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Copyright 2013 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 modify,
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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A Las manualen for pressen tages i brug!

AFSNIT 1

INDLEDNING

PEMSERTER® Series 2000® fastenerinstallationspressen fremstilles i tre konfigurationer:

Manuel, automatisk og som et elektronisk styret TRU-Motion®-system med et x-y-bord, eller et
robottekniksystem, der er tilpasset dine krav mht. stgrrelse. De manuelt styrede maskiner kan
opdateres til fuldautomatiske maskiner, hvis det gnskes.

Egenskaber (automatisk presse):

e Computerstyresystem med kontaktskeermsbetjening. Giver operatgren ukompliceret og
ngjagtig styring. Konstrueret til at ggre opstilling, betjening, vedligeholdelse og diagnose

nem.

® Automatisk indfgdningsverktgjsystem der er hurtigt at opstille/omkoble automatisk. Giver et
omfattende verktgjsvalg til forskellige fastenere ved hjelp af den samme indfgdningsskal.

¢ Rummeligt emneomrade.

e Pressen er CE-godkendt. Den overholder alle geeldende europ@iske standarder.

Specifikationer:

* Stempelkraft
* Type tryksystem
* Kirav vedrgrende luft

e Halsdybde
* Hgjde

* Bredde

e Dybde

e Vagt

e Elektricitet (Nordamerika)

» Elektricitet (Europa og Stillehavsomradet)
* Omgivelses temperatur

e Luftfugtighed

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved

1,8-71,2 kKN (400 til 16.000 Ibs)
Luft-over-olie

6-7 BAR (90 til 100 PSI)

61 cm (24”)

193 cm (76”)

92 cm (36™)

126 cm (49,57)

1.135 kg (2.500 Ibs)

120VAC, 60 Hz, 4A, 1 fase
230VAC, 50 Hz, 2A, 1 fase
32°F to 104° F (0° C to 40° C)
0% to 100%
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SIKKERHED

Serie 2000® blev designet i overensstemmelse med ISO, ANSI, OSHA, CEN og CSA
sikkerhedsstandarder.

Serie 2000® opfylder de geldende EU-direktiver og er CE-market

Serie 2000® opfylder de vigtige krav i fglgende direktiver:

EN 2006/95/EC Maskindirektivet
EN 50082-1 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) direktivet
EN 2006/95/EC Lavsp@ndingsdirektivet

Les og folg venligst nedenstaende sikkerhedsforholdsregler.

* & o o

® & & 6 6 O O O 00

*

A SIKKERHEDSFORHOLDSREGLER

Brug altid sikkerhedsbriller ved drift og vedligeholdelse af pressen.

Hgrevarn anbefales.

Frakobl altid den elektriske strgm og fjern strgmledningen fgr servicering af pressen.
Kontrollér fgr brug af pressen, om der er anbragt en frakoblingsenhed pa
luftforsyningsledningen og om der er let adgang til den, sa at luftforsyningen til pressen kan
frakobles i ngdstilfelde.

Undersgg luftslangen og fittings regelmassigt for slid.

Brug kun godkendte dele til vedligeholdelse og reparationer.

Brug ikke revnet eller beskadiget tilbehgr eller verktgj.

Set luftledningen sikkert fast.

Hold legemsdele vak fra bevagede dele.

Bear aldrig smykker, lgst tgj eller noget, der kan fanges i de bevaegede dele.

Hvis en ny bruger arbejder med pressen, sa sgrg for at disse instruktioner er let tilgeengelige.
Brug ikke pressen til andet end det, den er beregnet til.

Der ma ikke foretages nogen som helst &ndringer pa pressen.

Fastenere bliver blest frem med hgj hastighed. Fgdeslangen skal altid vere monteret og
sikret fgr maskinen betjenes.

Pressen indeholder hydraulisk olie. Se vedlagte Materiale handterings blad for korrekt
omgang med hydraulik olien. Fglg endvidere de lokale sikkerheds regler.

ADVARSEL: Sa snart du har modtaget pressen, skal du fastleegge en
‘“vedligeholdelseskode”, der kun gaelder for tilsynsferende/vedligeholdelsespersonalet,
da det er muligt, om end meget svaert, at betjene pressen i vedligeholdelsesfunktion,
mens de normerede sikkerhedsskaerme er afmonterede. Vedligeholdelsesfunktion bgr
kun anvendes af uddannet personale. PennEngineering® er ikke ansvarlig for forkerte
fremgangsmader i vedligeholdelsesfunktion, som forarsager driftstab for pressen eller
bringer operatgren i fare.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 20f 110



Label Definition

A Generel advarsel — Der er objekter som kraver ekstra
opmearksomhed. Dette er specificeret i manualen.

FORSIGTIG: Laser strale. Kig ikke direkte ind i stralen.

A CAUTION Klasse 2 laser produkt.

Laser radiation. Ifglge EN 60825: Klasse 2 lasere er lav effekts enheder, der
PNTO BEAM - udstraler synligt lys i bglgeleengde omradet fra 400nm til
Class 2 laser product. 700nm

Ret aldrig spot lyset pa andet end emnet.

@jen beskyttelses etiket. Djen beskyttelse skal benyttes nar man
bruger pressen.

Varm overflade. Rgr ikke.

Klemfare. Hold h&nderne vek fra dette omrade.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 30f 110




GARANTI

PennEngineering® garanterer, at dette produkt ved korrekt anvendelse iht. instruktionerne og
under normale driftsforhold, er fri for materialefejl samt handvarksmassige fejl i en periode pa
et (2) ar fra kgbsdatoen.

Denne garanti gelder ikke produkter, der er blevet @ndret eller repareret, med undtagelse af
normal vedligeholdelse, med mindre dette er godkendt af PennEngineering®. Denne garanti
gaelder ikke produkter, der har varet udsat for misbrug, overtredelse eller uheld.

Kgbers eksklusive og eneste ret er begrenset til reparation, &ndring eller udskiftning efter af
PennEngineering® skgn. Af PennEngineering® er pa ingen made ansvarlig for omkostningerne for
nogen som helst indirekte skader eller fglgeskader. af PennEngineering® ansvar vil i intet tilfzelde
overstige produktets kgbspris.

Denne garanti er eksklusiv og i stedet for alle andre garantier. Ingen mundtlige eller skriftlige
informationer fra af PennEngineering® , deres medarbejdere, representanter, distributgrer eller
agenter kan gge omfanget af ovenn@vnte garanti eller skabe nogen ny garanti.

Skulle der opsta spgrgsmal eller problemer vedr. Series 2000 pressen, kontakt da venligst af
PennEngineering® Serviceafdeling. Toll-free telefonnummer +1-800-523-5321 (i
Nordamerika) eller 215-766-8853.

Opstilling, uddannelse og reparationsservice er til radighed, salenge du ejer pressen. Fri

telefoninstruktion og service er til radighed i hele pressens levetid ved at ringe til af
PennEngineering® Serviceafdeling.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 4 0of 110
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AFSNIT 2
IDENTIFIKATION OG PLACERING AF PRESSENS HOVEDKOMPONENTER
Identifikation af pressens hovedkomponenter
Dette afsnit praesenterer brugeren for pressens hovedkomponenter.
Stel

Stellet er pressens konstruktion. Hovedsektionen er fremstillet af massivt stal med pasvejsede
komponenter, som danner grundlaget og de andre stgttesektioner. Alle dele er direkte eller
indirekte monteret pa stellet.

Hovedcylinder/stempel

Pressens stempelkraft udgves af en hydraulikcylinder, som kaldes hovedcylinderen. Den er
monteret direkte pa stellet omgivet af det forreste kabinet. Fastgjort pa hovedcylinderen, pa dens
bagende, sidder der en sensorsonde, som kaldes en linear transducer. Denne afleser
hovedcylinderstemplets placering. Fastgjort for enden af hovedcylinderstangen sidder der en
sikkerhedsanordning, som beskrives i afsnit 3. Hovedcylinderstangen kaldes “stemplet”.

Operatgrens betjeningsknapper

Alle operatgrens betjeningsknapper findes pa dgren til det forreste kabinet, med undtagelse af
fodpedalen. De omfatter kontaktskermen, sikkerhedsstopknappen, ON-knappen, OFF-knappen,
lydsignal og laserlysknappen.

e Kontaktskeerm - Dette er det primare interface til pressens styresystem (PLC). Det bruges
til installation og automatisk indfgdningsopstilling og konfiguration, feedback til brugeren og
diagnose. Skaermen viser tekst og grafiske oplysninger, og operatgren kan foretage valg ved
at bergre forskellige dele af skarmen, alt efter hvad der vises pa skaermen. Kontaktskaermen
programmeres med en automatisk screensaver-funktion, som sletter skeermen, nar den ikke
har veeret i brug i 10 minutter. Skeermen reaktiveres ved bergring hvor som helst pa skaermen.
Der gives detaljerede forklaringer af hver enkelt skaerm i afsnit 6 i denne brugerhandbog.

e Sikkerhedsstop-knap - Nar man trykker pa denne knap, afbrydes strgmmen til luftudstgds-
/indtagsventilens (se lufttilfgrslens indtagssystem pa side 8). Nar trykket udstgdes, standser al
pneumatisk bevagelse. Ved et sikkerhedsstop slukkes der for alle udgangseffekter.
Styresystemet bliver ved at vare on-line og registrerer sikkerhedsstoppet.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 6 of 110



e Stremmen TANDT knap - Hvis pressen er tilsluttet, lyser denne knap grgnt. Nar der er
slukket for pressen, og man trykker pa denne knap, tilsluttes strgmmen til
pressestyresystemet, som initialiserer pressen, bl.a. s@tter den pressen under tryk og bevager
stemplet til dets returnerede "udgangsposition".

® Sluk knap - Denne knap lyser oranger hvis der er tilsluttet strgm til pressen, men pressen er
slukket. Nar pressen er teendt vil lyset slukke. Tryk pa knappen for at slukke for pressen,
kontrol systemet og alle bevagelige dele vil blive afbrudt.

e Lydsignal - Dette lydsignal styres af PLC'en og bruges til at angive til operatgren, nar
pressen eller betjeningen krever serlig opmarksomhed. Lydstyrken kan indstilles ved at
dreje den udvendige ring og indstille bipperens abning.

e Laserlystrykknap - Tryk pa denne knap for at tende og slukke for laserlyset. Denne knap
lyser, nar laserlyset er teendt. Laserlyset ma aldrig rettes mod noget som helst andet end
emnet, og man ma aldrig se op i laserlyset.

¢ Fodpedal - Fodpedalen bruges af operatgren til at styre begyndelsen pa en pressecyklus. Den
friggr operatgren til at bruge sine haender til at manipulere emnet.

Pneumatik/hydraulikkabinet

Pneumatik/hydraulikkabinettet pa hgjre side af pressen huser alle luft-oliesystemets
hovedkomponenter, som styrer hovedcylinderen. Disse komponenter omfatter det
computerstyrede regulatorsystem til lufttrykket, stempelventilanordningen - som omfatter
stempelventilen og forsterkerventilen- luft-over-olie tankene, luft-olie forsterkeren og
sikkerhedsventilerne til hydrauliksystemet.

Elektricitetskabinet

Elektricitetskabinettet, der sidder under pneumatik/hydraulikkabinettet, huser
computerstyresystemet (PLC) og forskellige elektriske komponenter og
distribueringspolklemmer. Strgmmen og fodpedalen er tilsluttet dette kabinet. Dgren lases med
en nggle, og den elektriske greenseafbryder (ON/OFF) sidder pa bagsiden af kabinettet. Der skal
vare tendt (ON) for denne afbryder, for at der kan vare tendt for pressen. Hvis der slukkes for
denne afbryder, afbrydes al strgm til pressen. Det elektriske kabel tilsluttes ved siden af
afbryderen. Man kan fjerne kablet for at udelukke al elektricitet fra pressen ved vedligeholdelse.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 70f 110



Vibrerende indfgdningsskal (automatisk indfédningskomponent til fastenere)

Den vibrerende indfgdningsskal pa venstre side af pressen bruges til automatisk indfgdning af
fastenere. Det er et elektrisk drevet instrument, som rummer og bevager forskellige typer
fastenere. Der sidder forskellige vaerktgjskomponenttyper fastgjort pa skélen til at orientere
fastenerne, som bliver sendt ud af skalen. Den vibrerende skal leveres udstyret med en “universal
fremfgrings” adapter, som bruges til alle slags verktgj af mgtriktypen og til visse typer verktgj
af skruetypen. Den vibrerende indfgdningsskal styres med en skalaknap og en afbryder pa
skalens styreskab, der sidder over skalen.

e Skalens amplitudeskalaknap - Skalens amplitude eller vibrationskraft reguleres med et
skalastyr. Amplitudejusteringen bruges til at styre indfgdningshastigheden og funktionen af
den automatiske indfgdningsproces.

e Skalafbryder med tre funktioner - En afbryder med 3 positioner bruges til at veelge, om der
altid er teendt eller slukket for skalen, eller om den styres automatisk af PLC'en. Nar
afbryderen star pa auto, tilslutter PLC'en skalen under kgrselsfunktion og under diagnose.
Under kgrselsfunktion afbryder PLC'en skalen, hvis der er en periode uden aktivitet. Ved
pafyldning eller aflesning af fastenere, t&ndes/slukkes (ON/OFF) der for skalen efter behov.
Stil afbryderen tilbage pa AUTO, nar du er ferdig.

Stgtteenhed til skytten (automatisk indfgdningskomponent til fastenere)

Stgtteenheden til skytten, der sidder ved siden af den vibrerende indfgdningsskal, bruges til at
holde og aktivere skyttekomponentvarktgj, dirigere lufttilfgrsel og holde skrue-i-rgr-sensoren og
strgmreguleringsventilen til "pusteren”. Skytteluftcylinderen pa skyttens stgtteenhed aktiverer
vaerktgjsskytterne. Skytten far delene tilfgrt fra den vibrerende indfgdningsskal, adskiller delene
enkeltvis og fgrer dem ud til dorn/amboltomradet. Skyttens stgtteenhed stilles pa linie med den
vibrerende indfgdningsskal. Det er vigtigt, at skyttevarktgjet justeres rigtigt, for at det kan
fungere korrekt.

e Skrue-i-rgr-sensor - PL.C'en bruger denne ringsensor til at overvage og styre
indfgdningsprocessen af skruer og lignende vaerktg).

e Strgmreguleringsventil til pusteren - Denne ventil styrer luftstrgmmen til den vibrerende
indfgdningsskals verktgjsanordninger og bruges til at regulere forskellige aspekter af
fremfgringens og mgtriklagens arbejdspraestation.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 8 of 110



Glide- og gribemekanisme (automatisk indfgdningskomponent til fastenere)

Glide- og gribemekanismen, som er monteret oven pa stelhalsen, bruges til at holde
topmonterede komponenter og har to pneumatiske aktivatorer. De to aktivatorer er en lineer
glidemekanismecylinder og en parallelt fungerende griber. Griberen bruges til at aktivere
kabevarktgjet, som holder fastenerne. Griberen abnes og lukkes for at tage imod og afgive
fastenere. Griberen er fastgjort til enden af den linezre glidemekanisme. Den linezre
glidemekanisme bruges til at bevage griberen og kaberne fra deres returnerede position ud til
dornpositionen. Dette system bruges til at fgre fastenere ud til vaerktgjsdornene. Glide- og
gribemekanismen rummer ogsa rgrforlengelsesvarktgj til vaerktgj af bgsningstypen. Glide- og
gribemekanismen kan fjernes for at ggre maskinen tilgengelig for specialemner.

Amboltholder

Amboltholderen, der er monteret pa den nederste del af stelhalsen, bruges til at holde
amboltverktgjets komponenter og har én enkelt luftcylinder. Den undermonterede cylinder
bruges til at aktivere undermonterede mgtrikvarktgjsmoduler.

Vearktgjsventil-/lagerkabinet

Varktgjsventil/lagerkabinettet sidder under den vibrerende indfgdningsskal. Bag dgren er der
endnu et kabinet, som rummer de pneumatiske ventiler, som styrer de forskellige
varktgjsaktivatorer og blesere. Under dette kabinet sidder verktgjets luftakkumuleringstank.
Tanken giver en jevn tilfgrsel af trykluft til veerktgjsventilerne for at fa en ensartet
indfgdningsfunktion.

Lufttilfgrslens indtagssystem

Tilfgrslen af trykluft fgres ind gennem pressens bagside gennem et system, som omfatter
filter/regulator og en elektrisk styret udstgds-/indtagsventil. Regulatoren er manuelt indstillet til
at styre trykket i forsyningsledningen. Nar udstgds-/indtagsventilen tilsluttes, forsynes pressen
med luft. Nar udstgds-/indtagsventilen afbrydes, lukkes ventilen og udstgder hurtigt al nedstrgms
trykluft 1 pressen.

Vearktgjslagerskab (ekstraudstyr)

Varktgjslagerskabet sidder pa venstre side af pressen.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 90f 110
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FIGUR 2-1
SERIE 2000 PRESSE
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FIGUR 2-2
OPERATORENS BETJENINGSKNAPPER
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AFSNIT 3

SIKKERHED

A ADVARSLER - Undga personskader:

1.

2.

3.

Afbryd altid elektriciteten og fjern strgmkablet, inden maskinen serviceres.

Det er kun tilladt autoriseret og uddannet arbejdskraft at vedligeholde, reparere, opstille eller
betjene denne maskine.

Brug altid sikkerhedsbriller ved drift og vedligeholdelse af pressen.

SYSTEMETS SIKKERHEDSEGENSKABER

1.

Hvis strgmmen afbrydes med enten “OFF” trykknappen, "ON/OFF" afbryderen, eller ved at
trykke pa sikkerhedsatbryderen, far det den elektriske udstgds-/indtagsventil til at udstgde al
lufttryk i pressen. HVIS SYSTEMET IKKE ER UNDER TRYK, STANDSER AL
PNEUMATISK BEV ZAGELSE.

Dgren pa det elektriske skab er last med en nggle, saledes at uautoriseret adgang til skabet
undgas.

Det patenterede sikkerhedssystem kan skelne mellem et emne, som er korrekt opstillet
mellem stemplet og ambolten, og et fremmedlegeme, der er placeret mellem stemplet og
ambolten. Sikkerhedssystemet fungerer pa fglgende made:

¢ En sensor, som kaldes en lineer transducer, installeres ovenpa hovedcylinderen. Den
line®re transducer afleser hovedcylinderstemplets position og sender denne information
tilbage til PLC'en.

e Et apparat, som kaldes “sikkerhedsanordningen”, installeres nederst i stemplet.
Anordningen bestar af en stationer sektion, som kaldes huset, og en komprimerbar,
fjederbelastet sektion, som kaldes adapteren. Adapteren holder dornvearktgjet. Nar
stemplet gar ned, og adapter- eller dornverktgjet bergrer et objekt, komprimeres
sikkerhedsanordningen.

e To overskydende par optiske gennemstralingssensorer befinder sig inde i det forreste
kabinet under hovedcylinderen. Hvert sensorpar opretholder en sarskilt optisk stralebane,
som reflekteres af den “reflekterende afstandsring” gennem ét af to huller i stemplet. Nar
sikkerhedsanordningen er komprimeret, blokerer en del af sikkerhedsanordningen inde i
stemplet begge stralebaner, og sensorerne udlgses.
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e Nar sensorerne udlgses, enten fordi sikkerhedsanordningen er komprimeret, den
reflekterende afstandsring bevages, eller stralebanen blokeres pa en eller anden made, registrerer
PLC'en omgaende @ndringen.

¢ Under en opstillingscyklus bruger PLC'en dette system til at “lere”, hvor fastenere og
emner er placeret, ved bevage stemplet ned, komprimere sikkerhedsanordningen,
registrere bergringen og aflese den linezre transducer. Bergringsstedets data lagres og
bruges til sammenligning under hver presse-/kgrselscyklus.

e Under pressecyklusen afggr PLC'en hver gang, den registrerer at
sikkerhedsanordningen/dornen har bergrt noget, om det er “legitimt” eller “ikke legitimt”.
Der anvendes et “sikkerhedsvindue” til at tage hgjde for mindre variationer i emnerne og
operatgrens ngjagtighed.

¢ Kun hvis BEGGE de overskydende signaler er ens og det forrige bergringspunkt er
indenfor "sikkerhedsvinduet” tillader PLC'en, at sikkerhedsanordningen komprimeres
fuldstendigt, og at luft-oliesystemet udgver hgjtryk med den pa forhand fastsatte kraft,
som er ngdvendig til installation af fasteneren.

4. Der er tre niveauer for adgangssikkerhed til radighed, der hver bestar af en firecifret kode.

ADVARSEL: Sa snart du har modtaget pressen, skal du fastlaegge en
“vedligeholdelseskode”, der kun gaelder for tilsynsferende/vedligeholdelsespersonalet, da
det er muligt, om end meget sveert, at betjene pressen i vedligeholdelsesfunktion, mens
de normerede sikkerhedsskaerme er afmonterede. Vedligeholdelsesfunktion bgr kun
anvendes af uddannet personale. Penn Engineering er ikke ansvarlig for forkerte
fremgangsmader i vedligeholdelsesfunktion, som forarsager driftstab for pressen eller
bringer operatgren i fare.

5. Hyvis den line®re transducer (LVDT) eller en af stemplets sikkerhedssensorer udsattes for

svigt, standser hele systemet, bl.a. stemplet, gjeblikkeligt, og det vil ikke kunne betjenes igen,
for det er blevet repareret.
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AFSNIT 4

INSTALLERING AF PRESSE

Flytning af presse

Ved brug af forklift eller gaffeltruck sgrg da for, at gaflerne er ordentligt anbragt mellem
gaffelstyresporene under pressens bund Nar den Igftes oven fra, sa sgrg for at keeden eller
stroppen er i balance i1 de to gskner for at forhindre, at den svinger. Sgrg for at holde
kadekraften i gsknerne sa lodret som muligt. ADVARSEL, ubalanceret belastning af pressen
eller pludselige stop, kan forarsage at pressen falder ned.

Placering af presse

Vealg et rent sted med god belysning og et (relativt) vandret gulv. Gulvet skal vare i stand til
at bere vagten af pressen.

Pressen skal sta vandret

Nar man har fundet et sted til pressen, skal den nivelleres og stabiliseres. Dette ggres ved at
justere hgjden pa hver enkelt fodpude og derefter lase fodpuden pa plads ved at stramme en
kontramgtrik. Der skal bruges to 3/4” nggler til jobbet (se fig. 4-1). Man kan ogsa bruge en
justerbar nggle. Justér fodpuden samtidig med, at du aflaeser niveauet ved
mgtriklageadapteren. Universalfremfgrings adapteren skal vere vandret, for at
indfgdningssystemet kan fungere korrekt.

Krav til frirum

PennEngineering® har ingen sarlige krav mht. frirum omkring pressen. Man skal imidlertid
vaere opmarksom pa at fglge alle nationale og/eller lokale sikkerhedsvedtaegter, der evt. siger
noget andet. For eksempel siger USA's nationale elektricitetsregulativ, at der skal vere
mindst 92 cm frirum foran det elektriske kabinet. Vi anbefaler, at der 1 det mindste sgrges for
tilstrekkeligt frirum omkring pressen til, at alle dgre til opbevaringsskabe og
vedligeholdelseskabinetter kan abnes fuldstandigt, ligesom der skal vere plads nok til at
arbejde pa de stgrre emner.
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Anbefalinger vedrgrende sammenkobling af lufttilfersel

Det er vigtig for pressens funktion og vedligeholdelse med en ordentlig luftforsyning. Ved at
fglge nedenstaende enkle retningslinjer sikres en god pressefunktion.

