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

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

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

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

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

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

IN NO EVENT SHALL THE COMPANY BE LIABLE FOR ANY INDIRECT, SPECIAL,
CONSEQUENTIAL, OR INCIDENTAL DAMAGES, INCLUDING, WITHOUT LIMITATION, LOST
PROFITS OR LOSS OR DAMAGE TO DATA ARISING OUT OF THE USE OR INABILITY TO USE
THE EQUIPMENT, THE SOFTWARE OR ANY PART OF THIS DOCUMENTATION, EVEN IF THE
COMPANY HAS BEEN ADVISED OF THE POSSIBILITY OF SUCH DAMAGES.
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A Przeczytaj Instrukcje Obstugi przed uzyciem prasy!

Rozdziat 1
WPROWADZENIE

Prasy do instalacji elementéw ztgcznych Pemserter® Series 2000® dostepne sg w trzech wykonaniach:
jako prasa sterowana w sposob reczny, jako prasa sterowana w spos6b automatyczny oraz w wersji
sterowanej w sposéb elektroniczny w systemie TRU — Motion® System, wyposazona w st6t
wspotrzednosciowy X — Y, o wielkosci skonfigurowanej odpowiednio do Panstwa zapotrzebowania lub tez
w systemie z wykorzystaniem robota przemystowego. Maszyna sterowana w trybie recznym, na zyczenie
moze zosta¢ wyposazona w system catkowicie zautomatyzowany.

Funkcje (prasy automatycznej):

» System Bezpieczenstwa i Ochrony z czutoscig do 0,4 mm (0,015")

» Unikalne i szybkie dziatanie ttoczyska cylindrycznego (stempla) z energooszczednym naciskiem

stempla

» Komputerowy system sterowania z interfejsem dotykowym. Zapewnia operatorowi proste i

precyzyjne sterowanie. Zaprojektowany z myslg o tatwym ustawianiu, obstudze, konserwaciji i

diagnostyce.

» Szybki system ustawiania / zmiany automatycznego systemu podawania narzedzi. Zapewnia
szeroki wybér narzedzi dla r6znych elementéw ztgcznych za pomocg tego samego podajnika
wibracyjnego

Dane techniczne:

e Sita nacisku stempla: 1,8 do 71,2 kN (400 do 16.000 funtéw sity),
e System cisnieniowy: powietrzno — olejowy,
e (Cisnienie sprezonego powietrza: 6 — 7,0 bar (90 — 100 psi'),
e Woysieg: 61 cm (24 cale),
e Wysoko$¢: 193 cm (76 cale),
e Szerokosé: 92 cm (36 cale),
e Gtebokos¢: 126 cm ( 49,5 cale),
e Masa: 1135 kg (2.500 funtow),
e Napiecie sieci zasilajgcej (Ameryka Pin.): 120VAC(+/-12 VAC), 60 Hz(+/-1 Hz), 5A, 10
¢ Napiecie sieci zasilajgcej
(Europa, Basen Pacyfiku) 230VAC(+/-23 VAC), 50 Hz(+/-1 Hz), 3A, 1¢
e  Zuzycie powietrza ok. 7 litrébw / sek przy 1 Atm (15 Scfm) 30 wcisko
na minute przy 20 KN (4500 Lbf)
. Zuzycie energii elektrycznej ok. 250 Wat z uruchomionym podajnikiem automatycznyme
. Temperatura otaczajgca 41° Fto 104° F (5° C to 40° C)
e Temperatura w czasie transportu / przechowywania -13°F do +130°F (-25°C do +55°C),
nie moze przekroczy¢ w krétkich okresach 24-godzinnych wartosci powyzej 160°F (70°C)
*  Wilgotnos¢ otaczajgca 30% to 95% (Nie widoczne na wejsciu
powietrza)
Wysokos¢ instalacji Max 1000m
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BEZPIECZENS

Seria 2000 odpowiada standardom bezpieczenstwa ISO,ANSI,OSHA,CEN oraz CSA
Seria 2000 odpowiada standardom dyrektywy EU i posiada znak bezpieczenstwa CE
Seria 2000 jest zgodna z normami:

EN 2006/42/EC

EN 2004/108/EC (dyrektywa dotyczaca odpornosci elektromagnetycznej EMV)

EN 2006/95/EC (dyrektywa odnosnie niskich napiec).

Prosimy o zapoznanie sie z ponizej wymienionymi zaleceniami bezpieczenstwa.
A ZALECENIA BEZPIECZNEJ PRACY

Podczas pracy przy pracy nalezy bezwzglednie uzywac okularéw ochronnych

Zaleca sie stosowanie ochrony przeciwhatasowe;

Przed podtgczeniem prasy na przewodzie zasilajgcym w sprezone powietrze nalezy zainstalowac
zawor odcinajacy

e Przewody zasilajgce i armature pneumatyczng kontrolowac regularnie pod wzgledem

uszkodzenia Prosze upewnic sie, iz sie¢ elektryczna do ktdrej prasa jest podtaczona, zawiera

ochrone przed przepieciami.

Podczas serwisu i dla dokonywania napraw stosowac tylko czesci z dopuszczeniem

Nie stosowaé osprzetu uszkodzonego

Przewdd powietrza zamocowac wiasciwie

Rece trzymac z dala od elementéw ruchomych

Podczas pracy na prasie nie nosi¢ bizuterii ani luznej garderoby

Niniejsze zalecenia muszg by¢ przedstawione kazdemu nowemu obstugujacemu prase

Elementy wciskane sg wdmuchiwane przez przewdéd z duzg predkoscig. Przed przystgpieniem do

pracy nalezy sie upewni¢ czy przewdd nie jest uszkodzony

e Prasa zawiera olej hydrauliczny. Nalezy zapoznac¢ sie z zatgczong tabelg ostrzegawcza. Nalezy
tez przestrzegac¢ miejscowych zasad bezpieczenstwa.

e Prasa zawiera ptyn hydrauliczny. Szczegétowe informacje o bezpieczenstwie materiatéw znajduja
sie w zatgczonej Karcie Charakterystyki. Postepuj zgodnie ze wszystkimi majgcymi zastosowanie
miejscowymi normami bezpieczenstwa.

Poziom emisji dzwieku (wartos¢ cisnienia akustycznego) na stanowisku operatora wynosi
93dB(A). W odlegtosci 1 metra poziom emisji dzwieku (wartos¢ cisnienia akustycznego) wynosi
103 dB(A). W zakresie 1 metra niepewnosé K = 2dB (A).

Jesli jednak maszyna pracuje w pomieszczeniu wraz z innymi maszynami, poziom emisji dzwieku
(poziom znamionowy) moze przekroczy¢ 85 dB(A).

W takim wypadku, nalezy poprawi¢ wartosci akustyczne pomieszczenia. W przeciwnym razie
stuch opeartora moze ulec uszkodzeniu.

UWAGA:

A Po otrzymaniu maszyny, nalezy bezzwtocznie ustawic¢ ,,Kod dostepu do czynnosci
konserwacyjnych”, przeznaczony wylacznie dla personelu nadzorujacego /
konserwatorskiego, poniewaz w trybie wykonywania czynnosci konserwacyjnych, jest
rzecza mozliwa, azeby uzytkowaé prase bez zataczonych urzadzen ochronnych. Do
wykonywania czynnosci konserwacyjnych, powinien by¢ zaangazowany, wytacznie
wyszkolony personel. Firma Penn Engineering®, nie bedzie ponosié¢ odpowiedzialnosci za
nieumiejetne uzycie maszyny w trybie wykonywania czynnosci konserwacyjnych, co moze
prowadzi¢ do awarii prasy lub wywotaé zagrozenie dla operatora.
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Znak Objasnienie

Ogoblny znak ostrzegawczy-nalezy zachowaé szczegdélna
Ostroznosé.

A CAUTION UWAGA: promien laserowy, unika¢ bezposredniego
Laser radiation. kontaktu wzrokowego. Klasa lasera 2.
DO NOT STARE Zgodnie z EN 60825 i ANSI ZI 36.1: Klasa lasera 2 to

S0 BEAM widoczne promieniowanie o diugosci 400-700mm. Krotki

Class 2 laser product.

bezposredni kontakt wzrokowy nie jest szkodliwy, poniewaz
gorna granica promieniowania tego lasera jest mniejsza niz
maksymalnie dopuszczalna absorpcja. Natomiast dtuzszy,
bezposredni kontakt wzrokowy moze by¢ szkodliwy.

Promien lasera kierowac¢ wytgcznie na obrabiany detal.

Zaleca sig uzywanie okularéw ochronnych

Etykieta Ochrony Stuchu - Podczas obstugi prasy nalezy nosi¢
ochrone stuchu

Ostroznie - goraca powierzchnia, nie dotykac.

Niebezpieczenstwo zakleszczenia — nie podstawiac rak.

Etykieta elektryczna / Etykieta ostrzegawcza wytadowania
elektrycznego — Zagrozenie porazeniem pragdem. Nie dotykac
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ZASADY GWARANCJI

PennEngineering® udziela na zakupiong prase PEMSERTER® Series 20009, rocznej gwarancji na
ewentualne wady materiatowe oraz nieprawidtowe dziatanie prasy pod warunkiem uzytkowania prasy
zgodzie z jej przeznaczeniem przy zachowaniu wszystkich zalecen eksploatacyjnych.

Powyzsza gwarancja nie obejmuje urzadzen, ktére bez udokumentowanej zgody PennEngineering®
zawierajg zmiany, modyfikacje lub naprawy. Gwarancja nie obejmuje normalnych czynnosci serwisowych.
Gwarancja nie obejmuje tez uszkodzen powstatych przez niewtasciwg obstuge i serwis oraz powstatych
na skutek wypadku.

Prawa gwarancyjne nabywcy ograniczajg sie¢ do wymogu naprawy, zmiany lub wymiany zaleznie od
oceny PennEngineering®. Jednoczesnie PennEngineering® w ramach nn. gwarancji nie przyjmuje
odpowiedzialnosci za ewentualne straty bedace skutkiem powstatej awarii. W zadnym wypadku naprawa
gwarancyjna nie ma wptywu na cene zakupu urzadzenia.

Przedstawione warunki gwarancji sg ostateczne. Zadne ustne ani pisemne PennEngineering®, Jej
pracownikéw, reprezentantéw, handlowcédw czy przedstawicieli handlowych nie zmieniajg warunkéw
przedstawionej gwarancji ani nie moga nn. gwarancji zastgpic.

W razie pytan lub probleméw zwigzanych z prasg z serii 2000 nalezy skontaktowac sie z dziatem obstugi
klienta PennEngineering®. Bezptatny numer telefonu 1-800-523-5321 (w Ameryce Po6tnocnej) lub 215-
766-8853.

Ustuga konfiguraciji, szkolenia i naprawy jest dostepna, o ile pozostajesz wtascicielem prasy. Bezptatne

instrukcje i ustugi telefoniczne dostepne sg przez caty okres uzytkowania prasy, dzwonigc do Dziatu
Obstugi PennEngineering®.
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Rozdziat 2

OPIS ORAZ PRZYPORZADKOWANIE GLOWNYCH PODZESPOLOW
KONSTRUKCYJNYCH PRASY.

Opis gtownych podzespotow konstrukcyjnych prasy.
W rozdziale niniejszym bedg przedstawione gtéwne podzespoty prasy.
Rama.

Rama stanowi korpus prasy. Podzesp6t ten zbudowany jest z masywnych elementéw stalowych, do
ktérych przyspawane sg inne czesci sktadowe maszyny, stanowigce podstawe oraz pozostate elementy
wspornikowe. Wszystkie te elementy sg w sposob bezposredni lub posredni przymocowane do ramy.

Cylinder gtowny / stempel.

Sita nacisku stempla prasy realizowana jest przy pomocy sitownika hydraulicznego, tzw. cylindra
gtéwnego. Jest on przykrecony srubami bezposrednio do ramy, i zamkniety w obudowie przedniej. Do
tylnego konca cylindra gtéwnego, przymocowany jest czujnik w formie przetwornika liniowego, ktéry ma
za zadanie rejestrowac potozenie ttoka w cylindrze gtéwnym. Na koncu ttoczyska cylindrowego,
umocowany jest zesp6t bezpieczenstwa, zesp6t ten opisany bedzie w ponizszym rozdziale 3. Ttoczysko
sitownika gtébwnego nazywane jest ,stemplem”. Za stemplem, w gérnej czesci wysiegnika ramy, jest
zamocowany czujnik ,RAM-NOT-HOME” [,STEMPEL-NIE PRZEBYWA- W POZYCJI WYJSCIOWEJ'].

ELEMENTY OBSLUGOWE.

Wszystkie elementy obstugowe, za wyjatkiem przycisku noznego, znajdujg sie na drzwiczkach, przedniej
szafki sterowniczej. Obejmuje to dotykowy ekran monitora, wytgcznik awaryjny, wytacznik sieciowy
WEACZENIE / WYLACZENIE [EIN / AUS, ON / OFF], alarm dzwigkowy, oraz wtacznik punktowego
wskaznika laserowego.

e Dotykowy ekran monitora — ekran ten przedstawia sobg gtéwne interfejsy systemu sterowania
prasy (PLC). Stuzy on do instalowania oraz nastawiania automatycznego systemu podawania
(elementéw) oraz do dokonywania konfiguracji urzgdzenia, do komunikacji zwrotnej z operatorem
a takze w celach diagnostycznych. Na ekranie wyswietlane sg informacje zaréwno w sposéb
tekstowy, jak i graficzny a takze, ekran monitora umozliwia, poprzez dotyk, umieszczonych na
ekranie, odpowiednich pdl dotykowych, dokonywanie wyboru ré6znych opcji. Wrazliwy na dotyk
ekran, wyposazony jest w automatyczng funkcje oszczedzajgca kineskop, co powoduje, ze po
uptywie 10 minut bez dokonania wyboru zadnej funkciji, ekran wytagcza sie. W celu ponownego
uaktywnienia ekranu, nalezy wcisng¢ dowolny przycisk. Szczeg6towy opis roznych obrazéw
ekranu, przedstawiony jest w rozdziale 6 niniejszego podrecznika.

e Przycisk wylaczania awaryjneqo — poprzez nacisniecie tego przycisku, odciete zostaje napiecie
od cewki zaworu elektromagnetycznego szybkiego spuszczania / podawania (nalezy zapoznac
sie z system doprowadzania sprezonego powietrza, na stronie nr 9). Po spadku cisnienia, ustaje
nastepnie, ruch wszelkich urzadzen pneumatycznych. W czasie stanu wytgczania awaryjnego,
wszystkie wyjscia sygnatéw zostajg wytaczone. System sterowania pozostaje w stanie potgczenia
on-line i wykrywa stan wytgczenia awaryjnego.
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e Przycisk WEACZENIA napiecia siecioweqo [EIN — ON] — przy wigczeniu prasy, przycisk ten
pali sie na zielono. Poprzez wcisniecie tego przycisku, do systemu sterowania prasg, zostaje
doprowadzone napiecie zasilania, przez co funkcje prasy zostajg pobudzone. Poza tym, w
obwodach prasy wytworzone zostaje ciSnienie, a stempel przemieszcza sie do swojej pozyciji
poczatkowej [,LHOME”] — pozycji potozenia wyjsciowego.

e Przycisk WYLACZENIA napiecia siecioweqo [AUS — OFF] — przy wytgczeniu prasy, przycisk
ten pali sie na czerwono. Poprzez wcisniecie tego przycisku, w systemie sterowania prasg oraz
we wszystkich obwodach elementéw ruchomych prasy, z zaworem elektromagnetycznym
szybkiego spuszczania / podawania wtgcznie, zostaje wytgczone napiecie zasilania.

e Alarm dzwiekowy — ten alarm dzwiekowy sterowany jest przy pomocy systemu sterowania PLC i
wskazuje operatorowi, kiedy prasa lub jej czynnos$ci obstugowe wymagajg szczegdinego
zwrocenia uwagi. Natezenie dzwieku mozna regulowaé poprzez pokrecanie zewnetrznym
pokrettem regulacyjnym oraz mozna dokonac przestrojenie czestotliwosci tondw brzeczyka
alarmu dzwiekowego.

e Przycisk punktowego wskaznika laseroweqgo — przy pomocy tego przycisku, mozna witgczaé
oraz wytgczaé punktowy wskaznik laserowy. Przycisk ten jest pod$wietlony, w chwili, gdy
punktowy wskaznik laserowy jest wtgczony. Ten wskaznik laserowy moze by¢ skierowany
wytgcznie na element obrabiany. Na swiatto laserowe spogladaé nie wolno.

e Przycisk nozny — operator moze uruchomi¢ dziatanie prasy przy pomocy tego przycisku
noznego. W ten sposéb rece sg wolne i umozliwiajg doktadne wypozycjonowanie elementu
obrabianego.

Szafka sterowania elementami pneumatycznymi / hydraulicznymi.

Umieszczona z prawej strony prasy, szafka sterowania elementami pneumatycznymi /
hydraulicznymi, zawiera gtéwne podzespoty systemu olejowo-powietrznego, ktory steruje praca
cylindra gtéwnego. Do elementéw sktadowych systemu nalezg réwniez, sterowane w spos6b
komputerowy ukfady sterowania ci$nieniem, podzespét zaworu stempla wraz z zaworem stempla
oraz zawor wzmacniajacy (Booster), zbiorniki systemu powietrzno-olejowego, wzmacniacz cisnienia
hydraulicznego, oraz hydrauliczny zawér bezpieczenstwa.

Szafka sterowania elektrycznego.

Znajdujgca sie pod szafka sterowania elementami pneumatycznymi / hydraulicznymi, szafka
sterowania elektrycznego, zawiera nadzorowany komputerowo system sterowania (PLC) oraz rézne
podzespoty elektryczne oraz koncowki rozdzielaczy. Do szafki przytgczony jest przycisk nozny oraz
sie¢ zasilajgca. Drzwiczki sg zamykane na kluczyk, a na stronie tylnej umieszczony jest gtowny
wytgcznik pradu zasilania. W celu wtaczenia prasy do ruchu, wigcznik gtéwny musi znajdowac sie w
pozycji zatgczenia. Poprzez wytgczenie tego wiacznika, zasilanie w prad elektryczny zostaje od prasy
odciete. Kabel zasilajgcy, musi by¢ wetkniety do gniazda, znajdujacego sie w szafce w poblizu
wigcznika gtéwnego, przy pomocy odpowiedniej wtyczki elektrycznej. Poprzez wyciagniecie kabla,
zasilanie w prad elektryczny zostaje catkowicie odciete (przerwa w zasilaniu).

Podajnik wibracyjny (automatyczne podawanie elementéw wciskowych).

Podajnik wibracyjny znajduje sie z lewej strony prasy i stuzy do automatycznego podawania
elementow wciskowych. Jest to elektrycznie zasilane urzadzenie podajnikowe, ktére miesci w sobie
rézne typy elementdéw zlgcznych i moze wprawia¢ je w ruch. Do podajnika wibracyjnego
zamocowane sg rézne rodzaje oprzyrzadowania narzedziowego, umozliwiajace odpowiednie
wyréwnanie, wychodzacych z podajnika wibracyjnego, elementéw wciskowych. Podajnik wibracyjny
jest wyposazony w adapter w postaci ,Uniwersalnego Mechanizmu Wychwytujgcego”, ktory jest
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wykorzystywane we wspotpracy z oprzyrzadowaniem narzedziowym, majgcym zastosowanie do
wszystkich elementéw wciskowych o charakterze nakretek oraz niektorych trzpieni wciskowych
(elementéw odlegtosciowych).

Podajnik wibracyjny, podajacy elementy wciskowe, sterowany jest przy pomocy pokretta oraz
wiacznika, umieszczonego na szafce rozdzielczej, usytuowanej powyzej podajnika wibracyjnego.

e Przelacznik obrotowy amplitudy ruchu oscylacyjneqo podajnika wibracyjneqo — amplituda
ruchu oscylacyjnego podajnika wibracyjnego oraz natezenie wibracji, regulowane jest przy
pomocy pokretta. Nastawienie szybkosci ruchu oscylacyjnego steruje predkosciag podawania
elementow wciskowych oraz jakoscig automatycznego podawania elementéw.

e Tréjpozycyjny przetacznik pracy podajnika wibracyjnego — tréjfazowy przetacznik, pozwala
na ustawienie pracy podajnika wibracyjnego w trybie: ,Zawsze wigczony” [,always on’], ,Zawsze
wytgczony” [,always off’], ,Praca w ruchu automatycznym” [,auto”]. W potozeniu ,Auto” (w trybie
automatycznym) , sterownik PLC witgcza prace podajnika wibracyjnego w trybie roboczym lub w
trybie diagnostycznym. Sterownik PLC uruchamia podajnik wibracyjny za kazdym razem, kiedy
powinien zosta¢ podany nastepny element wciskowy. W trybie roboczym, po uptywie
okreslonego czasu, w ktérym system nie odnotowat zadnej aktywnosci, sterownik PLC wytacza
naped podajnika wibracyjnego. Podczas tadowania oraz wytadowania elementéw wciskowych,
podajnik wibracyjny powinien, by¢ ustawiony najlepiej w pozycje WLACZENIA [,on"] lub
WYLACZENIA [,off’]. Na koniec, przetacznik nalezy ustawi¢ w potozenie ,AUTO”.

Podzespot wspornika systemu podawania materiatu (automatycznego podawania elementow
wciskowych).

Wspornik systemu podawania elementéw (ilustracja 9-1), usytuowany obok podajnika wibracyjnego,
wykorzystywany jest do podtrzymywania oraz wprawiania w ruch elementéw narzedziowych dozownika,
wytyczania przebiegu gietkich przewoddw powietrznych, zamocowania czujnika pierscieniowego typu
»otud-in-Tube” oraz zaworu regulujgcego przeptyw sprezonego powietrza (Puffer).

Zamocowany na podzespole wspornika systemu podawania elementéw wciskowych, Pneumatyczny
Sitownik Dozownika wprawia w ruch modut narzedziowy dozownika elementéw wciskowych. Dozownik
otrzymuje elementy wciskowe z podajnika wibracyjnego, oddziela je i nastepnie pojedynczo dostarcza w
rejon stempla / matrycy. Modut wsparcia podawania elementdéw wciskowych jest wypozycjonowany
wedtug podajnika wibracyjnego podajacego elementy wciskowe. Prawidtowe wypozycjonowanie jest
istotne dla funkcjonowania oprzyrzadowania narzedziowego dozownika..

e Cazujnik pierscieniowy ,,Stud-in-tube” — Jednostka PLC wykorzystuje ten czujnik pierscieniowy
do monitorowania oraz sterowania oprzyrzgdowaniem narzedziowym, stuzgcym do podawania
elementow typu trzpienie wciskowe (wciskowe elementy odlegtosciowe)

o ,Puffer” — zawér sterujacy przeptywem sprezonego powietrza — zawor ten steruje
strumieniem sprezonego powietrza zasilajgcego oprzyrzadowanie narzedziowe podajnika
wibracyjnego podajacego elementy wciskowe i stuzy do regulacji réznych prowadnic
pozycjonujgcych, przeznaczonych dla elementéw typu nakretki wciskowe oraz mechanizmoéw
wychwytowych przeznaczonych dla elementow typu trzpienie wciskowe.

Prowadnica slizgowa oraz podzespot chwytaka (automatyczne podawanie elementow).

Znajdujgca sie u gory wysiegnika maszyny, prowadnica $lizgowa oraz podzesp6t chwytaka, zawierajg
elementy stuzace do podawania od gory oraz rozdzielania elementéw wciskowych przy pomocy dwéch
sitownikéw pneumatycznych. Sitowniki te stanowig liniowy sitownik przesuwny oraz réwnolegle
funkcjonujgce urzgdzenie chwytakowe. Urzgdzenie chwytakowe stuzy do wprawiania w ruch szczek
narzedziowych, ktére przytrzymuja elementy wciskowe. Otwierajg sie one na przemian i zamykajag, w celu
pochwycenia a nastepnie zwolnienia elementu wciskowego. Sg one zamocowane na koncu liniowej
prowadnicy slizgowej. Liniowa prowadnica slizgowa stuzy w tym celu, azeby chwytak oraz szczeki jego
uchwytu przemies$ci¢ od potozenia wyjsciowego w potozenie wykonywania operacji wcisku. Przy pomocy
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tego systemu, elementy wciskowe sg doprowadzane do narzedzi wykonujgcych operacje wcisku.
Podzespot prowadnicy slizgowej / chwytaka posiada réwniez ztgcze przewodu gietkiego dolotowego,
stuzacego do doprowadzania elementow odlegtosciowych. W przypadku, kiedy musi zosta¢ zapewniony
dostep dla okreslonego typu elementu obrabianego, podzesp6t ten moze zosta¢ zdemontowany.

Podzespot uchwytu matrycy.

Podzespot uchwytu matrycy zamontowany jest na dolnym wysiegniku maszyny i zawiera w sobie
elementy oprzyrzgdowania narzedziowego matrycy. Posiada on pojedynczy sitownik pneumatyczny.
Dolny sitownik podajacy, stuzy do wprawiania w ruch modutu narzedziowego, realizujgcego zasilanie w
nakretki wciskowe metoda ,,od dotu”.

Zespot zaworu jednostki narzedziowej / potki odbierajace;.

Zesp6t zaworu jednostki narzedziowej / potki odbierajacej, znajduje sie ponizej podajnika wibracyjnego. Z
tytlu drzwiczek znajduje sie dalsza pétka w zaworem pneumatycznym, ktéry steruje roznymi zaworami
narzedziowymi oraz zaworami wdmuchujgcymi. Ponizej tej potki zamocowany jest zbiornik akumulacyjny
sprezonego powietrza, przeznaczonego do napedu narzedzi. Zbiornik ten, w celu zagwarantowania
réwnomiernego podawania elementéw do montazu, zasila zawory narzedziowe w state cisnienie
sprezonego powietrza.

