¢t nastavte el. regulétor.

c. Opravte nebo nahrad’te
kompresor.
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| POPIS PROBLEMU

MOZNE RESENI

D. Porucha Pneumaticko/Hydraulického Systému

1. Bila péna a/nebo
kal(usazeniny)- se hromadi ve
vzduch-olejovych nadrzich.

a. Doddvany vzduch byl
znecistény => do systému se
dostala voda.

a. Pokud je v nadrZi jen nepatrné
mnoZstvi pény a/nebo kalu,
vymyjte nadrz. Pfi vétSim
znec€isténi rozeberte a dokonale
vycistéte kazdy dil
pneumaticko/hydraulického
systému. Nasledné pak vymérite
hydraulickou kapalinu (olej).

2. Hydraulick4 kapalina (olej)
nedosahuje k rysce v nadrzich.

a. Podivejte se, jestli kapalina
neunikad.

a. Opravte kaZdou netésnost.
Znovu napliite systém viz
Kapitola 11.

3. Z4adny vzduch v zardZecim
trnu.

a. Zkontrolujte, jestli je
rozsvicend vystupni kontrolka
¢.8 Ridici jednotky a modul je
odpojeny z napéti 24V.

b. Zkontrolujte vakuovy
aspirdtor solenoidu.

a. JestliZe neni odpojen z napéti
24V nahrad’te vystupni modul.
JestliZe je odpojeny z napéti 24V
a solenoid nepracuje, nahrad'te
solenoid.

b. Pokud je vadny, vyméiite ho.

4. Zadny piivod do lisu.

a. Podivejte se, jestli je manudlné
ovladany regulator vypnuty.

b. Zkontrolujte rychlé
odsdvani/napéjeci ventil.

a. Zapnéte regulétor. Pokud je
vadny, vymérite ho.
b. Pokud je vadny, vyméiite ho.

5. Kdyz je lis vypnut, nen{ slySet
7adny hluk pfi vyprazdiovani
stlateného vzduchu.

a. Zkontrolujte rychlé
odsavani/napéjeci ventil pro
ptivod vzduchu.

a. Pokud je vadny, vymeéiite ho.
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| POPIS PROBLEMU
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E. Poruchy Nastroju

1. JestlizZe :

e  Foukac¢* nefunguje spravné.

e Ventildtor 1 nefunguje
spravné.

e Ventildtor 2 nefunguje
spravné.

® Dopravnik nevykondva
piimocaro-vratny posuv.

e Nenastavuje se horni pfedni
posuv nastroju.

e Matice napéjené ze zdola
nejsou dopravovany na dolni
kovadlo.

e Upinaci sestava nefunguje.

a. Podivejte se na vystupni
modul, jestli konkrétn{ dioda je
rozsvicena. Tato dioda vytadila
24 V solenoid z provozu.

a. Nahrad’te vystupni modul,
jestliZze neni odpojen od napéti
24V nebo, jestliZe je odpojen od
napéti 24V, nahrad’te solenoid.

2. Vstiikovac (plnici zafizeni) je
poskozeny.

a. Podivejte se, jestli neni
zaklinény (zasekly) Sroub nebo
cep.

b. Podivejte se, jestli neni chyba
Vv pruZing.

a. Odstrante zasekly lisovaci
prvek.

b. Vyméiite pruZinu.

3. Dopravni je ucpany.

a. Lisovaci prvek ucpal
dopravnik.

a. Vyndejte (uvolnéte) lisovaci
prvek.

4. Matky nebo Srouby nejsou
spravné “protaZzeny”
Propoustécim ustrojim.

a. Propoustéci ustroji neni
souosé.

a. Vycentrujte Propoustéci
ustroji.

5. Distan¢ni Srouby s vnitinim
zavitem uvizly v hadicce.

a. Kolena v hadicce jsou piilis
tésné (tzké)

a. Vyrovnejte hadicku smérem k
nosné konstrukci a ndsledné pak
urovnejte piichytky na hadi¢ku
na nosné konstrukci.

6. Dopravnik vibruje spolu se
zésobnikem.

a. Dopravnik je pfili$ blizko k
propoustécimu ustroji.

a. DodrZujte mezeru asi .040”
(Imm) mezi dopravnikem a
propoustécim ustroji.

F. Porucha Vibraé¢niho Zasobniku

1. Zasobnik nevibruje.

a. Zkontrolujte kontrolni pojistku
pohonu zédsobniku.

b. Zkontrolujte, jestli vystupni
kontrolka &.5 Ridici jednotky
sviti.

c¢. Zkontrolujte vnitini obvod pro
zapojeni kontroloru pohonu
zasobniku.

a. Zkontrolujte vedeni na obou
magnetech. Opravte zkrat, pak
vyméite pojistku pohonu
zasobniku.

b. V piipadg, Ze je poSkozend
Ridici jednotka, vyméiite ji a
Znovu naprogramujte.

c. Pokud je to nezbytné,
nahrad’te soucdsti nebo
kontrolor.
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KAPITOLA 13

NAHRADN DILY
» PEM CisLo | PO- , VYROBNI CiSLO
POPIS SOUCASTI SOUCASTI | CET | YYROBCE SOUCASTI
Néhradni dily Uroveii 1
(Tyto zakladni soucdsti lisu mé&jte vZdy na skladé.)

Auto Prevodovy olej - 0800391484 4
Dextron II
BEZPECNOSTNI Technologie pro
VENTILY 8004636T ! lisovén{ prvki
VENTIL, 8002228 1 SMC NVFR3100R-5FZ
VENTIL, HLAVNI VALEC 8002229 1 SMC NVFR3400-5FZ
BEZPECNOSTNI SENZOR 8009715 1 OMRON E3Z-T81
VENTIL, 4CESTNY 2 8003211 1 SMC VQZ2151-5LO
UROVNOVY
VZDUCH. V/ALEC 8000680 1 COMPACT AIR BFHI12X1
(DOPRAVNIK)
VZDUCH. VALEC 8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2
(PUSHER)
UPEVN. DIL 8006257 1 T(?chnf)l?gle pro

lisovani prvki
LINEARNI POSUV 8006258 Technologie pro

lisovani prvki

Néhradni dily Uroveii 1
(Tyto ndhradni dily nakupte do skladu pfedtim, neZ vyprSi doba pouZitelnosti soucdsti.)

CENTRALNTI RIDICI 8017455 I OMRON CI2M-CPU12
JEDNOTKA
SKRINKA ZDROJE 8011319 1 OMRON CJIW-PD025
NAPETI
ANALOGOVY VSTUP 8011346 1 OMRON CI1W-MAD42
LVDT
SESTNACTIBODOVY 8011345 1 OMRON CJ1W-0D212
VYSTUPNI MOQUL PRO
STEINOSMERNY PROUD
%(]))OEKC,)J NAPETI, 24V, 8004552 1 OMRON S8PS-10024CD
ELEKRONICKE AUTO MARSH.
VYBAVENI 8018522 1 BELLOFRAM 110TEOG100D0000R
REGULATORU
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