Luftkvalitet — Kvaliteten pa luften er meget vigtig. Luften skal veare ren og tgr. Fugt og
affaldsrester vil forurene olien og ventilsystemet og fgre til funktions- og
vedligeholdelsesproblemer af pressen.

Luftforsyningens strgmningsevne — Brug en rgrledning med minimum 12 mm (1/2”)
indvendig diameter og fittings fra trykluftkilden til pressen. Et driftstryk pd mellem 6 til 7
BAR (90 psi til 100 psi) er acceptabelt. Utilstreekkelig luftstrgmning vil pavirke pressens
funktion.

Luftforbrug — Luftforbruget i automatisk kgrselsfunktion er ca. 4,5 liter trykluft pr. cyklus.
Det gennemsnitlige luftforbrug kgrende ved 20 kN (4500 1bf) ved 30 is@tninger pr. minut
ligger pa ca. 7 liter/sek. ved 1 atm. (15 scfm). Kravene til luftforsyningens strgmningsevne er
hgjere end disse vardier, idet der kun forbruges luft halvdelen af tiden for en cyklus.
Rgrledningsinstallation — En ordentlig rgrledningsforbindelse vil bidrage til at opna
ovennavnte krav. Se figur 4-2 pa neaste side.

Tilslut forsyningsledningen til et rgr, der peger opad og kurver over og sa ned. Dette vil
medvirke til at forhindre vand og kompressorolie 1 at trenge ind 1 pressen.

Tilslut til dette fald med din forsyningsfitting til en 12mm (1/2”) eller stgrre slange.
Forts®t enden af faldet til en aflgbsventil. Dette vil hjelpe med at opsamle ekstra vand og
olie, sa der er mulighed for at rense systemet.

Hyvis din fabriks luftforsyning er ikke opfylder ovennavnte anbefalinger, kan der anvendes en
beholdertank af passende stgrrelse pa din lokation.

Det anbefales at installere et hjelpefilter/separator lige uden for maskinen.

Installér et passende strgmkabel

Pressen er udstyret med et HANSTIK (IEC 320/CEE22 Universalstik) til netstrgm. Udenfor
Nordamerika skal kunden selv sgrge for et stremkabel og dets installation, medmindre man
har aftalt s@rlige arrangementer. Det er ikke ngdvendigt at foretage andre elektriske
modifikationer. Tilslutningen skal vere godkendt under de lokalt geeldende vedtegter for
elektricitet.

Installér fodpedalen

Fodpedalen tilsluttes i stikdasen i nederste venstre hjgrne af det elektriske kabinet.

Efterse meengden af hydraulikvaeske i begge luft-olietanke

Efterse om hydraulikvasken nar op til fyldningslinjerne i luft-olietankene (uden at overstige
dem). Hvis vaeskestanden er for hgj eller for lav, skal man korrigere problemet ved at fglge
retningslinjerne i afsnit 11 i denne handbog.
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AFSNIT 5

VIRKEMADE

Systemets funktion:

Serie 2000 PEMSERTER® FASTENERINSTALLATIONSPRESSENS funktion er - pi en
sikkerhedsmassig forsvarlig, hurtig og ensartet made - at installere pres-fastenere af meerket
PEM® i forskellige typer plademateriale. Dette ggres ved at pressen bruger:

Et patenteret driftspunkts-sikkerhedssystem, som styrer stemplets nedadgaende bevagelse og
som ikke lader stemplet ga ned, hvis det bergrer andre objekter end den tilsigtede fastener og
det tilsigtede emne.

Et automatisk fastenerindfgdningssystem, som anbringer fasteneren ved installationspunktet,
sa operatgren er fri til at koncentrere sig om emnet.

Luft-olieforsterkersystemet som giver hurtig stempelvandring med stor installeringskraft ved
installationspunktet.

Ngjagtige installationsinstrumenter og computerstyret installationskraft.

Installation af pres-fastenere:

PEM® pres-fastenere installeres i udstansede eller borede huller i formbart plademateriale. Sédan
installeres PEM® pres-fastenere:

Fastenerens hals placeres i installationshullet, indtil den del af fasteneren, som er stgrre end
hullet, og som kaldes en displacer (som f.eks. knasterne pa mgtrikkerne, eller hovedet pa
bgsningerne), er anbragt pa kanten af hullet.

En parallel klemmestyrke udgves for at presse displaceren (den udh@ngende del) ind 1
pladen.

Kraften far pladematerialet til at “koldflyde” ind i fastenerens underskaring, som sidder
mellem displaceren og halsen. Dette fanger fasteneren inde 1 metalpladen.
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Opstilling af pressen:
Efterfglgende afsnit af handbogen beskriver opstillingsprocessen generelt. Vedr. detaljer for
opstillingen samt drift af pressen henvises til det pageldende afsnit i handbogen.

Trin 1 — Opstilling af verktgj

Vearktgjsopstilling bestar i at vaelge det pageldende verktgj for fasteneren, der indfgdes samt
emnet, installering af vaerktgj pa pressen og justering af indfgdningsstyringerne.

Der veelges forskellige typer vaerktgj, der indfgder samme fastener, for at fa adgang til forskellige
emneformer og -stgrrelser.

Se varktgjsafsnittet i denne handbog for valg af det rette verktgj.

Trin 2 — Velg opstilling for veerktgj og fastener pa kontaktskaermen

Nar fgrst veerktgjet er installeret, er naste trin at opstille pressen ved at bruge kontaktskarmen.
Kontaktska@rmens opstilling er enkel og kan udfgres pa en ud af tre mader.

e Opstilling af nyt vaerktgj — Der vil kun vere tre valg, der skal specificeres.

¢ Tilbagekald et job — Velg fra et tidligere programmeret job, der er gemt i pressen

¢ Tilbagekald sidste job — Kgr samme job, der lige er blevet kgrt. Pressen kan huske dette,
selv hvis den har vaeret kobles fra mellem jobsene.

Se afsnittet Kontaktskermstyringer i denne handbog for udvelgelse af de rigtige valg for
opstillingen.

Nar udvealgelserne er udfgrt, indstiller pressen automatisk vaerdierne for drift og fortsatter til
sikkerhedsopstilling.

Trin 3 - Sikkerhedsopstilling

Neaste trin er meget hurtigt og enkelt, men ogsa meget vigtigt.

Sikkerhedsopstilling er trinnet, hvor pressen lerer installationspositionen kaldet
Sikkerhedsinstillingspunktet. Operatgren anbringer materialerne til en installation, men pressen
pressen installere ikke fasteneren rigtigt. Stemplet slar ned og rgrer fasteneren og emnet.
Kontaktpunktet lerer pressen, hvor det korrekte installationspunkt skal vare. Pressen er klar til at
installere fastenere.
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Automatiske indfgdningsfunktioner for fastenere:

Automatisk fastenerindfgdning udfgres fra den vibrerende indfgdningsskal til indsatningspunktet
1 emnet. Fglgende trin udfgres:

¢ Den vibrerende indfgdningsskal flytter fastenerne rundt i skalen og videregiver en
vaerktgjskomponent kaldet et mgtriklagveerktgj for vaerktgj af mgtriktypen eller en fremfgring
for et vaerktgj af bgsningstypen.

e Fastenerne vendes rigtigt i vaerktgjet og fgres ind 1 en vaerktgjsskytte. Skytten tager den fgrste
fastener og adskiller den fra resten. Fasteneren bleses med trykluft ud af skytten og ind 1 et
plastikrgr, der fgrer til dorn- og amboltomradet.

o Afhangigt af verktgjstype, fgdes fasteneren enten direkte ind 1 et verktgjsmodul som et
skrue-injektor modul eller bundindfgdnings mgtrikmodul eller ind i et s&t keber gverst pa
indfgdningsglideren og gribesystemet.

e Under en topindfgdnings verktgjsinstallation, samles fasteneren op fra kaberne enten vha.
vakuumopsamling eller dornopsamling og kaberne abner og traekker sig tilbage.

¢ Emnet er anbragt med installationshullet pa enten en fastener eller en vaerktgjsstyredorn. Nar

operatgren har lokaliseret emnet, kan fodpedalen trykkes ned for at starte
installationsprocessen.

Installationsprocess:

e Nar fodpedalen er trykket ned, slar stemplet hurtigt ned og bringer dornen ned til emnet.

e Nar fasteneren rgrer emnet aktiveres sikkerhedssensorerne. Pressens styresystem kontrollerer,
at positionen kaldet installationsafstanden, er samme position som den lerte position ved
opstilling, sikkerhedsopstillingspunktet. Kun hvis installationsafstanden er inden for et vis

omrade for sikkerhedsopstillingspunktet, fortsatter installationen.

e Hoyvis installationsafstanden er god, tilfgjes den hgje installationskraft for at installere fastener
og stemplet kgrer op igen.
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Specielle egenskaber og forhold:

¢ Smarthvile/kraftverifikation (Kvalitetssikringssystem) — Hviletid er den tid, hvor fra
pressens styresystem starter cyklussen med hgj kraft til nar cyklussen med hgj kraft slutter.
Smarthvile softwaresystemet overvager trykfeedbacksignaler under hele cyklussen for at sikre en
kvalitetsinstallation.

¢ Kontaktfunktion — Nar pressen kgrer i kontaktfunktion, vil pressen bremse ned lige fgr, den
rgrer emnet og fasteneren. Denne funktion er lidt langsommere, men sikrer mod skader pa blgde
og sprgde emner.

¢ Afbrudt funktion — Nar pressen kgrer i afbrudt funktion, vil pressen bremse ned og stoppe,
nar den rgrer emnet og fasteneren. Denne funktion er den hgjeste til at sikre lige fgr installation,
at et emne eller lag af emner er korrekt oprettede.

¢ Opstillingstolerance — Kan valges for standardtolerance eller sn@ver tolerance. Snaver
opstillingstolerance seatter et mindre omrade for tilladte afvigelse af hver installation fra
sikkerhedsopstillingspunktet. Snaver tolerance anvendes til mindre fastenere og mere pracis
drift for at sikre en korrekt installation i emnehullet. Denne funktion er mindre tolerant over for
emner, der ikke holdes vandret samt darlig hulkvalitet eller hulaffaldsrester.

¢ Start ved Minimumsopstilling — Denne funktion @ndrer opstillingssekvensen. I stedet for at
forvaelge en kraft ved opstilling, aftbryder pressen hviletiden for den fgrste installation og giver
operatgren mulighed for at justere kraften, nar fasteneren installeres. Denne funktion tager hgjde
for den mest preacise installationskraftopstilling. Nar installationskraften er oprettet, kan den
gemmes i en af de forudindstillede hukommelser med Tilbagekald Job funktion.

¢ Skruelaengdekontrol (FLM) — Denne funktion kraver, at der installeres valgfrit
varktgjshardware. Under den automatiske fastener indfgdningsproces for lange fastenere, sa som
skruer og lange bgsninger, kontrolleres lengden pa hver fastener for at sikre, at lengden er
korrekt. Hvis en fastener er for lang eller kort, kasseres det og installeres ikke. Under
vaerkstedsdrift, kan fastenere af forskellige lengder blive blandet. Langt fastenervarktgj er typisk
designet til at kunne acceptere forskellige lengder fastener for at gge verdien af vaerktgjet og
reducere omkostningerne ved at installere forskellige stgrrelse fastenere. FLM hardware og
software kan opstilles til at kontrollere for enhver l&ngde fastener.

¢ Sikkerhedsfejl — Hvis forskellen mellem opstillingsafstanden og sikkerhedsopstillingspunktet
ligger uden for opstillingspunktets tolerance, vil der opsta en sikkerhedsfejl. Nar der opstar en
sikkerhedsfejl, vil den overskydende sikkerhedsventil lukke og straks stoppe den nedadgaende
stempelbeveaegelse. Stemplet skifter retning og treekker dornen tilbage. Sikkerhedsanordningen
for enden af stemplet komprimeres aldrig helt og forsteerkningscyklussen pabegyndes aldrig.
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AFSNIT 6

STYRING VED HJZLP AF KONTAKTSKARM

Serie 2000® styres ved hjelp af en programmerbar logisk styreenhed (PLC). Operatgren sender
kommandoer til PLC’en og l@ser data fra PLC’en gennem et menusystem og informationer, der
vises pa kontaktskeermen. En operatgr behgver kun at rgre knapperne, der vises pa
kontaktsk@rmen, for at udfgre et valg.

Kontaktske@rmstyringerne giver operatgren mulighed for at opstille pressen til drift, kgre s@rlige
funktioner og vedligeholde pressen samt foretage fejlfinding pa den.

De fglgende afsnit beskriver hvilke oplysninger og funktioner, der star til radighed pa hver
skeerm. Under hver skeerm er der en beskrivelse af de oplysninger og funktioner, der star til
radighed pa skermen. Alle de knapper, der fgrer til en ny skerm, star opfert i det afsnit af dette
dokument, der beskriver den naste skerm.

Indlzesning af tal (fingerhjulsfunktion)

Pa flere af skeermene, hvor der skal indlases et tal, anvendes en s@rlig funktion, som kaldes en
fingerhjulsfunktion. Tallets enkelte cifre indl@ses ved at telle cifrene op [+] eller ned [-].
Indlzsningen af tallet bliver ikke accepteret, fgr der trykkes pa enter-tasten. Hvor et
decimalkomma er en del af tallet, skal anbringelsen etableres.

HJZALPESKARME

Hjazlpesk@rmene star til radighed overalt i kontaktske@rmsystemets menuer. De yder
gjeblikkelige forklaringer af sk&rmens funktioner i lighed med forklaringerne 1 dette dokument.
Hjelpesk@rmene er onlinedokumentation. Der er ikke nogen aktuelle billeder af
hjelpeskaermene i denne dokumentation. Knapperne pa hjelpeskarmene fungerer alle pa samme
made.

[RETUR] - Returnerer styringen af kontaktsk@rmen til den skerm, hvorfra man
oprindeligt tilkaldte hjelpeskermen.

[NASTE] - Gar videre til den naste hjelpeskerm vedrgrende samme emne. Der er mere
end én side oplysninger 1 forbindelse med visse hjelpeknapper.

[FORRIGE] - Returnerer til den forrige hjelpeskarm.
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6.1 Titelskaerm

T SERIED!
SERIES 2000

Bemzrk: L®s manualen f¢r De betjener pressen.

o

Tif: 78 27 23 27

p!"‘ PennEll ineerin ¥ J.D. Friderichsen A/3
v

Danboro, PA 18916 USA

TEL: Z215-766-8853 PLC Ver. TS SN R . B
FAX: 215-766-3634 Screen Ver. 2609, a1 .06 9081
Harduware Ver. fuHn

© 2186 PennEngineering. All Rights Reserved.
FORTSAT

Nar der er teendt for systemet, vises "Etablerer forbindelse med vert" i ét sekund, inden det viser
titelskeermen for "PEMSERTER®". Kontaktskermens "vert" er PLC'en. Her kan du finde
adresser og telefonnumre pa PennEngineering® og vores forhandler.

PLC Ver. er PLC softwarens versionsnummer.
Scr. Ver. er skermsoftwarens versionsnummer.
Hardware Version er pressens modelnummer.

[FORTSAT] - til > 6.2 Adgangskodeskaerm

Tosproget sprogvalg: PEMSERTER® presser szlges i hele verden. Kontaktskeermmenuerne
kan bestilles i forskellige sprog. En enkelt presse kan ogsa udstyres med en kontaktskerm med
software, der kan vise tekst i et af to sprog ved at veelge dette pa skeermen. Hvis pressen er
udstyret med tosproget sprogvalg, vil der vere to FORTS AT knapper, én for hvert sprog.
Pressen vil fungere identisk, uafhengigt af hvilket sprog, der vises pa skermen.
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6.2 Adgangskodeskaerm

INDTAST ADGANGSKODE

Indtast Sikkerheds adgangskKode for:

Nar ferdig, tryk " 4—1".

HHHH

‘_l

RETUR

Denne ska&rm vises og begraenser adgangen til forskellige funktionsniveauer athengigt af, hvilke
adgangskoder, der er etableret. Se 6.20 Vedligeholdelsesadgangsskaerm. Hvis adgangskoden er
sat til 0000, vil denne skerm blive omgaet og kontaktskeermmenuen vil fortsette til naste
funktion. Denne samme skarm vises forskellige steder for operatgradgang, opstillingsadgang og
vedligeholdelsesadgang

Hyvis i Operatgradgangsskarm — Fortsetter til Funktionsvalg
- til 6.3 Funktionsvalgskaerm

Hyvis i Opstillingsadgangsskaerm — Fortsatter til Kgr Vaerdiendring skerme
- til 26.x Kraft, Hvile, Blzaeser, eller kgr Parametre skaerm

Hvis i Vedligeholdelsesadgangsskerm — Fortsatter til Vedligeholdelsesmenuskarm
- til 26.16 Vedligeholdelsesmenuskarm

Hvis koden er forkert indtastet, hgres en lydalarm.

Hvis du har glemt din adgangskode, skal du ringe til servicereprasentanten for
PennEngineering®.
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6.3 Funktionsvalgskaerm

FUNKTIONSVALG

TILBAGEKALD JOB

VARK T JSOPSTILL ING

HOVED
VEDLIGEHOLDELSE LUFTEFORSYNING

LOGO 3SKARM

Denne skerm giver dig adgang til en udvalgt type installationsopstillingsmetoder eller til
vedligeholdelsesfunktionen, og lader dig vippe mellem visse driftsfunktioner.

[VERKTAJSOPSTILLINGSFUNKTION] -- Fortsztter til en komplet verktgjsvalg
opstillingsproces, som definerer installationsfunktionen og alle verdierne.
- til > 6.4 Varktgjsvalgskaerm

[TILBAGEKALD JOB] -- Fortsatter til en menu over tidligere gemte installationsfunktioner

og vardier.
- til > 6.11Tilbagekald jobskaerm

[TILBAGEKALD SIDSTE JOB] -- Fortsatter direkte til sikkerhedsopstillingen af maskinen
ved hjelp af installationsfunktionen og de vardier, der blev defineret i sidste opstilling.
- til > 6.8 Sikkerhedsopstillingsmetodeskarm

[VEDLIGEHOLDELSE] --
Hyvis der er indstillet adgangskode, fortsatter denne knap til vedligeholdelsesadgangsskarmen.
- til > 6.2 Vedligeholdelsesadgangsskaerm
Hyvis der ikke er indstillet adgangskode, fortsetter denne knap til vedligeholdelsesmenuen for
vedligeholdelsesfunktioner.
- til 2 6.16 Vedligeholdelsesmenuskzrm
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[HOVEDLUFT] - Fra- og tilkobler hovedluftforsyningen.

[LOGOSKZERM] - Returnerer til hovedtitelskeermen
- to =2 6.1 Titelskerm
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6.4 Varktgjsvalg, 1. Skeerm
VARKTOJSVALG 1

= TOPF@DNINGS
HBTRIK MANUEL SKRUE MANUEL MOTRIKKER/B

, Hae =3
- |
==
BUNDFODNINGS s :
MOTRIKKER SKRUERBB LANGE BOSNINGER
FUNKTION NASTE HJEZLP

Dette er skeerm nr. 1 af to skerme, som lader dig velge hvilken type automatisk eller manuel
varktgjsfunktion, der skal anvendes til driften. Valg af en varktgjsfunktion kgrer et forskelligt
set driftssekvenser til automatisk indfgdning af de forskellige fastenere. Man skal valge den
korrekte vaerktgjsfunktion, som er beregnet til det fednings- og installationsvarktgj, der er
installeret i maskinen. Efter man har valgt varktgjsfunktion, fortsatter styreskeermen automatisk
til den rette opstillingsskarm.

[MOTRIK MANUEL] eller [SKRUE MANUEL] -- Manuel varktgjsfunktion er overhovedet
ikke beregnet til automatisk fgdning. Fasteneren og emnet skal anbringes sammen ved handkraft
mellem varktgjet. Ved at vaelge Mgtrik eller Skrue funktion, @ndres de anbefalede
installationskraefter samt sikkerhedsvinduets tolerancer.

- til - 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

[TOPFODNINGSMOATRIKKER/B] -- Topfgdningsmgtrik- og kort bgsningsfunktion er
beregnet til automatisk fgdning af metrikker til topfedningsha@ngeenheden beregnet til
dornopsamling gennem det indvendige hul 1 fasteneren. Se beskrivelsen af vaerktgj og funktion 1
varktgjsafsnittet.

- til - 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

[BUNDF@DNINGSM@ATRIKKER] -- Bundfgdningsmgtrikfunktion er beregnet til automatisk
fgdning af mgtrikker til et bundfgdningsmodul, der monteres pa amboltholderen. Se beskrivelsen
af vaerktg) og funktion 1 varktgjsafsnittet.

- til - 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm
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[SKRUER/BB] -- Topfgdnings skrue- og blindbgsningsfunktion er beregnet til automatisk
fedning af stiftskruer og blinde bgsninger til topfedningshangeenheden, til dornopsamling vha.
af et vakuum. Se beskrivelsen af verktg] og funktion i verktgjsafsnittet.

- til - 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

[LANGE BOSNINGER] -- Lang bgsningsfunktion til topfgdning er beregnet til automatisk
fedning af l&engere bgsninger til topfedningsha&ngeenheden, til dornopsamling gennem det
indvendige hul i fasteneren. Se beskrivelsen af verktgj og funktion i vaerktgjsafsnittet.

- til - 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgska@rmen.
= til - 6.3 Funktionsvalgskaerm

[NAESTE] -- Fortsetter til endnu en vaerktgjsvalgskaerm.
= til 2 6.5 Varktgjsvalg, 2. skeerm

[HJZLP] -- Funktionsvalg, hjelpeskaerme
- til 2> Hjalpeskarme
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6.5 Varktgjsvalg, 2. Skeerm

VERKTOJSVALG 2
@ J-HODHOLD M@TRIK J-MODHOLD SKRUER
DOBBELT ARBEJDSGANG
HOTRIKKER
S 'ﬁ 2 KUNDESPECIF IK
HURTIGISATNING
AF SKRUER PANEL FASTENERE
FUNKTION FORRIGE HJELP

Skarm nr. 2 af to skerme lader dig vaelge, hvilke typer automatisk eller manuel
varktgjsfunktion, der skal anvendes til driften. Varktgjsfunktionsvalget kgrer forskellige
driftssekvenser til automatisk indfgdning af de forskellige fastenere. Man skal velge den
korrekte verktgjsfunktion beregnet til det fédnings- og installationsvarktgj, der er installeret i
maskinen. Efter man har valgt verktgjsfunktion, fortsetter styresk@rmen automatisk til den rette
opstillingsskaerm

[MOTRIKKER TIL DOBBELTSLAG] -- Topfgdnings/bundinstallations dobbeltslags
mgtrikfunktion er beregnet til automatisk fgdning af mgtrikker til topfedningsh@ngeenheden, til
dornopsamling gennem det indvendige hul i fasteneren og anbringelse pa en dobbeltslags-,
bundinstallationsambolt. Se beskrivelsen af varktgj og funktion i vaerktgjsafsnittet.

- til > 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

[J-MODHOLD MATRIK] eller [J-MODHOLD SKRUER] - J-amboltmgtrik eller skruer er
en manuel installationsfunktion med topmonteret modholder installeret. Se beskrivelsen af
vaerktgj og funktion i verktgjsafsnittet. Ved valg af mgtrik eller skrue @ndres de anbefalede
installationskrafter og sikkerhedsvinduets tolerancer.