Zasilanie w sprezone powietrze.

Sprezone powietrze, dostarczane jest do tylnej czesci prasy poprzez system przewoddw, posiadajacy
rowniez filtr / regulator oraz elektrycznie sterowany zawor szybkiego spuszczania / uzupetniania
powietrza wraz z wigcznikiem cisnieniowym (presostatem). Regulator jest nastawiony w sposo6b reczny
na regulowanie cisnienia panujgcego w przewodzie dolotowym. Poprzez wigczenie zaworu szybkiego
spuszczania / uzupetniania powietrza, do prasy doprowadzone zostaje cisnienie sprezonego powietrza.
Poprzez wytgczenie zaworu szybkiego spuszczania / uzupetniania powietrza, zawor ten zamyka sie, a
cate znajdujgce sie w prasie ponizej tego zaworu cisnienie zostaje w szybki sposob spuszczone. Kiedy w
przewodzie dolotowym panuje okreslone, wyregulowane w waskich granicach cisnienie sprezonego
powietrza, wytgcznik cisnieniowy wysyta do sterownika PLC sygnat. W przypadku, jezeli cisnienie
sprezonego powietrza w przewodzie dolotowym spadnie ponizej okreslonej, zadanej w waskich granicach
wartosci, zmieni sie wowczas status. Sterownik PLC odczyta ten sygnat, wstrzyma prace prasy, a do
operatora wysle komunikat sygnalizujacy zdarzenie.

Szafka narzedziowa (opcja).

Szafka narzedziowa znajduje sie z lewej strony prasy.
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1 PODAJNIK WIBRACYJNY ELEMENTOW 5 SZAFKA PNEUMATYCZNO /
WCISKOWYCH HYDRAULICZNA
ZESPOL WSPORNIKA
2 |OPRZYRZADOWANIA 6 SZAFKA STEROWANIA

NARZEDZIOWEGO DOZOWNIKA. ELEKTRYCZNEGO

ZAWOR STERUJACY NARZEDZIAMI /

POLKA DO ODBIERANIA 7 | ZESPOt UCHWYTU MATRYCY

ZESPOL PROWADNICY SLIZGOWEJ / 4
4 URZADZENIA CHWYTAKOWEGO 8 |SZAFKA CYLINDRA GLOWNEGO
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llustracja 2 — 2

ELEMENTY OBStUGOWE

. PRZYCISK WEACZAJACY [EIN, ON]
ALARM DZWIEKOWY. 5 | ZASILANIE SIECIOWE.
DOTYKOWY EKRAN MONITORA. 6 |PRZYCISK WYEACZANIA AWARYJNEGO.

KROCIEC PRZYLACZENIOWY | WEACZENIE [EIN, ON]/ WYtACZENIE
PRZEWODU PODCISNIENIOWEGO. [AUS, OFF], PLAMKI LASEROWEJ

PRZYCISK WYLACZAJACY [AUS, OFF]
ZASILANIE SIECIOWE.
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~ llustracja2 -3
ZESPOL CYLINDRA GLOWNEGO

LINIOWY PRZETWORNIK :
PRZEMIESZGZENIA. CZUJNIK CISNIENIA.

CYLINDER GLOWNY.

PRZELACZNIK PODCISNIENIOWY.

KROCIEC PRZYLACZENIOWY
PRZEWODU PODCISNIENIOWEGO.

6
7
8 |POMPA PROZNIOWA.
9

CZUJNIK OPTYCZNY. PLAMKA LASEROWA.

a (| W DN

OBUDOWA PODZESPOLU

BEZPIECZENSTWA. 10 | KOLNIERZ REFLEKSYJNY.
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. llustracja2 - 4
ZESPOL STEMPLA (NASADKI STEMPLOWEJ) ORAZ MATRYCY

ZESPOL PROWADNICY SLIZGOWEJ ORAZ
URZADZENIA CHWYTAKOWEGO 4

(AUTOMATYCZNE PODAWANIE 2 | ZESPOL UCHWYTU MATRYCY.
ELEMENTOW WCISKOWYCH).
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llustracja2 -5

ZESPOL URZADZEN HYDRAULICZNO / PNEUMATYCZNYCH

ZBIORNIK OLEJOWO-POWIETRZNY. 5 |ZAWOR WYROWNAWCZY

ZESPOL REGULACJI SILY NACISKU 4

STEMPLA. 6 |ZAWOR SPUSTOWY.
ZESPOL WZMACNIACZA

REGULATOR ELEKTRYCZNY. 7 HYDRAULICZNEGO.

ZESPOL ZAWOROW BEZPIECZENSTWA
VALVISTOR™.
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Rozdziat 3

BEZPIECZENSTWO
A OSTRZEZENIA — w celu unikniecia uszkodzen ciafa:

a. Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych, nalezy odtgczy¢ doptyw pradu przy pomocy
odcinajgcego wytgcznika bezpieczenstwa.

b. Przy maszynie tej, prace konserwacyjne, naprawcze, ustawieniowe oraz obstugowe moze
wykonywac jedynie odpowiednio dopuszczony oraz przeszkolony personel.

FUNKCJE BEZPIECZENSTWA W SYSTEMIE.

1. Poprzez odigczenie doptywu prgdu przy pomocy nacisniecia na przycisk ,WYLACZENIE” [AUS,
OFF] przy pomocy wytacznika typu ,WEACZENIE / WYLACZENIE” [ ,ON — OFF"] lub przy
pomocy wytgcznika bezpieczenstwa [,E-STOP’], catkowite panujace w modutach roboczych,
cisnienie sprezonego powietrza, zostaje spuszczone. PO USUNIECIU WSZELKIEJ
ZAWARTOSC] CISNIENIA SPREZONEGO POWIETRZA, USTAJA RUCHY WSZYSTKICH
PODZESPOLOW MASZYNY NAPEDZANYCH W SPOSOB PNEUMATYCZNY.

2. W celu przeszkodzenia w dostepie dla oséb nieupowaznionych, nalezy zamkng¢ na kluczyk,
drzwiczki do szafki sterowania elektrycznego.

3. Opatentowany system bezpieczenstwa moze rozr6zni¢, czy maszyna ma do czynienia z
prawidtowo umieszczonym, w uchwycie narzedziem, czy tez pomiedzy stemplem a matrycg
znajdujg sie ciata obce. System bezpieczenstwa funkcjonuje w sposéb nastepujacy:

e W gdrnej czesci cylindra gtdwnego zostat zainstalowany przetwornik liniowy, ktéry w sposéb
doktadny wykrywa potozenia ttoka w cylindrze gtébwnym i dane te przekazuje do jednostki
PLC,

e W dolnej czesci stempla znajduje sie urzgdzenie bezpieczenstwa, ktére sktada sie z
elementu statego (obudowy) oraz z podpartego sitg naprezenia sprezyny elementu (zwanego
adapterem). Adapter miesci w sobie oprzyrzadowanie narzedziowe stempla. W przypadku,
jesli adapter, podczas wysuwania sie stempla, dotknie jakiegokolwiek przedmiotu, urzgdzenie
bezpieczenstwa zostanie, tym samym, Scisniete.

e W przedniej szafce, ponizej cylindra gtéwnego, znajdujg sie dwie pary, dublujgcych sie
czujnikdw optycznych. Kazda para czujnikow optycznych dysponuje witasnym promieniem
laserowym, ktéry odbijany jest od ,kotnierza refleksyjnego” poprzez jeden z dwo6ch otworéw
stempla. Sciéniecie urzgdzenia bezpieczenstwa powoduje zablokowanie obu promieni
wewnatrz stempla przez jeden z jego elementoéw, a poprzez to uaktywnienie czujnikéw.

e Jednostka PLC rozpoznaje zmiane statusu w sposob natychmiastowy po uaktywnieniu

czujnikow, na skutek Scisniecia urzadzenia bezpieczenstwa, przesuniecia ,kotnierza
refleksyjnego” lub tez zblokowania promienia w inny sposéb.
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e Podczas cyklu ustawiania maszyny, sterownik PLC podczas ruchu stempla w dét
wykorzystuje ten system w celu ,nauczenia sie”, w jakim miejscu znajduje sie element
wciskowy oraz element obrabiany. Dokonuje tego Sciskajgc urzadzenie bezpieczenstwa,
wyczuwajac styk oraz zdejmujgc odczyt z przetwornika liniowego. Dane dotyczgce punktu
zetkniecia zostajg zachowane w pamieci urzgdzenia i beda stuzyty do celéw poréwnawczych,
podczas realizacji kazdego cyklu prasy / roboczego.

e W ramach cyklu prasy, za kazdym razem, jednostka PLC decyduje, w przypadku gdy
nastgpito zetkniecie z urzgdzeniem bezpieczenstwa, czy byto one ,uprawnione” czy tez
Lnieuprawnione”. ,Swoboda dziatania urzgdzenia bezpieczenstwa” dopuszcza niewielkie
odchylenia w zakresie usytuowania obrabianego elementu oraz wykazywanej przez
operatora precyzji pozycjonowania.

e Tylko wtedy, kiedy OBIE nastawy sygnatdw nadmiarowych, bedg zgodne, a ostatni punkt
zetkniecia miescic sie bedzie w obszarze ,swobody dziatania urzgdzenia bezpieczehstwa”,
jednostka PLC zezwoli na petne zetkniecie sie urzadzenia bezpieczenstwa oraz
zastosowanie zadanej, wysokiej sity pracy ,systemu powietrzno-olejowego”, pozwalajagcej na
dokonanie operacji wcisku elementu.

W celu obstugi systemu w trybie konserwacyjno — serwisowym, nalezy wprowadzi¢
czteroznakowy kod dostepu. Zastosowanie kodu nalezy do wyboru operatora, a kod moze zostac
wprowadzony przez niego, w spos6b samodzielny.

UWAGA: Po otrzymaniu maszyny, nalezy bezzwtocznie ustawi¢ ,,Kod dostepu dla
czynnosci konserwacyjnych”, przeznaczony wytacznie dla personelu nadzorujacego /
konserwatorskiego, poniewaz w trybie wykonywania czynnosci konserwacyjnych, jest
rzecza mozliwa, azeby uzytkowaé prase bez zataczonych urzadzen ochronnych. Do
wykonywania czynnosci konserwacyjnych, powinien by¢ zaangazowany, wytacznie
wyszkolony personel. Firma PennEngineering®, nie bedzie ponosi¢ odpowiedzialnosci za
nieumiejetne uzycie maszyny w trybie wykonywania czynnosci konserwacyjnych, co moze
prowadzié¢ do awarii prasy lub wywotaé zagrozenie dla operatora.

W przypadku jezeli, w przetworniku liniowym przemieszczenia lub w czujniku bezpieczeristwa
pracy stempla wystgpi przerwanie obwodu lub innego rodzaju usterka, system natychmiastowo
zatrzyma swojg prace, wigczajgc w to prace stempla. Dalsza eksploatacja maszyny bedzie
mozliwa dopiero po przeprowadzeniu odpowiedniej naprawy.
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Rozdziat 4
INSTALACJA PRASY

Przemieszczanie prasy.

e Prasy serii 2000, nalezy najlepiej przemieszczac przy pomocy wozka widtowego lub wozka
paletowego. W razie potrzeby mozna wykorzystac réwniez zawiesia tancuchowe. W przypadku
zastosowania zawiesia fancuchowego, nalezy zwréci¢ uwage, azeby zaczepione byty one za
ucha transportowe i aby maszyna byta transportowana w sposéb jak najbardziej pionowy.

Ustawianie prasy.

e Nalezy w tym celu wybraé¢ dobrze oswietlong czysta powierzchnig, o (stosunkowo) rownym
podtozu. Podtoze musi wytrzymaé nacisk wywierany przez prase.

Ustawienie prasy w sposob wyprostowany.

L Prasa musi zosta¢ ustawiona w sposéb wypoziomowany oraz stabilny. Odbywa sie to poprzez

dopasowanie ustawienia kazdej z n6zek regulacyjnych oraz zablokowanie jej w takiej pozyciji
poprzez dokrecenie przeciwnakretki. W tym celu bedg potrzebne dwa klucze maszynowe o
rozmiarze %4 (cala) (nalezy zapoznac¢ sie rowniez ilustracjg nr 4). Moze by¢ réwniez, w tym celu,
wykorzystywany klucz nastawny. Regulujgc ustawienie ndg prasy, nalezy odczytywa¢ wskazania
poziomnicy utozonej na adapterze prowadnicy pozycjonujgcej dla nakretek. Azeby system
podawania mogt funkcjonowac¢ w sposob prawidtowy, ,uniwersalny” mechanizm wychwytowy
nakretek musi by¢ ustawiony w sposo6b catkowicie wypoziomowany.

Niezbedna przestrzen dookota maszyny.

® Dookota prasy typu PEMSERTER®, musi zosta¢ przewidziana okreslona wolna przestrzen.
Nalezy przy tym przestrzegac postanowien wszelkich narodowych oraz regionalnych kodeksow
bezpieczenstwa pracy, ktére mogg w tym zakresie stanowi¢ uregulowania odmienne. W Stanach
Zjednoczonych, Narodowy Kodeks Elektrotechniczny przyktadowo stanowi, ze od szafki
sterowania elektrycznego musi by¢ zapewniona wolna przestrzen wynoszaca, co najmniej 91 cm
(36 cali). Zalecamy, azeby wokot prasy zostawic tyle wolnej przestrzeni, azeby mozna byto
otworzy¢ catkowicie roznego rodzaju drzwiczki schowkéw sktadowych oraz konserwacyjnych a
takze, by w sposdb bezproblemowy méc obrabia¢ najwieksze, przewidziane do obrébki elementy.

Wymagania dotyczace instalacji oryginalnej

®  Po ostatecznej instalacji prasy nalezy sprawdzic ciggtos¢ obwodu zabezpieczajgcego

(TNSystem) zgodnie z norma EN 60204-1 klauzula 18.2.2
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llustracja 4 — 2

REGULOWANA NOZKA MASZYNY

KADLUB PRASY.

3

NOZKA MASZYNY.

PRZECIWNAKRETKA.
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Zalecenia dotyczace przytaczy doprowadzajacych sprezone powietrze.

Jakos¢ doprowadzonego sprezonego powietrza jest niezwykle istotna. Sprezone powietrze musi byé
oczyszczone oraz pozbawione wilgoci, poniewaz ,zawilgocone lub zanieczyszczone” sprezone powietrze
moze by¢ przyczyng zakiécen w pracy prasy. Najmniejszy dopuszczalny wymiar Srednicy wewnetrznej
przewoddéw powinien wynosi¢ 12 mm (%2”). Dopuszczalne cisnienie zasilania w sprezone powietrze
wynosi od 6,0 do 7,0 bar? (90 do 100 psi). Maksymalne zuzycie sprezonego powietrza wynosi 4,5
dm3/cykl. Odpowiednie do tego natezenie strumienia powietrza oraz ci$nienie sprezania ma znaczenie
rozstrzygajgce dla wydolnosci prasy i nie mozna tego nigdy zbyt wyraznie zaakcentowac. Predkosé pracy
maszyny ma sie w sposdb proporcjonalny do natezenia dostepnego strumienia powietrza, dostarczanego
przez sprezarke. Prawidtowa wydajnos¢ zostanie zagwarantowana wtedy, kiedy srednica przewodu,
dostarczajacego sprezone powietrze z kompresora, wynosic¢ bedzie 12 mm (2" ), a jego dtugosc¢ bedzie
mozliwie niewielka. Przecietne zuzycie sprezonego powietrza wynosi w przyblizeniu 15 scfm3 (7 dm?/s),
zapotrzebowanie szczytowe, wynosi zas 150 scfm (70 dm?3/s). Ponizsze wskazéwki odnoszg sie do
informacji zawartych na ilustracji nr 4-2.

e W przypadku, jezeli, wydajnosc¢ zasilania w sprezone powietrze instalacji zaktadowej znajduje sie
ponizej zalecanych wartosci, nalezy wéwczas zainstalowac zbiornik powietrzny o odpowiedniej
wielkosci.

e Powstajgce zapotrzebowanie, moze zosta¢ zaspokojone wytgcznie przy pomocy odpowiednich
przytaczy instalacji sprezonego powietrza.

e Przytacze rozgatezne (tréjnik) nalezy skierowac¢ w kierunku w gére. Wychodzacy z gérnego
kréc¢ca, odcinek przewodu powietrznego nalezy skierowac w gore, a nastepnie zagig¢ w dot. W
ten sposéb mozna uniknaé gromadzenia sie wewnatrz prasy wody oraz oleju.

e Przewdd sprezonego powietrza nalezy skierowac¢ w dét oraz zainstalowac¢ drugg ztgczke
rozgatezna.

e Ponizej drugiej ztgczki rozgateznej nalezy zainstalowac rure opadowa o dtugosci, w przyblizeniu
30 cm (1 stopy) zakonczong zaworem wydmuchowym, przeznaczonym do chwytania
dodatkowych ilosci wody oraz oleju.

e W celu zasilania prasy w sprezone powietrze, nalezy zainstalowaé¢ na drodze od kré¢ca
poziomego drugiej ztgczki rozgateznej, przewdd gietki, powietrzny o minimalnej $rednicy
wewnetrznej, wynoszacej co najmniej 12 mm (v2").

e Ponadto zaleca sig, azeby bezposrednio do maszyny podtgczy¢ dodatkowy filtr / separator (wody
/ oleju).

Nalezy zastosowac kabel zasilajacy o odpowiednim przekroju.

Prasa jest wyposazona w zakonczony wtyczka, kabel zasilajgcy w prad elekiryczny, zgodny ze
standardem IEC 320/CEE 22. Poza Ameryka Pin., wszedzie tam, gdzie musza zosta¢ spetnione ustalenia
specjalne, klient musi przygotowa¢ odpowiedni kabel zasilajgcy we wtasnym zakresie.

Zainstalowanie wylacznika noznego.

o  Wiyczke kabla wytacznika noznego nalezy wetkng¢ do gniazda, znajdujacej sie w dolnym, lewym
narozniku elektrycznej szafki sterownicze;.

Nalezy sprawdzi¢ poziom czynnika hydraulicznego znajdujacego sie w obu zbiornikach
hydraulicznych.

Nalezy zapewni¢, azeby zbiornik ptynu hydraulicznego, napetniony byt do linii napetniania zbiornika
olejowo-powietrznego , lecz nie powinien jej przekraczaé. Nalezy usung¢ zbyt wysoki lub nadmiernie niski
stan napetnienia zbiornika ptynu hydraulicznego, w sposéb opisany w rozdziale nr 11 niniejszego
podrecznika.

2 Uwaga: w Rozdziale 10 zakres ten wynosi 6 — 7 bar
3 Scfm = standad cubic foot per minute — standardowa stopa szescienna na minute
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PRZEWODY NAPELNIAJACE W ZBIORNIKACH OLEJOWO-POWIETRZNYCH

PRZEWODY NAPEELNIAJACE. 2

ZAWORY WYROWNAWCZE.
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SEKCJA 5

OGOLNE OPISY FUNKCJI

Funkcja systemu:

Funkcja PRASY DO WSTAWIANIA ZAPIEC PEMSERTER® SERIES 2000™ jest bezpieczne, szybkie i
zgodne wstawianie samozaciskajgcych sie zapieé firmy PEM® do réznych rodzajow materiatow w
arkuszach. W tym celu w prasie stosuje sie:

e Patentowany system zabezpieczenia punktu pracy, ktory kontroluje opuszczanie suwaka prasy i
nie pozwala na opuszczenie suwaka, jezeli dotyka on innego przedmiotu niz dane zapiecie i
materiat.

e System automatycznego podawania zapie¢, ktory umieszcza zapiecie w punkcie wstawiania, tak
ze operator moze zajmowac sie tylko materiatem.

e Powietrzno-olejowy system wspomagania, ktéry zapewnia szybkie przejscie suwaka prasy i duze
sity nacisku w punkcie wstawiania.

¢ Doktadne narzedzia wstawiania i komputerowo sterowane sity wstawiania.

Instalacja samozaciskajacych sie zapieé:

Samozaciskajgce sie zapiecia PEM® sg wstawiane w przebijane lub wiercone otwory w arkuszu
ciagliwego (plastycznego) materiatu. Postepowanie przy instalowaniu samozaciskajacego sie zapiecia
PEM® jest nastepujgce:

e Trzon zapiecia zostaje wsuniety w otwor instalacyjny do miejsca gdzie czesc¢ zapiecia wigksza niz
otwér (wystep dystansowy, taki jak moletowana czes$¢é nakretek lub teb $rub dystansowych) opiera
sie na krawedzi otworu.

¢ Roéwnolegta sita $ciskajgca jest przytozona w celu wcisniecia wystepu dystansowego (czesci
zachodzacej na brzeg) zapiecia w arkusz materiatu.

e Sita ta powoduje zimne wptyniecie materiatu w podciecie zapiecia znajdujgce sie pomiedzy
wystepem dystansowym a trzonem. Mocuje to zapiecie w arkuszu materiatu.
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Przygotowanie prasy:

Ponizsza sekcja tej instrukcji opisuje ogoélnie proces przygotowania. Szczegoty przygotowania i obstugi
prasy podane sg w odpowiedniej sekcji instrukciji.

Krok 1 - Przygotowaé oprzyrzadowanie

Przygotowanie oprzyrzadowania sktada sie z wyboru narzedzi odpowiednich do rodzaju
zaktadanych zapie¢ i materiatu, zainstalowania oprzyrzgdowania w prasie i wyregulowania
podawania.

Dla réznych ksztattow i wymiaréw materiatu wybiera sie rézne oprzyrzgdowanie podajgce tej
samej wielko$ci zapiecia.

W celu wyboru wiasciwego oprzyrzadowania - patrz Sekcja Oprzyrzgdowania (Tooling Section)
niniejszej instrukcji.

Krok 2 - Wybraé¢ ustawienie oprzyrzadowania i zapiecia na ekranie sensorowym

Po zainstalowaniu oprzyrzgdowania, nastepnym krokiem jest ustawienie prasy za pomoca ekranu
sensorowego. Ustawienie przez ekran sensorowy jest tatwe i moze by¢é wykonane jednym z
trzech sposobow.

Nowe ustawienie narzedzi — Wybra¢ sposob oprzyrzadowania, wielkos¢ zapiec i materiat.
Przywotaé zadanie — Wybraé z poprzednio programowanych zadarn zapamietanych w prasie.
Przywotaé¢ ostatnie zadanie — Wykonac¢ to samo zadanie jakie byto wykonywane jako ostatnie,
prasa je pamieta, nawet jezeli zostata po jego wykonaniu wytgczona.

W celu wyboru wlasciwego ustawienia - patrz Sekcja sterowania ekranu sensorowego
(Touchscreen Controls Section) niniejszej instrukciji.

Kiedy wybor zostanie zakonczony, prasa automatycznie nastawia wartosci pracy i przechodzi do
ustawienia bezpieczenstwa.

Krok 3 - Ustawienie bezpieczenstwa

Nastepny krok jest bardzo szybki i tatwy, ale bardzo wazny.

Ustawienie bezpieczenstwa jest krokiem, w ktérym prasa uczy sie potozenia instalacji zwanego Punktem
bezpieczenstwa. Operator uktada materiaty do wstawiania, ale prasa faktycznie nie wstawia zapiecia.
Suwak wysuwa sie i dotyka zapiecia i materiatu. Punkt styku wskazuje prasie gdzie jest wtasciwy punkt
wstawienia zapiecia. Prasa jest gotowa do wstawiania zapiec.
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Funkcje automatycznego podawania zapiec:

Automatyczne podawanie zapie¢ jest wykonywane z wibracyjnej misy zasobnikowej do punktu
wstawiania w materiale. Wykonywane sg nastepujgce kroki:

e Wibracyjna misa zasobnikowa przesuwa zapigcia wokét misy i poza urzgdzenie zwane bramka dla
oprzyrzgdowania typu nakretkowego lub wychwytem dla oprzyrzadowania typu srubowego.

e Zapiecia sg odpowiednio ukierunkowane w oprzyrzadowaniu i wprowadzane do podajnika
zwrotnego. Podajnik zwrotny bierze pierwsze zapiecie i oddziela je od pozostatych. To zapiecie
jest wydmuchiwane sprezonym powietrzem z podajnika do rurki plastykowej prowadzacej do
rejonu stempla i kowadta.

e Zaleznie od rodzaju oprzyrzagdowania, zapiecie jest albo wprowadzane bezposrednio do modutu
narzedziowego takiego jak modut wstrzeliwania kotkdw lub nakretkowy modut podawania
oddolnego, albo do zespotu szczek w systemie odgornego podawania z prowadnikiem i
chwytakiem.

e Podczas wstawiania w systemie odgérnego podawania, zapiecie jest odbierane ze szczek przez
stempel prézniowy lub stempel palcowy, a szczeki otwierajg sie i cofaja.

e Materiat zostaje umieszczony otworem instalacyjnym na zapieciu albo na kotku prowadzgcym. Po
utozeniu materiatu, operator moze nacisng¢ nogg pedat w celu rozpoczecia procesu wstawiania.

Proces wstawiania:

e Kiedy pedat zostat nacisniety, suwak prasy przemieszcza sie szybko w dét, doprowadzajgc stempel
do materiatu.

e Kiedy zapiecie styka sie z materiatem, zostajg uruchomione czujniki bezpieczenstwa. System
sterowania prasy sprawdza czy potozenie zwane punktem wstawiania jest takie samo jak potozenie
okreslone podczas ustawiania jako punkt bezpieczenstwa. Wstawianie jest wykonywane tylko wtedy,
kiedy punkt wstawiania jest nie dalej od punktu bezpieczenstwa niz w pewnej okreslonej odlegtosci.

e Jezeli punkt wstawiania jest dobry, to przyktadana jest duza sita w celu wstawienia zapiecia i suwak
wraca do géry.
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Specjalne funkcje i warunki:

e Kontrola sity (System zapewnienia jakosci) — Czas przebywania jest to okres od chwili kiedy system
sterowania prasy rozpoczyna cykl duzej sity do chwili zakonczenia cyklu duzej sity. System
oprogramowania Smart Dwell monitoruje sygnaty zwrotne cisnienia przez caty cykl, zeby zapewni¢
wysokg jakos¢ operacji.