- til > 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

[INJEKTORSKRUER] -- Injektorskruefunktion er beregnet til automatisk fgdning af skruer til
et injektormodulvaerktgj, der er monteret pa stemplet. Se beskrivelsen af verktgj og funktion i
varktgjsafsnittet.

- til > 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 33 of 110



[PANELFASTENERE] - Panelfastenerfunktion er beregnet til automatisk fgdning af
panelfastenere med stort hoved til topfgdningsh@ngesystemet til dornopsamling vha. vakuum. Se
beskrivelsen af vaerktgj og funktion i verktgjsafsnittet.

- til - 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

[KUNDESPECIFIK] — Kundespecifik funktion er beregnet til specialfunktioner til s@rlige
fastenere og anvendelser. Se beskrivelsen af verktgj og funktion i dokumentationen, der er
vedlagt verktgjet.

- til - 6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgsk@rmen
= til - 6.3 Funktionsvalgskaerm

[FORRIGE] -- Vender tilbage til forrige varktgjsvalgskerm
- til 2 6.4 Vaerktgjsvalg, 1. skeerm

[HJALP] -- Funktionsvalg hjaelpeskaerm
- til 2> Hjalpeskarme
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6.6 Stgrrelses- og materialevalgskaerm

VELG FASTENERSTORRELSE

Mz.5 ] M3.5 4

#2 #4 #6 i

Tilbage til sk@rmen Uzrki#jsuvalg

M5 M6 Ma Hia

#la 1.4 5-16 3,8

0G EMNEMATERIALE

ALUM . ~/KDBBER KOLDVALSET STL RUSTFR. STL

Denne ska&rm giver operatgren lejlighed til at vaelge den fastenerstgrrelse, der skal installeres, og
det emnemateriale, den skal installeres i. Baseret pa operatgrens valg udfgrer Serie 2000
felgende:
1) Begranser maksimal installationskraft, idet den tager hgjde for operatgrsikkerhed.
2) Velger automatisk indstillinger til fadningsfunktion.
3) Forudindstiller en foreslaet installationskraft (hvis FORUDINDSTILLET KRAFT-
funktion er valgt)

[EN HVILKEN SOM HELST STORRELSE] + [ET HVILKET SOM HELST
MATERIALE] -- Velg en stgrrelse eller et materiale. Efter en af delene er valgt, kan operatgren
@ndre valget ved blot at trykke pa et andet valg. S& snart BADE stgrrelse og materiale er valgt,
flytter opstillingsprocessen videre til na@ste skeerm. Den naste skeerm ath@nger af hvilken
kraftopstillingsfunktion, der er valgt pa funktionsvalgskermen.

I tilfelde af FORUDINDSTILLET kraftopstillingsfunktion
- til > 6.7 Stempelkraft justeringsskaerm

[TILBAGE til veerktgjsvalg] -- Vender tilbage til vaerktgjsvalg skermen.
- til > 6.4 Varktgjsvalg, 1. skaerm
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6.7 Stempelkraftjusteringsskerm

INDSTIL PRESSEKRAFT

kN Ibs
71.2— 16800
—_ For at forudindstille kraften, check
PEM Fastening Systems hovedkatalog o
‘ B P brug 0G knapgerne for at justere .9 Trgk
i dernzst fortset.
53.4— 12606
. 1 For at starte ved minimum pressekraft

_ (1,8 KN) eller justere pressekraften
T3 Hoae endeligt ved den ferste installation,
truk "Starte ved minimum” og denne
Baoa skzrm vil komme igen ved den ferste
installation.

(+12 12 14]

v

4000

T otarte ved Minimum

HE . HkN (HBHHO 1bs)

FUNKTION FORTSAT

Nar denne skerm kommer frem vil der vere forudindstillet en anbefalet installationskraft.
Operatgren kan fortsette med den anbefalede indstilling eller justere vardien og sa fortsatte eller
vaelge Starte ved Minimum.

[T] -- @ger kraftindstillingen op til den granse, der swttes af indstillingen pé fastenerstgrrelsen
og materialet 1 emnet.

[J«] -- Mindsker kraftindstillingen til det minimale.

[FUNKTION] -- Returnerer til funktionsvalgska@rmen.
= til - 6.3 Funktionsvalgskaerm

[Starte ved Minimum] — Fortsatter til Sikkerhedsopstillingsskaermen i Starte ved
Minimumskraft funktion. I denne funktion vil stemplet blive nede, men KUN ved fgrste
installationsslag. Pressen vil vise Kraftvalg skermen igen med kraften ved minimum.
Ved at bruge pilene, kan operatgren justere den aktuelle installationskraft, der anvendes
gradvist. Operatgren kan observere installationsprocessen og standse ved den
minimumkraft, der er ngdvendig ved drift med skrgbelige emner. Nar kraften er indstillet,
vil den naste installation forlgbe normalt. Operatgren vil stadig have mulighed for at
genjustere denne kraftverdi fra Kgrselsfunktionsskermen..

- til = 6.8 Sikkerhedsopstillingens procedureskaerme
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[FORTSAT] - Fortsatter Opstillingsprocessen eller vender tilbage til Kgrselsfunktion, hvis
gjort og indstiller kraften ved Start ved Minimum.

Hvis man befinder sig i Forts&t med Opstilling, vil neste skerm vare sikkerhedsopstilling.
- til = 6.8 Sikkerhedsopstillingens metodeskaerme

Hvis man befinder sig, hvor man udfgrer en kraftjustering fra Kgrselsfunktion eller Start ved

Minimum, vil skeermen returnere til Kgrselsfunktion.
= til 2 6.9 Kgrselsfunktionsskaermen
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6.8 Sikkerhedsopstillingsmetodeskaerm

SIKKERHEDS DPSTILLING: 000X
1. Huis der ikke er nogen fastener i verktgjet trukkes, f#dning.

2. Huis du ikke bruger topf#det metrik, dobbelt arbejdsgang, s& forts=t
til punkt 3. Dobbelt arbejdsgang topf#det m#trik, uden nogel emne i
vaerki¢jet trykkes pa fodpedalen. Ga til punkt 3.

3. Ved bundfé¢de applikalioner, placer emnet med monteringshullet over kraven
pa mgtrikken. Ga til punkt 4.
For topmonteret applikationer placer emnet med monteringshullet over
stiften pd modholdet. G& til punkt 4.

4. Truk pd fodpedalen. Stemplet vil komme ned og detekiere sikkerhedspunktet.
Sikkerhedspunktet vil blive etableret og systemet vil auvtomatisk
fortsette til kerselsskarnen. Gentag sikkerhedsopstillingen, huis der
kommer en fejlmeddelelse.

JOB BESKRIVELSE

REF# BT Forud. pressekraft: #8.% KN  #i#it0 lbs.)

Uzrktgj: 200 XXXX #.81 sekunder

Emne:: XXX Blesertid: #.## sekunder

Sterrelse: XXXX Fastenere-emne: iR
FUNKTION MANUEL FODNING

Hvis pressen blev opstillet 1 en fastenerindfgdningsfunktion, vil systemet automatisk indfgde en
fastener til isetningsomradet.

Denne ska&rm opfordrer operatgren til at kontrollere, at fasteneren og emnet sidder rigtigt i
sikkerhedsstillingen i leeresekvensen, og opfordrer operatgren til at pabegynde sekvensen. Den
vejledende tekst kan vere forskellig athengigt af hvilken vaerktgjsfunktion, du har valgt.

A Det er meget vigtigt, at fasteneren og emnet holdes fladt mod amboltens top.

Sidste trin for hver sekvens beordrer operatgren til at Trykke Fodpedalen Ned. Stemplet vil sla
ned og rgre fasteneren og emnet og kgre op igen uden at installere fasteneren. PLC’en bruger
dette trin til at leere positionen, hvor det er sikkert at installere. Dette kaldes
Sikkerhedsindstillingspunktet.

Det er meget vigtigt, ved bunden af stempelslaget, da stemplet rgrte fasteneren og emnet,
at fasteneren var helt nede 1 emnehullet og at begge var flade mod ambolten.. Hvis dette
ikke var tilfeeldet, sa brug Genopstillingsfunktionen pa skarmen til at gentage processen.
Se 6.9 Kgrselsfunktionsskarm for genopstillingsdetaljer (se afsnit 10).

[FUNKTION] - Vender tilbage til funktionsvalgskaermen.
= til - 6.3 Funktionsvalgskaerm
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[MANUEL F@DNING] - Pabegynder en fadningssekvens, sa en fastener bringes i stilling til
sikkerheds leresekvensen, hvis den fgrste fastener er gaet tabt.

(Vellykket leeresekvens) — Nar operatgren har udfgrt en vellykket sikkerhedsopstilling, vil

skeermen automatisk ga videre til Kgrselsfunktion og vare klar til at installere fasteneren.
= til = 6.9 Kgrselsfunktionsskaerm
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6.9 Kgrselsfunktionsskaerm

lk ORSEL

SIKKERHEDSPOSITION
REH, #
INDF@ORINGSD ISTANCE
HEH, 4 mm
#### ARBEJDSGANG
<TIME
Sikkerhedspunkt
genopstilling

Pressekraft

KBRSELS PARAMETRE
REF# #ittiitiii

Uzrktsj:
Feedback Enne:
k.8 kN Stérrelse:
= : For. pressekraft: ﬂu.uKHDH
Huiletid -
Soft Touch: O
#.84 sekunder| | afhrudt cyklus: O
- Formind. sikkerhedsomrade: O
Blasertid Uakuum Kontrol: O
.4t sekunder{| Fastener i slangesensor: (O
Fastenerlgngdekontrol : O
Nulstil i
adgangskode Gen Fil
i Fastenere | |77 Enmner™ "

Sek. per Cuklus

Afbryd Cuklus H.H8 it /‘“ﬂﬂf F###/ ““‘;‘
FUNKTION| HJELP||FODNING| GENTAG| TALLERE

Denne ska&rm fungerer som hovedstyringspanel, mens pressen er i drift i produktionsfunktion.

Forskellige knapper og displayet pa skermen udfgrer fglgende funktioner:

SIKKERHEDSINDSTILLINGSPUNKT -- Viser den aktuelle verdi af den lerte
bergringsstilling til sikkerhedsmassig forsvarlig installation.

INSTALLATIONSAFSTAND -- Viser bergringsstillingens verdi ved sidste forsgg pa
installation, ligegyldigt om den lykkedes eller e;j.

[ARBEJDSGANG/TIME] -- Knap/display, viser en teller der teller den gennemsnitlige
hastighed af vellykkede installationer. Denne vaerdi nulstilles efter hver opstilling. Tryk pa
display-knappen for at tende eller slukke for funktionen. Hvis der er slukket for funktionen, viser
displayet O hele tiden.

[SIKKERHEDSPUNKT GENOPSTILLING] -- Ggr det muligt for pressen at lere et nyt
sikkerhedsopstillingspunkt uden at forlade KORSELS funktionen. Bergr denne knap, sa blinker
knappen. Tryk ned pa pedalen, og pressen vil gennemfgre en leresekvens og genindstille
sikkerhedsopstillingspunktet til den nye stilling. Pressen VIL IKKE gennemfgre en installation.
(Se 6.8 Sikkerhedsopstillingsmetodeskarm)

[AFBRYD CYKLUS] -- Annullerer en afbrudt cyklus ved ventepunktet og lader operatgren
starte om igen.
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Displaystreger der viser stempelstilling --

Venstre displaystreg -- Viser stemplets justerede returstilling. Den mgrke streg forestiller
stemplets nedslagslengde. En hvid streg viser, at stemplet bliver trukket helt tilbage. En streg,
der er halvvejs mgrk og halvvejs hvid viser, at stemplet bliver trukket halvvejs tilbage. Den
laveste returstillingsindstilling er ca. 25 mm (1") over sikkerhedsindstillingspunktet. Piletasterne
for hver ende af stregdisplayet anvendes til at @ndre stemplets returstilling. Denne funktion kan
bruges til at reducere slaget i visse funktioner, og til at gge cyklushastigheden. Denne funktion er
sat ud af funktion 1 vaerktgjsfunktioner, der krever topfedningssystemet. De to piletaster er
mgrke, nar de er aktiverede, og lyse nar de er deaktiverede.

[T] -- Lofter stemplets returstilling
[4] -- Seenker stemplets returstilling
Hgjre displaystreg -- Viser stemplets stilling i realtid. Denne bruges til diagnose.

[PRESSEKRAFT FEEDBACK] -- Knap/Display, viser den aktuelle installationskraft beregnet
pa grundlag af stemplets hydrauliske tryk. Denne verdi nulstilles ved begyndelsen af et
installationsforsgg og viser installationskraften under installationen. Slutvardien for
installationen lases fast til naste installationsforsgg. Bergr knappen for at ga til den skerm, hvor
den forudstillede kraft justeres.

Denne knap er OPSTILLINGS adgangsbeskyttet med password. Se 6.2

Adgangskodeskarm og 6.17 Adgangskode opstillingsskaerm

- til - 6.7 Stempelkraft justeringsskaerm

[SMART HVILETID] - Knap/Display, viser totale hviletid.
Bergr denne knap for at ga til skeermen med justering af hviletid.

Denne knap er OPSTILLINGS adgangsbeskyttet med password. Se 6.2
Adgangskodeskarm og 6.17 Adgangskode opstillingsskaerm
= til 2 6.7 Stempelkraft justeringsskaerm

[BLASER] - Giver lejlighed til at justere blasertiden til automatiske fgdningsfunktioner.
Blasertiden er den tid, der er drejet op for luften for at blaese fasteneren fra skyttemekanismen
gennem f@dningsrgret til installationsomradet. Bergr denne knap for at komme til den skarm,
hvor blasertiden justeres.

Denne knap er OPSTILLINGS adgangsbeskyttet med password. Se 6.2

Adgangskodeskaerm og 6.17 Adgangskode opstillingsskaerm

- 6.10 - Justeringsskaerm til hvile- og blaesertid
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[SLET PASSWORDY] — Denne knap blinker efter en OPSTILLINGS adgangskode er indtastet
ved en af de beskyttede funktioner. Mens denne knap blinker, kan operatgren fa adgang til en
hvilken som helst af de beskyttede funktioner uden at genindtaste OPSTILLINGS adgangskoden
igen. Ved at bergre denne knap slettes OPSTILLINGS adgangskoden, knappen stopper med at

blinke og n®ste gang en beskyttet funktion valges, vil adgangskodesk@rmen komme frem igen
(se 6.2).

[KORSELSFUNKTIONSPARAMETRE] - Knap/Display, viser jobopstillingsinformation
inkl. funktionsvalg. Cirklerne, der er udfyldt med mgrk farve, indikerer at funktionen er aktiveret.
Bergr denne knap for at ga til skeermen for kgrselsfunktionsparametre.

- to = 6.11 Kgrselsfunktionsparameterskaerm

[GEM JOB] -- Lader operatgren gemme de aktuelle kgrselsfunktionsindstillinger i en
forudindstillet hukommelse, sa de kan tilbagekaldes vha. hurtigopstillingsfunktionen.
Gemmefunktionen gemmer de fglgende indstillinger:

Verktgjsfunktion Emne komplet anmeldelsesindstilling
Fastenerstgrrelsesvalg Kontaktskermfunktionsindstilling
Emnematerialevalg Cyklusfunktion (Vedvarende/Afbrudt)
Forudindstillet kraft Indstillingspunkt tolerance (Standard/snaver)
Blasertid Sikkerhedsfejl Auto Indstillingsfunktion
Hyviletid Vakuumkontrolfunktion
Fastenere-/emnetzlling Skrue-I-Rgr sensorfunktion

Fastenerl&ngde kontrolfunktion
En oversigt over nogle af disse oplysninger vises i oversigtsboksen.
Aktuelle emne- og fastenertellinger og emner/parti BLIVER IKKE gemt.
Alle justeringer, der foretages af de anbefalede vardier, bliver gemt sammen med jobbet. Hvis
fastener-/emnetallingen er indstillet, nar jobbet tilbagekaldes, bliver telleren nulstillet, men den
er aktiv og begynder at telle igen. Hvis man ikke vil have, at telleren er aktiveret til alle job,

nulstilles telleren.
= til 2 6.14 Arkivér jobskerm
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[FASTENERE] -- Display/knap: Det fgrste stgrre tal er det aktuelle antal fastenere, der er
installeret i det aktuelle emne. Bergr og hold pa denne knap for at nulstille tellingen. Det andet,
mindre tal er antallet af fastenere pr. emne, som indstilles pa tellerskermen iflg. nedenstaende.
Nar det fgrste tal nar det andet tal, er emnet feerdigt, og fastenertallingen nulstilles automatisk.
Det andet tal &ndres ikke under en kgrsel.

[EMNER] -- Display/knap: Det fgrste stgrre tal er det aktuelle antal emner, der er blevet ferdige,
siden telleren sidst blev nulstillet. Bergr og hold pa denne knap for at nulstille den aktuelle
telling. Det andet, mindre tal er antallet af emner pr. parti, som indstilles pa tellerskermen iflg.
nedenstaende. Nar det fgrste tal nar det andet tal, er partiet feerdigt, og emnetallingen nulstilles
automatisk. Det andet tal &ndres ikke under en kgrsel.

[-1] -- Skift nedtellingsknap: Bergr denne knap og hold den nede, og bergr enten emneknappen
eller fastener-knappen for at telle den aktuelle telling 1 ned.

[TALLERE] -- Til hjelp til at indstille emne- og fastenertellerne. Bergr denne knap for at ga til
skarmen til at indstille begge tellere.
= til = 6.15 Opstillingsskzerm til tellerne

[GENTAG] -- I alle automatiske vaerktgjsfunktioner setter det pressen i stand til at forsgge
endnu en installation uden at indfgde en anden fastener. Bergr denne knap, og knappen blinker.
Tryk ned pa pedalen, og stemplet gar ned, installerer og vender tilbage igen uden at indfgde en ny
fastener. Sikkerhedsvinduet bliver kun indstillet til standardvinduet under GENTAG-cyklusen,
derved ophaves "emnebeskyttelsen" for hver brug. Hvis den er aktiveret, deaktiveres knappen
igen ved at bergre den. Denne funktion kan anvendes til et ekstra slag til en delvist installeret
fastener eller til manuel installation under automatisk fadningskgrsel uden at forlade
kgrselsskermen.

[FODNING] -- Ved at trykke pa denne knap kan operatgren fa systemet til at fgde en ekstra
fastener til emneomradet uden at aktivere stemplet. Denne funktion bruges kun, hvis man mister
fasteneren 1 Igbet af en standard fgdningsproces.

[HJZAELP] -- Kgrselsfunktion til hjelpeskaerme
- til 2 Hjalpeskaerm

[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgska@rmen.
= til - 6.3 Funktionsvalgskaerm
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6.10 Smart Hyviletid skaerm
oMART HVILETID

H. BH sekunder

HHH

SMART HVILETID

Huis smart hviletid er aktiveret, s& er den smarte hviletid den tid
istemplet er i h¢j pressekraft.

For#g den smarte hviletid, hvis fasieneren ikke bliver installeret helt.
Formindsk den smarte hwiletid, hvis fasteneren bliver overinstalleret.

Den h#jre verdi i hviletidsknappen viser den tid trukforstzrkeren er
tendt .

RETUR

Denne skarm giver operatgren mulighed for at velge Smart Hviletidsfunktion for justere den
indstillede hviletid

Smart Hviletid

Indstil vaerdien med fingerhjulet (0,00-2,99 sek.). Hvis hviletiden er indstillet til 0,00 nar hgj
kraft og afslutte installationsslaget. Hvis hgj kraft ikke nas efter 3,00 sekunder, vil pressen melde
fejl.

Eksempel: Smart hviletid = 0,25. Pressen vil na hgj kraft og sa vente 0,25 sekunder, for
den afslutter installationsslaget. Hvis hgj kraft ikke nas efter en fast tidsperiode pa 3,00

sekunder, vil der opsta en “Kraft for lav”” alarm.

[RETUR] -- Vender tilbage til kgrselsfunktionsskarmen.
- TIL - 6.9 Kgrselsfunktionsskaerm
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6.11 Justeringsskaerm til hvile blaesertid

BLASERTID

H . HH sekunder

HHH

Den tid blzseren bl¥ser fasteneren fra skutten til varktsjet.

Den optinale tid afh#nger af fastenerst#rrelsen og er bedstnar fasteneren
kommer til installationsomrddet ligt f#r blaseren slukker.

RETUR

Denne ska&rm giver operatgren mulighed for at justere fastenerens blesetid. Den oprindelige
indstilling af denne tid er forudindstillet til en foreslaet verdi, baseret pa fastenerstgrrelsesvalg.
Brug fingerhjulstyrene til at justere hvert veerdiciffer. Hvert display vil opdatere efterhanden som
fingerhjulene justeres.

Bleasertid — vises i sekunder med maksimal indstilling pa 2,0 sek. Det er det tidsrum, hvor der er
drejet op for luften for at blaese fasteneren fra skyttemekanismen gennem fgdningsrgret til
installationsomradet. Nar denne vaerdi mindskes, reduceres cyklustiden for hver enkelt
installation.

[RETUR] -- Vender tilbage til kgrselsfunktionsska&rmen.
= TIL - 6.9 Kgrselsfunktionsskaerm
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6.12 Kgrselsparameterskaerm

AKTIVER AKTIVER
Soft Touch Sikkerhedsfejl AUTD nulstilling
Uedvarende Afbrudt AKTIVER
Cuklus Vakuum Kontrol

AKTIVER

Skrue-i-R#r Sensor

Standard Snzver

s AKTIVER

Dpstillingstolerance Skruelzngdekontrol

Metrisk Amer ikansk
RETUR HJALP Enheder p& kerselsskerm

Denne ska&rm virker som hovedkontrolpanel, mens pressen arbejder i produktionsfunktion. De
forskellige knapper og displays pa skermen udfgrer felgende funktioner:

[AKTIVER SOFT TOUCH] - Denne knap vil koble Soft Touch funktionen til og fra. Med Soft
Touch funktion TIL, vil stemplet decelerere fgr den rgrer fastener/emne og lgbe til et stop lige fgr
sammenstgdning med sikkerhedshuset (bemark at alle sikkerhedsegenskaber stadig er 1 drift
under denne funktion). Nar stemplet er stoppet, tilkobles forsterkeren for at fuldende
installationsprocessen ved hgj kraft. Soft Touch funktion foreslas, nar der installeres i blgde
materialer (dvs. PCB) eller under anvendelse, hvor harde installationsmerker er skadelige for
emnet.

[VEDVARENDE/AFBRUDT CYKLUS] --Knap/display, viser hvilken funktion pressen drives
1 ved uafbrudt cyklusfunktion eller afbrudt cyklusfunktion. Bergr denne knap for at vippe mellem
de to funktioner.
Vedvarende cyklusfunktion -- Nér operatgren trykker ned pa pedalen, gennemfgrer
stemplet en hel installationscyklus: nedslag, installation af fasteneren og retur.

Afbrudt cyklusfunktion -- Nar operatgren trykker ned pa pedalen, gar stemplet ned,
STOPPER og VENTER. Nar operatgren trykker ned pa pedalen igen, installerer stemplet
fasteneren og returnerer. Dette tager hensyn til s@rlige anvendelser, giver lejlighed til at
undersgge eller justere fastenerens/emnets stillinger lige inden den aktuelle installation.
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[STANDARD/SNAVER OPSTILLINGSTOLERANCE] -- Vipper opstillingstolerance-
vinduet fra standard til snavert. Standard tolerance tager hgjde for normale variationer mht.
emne- og fastener-dimensioner og operatgrens handtering af emnet. Snaver tolerance kraver
mere ngjagtige dimensioner og operatgrhandtering. En snaver tolerance anvendes typisk til de
skrgbeligste emner med ensartet tykkelse.

[AKTIVER SIKKERHEDSFEJL AUTONULSTILLING] — Denne knap til- og frakobler
Autonulstillingsfunktionen. I Auto nulstillingsfunktion, behgver operatgren ikke at bergre
skeermen for at nulstille, hvis der opstar en sikkerhedsfejl. Disse to sikkerhedsfejl nulstilles
automatisk:
Sikkerhedssensorerne blev aktiveret OVER indstillingspunktet, under Kgrselsfunktion,
stemplet rgrte noget, fgr det naede den minimale tilladte installationsafstand.

Sikkerhedssensoren blev aktiveret UNDER indstillingspunktet, under Kgrselsfunktion,
stemplet rgrte ikke noget, fgr det naede den maksimalt tilladte installationsafstand

[AKTIVER VAKUUMKONTROL] - Denne knap vil til- og frakoble
Vakuumkontrolfunktionen. Hvis pressen arbejder i skruefunktion, vil denne egenskab kontrollere
tilstedeveerelsen af fastenere pa vakuumdornen.

[AKTIVER SKRUE-I-ROR-SENSOR] -- Vipper athaengigt af om skrue-i-rgr-sensoren bliver
kontrolleret under alle skrue- eller afstandsfunktioner. Mgrk er TENDT og deaktiveret. Normalt,
nar denne sensor er aktiveret, blaeser skyttesekvensen ikke, hvis sensoren ikke detekterer en
fastener, og den forsgger automatisk at indfgde en ny fastener. Nar denne sensor er deaktiveret,
foretages der ingen kontrol, og fgdningsble@seren bleser gjeblikkeligt.

[AKTIVER FASTENERLANGDEKONTROL] - Bergr denne knap for at aktivere
Fastenerleengdekontrol i skrue eller lang bgsnings funktion. Nar egenskaben aktiveres, vil
Fastenerl&ngdekontrollens skarm vise driftsinstruktionerne

- til = 6.13 Fastenerlaengdekontrolskaerm

[METRISK/AMERIKANSKE KARSELSSK/ARMSENHEDER] - Bergr denne knap for at
@ndre displayet til enten metrisk eller amerikanske enheder. Den valgte enhed vises i mgrk farve.

[TILBAGE] -- Vender tilbage til kgrselsfunktionsskermen.
= til 2 6.9 Kgrselsfunktionsskaerm

[HJZAELP] — Kgrselsfunktionsparameternes hjelpeskerme
- til > Hjalpeskarme
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6.13 Fastenerlaengdekontrolskaerm

SKRUELANGDEKONTROL

Instruktioner for anvendelse af skruel#ngdekontrol:

. Fjern alle fastenere fra skytte og vibrator skal.

. Kontroller at fastenerkontrolsystemet er Korrekt monteret.

. Fyld udgangskanalen p& vibratorskdlen med fastenere i Korrekt lzngde.

. Brug knapperne nedenfor til at aktivere henholdsvis vibratorskalen,
skytten og blxseren.

BN -

Uibrationsskal Skytte Blzser

5. Juster sensormekanismen indtil "Lzngde OK" Knappen lyser op og
lydgiveren giver en Kontinuer lyd.

6. Send fasteneren til kzberne ved at trykke pd “Fastener til kaber".

7. Smid fasteneren fra kzberne ved at trykke pa “Smid Fastener".

ot Lengde OK F“S'I"fmm’;_ til Snid Fastener

Denne ska&rm hjelper operatgren med at opstille Fastenerlengdekontrollen (FLM)
Systemhardware for korrekt lengdedel.

Fglg trin for trin instruktionerne pa skeermen Hvis FLM systemet allerede er opstillet, sa brug
blot RETUR knappen til at vende tilbage til den forgaende skaerm.

[VIBRATORSKAL] - Bergr denne knap for at tilkoble skalen. Denne beveager fastenerne rundt
og ind i skytten. Vendt indtil fasteneren er oprettet og bevaeger sig ind i skytten. VIGTIGT: Sgrg
for at kun fastenere af korrekt lengde kommes i skalen, fremfgringskanalen og skytten.

[SKYTTE] — Bergr denne knap for at bevage skytten og adskille den fgrste fastener fra
fastenerrekken.

[BLASER] - Bergr denne knap for at tilkoble bleseren, der bleser fasteneren op og ind i
kammeret for Fastenerl&ngdekontrol, der er fastgjort til skytten.

Lzengde OK - Denne skerm bliver mgrk, hvis FLM sensorerne detekterer en del, der er i orden.
Der vil ogsa hgres en lydalarm. Hvis fastenerleengden ikke er i orden, er FLM sensoranordningen
enten for lav eller for hgj. Justér indtil denne skeerm konstant er TIL. Denne skarm tilkobler
ikke. Kontrollér at der er en fastener, der er blevet blast ind 1 kammeret.

[FASTENER TIL KZABER] - Bergr denne knap, nar opstillingen er foretaget og fasteneren i
kammeret vil blive blast ud til topfedegriber/glideomradet.

[SMID FASTENER] - Bergr denne knap for at smide emnet, for at blive klar til installation.

[RETUR] - Vender tilbage til Kgrselsfunktionens parameterskerm.
- til 2 6.13 Kgrselsfunktionens parameterskaerm
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6.14 Arkivér/tilbagekald jobskaerm

GEM » HENT et job ved at trykke pd [Job JOB OVERSIGT:
nr.] derefter indtastes et job nummer pd pop-up| gunic: AKX
tastaturet. En blinkende besked vil indikere om| 4 . XXXX

programp ladsen (job nummeret) er optaget eller i
ej. Efter at have gemt eller hentet et job 3 rternien.
vzlges [tilbagel, [kersels skerml eller
[funktionl. Se afsnit 6.14 i brugsvejledningen
for uderligere instrukser.

RHBHAHAR |HHH

FIL Reference Nr. FIL Nr. Dette job nummer er optaget

KNXX
Tryk: #ift. kN  #usn8 lbs.)
#unt Fasiener/Emne

SUG

Ued at sleite et job nr., slettes alle data forbundet med
Jjobbet. dnsker du at fortszite med at slette det viste job?

SLET

FUNKTION

K@R
FUNKTION

Denne skarm lader operatgren at tilbagekalde forudindstillede jobindstillinger eller gemme
forudindstillede jobindstillinger, athengigt af om vedkommende fik adgang til denne skarm fra
funktionsvalgskarmen eller kgrselsfunktionsskarmen.

Joboversigtsboks -- Viser de vaesentligste opstillingsvardier, der arkiveres sammen med det
enkelte job. Nar man arkiverer et job fra kgrselsfunktionen, viser denne oversigt de verdier, som
operatgren aktuelt kgrte med, bl.a. alle justeringer foretaget i kgrselsfunktionen. Nar han
tilbagekalder et job fra funktionsvalgska@rmen, vises de gemte verdier for et job, mens
operatgren valger et nummereret job. Hvile- og blaesertiderne arkiveres og tilbagekaldes, men
vises ikke i oversigtsboksen.

Vearktgjsfunktion Emne komplet anmeldelsesindstilling
Fastenerstgrrelsesvalg Kontaktskermfunktionsindstilling
Emnematerialevalg Cyklusfunktion (Vedvarende/Afbrudt)
Forudindstillet kraft Indstillingspunkt tolerance (Standard/snaver)
Blasertid Sikkerhedsfejl Auto Indstillingsfunktion
Hyviletid Vakuumkontrolfunktion
Fastenere-/emnetalling Skrue-I-Rgr sensorfunktion

Fastenerl&ngde kontrolfunktion

Fingerhjul til jobhenvisning -- Viser og tillader indl@sning af et valgfrit 8-cifret
henvisningsnummer i forbindelse med et job. Dette tal kan indtastes, inden jobbet arkiveres.
Nummeret vises, nar jobbet tilbagekaldes. Dette henvisningsnummer vises 0ogsa i
oversigtsboksen pa kgrselsskermen. Dette datafelt kan f.eks. anvendes til at henvise til et
produktionsordrenummer for vaerkstedet. Det er et henvisningsnummer, og det kan ikke bruges
til at tilbagekalde et job. Man skal anvende hukommelsesforudindstillingerne til at tilbagekalde
et job.
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Job reference nummer — Giver mulighed for at indtaste et referencenummer, tegningsnummer
eller lignende med op til 8 cifre. Dette nummer indtastes f@r et job gemmes. Tryk [job reference
nummer] og et pop-up tastatur vil komme frem pa skaermen. Indtast reference nummeret og tryk
[ent] for at fortsaette. Operatgren kan ogsa hente et job ved hjalp af referencenummeret. Det
ggres ved at trykke [find] og systemet vil finde det job som er forbundet med det indtastede
referencenummer. Referencenummeret vil ogsa fremga pa kgrselsskeermen under parametre.

Job nummer - Viser og muligggr indtastning af job numre fra 1-300. Nar man vil gemme
trykkes [job nummer] og der vil komme et pop-up tastatur, hvor job nummeret kan indtastes,
derefter trykkes der pa [GEM]. Der vil sa komme en blinkende besked som forteller enten
”Jobbet er gemt” eller "Dette job nummer er optaget”. Hvis man vil hente et job trykkes der pa
[Hent job] og et jobnummer indtastes. Hvis der er et job pa det indtastede nummer vises job
beskrivelsen i gverste hgjre hjgrne af skeermen. Er der ikke noget job pa det indtastede nummer
vises en blinkende besked “"Dette job nummer er ledigt”.

[SLET] — Denne function vil slette alle data, der er forbundne med et givent job nummer. Efter
indtastning af det jobnummer der gnskes slettet, trykkes pa [SLET]. Der vil sa fremkomme en
blinkende besked ” Ved at slette et job nummer, slettes alle data forbundet med jobbet. @nsker
du at fortstte med at slette det viste job?” Herefter trykke [JA] for at fortsatte med sletningen
eller [NEJ] for at afbryde sletningen.

[OPSTILLINGS-/KORSELSFUNKTION] eller [TILBAGE TIL KORSELSFUNKTION] --
Efter man har valgt en hukommelse til at arkivere et job i arkiveringsfunktion, bruges knappen
for TILBAGE TIL KORSELSFUNKTION til at vende tilbage til kgrselsfunktion. Hvis
operatgren ikke arkiverer jobbet 1 en hukommelse, inden vedkommende vender tilbage til
kgrselsfunktion, bliver det umuligt at tilbagekalde jobveardierne pa et senere tidspunkt. I
tilbagekaldsfunktionen anvendes OPSTILLING/K@RSEL knappen, efter man har valgt et job, til
at fortsatte til sikkerhedsopstillingsmetodeskarmen for at ggre opstillingen ferdig.

Sikkerhedsindstillingspunktet gemmes IKKE sammen med jobbet. Det skal leres igen for at
veare sikker pa, at hver enkelt kgrsel er ufarlig.

Hvis [OPSTILLINGS-/K@RSELSfunktion]
- til - 6.8 Sikkerhedsopstillingsmetodeskzerm

Hvis [TILBAGE TIL KORSELSFUNKTION]
= til =2 6.9 Kgrselsfunktionsskaerm

[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgska@rmen.
= til - 6.3 Funktionsvalgskaerm
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6.15 Opstillingsskaerm til taellerne
FASTENERE 0OG EMNETALLERE

EMNER PER SERIE FASTENERE PER EMNE
VUarsling af Fardig&t EmMmme Skarm.
AUTO MANUEL AFBRYDER
RETUR HJALP

Denne ska&rm lader operatgren @ndre fastenerne pr. emne og emner pr. forudindstilling af
partitelleren.

Tellerfingerhjul -- Operatgren bruger fingerhjulsstyrene til at indstille verdien af alle cifre i
begge tellere. Rekkevidden af begge tallere er fra O til 9999.

[ EMNER pr. SERIE] -- Bergr denne knap for at flytte den veerdi, der vises pa
fingerhjulsstyrene til den veardi, der er forudindstillet for emnerne pr. parti. Hvis denne er
nulstillet, bliver telleren sat ud af funktion. Hvis denne teller er indstillet pa en hgjere veerdi end
nul, bliver de feerdige emner talt. Emneteallingen bliver talt op, efter man har naet antallet af
fastenere pr. emne. Nar emnetellingen pa kgrselsfunktionsskeermen nar den naevnte
forudindstillede verdi, vises advarslen: partiet er feerdigt, og emnetelleren nulstilles igen.

[ FASTENERE pr. EMNE] -- Bergr denne knap for at flytte den vardi, der vises pa
fingerhjulsstyrene, til den verdi, der er forudindstillet for fastenerinstallationer pr. emne. Hvis
denne er nulstillet, bliver teelleren sat ud af funktion. Hvis denne teller er indstillet pa en hgjere
vaerdi end nul, bliver de faerdige installationer talt. Fastenertellingen bliver talt op ved slutningen
af installationskrafthvilen. Nar fastenertaellingen pa kgrselsfunktionsskermen nar den nevnte
forudindstillede verdi, bliver der talt ét ferdigt emne, og der vises en advarsel: Emnet er faerdigt.
Emnetalleren teller 1 op, og fastenertalleren nulstilles.
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Advarselsskermen: Emnet er feerdigt valgknapper --
[AUTO] -- Vipper advarselsskermen “emnet er ferdigt” til automatisk at vende tilbage
til kgrselsskaermen efter et kort lysglimt og en advarselstone.
[MANUEL] -- Vipper advarselsskeermen “emnet er feerdigt” sa det er ngdvendigt for
operatgren at bergre nulstillingsknappen pa skaermen, nar advarselsskaermen “emnet er
feerdigt” vises. Der lyder en advarselstone, nar skeermen vises.
[SLUKKET] --Vipper advarselssk&rmen “emnet er faerdigt”, sa det ikke vises. Der er
kun en advarselstone.

[RETUR] -- Vender tilbage til kgrselsfunktionsskarmen.
- til 2 6.9 Kgrselsfunktionsskaerm

[HJZALP] -- Fastener- og emnehjalpeskerm
- til > Hjalpeskaerm
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6.16 Vedligeholdelsesmenuskaerm

Cuklus

VEDLIGEHOLDELSEMENU Ak ey

PLC I-0 STEMPEL TRYK
PRESSEKRAFT TOPFODNINGS
KALIBRERING GLIDESYNKRONISERING

TEST VARKTOJERAS
INDSTILL INGER SIKKERHEDSKODER
HOUVED
FUNKTION LUFTFORSYNING

Denne skarm lader operatgren fa adgang til vedligeholdelsesfunktionerne. Her kan operatgren fa
adgang til visse opstillingsskerme, en vedligeholdelsesstyreskarm og automatisk
fedningsvearktgj testfunktioner.

[PLC INDGANGS-/UDGANGSEFFEKT] -- Fortsat til PLC indgangs-/udgangseffekt
styresk@rmen, som uathangigt lader operatgren styre PLC indgangs-/udgangseffektsignaler til
diagnose.

- til 2 6.21 PLC udgangseffektstyreskzerm

[PRESSEKRAFT KALIBRERING] - Fortsetter til Pressekalibreringsska&rmen, som giver
vedligeholdelsespersonalet mulighed for at kontrollere og kalibrere
kraftkalibreringsindstillingerne.

- til > 6.17 Pressekraftkalibreringsskaerm

[TEST VAERKTOAJER/INDSTILLINGER] - Fortsetter til skeermen for Test
varktgjer/indstillinger, som giver vedligeholdelsespersonalet mulighed for at teste autoverktgjet
og til-/frakoble sensorindstillinger samt fastenerl&ngdekontrolfunktion.

- til > 6.18 Test vaerktgjs-/indstillingsskaerm

A ADVARSEL: Varktgjstestfunktionerne skal anvendes med forsigtighed. Det
korrekte verktgj skal altid monteres, inden man betjener nogen som helst test-
funktion. Hvis man forsgmmer at fglge disse krav, risikerer man at beskadige
veerktgjet og at bringe sikkerheden i fare.
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[STEMPEL RYK] -- Fortsatter til rykskermen, lader operatgren styre stempelstillingen ved
mindsket hastighed under opstilling.
= til = 6.22 Stempelrykskzerm

[TOPFADNINGS GLIDESYNKRONISERING] -- Ggr det muligt at justere topfednings
glidesynkroniseringen. Topfgdnings glidesynkroniseringen pavirker funktionen af den
automatiske topfgdnings mgtrikopsamlings sekvens. Bergr denne knap for at ga til
justeringsskarmen til synkroniseringen.

= til = 6.19 Justeringsskaerm til synkronisering af topfeédningsglidemekanisme

[SIKKERHEDSKODER] -- Tillader at adgangs- og vedligeholdelsesadgangskoder bliver
aktiveret og @ndret.

- til - 6.12 Sikkerhedskodeopstillingsskaerm
[HOVEDLUFT] - Til-/frakobler hovedluftforsyningen

Totalt antal Cyklusser display -- Viser maskinens faste cyklusteller.

[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskarm.
= til - 6.3 Funktionsvalgskaerm
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6.17 Pressekraft Kalibreringskaerm

oTEMPEL OG PRESSEKRAFT KALIBRERING
uDc kN lbs
|Kr~al‘lindsti1lingspunkt w.nn| we.n | suseg
RYK OP ‘Pressekrﬂf‘t Feedback #.ouuu| #8508 | sHen0
|Feedhack ved 1.5 sek. HH.# | #uuup
RYK HASTIGHED PRESSKRAFT
£ 1 4 1
A v’ BN e
RYK NED FORSTARKER
Nul offsetuverdi=
BACK NUL SENSOR HHERG 1bs

Denne skerm giver vedligeholdelsespersonalet mulighed for at kontrollere kalibreringen af den
elektriske trykregulator for kraft og feedback fra den hydrauliske tryksensor.
Vedligeholdelsespersonalet kan bevage stemplet op og ned, justere kraftindstillingen, forgge til
hgj kraft og kontrollere afleesningerne

[RYK OP] -- Bergr og hold denne knap nede for at flytte stemplet op.

[RYK NED] -- Bergr og hold denne knap nede for at flytte stemplet ned.

RYKHASTIGHED % - Viser stempelhastigheden. Dette er en grov justering, der star til radighed
til at mindske stemplets nedslagshastighed. Hastighedsprocenten anvendes til at styre

stempelhastigheden, nar man bruger STEMPEL NED, 02 knappen.
[T]-- @ger rykhastigheden [4] -- Mindsker rykhastigheden

PRESSKRAFT -- Viser stempelkraftindstillingen. Dette er den samme justering, som findes pa
kgrselsskermen. Kraften anvendes til at styre ladetrykket, nar man bruger TRYK LADER, 03
knappen. [T] -- @ger stempelkraften [{] -- Mindsker stempelkraften.

[FORSTARKER] - Bergr denne knap for at tilkoble forsterkeren.
ADVARSEL: Brug FORSTZARKER knappen med omhu. Pressen vil ga i hgj kraft

pa en hvilken som helst genstand mellem dorn og ambolt. Af sikkerhedsmaessige
arsager, skal denne knap holdes nede i 1 sekund, fgr den virker.
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Kraftskserm — Dette skeermomrade viser indstillingerne og de aktuelle sensorafla@sninger for
kraftstyringen og feedback systemet.

Kraftindstillingspunkt — Dette er kraftindstillingen i kilonewtons og pundkraft som
justeres vha. pileknapper. VDC boksen viser det beregnede analoge signal i volt fra PLC
til en elektroniske trykregulator i det pneumatiske/hydrauliske kabinet

Kraft Feedback — Dette er realtids kraftafl&sningen i kilonewtons og pundkraft
konverteret fra sensorafl&sningen. VDC-boksen viser det analoge signal 1 volt fra den
hydrauliske tryksensor til PLC’en.

Feedback ved 1,5 sekunder — Dette er en gjebliks kraftlesning i kilonewtons og pund-
kraft konverteret fra sensoraflesningen taget efter at FORSTZARKER-knappen har veret
holdt nede i 1,5 sekunder. Denne afl@sning giver et stabilt tal, der ligner en faktisk
installationscyklus mere.

[NUL-SENSOR] - Denne knap bruges til at udfgre en “nul” kalibrering af den hydrauliske
tryksensor. Nar denne knap bergres, vil pressen automatisk kgre trin for at udstgde al luft fra
pressen, vente og foretage en aflesning fra den hydrauliske tryksensor ved O (nul) tryk. Pressen
vil da gemme en ny offset verdi for sensorafl@sningen, s at ved faktisk 0 (nul) tryk, vil det
analoge signal blive konverteret som O (nul) kraft.

Nul Offset — Viser den lgbende nul offset verdi, der er gemt.

[TILBAGE] -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskarmen.
- til 2 6.16 Vedligeholdelsesmenuskaerm

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 56 of 110



6.18 Varktgjs Testskaerm

VERKTOJSTEST
TEST TEST TEST
L i (TCEN TNU.) BMM

VERKTOJSSENSOR INDSTILLINGER

Fastenerlzngde

AKTIVER Kontrol
Foroeget booster vandring Lengde OK

AKTIVER

Vakuum Kontrol Forkert Tsnpde

AKTIVER
Skrue-i-Rer

AKTIVER Blasertid

RETUR Fastener l#ngdekontrol # .44 sekunder

A ADVARSEL: Varktgjstestfunktionerne skal anvendes med forsigtighed. Det
korrekte vaerktgj skal altid monteres, inden man betjener nogen som helst
testfunktion. Hvis man forsgmmer at fglge disse krav, risikerer man at beskadige
veerktgjet og at bringe sikkerheden i fare.

[TEST - TOPFODNINGSM@TRIK] -- Kgrer en automatisk topfgdnings mgtriksekvens fra
skytten til topfednings glidemekanismenedslaget. Testcyklusen kgrer for de fleste
topfedningsmetrikker og korte bgsninger. Cyklussen kgrer 1 det uendelige.

[TEST - SKRUE (INGEN INJ.)] -- Kgrer en automatisk topfadnings skruesekvens fra skytte til
gverste fgdningskeber. Denne testcyklus kgrer for de fleste topfgdningsskruer og bgsninger.
DER MA IKKE KARES INJEKTORER I DENNE TEST. Cyklusen kgrer i det uendelige.

FLM NB.: Nar der kgres i denne testfunktion med systemhardwaren for Fastenerleengdekontrol
aktiveret, vil glideren slippe forkerte fastenere uden at komme dem pa vakuumdornen.

[TEST - BUNDFODNINGSM@ATRIK] -- Kgrer en automatisk bundfgdnings mgtriksekvens fra
skytten til bundfgdnings modulnedslaget. Testcyklussen kgrer for de fleste
bundfgdningsmgtrikker. Cyklussen kgrer 1 det uendelige.

[AKTIVER VAKUUMKONTROL] - Denne knap vil til- og frakoble

Vakuumkontrolfunktionen. Hvis pressen kgrer i skruefunktion, vil denne egenskab kontrollere,
om fasteneren er til stede pa vakuumdornen.
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[AKTIVER SKRUE-I-R@R-SENSOR] -- Vipper athaengig af om skrue-i-rgr-sensoren bliver
kontrolleret under alle skrue- eller afstandsfunktioner. Mgrk er TENDT og aktiveret. Normalt,
nar denne sensor er aktiveret, bleser skyttesekvensen ikke, hvis sensoren ikke detekterer en
fastener, og den forsgger automatisk at indfgde en ny fastener. Nar denne sensor er deaktiveret,
foretages der ingen kontrol, og fgdningsble@seren bleser gjeblikkeligt.