¢ Tryb miekki — Podczas pracy w trybie miekkim prasa zwalnia tuz przed zetknieciem z materiatem i
zapieciem. Ten tryb jest nieco wolniejszy, ale moze zabezpieczy¢ miekkie i kruche materiaty przed
uszkodzeniem.

*Tryb przerywany — Podczas pracy w trybie przerywanym prasa zwalnia i zatrzymuje sie po zetknieciu z
materiatem i zapieciem. Ten tryb w maksymalnym stopniu zapewnia tuz przed wstawieniem zapiecia
kontrole wtasciwego ustawienia materiatu lub warstw materiatu.

¢ Tolerancja punktu ustawienia — Mozna wybra¢ tolerancje standardowg (Standard Tolerance) lub
tolerancje waska (Narrow Tolerance). Waska tolerancja punktu ustawienia ustawia maty zakres
dozwolonej odchytki od punktu bezpieczenstwa. Waska tolerancja jest stosowana dla mniejszych zapiec¢ i
doktadniejszych operacji w celu zapewnienia poprawnego wstawienia w otwdr w materiale. Ten tryb nie
dopuszcza materiatu nie ustawionego poziomo, ztej jakosci otworu lub zanieczyszczenia otworu.

e Start at Minimum Setup (Start przy minimalnym ustawieniu) — Ten tryb zmienia kolejno$c¢
ustawienia. Zamiast wstepnego wybierania sity przy ustawianiu, prasa przerywa czas przebywania
pierwszej instalacji zapiecia i pozwala operatorowi wyregulowac site w trakcie wstawiania zapiecia. Ta
funkcja umozliwia najbardziej doktadne ustawienie sity nacisku. Po ustawieniu tej sity moze ona byé
zapamietana w jednej z komorek pamieci, ktérych uzywa funkcja Przywotaj zadanie.

eMonitorowanie diugosci zapiecia (FLM) — Ten tryb wymaga zainstalowania opcyjnego
oprzyrzgdowania. W procesie automatycznego podawania zapie¢, przy dtugich zapieciach, takich jak
Sruba dwustronna i diugie kotki, dtugos¢ kazdego zapiecia jest sprawdzana dla upewnienia sie, ze jest
prawidtowa. Jezeli zapiecie jest za diugie lub za kroétkie, to zostaje ono odrzucone i nie zainstalowane. W
procesie produkcyjnym zapiecia o réznych diugosciach moga sie mieszaé. Oprzyrzadowanie do dtugich
zapie¢ jest zwykle zaprojektowane w sposob umozliwiajgcy uzywanie zapie¢ o roznych dtugosciach w
celu podniesienia wartosci tego oprzyrzadowania i zmniejszenia kosztow wstawiania zapie¢ o ré6znych
dtugosciach. Urzadzenia i oprogramowanie FLM moze by¢ dostosowane do zapie¢ réznej dtugosci.

*Btad bezpieczenstwa - Jezeli r6znica pomiedzy punktem wstawiania a punktem bezpieczenstwa
wykracza poza zakres tolerancji ustawienia, to wystepuje stan btedu bezpieczenstwa. Kiedy stan btedu
bezpieczenstwa wystepuje, rezerwowe zawory bezpieczenstwa zamykajg sie i natychmiast zatrzymuja
ruch suwaka prasy w dét. Suwak zmienia kierunek i cofa stempel. Zestaw bezpieczenstwa na koncu
suwaka nie ulega petnemu Scisnieciu i cykl wspomagania nie zostaje zainicjowany.
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Rozdziat 6
STEROWANIE POPRZEZ DOTYKOWY EKRAN MONITORA

Prasy z Serii 2000™ sterowane sg przy pomocy programowalnego sterownika logicznego (PLC).
Operator wysyta polecenia do PLC oraz odczytuje dane poprzez system ré6znych menu oprogramowania
oraz informaciji, ktore wyswietlane sg na dotykowym ekranie monitora. Operator musi dotkng¢ jedynie
odpowiednich przyciskdw, wyswietlanych na ekranie dotykowym.

Dotykowy ekran monitora pozwala operatorowi na ustawienie parametréw roboczych prasy oraz obstuge
funkciji specjalnych, wykonywanie zabiegéw konserwacyjnych oraz zarzgdzanie procedurg wyszukiwania
usterek.

Ponizsze rozdziaty opisuja, jakie informacje oraz funkcje dostepne sa przy pomocy kazdego z ekrandw.
Pod kazdym z ekrandw zamieszczony jest opis, na temat informac;ji oraz funkcji dostepnych za
posrednictwem tego ekranu. Kazdy z przyciskéw, ktéry kieruje uzytkownika do innego ekranu jest
wyszczegolniony w postaci listy, z podaniem podrozdziatu niniejszego dokumentu, ktéry opisuje nastepny
ekran.

Wprowadzenie nhumeryczne (funkcja nastawnika liczbowego).

Na niektorych ekranach, na ktérych podane muszg by¢ liczby, stosowana bedzie funkcja specjalna, ktéra
nazywa sie ,Nastawnikiem liczbowym”. Nastawienie kazdej cyfry, odbywac sie bedzie poprzez naciskanie
przycisku [+] w trybie przyrostowym lub [-] w trybie zmniejszajacym wielkos¢ danej cyfry. Wprowadzenie
numeryczne nie zostaje zaakceptowane zanim nie nastgpi nacisniecie przycisku Enter. W przypadku,
gdyby punkt dziesietny stanowit element sktadowy liczby, jego potozenie jest z géry zadane

Ekrany POMOCY.

Ekrany pomocy dostepne sg poprzez system menu, wyswietlanych na dotykowym ekranie monitora.
Oferujg one natychmiastowg informacje wyjasniajgcg, na temat wyswietlanych na ekranie funkgciji,
podobnie jak w przypadku tych, ktére przedstawione sa w niniejszym dokumencie. Rzeczywiste ekrany
pomocy, jednakze, nie sg wigczone do niniejszej dokumentacji. Wszystkie przyciski ekranéw pomocy,
funkcjonujg w ten sam sposab.

Polecenie [WSTECZ] — poprzez uzycie tego przycisku, program sterujgcy zostaje zawrécony do
poprzedniego ekranu, w ktérym ekran pomocy byt wywotany poczatkowo.

Polecenie [NASTEPNY] — uzycie tego powoduje kontynuacje przechodzenia do nastepnego dostepnego
w danym temacie, ekranu pomocy. Niekt6re przyciski pomocy, moga obejmowac wiecej anizeli jedng
strone informacyjna.

Polecenie [POPRZEDNI] — uzycie tego przycisku, powoduje zawrécenie do poprzedniego ekranu
pomocy.

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. Page 27 of 121



6.1 Ekran tytutowy.

PEM-

oERIES 200

®

KVUT Polska
SP. z.o0.o0.
ul. Zalogowa 17

80-557 Gdansk

tel. (+4858) 76 26 B68
wuw . Kut-Kkoenig.pl

Uwaga: Przed uruchomieniem prosimy starannie przeczytac podrecznik

Danboro, PA 18916 USA

TEL: 215-?66-8853 Wersja PLC
FAX: 215-766-3634 Wersja ekranu
Wersja sprzetowa #itits

PEM PennEngineering®
A4

© 2006 PennEngineering. All Rights Reserved.

BHER N I L B
2689. 61.60.26823

KONTYNULUJ

Po wiaczeniu zasilania do systemu, na poczatku, przed wyswietleniem strony tytutowej ,PEMSERTER®”,

na przeciag sekundy pojawia sie napis ,Lgczenie z komputerem gtdbwnym” a nastepnie strona tytutowa
,PEMSERTER®". .,Komputerem gtdwnym” jest sterownik PLC. Mozna tu znalez¢ adresy oraz numery

telefonéw do firmy Penn Engineering® oraz do naszych przedstawicieli handlowych.

~Wersja PLC” — stanowi nr wersji oprogramowania PLC,

~Wersja ekranu” — stanowi nr wersji oprogramowania ekranu dotykowego,
+Wersja sprzetowa” stanowi numer modelu prasy.

[KONTYNUUJ] — przejscie do — 6.2 Ekranu Kodu Dostepu

Opcja dwujezyczna: Prasy ,PEMSERTER®” sprzedawane sg na catym $wiecie. Menu ekranu
dotykowego moze by¢ zamawiane w réznych dostepnych jezykach. Réwniez pojedyncze egzemplarze
prasy moga by¢ wyposazone w oprogramowanie ekranowe, ktére moze wyswietlac tekst jedynie w
jednym z dwéch jezykdw, do wyboru na ekranie. W przypadku, kiedy prasa wyposazona jest w wersje

dwujezyczna, pojawiajg sie dwa przyciski KONTYNUUJ — kazdy przeznaczony dla jednego jezyka. Prasa

funkcjonuje identycznie — w sposob réwnorzedny, niezaleznie od tego, ktéry z jezykéw obstugowych

wybrany zostat na ekranie.
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6.2 Ekran Kodu Dostepu.

PROSZE WPROWADZIC

Wprowadz Kod dostepu dla

Po zakonczeniu nacisnij “€— " w celu Kontuynuacja

HHHH

P E—

WSTECZ

Ekran ten pojawia sie i ogranicza dostep na réznych poziomach funkcjonowania, w zaleznosci od tego,
ktoére kody dostepu zostaty nastawione. Nalezy zapoznac sie réwniez w podrozdziatem 6.20 Ekran
Nastawiania Kodu Dostepu. W przypadku, jezeli kod dostepu bedzie ustawiony jako 0000, ekran ten
zostanie pominiety, a menu ekranu dotykowego bedzie kontynuowac¢ wykonywanie nastepnej funkcji. Ten
sam ekran pojawia sie w roznych miejscach w przypadku Dostepu Operatora, Dostepu Ustawiacza
Maszyny oraz Dostepu Konserwatora.

W celu kontynuaciji przejscia do nastepnego ekranu:
Nalezy wprowadzi¢, prawidiowy, czteroznakowy kod dostepu.
Nacisniecie na przycisk [d] spowoduje kontynuacje przechodzenia do wtasciwego ekranu.,

Bedac w Ekranie Dostepu Operatora — nalezy kontynuowaé Wybér Trybu.
— przejscie do — 6.3 Ekranu Wyboru Trybu.

Bedac w Ekranie Dostepu Ustawiacza Maszyny — nalezy kontynuowac przechodzenie do ekranow
Zmiany Wartosci Parametréw Obstugowych.

— przejscie do — 6.x Ekranu: Sita Nacisku stempla, Czas Plyniecia Metalu, Czas Trwania Impulsu
Wdmuchiwania, Parametréow Obstugowych.

Bedgc w Ekranie Dostepu Konserwatora— nalezy kontynuowac przechodzenie do ekranu Menu
Czynnosci Konserwacyjnych.
— przejscie do — 6.16 Ekranu Menu Czynnosci Konserwacyjnych.

W przypadku, kiedy kod bedzie wprowadzony w sposo6b nieprawidtowy, rozlegnie sie alarm dzwigkowy.

W przypadku, gdyby kod dostepu zostat zapomniany, nalezy skontaktowac sie z najblizszym doradcag
technicznym z firmy PennEngineering®.
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6.3 Ekran Wyboru Trybu.

WYBOR TRYBU

WYWOLANIE
ZLECENTIA
TRYB USTAWIANIA
NARZEDZI
WYWOLANIE
OSTATNIEGO ZLECENIA
CZYNNOSCI MAGISTRALA SPREZONEGO
KONSERWACY JNE POWIETRZA

EKRAN Z LOGO

Ekran ten pozwala Panstwu na dotarcie do wybranej procedury instalacyjnej lub do trybu wykonywania
czynnosci konserwacyjnych. Poza tym, moga Pahstwo przetgczac sie do okreslonych operaciji.

Polecenie [TRYB USTAWIANIA NARZEDZI] — umozliwia kontynuacje procesu ustawiania, co pozwala
operatorowi na dokonanie wyboru trybu instalacyjnego, rozmiaru elementu wciskowego, typu materiatu
oraz zmiane sity nacisku stempla.

— przejscie do — 6.4 Ekranu Wyboru Narzedzia.

Polecenie [WYWOLANIE ZLECENIA] — powoduje przejscie do menu ustawien dla poprzednich zlecen
— przejscie do — 6.14 Ekranu Wywotania Zlecenia.

Polecenie [WYWOLANIE OSTATNIEGO ZLECENIA] — powoduje przystapienie bezposrednio do
ustawien urzadzen bezpieczenstwa prasy, korzystajac z wartosci zdefiniowanych przy okazji ostatnio
wykonywanej operacji ustawiania maszyny nawet w takim przypadku, jezeli maszyna zostata (na jaki$
czas) wytaczona.

— przejscie do — 6.8 Ekranu: Procedura Nastawiania Systemu Bezpieczenstwa

Polecenie [KONSERWACJA] — W przypadku, jezeli zostat ustawiony kod dostepu, nacisniecie na ten
przycisk powoduje przejscie do Ekranu Kodu Dostepu do Czynnosci Konserwacyjnych.

— przejscie do — Ekranu 6.2 Kodu Dostepu do Czynnosci Konserwacyjnych.

W przypadku, jezeli kod dostepu zostat ustawiony jako 0000, przy pomocy nacisniecia na ten przycisk
mozna przejs¢ bezposrednio do Ekranu Menu Konserwacyjnych.

— przejscie do — Ekranu 6.16 Menu Czynnosci Konserwacyjnych.

Polecenie [PRZEWOD GLOWNY SPREZONEGO POWIETRZA] powoduje wigczanie oraz wytgczanie
zasilania w sprezone powietrze.

Polecenie [EKRAN LOGO] powoduje przejscie z powrotem do ekranu tytutowego.
— przejscie do — Ekranu Tytutowego 6.1.
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6.4 Ekran 1 — WYBOR NARZEDZIA

WYBOR OPRZYRZADOWANIA NARZEDZIOWEGO 1

==
ECZNY TRYB RECZNY
NAKRETEK LICISKOUYCH TRZPIENT WCISKOWYCH PODAWANIE 0D GORY

PODAWANIE OD DOLU TRZPIEN WCISK.-,B3S0D DLUGIE TULEJKI
TRYB NASTEPNY FPOMOC

Istniejg dwa ekrany trybu narzedziowego do wyboru. Oto pierwszy z nich. Jest rzeczg bardzo wazna, aby
dokonac¢ prawidtowego doboru trybu narzedziowego, pasujgcego do rodzaju narzedzi instalacyjnych oraz
elementow wciskowych, ktére bedg podlegaty instalowaniu. Wybér odmiennego trybu narzedziowego
moze spowodowac, ze prasa bedzie pracowata w sposéb odmienny. Po dokonaniu wyboru trybu
narzedziowego, ekran sterujgcy w sposéb automatyczny zmieni sie na wtasciwy ekran ustawiania.

[RECZNY TRYB PODAWANIA NAKRETEK WCISKOWYCH] lub — [RECZNY TRYB PODAWANIA
TRZPIENI WCISKOWYCH] — reczny tryb narzedziowy oznacza, ze operator musi w sposéb reczny
umiesci¢ element wciskowy i ze nie jest uaktywniony proces podawania elementéw. Zaréwno element
wciskowy, jak i element obrabiany muszg zosta¢ umieszczone w sposéb reczny pomiedzy elementami
oprzyrzgdowania narzedziowego. Wybierajgc tryb instalacyjny wciskowych nakretek lub trzpieni dokonuje
sie zmiany zalecanej wielkosci sity instalacyjnej oraz tolerancji okna bezpieczenstwa.

— przejscie do — Ekranu 6.6 Wielkos¢ oraz Materiat.

PODAWANIE NAKRETEK WCISKOWYCH / ELEMENTOW SO* OD GORY - tryb podawania metoda
,0d géry” nakretek wciskowych oraz krétkich tulejek wciskowych stuzy do automatycznego podawania
nakretek do urzgdzenia podwieszanego (zespotu prowadnicy slizgowej / chwytaka), w celu podawania
elementow wciskowych od géry do uchwytu nasadki stemplowej, poprzez pochwycenie przy pomocy
prowadnika sprezystego za otwdr wewnetrzny elementu wciskowego. Nalezy zapoznac sie z rozdziatem
,Narzedzia” oraz opisem narzedzi i sposobu pracy maszyny.

— przejscie do —» Ekranu 6.6 Wielkos¢ oraz Materiat.

PODAWANIE NAKRETEK WCISKOWYCH OD DOLU - podawanie nakretek wciskowych metods ,,od
dotu”, stuzy do zautomatyzowanego podawania elementow do zamontowanego w uchwycie matrycy
modutu narzedziowego. Nalezy zapozna¢ sie z rozdziatem ,Narzedzia” oraz opisem narzedzi i sposobu
pracy maszyny.

— przejscie do — Ekranu 6.6 Wielkos¢ oraz Materiat.

4 SO = standoff - tulejka
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[TRZPIENIE WCISKOWE / ELEMENTY BSO5%] — tryb automatycznego podawania trzpieni wciskowych
oraz tulejek do mocowania z dostepem z jednej strony do podwieszanego oprzyrzagdowania
narzedziowego, metodg ,od gory”, do uchwytu nasadki stemplowej, w celu pochwycenia ich na drodze
podcisnieniowej. Nalezy zapoznac sie z rozdziatem ,Narzedzia” oraz opisem narzedzi i sposobu dziatania
maszyny.

— przejscie do — Ekranu 6.6 WIELKOSC ORAZ MATERIAL.

[DLUGIE TULEJKI WCISKOWE], tryb automatycznego podawania dtugich tulejek, metoda ,,od géry”, do
podwieszanego oprzyrzadowania narzedziowego, przy pomocy wprowadzenia w otwdr wewnetrzny tulejki
wciskowej, prowadnika sprezystego, zamontowanego w uchwycie nasadki stemplowej. Nalezy zapoznaé
sie z rozdziatem ,Narzedzia” oraz opisem narzedzi i sposobu pracy maszyny.

— przejscie do —» Ekranu 6.6 Wielkos¢ oraz Materiat.

[TRYB] — zawraca z powrotem do ekranu Wybér Trybu.
— przejscie do — Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.

[NASTEPNY] — Powoduje przejscie do dodatkowego ekranu wyboru narzedzi.
— przejscie do — Ekranu 6.5 Wyboru Narzedzi 2,

[POMOC] — Ekrany Pomocy dla Wyboru Trybu,
— przejscie do — Ekranow Pomocy.

5 BSO = blind standoff — tulejka do montazu jednostronnego

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. Page 32 of 121



6.5 Ekran 2 — WYBOR NARZEDZIA.

WYBOR OPRZYRZADOWANIA NARZEDZIOWEGO 2

&
PODAWANIE NAKRETEK
CYKL PODUDJNY

PODAWANIE NAKRETEK
WCISKOWYCH DO
PODWIESZONEGD

UCHUYTU MATRYCY NA

WYSIEGNIKU GORNYM

PODAUANIE TRZPIENI
WCISKOWYCH DD
PODWIESZONEGD

UCHUYTU MATRYCY NA

WYSIEGNIKU GORNYM

= - OPRZYRZADOWANIE
mﬁt?_—/‘.é] e NARZEDZ 10UE
¢ 4 DOSTOSOWANE DO

POTRZEB KLIENTA

WDMUCH TRZFPIENI ELEMENTY DO PANELI

TRYB POPRZEDNI POMOC

Istnieja dwa ekrany trybu narzedziowego do wyboru. Oto drugi z nich. Jest rzeczg bardzo wazna, aby
dokona¢ prawidtowego doboru trybu narzedziowego, pasujgcego do rodzaju narzedzi instalacyjnych oraz
elementow wciskowych, ktére bedg podlegaty instalowaniu. Wybér odmiennego trybu narzedziowego
moze spowodowac, ze prasa bedzie pracowata w sposéb odmienny. Po dokonaniu wyboru trybu
narzedziowego, ekran sterujgcy w sposéb automatyczny zmieni sie na wiasciwy ekran ustawiania.

[TRYB DLA NAKRETEK WCISKOWYCH W CYKLU PODWOJNYM)] — Jest to tryb podawania nakretek
wciskowych od géry / osadzania od dotu w cyklu suwu podwdéjnego, stuzy do automatycznego podawania
nakretek do podwieszanego oprzyrzgdowania narzedziowego, w celu pochwycenia elementu wciskowego
poprzez wprowadzenie prowadnika sprezystego, zamontowanego w uchwycie nasadki stemplowej, do
otworu wewnetrznego elementu wciskowego, oraz sktadania tych elementéw w matrycy, przeznaczone;
do pracy w cyklu skoku podwojnego, w celu osadzania elementow wciskowych metoda ,,od dotu”. Nalezy
zapoznac sie z rozdziatem ,Narzedzia” oraz opisem narzedzi i sposobu pracy maszyny.

— przejscie do — Ekranu 6.6 WIELKOSC ORAZ MATERIAL

[PODWIESZONY UCHWYT MATRYCY DLA NAKRETEK WCISKOWYCH] lub [PODWIESZONY
UCHWYT MATRYCY DLA TRZPIENI WCISKOWYCH] — tryb z Matrycg Zamontowana u Géry, stanowi
reczny tryb osadzania elementéw wciskowych, z podwieszanym oprzyrzadowaniem narzedziowym
stuzgcym do podawania, zamontowanym na gérnym wysiegniku maszyny. Nalezy zapoznac sie z
rozdziatem ,Narzedzia” oraz opisem narzedzi i sposobu pracy maszyny. Nalezy zapoznac sie rowniez z
doborem wciskowych nakretek oraz trzpieni, zalecanymi sitami nacisku stempla oraz oknem tolerancji
urzadzen bezpieczenstwa.

— przejscie do —» Ekranu 6.6 Wielkos¢ oraz Materiat

WDMUCHIWANIE TRZPIENI WCISKOWY CH- tryb wdmuchiwania trzpieni wciskowych, przeznaczony
jest do automatycznego podawania trzpieni do modutu wdmuchujacego, ktéry zamontowany jest na
stemplu. Nalezy zapoznaé sie z rozdziatem ,Narzedzia” oraz opisem narzedzi i sposobu pracy maszyny.
— przejscie do — Ekranu 6.6 Wielkos¢é oraz Materiat
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[ELEMENTY DO MOCOWANIA PANELI] — Tryb Elementéw Wciskowych do Mocowania Paneli
przeznaczony jest do automatycznego podawania elementéw wciskowych o duzych tbach,
przeznaczonych do osadzania w panelach, do podwieszanego oprzyrzgdowania narzedziowego z
podawaniem elementow ,od gory”, w celu pochwycenia ich przez uchwyt podcisnieniowy nasadki
stemplowej. Nalezy zapoznac sie z rozdziatem ,Narzedzia” oraz opisem narzedzi i sposobu pracy
maszyny.

— przejscie do —» Ekranu 6.6 Wielkos¢ oraz Materiat.

[TRYB OPRZYRZADOWANIA NARZEDZIOWEGO DOSTOSOWANEGO DO POTRZEB KLIENTA] —
Tryb oprzyrzgdowania narzedziowego dostosowanego do potrzeb klienta jest stosowany w przypadku
trybdw specjalnych zdefiniowanych szczegélnie dla okreslonych elementéw wciskowych oraz
zastosowan. Opis oprzyrzgdowania narzedziowego oraz sposobu dziatania jest zamieszczony w
dokumentac;ji zatagczonej do tego oprzyrzgdowania.

— przejscie do — Ekranu 6.6 Wielkos¢ oraz Materiat.

[TRYB] — zawraca z powrotem do ekranu Wybér Trybu.
— przejscie do — Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.

[POPRZEDNI] — Powoduje przejscie do poprzedniego Ekranu Wyboru Oprzyrzadowania Narzedziowego.
— przejscie do — Ekranu 6.4 Wyboru Oprzyrzagdowania Narzedziowego 1,

[POMOC] — ekrany pomocy dla Wyboru Trybu
— przejscie do —» Ekranéw Pomocy.
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6.6.Ekran Wyboru Wielkosci oraz Materiatu.

PROSIMY WYBRAC WIELKOSC ELEMENTU
WCISKOWEGO oraz

MZ.5 N3 M3.5 M4

#Z #4 #6 18

Powrot do wyboru narzedzi

M5 M6 na Mie

#lo 14 5/16 3.8

MATERIAL ELEMENTU OBRABIANEGO

STAL UALCOWANA
NA ZIMNO

ALUM . AMIEDZ STAL NIERDZEUNA

Przy pomocy tego ekranu, operator moze dokonaé¢ wyboru wielkosci, przeznaczonych do osadzania
elementow wciskowych oraz materiatu, z jakiego wykonane sg elementy obrabiane, w ktérych elementy
wciskowe majg by¢ osadzane. Na podstawie wyboru, dokonanego przez operatora, Seria 2000 urzgdzen
wprowadza nastepujgce funkcje:

1. Ze wzgledu na bezpieczernstwo operatora, ogranicza maksymalng site osadzania,

2. Dokonuje wyboru automatycznej metody podawania — nastaw funkcjonalnych,

3. Dokonuje nastawy wstepnej sugerowanej sity nacisku stempla.

[KAZDA WIELKOSC] + [KAZDY MATERIAL] — nalezy wybraé wielko$¢ lub materiat. Po dokonaniu
wyboru, operator, moze go zmieni¢ chociazby poprzez nacisniecie innego wyboru przycisku. O ile
wybrane bedg OBA parametry, zarbwno wielkos¢ elementu wciskowego jak i materiat elementu
obrabianego, proces ustawiania bedzie kontynuowany przy pomocy ekranu Nastawianie Sity Nacisku
Stempla.

— przejscie do — Ekranu 6.7 Nastawianie Sity Nacisku Stempla.

Przy pomocy przycisku [WSTECZ do Wyboru Oprzyrzadowania Narzedziowego] — operator zostaje

zawrocony z powrotem do ekranu Wybér Oprzyrzgdowania Narzedziowego,
— przejscie do — Ekranu 6.4 Wyboér Oprzyrzadowania Narzedziowego 1.
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6.7 Ekran Nastawienie Sity Nacisku Stempla.

REGULACJA SILY NACISKU STEMPLA

kN Ibs
71.2—7 16608

—1 W celu ustawienia sily wcisku sprauwdz
62.3 14008 halalog eIEﬂentEu PEM i u?gj_przgciskou

t oraz ; do ustawienia.

i i Nastepnie nacisnij przycisk “"Kontynuuj".
53.4 — 12668

—_ W celu startu z mininalna sila (1,8kN
44.5 10060 lub 488 lbs) oraz ustawienia tej sily

podczas pieruszej instalacji, nacisnij
przycisk “Start @ Minimum", a podczas
daee pieruszej instalcji wyswietli sie taki
wlasnie ekran.

buoo

v

4000

2000 atart @ Minimum

1 i BKN (HEEHEO Ibs)
TRYB Kontynuud

Kiedy pojawia sie ten ekran, mozna zadac¢ zalecang instalacyjng site wcisku. Operator moze
kontynuowac prace przy zalecanych ustawieniach zadanych lub dokonac regulacji i nastepnie
kontynuowacé prace lub wybra¢ tryb roboczy ,Start z minimalng sitg nacisku stempla”.

Przy pomocy naciskania na przycisk [T] — dokonuje sie podwyzszenia nastawy sity nacisku stempla, az
do granicy wyznaczonej dla danej wielkosci elementu wciskowego oraz materiatu elementu obrabianego.
Przy pomocy naciskania na przycisk [{] dokonuije sie obnizenia nastawy sity nacisku stempla, az do
minimum.

Przy pomocy nacisnigcia na przycisk [TRYB], operator zostaje zawrécony z powrotem do ekranu Wyboru
Trybu.
— przejscie do — ekranu 6.3 Wyboru Trybu.

POMOC, - ekran pomocy dla Wyboru Trybu.
— przejscie do —» Ekranu Pomocy.

Polecenie [START Z MINIMALNA SILA NACISKU STEMPLA] — powoduje przejscie do Ekranu
Nastawiania Urzadzen Bezpieczenstwa w trybie Startu z Minimalna Sitg Nacisku Stempla. Znajdujac sie
w tym trybie, TYLKO podczas pierwszego suwu instalacyjnego, stempel pozostanie w dolnym potozeniu.
Maszyna wyswietli ponownie ekran Wyboru Sity Nacisku Stempla, wskazujgc minimalna site nacisku
stempla. Postugujac sie strzatkami, operator moze wyregulowa¢ w sposob stopniowy, stosowanie
rzeczywistej instalacyjnej sity nacisku stempla. Operator moze obserwowac przebieg procesu
instalacyjnego i zatrzymac go po osiggnieciu minimalnej sity nacisku stempla wymaganej w przypadku
wrazliwych zastosowan. Po nastawieniu sity nacisku stempla, nastepna operacja osadzania przebiegac
bedzie w zwykty sposéb. Operator nadal bedzie mégt przeregulowa¢ wartosé sity nacisku stempla,
korzystajac z ekranu Trybu Roboczego.

— przejscie do — ekranu 6.8 Ekranu Procedury Nastawiania Systemu Bezpieczenstwa.
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Przy pomocy polecenia [KONTYNUUJ] — nastepuje Kontynuacja Procesu Nastawiania lub o ile
nastawienie sity nacisku stempla bedzie dokonane w trybie ,START z MINimalng Sitg Nacisku Stempla”,
nastgpi powrdt do ekranu trybu roboczego.

W razie Kontynuacji procesu Nastawiania, ekranem nastepnym bedzie ekran nastawiania urzadzen
bezpieczenstwa.
— przejscie do — ekranu 6.8 Ekranu Procedury Nastawiania Systemu Bezpieczenstwa.

W przypadku, dokonywania regulaciji sity nacisku stempla, po przejsciu od Trybu Roboczego lub trybu

START z MINimalng Sitag Nacisku Stempla, ekran powréci do trybu roboczego.
— przejscie do — Ekranu 6.9 Ekranu Trybu Roboczego.
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6.8 Ekran Procedury Nastawiania Systemu Bezpieczenstwa.

PROCEDURA USTAWIANIA SYST.

BEZP IECZENSTUA : X

1. 0 ile zadne el.uciskowe nie sa w stanie gotowosci, nacisnij PODAWANIE
RECZNE

2. Jezeli nie vzywamy "NAKRETKI, PODWOJNY CYKL" przejdz do pkt.3.

Jezeli uzywany “NAKRETKI, PODWOJNY CYKL"i nie ma obrabianuch detali
nacisnij pedal. Stempel obnizy sie, wez detal i umiesc do w matrucy
trzonem do gory.
Przejdz do pkt.3.

3. Dla wszystkich aplikacji z PODAWANIEM OD DOLU umiesc detal Lak aby oiwor
montazowy znalazl sie nad trzonem elementu uciskowego.
Przejdz do pkt.4.

4. Nacisnij pedal. Stempel obnizy suwoje polozenie i ustali punkt
bezpieczenstawa. Punki bezpieczenstwa bedzie ustawiony a ekran przemiesci
sie auvtomatycznie do ekranu roboczego. Powtorz procedure ustawienia
punktu bezpieczensiua gry pojewi sie ekran "UWAGA"

ZLECENIE

Nr ref.: Hi#g Sila 3AP: B.# KN #auto® lbs.)

Narzedzia: XHKX XXXX #.8 sek.

Detale: KRXA Czas nadmuchu: #.## sek.

Rozmiar: XXXX El.ucisk./Detale: unn
TRYB PODAWANIE RECZNE

W przypadku, jezeli prasa zostata ustawiona w tryb podawania elementéw wciskowych, system
doprowadza elementy wciskowe w miejsce ich osadzenia w sposob automatyczny.

Ekran ten poleca operatorowi dokonanie sprawdzenia, czy elementy wciskowe oraz element obrabiany,
zostaty w sposéb poprawny ustawione, w potozeniu wynikajacym z ,uczenia sie” sekwenc;ji
bezpieczenstwa i nastepnie poleca operatorowi przeprowadzenie inicjalizacji sekwencji. Tekst
zawierajgcy instrukcje, ewentualnie, moze sie rézni¢ w zaleznosci od wybranego trybu oprzyrzgdowania
narzedziowego..

Jest rzecza bardzo wazna, azeby zarowno elementy wciskowe jak i element
A obrabiany, byly przytrzymywane w sposob catkowicie ptaski w wierzchotkowej

czesci matrycy (nalezy zapozna¢ sie z rozdziatem nr 10).
W ramach ostatniego kroku w kazdej sekwencji, maszyna poleca operatorowi, azeby wcisnat on przycisk
nozny. Stempel obnizy swoje potozenie i wejdzie w kontakt z elementem wciskowym oraz elementem
obrabianym, a nastepnie wréci w gorne potozenie bez przeprowadzenia operac;ji instalacji elementu
wciskowego. W ten sposéb sterownik PLC wykorzystuje ten krok do ,nauczenia sie” potozenia, ktére jest
bezpieczne dla przeprowadzenia operacji instalacji zwane Punktem Nastawienia Urzadzen
Bezpieczenstwa..

Jest rzeczg bardzo wazna, przy najnizszym potozeniu dolnego konca stempla, kiedy
stempel wchodzi w styk z elementem wciskowym oraz elementem obrabianym,
azeby element wciskowy znajdowat sie catkowicie w otworze elementu obrabianego i
zeby oba te elementy byty ustawione ptasko w stosunku do matrycy. Jezeli taki stan
rzeczy nie nastapi, nalezy postuzy¢ sie funkcja Ponownego Nastawiania na ekranie
roboczym, w celu ponownego przeprowadzenia calego tego procesu. Ze
szczegotami na temat Ponownego Nastawiania, nalezy zapoznac sie korzystajac z
Ekranu 6.9 Tryb Roboczy (patrz Rozdziat nr 10).
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Przy pomocy nacisnigcia na przycisk [TRYB], operator zostaje zawrécony z powrotem do ekranu Wyboru
Trybu.
— przejscie do — ekranu 6.3 Wyboru Trybu.

Przy pomocy nacisnigcia na przycisk [PODAWANIE RECZNE] — o ile pierwszy z elementow wciskowych
zostat utracony, uaktywniona zostaje sekwencja podawania, majgca na celu przemieszczanie elementow
wciskowych w potozenie zgodne z pozycjg ,wyuczong”.

(Pomysina Sekwencja Uczenia Sie) — po tym, jak operator wykona operacje nastawiania urzadzen
bezpieczenstwa w sposéb poprawny, ekran automatycznie przeniesie sie w Tryb Roboczy, w stan
gotowosci do zainstalowania elementu wciskowego.,

— przejscie — do ekranu 6.9 Tryb Roboczy.
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6.9 Ekran Tryb Roboczy.

PARAMETRY TRYBU ROBOCZEGD
TRYB ROBOCZY f Nr ref. issaug
Narzedzia: XNNX
Punkt bezp. Feedback sila Detal: XXX
### # S #it.# KN Rozmiar: XXXX
J Sila SV: #u .8 kN ON
2 KHXNX S
Osadzanie Miekki styk @]
ﬂ## # o #.44 4.a Tryb pracy przeryuwanej @
+ Waska tolerancja O
Czas nadmuchu || sprawdz .podcisnienia O
#### SKOKI #.#it sek. Czujnik trzpieni ]
~GODZ . Czujnik FLM 1]
Usuwanie
Punkt bezp. Hasla ZAPIS ZLECENIA
Ponoune ustawienie
— ;’”T’éﬁ{éﬁéf’sﬂa E""'UE’L:EI—I'E'"E
Przeruanie cuyklu ‘- ####/ “m:' :####/ Ll

TRYB POMOC| PODAWANTIE| | PONOWIENIE LICZNIKTI

Podczas gdy prasa znajduje sie w trybie produkcyjnym, ekran ten funkcjonuje jako gtéwna tablica
rozdzielcza. R6zne, umieszczone na nim, przyciski oraz wskazania, wykonujg nastepujgce funkcje:

Pole PUNKT NASTAWIENIA BEZPIECZENSTWA, — wskazuje aktualng warto$é ,wyuczonej* pozycji
zetkniecia sie, niezbednej dla przeprowadzenia operacji osadzania w sposdb bezpieczny.

Pole PUNKT OSADZANIA — wyswietla warto$¢ pozycji zetkniecia sie przy ostatniej prébie osadzenia,
niezaleznie od tego czy zakonczonej pomysinie, czy tez nie.

Wskaznik klawiszowy [SKOKI / GODZINA] — wskazuje licznik wraz z przecietng iloscig prawidtowych
operacji osadzania w jednostce czasu. Po zakonczeniu kazdej operacji nastawiania, wartosc¢ ta jest
zerowana. Poprzez nacisniecie klawisza ze strzatka, funkcje te mozna wigczyé albo wytgczyé. W
przypadku, kiedy funkcja ta jest wytaczona, wskaznik wskazywaé bedzie zawsze wartos¢ 0.

Przycisk [PONOWNE USTAWIENIE PUNKTU BEZPIECZENSTWA] — przy pomocy funkgji tej, prasa
moze ,hauczy¢ sie” potozenia nowego punktu nastawiania bezpieczenstwa — bez opuszczania TRYBU
ROBOCZEGO. Po nacisnieciu, przycisku zaczyna on migota¢. Nalezy wcisng¢ przycisk nozny

a maszyna przeprowadzi sekwencje ,uczenia sie” i przestawi punkt bezpieczenstwa systemu w nowe
potozenie. Prasa, jednakze, NIE PRZEPROWADZI operacji osadzania. (Nalezy zapozna¢ z podpunktem
6.8 Procedura Nastawiania Systemu Bezpieczenstwa).

Polecenie [PRZERWANIE CYKLU] — uniewaznia Cykl Pracy przerywanej w punkcie oczekiwania i
pozwala operatorowi na ponowne zrestartowanie maszyny.
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Stupki wskaznikowe potozenia stempla.
Lewy stupek wskaznikowy — pokazuje wyregulowane potozenie stempla przy rozpoczynaniu
ruchu zwrotnego. Ciemniejsza czes¢ stupka wskaznikowego, wskazuje jak daleko stempel jest
wysuniety w strone matrycy. Biata cze$c¢ stupka wskazuje, ze stempel znajduje sie catkowicie w
goérnym potozeniu. Stupek wskaznikowy, ktéry jest w potowie zaciemniony, a w potowie biaty,
wskazuje, ze stempel znajduje sie w potowie odlegtosci od potozenia wyjsciowego. Najnizsze
nastawienie dla potozenia zwrotnego wynosi okoto 25 mm (1 cal) powyzej punktu nastawiania
bezpieczenstwa. Klawisze kierunkowe, znajdujgce sie po obu stronach wskaznika stupkowego,
wykorzystywane bedg do zmiany potozenia zwrotnego stempla. Przy pomocy funkcji tej, skok
stempla w okreslonych trybach pracy, moze ulec zmniejszeniu, a predkos¢ wykonywania cyklu
moze przez to zosta¢ podwyzszona. Funkcja ta w trybie narzedziowym, w ktérym wymagane jest
podawanie metodg ,0d géry”, jest dezaktywowana. Oba klawisze kierunkowe, w przypadku, kiedy
sg uaktywnione, sg zaznaczone na ekranie jako ciemne, a kiedy sg dezaktywowane zaznaczona
sg one wowczas na jasno.,

[T] — uzycie tego klawisza podwyzsza potozenie zwrotne stempla,
[4] — uzycie tego klawisza obniza potozenie zwrotne stempla.

Prawostronny stupek wskaznikowy — wskazuje potozenie stempla w czasie rzeczywistym. Nadaje
sie to do zastosowania do celéw diagnostycznych.

Wskaznik klawiszowy [SPRZEZENIE ZWROTNE SILY NACISKU STEMPLA] — wskaznik ten wy$wietla
rzeczywista, obliczang wedtug cisnienia cieczy hydraulicznej (oraz pola powierzchni dziatania) site
instalacyjng. Wartos¢ ta przy rozpoczynaniu préby dokonania instalacji jest zerowana i wskazuje site
instalacyjng podczas wykonywania operacji osadzania. Wartos¢ (tej sity) pod koniec operacji osadzania,
jest blokowana, az do nastepnej proby dokonania instalacji. Postuzenie sie tym przyciskiem, powoduje
przeniesienie operatora do ekranu, w ktérym mozna dokonac regulacji sity zadane;.

Postugiwanie sie tym przyciskiem jest zabezpieczone hastem dostepu USTAWIACZA MASZYNY.
Nalezy zapoznac¢ sie z podrozdziatem 6.2 Ekran Kodéw Dostepu oraz 6.17 Ekran Ustawiania Kodu
Dostepu.

— przejscie do — Ekranu 6.7 Regulacji Sity Nacisku Stempla.

Wskaznik klawiszowy— Wskaznik klawiszowy — wyswietla catkowitego czasu ptyniecia metalu.
Tym przyciskiem nalezy sie postuzyé w celu przejscia do ekranu, umozliwiajgcego dokonanie regulaciji
czasu ptyniecia metalu.

Postugiwanie sie tym przyciskiem jest zabezpieczone hastem dostepu USTAWIACZA MASZYNY.
Nalezy zapozna¢ sie z podrozdziatem 6.2 Ekran Kodéw Dostepu oraz 6.20 Ekran Ustawiania Kodu
Dostepu.

— przejscie do — Ekranu 6.10 Ekran Inteligentnej Regulacji Czasu Plyniecia Metalu.
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Przycisk [CZAS TRWANIA IMPULSU WDMUCHUJACEGO] — pozwala na dokonanie regulacji czasu
trwania impulsu wdmuchujgcego, przeznaczonego do obstugi automatycznych trybdéw podawania
elementow wciskowych. Czas trwania impulsu wdmuchujgcego stanowi okres, podczas ktérego,
wigczony jest nadmuch sprezonego powietrza, majacy za zadanie wdmuchna¢ element wciskowy z
mechanizmu dozownika, poprzez przewdd gietki w rejon wykonywania operacji osadzania. Poprzez
nacisniecie na ten przycisk przechodzi sie do ekranu pozwalajgcego na dokonanie regulacji czasu
trwania impulsu wdmuchujgcego.

Postugiwanie sie tym przyciskiem jest zabezpieczone hastem dostepu USTAWIACZA MASZYNY.
Nalezy zapozna¢ sie z podrozdziatem 6.2 Ekran Kodéw Dostepu oraz podrozdziatem 6.17 Ekran
Ustawiania Kodu Dostepu.

— przejscie do — Ekranu 6.11 — Regulacji Czasu Trwania Impulsu Wdmuchujacego.

Przycisk [WYCZYSZCZENIE HASLA] — migocze po wprowadzeniu kodu dostepu USTAWIACZA
MASZYNY, w przypadku postugiwania si¢ jedna z funkcji, do ktérych dostep jest zabezpieczony.
Podczas gdy przycisk migocze, operator moze uzyska¢ dostep do kazdej z chronionych funkcji, bez
koniecznosci ponownego wpisywania hasta dostepu USTAWIACZA MASZYNY. Dotknigcie tego
przycisku powoduje wyczyszczenie kodu dostepu USTAWIACZA MASZYNY, przycisk przestaje migotac,
a za nastepnym razem, kiedy raz jeszcze zostanie wybrana zabezpieczona funkcja, ponownie pojawi sie
ekran kodu dostepu (nalezy zapoznac sie z podrozdziatem 6.2).

Przycisk wyswietlajgcy [PARAMETRY TRYBU ROBOCZEGO] — ukazuje informacje na temat ustawien
zlecenia produkcyjnego, wigczajac w to wybdr trybu. Zaciemnione koétka wskazuja, ze tryb jest
uaktywniony. Dotkniecie tego przycisku powoduje przejscie do ekranu parametréw trybu roboczego.

— przejscie do — Ekranu 6.12 — Parametrow Trybu Roboczego.

Nacisniecie na przycisk wyswietlajagcy [ZACHOWAJ ZLECENIE ROBOCZE] pozwala operatorowi na
zapisanie w pamieci urzadzenia biezgcych ustawien Trybu Roboczego w zadanej lokalizacji pamieci w
celu umozliwienia ponownego Wywotania w przypadku skorzystania z funkcji Wywotanie Zlecenia
Roboczego. Funkcja zachowaj pozwala na zapisanie w pamieci systemu nastepujgcych ustawien:

Tryb Narzedziowy Ustawienie Komunikatu Powiadamiania o
Ukonczeniu Elementu Obrabianego.

Wybo6r Rozmiaru Elementu Wciskowego Tryb Ustawienia Miekkiego Dotyku.

Wyb6r Materiatu Elementu Obrabianego Tryb Pracy Cyklicznej (Ciggtej / Przerywanej)

Zadana Sita Nacisku stempla Tolerancja Punktu Ustawienia Bezpieczenstwa
(Standardowa / Waska).

Czas Trwania Impulsu Wdmuchujgcego Tryb Automatycznego Resetowania Btedu
Bezpieczenstwa.

Czas Ptyniecia Metalu Tryb Czujnik Pierscieniowego ,Stud-in-Tube”.

Licznik Elementéw Wciskowych / Obrabianych Tryb Monitorowania Dtugosci Elementow
Wociskowych.

Podsumowanie powyzszej informacji, wyswietlane jest w Okienku Podsumowania.
Biezace Liczniki Elementow Obrabianych oraz Elementéw Wciskowych NIE BEDA zachowywane.

Kazda zmiana wprowadzona w stosunku do wartosci zalecanych bedzie zachowana wraz ze zleceniem
produkcyjnym. W przypadku, kiedy dla elementéw wciskowych / elementéw obrabianych licznik byt
nastawiony, kiedy zostanie wywotane zlecenie, licznik zostanie wprawdzie wyzerowany, jednakze bedzie
on uaktywniony i rozpocznie operacje zliczania. W przypadku, kiedy licznik nie powinien zosta¢
uaktywniony dla potrzeb danego zlecenia, nalezy ustawi¢ go na zero.

— przejscie do — Ekranu 6.14 Przechowania Informaciji na temat Zlecenia.
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[ELEMENTY WCISKOWE] — klawisz wskaznikowy. Pierwsza, wyzsza liczba oznacza aktualng liczbe
elementow wciskowych, ktére podlegajg osadzeniu w aktualnym elemencie obrabianym. W celu
wyzerowania aktualnej liczby, nalezy przytrzymac przycisk w stanie wcisnietym. Druga, mniejsza liczba
wskazuje ilos¢ elementow, przypadajgcych na element obrabiany. Mozna jg nastawi¢, w ponizej
opisanym ekranie NASTAWIENIE LICZNIKA. Kiedy pierwsza liczba osiggnie wielko$¢ drugiej liczby,
oznaczac to bedzie, ze element obrabiany jest kompletny, a liczba elementéw wciskowych zostanie, w
sposbb automatyczny, wyzerowana. Druga z liczb, bedzie sie zmienia¢ podczas pracy maszyny.

PARTIA MATERIALOWA — klawisz wskaznikowy. Pierwsza, wyzsza liczba wskazuje aktualng ilos¢
gotowych elementéw od czasu ostatniego zerowania licznika. W celu wyzerowania aktualnej liczby,
nalezy przytrzymac 6w przycisk wcisniety. Druga, nizsza liczba wskazuje ilos¢ elementow,
przypadajgcych na partie materiatowa. Mozna jg nastawic, przy pomocy nizej opisanego ekranu
NASTAWIENIE LICZNIKA. Kiedy pierwsza liczba osiggnie wielkos¢ drugiej liczby, oznaczac to bedzie, ze
partia materiatowa jest kompletna, a liczba elementéw obrabianych zostanie, w sposob automatyczny,
wyzerowana. Druga z liczb, bedzie sie zmienia¢ podczas pracy maszyny.

[-1] — przycisk przetgczajacy — zmniejszania wartosci. Przytrzymanie tego przycisku w stanie wcisnietym,
oraz jednoczesne dotkniecie: albo przycisku elementéw obrabianych albo elementéw wciskowych,
spowoduje, zmniejszenie aktualnej ich liczby o jeden.

Przycisk [LICZNIKI] — pozwala na nastawienie licznikéw dla elementéw obrabianych oraz elementéw
wciskowych. Dotkniecie przycisku powoduje przetaczenie ekranu, w celu przestawienia obu licznikow.
— przejscie do — Ekranu 6.15 Nastawienie Licznika.

Przycisk [PONOWIENIE OPERACJI] - podczas realizacji kazdego zautomatyzowanego trybu
podawania, funkcja ta umozliwia prasie ponowienia operacji osadzania, bez doprowadzenia (w miejsce
instalacji) nowego elementu wciskowego. Dotkniecie tego przycisku, powoduje, ze zacznie on migotac.
Kiedy zostanie nacisniety przycisk nozny, stempel zostanie dosuniety, wykona operacje osadzania i wréci
w potozenie wyjsciowe. Tylko podczas cyklu PONOWIENIE OPERACJI, przestrzen bezpieczenstwa,
nastawiona bedzie jako standardowa przestrzen bezpieczenstwa, przy czym za kazdym razem, w
przypadku ponowienia skoku stempla, zanegowany bedzie ,Waski zakres tolerancji”. O ile funkcja ta jest
aktywna, po ponownym dotknieciu przycisku ulegnie ona wytagczeniu. Funkcja ta moze byé
wykorzystywana, w celu powtdrzenia taktu, przy czesciowo zainstalowanym elemencie wciskowym lub
tez w celu dokonania recznej instalacji, podczas realizacji automatycznego procesu podawania, bez
konieczno$ci wychodzenia z danego ekranu.

[PODAWANIE] — w przypadku, kiedy przycisk ten bedzie wcisniety, operator moze poleci¢, azeby system
dostarczyt w rejon osadzania nastepng sztuke elementu wciskowego, bez uaktywnienia ruchu stempla.
Funkcja ta bedzie tylko wtedy wykorzystywana, kiedy element wciskowy zostanie utracony podczas
normalnego procesu podawania.

POMOC, - ekran pomocy dla Wyboru Trybu.
— przejscie do —» Ekranu Pomocy.

Przycisk [TRYB] Zawraca operatora do ekrany wyboru trybu.
— przejscie do —» Ekranu 6.3 Wyboru Trybu
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6.10 Ekran Inteligentnej Regulacji Czasu Plyniecia Metalu

PROGRAMOWANE OCZEKIWANIE

H. HH SEK. Oczekiwanie AUTO
AKTYWACIA

Oczekiwanie MANUAL SREX
AKTYWACJIA .88 .88

OczeKiwanie
Gdy aktywne jest “"Oczekiwanie AUTO", oczekiw. jest czasem wywierania wysokiej
sily przez stempel. Gdy aktywny jest "Oczekiwanie MANUAL", oczeKiwanie jest
lacznym czasem osadzania.

Zuwiekszaj czas oczeKiwania gdy el. wciskowy nie jest w pelni osadzony.
Zmniejszaj czas oczekiuwania gdy el. wciskowy osadzany jest zbyt gualtounie.
Liczba wyswietlana z prawej strony przycisku "Oczekiwanie” wskazuje
rzeczywisty czas osadzania. Nalezy zauvwazyc, ze Kiedy aktywny jest tryb
"Oczekiwanie AUTD" liczba ta bedzie sie w nieznaczny sposob zmieniac

uw zaleznosci od skoku.

WSTECZ

Ekran ten pozwala operatorowi na wybranie albo Automatycznego albo Recznego trybu Inteligentne;
Regulacji Czasu Ptyniecia Metalu oraz wyregulowanie nastawionego czasu ptyniecia metalu.