[AKTIVER FASTENERLANGDEKONTROL] - Bergr denne knap for at til- og frakoble
Fastenerleengdekontrolsystemet (FLM). Nar denne egenskab er tilkoblet pa denne skeerm, vil
Fastenerl&ngdekontrollens opstillingsskerm automatisk blive vist til hjelp til opstilling af FLM
hardwaren.

- til = 6.13 Fastenerlaengdekontrolskzerm

Fastenerl&ngde OK — Displayet bliver mgrkt, hvis den sidste fastener, der blev kontrolleret, var
korrekt 1 forhold til, hvor FLM hardwaren var indstillet.

Fastenerlengde forkert — Displayet bliver mgrkt, hvis den sidste fastener, der blev kontrolleret,
var forkert i forhold til, hvor FLM hardwaren var indstillet. Enten var fasteneren for kort eller for
lang. Der hgres ogsa et lydsignal.

[BLASERTID] - Giver blaseren tid til fa justeret automatisk indfgdningsfunktion. Blesertiden
er det tidsrum, hvor luften bliver ved med at blaese fasteneren fra skyttemekanismen gennem
indfgdningsrgret til installationsomradet. Bergr denne skeerm for at ga til sk&ermen, hvor
blesertiden kan justeres.

= til = 6.10 Blaesertidsjusteringsskaerm

[TILBAGE] -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskarmen.
- til 2 6.16 Vedligeholdelsesmenuskaerm
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6.19 Justeringsskaerm til synkronisering af topfgdningsglidemekanisme

Fastener Pa Positions Pind

FABRIKS OPSATNING- B#r KUN justeres om
ngduendigt.

Nogle varkt#jsfunktioner med indfering fra
oven arbejder ved at SkyttesGriber pa et
n¢jagtigt valgl tidspunkt beveger sig ud ad
sporet i det uvdstrakte stempels retning, netop
som stansepinden gar ind i kzberne. Dette
resulterer i, al fasteneren placeres omkring
midtuejs pa pinden.

3¢jlen Lil hgjre representerer fasteneres relalive ###%
position pa stiften "NEDE" kxzbernes tilbagetrakning

sker tidligere og fasteneren vil placeres lavere

pa stiften "OP" kzbernes tilbagetrzkning sker senere

og fasteneren vil placeres h#jere pd stiften.

BACK

Denne ska&rm ggr det muligt for operatgren at justere topfgdningsglidemekanismens
synkronisering til automatisk, topfgdningsmgtrik- og bgsningsfunktion. Under
topfgdningsmetrik- og bgsningssekvensen samler dornen fasteneren op. Opsamlingen
gennemfgres ved at stemplet bevager sig nedad og stikker en stift, der sidder pa dornen, gennem
hullet i fasteneren. Nar stiften gar gennem hullet, abnes topf@dningskeaberne, og
glidemekanismen traekkes tilbage. Synkroniseringen af denne proces skal vare forholdsmassigt
ngjagtig, saledes at fasteneren bliver samlet rigtigt op. Justeringen, som foretages pa denne
skeerm, indstiller abningen af kaeberne og tilbagetraekningen af glidemekanismen til at finde sted
tidligere eller senere. Den ideelle placering af fasteneren er midt pa stiften.

Den gverste del af den mgrke streg indikerer den relative stilling af fasteneren, ikke den aktuelle.
[T] -- Flytter fastenerens relative placering pa stiften op. (Abner kaberne senere).
[{] -- Flytter fastenerens placering p stiften ned. (Abner kaberne tidligere).

[RETUR] -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskarmen.
- til 2 6.16 Vedligeholdelsesmenuskzrm
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6.20 Vedligeholdelsesadgangsskaerm
INDTAST NYE ADGANGSKODER

Denne sk|rm bruges til at indtaste nye adgangskoder for de tre sikkerheds
niveaver. Den aktuelle adgangskode vises ved den enkelte adgangsknap
nedenfor. For at |ndre en adgangskode indtastes et nummer i displayet til
vensire og der trykkes p| den knap hvortil adgangskoden skal tildeles. Szt
adgangskoden til 8886 for at fjerne adgangskodebeskyttelsen.

nunn wunn
VEDL IGE-
OPERATOR OPSTILLINGS HOLDELSES

ADGANG ADGANG ADGANG
Operat#radgang - Operat#ren kommer ikke forbi Logo sk®rmen uden
adgangskoden .
Opstillingsadgang - Operat#¢ren Kan ikke #ndre k#rselsparametire uden
adgangskoden.
Vedligeholdelses- Dperat#ren kan ikke komme ind pa vedligeholdelses-
fAdgang - skarmene uden adgangsKoden.

RETUR

Denne skarm giver operatgren mulighed for at komme ind og @&ndre adgangskoderne for
operatgr, opstilling og vedligeholdelse. Den oprindelige indstilling af disse tre er nul, hvilket
deaktiverer hver adgangsskaerm.

VIGTIGT: Sa snart du har modtaget Series 2000 pressen, skal du fastleegge en
"vedligeholdelsesadgangskode''. Vedligeholdelsesskaermene gor det muligt at drive
pressen, mens de normerede sikkerhedsvarn er afmonterede. De funktionerne, man kan fa
adgang til pa vedligeholdelsesmenuskarmen, bgr kun anvendes af uddannet personale.

Tellerfingerhjul -- Operatgren bruger fingerhjulsstyrene til at indstille verdien af alle cifre i
begge tellere. Rekkevidden af begge tellere er fra 0 til 9999.

[OPERATORADGANGSKODE] -- Bergr denne knap nar vardien for adgangskoden, der vises
pa fingerhjulsstyret, skal flyttes. Hvis den er nulstillet, bliver adgangsskermen deaktiveret. Hvis
koden er indstillet pa en anden verdi, er adgangsskermen aktiveret, og det er ngdvendigt at
indtaste koden for at kunne kgre pressen.
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[OPSTILLINGSADGANGSKODE] - Bergr denne knap nar verdien for adgangskoden, der
vises pa fingerhjulsstyret, skal flyttes. Hvis denne er indstillet pa en anden veerdi, er
opstillingsadgangskodeskarmen aktiveret og det er ngdvendigt at indtaste koden for at fa kunne
@ndre opstillingsparametrene i kgrselsfunktion. Opstillingsadgangskoden er ngdvendig for at
@ndre fglgende af kgrselsfunktionens funktioner:

Kraftindtillingspunkt

Smarthvile

Blzesertid

Kgrselsfunktionsparameterskaerm:
Soft Touch (aktiver/deaktiver)
Cyklusfunktion (vedvarende/afbrudt)
Indstillingspunkttolerance (standard/snaver)
Sikkerhedsfejl autonulstilling (aktiver/deaktiver)
Vakuumkontrol (aktiver/deaktiver)
Skrue-I-Rgr sensor (aktiver/deaktiver)
Fastenerl&ngdekontrol (aktiver/deaktiver)
Kgrselsskermenheder (metrisk/amerikansk)

Gem et job

NB: Nar fgrst opstillingsadgangskoden er indtastet, er den aktiv indtil kgrselsfunktionen forlades
eller knappen “Slet opstillingspassword” bergres.

[VEDLIGEHOLDELSESKODE] -- Bergr denne knap, nar verdien for adgangskoden, der
vises pa fingerhjulsstyret, skal flyttes. Hvis den er nulstillet, bliver
vedligeholdelsesadgangsskaermen deaktiveret. Hvis koden er indstillet pa en anden veerdi, er
vedligeholdelsesadgangsskarmen aktiveret, og det er ngdvendigt at indtaste koden for at fa
adgang til vedligeholdelsesfunktionerne. Der gives adgang til fglgende vedligeholdelsesskaerme:

Vedligeholdelsesmenu
PLCI/O
Stempel & kraftkalibrering
Test vaerktgj/indstillinger
Stempelryk
Topfedningsglidesynkronisering
Sikkerhedskoder

NB: Enhver, der har adgang til sikkerhedskodesk@rmen (der kreves vedligeholdelsespassword)
vil derfor have adgang og kan @ndre alle sikkerhedspasswords.

[RETUR] -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuska@rmen.
- til 2 6.16 Vedligeholdelsesmenuskaerm
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6.21 PLC Indgange/Udgangseffektstyreskaerm

Opstillings: _ Bekrzftelses ﬁ]HDGnHGE/UDGﬂHGEﬂ Bekrzft

88 tolerance a8 eg |Udsugn-
Afbrodt Relz Akt. [ Siempel Position Sikkerhed ing
g1 Sikkerheds-gg Fodpedal finalog Udl®sning —
Sensor 1 ap |Primer 99 | Skutte
#.HH## UDC | #.HHE UDC Sikkerhed
@z Sikkerheds- 19 Snkm
Sensor 2 Kontakt wonnd o | #oues Stempel Puster
82 |Ned 18 1a,0-1,1
@3 Ngdstop 11 Sensor 1 BB | HEELH am
Isat
Forster- Griber
Skrue-i- Sensor 2 T el Hi-Spd I a3 11
o4 R#r Sensor 12 Isat PERANS ¥ i ker
Blzser 1
g5 Hovedluft, o Kraft - Analog aq |Stempel 12 | Tag
Ikke Sikk. Indstill. Udlzsning Op Fastener
a6 Ty 14 . Bleser 2
Hi. #H UDC | #.448 UDC || @5 |Skal 13 lover
= Sikkerheds #HUHS O1bs | HHEHEHOIbs
Relz Akt. .
wu.8 kn | we.8 oy || 26 |Ludgiver | 14 Kzber
Rukhast. ###tx Kraft #iH 2 =F
orsyn-
1 1 Udgangel Indgange2 a7 ngS 15 |Skubber
Tuft

1 I E l RE TUR

Denne skarm lader operatgren styre alle udgangseffektsignalerne fra PLC'en. Hver enkelt
udgangseffektknap tender eller slukker for et udgangseffekt styresignal. De sma tal ved siden af
hver knap svarer til det tilsluttede udgangseffektsted. Stemplets rykhastighed og kraft kan ogsa
justeres pa denne skaerm.

[00-15 INDGANGSSIGNALER] — Hvert display viser statusen for en indgang. Hvis knappen er
mgrk, er signalet TZENDT.

[UDGANGSEFFETSIGNALER 00-15] -- Hver enkelt knap styrer en udgangseffekt, hvis
knappen er mgrk, er der TENDT for udgangseffektsignalet. Visse knapper er samvirkende af
sikkerhedshensyn. Bergr en lys knap, nar du vil TANDE for en udgangseffekt. Bergr en mgrk
knap, nar du vil SLUKKE for en udgangseffekt.

[PUSTER 10] -- Denne knap er undtagelsen. Hvis operatgren bergrer den lyse knap, cykler
udgangseffekten skiftevis fra tendt til slukket, idet den efterligner programcyklusen til
mgtrikfgdningsfunktionerne. Hvis operatgren bergrer cyklusknappen, bliver der ved at vere
tendt for udgangseffekten, idet den efterligner programcyklusen til skruefgdningsfunktionerne.
Hvis operatgren bergrer den mgrke knap, slukkes der for udgangseffekten.

ADVARSEL: Brug knappen [03 Generer stempeltryk] med omhu. Pressen vil skifte
til hgj kraft pa en hvilket som helst genstand mellem dorn og ambolt. Hold denne
knap nede for at komprimere sikkerheden og tilslut forstaerkeren. Af
sikkerhedsmaessige arsager skal denne knap holdes nede i 1 sekund, for den virker.
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RYKHASTIGHED % - Viser stempelhastigheden. Dette er en grov justering, der star til radighed
til at mindske stemplets nedgangshastighed. Hastighedsprocenten anvendes til at styre
stempelhastigheden, nar man bruger STEMPEL NED, 02 knappen.

[T] -- @ger rykhastigheden [J«] -- Mindsker rykhastigheden

PRESSEKRAFT -- Viser stempelkraftindstillingen. Dette er den samme justering, som findes pa
kgrselsskaermen. Det er kraftindstilling, der bruges nar knappen [03 generer stempeltryk] bruges..
[T]-- @ger stempelkraften  [] -- Mindsker stempelkraften

Stempelposition (Analog Hi-Spd indgang) — Dette skeermomrade viser den samme
sensorafle@sning for stempelpositionen. Men det l&ses gennem (Hi Speed Analog)
hgjhastighedsanalogkortet. Denne aflesning opdateres kun, nar sikkerhedssensorerne aktiverer
sikkerhedsreleerne. For at foretage en aflesning, skub sikkerhedsanordningen op for at aktivere
sensorerne eller kgr stemplet ned, indtil der er kontakt med verktgjet.

Kraftindstilling (Analog udgang 1) — Dette skeermomrade viser kraftindstillingen i kilonewtons
og pundkraft. VDC indstillingen viser det beregnede analoge signal i1 volt fra PLC’en til den
elektroniske trykregulator.

Kraftaflaesning (Analog indgang 2) — Dette skeermomrade viser realtids kraftafleesningen i
kilonewtons og pundkraft konverteret fra sensoraflesningen. VDC-afla@sningen viser det analoge

signal 1 volt fra den hydrauliske tryksensor til PLC’en.

[RETUR] -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuska@rmen.
- til 2 6.16 Vedligeholdelsesmenuskaerm
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6.22 Stempelrykskaerm
MANUEL STEMPELJUSTERING

Justerfunktion méd Kun anvendes til at kalibrere positionen af
stempel til modhold eller Kzber. Under normal varkizjsopstilling
er det ikke n#dvendigt at kalibrere stempel til modhold.

JUSTERING OP

p— - —

HeEH

JUSTERING NEDE

RETUR

Denne ska&rm lader operatgren rykke stemplet op og ned og mindske hastigheden. Den anvendes
til vedligeholdelsesprocedurer.

[JUSTERING OP] -- Bergr og hold denne knap nede for at flytte stemplet op.
[JUSTERING NED] -- Bergr og hold denne knap nede for at flytte stemplet ned.
[LANGSOMMERE] -- Bergr denne knap for at mindske stemplets hastighed.
[HURTIGERE] -- Bergr denne knap for at gge stemplets hastighed.

[RETUR] -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskarmen.
- til > 6.16 Vedligeholdelsesmenuskzrm
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6.23 Bemaerk: Meddelelsesskaerm

BETJENING: EEE%

i

HlELFE NULSTIL

AE

Denne skarm viser automatisk, nar styresystemet opdager en situation, der kraver operatgrens
opmarksomhed. De passende diagnostiske meddelelser vises pa skeermen. Nedenstaende er de
diagnostiske meddelelser og en forklaring pa de forskellige situationer.

[HJALP] -- Bemerk-skermens hjelpeskerm -- viser liste over meddelelser og forklaringer
- til > Hjalpeskarm

[NULSTIL] -- Rydder bemark-sk@rmen -- vender tilbage til den forrige skerm.
To ofte forekommende meddelelser kan indstilles til at nulstilles automatisk. Det er:
Sikkerhedssensorudlgsning udenfor vinduet
Emnet ferdigt

Bemsaerk-meddelelser

Sikkerhedssensorer udlgst over sikkerhedspunktet (#50)

Sikkerhedssensorer udlgst under sikkerhedspunktet (#51) -- Sikkerhedssensorerne
detekterede, at stemplet kom i kontakt med en genstand udenfor det tilladelige vindue, der er
oprettet omkring sikkerhedsindstillingspunktet.

Vakuumkontakt sat for lav. (#52)— Vakuumkontaktens indgang triggede, selvom
vakuumudgangen var deaktiveret.

Ingen stempelkontakt (#53) -- Stemplet er i fuldt nedslag, uden at sikkerhedssystemet
detekterer kontakt.
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Pressekraft for hgj. (#55) - Den hydrauliske tryksensor detekterede et tryk, der overskred den
forudindstillede kraft og de granser, der er fastsat ved valget af fastenerstgrrelse.

Sikkerhedspunktet for hgjt (#56)
Sikkerhedspunktet for lavt (#57) - Under fremgangsmaden til sikkerhedsopstilling 1a det
tillerte sikkerhedsindstillingspunkt udenfor den tilladelige reekkevidde.

Sikkerhedsventil kontrol fejl (#58) - Systemet detekterede strgmstyrketab til
sikkerhedsventilerne, nar der burde vere TAENDT for ventilerne.

Stempelstillingsfejl (#60) - Indtreffer ved funktionsvalget, hvis stempelstillingen IKKE males
som "udgangspunkt", nar man forsgger en opstilling.

Sensorer frakoblet / sikring 3 sprunget (#61) — Kontroller om sikring 3 er sprunget. Kontroller
kablingen fra sensorerne til de digitale indgange.

PLC analogkortfejl (#63) — De to analoge stempelpositionssignaler var for langt fra hinanden.

Lt.Stream fejl 1-sensorer ikke synkroniseret (#65) — Begge light stream sensorer triggede ikke
indenfor en given afstand.

Lt.Stream fejl 2-spejlkrave ude af position (#66) — En af light stream sensorerne triggede,
imens stemplet var pa vej op og var over sikkerhedspunktet.

Lt.Stream fejl 3-sikkerhedssensorer trigget (#67) — En af light stream sensorerne triggede,
mens stemplet var i retur positionen.

Luftgab mellem stempel og emne (#69) — Under afbrudt cyklus, et luftgab mellem stempel og
modhold blev detekteret, fgr trykforsterkeren blev aktiveret.

Sikkerhedspunkt fejl (#70) — Sikkerhedspunktets selvjusterende gennemsnit er nu udenfor det
tilladelige.

Pressekraft for lav. (#71) — Trykforsterkeren var aktiveret i den maksimale tid, uden at det
pakravede tryk blev opnaet.

Skruesensor trigget for tidligt (#72) — En genstand blokerer skruesensoren eller hvis
fastenerlengdekontrolsystemet bruges, er der lokaliseret en forkert lengde fastener i

skorstensmekanismen.

Stemplets vandring under hgj kraft for lang (#73) — Under aktiveringen af trykforsterkeren
har stemplet flyttet sig l&engere end den tilladte distance.
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Stemplet stoppede fgr installationen (#74) — Soft-Touch funktion, stemplet naede ikke den
korrekte installationsposition. “Lgbe-" afstanden er selvkalibrerende og justerer hvert slag. Kgr
flere slag for at selvkalibrere decelerationspunktet.

Tryksensor ikke kalibreret (#75) — Tryksensoren skal kalibreres fgr pressen sattes i drift fgrste
gang. Vedligeholdelsesmenuen giver operatgren adgang til kraftkalibreringsskarmen, tryk
dernzst pa nul sensor knappen og trykket vil automatisk kalibrere.

Vakuum mistet (#76) — Vakuumindgangssignalet forsvandt, mens stemplet var pa vej ned.

Fastenerlaengdekontrol systemfejl (#77) — Systemet detekterede 5 pa hinanden fglgende
forkerte fastenere.

Skrue-I-Rgr systemfejl (#78) — Systemet detekterede ikke 5 fastenere i traek.

Fgdemekanisme kompatibilitetsproblem (#79) — Systemet modtog fastener detekterende
signaler pa indgang 04, der var inkonsistente med den hardwarefunktion, der blev valgt ved
Kgrselsfunktionsparametre. (Skrue-I-Rgr deaktiveret / aktiveret / fastenerlengdekontrol
aktiveret.

Sikkerhedsfejl stempelpositionsfejl (#81) —Under en sikkerhedsfejl, vandrede stemplet for
langt. Mulige arsager kan vere luft i oliesystemet eller en signalfejl i sikkerhedskredsen. Fglg
lufttgmningsmetoderne i vedligeholdelsesafsnittet i denne manual. Hvis problemet ikke
forsvinder, konsulter da en servicereprasentant.

Sikkerheds kredslibsfejl(#82,#83,#84,#85) — Signal fejl. Kontakt service tekniker for yderligere
hjzlp.
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AFSNIT 7

DET PNEUMATISKE-HYDRAULISKE SYSTEM

A. DET PNEUMATISKE SYSTEM

Luftindtag

Lufttilferslen bgr vaere ren, tgr og have en god strgmningsevne. Hvis luftens stremningsevne
er mindre end 70 1/sek. (150 SCFM), forgges cyklustiden.

Luft med et tryk pa 6 og 7 BAR strgmmer ind i systemet gennem et manuelt justeret
filter/regulator, der er monteret pa maskinens bagside.

Nar luften har passeret filteret/regulatoren, distribueres den til tre omrader.

1) Det 6 mm rgr, der udgar fra forgreningsrgret, benyttes til mange forskellige
maskinfunktioner, der manipulerer, transporterer og fgrer fastenerne 1 position. Det forsyner
et forgreningsrgr med 8 ventiler, der sidder under fgdningsskalen. For yderligere oplysninger,
se afsnit 9.

2) Det 12 mm rgr, der udgar fra forgreningsrgret, ledes fgrst til en elektrisk styret
lufttrykregulator. Med denne regulator kan operatgren eller den person, der opstiller systemet,
justere fastener-installationskraften fra kontaktskermen.

Luften ledes fra regulatoren ind i den hgjre ventil pa “Stempelventil-anordningen”, der er en
to-position, 4-vejs ventil, der vender luftstrgmmen, saledes at den kan bevage
forsterkercylinderen. Under tiden kaldes denne ventil “hgjtryksventilen”, da
trykluftsenergien konverteres til mekanisk energi, der benyttes til at skabe stemplets hgjtryks-
klemmekraft.

3) Dette 12 mm rgr forsyner derefter den venstre ventil pa stempelventilanordningen. Denne
3-position, 4-vejs ventil drejer luften hen til begge luft-olietanke. Nar den gvre spole tilfgres
energi (bemerk indikatorlyset), yder den luft til den venstre tank, hvilket bevirker, at stemplet
returnerer (fores op). Den nedre spole yder luft til den hgjre tank, hvilket bevirker, at stemplet
gar ned. Nar ingen af spolerne tilfgres energi, udstgdes luft gennem ventilen fra begge tanke,
hvilket aflaster oliesystemet for resttryk.

Luftudgang

Luft, der forlader luft-olietankene, gar gennem en luft-olieseparator, der er monteret bagest i
bunden af pressen.

Formalet med luft-olie-separatoren er at opsamle oliepartikler, der findes i luftstrgmmen.
Olien opsamles i et reservoir, der tsmmes efter behov.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 68 of 110



B. DET HYDRAULISKE SYSTEM

Stemplet skubbes ned

Nar luft under tryk strgmmer ind i den hgjre (nedslags) tank, far det hydraulikveske ved
lufttryk til at flyde ind foroven i stempelcylinderen, hvorved stemplet presses ned.

Nar stemplet kommer ned, tvinger det den hydraulikvaeske, der ikke er under tryk, og som
befinder sig under stemplet tilbage i den venstre (retur) tank.

Nar stemplet nar sikkert ned i nederste position, supplementeres det hydrauliske tryk, der
pressede stemplet ned, med lufttryk fra forsterkeren, som yder installationskraften.

Stemplet skubbes op

Lufttryk fra lufttrykforsterkeren fjernes ved hj®lp af ventilanordningen i hgjre side (hgjtryks-
forsterkerventilen), og forsterkeren treekker sig tilbage.