Przycisk [AUTOMATYCZNEJ Inteligentnej Regulacji Czasu Plyniecia Metalu jest UAKTYWNIONY].
W trybie AUTOMATYCZNEJ Inteligentnej Regulacji Czasu Ptyniecia Metalu, prasa zapewnia w sposéb
automatyczny, ze sita instalacyjna osigga co najmniej 90% wielkosci zadanej sity wcisku. Ustawianie
wartosci czasu ptyniecia metalu podwyzsza ogdlny czas ptyniecia metalu PO TYM, jak sita wcisku
osiggnie 90% sity zadanej. Podczas pracy, numer wyswietlany z prawej strony bedzie wskazywat
rzeczywisty ogélny czas ptyniecia metalu i bedzie sie roznit w zaleznosci od operacji osadzania. Przycisk
ten nalezy wcisna¢ w celu wyboru trypu AUTOMATYCZNEJ Inteligentnej Regulacji Czasu Ptyniecia
Metalu. Po uaktywnieniu, przycisk ten bedzie przyciemniony.

Przycisk [RECZNEJ Inteligentnej Regulacji Czasu Ptyniecia Metalu jest UAKTYWNIONY].

W trybie Recznej Inteligentnej Regulaciji Czasu Ptyniecia Metalu, catkowity czas wykonywania operacji
osadzania jest w sposob reczny ustawiany przez operatora. Prawa liczba bedzie przez caty czas taka
sama jak czas ptyniecia metalu. Przycisk ten nalezy wcisna¢ w celu wyboru trybu. Po uaktywnieniu,
przycisk ten bedzie przyciemniony.

Czas Plyniecia Metalu.
Przy pomocy funkcji nastawnika liczbowego, nalezy ustawi¢ wartos¢ tej liczby (0,00 — 2,99 s). Nalezy
zauwazy¢, ze wartos¢ ta podpowiada roznym funkcjom, w zaleznosci od tego, jaki tryb zostanie wybrany.
W trybie AUTOMATYCZNYM, jezeli czas ptynigecia metalu nastawiony jest jako 0,00 s, prasa osiggnie
podwyzszong site wcisku pod koniec skoku instalacyjnego. W przypadku, jezeli podwyzszona sita nacisku
stempla nie zostanie osiggnieta po uptywie 3,00 sekund, prasa wskaze stan zaistnienia btedu. Podczas
trypu RECZNEGO, w przypadku jezeli czas ptyniecia metalu zostanie ustawiony jako zbyt niski a prasa
nie osiagnie podwyzszonej sity nacisku stempla pod koniec czasu ptyniecia metalu, prasa wskaze stan
zaistnienia btedu.
Przyktad: Wybrany zostat tryb AUTOMATYCZNY / Inteligentnie Regulowany Czas Ptyniecia
Metalu = 0,25. Prasa osiggnie podwyzszong site nacisku stempla a nastepnie odczeka przez 0,25
sekundy przed zakonczeniem skoku instalacyjnego. O ile podwyzszona sita nacisku stempla nie
zostanie osiggnieta po uptywie ustalonego czasu 3,00 sekund, pojawi sie komunikat alarmowy
»Zbyt Niska Sita Nacisku Stempla”.
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Przyktad: Wybrany zostat trypb RECZNY / Inteligentnie Regulowany Czas Ptyniecia Metalu = 0,45
s. W przypadku, jezeli prasa osiagnie podwyzszong site nacisku stempla w czasie 0,45 sekundy,
proces instalacji zostanie tym samym zakonczony. Natomiast, w przypadku, jezeli prasa nie
osiggnie podwyzszone;j sity nacisku stempla po uptywie 0,45 sekundy, pojawi sie komunikat
alarmowy ,Zbyt Niska Sita Nacisku stempla”.

Przycisk [WSTECZ] — powoduje powrét do ekranu Trybu Roboczego.
— przejscie do — ekranu 6.9 Trybu Roboczego.
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6.11 Ekran Regulacji Czasu Wdmuchiwania.

CZAS NADMUCHU

H. HH SEK.

HHH

Poczas tego czasu element wciskowy wydmuchiwany jest z dozounika w
rejon instalcji.

Optymalny czas zalezy od rozmiaru elementu wciskowego i jest idealny, Kiedy
element wciskowy przybywa w rejon instalcji na moment zanim impuls
nadnuchu zostanie wylaczony.

WSTECZ

Ekran ten pozwala operatorowi na wyregulowanie czasu trwania impulsu wdmuchujgcego, podczas
podawania elementéw wciskowych. Nastawa poczatkowa tego czasu jest zadana zgodnie z wartosciami
sugerowanymi, na podstawie wyboru wielkosci elementu wciskowego. W celu wyregulowania kazdej cyfry
w tej liczbie, nalezy postuzy¢ sie funkcjg Nastawnika Liczbowego. Kazda z wyswietlanych cyfr bedzie
aktualizowana, w miare, jak dostrajana jest funkcja Nastawnika Liczbowego.

Czas Trwania Impulsu Wdmuchujacego — jest wyswietlany w sekundach, przy maksymalnym
nastawieniu wynoszgcym 2,00 sekundy. Jest to okres otwarcia zaworu wdmuchujgcego, majacego za
zadanie podawanie sprezonego powietrza, wdmuchujgcego element wciskowy z mechanizmu dozownika
w rejon instalacji. Podwyzszenie tej wartosci zapewnia, ze element wciskowy jest w prawidtowy spos6b
podawany w rejon instalacji. Obnizanie tej warto$ci spowoduje zmniejszenie sie czasu trwania cyklu dla
kazdej operacji osadzania.

Przycisk [WSTECZ] — zawraca do ekranu Trybu Roboczego.
— przejscie do — ekranu 6.9 Trybu Roboczego.
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6.12 Ekran Parametréw Trybu Roboczego.

PARAMETRY TRYBU ROBOCZEGO

AKTYWACJA AKTYUACJA
Miekki Styk AUTO Reset Bledow Bezp.
Ciagly Przerywany AKTYWAC A
Trub Cuklu Spraudzanie podcisnienia
AKTYWACJA
Czujnik “Stub-in-Tube"
Standart Waska
AKTYWACJA
joletanc g Monit. Dlugosci El.Wciskouwych
Metruczny Zuni fikouwany
WSTECZ POMOC Ekran jednostek roboczych

Ekran ten funkcjonuje jako gtéwny panel sterowniczy w czasie, gdy prasa pracuje w trybie produkcyjnym.
Umieszczone na ekranie rézne przyciski oraz okna wyswietlajace, spetniaja nastepujace funkcje:

[UAKTYWNIONY TRYB MIEKKIEGO STYKU] — przy pomocy tego przycisku mozna wtgczac i wytgczaé
tryb Miekkiego Styku. Przy wtaczonym trybie Migkkiego Styku, stempel, przed wejsciem w styk z
elementem wciskowym / elementem obrabianym zmniejszy predkos¢ swojego ruchu i bedzie sie poruszat
tylko sitg bezwtadnosci, tak azeby zatrzymac sie bezposrednio przed scisnieciem obudowy urzgdzenia
bezpieczenstwa (zauwazy¢ nalezy, ze wszystkie funkcje bezpieczenstwa podczas tego trybu sg nadal
czynne). Po zatrzymaniu sie ruchu stempla, wzmacniacz cisnienia wigcza sie celem ukonczenia procesu
instalacji z zastosowaniem podwyzszonej sity nacisku stempla. Sugeruje sie korzystanie z funkcji
Miekkiego Styku w przypadku dokonywania instalacji elementéw wciskowych w delikatnych materiatach
(tj. ptytkach obwodow drukowanych) lub w przypadku takich zastosowan, gdzie oznaki twardego
osadzania sg szkodliwe dla elementu obrabianego.

Przycisk / Wyswietlacz [TRYB CYKLU CIAGLEGO / CYKLU PRZERYWANEGO], wskazuje czy prasa
pracuje w Trybie Cyklu Ciagtego czy w Trybie Cyklu Przerywanego. Poprzez nacisniecie na ten przycisk
mozna przetgczac sie pomiedzy oboma tymi trybami roboczymi.

Tryb Cyklu Ciagtego — kiedy operator naciska na przycisk nozny, stempel konczy peten cykl
osadzania, wysuwa sie, instaluje element wciskowy a nastepnie wraca.

Tryb Cyklu Przerywanego — kiedy operator naciska na przycisk nozny, stempel wysuwa sie,
ZATRZYMUJE a nastepnie CZEKA. Po ponownym nacisnieciu na przycisk nozny, stempel
wykonuje operacje osadzania elementu wciskowego a nastepnie wraca w potozenie wyjsciowe.
W przypadku niektérych zastosowan specjalistycznych zapewnia to mozliwo$¢ sprawdzenia lub
skorygowania usytuowania elementu wciskowego / elementu obrabianego, tuz przed
rzeczywistym przeprowadzeniem operacji osadzania.
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[STANDARDOWE / WASKIE NASTAWIENIE TOLERANCJI POLOZENIA PUNKTU
BEZPIECZENSTWA] — przy pomocy tego przycisku mozna przetgczaé okno toleranciji ze Standardowego
do Waskiego. Standardowe pole tolerancji pozwala na zastosowanie zwyktych odchyleh w zakresie
rozmiaréw elementu obrabianego / wciskowego oraz doktadnosci wykazywanej przez operatora. Waskie
pole tolerancji wymaga bardziej precyzyjnego stosowania wymiarow oraz wiekszej precyzji pracy
operatora. Waskie pole toleranciji w sposéb typowy jest stosowane w przypadku najbardziej wrazliwych
zastosowan o statej grubosci elementéw.

[UAKTYWNIENIE TRYBU AUTOMATYCZNEGO RESETOWANIA BLEDU BEZPIECZENSTWA] —
postugujac sie tym przyciskiem, mozna witgczy¢ lub wytaczyé funkcje Automatycznego Resetowania. W
trybie Automatycznego Resetowania, w przypadku, jezeli pojawi sie btad urzgdzen bezpieczenstwa, nie
wymaga sie, zeby operator w celu dokonania resetowania musiat dotykac ekranu. Oba ponizsze btedy
bezpieczenstwa sg resetowane w sposob automatyczny:
Czujniki Bezpieczenstwa zadziataty POWYZEJ ustawionego punktu bezpieczenstwa, podczas
trybu roboczego, stempel zetknat sie z jakims$ elementem przed osiggnieciem minimalnego
dozwolonego odstepu instalacyjnego.

Czujnik Bezpieczenstwa zadziatat PONIZEJ ustawionego punktu bezpieczenstwa, stempel nie
wszedt w styk z jakimkolwiek elementem zanim nie osiggnat on maksymalnego dozwolonego
odstepu instalacyjnego.

[UAKTYWNIENIE TRYBU SPRAWDZANIA UCHWYTU PODCISNIENIOWEGO)] — przycisk ten wigcza
oraz wytgcza funkcje Sprawdzania Uchwytu Podcisnieniowego. W przypadku, jezeli prasa pracuje w
trybie instalowania trzpieni wciskowych, funkcja ta pozwala na sprawdzenie obecnosci elementu
wciskowego na uchwycie podcisnieniowym nasadki stemplowe;j.

[UAKTYWNIENIE CZUJNIKA PIERSCIENIOWEGO ,,STUD-IN-TUBE”] — mozna przetgczaé sie, w
zaleznosci od tego czy czujnik pierscieniowy ,Stud-in-Tube” zostat uaktywniony do kontroli podczas
dowolnego trybu osadzania wciskowych trzpieni lub dtugich tulejek, czy tez nie. Kolor ciemny oznacza
WELACZENIE, oraz uaktywnienie. Zazwyczaj, w momencie kiedy czujnik jest uaktywniony, lecz nie
wykrywa obecnosci zadnego elementu wciskowego, nie podejmuje sekwencji wdmuchiwania w
mechanizmie dozownika i prébuje natomiast, w sposéb automatyczny, poda¢ nastepny element
wciskowy. W przypadku, kiedy czujnik nie jest aktywny, kontrola nie nastepuje, a zawor wdmuchujacy
rozpoczyna natychmiastowg sekwencje wdmuchiwania.

[UAKTYWNIENIE MONITOROWANIA DLUGOSCI ELEMENTOW WCISKOWYCH] — nacisniecie na ten
przycisk uaktywnia funkcje Monitorowania Dtugosci Elementéw Wciskowych w trybie roboczym
wykorzystujgcym wciskowe trzpienie oraz dtugie tulejki. Po uaktywnieniu tej funkcji, ekran Monitorowania
Diugosci Elementéw Wciskowych bedzie wyswietlat instrukcje obstugowe.

— przejscie do — ekranu 6.13 Monitorowania Diugosci Elementéw Wciskowych.

[EKRAN ROBOCZYCH JEDNOSTEK METRYCZNYCH / ZUNIFIKOWANYCH] — poprzez dotkniecie
tego przycisku, mozna zmieni¢ sposob wyswietlenia jednostek z metrycznych na zunifikowane. Pole
wybranych jednostek bedzie przyciemnione.

Przycisk [WSTECZ] — zawraca do ekranu Trybu Roboczego.
— przejscie do — ekranu 6.9 Trybu Roboczego.

POMOC - Ekrany Pomocy dla Parametréw Trybu Roboczego.
— przejscie do —» Ekranu Pomocy.
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6.13 Ekran Monitorowania Ditugosci Elementéw Wciskowych.

MONITORANIE DLUGOSCI ELEMENTOW
WCISKOWYCH (FLM)

Instrukcja Monitorwania Dlugosci Elementow Wciskowuych (FLM):

1. Usunac wszystkie elementy z mechanizmu dozownika i podajnika wibracyjnego.

2. Nalezy upeunic sie, ze system FLM jest zainstalowany w prawidlowy sposob.

3. Wyfrezowany Kanalek w mechanizmie wychwytowym nalezy napelnic elementami
uciskowymi o znanej, prawidlowej dlugosci.

4. Poslugujac sie ponizszymi przyciskami nalezy wlaczyc podajnik wibracyjny,
nastepnie mechanizm dozownika a na Koniec zawor wydmuchu.

Podainik Mechanizm Zauwor
Wibracydny dozownika WydmMmuchu

5. Wuregulowac mechanizm czujnika, az zaswieci sie wskaznik "Dlugosc
elementow DK!", a dzwiek brzeczyka bedzie ciagly.

6. Wrzucic elementy do urzadzenia chuwytakouwego.

7. Puscic element a procedura bedzie zakonczona.

Dlugosc Elementou Uyrzucenie Puszczenie
0K Elementu Elementu

WSTECZ

Ekran ten pomaga operatorowi w nastawieniu oprzyrzgdowania systemu Monitorowania Dtugosci
Elementéw Wciskowych (FLM®) na rozpoznawanie prawidtowej dtugosci elementéw.

Nalezy krok po kroku przestrzegac¢ instrukcji zamieszczonych na ekranie monitora. W przypadku, jezeli
system FLM bedzie juz prawidtowo nastawiony, nalezy, postugujac sie przyciskiem WSTECZ, powréci¢
do poprzedniego ekranu.

[PODAJNIK WIBRACYJNY] — przycisk ten wykorzystywany jest do wtgczania pracy podajnika
wibracyjnego. Podajnik ten powoduje przemieszczenie elementéw wciskowych, rynng transportowg wokot
bebna podajnika i do gbry do mechanizmu dozownika. Nalezy odczekac¢, az elementy wciskowe ustawig
sie w linii a nastepnie wejdg do mechanizmu dozownika. WAZNA INFORMACJA: nalezy upewni¢ sie, ze
w bebnie podajnika wibracyjnego, w mechanizmie wychwytowym oraz w dozowniku znajduja sie
wytgcznie elementy wciskowe o prawidtowej dtugosci.

[DOZOWNIK] — Dotkniecie tego przycisku powoduje przemieszczenie sie mechanizmu dozownika oraz
oddzielenie pierwszego elementu wciskowego z linii utworzonej przez te elementy.

[ZAWOR WDMUCHUJACY] — Dotkniecie tego przycisku powoduje wigczenie pracy zaworu
wdmuchujgcego, ktéry ma za zadanie wydmuchng¢ elementy wciskowe do przymocowanej do
dozownika, komory systemu Monitorowania Dtugosci Elementéw Wciskowych.

6 FLM — Fastener Length Monitoring = Monitorowania Dlugosci Elementdéw Wciskowych
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Przycisk Dlugos¢ Elementow Jest OK — w momencie, kiedy system FLM wykryje obecno$¢
prawidtowego elementu wciskowego, okno to bedzie przyciemnione. Bedzie rozlegat sie réwniez alarm
dzwiekowy. W przypadku, gdy diugos¢ elementéw wciskowych nie bedzie wskazywana jako prawidtowa,
jezeli, potozenie czujnika usytuowane bedzie albo nadmiernie wysoko lub zbyt nisko, nalezy dokonac
takiej regulaciji, az okno to bedzie stale wigczone. O ile okno to nie wigcza sie, nalezy wéwczas
sprawdzi¢, czy element wciskowy zostat wdmuchniety do komory.

Przycisk [WYRZUCENIE ELEMENTU] — przycisku tego nalezy dotkngé w momencie, kiedy zostanie juz
dokonane nastawienie a znajdujacy sie w komorze element wciskowy zostanie wydmuchniety na
zewnatrz, w rejon urzgdzenia chwytakowego / suwakowego, w przypadku podawania ,,0d gory”.

Przycisk [UPUSZCZENIE ELEMENTU] — w celu przygotowania elementu do instalacji, nalezy dotkng¢
tego przycisku, a element zostanie upuszczony.

Przycisk [WSTECZ] — zawraca do ekranu Trybu Roboczego.
— przejscie do — Ekranu 6.12 Parametréw Trybu Roboczego.
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6.14 Ekran ZAPISANIE / WYWOLANIE ZLECENI.

Zapisz/ Wywo’aj zadanie poprzez weieniécie [Nr £LECENIE

Zadania], wejdY do zadania ujywaj'c przycisku wejecia.
Mirugaj'ca wiadomoceze powiadomi czy Nr Zadania jest
zajéty czy wolny. Po zapisaniu lub wywo®aniu wybierz
[powrot do pracy], [opcje pracy] lub [tryb] aby wyjeeze.
Patrz sekcja 6.14 szczego®y w instiukcji obs’ugi.

RHRHBHRH

ZLECENIE Nr

Tryb:

Material:

Rozmiar:

Sila: HE.#KN « #u##9 lbs.)
#un El.ucisk.- Detale

BEH

Zadanie Nr

SZUKAJ

WYCZYSC

TRYB

TRYB ROBOCZY

Ekran ten umozliwia operatorowi, azeby wywota¢ z pamieci systemu zadane nastawienia dotyczgce
zlecenia albo, zeby zapisa¢ w pamieci systemu zadane nastawy dla zlecenia, w zaleznosci od tego, czy
do ekranu tego, operator dotart poprzez ekran Wybdr Trybu, czy tez poprzez ekran Tryb Roboczy

W polu Zestawienie Informacji na Temat Zlecenia ukazane beda istotne wartosci nastawcze, ktére dla
kazdego zlecenia zostaty zapisane w pamieci systemu. W przypadku, kiedy dane dotyczace zlecenia
zapisane majg zosta¢ w pamieci systemu poprzez ekran Tryb Roboczy, zestawienie to ukazuje wartosci,
przy ktorych operator na biezgco pracowat — wtacznie z wszystkimi nastawieniami, ktére dokonane
zostaty w Trybie Roboczym. Kiedy ekran ten zostaje wywotany poprzez ekran Wybor Trybu, wyswietlone
zostaja dane zapisane w pamiegci dla zlecenia, ktére zostato przez operatora wybrane w sposéb
numeryczny. Wartosci czasu ptyniecia metalu / dlugosci trwania impulsu wdmuchujgcego zostang
zapisane w pamieci lub z niej wywotane, jednakze nie znajda sie one ukazane okienku zestawieniowym.

Ustawienie Komunikatu Powiadamiania O
Ukonczeniu Elementu Obrabianego.

Tryb Narzedziowy

Wyb6r Rozmiaru Elementu Wciskowego
Wyb6r Materiatu Elementu Obrabianego
Zadana Sita Nacisku stempla

Czas Trwania Impulsu Wdmuchujgcego
Inteligentny Tryb Ustawiania Czasu Ptyniecia
Metalu

Czas Ptyniecia Metalu

Licznik Elementéw Wciskowych / Obrabianych
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Tryb Ustawienia Miekkiego Dotyku.

Tryb Pracy Cyklicznej (Ciagtej / Przerywanej)
Tolerancja Punktu Ustawienia Bezpieczenstwa
(Standardowa / Waska).

Tryb Automatycznego Resetowania Btedu
Bezpieczenstwa.

Tryb Czujnik Pierscieniowego ,Stud-in-Tube”.

Tryb Monitorowania Dtugosci Elementow
Wociskowych.
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Zakres Nr Zadania — Umozliwia wprowadzenie 8-cyfrowego kodu powigzanego z Zadaniem. Na
przykfad: to pole danych moze odwotywac sie do numeru zamowienia. Ten kod — numer zadania moze
by¢ wywotywany przed zachowaniem zadania. Wcisnij Zakres Nr Zadania aby sie ukazat wejdz do niego i
nacisnij ,ENT” aby kontynuowac¢. Operator moze rowniez wywota¢ Zadanie uzywajgc Zakresu Nr Zadania
przez wcisniecie [szukaj] system bedzie wyszukiwat Zadania powigzanego z Zakresem Nr Zadania. Ten
numer bedzie sie réwniez ukazywat na displayu pracy ciagte;.

Nr Zadania — Umozliwia wprowadzenie Nr Zadania od 1 do 300. W opcjach Zapisz Tryb, wcisngaé Nr
Zadania i wej$¢ w Nr Zadania uzywajgc przeszukiwacza, nastepnie wcisng¢ [zapisz]. Mrugajagca
wiadomosé pokaze ,Zadanie zapisane” jezeli Nr Zadania jest wolny. Jezeli dany numer jest obecnie
zajety, mrugajgca wiadomos¢ pokaze ,Nr Zadania jest zajety” W trybie Przywotaj wcisng¢ Nr Zadania i
wejs¢ do niego uzywajac przeszukiwacza. Jezeli Zadanie jest zapisane wyswietli sie ono w oknie
[komplet zadan]. Jezeli nie ma zapisanego Zadania pod danym numerem mrugajgca wiadomos¢ pokaze
,Nr Zadania jest wolny”.

[KASUJ] - Ta funkcja wymaze wszystkie dane zwigzane z Nr Zadania. Po wywotaniu Nr Zadnia do
wykasowania, wcisngc¢ przycisk [kasuj]. Mrugajgca wiadomos$¢ powiadomi ,Kasowanie Nr Zadania —
kasuje wszystkie zapisane dane. Czy na pewno chcesz skasowac¢ wyswietlone Zadanie?” Przycisngé
[tak] dla potwierdzenia lub [nie] dla powrotu.

[NASTAWIANIE / TRYB ROBOCZY] lub [Z POWROTEM DO TRYBU ROBOCZEGO)], bedac w trybie
zapisywania oraz po dokonaniu wyboru pola pamieciowego przeznaczonego do Zapisu Zlecenia, w celu
powrotu do trybu roboczego, nalezy postuzy¢ sie przyciskiem Z POWROTEM DO TRYBU ROBOCZEGO.
W przypadku, jezeli operator, przed powrotem do trybu roboczego, nie zapisze zlecenia w przewidzianym
do tego celu polu pamieciowym, wartosci danych dotyczacych zlecenia nie bedg juz p6zniej mozliwe do
wywotania. W trybie wywotywania, po dokonaniu wyboru zlecenia, w celu powrotu do Procedury Nastawy
Bezpieczenstwa i nastepnie kontynuowania w tym miejscu dalszych nastawien, nalezy postuzyc¢ sie
przyciskiem NASTAWIANIE / TRYB ROBOCZY.

Zapis nastawy dla punktu bezpieczenstwa przy zleceniu NIE jest mozliwy. W celu zagwarantowania
takich ustawien, gdzie kazdy cykl bedzie cyklem bezpiecznym, punkt bezpieczehstwa musi by¢
LWyuczony” na nowo.

Bedac w trybie [NASTAWIANIE / TRYB ROBOCZY]
— przejscie do — ekranu 6.8 Procedury Nastawy Bezpieczenstwa

Bedac w trybie [Z POWROTEM DO TRYBU ROBOCZEGO],
— przejscie do — Ekranu 6.9 Trybu Roboczego

[TRYB] — nastepuje powr6t ekranu wyboru trybu.
— przejscie do — ekranu 6.3 Wyboru Trybu.
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6.15 Ekran Nastawienie Licznikow.

LICZNIKI ELEMENTOW WCISKOWYCH ORAZ
PARTIT MATERIALOWYCH

REHE— | nonn| BEHE—

EL .WCISKOWE DETALE
NA DETAL NA PARTIE MATERIAL .
Powiadomienie * Element obrabiany
iest kompletny
AUTO MANUAL WYL
WSTECZ POMOC

Ekran ten pozwala operatorowi na dokonywanie zmian w zakresie zadanych nastaw licznikéw dla ilosci
elementow wciskowych przypadajgcych na element obrabiany oraz ilosci elementéw obrabianych
przypadajgcych na partie materiatowa.

Funkcja nastawnika liczbowego licznikéw — operator wykorzystuje sterowniki nastawnika liczbowego
licznikdbw w celu ustawienia wartosci kazdej cyfry dla obu licznikéw. Kazdy z licznikow posiada zakres od
0 do 9999.

[ ILOSC ELEMENTOW OBRABIANYCH PRZYPADAJACYCH na PARTIE MATERIALOWA] —
poprzez dotkniecie tego przycisku, wartos¢ wskazana przy pomocy funkcji nastawnika liczbowego
licznika zostanie przesunieta jako warto$¢ zadana ilosci elementéw obrabianych, przypadajacych na
dang partie materiatowg. W przypadku, jezeli jest ona nastawiona na zero, oznaczac to bedzie, ze licznik
jest wytaczony. W przypadku, jezeli licznik nastawiony bedzie na liczbe wyzszg anizeli zero, oznaczac to
bedzie, ze gotowe elementy bedg podlegaty zliczaniu. Liczba gotowych elementéw obrabianych bedzie
zliczana w trybie przyrostowym. W przypadku, jezeli liczba elementéw zliczanych w ekranie ,Trybu
Roboczego” osiggnie wartos¢ liczby zadanej, bedzie mégt sie ukaza¢ komunikat ostrzegawczy Partia
Materiatowa Zostata Ukonczona, a licznik wyzeruje sie.

[ ILOSC ELEMENTOW WCISKOWYCH PRZYPADAJACYCH na ELEMENT OBRABIANY — poprzez
dotkniecie tego przycisku, warto$¢ wskazana przy pomocy funkcji nastawnika liczbowego licznika
zostanie przesunieta jako wartos¢ zadana ilosci elementéw wciskowych, przypadajacych na element
obrabiany. W przypadku, jezeli bedzie ona nastawiona na zero, oznaczac to bedzie, ze licznik jest
wytgczony. W przypadku, jezeli licznik nastawiony bedzie na liczbe wyzszg anizeli zero, oznaczac to
bedzie, ze gotowe elementy bedg podlegaty zliczaniu. Liczba gotowych elementéw obrabianych bedzie
zliczana w trybie przyrostowym, na zakonczenie kazdego cyklu wciskania — czasu ptyniecia metalu. W
przypadku, jezeli liczba elementow zliczanych w ekranie ,Trybu roboczego” osiagnie wartos¢ liczby
zadanej, bedzie mogt sie ewentualnie ukaza¢ komunikat ,Element Obrabiany Zostat Ukonczony”, licznik
sztuk gotowych podwyzszy wskazanie o 1, a licznik elementow wciskowych wyzeruje sie.
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Przyciski wyboru — Ekranu ostrzegawczego: Element Obrabiany Zostat Ukonczony,
[TRYB AUTOMATYCZNY - po krétkim migotaniu oraz po wywotaniu alarmu dzwiekowego, ekran
ostrzegawczy Element obrabiany zostat ukonczony przetacza sie na ekran trybu roboczego.

[TRYB RECZNY] — ekran ostrzegawczy Element Obrabiany Zostat Ukonczony, jak tylko tekst
taki pojawi sie na ekranie, wymaga azeby operator dotkngt umieszczonego na ekranie przycisku
resetowania. Wraz z komunikatem tekstowym rozlegnie sie alarm dzwiekowy.

[ALARM WYLACZONY] — ekran alarmowy Element Obrabiany Zostat Ukonczony nie pojawia
sie wcale. Rozlega sie jedynie alarm dZzwiekowy.

[WSTECZ] — przy pomocy tego przycisku operator, moze powroci¢ do ekranu Wyboru Trybu.
— przejscie do — Ekranu 6.9. Wyboru Trybu

[POMOC] — ekran pomocy dla Elementéw Wciskowych oraz Obrabianych.
— przejscie do —» Ekranu Pomocy.
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6.16 Ekran Czynnosci Konserwacyjnych.

Cukli 1
MENU CZYNNOSCI S
KONSERWACYJNYCH RRRRGHHA
PLC WEJSCIA/WYJSCIA IMPU'—SgVT“'QF;‘thARUCHU
KALIBRACJA SILY STEROUANIE URZADZENIEM CHUYTAKOWYM
NACISKU W TRYBIE FODAWANIA DD GORY
TEST NARZEDZIOWY/ KODY
TEST USTAWIEN BEZPIECZENSTWA
ﬁgggﬁ SPREZONE POWIETRZE

Ekran taki pozwala operatorowi na dostep do funkcji konserwacyjnych. W tym miejscu operator moze
uzyskac dostep do pewnych ekrandéw nastawczych, ekranu czynnosci konserwacyjnych oraz testow
oprzyrzgdowania narzedziowego w trybie automatycznego podawania elementow.

[SYGNALY WEJSCIOWE / WYJSCIOWE PLC] — postuzenie sie tym przyciskiem powoduje przejécie do
ekranu Sygnatéw Wejsciowych / Wyjsciowych PLC, co pozwala personelowi konserwacyjnemu na
niezalezne sterowanie Sygnatami Wejsciowymi / Wyjsciowymi PLC dla celéw diagnostycznych.

— przejscie do — Ekranu 6.21 Sygnatéw Wejsciowych / Wyjsciowych PLC.

Postuzenie sie przyciskiem [KALIBRACJA SILY WCISKU] powoduje przejscie do ekranu Kalibracji Sity
Wocisku, ktory pozwala personelowi konserwacyjnemu na sprawdzenie oraz wykalibrowanie ustawien sity
wcisku.

— przejscie do — Ekranu 6.17 Kalibracji Sity Wcisku.

Postuzenie sie przyciskiem [TEST NARZEDZIOWY / TEST USTAWIEN] powoduje przejscie do ekranu
Testu Narzedziowego / Testu Ustawien, ktéry pozwala personelowi konserwacyjnemu na
przeprowadzenie testu automatycznego oprzyrzadowania narzedziowego oraz Wigczenie / Wytaczenie
ustawien czujnikéw oraz funkcji Monitorowania Dtugosci Elementéw Wciskowych.

— przejscie do — Ekranu 6.18 Testu Narzedziowego / Testu Ustawien.

OSTRZEZENIE: Tryby testowe oprzyrzadowania narzedziowego musza byé¢
A stosowane z zachowaniem ostroznosci. Zawsze przed uruchomieniem
jakiegokolwiek trybu testowego nalezy zainstalowa¢ wlasciwe oprzyrzadowanie.
Zaniedbanie przestrzegania tych wymagan moze spowodowac uszkodzenie
oprzyrzagdowania narzedziowego oraz powstanie zagrozenia bezpieczenstwa.
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Postuzenie sie przyciskiem [IMPULSOWANIE RUCHU STEMPLA] — powoduje przejscie do ekranu Trybu
Impulsowego i pozwala operatorowi, na sterowanie potozeniem stempla przy réznych predkosciach
ruchu, w celach nastawczych.

— przejscie do — Ekranu 6.22 Impulsowania Ruchu Stempla.

Postuzenie sig przyciskiem [STEROWANIE CZASOWE URZADZENIEM CHWYTAKOWYM W TRYBIE
PODAWANIA ,0D GORY’] — pozwala na wyregulowanie Sterowania Czasowego Urzadzeniem
Chwytakowym w trybie Podawania ,Od gory”]. Sterowanie Czasowe Urzadzeniem Chwytakowym w trybie
Podawania ,,Od gory” wptywa na jako$¢ wykonania automatycznej sekwencji podnoszenia nakretek
wciskowych w tym trybie podawania. Dotkniecie tego przycisku powoduje przejscie do ekranu regulacji
sterowania czasowego.

— przejscie do — Ekranu 6.19 Sterowania Czasowego Urzadzeniem Chwytakowym w trybie
Podawania ,,0d gory”.

Postuzenie sie przyciskiem [KODY BEZPIECZENSTWA] — pozwala na uaktywnienie oraz zmiane Kodéw
Dostepu oraz Kodéw Konserwacyjnych.
— przejscie do — Ekranu 6.20 Ekran Nastawiania Kodu Bezpieczenstwa

Postuzenie sie przyciskiem [MAGISTRALA GLOWNA SPREZONEGO POWIETRZA] powoduje
wigczenie lub wytaczenie zasilania w sprezone powietrze.

Ogdlna Liczba Cykli — wyswietla licznik trwaty ilosci cykli wykonanych przez maszyne.

Postuzenie sie przyciskiem [WYBOR TRYBU] — powoduje powrét do ekranu wyboru trybu.
— przejscie do —» Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.
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6.17 Ekran Kalibracji Sity Wcisku.

KALIBRACJA STEMPLA I SILY WCISKU
upC KN lbs
|SU sila | w8 | sessg
IMPUI@%&%’\NIE ‘Feedhaci( #ouuu| a8 | suseg
|Feedback @ 1.5 sec. HEH | wHEH
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KROK OWA SILA NACISKU STEMPLA
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A v’ DN nn
IMPULSOWANIE WZMACNIACZ
DOL CISNIENIA
CZUJNIK CISNIENIA Offset Zera=
WSTECZ ZEROWEGD #RR G 1bs

Ekran ten pozwala personelowi konserwacyjnemu, na sprawdzenie wykalibrowania elektronicznego
regulatora cidnienia pod wzgledem sity nacisku stempla oraz sygnatu zwrotnego z czujnika cisnienia
hydraulicznego. Personel konserwacyjny moze przemieszczac¢ stempel w gére i w dét, dokonywaé
regulacji nastawionej sity nacisku stempla, wtgcza¢ wzmocnienie celem uzyskania podwyzszonej sity
nacisku stempla oraz sprawdzac odczyty.

Dotykajac i przytrzymujac przycisk [IMPULSOWANIE RUCHU W GORE] w stanie wci$nietym, mozna
przemiesci¢ potozenie stempla w gére.

Dotykajac i przytrzymujac przycisk [IMPULSOWANIE RUCHU W DOL] w stanie wcisnietym, mozna
przemiesci¢ potozenia stempla w dot.

Okno [PREDKOSC KROKOWA] — wyswietla predko$¢ stempla w % petnej nastawy predkosci. Jest to
nastawienie zgrubne, stosowane w celu obnizenia predkosci ruchu stempla w dét. Ta predkosc
procentowa jest wykorzystywana do sterowania predkoscig ruchu stempla. Przycisk [T] powoduje
podwyzszenie predkosci impulsowania, przycisk [{] powoduje zmniejszenie predkosci impulsowania
ruchu stempla.

Okno [SILA NACISKU STEMPLA] wyswietla procentowy udziat sity, w stosunku do nastawy petnej. Jest

to ten sam sposéb regulacii, jak w przypadku ekranu parametréw roboczych. Nastawienie sity nacisku
stempla mozliwe jest po dotknieciu przycisku wzmacniacza ci$nienia. Przycisk [T] powoduje
podwyzszenie sity nacisku, przycisk [{] powoduje zmniejszenie sity nacisku.
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Przycisk [WZMACNIACZ CISNIENIA] — przytrzymujac ten przycisk w stanie wcisnietym, mozna $cisngc
urzadzenie bezpieczenstwa oraz WLACZYC wzmacniacz cisnienia.

OSTRZEZENIE: Przyciskiem WZMACNIACZ CISNIENIA nalezy postugiwaé sie w

A sposob ostrozny. Prasa, bowiem, z podwyzszong sitg instalacyjna, naciska na kazdy
obiekt, jaki sie znajdzie pomiedzy nasadka stemplowg a matryca. Z przyczyn
bezpieczenstwa, przycisk ten zanim bedzie mogt zadziata¢, musi by¢ przycisniety
przez 1 sekunde.

Okno Wyswietlenia Sity Nacisku Stempla — to pole wyswietlen ukazuje nastawy oraz rzeczywiste
odczyty czujnikbébw w systemie sterowania oraz sygnatéw zwrotnych sity nacisku stempla.

Sygnat Zadajacy Sity Nacisku Stempla — jest to nastawa sity nacisku stempla w [kN] oraz
[funtach-sity], wyregulowana przy pomocy strzatek. Okienko VDC pokazuje planowany sygnat
analogowy w woltach, wychodzacy z PLC, dochodzacy do elektronicznego regulatora
cisnieniowego, znajdujgcego sie szafce urzgdzen pneumatycznych / hydraulicznych.

Sygnat Zwrotny Sity Nacisku Stempla jest to odczyt sity nacisku stempla w czasie
rzeczywistym w [kN] oraz [funtach-sity], przetworzonych z odczytu wskazan czujnika. Okienko
VDC pokazuje sygnat analogowy w woltach, dochodzgcy do sterownika PLC z czujnika cisnienia
hydraulicznego.

Sygnat zwrotny po 1,5 s — jest to natychmiastowy odczyt sity nacisku stempla w [kN] oraz
[funtach-sity], przetworzony z odczytéw wskazan czujnika, zdjety po tym jak przycisk
WZMACNIACZA, bedzie wcisniety przez 1,5 s. Odczyt ten zapewnia podanie ustabilizowane;j
liczby, ktéra w wierniejszy sposdb odpowiada rzeczywistemu cyklowi instalacyjnemu.

[CZUJNIK CISNIENIA ZEROWEGO] — przycisk ten jest wykorzystywany do przeprowadzenia kalibracji

»zera” w czujniku cisnienia hydraulicznego. Po dotknieciu tego przycisku, prasa w sposéb automatyczny
przedsiewezmie kroki pozwalajgce na wypuszczenie catego sprezonego powietrza z obiegéw maszyny,

odczeka i zdejmie odczyt z czujnik ci$nienia hydraulicznego przy cisnieniu, wynoszacym zero (0). Prasa
nastepnie zapisze nowg warto$¢ uchybu ustalonego odczytu czujnika, w taki sposéb, azeby wchodzacy,
sygnat analogowy przy rzeczywistym cisnieniu (0) zerowym byt przeksztatcany w (0) zerowa site nacisku
stempla.

Zerowy Uchyb Ustalony — wyswietla biezgcg wartos¢ zerowego uchybu ustalonego, ktéra zostata
zapisana w pamieci systemu.

Postuzenie sie przyciskiem [WSTECZ] — powoduje powr6t do Ekranu Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
— przejscie do — Ekranu 6.16 Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
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6.18 Ekran Testowy Oprzyrzadowania Narzedziowego..

TEST OPRZYRZADOWANIA NARZEDZIOWEGO

TEST TEST TEST
PODAWANTA TRZPIENTI PODAWANTIA
NAKRETEK (BEZ NAKRE TEK
OD GORY WDMUCH IWANTA) oD DOLU
USTAWIENIE CZUJNIKOW OPRZYRZADOWANIA

NARZEDZIOWEGO

DK
AKTYWACJA

Podcisnienie

Dlugosc elementow

AKTYHACA Niewlasciwa
Czujnik “Stud-in-Tube"

AKTYHACA Czas nadmuchu

WSTECZ Monitorowanie dlug.elementou

#.88  sek.

OSTRZEZENIE: Tryby testowe oprzyrzadowania narzedziowego musza byé¢
stosowane z zachowaniem ostroznosci. Zawsze przed uruchomieniem
jakiegokolwiek trybu testowego nalezy zainstalowa¢ wtasciwe oprzyrzadowanie
narzedziowe. Zaniedbanie przestrzegania tych wymagan moze spowodowa¢
uszkodzenie oprzyrzadowania narzedziowego oraz powstanie zagrozenia
bezpieczenstwa.

[TEST PODAWANIA NAKRETEK WCISKOWYCH OD GORY] — Poprzez naciéniecie tego przycisku
przeprowadza sie automatyczng sekwencje czynnosci podawania nakretek wciskowych metodg ,,0d
gory”, z dozownika do prowadnicy $lizgowej oraz do podzespotu chwytaka. Ten cykl testowy moze by¢
przeprowadzany w stosunku do najczesciej wystepujgcych sposoboéw podawania wciskowych nakretek
oraz krotkich tulejek metodg ,0d géry”. Cykl ten trwa w sposéb nieprzerwany.

[TEST WCISKOWYCH ELEMENTOW ODLEGLOSCIOWYCH (BEZ WDMUCHIWANIA)]

Poprzez nacisniecie tego przycisku przeprowadza sie automatyczng sekwencje czynnosci podawania
wciskowych elementéw odlegtosciowych, metodg ,0d géry”, z dozownika do uchwytu podcisnieniowego,
znajdujgcego sie w nasadce stemplowej. Ten cykl testowy moze by¢ przeprowadzany w odniesieniu do
najczesciej wystepujacych rodzajéw wciskowych trzpieni oraz tulejek, metodg ,0d géry”. PODCZAS
TEGO TESTU NIE MOGA BYC URUCHOMIONE ZAWORY WDMUCHUJACE. Cykl ten trwa w sposéb
nieprzerwany.

Uwaga do trybu FLM: Podczas realizacji tego trybu testowego, przy zainstalowanym oraz uaktywnionym
oprzyrzadowaniu narzedziowym do Monitorowania Diugosci Elementéw Wciskowych, prowadnica
slizgowa bedzie pomija¢ elementy wciskowe o nieprawidtowej dtugosci, bez umieszczania ich w uchwycie
podcisnieniowym.

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. Page 59 of 121



[TEST PODAWANIA NAKRETEK WCISKOWYCH OD DOLU] — Poprzez naci$niecie tego przycisku
przeprowadza sie automatyczng sekwencje czynnosci podawania wciskowych nakretek sposobem ,od
dotu”, z dozownika do modutu (matrycy). Ten cykl testowy moze by¢ przeprowadzany w stosunku do
najczesciej spotykanych wciskowych nakretek, metoda ,,od dotu”. Cykl ten trwa w sposob nieprzerwany.

[WLACZENIE TRYBU WZMOCNIONEGO NACISKU STEPLA] — Prasa jest wyposazona w
zaprogramowane ograniczenia dla bezpiecznej pracy. Dla wiekszosci zastosowan domysina odlegtos¢
nacisku stempla okoto 0,100 cala (2,5 mm) jest wystarczajgca do prawidiowego zainstalowania i
osadzenia szerokiej gamy elementow ztgcznych. W niektérych zastosowaniach, zwtaszcza w
zastosowaniach niezawierajacych elementéw ztgcznych, moze by¢ wymagany wiekszy dystans nacisku
stempla. W tym celu prasa jest wyposazona w funkcje dodatkowego wzmocnienia (Extended Boost).

Wiaczenie tej funkcji powoduje wydtuzenie nacisku stempla z domysinego ustawienia wynoszgacego w
przyblizeniu 0,100 cala (2,5 mm) do 0,4 cala (10 mm). Jesli zadana sita nie zostanie osiggnieta w
zakresie sity skoku réwnym 0,4 MPa (10 mm), nacisniecie przycisku spowoduje wyswietlenie kodu btedu
(73) "SILA NACISKU POZA GRANICA BEZPIECZENSTWA."

Ta funkcja jest wigczana / wytgczana za pomocg przycisku wtgczania / wytgczania znajdujgcego sie na
ekranie testowania narzedzi, do ktérego mozna uzyskaé¢ dostep poprzez ekran konserwacji. Po jej
wigczeniu funkcja ta pozostanie wtgczona do momentu wystapienia jednego z nastepujgcych zdarzen:

1. Funkcja jest wytgczana poprzez wytaczenie funkcji przyciskiem wigczania / wytaczania znajdujgcym sie
na ekranie testowania narzedzia, do ktérego mozna uzyskac¢ dostep poprzez ekran konserwacji.

2. Gtébwne zasilanie prasy zostanie wytaczone.

o to, aby oprzyrzadowanie i konfiguracja byty odpowiednie dla ustawionych sit. Tryb
wzmocionego nacisku stempla moze spowodowac boczne obcigzenie, ktére moze uszkodzi¢
oprzyrzgdowanie lub spowodowac niebezpieczne warunki. Nigdy nie uzywaj wzmocionego
nacisku stempla z udziatem narzedzi lub konfiguraciji, ktére nie zostaty zaprojektowane specjalnie
dla tej funkcji. Nigdy nie uruchamiaj prasy w trybie wzmocionego nacisku stempla, gdy nie jest to
konieczne.

f OSTROZNIE - Wigczenie tej funkcji umozliwia wydtuzony suw stepla z duzg sitg. Nalezy zadbaé

[UAKTYWNIENIE TRYBU SPRAWDZANIA UCHWYTU PODCISNIENIOWEGO)] - Przy pomocy tego
przycisku mozna wigczyé¢ lub wytgczy¢ funkcje sprawdzania Uchwytu Podcisnieniowego. W przypadku,
jezeli prasa realizuje tryb instalowania trzpieni, funkcja ta pozwala sprawdzi¢ obecnosé elementu
wciskowego na uchwycie podcisnieniowym nasadki stemplowe;j.

Przy pomocy przycisku [UAKTYWNIENIE CZUJNIKA PIERSCIENIOWEGO] mozna wigczaé i wytgczaé
kontrole z wykorzystaniem czujnika pierscieniowego ,Stud-in-Tube”, podczas dowolnego trybu osadzania
wciskowych trzpieni lub diugich tulejek. Kolor ciemny oznacza WLACZENIE oraz uaktywnienie.
Zazwyczaj, w momencie, kiedy czujnik jest uaktywniony, lecz nie wykrywa obecnosci zadnego elementu
wciskowego, nie podejmuje sekwencji wdmuchiwania do dozownika i prébuje natychmiast, w spos6b
automatyczny, podac nastepny element wciskowy. W przypadku, kiedy czujnik nie jest aktywny, kontrola
nie nastepuje, a zawdr wdmuchujgcy rozpoczyna sekwencje wdmuchiwania. Kiedy czujnik ten jest
uaktywniony, w sposdb automatyczny zostaje wytgczony system Monitorowania Dtugosci Elementéw
Wociskowych.

[UAKTYWNIENIE MONITOROWANIA DLUGOSCI ELEMENTOW WCISKOWYCH] — poprzez dotkniecie
tego przycisku, nastepuje wigczenie lub wytaczenie systemu Monitorowania Dtugosci Elementow
Wociskowych (FLM). Funkcja ta dziata wytacznie w trybie podawania wciskowych trzpieni lub diugich
tulejek. W przypadku, kiedy funkcja ta zostaje wtgczona przy tym ekranie, w celu zapewnienia pomocy
przy nastawieniach, w sposéb automatyczny zostaje wyswietlony ekran Ustawienia Systemu
Monitorowania Diugosci Elementéw Wciskowych,.
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— przejscie do — Ekranu 6.13 Monitorowania Dlugosci Elementow Wciskowych.

Funkcja ,Prawidtowa dtugos¢ elementéw wciskowych” — w przypadku, jezeli nastawione jest
oprzyrzgdowanie FLM, a ostatni sprawdzony element wciskowy ma prawidtowg dtugosé, okno to
przyciemnia sie.

Funkcja ,Nieprawidtowa dtugos¢ elementdéw wciskowych” — w przypadku, jezeli nastawione jest
oprzyrzgdowanie FLM, a ostatni sprawdzony element wciskowy ma nieprawidtowg dtugo$¢, okno to
przyciemnia sie. Niezaleznie od tego, czy element wciskowy byt za dtugi czy tez zbyt krétki. Rozlega sie
rowniez dzwiek urzadzenia ostrzegawczego.

Postugiwanie sie przyciskiem [STEROWANIE CZASOWE DLUGOSCIA TRWANIA IMPULSU
WDMUCHUJACEGO] — pozwala na dokonanie regulacji czasu trwania impulsu wdmuchujgcego. Diugos¢
trwania impulsu wdmuchujgcego oznacza czas, przez jaki jest podawane sprezone powietrze, w celu
przeprowadzenia operacji wydmuchniecia elementu wciskowego z mechanizmu dozownika, poprzez
przewdd elastyczny w rejon wykonywania osadzania. Poprzez dotkniecie tego przycisku dociera sie do
ekranu, w ktérym dokonywania jest regulacja czasowa dtugosci trwania impulsu wdmuchujgcego.

— przejscie do — Ekranu 6.11 Regulacji Czasu Trwania Impulsu Wdmuchujacego.

[WSTECZ] — powoduje powr6t do Ekranu Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
— przejscie do — Ekranu 6.16 Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
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6.19 Ekran nastawczy Sterowanie Czasowe Urzadzeniem Chwytakowym.

POLOZENIE EL.WCISKOWYCH
NA PROWADNIKU SPREZYSTYM

USTAWIENIE FABRYCZNE - wolno przestawiac TYLKO w razie
uyraznej polrzeby
Dkreslone rodzaje podawania elementow, metoda od gory
wynagaja bardzo precyzyjnego dostrojenia ruchem
urzadzenia chwytakowegosprowadnicy slizgowej, przecina-
Jjacego droge poruszajacego sie stempla, dokladnie wiedy,
Kiedy prowadnik sprezysty nasadki stemplouej wsuwany
jest w rejon szczek. W rezultacie uvzyskuje sie umiej-
scowienie el. wciskowego w osi prowadnika sprezystego.
Wykres slupkowy przedstawia wzgledne, a nie rzeczywiste ***t**g
usytuowanie prowadnika sprezystego nasadki stemplouej w jé
stosunku do_ el .uciskowych.
Przycisk "f" powodu je wuczesniejsze wycofanie
(prowadnicy slizgowej), a poprzez Lo el.uciskowy bedzie
znajdouwal sie nizej na prowadniku sprezystyn.
Przycisk " " powoduje pozniejsze wycofanie
(provadnicy slizgowej), a poprzez to el.uciskowy bedzie
znajdowal sie wyzej na prowadniku sprezystyn.

WSTECZ

Ekran ten pozwala operatorowi na dokonanie regulacji sterownika czasowego prowadnicy slizgowej, w
trybie automatycznego podawania wciskowych nakretek oraz krotkich tulejek metoda ,,od géry”, Podczas
sekwencji czynnosci, wtasciwej dla trybu podawania wciskowych nakretek oraz krétkich tulejek sposobem
,0d goéry”, elementy te bedg chwytane przez prowadnik sprezysty nasadki stemplowej. Pochwycenie
nastepuje w sposob nastepujgcy: stempel obniza swoje potozenie i zaczyna wciska¢, zamocowany na
nasadce stemplowej, prowadnik sprezysty w otwér wewnetrzny elementu wciskowego. Podczas gdy
prowadnik sprezysty wprowadzany jest przez otwér, szczeki urzadzenia chwytakowego, w celu realizacji
procesu zaopatrzenia metodg ,od géry”, beda otwarte, a prowadnica slizgowa bedzie zsunieta. Azeby
méc zagwarantowaé prawidtowe pochwycenie elementu wciskowego, sterowanie czasowe tym procesem
musi by¢ stosunkowo precyzyjne. Przy pomocy nastawiania, realizowanego za posrednictwem tego
ekranu, mozna wyregulowa¢ wczesniejszy lub pézniejszy moment otwarcia szczek chwytaka oraz
wycofania prowadnicy Slizgowej. l[dealne potozenie elementu wciskowego znajduje sie po $rodku
prowadnika sprezystego.