Nar luft under tryk stremmer fra den venstre stempelventil ind i den venstre (retur) tank,
bevirker det, at hydraulikvaske ved lufttryk stremmer ind i bunden af stempelcylinderen,
hvorved stemplet presses op.

Ventilen pa venstre side af lavtryksventilanordningen udstgder ogsa luft under tryk fra
nedslagstanken, hvorved trykket tages af hydraulikvasken gverst i stemplet. Nar stemplet
bevager sig opad, skubbes denne vaske, der ikke er under tryk, tilbage i tanken.
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL DELNR. BESKRIVELSE AF DEL

1 STEMPEL 14 AKKUMULLERINGSTANK

2 SIKKERHEDS-SENSOR 15 AMBOLT VENTIL

3 SIKKERHEDS VENTIL A 16 SYTTE CYLINDERK

4 SIKKERHEDS VENTIL B 17 PUSTER

5 RETUR TANK 18 BLZSER |

6 STEMPEL OP SOLENOIDE 19 BLZSER 2

7 STEMPEL NED SOLENOIDE 20 VAKUUM GENERATOR

8 FREMAD TANK 21 SKYDE CYLINDER

9 TRYKFORSTAZRKER 22 GRIBER CYLINDER

10 LUFTUDST@DS VENTIL 23 SKUBBER CYLINDER

11 TRYKFORST/ERKER 24 UDLUFTNINGS VENTIL

SOLENOIDE
12 ELEKTRONISK REGULATOR 25 REGULATOR
13 ELEKTRONISK REGULATOR 26 FILTER
FIGUR 7-1
HYDRAULIK / PNEUMATIK DIAGRAM
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AFSNIT 8

DET ELEKTRISKE SYSTEM

A ADVARSEL: SERIE 2000° PEMSERTER® FASTENERINSTALLATIONS-
PRESSEN bruger hgjsp@ndingselektricitet . Kun uddannet og autoriseret personale har tilladelse
til at vedligeholde, servicere og reparere de elektriske undersystemer, komponenter eller dele.

Der skal bruges en sarlig nggle til at abne for det elektriske skab. Formalet hermed er at beskytte
maskinen imod uautoriseret brug og ligeledes at beskytte uautoriseret personale imod elektrisk
stgd. Vi foreslar, at ngglen opbevares af varkstedslederen eller supervisoren, der kan kontrollere,
at ngglen bliver anvendt af rette vedkommende.

Distribuering af vekselstrgm:
Pressen beskyttes af en topolet hovedatbryder.

Vekselstremmen, der kommer ind i pressen, fares til fglgende 2 omrader:

® En javnstrgmforsyning der giver strgm til PLC'en (den programmerbare logiske enhed) og
andre relaterede elektroniske anordninger.

e Drivmotoren til den vibrerende skal.

Distribuering af jevnstrgm:

® Jzvnstrgmmen fra stramforsyningen forsyner PLC'en med strgm. Gennem en lang rekke
underkredslgb distribueres strgmmen ogsa til sensorer og andre indgangskredslgb,
kontaktskermen og til PLC'ens udgangskort, der benytter stremmen til at teende og slukke for
forskellige typer trykkraft (udgangseffekter).

® Hjernen i pressens elektroniske system er PLC'en. PLC'en modtager data fra sensorer, der
sidder pa forskellige steder i maskinen. Disse sensorer giver PLC'en information om
maskinens driftsstatus pa alle punkter. PLC'en styrer luftventilerne, der kontrollerer de fleste
af maskinens aktiviteter, bl.a. varktgjet, der transporterer og satter fastenerne i position.

e Der er 3 jevnstrgmssikringer. Disse sikringer beskytter (1)
kontaktsk@rmen, (2) sensorerne og (3) lufttrykregulatoren.
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ELEKTRISKE/ELEKTRONISKE KOMPONENTER
(Bemark: De fleste af emnerne nedenfor er illustreret i afsnit to i denne handbog).

Navn Placering Formal
PLC INDGANGE:
Sikringsstop Sikkerhedsstop- Detekterer at der er trykket pa sikkerhedsstop-
(Indgang 0) kreds knappen og stopper programmet.
Sikkerheds- Venstre side af En optisk stralesensor, der meddeler PLC'en, nar
sensor 1 stemplet, under stemplets sikkerhedsanordning er kommet i

(Indgang 1)

cylinder, inde i
det forreste
kabinet.

kontakt med et objekt. Afh@ngigt af hvor i
stemplets bane, der var kontakt, vil PLC'en
afggre, om processen kan fortsette eller om
stemplet skal standses og trekkes tilbage.

Sikkerheds- Hgjre side af Endnu en optisk stralesensor, der giver PLC'en
sensor 2 stemplet, under information, nar stemplets sikkerhedsanordning er
(Indgang 2) cylinder, inde i kommet i kontakt med et objekt. (Fejlsikker).
det forreste
kabinet.
Fastenersensor | Fastgjort pa Skrue-I-Rgr ringsensorer tendes, nar en lang
(Indgang 4) varktgjet ner fastener kommer ind i rgret og er klar til at blive
skalen (bruges til | blest ned i installationsveaerktgjet.
skrue-i-rgr FLM
sensorer.) FLM-systemets sensor tendes, nar en fastener, der
matcher opstillingsl&ngden, bleses ind i
kammeret pa skytten.
Sikkerhedsrele | Elektrisk kabinet | Kontrollerer at jevnstrgmmen er TANDT for at
TANDT holde sikkerhedsventilerne abne, nar
(Indgang 7) sikkerhedssensorerne er fri og TANDT.
Kontrollerer at jevnstrgmmen er SLUKKET, for
at lukke sikkerhedsventilerne, nar
sikkerhedsventilerne er blokerede og
FRAKOBLEDE.
Valideringsrele | Elektrisk kabinet | Kontrollerer at j&vnstrgmmen er TENDT for at
TANDT holde sikkerhedsventilerne abne under en gyldig
(Indgang 8) installation. Kontrollerer at jevnstrgmmen er
SLUKKET for at lukke sikkerhedsventilerne
under en sikkerhedsfejl.
Fodpedal Gulv Ved tryk pa pedalen sattes en installationscyklus i
(Indgang 9) gang.

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved

73 of 110



Navn Placering Formal

PLC INDGANG (Fortsat):

Vakuumkontakt | Indeni hoved- Nar varktgjet til topindfgdning anvendes, oplyser

- indfgdning fra | cylinderkabinettet | vakuumkontakten PLC'en om, at en fastener er

oven til hgjre for klar til installation. Kontakten aktiveres, nar en

(Indgang 10) hovedcylinderen. | fastener holdes pa bunden af stempeldornen ved
hjelp af det vakuum, der er dannet af
vakuumgeneratoren.

Sensor 1 Sensor 1 Loopback verificerer at sikkerhedssensor 1 er

tilsluttet stik/frontkabinet | tilsluttet.

(Indgang 11)

Sensor 2 Sensor 2 Loopback verificerer at sikkerhedssensor 2 er

tilsluttet stik/frontkabinet | tilsluttet.

(Indgang 12)

PLC UDGANG:

Sikkerheds- I en gruppe pa 4 Forgger redundansstyringen af

prioriteringsrele | sikkerhedsreleer | sikkerhedsventilerne.

(Udgang 0) under PLC'en.

Sikkerhedsven- | I det hydrauliske | Holdes altid abne, séledes at hydraulikvasken kan

tiler (Udgang 1)

kabinet mellem
venstre luft-olie

flyde til toppen af stempelcylinderen og bevaege
stemplet nedad. I tilfelde af en sikkerhedsfejl

tank og lukkes ventilerne meget hurtigt, saledes at der
hovedstempel- lukkes for oliestrgmmen, hvorved stemplet
cylinderen. standser den nedadgaende bevagelse.

Stempelventil I det hydrauliske | En solenoide, der far luft til at strgmme ind i den

ned solenoide kabinet, i nederste | nedadgaende tank (hydraulikvaskereservoiret i

(Udgang 2) venstre side af hgjre side). Dette tvinger olie fra tanken gennem
stempelventil- trykforsterkeren, gennem sikkerhedsventilen til
anordningen. hovedstempelcylinderen, hvor den bevaeger

stemplet nedad.

Stempelventil I det hydrauliske | En solenoide der tillader luft fra den elektriske

forsterker- kabinet, i hgjre trykregulator at strgmme til

solenoide side af trykforstaerkercylinderen. Luften i

(Udgang 3) stempelventil- trykforsterkeren genererer stemplets store
anordningen. pressestyrke.

Stempelventil I det hydrauliske | En solenoide der far luft til at stremme ind i

op solenoide kabinet, i gverste | returtanken (det hydrauliske reservoir i venstre

(Udgang 4) venstre side af side). Dette bevirker, at olien presses ud af tanken

stempelventil-
anordningen.

under hovedcylinderens stempel. Denne aktivitet
skubber stemplet op.
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Navn Placering Formal
PLC UDGANG (Fortsat):
Styring af skal Indenfor Ggr PLC'en i stand til at teende og slukke for
(Udgang 5) kabinettets deksel, | skalen.
under den
vibrerende skal.
Lydsignal Sidder under Det justerbare lydsignal bruges til at informere
(Udgang 6) kontaktsk@rmen. operatgren ved pressen om, at et emne er
feerdigt og/eller at et parti emner er
ferdiggjorte, eller at der er en sikkerhedsfejl.
Luftudstgdsventil | Del af Udstgder alle lufttryk, der ville vare 1 stand til
(Udgang 7) indtagssystemet at sette stemplet eller verktgjskomponenterne
bag pa pressen. 1 bevagelse.
Vakuumsolenoide | Del af “verktgjs” | Fgrer luft til en vakuumgenerator, som danner
(Udgang 8) ventilanordningen, | det vakuum, der bruges til at holde en fastener

installeret under
den vibrerende
skal.

fast mod dornen. Dornen er installeret nederst
pa stemplet.

Solenoide til
skytte (Udgang 9)

Del af "verktgjs"
ventilanordningen,
der sidder under
den vibrerende
skal

Far luft til at strgmme til skyttecylinderen, sa
den kan bevage sig frem og tilbage for
henholdsvis at hente og aflevere en fastener
ved rgrets munding.

Puste-solenoide
(Udgang 10)

Del af "verktgjs"
styrings-
anordningen, der
sidder under den
vibrerende skal.

Luften bruges til hjelp til at tilpasse fastenerne
til skalfremfgringslagen, og til at danne det
vakuum, der bruges til at trekke de mgtrikker,
der vender rigtigt, ind gennem
fremfgringslagen.

Nedgangsglide-
mekansime
solenoide
(Udgang 11)

Del af "verktgjs"
ventilanordningen,
der sidder under
den vibrerende
skal..

Far luft til at stremme til glidemekanismens
cylinder, sa glidemekanismen fgres ned eller
op under dornen.

Bla&ser-solenoide
1 (Udgang 12)

Del af "verktgjs"
ventilanordningen,
der sidder under
den vibrerende
skal.

Anvendes ved fgdning af forskellige slags
skruer til at blese en fastener op 1
modtagelsesomradet, inden skytten gar tilbage
efter den naste fastener. Nar forst skytten
flytter sig, falder fasteneren ned i
rgrmundingen.
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Navn

Placering

Formal

PLC UDGANG (Fortsat):

Bl&ser-solenoide
2 (Udgang 13)

Del af "verktgjs"
ventilanordningen,
der sidder under

den vibrerende
skal

Blaser luft ind til at puste fastenerne gennem
rgret til dorn/ambolt omradet (is@tning af
vaerktgj fra forsiden).

Grib-og-luk-
solenoide
(Udgang 14)

Del af
varktgjsventilan-
ordningen, der
sidder under den
vibrerende skal

Far luft til at strgmme til gribeanordningen
under indfgdning fra oven. Gribeanordningen
kgrer pa glidemekanismen. Dens kaber lukkes
omkring en fastener, sa denne kan holdes i
position under dornen. Keberne abnes, nar
dornen er i stand til at fastholde fasteneren.

Skubbemeka-
nisme
Solenoide
(Udgang 15)

Del af "verktgjs"
ventilanordningen,
der sidder under

den vibrerende
skal.

Far luft til at stremme til skubbecylinderen i
bunden af fgdningsmodulet. Modulet skubber
fasteneren ud til det punkt pa ambolten, hvor
det er tilpasset til installering.

ELEKTRISKE KOMPONENTER

Linear transducer | Et kort der er En analog til digital dataomsatter der modtager
indgangsmodul installeret 1 PLC- | strgm (4-20 mA) fra den line@®re transducer.
chassisset 1 det Den bruges til at aflese stempelcylinderens
elektriske kabinet | position.
PLC- Modulet i det Modtager 24 V jevnstrgm fra
strgmforsyning elektriske kabinet, | jevnstrgmforsyningen, dernast omsatter det
der er installeret pa | spandingen til de spendinger, der er
underste DIN- ngdvendige for alle interne PLC-funktioner.
skinne i PLC-
chassisset.
16-punkts Et kort 1 det Et kort med 16 diskrete 24 volt
udgangsmodul elektriske kabinet, | jevnspandingsudgange. Udgangene bruges til
der er installeret pa | at teende og slukke for forskellige 24 volts
PLC-chassisset. jevnstrgmsbelastninger (se diagrammet).
Centralenhed Et modul der er Centralenheden (CPU - Central Processing
(CPU)/Analog I/0 | installeret i det Unit). Den har seksten (16) indbyggede sensor-
/Indgangsmodul elektriske kabinet | indgange og andre afbrydere. Den kan ogsa

pa PLC-chassisset
ved siden af
strgmforsyningen.

modtage analog-data fra den lineare transducer
og olietryktransduceren, endvidere yder den
variabel analog udgangsstyring af lufttrykket
(til installationskraft).

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved

76 of 110



Navn

Placering

Formal

ELEKTRISKE KOMPONENTER (FORTSAT):

Lineer transducer | @verst pa Et apparat, der konstant kontrollerer og sender
(LVDT) stempelcylinderen | data til PLC'en om stemplets position.
Olietryks- Slagabning En analoganordning som uafbrudt afleser og
transducer (indtag) ved omsatter olietryk til et signal til PLC'en til
toppen af beregning af stempelkraften.
hovedcylinderen.
Jevnstrgm- Pa dgren i det Denne strgmforsyning accepterer alle
forsyning elektriske kabinet. | universelle vekselsp@ndinger, og yder al kraft

til pressen, med undtagelse af den vibrerende
skal.
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AFSNIT 9

VARKTOJSOPSTILLING

Iseetning af veerktgj

PEMSERTER® Serie 2000® fastenerinstallationspressen kan udstyres med udskifteligt vaerktgj,
sa den kan installere talrige typer PEM®-fastenere korrekt. Serie 2000® varktgj omfatter
komponenter, som installeres pa pressen, der er seeregne for automatisk indfgdning, og som
installerer forskellige fastenertyper pa forskellige mader.

Manuel i modszetning til automatisk isaetning af veerktgj

Manuelt verktgj henviser typisk til dorn- og amboltsa®ttet, som bruges til at installere fastenerne.
Hver enkelt fastener placeres i emnehullet af operatgren. Det er kun den nedadgaende
stempelbevaegelse og installationsslaget, der styres af pressen. Automatisk vaerktgj henviser til
det st specifikke komponenter, der orienterer fastenerne, som fgres fra den vibrerende skal til
den automatiske dorn og ambolt, og som ggr det muligt for operatgren at anbringe emnet korrekt
og befordre fasteneren ind i emnehullet. Pressen tager sig af hele sekvensen. I automatisk
indfgdningsfunktion handterer operatgren kun emnet.

Manuel isztning af vaerktgj

De to varktgjskomponenter, der udgver installationsklemmekraften, kaldes dornen og ambolten.
Typisk er dornen det bevagelige element, der er installeret for enden af sikkerhedsadapteren for
enden af stemplet. Ambolten er det station@re element, der er installeret i amboltholderen nederst
1 pressehalsen. I en typisk installation trykker dornen displaceren ind i emnet, og ambolten stgtter
den anden side af emnet og yder reaktionskraften.

Forskellige dorne og ambolte velges til forskellige fastenertyper, -stgrrelser og -materialer. Der
er forskellige former for dorne og ambolte for at tage hgjde for de forskellige fastenerformer. Til
mange fasteneranvendelser bruges der dog en dorn med flad overflade. Ambolte er mere
forskellige. Til skruer bruges der f.eks. en ambolt med et hul i midten, for at fa plads til skruens
lange legeme. Der er brug for en ambolt med et hul af forskellig stgrrelse til hver enkelt stgrrelse
skrue, sa materialet kan understgttes pa den korrekte made.

Det er somme tider ngdvendigt med specifikt vaerktgj for at fa plads til emnernes forskellige
stgrrelser og former. Dorne og ambolte findes i forskellig leengde, for at kunne na eller tilpasse
sig forskellige emner. Der findes dorne og ambolte med forskellige diametre eller s@rlige
egenskaber, som kan tilpasses forskellige emnematerialer og -tykkelser.
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Valg af automatisk verktgjssaet

Der er forskellige typer automatisk indfgdningsverktgj til indfgdning af forskellige fastenertyper,
-stgrrelser og -materialer. Der er endog forskellige typer automatisk indfgdningsverktgj til
indf@dning af de samme fastenere.

PEMSERTER® Serie 2000® automatisk verktgj bestar af flere grundtyper.

Topmonteret fgdningsvaerktgj - fgrer fastenerne til glide-/gribemekanismen ovenpa halsen.
Emnet anbringes og hullet centreres midt pa en automatisk indfgdningsambolt. Nar pressen
aktiveres, anbringes fasteneren for enden af en dorn med automatisk indfgdning og f@res ned
til det ventende emne til installation. Denne vaerktgjstype kan bruges til forskellige mgtrikker,
skruer og bgsninger samt til specialfastenere.

Undermonteret mgtrikfgdningsvaerktg) med dobbelt arbejdsgang (dobbeltslag) - er beregnet
til en mgtriktype, det svarer til topmonteret fgdningsvaerktgj, bortset fra at emnet ikke
placeres pa ambolten, fgr pressen aktiveres. I denne funktion fgdes fasteneren til glide-
/gribemekanismen. Nar der treedes pa fodpedalen fgrste gang, fgres mgtrikken ned til
ambolten og afleveres pa ambolten, med halsen opad. Derefter placeres emnet pa fastenerens
hals. Nar der treedes pa fodpedalen anden gang pabegyndes installationsprocessen. Denne
vaerktgjstype bruges, nar emnets installationsside ikke er tilgengelig for dornen, og
amboltens lengde og form er ngdvendig for at fa emnet til at passe.

Injektor/ndermonteret indfgdningsmodulveaerktgj - fgrer ikke fasteneren til glide-
/gribemekanismen. I stedet fgres fasteneren direkte ind 1 et dorn- eller amboltmodul. For
fastenere af skruetypen kaldes dette et injektormodul, og det installeres i

sikkerhedsadapteren. Skruen fgres ud til injektormodulet, emnet befinder sig pa en ambolt af
den topmonterede type, og skruen fgres ned af injektormodulet og installeres. For fastenere af
mgtriktypen installeres der et undermonteret mgtriksmodul pa amboltholderen. Mgtrikken
fgdes ud til det undermonterede mgtriksmodul, modulet aktiveres af den undermonterede
fgdningscylinder, og fasteneren trykkes ud pa plads. Emnet befinder sig pa fastenerens hals,
ligesom det undermonterede mgtriksvaerktgj med dobbelt arbejdsgang (dobbeltslag). Dornen
kommer ned og foretager installationen. Disse varktgjstyper bruges til anvendelser, hvor man
kan fa emnets form eller stgrrelse til at passe til modulvarktgjets type.
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Verktgjsfunktionsvalg pa kontaktskeermen

Under opstillingsprocessen af pressen skal varktgjsfunktionen vaere valgt pa kontaktskermen.
De tilgengelige varktgjsfunktioner er:

[M@TRIK MANUEL]

[SKRUE MANUEL]
[TOPMONTEREDE M@TRIKKER/B@]
[UNDERMONTEREDE M@TRIKKER - DOBBELTSLAG]
[UNDERMONTEREDE M@TRIKKER]
[SKRUER/BB@]

[SKRUEINJEKTOR]

[LANGE B@SNINGER]

[PF]

[J-MODHOLD M@TRIK]
[J-MODHOLD SKRUER]
[KUNDESPECIFIK]

BEMZARK: Der valges forskellige varktgjsfunktioner til bgsningsfastenere, pa baggrund
af stgrrelse og type. Valg:

[LANGE B@SNINGER] - hvis bgsningslengden er lige sa lang som en skrue, og
varktgjskomponenterne har en skytte af skruetypen med rundt rgr og en dorn
[TOPMONTEREDE M@TRIKKER/B@] - hvis bgsningslengden er kort og ligner en
mgtrik, og vaerktgjskomponenterne har en skytte af mgtriktypen med rektangulart rgr
[SKRUER/BB®@] - hvis bgsningen er lang eller blind (intet hul igennem den), og
varktgjskomponenterne har en skytte af skruetypen med rundt rgr og topmonteret
mgtrikfgdningsverktg) med vakuumdorn

Installering af komponent til issetning af verktgj

Skruefremfgring og metriklage

e Formalet med en fremfgring er at fa fastenerne korrekt tilpasset, sa andet verktgj kan levere
og leegge dem til rette til installation i stempel/amboltomradet. Skruefremfgringer installeres
gverst pa ydersiden af den vibrerende skal.

¢ De fremfgringer, der bruges til mgtrikker, bestar af to dele: (1) den fgrste del af fremfgringen
kaldes en mgtriklage adapter. Mgtriklage adapteren sidder fast pa
universalfremfgringsadapteren ved hjelp af to positionsstifter. (Universalfremfgrings
adapteren sidder fast pa siden af skalen ved hjalp af to T-handtag.) (2) Den anden del kaldes
mgtriklagen. Mgtriklagen er en fastenerspecifik, maskinfremstillet kanal, der kun tragter
mgtrikker, der er lagt korrekt til rette, til skytten. Mgtriklagen sidder oven pa mgtriklage
adapteren ved hjalp af de samme to positionsstifter, og den holdes pa plads med en
fingerskrue.
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¢ De fremfgringer, der bruges til skruer, er “skruespecifikke”, og kan vere én af to forskellige
typer. Det er ngdvendigt at udskifte "universalfremfgrings adapteren” pa skalen ved hjelp af
2 T-handtag til den fgrste type. Den anden type monteres pa "universalfremfgringsadapteren”,
mens mgtriklage adapteren er afmonteret.

e Nar fremfgringen er monteret, skal man skubbe puste-luftslangen ind i fremfgringens
luftindtagsforbindelse. Pusteren har to funktioner: (1) den blaser overskydende eller darligt
tilpassede fastenere vk fra den gverste del af skalens rampe og tilbage i skalen og (2) den
danner et lille vakuum (kun nar der installeres mgtrikker), der medvirker til at traekke
mgtrikkerne ind i fremfgringskanalen.

e Justér lufttrykket til pusteren ved at dreje pa pusterens luftstrgmsknap. Overskydende eller
darligt tilpassede mgtrikker og skruer skal pustes tilbage i skalen, mens mgtrikker, der vender
rigtigt, skal trekkes forsigtigt ind 1 kanalen. Knappen sidder under fremf@rings-
monteringsomradet.

Skytte og rgr

e Formalet med skytten er at flytte fastenerne én ad gangen fra fremfgringen til mundingen af
det tilsvarende plastikrgr, som sa vil transportere dem til dorn/amboltomradet.