Gorna czes¢ ciemnego wykresu stupkowego wskazuje, wzgledna, a nie faktyczna, pozycje elementu
wciskowego.

[T] - przemieszcza wzgledng pozycje elementu wciskowego na prowadniku sprezystym w kierunku
~WYyzej” (szczeki chwytaka otworzg sie pozniej).

[{] — przemieszcza wzgledng pozycje elementu wciskowego na prowadniku sprezystym w kierunku
~atebiej” (szczeki chwytaka otworzg sie wczesniej).

[WSTECZ] — przy pomocy tego przycisku operator, zostaje zawrdcony z powrotem do ekranu Menu

Czynnosci Konserwacyjnych
— przejscie do — Ekranu 6.16 Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
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6.20 Ekran Nastawiania Kodu Bezpieczenstwa

WPROWADZ NOWE KODY ZABEZPIECZAJACE

Ekran ten jest wykorzystywany do uprowadzania nowych hasel dostepu na 3
poziomach bezpieczenstwa. Bezace haslo jest wyswiellane w obrebie kazdego

z ponizszych przyciskow dostepu. W celu doKonania modyfikacji hasla, nalezy
wprowadzic noua liczbe przy pomocy funkcji nastawnika liczbowego a nastepnie
nacisnac jeden z przyciskow dostepu. W przypadku, jezeli zycza sobie Panstwo
usunac ten poziom zabezpieczen, prosze wpisac 8800,

KOD KOD KOD

DPERATORA USTAW TACZA KONSERWATORA

KOD OPERATORA - Operator nie jest uprawniony do opuszczenia ekranu z logo
firmowym bez podania tego hasla.
KOD USTAWIACZA- Ustawiacz maszyny nie jest uprauniony do dokonania zmiany w
parametrach ustawien w trybie roboczym bez podania tego hasla.
KOD KONSERWATORA- Konserwator nie jest uprawniony do dostepu do ekranow
czynnosci Konserwacyjnych bez podania tego hasla.

WSTECZ

Ekran ten pozwala operatorowi na wejscie oraz wprowadzenie lub dokonanie zmiany kodéw dostepu

operatora, ustawiacza maszyny lub konserwatora. Poczgtkowe ustawienia dla wszystkich kodéw, w celu

dezaktywacji ekrandw ograniczajgcych dostep, sg ustawione na zero.

WAZNA INFORMACJA: Po otrzymaniu prasy z Serii 2000, nalezy bezzwtocznie nastawi¢ kod

dostepu konserwatora, poniewaz po wyswietleniu sie takiego ekranu, mozliwe bedzie uzytkowanie
prasy bez zatagczonych standardowych urzadzen bezpieczenstwa. Przy takim wskazaniu ekranu, z

funkcji dostepnych w Ekranie Czynnosci Konserwacyjnych, powinien korzystac tylko

odpowiednio przeszkolony personel fachowy.

Funkcja nastawnika kodu liczbowego — operator, przy pomocy funkcji nastawnika kodu liczbowego, moze
ustawi¢ warto$¢ kazdego miejsca, dla kazdego z powyzszych kodéw. Kod moze sktada¢ sie z dowolnych

czterocyfrowych liczb z zakresu 0000 — 9999.

[KOD DOSTEPU OPERATORA] — poprzez dotkniecie tego przycisku mozna przesung¢ wskazang
wartos¢ funkcji nastawnika kodu liczbowego w pole Kodu Dostepu Operatora. W przypadku, kiedy

wartos¢ ta nastawiona jest na zero, ekran kodu dostepu nie jest aktywny. O ile warto$¢ kodu nastawiona

bedzie na jakgkolwiek inng liczbe, ekran kodu dostepu zostanie uaktywniony i przed uruchomieniem

prasy musi zosta¢ wprowadzone wiasciwe hasto.
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[KOD DOSTEPU USTAWIACZA MASZYNY)] - — poprzez dotkniecie tego przycisku mozna przesungc¢
wskazang warto$¢ funkcji nastawnika kodu liczbowego w pole Kodu Dostepu Ustawiacza Maszyny. (W
przypadku, kiedy warto$c ta nastawiona jest na zero, ekran kodu konserwacyjnego nie bedzie
uaktywniony). O ile warto$¢ ta nastawiona jest na jakgkolwiek inng wartos$¢, ekran kodu dostepu
ustawiacza maszyny zostaje uaktywniony i w celu dokonania zmiany ustawien parametréw prasy w trybie
roboczym musi zosta¢ wprowadzone wtasciwe hasto. Kod Dostepu Ustawiacza Maszyny bedzie
niezbedny w celu dokonania zmian w nastepujgcych funkcjach trybu roboczego:
Wartosci Zadanej Sity Nacisku Stempla.
Inteligentnej Regulacji Czasu Ptynigcia Metalu.
Ekranie Parametrow Trybu Roboczego:
Trybie Ustawienia Migkkiego Dotyku.
Trybie Pracy Cyklicznej (Ciagtej / Przerywanej)
Tolerancji Punktu Ustawienia Bezpieczenstwa (Standardowej / Waskiej).
Trybie Automatycznego Resetowania Btedu Bezpieczenstwa (Uaktywniony / Nie aktywny).
Sprawdzaniu obecnosci elementu wciskowego na uchwycie podcisnieniowym w nasadce
stemplowe;.
Trybie Czujnik Pierscieniowego ,Stud-in-Tube”.
Trybie Monitorowania Diugosci Elementow Wciskowych.
Ekranie Jednostek Roboczych (Metrycznych / Zunifikowanych).
Zachowywaniu Parametrow Zlecenia Produkcyjnego.

Uwaga: Po tym jak kod dostepu ustawiacza maszyny zostat juz wprowadzony, bedzie on aktywny tak
dtugo, az nie nastgpi opuszczenie trybu roboczego, lub nie nastgpi nacisniecie na przycisk ,Wyczysc
Hasto Dostepu Ustawiacza Maszyny”.

[KOD DOSTEPU KONSERWATORA|] — poprzez dotkniecie tego przycisku mozna przestawic liczbe
wyswietlong w polu nastawnika kodu liczbowego w pole Kodu Dostepu Konserwatora. W przypadku,
kiedy wartosc¢ ta nastawiona jest na zero, ekran kodu konserwacyjnego nie bedzie uaktywniony. O ile
wartos¢ kodu nastawiona jest na jakgkolwiek inng liczbe, ekran kodu konserwacyjnego zostaje
uaktywniony i przed przystgpieniem do czynnosci konserwacyjnych w obrebie prasy, musi zosta¢
wprowadzone wtasciwe hasto. Zostanie wowczas udzielony dostep do nastepujacych ekranow
konserwacyjnych:

Menu Czynnosci Konserwacyjnych
Sygnaty wejsciowe / wyjsciowe PLC.
Kalibracja sity docisku stempla.
Test narzedziowy / Test ustawien.
Impulsowanie ruchu stempla.
Sterowanie czasowe urzadzeniem chwytakowym w trybie podawania ,,od gory”.
Kody bezpieczenstwa.

Uwaga: Kazda osoba, ktéra posiada dostep do Kodow Zabezpieczajgcych (wymagane jest wprowadzenie
hasta dostepowego Konserwatora), bedzie tym samym posiadata dostep oraz bedzie mogta pozmienia¢
wszystkie hasta zabezpieczajace.

[WSTECZ] — przy pomocy tego przycisku operator, moze powrdci¢ do ekranu Menu Czynnosci

Konserwacyjnych
— przejscie do — Ekranu 6.16 Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
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6.21 Ekran ,,Sterowanie sygnatami wyjsciowymi PLC.
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Ekran ten pozwala operatorowi na przegladanie statusu wszystkich sygnatéw wejsciowych,

dochodzacych do sterownika PLC oraz na sterowanie wszystkimi sygnatami wyjsciowymi, wychodzacymi
ze sterownika PLC. Przy pomocy przycisku, wtasciwego dla kazdego z wyjs¢, sygnaty wyjsciowe moga

zostac wigczane lub wytgczane. Umieszczony obok symbolu wyjscia, numer ztozony z matych cyfr,
odpowiada potgczonej przewodami pozycji wyjscia. Z poziomu tego ekranu, moze byc¢ réwniez
przeprowadzona regulacja predkosci impulsowania oraz wielkos¢ sity nacisku stempla. Znajdujg sie tu

rowniez wyswietlone odczyty dla roznych sygnatéw analogowych.

SYGNALY WEJSCIOWE 00 — 15 — kazde z pdl wyséwietla status jednego sygnatu wejéciowego, w
przypadku, jezeli przycisk jest przyciemniony, oznacza to, ze sygnat jest WLACZONY.

SYGNALY WYJSCIOWE 00 — 15 kazdy z przyciskéw steruje jednym sygnatem wyjsciowym. W

przypadku, kiedy przycisk jest przyciemniony, oznacza to, ze sygnat wyjsciowy jest WLACZONY. W celu
zagwarantowania niezawodnego oraz poprawnego funkcjonowania, niektére przyciski sg zablokowane.

Dotkniecie podswietlonego przycisku powoduje WLACZENIE sygnatu wyjsciowego. Dotkniecie przycisku
przyciemnionego powoduje WYLACZENIE sygnatu wyjsciowego.

OSTRZEZENIE: Przyciskiem [ 03 WZMACNIACZ CISNIENIA] nalezy postugiwaé sie w
sposob ostrozny. Prasa, bowiem, z podwyzszong sitg instalacyjna, naciska na kazdy
obiekt, jaki sie znajdzie pomiedzy nasadka stemplowa a matryca. Z przyczyn

bezpieczenstwa, przycisk ten zanim zadziata, musi by¢ przycisniety przez 1 sekunde.
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Okno PREDKOSC IMPULSOWANIA w % — wys$wietla predko$¢ ruchu stempla jako okreslony procent
petnej nastawy predkosci. Jest to nastawienie zgrubne, stosowane w celu uzyskania redukcji predkosci
ruchu stempla w dot. Ten udziat procentowy petnej predkosci jest wykorzystywany do sterowania przy
wykorzystaniu przycisku [02 RUCH STEMPLA W DOL].

Przy pomocy przycisku [T] nastepuje podwyzszenie predkosci impulsowania, przy pomocy przycisku [{]
nastepuje obnizenie predkosci impulsowania.

Okno SILA NACISKU STEMPLA w % — wysSwietla procentowy udziat sity, w stosunku do nastawy petne;.
Jest to ten sam sposob regulacii, jak w przypadku ekranu parametréow roboczych. Nastawienie sity
nacisku stempla mozliwe jest po dotknieciu przycisku [03 WZMACNIACZA CISNIENIA]. Przycisk [T]
powoduje podwyzszenie sity nacisku stempla, przycisk [{] powoduje zmniejszenie sity nacisku stempla.
Przy pomocy naci$niecia na przycisk [T] nastepuje podwyzszenie sity nacisku stempla, przy pomocy
naciéniecia na przycisk [{] nastepuje obnizenie sity nacisku stempla.

Sygnaly Potozenia Stempla (Wejscie Analogowe 1) — okno to wyswietla wskazania czujnikéw
potozenia tloka w cylindrze gtownym w mm lub calach, liczac od gérnego potozenia wyjsciowego.
Odczyty VDC ukazujg sygnat analogowy w woltach, pochodzacy z przetwornika przemieszczen liniowych,
a przekazywany do sterownika PLC.

Potozenie Stempla (Wejscie Analogowe Wysokiej Predkosci) — okno to wyswietla to samo wskazanie
czujnika potozenia stempla. Jednakze sygnat ten przechodzi poprzez Analogowg Karte Wysokiej
Predkosci. Odczyt ten jest aktualizowany tylko wtedy, kiedy czujnik Bezpieczenstwa spowoduje
zadziatanie Przekaznikdw Bezpieczenstwa. W celu zdjecia odczytu, nalezy scisng¢ zespdl
bezpieczenstwa na stemplu, tak zeby zadziataty czujniki lub tez mozna przemiesci¢ stempel w dét, tak
azeby oprzyrzadowanie narzedziowe weszto w styk.

Sygnaty Analogowe Sity Nacisku Stempla (Wyjscie Analogowe 1) — okno to wyswietla nastawe sity
nacisku stempla w [kN] lub w [funtach-sity]. Nastawa VDC ukazuje planowany sygnat analogowy w
woltach, pochodzacy ze sterownika PLC, a przekazywany do elektronicznego regulatora cisnienia.

Odczyt Sity Nacisku Stempla (Wejscie Analogowe 2) — okno to wyswietla odczyt sity nacisku stempla
w czasie rzeczywistym w [kN] lub w [funtach-sity], przetworzony z odczytu czujnika. Odczyt VDC ukazuje
sygnat analogowy w woltach, pochodzacy z czujnika cisnienia hydraulicznego, dochodzacy do sterownika
PLC.

Postuzenie sie przyciskiem [WSTECZ] — powoduje powr6t do Ekranu Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
— przejscie do — Ekranu 6.16 Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
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6.22 Ekran Impulsowego Przesuwu Stempla.

RECZNE IMPULSOWANIE STEMPLA

Opcja przesuwania w trybie impulsowym powinna byc wykorzystywana
wylacznie w celu wykalibrowania dokladnosci wyrownania stempla w
stosunku do matrycy. W przypadku procedury zwyczajnej, wyrownyuanie
stempla wobec malrycy nie musi byc nastawiane.

IMPULSOWANIE
GORA
WOLNIEJ - SZYBCIEJ
HEH2
IMPULSOWANTIE
DOL

WSTECZ

Ekran ten pozwala operatorowi na podnoszenie lub opuszczanie stempla przy wykorzystywaniu przesuwu
impulsowego oraz na zredukowanie predkosci przeprowadzania tego procesu. Taki sposéb postepowania
moze by¢ stosowany wytgcznie podczas procedur konserwacyjnych.

[PRZESUWANIE IMPULSOWE W GORE] — przytrzymuijac przycisk ten w stanie wcisnietym, operator
powoduje przesunigcie stempla w gore w trybie impulsowym.

[PRZESUWANIE IMPULSOWE W DOL] — przytrzymujac przycisk ten w stanie wcignietym, operator
powoduje przesuniecie stempla w trybie impulsowym w dét.

[WOLNIEJ] — dotkniecie tego przycisku powoduje zmieszenie predkosci ruchu stempla.
[SZYBCIEJ] — dotkniecie tego przycisku powoduje zwiekszenie predkosci ruchu stempla.
Przy pomocy nacisnigcia na przycisk [WSTECZ] operator moze powréci¢ z powrotem do Ekranu Menu

Czynnosci Konserwacyjnych.
— przejscie do —» Ekranu 6.16 Menu Czynnosci Konserwacyjnych.
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6.23 Uwaga: Ekran Wskaznikowy dla Wyswietlania Komunikatow.

#u
nun

Juwaga aE

g

LE ]

POMOC RESET

Bz

Ekran ten ukaze sie w sposdb automatyczny, w momencie, w ktérym system wykryje sytuacje
wymagajgca zwiekszonej uwagi operatora. Na ekranie tym wyswietlane bedg odpowiednie komunikaty
diagnostyczne. Komunikaty te bedg przedstawione w formie ponizszej listy, wraz z objasnieniem do
kazdej sytuaciji.

[POMOC] - Ekran Pomocy UWAGA — pokazuje liste komunikatéw wraz z objasnieniami do nich.
— przejscie do —» Ekranu Pomocy.

Nacisniecie na przyciski RESETOWANIE] — powoduje Wyczyszczenie Ekranu Uwaga — oraz powrdét
operatora po poprzednio wykorzystywanego ekranu.
Dwa typowe komunikaty moga zosta¢ zresetowane w sposob automatyczny. Sa to:
e Wyzwolenie Zadziatania Czujnika Bezpieczenstwa poza Zakresem Tolerancji Przestrzeni
Bezpieczenstwa.
e Element Obrabiany Zostat Ukonczony.

Komunikaty wymagajace podwyzszonej uwagi:

Czujniki bezpieczenstwa Zadziataty POWYZEJ Punktu bezpieczenstwa (Nr 50).

Czujniki bezpieczenstwa Zadziataty PONIZEJ Punktu bezpieczenstwa (Nr 51) — czujniki
bezpieczenstwa wykryty, ze stempel zetknat sie z obiektem poza dopuszczalnym oknem toleranc;ji
ustawionym wokot Punktu Bezpieczenstwa.

Przetacznik Podcisnieniowy Zostat Nastawiony Zbyt Nisko (Nr 52) — sygnat wejsciowy przetgcznika
podci$nieniowego zadziatat, podczas gdy sygnat wyjsciowy podcisnienia byt wytgczony.
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Brak styku stempla (Nr 53) — komunikat taki wystepuje w przypadku, kiedy stempel jest catkowicie
wysuniety, a system bezpieczenstwa nie moze wykry¢ jakiegokolwiek zetkniecia.

Zbyt Wysoka Sita Nacisku Stempla (Nr 55) — komunikat taki wystepuje w przypadku, kiedy czujnik
cisnienia hydraulicznego, wykryje cisnienie, ktére przekraczac bedzie (w przeliczeniu, w odniesieniu do
pola powierzchni oddziatywania) warto$¢ graniczng sity nacisku stempla, nastawiong dla wybranej
wielkosci elementéw wciskowych.

Punkt Bezpieczenstwa Nastawiony Jest Zbyt Wysoko (Nr 56).

Punkt Bezpieczenstwa Nastawiony Jest Zbyt Nisko (Nr 57) komunikat taki wystepuje w przypadku,
kiedy ,wyuczony” podczas Procedury Nastawiania Punktu bezpieczenstwa, punkt bezpieczenstwa
znajdowat sie poza dopuszczalnym zakresem tolerancji. Stempel musi wysuna¢ sie¢ co najmniej na
odlegtos¢ 63,5 mm (2,5 cala) i nie wiecej anizeli 1778 mm (7,0 cali). W trybie narzedziowym Matrycy
Montowanej na Gornym Wysiegniku, minimalne przemieszczenie sie stempla wynosi 38 mm (1,5 cala).

Btad sterowania zaworu bezpieczenstwa (Nr 58) — komunikat taki wystepuje w przypadku, kiedy
system wykryje zanik napiecia prgdu zasilania na zaworach bezpieczenstwa, w momencie, kiedy zawory
te powinny by¢ WLACZONE.

Btad potozenia stempla (Nr 60) — komunikat taki wystepuje przy wyborze trybu, kiedy potozenie
stempla, przy prébie nastawienia NIE byto $cisle dopasowane do potozenia wyjsciowego ,Home”.

Czujniki bezpieczenstwa sg wylaczone / Bezpiecznik F3 Jest Przepalony (Nr 61) — komunikat taki
wystepuje w przypadku, kiedy system nie moze wykry¢ sygnatu zwrotnego, pochodzacego od czujnikéw
bezpieczenstwa, rowniez moze oznaczac to przepalenie sie bezpiecznika F3.

Btad Karty Analogowej Sterownika PLC (Nr 63) — sygnaty analogowe nr 2 potozenia stempla, byty zbyt
daleko oddalone jeden od drugiego.

Btad Plamki Swietinej Nr 1 — Czujniki Poza Synchronizacja (Nr 65) — komunikat taki ukazuje sie w
przypadku, gdy oba czujniki Swietlne nie zadziataty w okreslonym odstepie jeden od drugiego.

Btad Plamki Swietinej Nr 2 — Kotnierz Refleksyjny Zostat Przestawiony (Nr 66) — Jeden z czujnikéw
bezpieczenstwa zadziatat, podczas ruchu stempla w gére, i znajdowat sie on powyzej gérnego zakresu
okna tolerancji nastawienia punktu bezpieczenstwa.

Btad Plamki Swietlnej Nr 3 — Zadziatat Czujnik Bezpieczenstwa (Nr 67) — Jeden z czujnikéw
bezpieczenstwa zadziatat, podczas gdy stempel znajdowat sie w potozeniu wyjsciowym.

Pomiedzy Nasadka Stemplowa a Matryca wystepuje Szczelina Powietrzna (nr 69) — W Trybie Pracy
Przerywanej zostata wykryta szczelina powietrzna pomiedzy nasadkg stemplowg a matryca, przed
cyklem wzmocnienia cisnienia.

Btad Nastawienia Punktu Bezpieczenstwa (Nr 70) — srednia samoregulacyjna nastawienia punktu
bezpieczenstwa znajduje sie obecnie poza dozwolonymi granicami.

Zbyt Niska Sita Nacisku Stempla (Nr 71) — wzmacniacz ci$nienia pracowat przez maksymalny
dozwolony czas, a wymagane cisnienie nie zostato osiggniete.

Czujnik Obecnosci Trzpieni Wciskowych Zadziatat w Sposéb Przedwczesny (Nr 72) — czujnik
obecnosci trzpieni wciskowych zostat zablokowany przez jakis obiekt lub podczas korzystania z Systemu
Monitorowania Ditugosci Trzpieni Wciskowych, w mechanizmie kominowym zostat zlokalizowany element
wciskowy o nieprawidtowej dtugosci.
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Skok Stempla z Podwyzszong Sitg Nacisku Znajduje sie poza Granica Bezpieczenstwa (Nr 73) —
podczas cyklu wzmocnienia cisnienia, stempel przemiescit sie poza maksymalng, dozwolong odlegtosé
wykonywania operacji osadzenia.

Stempel Znajduje sie Zbyt daleko od Osadzanego Elementu Wciskowego (nr 74) — W Trybie
Miekkiego Styku, ttok nie osigga wtasciwego potozenia instalacyjnego. Odlegtos$é ruchu
.bezwtadnosciowego” poddaje sie samokalibracji i doregulowuje kazdy skok. Nalezy wykonaé wiecej
skokdéw w celu przeprowadzenia operaciji samokalibraciji ustawienia punktu rozpoczecia op6znienia ruchu.

Czujnik Podcisnieniowy Nie Zostat Wykalibrowany (Nr 75) — zanim prasa zostanie uruchomiona po
raz pierwszy, czujnik cisnienia musi zosta¢ wykalibrowany. Menu czynnosci Konserwacyjnych pozwala
operatorowi na dostep do Ekranu Kalibracji Sity Nacisku Stempla, nastepnie nalezy nacisnaé przycisk
Czujnika Cisnienia Zerowego, cisnienie zostanie w automatyczny sposéb wykalibrowane.

Utracony Zostatl Sygnat Podcisnienia (Nr 76) — sygnat wejsciowy podcisnienia zostat utracony podczas
wykonywania skoku w dét.

Btad Systemu Monitorowania Dtugosci Elementow Wciskowych (Nr 77) — system wykryt obecnos$¢ 5-
ciu kolejno po sobie nastepujacych elementéw wciskowych o nieprawidtowe] dtugosci.

Btad Systemu Czujnika Pierscieniowego ,,Stud-in-Tube” (Nr 78) — system nie wykryt obecnosci
elementu wciskowego w 5-ciu kolejnych, nastepujgcych po sobie prébach.

Problem Kompatybilnosci Systemu Podawania (Nr 79) — system otrzymat sygnaty wyczuwajace
obecnos¢ elementdéw wciskowych na Wejsciu nr 04, ktére nie byly zgodne z trybem sprzetowym,
wybranym na Ekranie Parametréw Trybu Roboczego (Czujnik Pierscieniowy ,Stud-in-Tube” Uaktywniony
/ Nie aktywny / System Monitorowania Dtugosci Elementow Wciskowych Uaktywniony).

Btad Usterki Bezpieczenstwa Potozenia Stempla (Nr 81) — Podczas zaistnienia usterki
bezpieczenstwa, stempel przemiescit sie zbyt daleko. Prawdopodobng przyczyng jest obecnosé
pecherzykéw powietrza w systemie olejowym lub powstanie sygnatu btedu w obwodzie bezpieczenstwa.
Nalezy przeprowadzi¢ procedure odpowietrzania systemu olejowego, opisang w rozdziale Konserwacja,
niniejszego podrecznika. W przypadku, jezeli problem nie ustgpi, nalezy wéwczas skontaktowac sie w
przedstawicielem technicznym naszej firmy, w celu udzielenia pomocy techniczne;j.

BLAD Obwodu Czujnikow Bezpieczenstwa (Nr 82,83,84,85) — na wejsciu nr 7, sterownika PLC zostat

wykryty nieprawidtowy sygnat. Nalezy skontaktowac sie w przedstawicielem technicznym naszej firmy, w
celu udzielenia pomocy techniczne;.
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Rozdziat 7
URZADZENIA PNEUMATYCZNE / HYDRAULICZNE

A. SYSTEM PNEUMATYCZNY

Poczatkowe doprowadzenie cisnienia sprezonego powietrza.

Zasilanie powietrzem w zaktadzie powinno by¢ czyste, suche i, najlepiej, mie¢ wysoki przeptyw. Linie

zasilania powietrzem o dtugo$ci mniejszej niz 12 mm (1/2 ") wydtuzg czas cyklu.

Cisnienie sprezonego powietrza w instalacji zaktadowej musi wynosi¢ 6,0 — 7,0 bar (90 — 110 psi).

Cisnienie powinno by¢ doprowadzone poprzez zamontowany z tylu maszyny filtr / regulator cisnienia.

Zabudowany w filtrze / regulatorze cisnienia wytgcznik cisnieniowy wytgcza prase w momencie, kiedy

cisnienie spadnie na okres dtuzszy anizeli 2 sekundy, ponizej dolnej, nastawionej granicy. Operator

bedzie poinformowany o tym fakcie przy pomocy, wyswietlonego na ekranie dotykowym, komunikatu

,Brak cisnienia sprezonego powietrza” [,Kein Lufteingang’].