¢ For at forebygge, at fastenerne bliver forkert tilpassede, er hver skytte og hvert rgr konstrueret
til at behandle specifikke dele. Derfor lader man som regel skytterne sidde pa det tilsvarende
rgr og behandler delene, som var de én enhed.

e Nar en skytte installeres: (1) Skal den sattes pa skytte-luftcylinderen. Denne luftcylinder
monteres pa det samme beslag, der vil understgtte skytten, nar denne er installeret.
Luftcylinderens funktion er at skubbe og trekke skyttens glidemekanisme frem og tilbage.
Luftcylinderen settes pa skytten ved at fgre skyttens gaffelbolt op over den spidse ende af
cylinderstangen, (2) placer skytten ud for de to positionsstifter og s&t den fast med dens ene
T-handtag. S¢rg for at der er et gab pa ca. I mm (0,04") mellem skytten og skruegangen.

Rorforlengelse, keber, dorn

® Dornen fgres ind i bunden af sikkerhedshuset og strammes forsvarligt til ved hjelp af de to
stilleskruer.

e Ambolten fgres ind i amboltholderen, og den sattes pa plads ved at stramme
monteringsskruen.

¢ Installer kaebesattet pa gribeanordningen. Hver kabe sattes pa plads ved hjelp af de to
vedlagte positionsstifter, hvorefter den strammes til ved hjelp af fingerskruen.

e Til installation af mgtrikker drejes rgret 180 grader (sa mgtrikken placeres med halsenden
nedad) og enden af rgret fgres ind over fittingen pa den venstre kabe.

e Til installation af skruer fgres rgrforlengelsen ind over enden af fastenerleveringsrgret,
hvorefter rgrforlengelsen s@ttes ind i rgrbgjlen (rérbgjlen er en del af den anordning, der
understgtter vaerktgjet). Sgrg for at skrue-rgret altid lgber gennem skrue-i-rgr-sensoren.
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Injektormodul

® Toppen af injektoranordningen fgres ind 1 bunden af sikkerhedshuset. De to stilleskruer
strammes, saledes at injektoren sidder fast.

* Ambolten fgres ind i amboltholderen, hvorefter stilleskruen strammes forsvarligt til.

¢ Fastenerleveringsrgret installeres ved at fgre det ind over injektorindtaget.

Undermonteret indfgdningsmodul til métrikker

¢ Fastggr bundmonterings-vaerktgjsmodulet til toppen af amboltholderen. Dette ggres 1 tre trin:
(1) Placér hullet i bundmonterings-vaerktgjsmodulets glidemekanisme over stiften for enden
af cylinderskaftet, (2) placér hullet i bunden af verktgjsmodulet over positionsstiften pa
amboltholderen og (3) stram de to stilleskruer pa siderne af bundvarktgjsmodulet, sa det
fastholdes 1 denne position.

e Luftstrgmmen, der gar ind i cylinderanordningen (sidder pa bagenden af amboltholderen), bgr
kun justeres, hvis der indtraffer for hurtig eller for langsom modulfunktion. Dette ggres ved
at dreje pa luftstrgm-kontrolknappen. Knappen sidder for enden af cylinderanordningen.

¢ Fgr enden af fastener-leveringsrgret ind over indtaget bagest pa
bundmonteringsvarktgjsmodulet.

Topmonteret amboltsmodul

¢ Det topmonterede amboltsmodul er beregnet til manuelle anvendelser, der har behov for
4082,4 kg eller mindre. Denne ambolts geometri muligggr installation af dele 1 emnerne, der
har behov for spillerum under ambolten for at kunne anbringes rigtigt.

¢ Afmontér den normerede dorn og ambolt.

* Afmontér gribe-h@ngeanordningen fra stellet ved at skrue de fire (4) muffeskruer ud med en
3/16" unbraconggle.

* Afmontér den vegmonterings rgrklampe, der sidder n&rmest he&ngeanordningen, ved at
skrue én (1) muffeskrue ud med en 9/64" unbraconggle.

* Brug fire (4) 1/4"-20 bolte til at fastggre de gverste og nederste dele af monteringsblokken
(henholdsvis delnr. 8004280 og 8004281) til stellet ved hjalp af en 3/16" unbraconggle. Ma
ikke strammes.

e Afstiv de gverste og nederste monteringsblokke ved at skrue 1/2"-20 bolte i stellet. Ma ikke
strammes.

e Skru lasen, der ligner en rosetknap, og som sidder pa venstre side af monteringsblokenheden,
ud, sa stiften giver spillerum til at stikke amboltholderen ind. Stik amboltholderen ind, til den
stopper. Stram rosetknappen med fingrene for at satte amboltholderen sikkert pa plads.
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Installér en 1/4" ambolt (delnr. 975200722025) og en 1 1/2" dorn (delnr. 8004414). Dornens

leengde ma ikke overstige 5 cm. I vedligeholdelsesfunktion, som du har faet adgang til fra

2000-kontaktsk@rmen, ryk dornen hen over ambolten og tilpas dem fysisk, dernast stram

dem. Ryk stemplet ned for at bekrafte tilpasningen mellem dorn og ambolt. Ryk stemplet til

udgangspunktstillingen.

Nar de endelig er tilpasset, strammes alle bolte til et spendingsmoment pa 203,4 N/m. Ryk

stemplet ned for at sikre, de stadig er tilpassede efter stramningen.

Den topmonterede amboltholders monteringsblok er beregnet til at gribe-h&ngeanordningen

til automatisk fédning monteres pa den, derved elimineres behovet for at afmontere

monteringsblokken.

e Ambolten skal afmonteres, nar haengeanordningen skal installeres. Skru rosetknappen ud
for at friggre stiften fra ambolten, sa den kan glide.

¢ Afmontér ambolten.

e Montér hengeanordningen pa monteringsblokken, og s&t den fast med én (1) muffeskrue
med en 3/16" unbraconggle.

¢ Fglg fremgangsmaden til at tilpasse he&ngeanordningen, der er skitseret i dokumentet med
delnr. 8006092. PEMSERTER® Serie 2000® tilpasningsmetode til gribe-
/glideh&ngeanordningen (delnr. 8006246) og amboltholderen.

Fastenerlengdekontrolsystem (OPTION)

Fastenerlengdekontrolsystemet (FLM) er et system, der kontrollerer l&engde pa en skruetype
fastenere sa som skruer og lange bgsninger og installerer kun fastenere, der passerer
kontrollen. Systemet er fastgjort pa skruetypeskytter og tilsluttes porten pa vibratorskalpladen
1 stedet for der hvor Skrue-I-Rgr sensoren tilsluttes.

FLM systemet bestar af en sensorenhed, der bruger to sat optiske sensorer, der kigger pa
enden af fasteneren, nar den arrangeres i skytten for fgdning ud til pressens
installationsomrade. Hvis sensorerne ikke modtager den rigtige kombination af signaler for
en korrekt fastener, fgder pressens styresystem fasteneren ud til topfgdningens glide-
/gribesystem og slipper emnet, i stedet for at installere det. Pressens styresystem forsgger
dern@st at hente en ny korrekt fastener.

FLM hardware kan opsattes til enhver fastener af standardlengde.
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL DELNR. BESKRIVELSE AF DEL
1 FODESKAL 8 GENNEMSIGTIG SKYTTESKARM
2 FASTG@RELSES HANDTAG 9 UDBLANINGSVENTIL
3 M@TRIKLAGE 10 SKYTTEST@TTE ENHED
4 M@TRIKLAGEADAPTER 11 INFGDNINGSENHEDENS BUND
5 UNIVERSAL-FREMF@RINGS-ADAPTEREN 12 GAFFELBOLT
6 HANDTAG 13 RORADAPTER
7 SKYTTELUFTCYLINDER
FIGUR 9-1
FODESKAL MED M@TRIKVZERKTOJ
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL DELNR. BESKRIVELSE AF DEL
1 FODESKAL 8 UDBLZAENINGSVENTIL
2 FASTGORELSES HANDTAG 9 SKYTTEST@TTE ENHED
3 STUD ESCAPEMENT 10 SKRUE-I-R@OR-SENSOREN
4 HANDTAG 11 INFODNINGSENHEDENS BUND
5 UNIVERSAL-FREMF@RINGS- 12 RORADAPTER
ADAPTEREN
6 SKYTTELUFTCYLINDER 13 SKRUESKYTTEENHED
7 GENNEMSIGTIG SKYTTESKZARM 14 GAFFELBOLT
FIGUR 9-2

FODESSKAL MED SKRUEVARKT®J
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL

1 STANSEENHED

2 K/EBEENHED

3 AMBOLT

4 SLANGE

5 SKYTTE

6 M@TRIKLAGE

FIGUR 9-3

TOPMONTERING VARTOJSPAKKE TIL MOTRIKKER
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DELNR.

BESKRIVELSE AF DEL

STANSEENHED

MODULENHED

SLANGE

SKYTTE

(G NN LOS R O]

M@TRIKLAGE

FIGUR 9-4
BUNDMONTERINGVARTAJSPAKKE TIL MOTRIKKER
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL
1 SKYTTE
2 SLANGE
3 SLANGEFORLZANGELSE
4 STANSEENHED
5 AMBOLT
6 HOJRE KZABE
7 VENSTRE KZABE
8 SKRUEFREMF@RING
FIGUR 9-5
TOPMONTERINGSVARKT@AJSPAKKE TIL SKRUER/BOSNINGER
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5

DELNR. BESKRIVELSE AF DEL
1 SKYTTE
SLANGE
INJEKTOR VARKT@J
AMBOLT
SKRUEFREMF@RING
FIGUR 9-6
INJEKTORVARKTAJSPAKKE

(G NN LOS R O]
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL
1 SKYTTE
SLANGE
SLANGEFORLZANGELSE
STIFTDORN
AMBOLT
HOJRE KABE
VENSTRE KZABE
SKRUEFREMF@RING
FIGUR 9-7
TOPMONTEREDE BOSNINGER, VERKTAJSPAKKE

(oA REN Ko QN LV, J [EEN ROV R} \O)
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8004280 QVERSTE
MONTER INGSBLOKKE

STANSEENHE

—ROSET
KNAPPEN

8004281 NEDERSTE
MONTER INGSBLOKKE

AMBOLT TOPMONTEREDE
AMBOL THOL DER

FIGUR 9-8
TOPMONTERET AMBOLT

Copyright © 2013 PennEngineering. All Rights Reserved 92 of 110



|

|

il

|- — .
e
=

g

]

HURTIG-TILSLUTNINGSKABEL

Qe

() n
@LH

[~——FASTNERLANGDEKONTROLLEN ER
DESIGNET TIL AT PASSE TIL
STANDARD SKYTTEANORDNINGER.

™
1/

TILSLUTTES EKSISTERENDE KLEMME PA HVER
PEMSERTER SERIE 2000 ELLER TECH2
PRESSER, DER BRUGES AF SKRUE-1-ROR SENSOR.

FIGUR 9-9
FASTENERLANGDEKONTROLSYSTEM

TIL JUSTERING AF POSITIONEN FOR FLMS
SENSORENHEDEN TIL GABLANGDEN FOR DEN

EVINDKAMMER DESIGNET TIL
FASTNERLANGDEKONTROL. KAMRENE

FAS | TO STORRELSER, LILLE 0G STOR
TIL FORSKELLIGE FASTENER.

TO LASEM@TRIKKER, TOP 0G BUND, BRUGES
FASTENER, DER F@DES.

TO SET VIBRATORSIKRE SKIVER, TOP 0G

BUND, HOLDER SENSORENHEDEN SIKKERT

; PA PLADS, NAR DEN ER INDSTILLET.
AKRYLLAG TIL BESKYTTELSE AF SENSORER.
FLMS SENSORENHEDEN INDEHOLDER EN
CENTERADAPTER, DER KAN TILPASSE STORE
ELLER SMA KAMRE.
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AFSNIT 10
BETJENING AF PRESSEN

A For brug af pressen:

Monter vaerktgj (Se afsnit 9).

Kontroller luftforsyning — efterse at luft er tilsluttet og trykket er mellem 6-7 BAR
Kontroller at stremmen er tilsluttet - ON/OFF kontakten bag pa pressen skal vere i ON
stilling.

Brug sikkerhedsbriller ved betjening af pressen.

Hold alle kropsdele sa langt vaek fra bevagelige dele som muligt.

Test sikkerhedssystemet dagligt.

A Test af sikkerhedssystemet:

b)

c)
d)

Monter veerktgj — alle standardstempler og modhold kan bruges. Standard fladt stempel og
modhold til PS2000 pressen er 16 mm i diameter og 102 mm lang.
Taend pressen — tryk pa den grgnne ON knap pa fronten.
Ga til opstilling — tryk [Fortszet] pa skarmen
Veelg opstilling — tryk [Varktgjsopstilling]
Velg opstillingstype — tryk [Manuel]
Vzlg Fastenerstgrrelse og emnemateriale — valg en vilkarlig stgrrelse og materiale
Velg kraft — tryk [Fortsaet] for at veelge standardverdien.
Udfgr sikkerhedsopstilling — Uden nogen fastener eller emne mellem stempel og modhold
trykkes der pa fodpedalen. Stemplet vil kgre ned til stempel og modhold rgrer hinanden og
pressen har lert sikkerhedsafstanden. Stemplet kgrer op igen og kgrselsskeermen kommer pa
skaermen.
Test sikkerhedssystemet — Brug fglgende test for at kontrollere at sikkerhedssystemet virker
korrekt.:
Efter sikkerhedsopstilling uden fastener eller emne mellem stempel og modhold placeres en
treblyant mellem stempel og modhold. Brug sikkerhedsbriller og hold kropsdele sa langt veek
fra pressen som muligt.
Tryk pa fodpedalen.
Stemplet vil kgre ned til den rgrer blyanten og indikere en sikkerhedsfe;jl.
Hyvis blyanten bliver gdelagt, virker sikkerheden IKKE.

Sluk pressen og afbryd strgmforsyningen.

Afbryd luftforsyningen og fjern slange/rgr.

Kontakt din forhandler.

Traeblyanten skal veere minimum 6,3 mm malt over 2 flade sider.
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Brug af pressen:
(Disse instrukser er for et standardjob opstilling. For andre muligheder se kapitel 6.)

e Taend pressen — tryk pa den grgnne ON knap.
e Ga til opstilling — tryk [fortsaet] pa skermen

e Velg opstillingstype — tryk enten
[Veerktgjsopstilling] — for opstilling af et nyt job
[Hent gammel fil] — for at vaelge et job fra job arkivet
[Hent forrige fil] — for at hente det sidst kgrte job, selvom pressen har veret slukket.

e Vealg vaerktgjstype — tryk pa den gnskede
e Vealg Fastenerstgrrelse og emnemateriale — tryk pa det gnskede
e Vealg kraft — justér kraften eller accepter den foreslaede og tryk [Fortsat]

Udfgr sikkerhedsopstilling — Fglg instruktionerne pa skeermen. Hvis der er valgt automatisk
fgdning vil en fastener blive fgdet. Anbring emnet korrekt pa modholdet eller fasteneren. Tryk pa
fodpedalen. Stemplet vil kgre ned til stempel og modhold rgrer hinanden og pressen har lart
sikkerhedsafstanden. Stemplet kgrer op igen og kgrselsskermen kommer pa skarmen.
Fasteneren bliver ikke monteret.

A VIGTIGT: Stemplet skal bergre fasteneren/emnet helt (uden at installere den) og bade
fastener og emne skal vare helt fladt pa stempel og modhold. Gabet mellem stempel og
modhold ma ikke overstige 5,5 mm for at leve op til kravene i maskindirektivet. Dette
betyder at totalhgjden af emne og fastener, for montering, ikke ma overstige 5,5 mm.

(/)\ /\
’76 > 55MM (77327 ’76 > 55MM (7/32%
Aj | [ ‘
- £ =Y %7

Se tegninger pa naeste side for korrekt og ukorrekt opstilling

« Monter fastener — Placer emnet korrekt pa modholdet eller fasteneren. Tryk pa fodpedalen.
Stemplet vil kgre ned og montere fasteneren. Pressen er nu klar til montering af den naste
fastener.
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AFSNIT 11
VEDLIGEHOLDELSE

Det vigtigste element til vedligeholdelse af PEMSERTER® Serie 2000® pressen er at sikre, at
trykluften er ren og tgr. Brug ikke smgreluft.

Ved at folge nedenstaende vedligeholdelsesplan er medvirkende til at holde pressen i god
funktionsmassig stand.

VIGTIGT: Kun kvalificerede personer ma udfgre vedligeholdelsesprocedurerne. Med

mindre andet er specificeret, skal al vedligeholdelse ske med pressen frakoblet fra luft- og
strgmforsyningen. Fglg sikker praksis og overhold alle lokale sikkerhedsregler.

Vedligeholdelsesplan - PEMSERTER® Model 2009/19

Efterses dagligt

e Kontrollér olietilstand og niveau | ® Hyvis der er skum 1 olien eller den er lysergd, er der
1 luft/olietanke. for meget luft- eller vandforurening. Fglg
lufttgmningsmetoden og kontrollér igen. Hvis olien
bliver ved med at skumme eller stadig er lysergd, er
den forurenet og skal udskiftes. Forureningskilden
skal elimineres for at undga at problemet opstar igen.

e Hvis oliestanden er uden for afm@rkningerne, skal
oliestanden bringes i niveau. Fglg
lufttgmmeproceduren og kontrollér igen. Hvis
oliestanden stadig ikke er i niveau, skal tankene
bringes 1 ligevagt og der skal tils@ttes olie efter
behov.

e Kontrollér varktgj e BRUG IKKE verktgj, der er revnet eller beskadiget
pa anden made.
e Undersgg at alle returtapper kan bevages frit.

e Undersgg fodpedalens ledning | ® Reparér eller udskift altid en knaekket, flosset eller
beskadiget ledning

e Kontrollér sikkerhedsstop- e Udfgr sikkerhedsstopafstandskontrollen
afstanden (“Blyanttesten”)
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Efterses ugentligt

Kontrollér alle filtre og

lyddempere
® Genklassificering/lyd-
demper

e Elektronisk regulator-
filter

e Forsterkerventil
lyddempere

Nogen restolie ved reklassificering/lyddemper er
normalt. Tgm eller udskift filtret efterhanden som der
opsamles olie. Hvis reklassificeringen/ lyddemperen er
for vad, kan der vere olieproblemer. Genkontrollér olien
og observér tankene, mens pressen kgrer. Se efter skum.
Huvis olien stiger til toppen af tanken, kan den blese ud
gennem ventilerne. Fglg lufttgmmeprocedurerne og
genkontrollér og udskift olien, hvis ngdvendigt.

Udskift det elektroniske regulatorfilter efter behov. Hvis
filtret bliver hurtigt snavset, kan dette betyde
forureninger i luften, der skal elimineres, idet dette kan
fore til andre problemer.

Hvis lyddemperne bliver hurtigt snavsede, kan dette
betyde forureninger i luften, der skal elimineres, idet
dette kan fgre til andre problemer.

Hvis lyddemperne udviser rgd olie, kan det betyde, at
der er lekage i forsterkersystemet. Kontakt
PennEngineering® Service.

Kontrollér Lightstream
ringen

Hyvis plastiklinserne er snavsede, rens da med optisk
renseoplgsning og en blgd klud.

Rens pressen

Tgr pressen ren for opbygning af evt. snavs, olietage
eller materialer fra luften i lokalet. Dette vil medvirke til
at opdage aktuelle problemer med pressesystemet.

Eftersyn og vedligeholdelse manedligt

Kontrollér vaerktgjsop-
retningen

Kontrollér dorn og ambolt opretning
Kontrollér kabens opretning i forhold til dorn
Kontrollér skalens opretning i forhold til skytten

Kontrollér Lightstream
funktionen

Fjern alle dorn og amboltvarktgjer og i
vedligeholdelsesfunktion pa kontaktskermen, ryk da
stemplet hele vejen ned til enden af dets vandring.
Kontrollér at sikkerhedssensor LEDs’ene ikke @ndrer sig
eller flimrer langs hele slaget.

Kontrollér sikkerheds-
anordningens funktion

Skub dornadapteren for sikkerhedsanordningen med
handen og kontrollér at det kan beveage sig frit og blgdt
langs hele den fjederbelastede vandring.

Kontrollér aktivator-
bevagelse

Kontrollér at skyttecylinderen kan beveaeges frit
Kontrollér at glideanordningen kan beveaeges frit
Kontrollér at gribeanordningen kan bevages frit
Kontrollér at knapfgdecylinderen kan bevages frit.
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Eftersyn og vedligeholdelse manedligt (FORTSAT)

Kontrollér vibratorskalen

Kontrollér for snavs, pulver eller andet materiale i skalen
og rens om ngdvendigt.

Kontrollér de indvendige flader i skalen. Overfladerne
skal have en j&vn og sandblast finish. Hvis dele af
skalen bliver polerede og blanke, skal skélens overflade
sandblases.

Kontrollér varktgjsadapter

Kontrollér overfladen pa adapterpladen for
vaerktgjsmgtriklagen. Den gverste overflade skal have en
jeevn og sandblest finish. Hvis omrader af pladen bliver
polerede og blanke, skal pladen sandbl@ses.

Vedligeholdelse arligt

Rens luftventilerne
(optionalt)

Hvis der kommer forureningsopbygning, rens da
pneumatikventilerne en gang om aret.

Udskift olien (optionalt)

Hvis der kommer forurening i oliesystemet, skyl da og
udskift olien en gang om aret.

Rens vakuumgeneratoren
(optionalt)

Hvis der kommer forureningsopbygning, rens da
vakuumgeneratoren en gang om aret.

Kontrollér vibratorskalens
magnetgab

Gabet mellem magnetspolerne og slutblikket skal vaere
0,9 — 1,0 mm (.0357-.040") og parallelt. Justér med
skruer, hvis ngdvendigt. Serg for at holde spoler og blik
parallelt.

Kontrollér luftakku-
muleringstanken

Serg for at luft og strgm er frakoblet. Trak rgret fra
luftakkumuleringstanken og kontrollér den for vand eller
anden forurening. Hvis tanken er installeret med fittings
gverst, sa fjern disse og genmontér med fittings pa
bunden. Det kan vere ngdvendigt med lengere
udskiftningsrgr.

Vedligeholdelse hver 3. ar

e Genbyg cylinder og e Kontakt PennEngineering® Serviceafdeling.
forstaerker (optionalt)
e  Udskift PLC batteri e Der er en funktion i softwaren, der viser, nar batteriet er

lavt. Udskiftning af batteriet kan forhindre tab af
programmet. Ved udskiftning af batteriet, skal pressen
vaere tendt for at sikre, at programmet ikke mistes.
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PEMSERTER® Serie 2000°, Model 2009/19 Vedligeholdelsesprocedurer

Test af sikkerhedsafstand (‘“‘Blyanttest’’)

Formal: At kontrollere at sikkerhedssystemet fungerer korrekt.

Hvorfor: Pressens sikkerhedssystem er det vigtigste system. Det er designet til selvdiagnose og
saledes, at ingen enkeltkomponentfejl vil bringe systemet i fare. Der skal dog altid udfgres en
kontrol som sidste test af systemet.

Hvor ofte: Udfgres dagligt

Ngdvendige verktgjer: En treeblyant

(enhver standardblyant kan bruges, men den mest almindeligt brugte er en trablyant med 6,3
mm-7,6 mm (.250-.300”) fladt-mod-fladt 6-sidet tversnit.

€)

2
h)

i)

Installér vaerktgjet — et hvilket som helst dorn- og amboltsat kan bruges. Standard fladdorn
og ambolt for Serie 2000% er 16 mm (.625”) i diameter og 102 mm (4.0”) lang.

Taend for pressen — tryk pa den grgnne ON knap.

Ga ind under Opstilling — tryk [FORTSAET] pa kontaktskermen.

Velg opstillingstype — tryk [VAERTOJSOPSTILLING]

Vealg verktgjstype — velg en [Manuel] varktgjsfunktion

Velg fastenerstgrrelse og emnemateriale — valg M2.5/#2 stgrrelse og aluminium
Velg kraft — tryk [FORTSAT] for at acceptere standardkraft.

Udfer sikkerhedsopstilling — IKKE med nogen fastener eller emne mellem dorn og ambolt.
Tred pa fodpedalen, stemplet slar ned og dorn og ambolt vil rgre hinanden og "lere"
sikkerhedsopstillingsafstanden. Stemplet kgrer op igen og kgrselssk&rmen kommer frem.

Test sikkerhedssystemet - Test at sikkerhedssystemet fungerer korrekt. Brug fglgende test:
Efter udfert sikkerhedsopstilling uden noget mellem dorn og ambolt. Anbring en blyant pa
ambolten.
Brug sikkerhedsbriller, og hold alle kropsdele sa langt vaek fra de bevaegende dele som
muligt.
Tred pa fodpedalen.
Stemplet slar ned og dornen vil rgre blyanten og pressen vil indikere en sikkerhedsfejl.
Hvis blyanten bliver gdelagt virker sikkerheden IKKE.

Sluk pressen og afbryd strgmforsyningen.

Afbryd luftforsyningen og fjern slange/rgr.

Kontakt din forhandler.
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Temning af luft fra oliesystemet

Formal: At fjerne luft fra oliesystemet.

Hvorfor: Luft i hovedcylinderen over stemplet vil gge installationshviletiden. For meget luft i

hovedcylinderen under stemplet vil pavirke sikkerhedsafstanden.

Hvor ofte: Kontrolleres dagligt, udfgres efter behov.

Ngdvendige vaerktgjer: 46 mm eller 1-7/8” gaffelnggle eller justerbar nggle, der er stor nok.
Klud eller handkleade til at opfange og rense olie.

e Fgr proceduren udfgres, sa lad pressen satte sig i mindst en time efter sidste cyklus.

¢ Fjern dorn og amboltvaerktg;.

e [ vedligeholdelsesfunktion pa kontaktskaeermen, ryk da stemplet ved 100% hastighed.
Observér venstre tank og undersgg for bobler eller skum.

e Hyvis der observeres bobler eller skum, sa lad pressen satte sig, mens den er teendt, men star
stille, indtil olien i venstre tank er klar og mgrk.

e Hoyvis stemplet stadig er nede, sa frakobl pressen og frakobl strgm og luft fra pressen.

¢ Frakobl den line®re transducer fra den elektriske tilslutningskasse i frontkabinettet. Traek
kablet ud af kabinettets stop, sa det kan snos frit.

® Lgsn den line®re transducersonde, men begynd ikke at skrue den af.

e Skru langsomt den lineare transducer en halv omgang og stop. Undersgg for olie ved
tilslutningen og vent i 10 sekunder.

® Gentag 2 omgange for at skrue den linezre transducer af, indtil der ses en stabil oliering
rundt om forbindelsen, og geninstallér sa transduceren hurtigt.

e Hyvis der ikke kommer olie ud og transduceren er helt skruet af, sa er der ikke nok olie i
systemet. Geninstallér transduceren ved at skrue en omgang rundt. Abn ligevagtsventilerne
mellem de to tanke. Der vil flyde olie fra den venstre tank og ind i den hgjre tank og ud ad
transducerabningen. Kig ngje efter og ggr installationen af transduceren ferdig, sa snart der
ses olie ved forbindelsen. Luk ligevagtsventilerne mellem de to tanke.

VIGTIGT: Lad aldrig ligevagtsventilerne vare abne uden at frakoble strgm og luft til
pressen. Hvis pressen teendes og aktiveres med ligevagtsventilerne abne, sprgjtes olien
fra tankene ud af pressens bagside.

Fastsp@nd den linezre transducer, maks. 9,6 N-m (70 ft-1bs) og gentilslut transduceren.
Gentilslut strgm og luft til pressen.

Tend for pressen og ryk stemplet op igen i vedligeholdelsesfunktion.

Kgr stemplet op og ned og observér tankene for luftbobler og skum. Hvis der stadig er luft,
sa gentag processen for tanken med luft. Hvis der er luft i venstre tank, sa fortset med at kgre
stemplet hele vejen ned og lad pressen satte sig. Hvis der er luft i den hgjre tank, sa gentag
temmeprocessen ved transducerabningen.
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Planering af olien i tankene

Formal: At opretholde optimale oliestande i tankene.

Hvorfor: Hvis oliestandene er for lave eller for hgje, vil olien komme for tet pa toppen eller
bunden af tankene og enten udstgde olie i luftsystemet eller opsamle luft i olien.

Hvor ofte: Kontrolleres dagligt, udfgres efter behov.

Ngdvendige vaerktgjer: Ingen

e Fgr proceduren udfgres, sa lad pressen satte sig i mindst en time efter sidste cyklus.
¢ Fjern dorn og amboltverktgj.
e Kontrollér for luft i olien i venstre tank, under stempelsiden.
I vedligeholdelsesfunktion pa kontaktskeermen og med stemplet klar i gverste position
e Tryk pa Stempel op knappen pa PLC I/O skaermen og hold den nede.
e Observér oliestanden i vestre tank, mens du giver slip pa Stempel op knappen.
e Hoyvis oliestanden stiger, er det tegn pa, at der komprimeres og dekomprimeres luft pa
denne side af systemet.
e Hyvis den observerede niveaubevagelse er mere end 3 mm (1/8°), sa folg tgmmemetoden.
e Kontrollér for luft i olien i hgjre tank, over stempelsiden.
I vedligeholdelsesfunktion pa kontaktskermen.
e Tryk pa Stempel ned knappen pa PLC I/O skarmen, indtil stemplet er helt slaet ned og
hold den nede
e Observér oliestanden i hgjre tank, mens du giver slip pa Stempel ned knappen.
e Hoyvis oliestanden stiger, er det tegn pa, at der komprimeres og dekomprimeres luft pa
denne side af systemet
e Hyvis den observerede niveaubevagelse er mere end 3 mm (1/8”), sa fglg tgmmemetoden.
e Nar luftundersggelserne er udfgrt, sa lad stemplet kgre op igen.
¢ Frakobl pressen og frakobl strgm og luft.
e Abn ligevagtsventilerne mellem tankene.

VIGTIGT: Lad aldrig ligevagtsventilerne vare abne uden at frakoble strgm og luft til
L l \ pressen. Hvis pressen tendes og aktiveres med ligevagtsventilerne dbne, sprgjtes olien
fra tankene ud af pressens bagside.

e Nar oliestanden i begge tanke er lige, sa luk ligevegtsventilerne.

e Kontrollér at oliestandene er ved de markerede niveauer pa tankene. Markerne bgr vaere 108
mm (4.25”) fra bunden. Tilfgj olie fra toppen, hvis ngdvendigt.

e Kontrollér at ligevagtsventilerne er lukkede og fyldeabningerne er sikrede.

e QGentilslut strgm og luft til pressen.

Efter 50.000 cykluser far operatgren et prompt om at kontrollere, at tankene er i ligevagt. Hvis

der ikke er uligeveagt i tankene, trykker operatgren blot pa "OK" knappen for at genoptage
normal pressedrift. Men hvis tankene er ude af ligevagt, skal man fglge denne metode.
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Tilsetning af hydraulikvaeske til systemet

Formal: At opretholde de optimale oliestande i tankene.

Hvorfor: Hvis oliestandene er for lave eller for hgje, vil olien komme for taet pa toppen eller
bunden af tankene og opsamle luft i olien.

Hvor ofte: Kontrolleres dagligt, udfgres efter behov.

Ngdvendige vaerktgjer: 5/16” sekskantnggle, stige, ATF olie

Serg for at stemplet er helt tilbagetrukken stilling

Frakobl luft og strgm fra pressen.

Fjern hatterne oven pa pneumatik/hydrauliksystemets kabinet over luft-olie tankene.

Fjern fyldepropperne pa luft-olietankene, der skal have tilsat ekstra vaske.

Brug en tragt med et filter, som der bruges til maling, og held ATF-vaske i luft-olietankene
op til fyldelinjerne. Den optimale oliestand for begge tanke er 108 mm (4.25”) fra bunden.

® Brug automatisk transmissionsvaeske — ATF (Automatic Transmission Fluid)

PennEngineering® anbefaler WOLF’S HEAD ® ATF
Det er en universalvaske, der opfylder fglgende ydelseskrav eller producentens specifikationer:
° DEXRON ® -III (GM 6297-M)
° MERCON ® (Ford M2C185A)
° Allison Type C-4
° Caterpillar TO-2
Det har ogsa passeret skumtesten “Foam Test” ASTM D-892-74 No Foam (0-0-0)

e St fyldepropperne pa luft-olietankene igen og spand dem helt fast.
e St hatterne pa pneumatik-/hydrauliksystemets kabinet igen.
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AFSNIT 12

FEJLFINDING

Bemerk: Hvis der eventuelt udvikler sig et internt PLC-problem, henvises der til
PennEngineering® servicetekniker. Internationale kunder kan ringe til: +1 (215) 766-8853.
Danske kunder kan ringe til J.D. Friderichsen A/S pa telefon 45 96 01 23.

SYMPTOMER DIAGNOSE OG SANDSYNLIG
SANDSYNLIG ARSAG LOSNING

A. Nar hele systemet fungerer darligt.

1. Pressen vil ikke starte. | a. Der er slukket for den a. Tend for pressen.
(OFF-lyset er ikke elektriske afbryder. b. Efterse hovedsikringer.
taendt) b. Ingen strgm til pressen. c. Efterse
c. Hovedstrgmforsyningen er | hovedstrgmforsyningen, udskift
fejlbehzftet. hvis fejlbehzftet.
Pressen vil ikke starte. a. OFF-knappen er “aben” a. Efterse knappen, udskift hvis
(ON lyset er tendt). b. ON-knappen lukker ikke. fejlbeheftet.
c. Systemfejl i MCR b. Efterse knappen, udskift hvis
(hovedstyringsrela). fejlbehftet.

c. Efterse ledningernes
kontinuitet, udskift hvis

fejlbehaftede.
2. Pressen vil ikke kgre a. Sikkerhedssensorinput 1 og | a. Reflektoren sidder ikke rigtigt
gennem en cyklus. 2 er tendt. til “lightstream”-processen.
b. Fodpedalen giver ikke b. Efterse fodpedalen og
korrekt PLC-indgang. ledningerne. Udskift hvis
fejlbeheftet.
3. SIKKERHEDSFEJL: a. Dornen/griberen/ambolten | a. Efterse tilpasningen.
er ikke korrekt tilpassede.
b. Glide-/gribemekanismen b. Renggr/smgr aksler efter

skal vedligeholdes/renggres. behov.
c. Sikkerhedshusets fjeder er | c. Efterse fjeder/udskift hvis
beskadiget. fejlbeheftet.
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SYMPTOMER

DIAGNOSE 0G
SANDSYNLIG ARSAG

SANDSYNLIG
LOSNING

B. Fejl ved det elektriske/elektroniske system

1. Kontaktskermen virker
ikke, selvom der er tendt
for strgmmen.

a. Sikring F2 er sprunget.

a. Analysér og reparér
kredslgbene, der er relateret til
kontaktskermen, og skift
sikringen ud.

b. Skift kontaktskeermen ud, hvis
den er fejlbehftet.

2. Ingen af PLC'ens lamper
lyser.

a. Kontrollér at PLC'ens
strgmforsyning modtager 24
volt

b. Efterse sikringen i PLC-
strgmforsyningen.

c¢. Undersgg om PLC'ens
strgmforsyning svigter.

a. Hvis PLC'en ikke modtager
strgm, skal man efterse sikring
F2.

b. Udskift sikringen i
strgmforsyningen.

c. Udskift strgmforsyningen.

3. Sensorerne fungerer ikke.

a. Undersgg om sikring F3 er
sprunget.

b. Undersgg alle sensorerne
for at se, om der er én, der er
kortsluttet.

c. Efterse jevnstrgms-
indgangsmodulet.

a. Hvis sikringen er sprunget,
skal man reparere kredslgbene
og udskifte sikring 3.

b. Reparér kortslutnings-
problemet og/eller skift sensoren
ud.

c. Hvis det er fejlbehaftet, skal
jevnstrgmsindgangsmodulet
skiftes ud.

4. Styreregulatoren
fungerer ikke. (Strgmmen
er tilsluttet, men der er
ingen tryk pa maleren ved
stempelventilerne).

a. Efterse, om sikring F4 er
sprunget.

b. Efterse styretrykket ved
regulatoren.

a. Hvis den er aben, find fejlen i
den elektriske regulator og
relevante kredslgb, udskift
derefter sikringen.

b. Hvis der er styretryk, udskiftes
regulatoren. Hvis ikke, udskiftes
den elektroniske regulator.

5. Jevnstrgmforsyningen
virker ikke.

a. Undersgg hovedsikringerne.
b. Undersgg om der er
forsyningsspanding ved
forsyningsterminalerne

a. Udskift hvis de er sprunget.

b. Undersgg ledningerne mellem
strgmindgangsmodulet og -
forsyningen.

c. Udskift strgmforsyningen.
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SYMPTOMER

DIAGNOSE 0G
SANDSYNLIG ARSAG

SANDSYNLIG
LOSNING

6. Man kan ikke tende for
pressen.

a. Undersgg om der er
indgangsstrgm til stede.

b. Undersgg om hovedafbry-
deren er afbrudt.

c. Undersgg MCR's

a. Sgrg for at der er strgm til
stede.

b. Drej til ON-positionen
(TZEND).

ledningsf@ring.
7. Man kan ikke slukke for | a. Undersgg om OFF-knappen | a. Udskift hvis fejlbehaftet.
pressen. (SLUK) er fejlbeheftet.

b. Undersgg MCR's

ledningsfgring .

8. Der er ingen spa&nding
ved en bestemt solenoide.

a. Undersgg om der er en
kortsluttet spole.

b. Undersgg den relaterede
PLC-udgangssp®nding.

a. Repareres eller udskiftes.

b. Udskift udgangskortet, hvis
det er fejlbehzaftet.

C. Funktionsfejl ved stemplet

1. Stemplet beveger sig
ikke gnidningsfrit op og
ned.

a. Undersgg hovedcylinder-
anordningen.

b. En af sikkerhedsventilerne
er snavset/sidder fast/er
beskadiget.

a. Udskift hovedcylinder-
anordningen, hvis den er
fejlbeheftet.

b. Renggr, ombyg eller udskift,
hvis de er fejlbehaftede.

2. Hovedcylinderen lekker
olie.

a. Hovedcylinderanordningen
er fejlbeheftet.

a. Udskift hovedcylinder-
anordningen.

3. Stemplet vil ikke ga ned.

a. Undersgg om en af
sikkerhedsventilerne sidder
fast i lukket stilling .

b. Undersgg om udgangslys 1
og 2 er tendt.

c. Undersgg om en af sikker-
hedssensorerne er aben.
d. Undersgg om transduceren

a. Renggr, ombyg eller udskift,
hvis de er fejlbehaftede.

b. PLC'en har afgjort, at
LVDT/sikkerhedsstatus ikke er i
orden. Bring orden i forholdene.
c. Udskift hvis fejlbehaftet.

d. Udskift hvis fejlbehaftet

(LVDT) har svigtet.
4. Stemplet vil ikke ga op. a. Undersgg om udgangslys 1 | a. PLC'en har afgjort, at
og 2 er slukkede og om forholdene ikke er i orden. Bring

udgangslys 4 er tendt.

b. Undersgg om udgangslys 3
er slukket. Undersgg dernzest
om trykforsterkeren er
returneret.

orden i forholdene.

b. Reparer eller udskift
trykforsterkeren, hvis den er
fejlbeheftet.
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SYMPTOMER DIAGNOSE 0OG SANDSYNLIG
SANDSYNLIG ARSAG LOSNING
5. Stemplet vil ikke standse | a. Der er kommet luft i bunden af | a. Afmontér dornen og
hurtigt. hovedcylinderen. ambolten fra stemplet og lad
b. Undersgg begge stemplet kgre gennem en hel
sikkerhedsventilerne slagcyklus, ned og op, vent pa

at luften stiger op fra olien
mellem slagene.

Renggr, genopbyg eller
udskift hvis fejlbehaftet.

6. Spidsen pa sikker-
hedsanordningen rokker.

a. Efterse de stilleskruer, der
holder dornen.

a. Stram stilleskruerne.

7. Is®tningsstyrken er ikke
tilstraekkeligt stor.

a. Undersgg om kraftniveauet er
indstillet for lavt.

b. Undersgg lufttrykniveauet pa
den elektriske regulator.

c. Undersgg om trykforsterkeren
sidder fast i tilbagetrukken
position.

a. Nulstil styrkeniveauet ved
hjelp af kontaktskaermene.
b. Nulstil den elektriske
regulator.

c. Reparér eller udskift
trykforsterkeren.

D. Funktionsfejl i det pneumatiske/hydrauliske system

1. Hvidt skum og/eller slam
har samlet sig i luft-
olietankene.

a. Der er kommet vand i
systemet, fordi der er kommet
forurenet luft i pressen..

a. Hvis der kun er lidt skum
og/eller slam i tankene, kan
man tgmme og renggre
tankene. Hvis der er meget
skum og/eller slam i tankene,
skal alle de pneumatiske/
hydrauliske komponenter
afmonteres og renggres
grundigt, hvorefter
hydraulikvesken (olien) skal
udskiftes.

2. Hydraulikvasken (olien)
nar ikke op til
fyldningsstregerne i
tankene.

a. Undersgg om der er utetheder.

a. Reparer utzthederne og se
dernast vejledningen i afsnit
11 med hensyn til
genopfyldning og ligevagt.

3. Der er ikke vakuum ved
dornen.

a. Undersgg om PLC-udgangslys
nummer 8 lyser og om modulet
leverer 24 volt.

b. Undersgg
vakuumudsugningssolenoiden.

a. Hvis der ikke leveres 24
volt, skal udgangsmodulet
skiftes ud. Hvis der leveres 24
volt, men solenoiden ikke
virker, skal denne skiftes ud.
b. Udskift hvis fejlbehzftet.
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SYMPTOMER DIAGNOSE 0OG SANDSYNLIG
SANDSYNLIG ARSAG LOSNING
4. Der kommer ikke luft ind | a. Se efter om den manuelt a. Abn regulatoren. Udskift
i pressen. betjente regulator er lukket. hvis fejlbehaftet. .

b. Undersgg luftudstgds-/
indtagsventilen.

b. Udskift hvis fejlbeheftet.

5. Nar der slukkes for
pressen, kan man ikke hgre
lyden af luft under tryk, der
slippes ud.

a. Undersgg luftudstgds-/
indtagsventilen for
indkommende tryk.

a. Udskift hvis fejlbehftet.

E. Funktionsfejl ved veerktgjssystemet

1. hvis:

e Pusteren ikke virker som
den skal.

e Blaser 1 ikke virker som
den skal.

e Blaser 2 ikke virker som
den skal.

» Skytten ikke glider frem
og tilbage.

* Glidebanen pa det gvre
frontveerktgj ikke gar op
og ned.

¢ Mpgtrikkerne, der
indfgdes fra neden, ikke
bliver skubbet ud til
ambolten.

* Gribeanordningen ikke
fungerer.

a. Undersgg om den respektive
diode pa udgangsmodulet lyser,
og om modulet leverer 24 volt til
solenoiden.

a. Udskift udgangsmodulet
hvis det ikke leverer 24 volt.
Hvis det leverer 24 volt, skal
solenoiden udskiftes.

2. Injektoren har svigtet.

a. Undersgg om der er en skrue
eller en bgsning, der sidder fast.
b. Undersgg om der er sprunget
en fjeder.

a. Fjern den fastener, der
sidder fast.
b. Udskift fjederen.

3. Skytten er blokeret.

a. Der er en fastener, der sidder
fast.

a. Fjern fasteneren.

4. Mgtrikker eller skruer
gar ikke korrekt gennem
skruefremfgringen.

a. Fremfgringen er ikke rigtigt
tilpasset.

a. Tilpas fremfgringen igen.

5. Den lange del af skruerne
seetter sig pa tveers i rgret.

a. Rgrets bgjninger er for skarpe.

a. Bgj rgret saledes, at det
vender mod stellet, og derefter
igennem rgrklipsene pa stellet.
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SYMPTOMER

DIAGNOSE 0OG
SANDSYNLIG ARSAG

SANDSYNLIG
LOSNING

6. Skytten vibrerer i takt
med skalen.

a. Skytten sidder for taet pa
fremfgringen.

a. Hold en afstand pa cirka 1,0
mm (0,04”) mellem skytten og
fremf@ringen.

F. Funktionsfejl ved den vibrerende skal

1. Skélen vibrerer ikke.

a. Undersgg sikringen til skalens
drivmekanisme.

b. Undersgg om PLC-output-lys
nummer 5 tendes.

c. Undersgg det interne kredslgb
til skélens drivmekanisme.

a. Undersgg begge magneter
for kortsluttede viklinger.
Reparer kortslutningen og
skift dernast sikringen til
skélens drivmekanisme ud.
b. Udskift og omprogrammér
PLC'en, hvis den er fejlbe-
haftet.

c. Udskift dele eller hele
drivmekanismen efter behov.
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AFSNIT 13

RESERVEDELE

BESKRIVELSE
AF DEL

PFT
DELNR.

MZANGDE

PRODUCENT

PRODUCENTENS
DELNR.

NIVEAU 1 - RESERVEDELE
(Hvis man kan tolerere at systemet er ude af funktion i kort tid, skal man altid have dette minimum af dele pa lager.)

Bil gearveaske- Dextron II 9800391484 4 QT

SIKKERHEDSVENTIL 8004636T 1 PennEngineering®

VENTIL, TRYKFOR- 8002228 1 SMC NVFR3100R-5FZ
STZARKER CYLINDER

VENTIL, HOVED- 8002229 1 SMC NVFR3400-5FZ
CYLINDER

SENSOR, SIKKERHED 8009715 1 OMRON E3Z-T81
VENTIL, 4-VEIJS 8003211 1 SMC VQZ2151-5MO
2-POSITIONS

LUFTCYLINDER (SKYTTE) 8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1
LUFTCYLINDER 8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2
(SKUBBER)

GRIBEMEKANISME 8006257 1 PennEngineering®

LINEZAR GLIDER 8006258 1 PennEngineering®

NIVEAU 2 - RESERVEDELE
(Hvis man slet ikke kan tolerere at systemet er ude af funktion, skal man altid have dette minimum af dele pa lager.)

CPU 8017455 I OMRON CI2M-CPU12
STRGMFORSYNINGSRACK 8011319 1 OMRON CJ1W-PD025
ANALOG INGANG 8011346 1 OMRON CI1W-MAD42
16-PUNKTS JAVN- 8011345 1 OMRON CJ1W-0D212
STR@M UDGANGSMODUL

STROGMFORSYNING, 8013935 1 OMRON S8VS-12024

24 VOLT, 100 W

ELEKTRONISK 8018522 1 MARSH- 110TEOG100D0000R
REGULATOR BELLOFRAM
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