Po przejsciu sprezonego powietrza poprzez zespot filtra / regulatora, doprowadzone zostaje ono do
trzech stref:

o 1.) do przewodu o $rednicy wewnetrznej 6 mm (4”), biegngcego od rozgateznika, a
wykorzystywanego do obstugi réznych funkcji maszyny — do transportowania oraz
pozycjonowania elementéw wciskowych. Zasila ono 8-zaworowy blok, usytuowany pod
podajnikiem wibracyjnym. W rozdziale nr 9 oméwione sg dalsze jednostki.

o 2.)do przewodu o srednicy wewnetrznej 12 mm (12"), biegngcego od rozgateznika i zasilajgcego
nastepnie sterowany elektronicznie regulator cisnienia. Przy pomocy tego regulatora, operator,
lub tez ustawiacz maszyn, moze ustawia¢ proces osadzania elementéw wciskowych, przy
pomocy dotykowego ekranu monitora.

o Zregulatora sprezone powietrze dociera do prawostronnego zaworu, w dwupozycyjnym zaworze
czterodrogowym stempla, ktéry zamontowany jest na obiegu omijajgcym, przewdd sprezonego
powietrza napedzajacy wzmacniacz cisnienia. Zawér ten réwniez, czasami, nazywany jest
,zaworem wysokocisnieniowym w uktadzie wzmacniacza cisnienia” poniewaz energia
sprezonego powietrza, przeksztatcana jest w energie mechaniczna, w taki sposob, azeby
uzyskac site wysokiego nacisku stempla.

o 3.) Przewdd o srednicy wewnetrznej 12 mm (12”) zasila lewostronny zaw6r w zespole zaworu
stempla. Ten tréjpozycyjny zawor czterodrogowy ma za zadanie, azeby sprezone powietrze
przetgczaé tam i z powrotem pomiedzy zbiornikami powietrzno — olejowymi. Kiedy zostaje
uaktywniona gdrna cewka zaworu elektromagnetycznego, (co zostaje uwidocznione przy pomocy
lampki kontrolnej) powoduje zasilanie lewego zbiornika, przez co stempel zostaje podniesiony
(wykonuje ruch w kierunku w gére). Kiedy za$ zostaje uaktywniona dolna cewka zaworu
elektromagnetycznego, stempel zostaje wciskany w dét (wykonuje ruch w dét). W przypadku,
kiedy zadna z cewek zaworu elektromagnetycznego nie jest pobudzona, zawor opréznia oba
zbiorniki, azeby system olejowy uwolni¢ od wszelkiego, panujacego w nim cisnienia
szczatkowego.

Wylot powietrza.

Sprezone powietrze zasilajgce zbiorniki powietrzno-olejowe, podtgczone jest do prasy w jej tylnej,
dolnej czesci i dociera do niej poprzez odolejacz powietrzny.

Odolejacz powietrzny powinien odfiltrowa¢ zawieszone w sprezonym powietrzu opary oleju. Olej
zbiera sie w zbiorniku olejowym, kt6ry w razie potrzeby powinien zosta¢ oprozniony.
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e W momencie kiedy, cisnienie sprezonego powietrza dostaje sie do prawostronnego zbiornika
(dolotowego), zmusza ono przy pomocy swojego cisnienia, azeby ciecz hydrauliczna, na ktérg owo
cisnienie sprezonego powietrza oddziatywa, przeptyneta do gérnej czesci sitownika stempla, przez co
na stempel zostaje wywarte cisnienie.

¢ Na skutek ruchu stempla w dét, ciecz hydrauliczna, spod stempla, na ktérg nie zostato wywarte
cisnienie sprezonego powietrza zostaje zmuszona do przeptyniecia, z powrotem do ,lewostronnego”
zbiornika powrotnego.

¢ W momencie kiedy stempel jest docisniety w dét w spos6b pewny, cisnienie czynnika hydraulicznego,
ktére oddziatywa na ttok (stempla), zmuszajgc go do ruchu w dét, a ktére jest uzupetnione o
wzmochienie powodowane przez cisnienie sprezonego powietrza, powoduje ze wytworzona zostaje
sita osadzania.

Wywarcie nacisku na stempel, powodujace ruch w goére.

e Wzmocnione cisnienie (zasilany sprezonym powietrzem), zostaje oprézniony poprzez prawostronny
(zawér wysokocisnieniowy w uktadzie wzmacniacza cisnienia), a wzmacniacz cisnienia zostaje
wciggniety.

e W momencie, kiedy ci$nienie sprezonego powietrza z lewostronnego zaworu stempla przesytane jest
do zbiornika lewostronnego (zwrotnego), ciecz hydrauliczna, na ktéra zostato wywarte cisnienie
sprezonego powietrza, zostaje zmuszona do przeptyniecia na dét cylindra stempla, przez co stempel
rozpoczyna ruch w gore.

e Lewostronny zawér z zespotu zaworow stempla, spuszcza cisnienie sprezonego powietrza z gérnego
zbiornika dolotowego, przez co czynnik hydrauliczny traci swoje cisnienie w gornej czesci stempla.
Na skutek ruchu stempla w gére, ta cze$¢ czynnika hydraulicznego, na ktdrg nie zostato wywarte
cisnienie sprezonego powietrza, wttoczona zostaje z powrotem do zbiornika.
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1 STEMPEL. 14 ZBIORNIK ZBIORCZY.

2 CZUJNIK BEZP. 15 BLOCK ZAWOROW STERUJACYCH

3 ZAWOR BEZPIECZENSTWA A 16 CYLINDER DOZOWNIKA.

4 ZAWOR BEZPIECZENSTWA B 17 IMPULS NADMUCHOWY DO

WSTRZASARKI

5 ZBIORNIK POWROTNY (DLA RUCHU 18 ZAWOR WDMUCHUJACY #1
TEOKA W GORE).

6 ELEKTROMAGNES PODNOSZENIA 19 ZAWOR WDMUCHUJACY #2

STEMPLA.
7 ELEKTROMAGNES OPUSZCZANIA 20 KROCIEC SSACY INSTALACIJI
STEMPLA. PODCISNIENIOWE].

8 ZBIORNIK DOLOTOWY(DLA RUCHU 21 CYLINDER PROWADNICY SLIZGOWE].
TEOKA W DOL).

9 CYLINDER DOCISKU 22 CYLINDER CHWYTAKA.

10 ZAWORU ELEKTRO. SZYBKIEGO 23 CYLINDER POPYCHACZA.

SPUSZCZANIA

11 EL-ZAWOR DOCISKU STEMPLA 24 ZAWOR ODPOWIETRZAJACY.

12 WZMACNIACZ CISNIENIA. 25 REGULATOR.

13 REGULATOR ELEKTRONICZNY. 26 FILTR.

Hustracja7 -1

SCHEMAT HYDRAULICZNO / PNEUMATYCZNY
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Rozdziat 8
SYSTEM ELEKTRYCZNY

OSTRZEZENIE! PRASA DO OSADZANIA ELEMENTOW WCISKOWYCH — PEMSERTER® SERII
2000™ wykorzystuje wysokie napiecie, przez co prace obstugowe, konserwacyjne oraz naprawcze
podzespotéw elektrycznych lub elementéw elekirycznych maszyny, powinny by¢ przeprowadzane
wytgcznie przez odpowiednio wyszkolony i dopuszczony personel fachowy.

Elektryczna szafka rozdzielcza moze by¢ otwarta wytgcznie przy pomocy specjalnego kluczyka. Przez co
unikng¢ mozna dostepu 0s6b nieupowaznionych, jak réwniez zagrozenia porazeniem pradem
elektrycznym. Firma nasza zaleca, azeby kluczyk ten byt przechowywany u kierownika, wzglednie osoby
nadzorujacej, przez co postugiwanie sie nim bedzie poddane kontroli.

Tablica rozdzielcza pradu zmiennego:
Obwéd pradu zmiennego, bedzie chroniony przy pomocy dwubiegunowego wytgcznika gtéwnego.
Prad zmienny, doprowadzony jest w maszynie do nastepujacych dwoch obszarow giéwnych:

e Zasilacz pradu statego, zasilajacy sterownik PLC (programowalny sterownik logiczny) oraz inne
przytagczone do niego urzadzenia elektroniczne.

¢ Do sieci sterowania napedem podajnika wibracyjnego.
Rozdzial napiecia pradu statego:

e Zasilanie w prad staty dochodzi do sterownika PLC, oraz za posrednictwem r6znych
podobwodow elektrycznych lub urzgdzen ochronnych do czujnikéw jak rowniez do pozostatych
wej$¢é, dotykowego ekranu monitora oraz karty sygnatéw wyjsciowych sterownika PLC, ktore
wykorzystujg ten prad do zatgczania lub wytgczania réznych obcigzen (sygnatéw wyjsciowych).

e Procesorem sterujgcym, elektronicznego systemu prasy jest sterownik PLC. Sterownik PLC
otrzymuje sygnaty wejsciowe, pochodzace od czujnikdw znajdujgcych sie w obrebie maszyny, na
podstawie wskazan ktérych, moze byc¢ rozpoznany stan elementéw maszyny, znajdujacych sie w
jej dowolnym miejscu. Sterownik PLC steruje zaworami sprezonego powietrza, ktére ze swojej
strony sterujg przewazajgca czescig funkcji maszyny, wtgcznie z oprzyrzgdowaniem
narzedziowym, ktére stuzy do transportu elementéw wciskowych oraz ich pozycjonowania.

e Istniejg trzy bezpieczniki obwoddéw pradu statego. Zabezpieczajg one: (1) obwdd zasilania

gtéwnego oraz trzy obcigzenia statoprgdowe, (2) dotykowy ekran monitora, (3) czujniki oraz (4)
regulator cisnienia sprezonego powietrza.
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ELEKTRONICZNE / ELEKTRYCZNE ELEMENTY KONSTRUKCYJNE
(Wskazowka: najczesciej przedstawiane w tym miejscu elementy
s3 zilustrowane w rozdziale nr 2 niniejszego podrecznika).

Opis

Miejsce
zamontowania

Funkcja

Wejscia do sterownika PLC:

Stop Awaryjny
(Wejscie 0)

Obwod Stopu
Awaryjnego

Wykazuje, ze przycisk Stop Awaryjny zostal nacisniety i
zatrzymuje prace prasy.

Czujnik bezpieczenstwa 1
(Wejscie 1)

Na lewo od stempla
pod cylindrem w
przedniej czesci
obudowy.

Jest to czujnik optyczny, ktéry ma za zadanie
zakomunikowac sterownikowi PLC, kiedy strefa
Lbezpieczenstwa” stempla wchodzi w styk z jakimkolwiek
przedmiotem. W zalezno$ci od tego, w jakim miejscu
wzdtuz trasy ruchu stempla nastepuje to zetkniecie,
sterownik PLC ,podejmuje decyzje” czy prace maszyny
mozna kontynuowacé czy tez nalezy jg wstrzymacé, a
stempel wycofac.

Czuijnik bezpieczenstwa 2
(Wejscie 2)

Na prawo od stempla
pod cylindrem w
przedniej szafce.

Jest to dalszy czujnik optyczny, ktéry ma za zadanie
zakomunikowac sterownikowi PLC, kiedy strefa
sbezpieczenstwa” stempla wchodzi w styk z jakimkolwiek
przedmiotem (sygnat dublowany).

Czujnik pierscieniowy
[,Stud-in-Tube”] (czujnik 4)

Jest on umocowany
obok podajnika
wibracyjnego na
oprzyrzgdowaniu
narzedziowym
(przewod gietki do
podawania trzpieni
wciskowych musi
przechodzi¢ przez
czujnik).

Jest to czujnik, ktéry ma za zadanie zakomunikowaé
sterownikowi PLC, ze trzpien wciskowy dostat sie do
transportowego przewodu gietkiego, i ze jest on
przygotowany do dalszego transportu w strone
oprzyrzagdowania narzedziowego do osadzania.

Przekazniki
Bezpieczenstwa
zatgczone (Wejscie 7)

Szafa Elektryczna

Sprawdza ze obw. pr. stalego zaworéw bezpieczenstwa
jest zalgczony,by utrzymac zawory bezpieczenstwa
otwarte kiedy czujniki bezpieczenstwa sg w stanie
niezakléconym. Sprawdza, ze obwod pr. stalego
zaworow bezpieczenstwa jest przerwany by zamkngc
zawory kiedy czujniki bezpieczenstwa sa w stanie
zakléconym.

Przekaznik Kwitujgcy
zatgczony (Wejscie 8)

Szafa Elektryczna

Sprawdza, ze obw. pr. stalego zaworéw bezpieczenstwa
jest zalgczony, by utrzymac zawory otwarte podczas
poprawnej instalacji. Sprawdza, ze obw. pr. stalego
zaworow bezpieczenstwa jest przerwany, by zamkngc
zawory podczas bledu bezpieczenstwa podczas instalacii

Przycisk nozny (wejscie 9)

Na spodzie maszyny,
U podstawy.

Poprzez nacisk wywierany na przycisk nozny, wyzwolony
zostaje sygnat, nakazujgcy przeprowadzenie cyklu.
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Opis

Miejsce
zamontowania

Funkcja

Przetgcznik
podcisnieniowy — na
potrzeby procesu
podawania elementow
metoda ,,od gory”
(Wejscie 10)

W obudowie
cylindra gtéwnego,
na prawo od
cylindra gtéwnego.

W przypadku realizacji procesu podawania w
elementéw wciskowych metodg ,,od gory”, przetagcznik
podcisnieniowy ma za zadanie informowac sterownik
PLC, ze element wciskowy jest przygotowany do
operacji osadzania. Przetgcznik bedzie uaktywniony,
w momencie kiedy element wciskowy, w sposéb
pewny, bedzie podtrzymywany przy pomocy
wytworzonego przez agregat pompy prdzniowe;j
podcisnienia pod nasadka stemplows.

Wityczka Czujnika 1

Wityczka czujnika 1

Potwierdza, ze wtyczka Czujnika 1 jest zalgczona.

zalgczona / Skrzynka polgcz.
(Wejscie 11) przednia
Wityczka Czujnika 2 Wtyczka czujnika 2 | Potwierdza, ze wtyczka Czujnika 1 jest zalgczona.
zalgczona / SKRZYNKA
(Wejscie 12) POLACZ.
PRZEDNIA
Wyjscia ze sterownika PLC:
Obejsciowy przekaznik | W obrebie zespotu | Polepsza stopien zdublowania kontroli zaworéw

bezpieczenstwa
(Wyijscie 0)

4 szt. przekaznikow
w sterowniku PLC,
zwigzanych z
bezpieczenstwem.

bezpieczenstwa.

Proporcjonalne zawory | W obrebie Zawsze s3 otwarte, w taki sposdb, azeby czynnik
bezpieczenstwa systemoéw hydrauliczny mogt przeptywac do cylindra stempla,
(Wyjscie 1) hydraulicznych wymuszajac ruch stempla w dét. W przypadku awarii
pomiedzy uktadu bezpieczenstwa, zawory te zamykajg sie
lewostronnym gwattownie, odcinajgc mozliwos¢ przeptywu oleju i
zbiornikiem wstrzymujac przemieszczanie sie stempla w dét.
olejowo-
powietrznym oraz
cylindrem gtéwnym.
Zawor W obrebie Zawor elektromagnetyczny, ktéry pozwala azeby
elektromagnetyczny systemoéw sprezone powietrze mogto przeptywaé do ,zbiornika

opuszczania stempla

hydraulicznych, w

dolotowego” (prawostronny zbiornik cisnieniowy

(Wyijscie 2) lewo, na dole od czynnika hydraulicznego). Powoduje ono wyparcie
zaworu stempla. oleju ze zbiornika, poprzez wzmacniacz hydrauliczny,
poprzez proporcjonalny zawér bezpieczenstwa do
gtéwnego cylindra stempla. W ten sposéb ttok /
stempel, bedzie wciskany w kierunku w dét.
Zawor W obrebie Zawor elektromagnetyczny, ktéry pozwala azeby
elektromagnetyczny systemow sprezone powietrze mogto przeptywaé od

nacisku stempla —
wzmacniacza
hydraulicznego
(Wyijscie 3).

hydraulicznych, na
prawo od zaworu
stempla.

elektrycznego regulatora cisnienia do cylindra
wzmacniacza hydraulicznego. Cisnienie sprezonego
powietrza, znajdujgce sie we wzmacniaczu cisnienia
powoduje powstanie ,wysokiego cisnienia”
umozliwiajgcego wywarcie przez stempel sity
osadzania.
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Wyjscia ze sterownika PLC:

Zawor
elektromagnetyczny
powodujacy ruch
stempla w kierunku w

W obrebie systeméw
hydraulicznych, na lewo
od zaworu stempla.

Zawor elektromagnetyczny, ktéry pozwala azeby
sprezone powietrze mogto przeptywaé do zbiornika
obiegu ,powrotnego” (lewostronnego zbiornika
cis$nieniowego czynnika hydraulicznego”). Powoduje

gore. ono wyparcie oleju ze zbiornika, pod ttok gtéwnego

(Wyjscie 4) cylindra stempla. W ten sposéb ttok / stempel, bedzie
przettaczany w kierunku do géry.

Sterowanie W obudowie, pod Stuzy do sterowania podajnikiem wibracyjnym poprzez

podajnikiem podajnikiem wibracyjnym. | sterownik PLC oraz dotykowy ekran monitora.

wibracyjnym

(Wyjscie 5).

Sygnat dzwiekowy Pod dotykowym ekranem | Regulowalny sygnat dzwigkowy, ktéry ma za zadanie

(Wyjscie 6). monitora, pomiedzy zakomunikowac operatorowi, ze element obrabiany

WEACZNIKIEM /
WYLACZNIKIEM

zostat ukonczony / partia materiatowa jest wykonana
na gotowo, lub ze zaistniata awaria w systemie
bezpieczenstwa.

Zawér spuszczania
cisnienia sprezonego
powietrza (Wyjscie 7)

Czesc¢ rozdzielacza
pneumatycznego,
znajdujgcego sie z tylu za
maszyna.

Pozwala na spuszczenie powietrza z systemu, ktéry
mégtby spowodowac ruch stempla lub narzedzia.

Podcisnieniowy zawér
elektromagnetyczny

Element wyposazenia
narzedziowego, ktory

Doprowadza powietrze do napedu pompy prézniowe;j,
ktéra ma za zadanie wytworzy¢ podcisnienie, przy

(Wyjscie 8) zainstalowany jest ponizej | pomocy ktérego elementy wciskowe sg
podajnika wibracyjnego. przytrzymywane pod nasadkag stemplowg. Nasadka
stemplowa jest instalowana pod stemplem.
Zawor Element wyposazenia Doprowadza powietrze do sitownika dozownika, przez
elektromagnetyczny narzedziowego, ktory jest | co proces podawania w elementy wciskowe moze sie
(Wyjscie 9). zainstalowany ponizej odbywac na drodze tam i z powrotem, powodujgc, ze
podajnika wibracyjnego. elementy wciskowe beda transportowane i
dostarczane do wlotu do rury transportowe;.
Zawor Element wyposazenia Sprezone powietrze stuzy w tym celu, azeby element

elektromagnetyczny
wdmuchujacy
(Wyjscie 10).

narzedziowego, ktory jest
zainstalowany ponizej
podajnika wibracyjnego.

wciskowy prawidtowo wypozycjonowac przy pomocy
mechanizmu wychwytowego oraz osiggngc
podcisnienie, przy pomocy ktorego, prawidtowo
wypozycjonowane w elementy wciskowe bedg
wciggane do mechanizmu wychwytowego.

ZawoOr przesuwny

Element wyposazenia

Jest to zawar, ktéry doprowadza powietrze do

(Wyjscie 11). narzedziowego, ktory jest | prowadnicy slizgowej, w celu przemieszczania suwaka
zainstalowany ponizej pod nasadka stemplowg tam i z powrotem.
podajnika wibracyjnego.

Zawor Element wyposazenia Jest to zawor, ktory wpuszcza oraz odcina cisnienie

elektromagnetyczny
wydmuchujgcy nr 1
(Wyjscie 12).

narzedziowego, ktory jest
zainstalowany ponizej
podajnika wibracyjnego.

sprezonego powietrza, przez co elementy wciskowe
wdmuchiwane sg w rejon odbioru, przed powrotem
urzadzenia podajacego, w celu dostarczenia
nastepnego elementu. Z rejonu odbioru, elementy
wciskowe wpadajg do nasadki wlotowej rury
transportowej.
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Wyijscia ze sterownika PLC:

Zawor
elektromagnetyczny
wydmuchujgcy nr 2

Element wyposazenia
narzedziowego, ktory jest
zainstalowany ponizej

Jest to zawor, ktéry wpuszcza oraz odcina ci$nienie
sprezonego powietrza, przez co elementy wciskowe
moga by¢é wdmuchiwane poprzez rure transportowg w

elektromagnetyczny
zamykajgcy szczeki
chwytaka

(Wyjscie nr 14)

narzedziowego, ktory jest
zainstalowany ponizej
podajnika wibracyjnego.

(Wyjscie 13). podajnika wibracyjnego. | rejon / stempla matrycy (jest to przednie
oprzyrzgdowanie narzedziowe).
Zawor Element wyposazenia Jest to zawér, ktéry doprowadza powietrze do

chwytaka podczas procesu podawania, metoda ,,od
gory”. Jego szczeki sg zamkniete, przez co element
wciskowy moze by¢ utrzymywany przez matryce w
prawidtowe]j pozycji. Szczeki otwierajg sie dopiero
wtedy, kiedy nasadka stemplowa przytrzymuje element
wciskowy w sposob pewny.

Zawor
elektromagnetyczny
suwaka (Wyijscie 15).

Element wyposazenia
narzedziowego, ktory jest
zainstalowany ponizej
podajnika wibracyjnego.

Jest to zawor, ktéry doprowadza powietrze do
sitownika popychacza w dolnym module podajgcym
elementy. Modut ten przesuwa elementy wciskowe na
zewnatrz, na znajdujgca sie w rejonie matrycy, pozycje
instalacyjna.

ELEKTRYCZNE ELEMENY SKLADOWE.

Liniowy modut
wejsciowy czujnika

Znajduje sie w zespole
urzgdzen elektrycznych,
na karcie obwodow
elektronicznych
sterownika PLC

Jest to analogowo / cyfrowy przetwornik, ktéry
akceptuje wyjscie prgdowe (4 — 20 mA) z LVDT7 (z
przetwornika przemieszczen liniowych). Stuzy on do
odczytu potozenia stempla w cylindrze.

Zasilacz sterownika
PLC.

Modut osprzetu
elektrycznego,
zainstalowany na lewo od
panelu sterownika PLC.

Przejmuje napiecie 24 V z zasilacza pradu statego
oraz przeksztatca je na napiecia potrzebne do
realizacji wszystkich wewnetrznych funkcji sterownika
PLC.

16 — punktowy modut
wyjsciowy

Jest to karta w osprzecie
elektrycznym, ktéra
zainstalowana jest na
panelu PLC.

Jest to karta posiadajagca 16 dyskretnych wyjs¢
statoprgdowych. Wyjscia te beda wykorzystywane do
WEACZANIA oraz WYLACZANIA [EIN - AUS] r6znych
(patrz schemat) napie¢ pradu statego 24 V.

Modut wejsciowy CPU?

Modut osprzetu
elektronicznego, ktéry
zainstalowany jest obok
zasilacza na panelu PLC

CPU (jednostka centralna) stanowi ,mézg” systemu
programowalnego sterownika logicznego (PLC).
Zawiera 16 zdalnych wej$¢ dla sygnatéw
pochodzacych z czujnikdw oraz innych przetgcznikow.
Akceptuje ona zaréwno dane analogowe, pochodzace
z ,przetwornika liniowego” oraz przetwornika cisnienia
oleju oraz dostarcza zmiennych analogowych
sygnatéw sterujgcych cisnieniem sprezonego
powietrza (do obstugi systemu regulaciji sity
instalacyjnej).

Przetwornik liniowy

U géry, na cylindrze
stempla.

Jest to urzadzenie, ktdére w sposob ciggty monitoruje
(przemieszczenie liniowe stempla) oraz przekazuje do
PLC dane na temat pozycji stempla.

7 LVDT - linear differantial displacement transducer — réznicowy przetwornik przemieszczen liniowych
8 CPU — central processing unit — centralna jednostka przetwarzajgca, procesor centralny.
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ELEKTRYCZNE ELEMENY SKLADOWE....

Przetwornik cisnienia
oleju.

Przedtuzenie otworu
(dolotowego), u goéry na
cylindrze gtéwnym.

Jest to urzgdzenie analogowe, w sposéb ciggty
mierzy ci$nienie oleju oraz przetwarza je na
sygnat zrozumiaty dla sterownika PLC, w celu
przeliczenia sity nacisku stempla.

Zasilacz pradu statego.

Na prawej scianie szafki
elektrycznej.

Zasilacz ten moze wykorzystywac wszystkie
napiecia pradu zmiennego jakie stosowane sg
na swiecie. Dostarcza on tgcznego
zapotrzebowania na prad elektryczny do

maszyny, za wyjatkiem podajnika wibracyjnego.
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Rozdziat QUSTAWIENIE NARZEDZI

Narzedzia.

Prasy do instalacji elementéw wciskowych PEMSERTER® Serii 2000 moga by¢ wyposazone w zmienne
zestawy narzedziowe, ktére umozliwia¢ bedg dokonywanie instalacji r6znego rodzaju elementoéw
wciskowych typu PEM®. Oprzyrzadowanie narzedziowe Serii 2000 odnosi sie do réznego rodzaju
komponentéw, ktére montowane sg na prasach, ktére sg przeznaczone specjalnie do automatycznego
podawania oraz osadzania r6znego typu elementéw wciskowych, przy zastosowaniu réznych metod
instalacyjnych.

Tryb roboczy reczny lub automatyczny.

Tryb roboczy reczny dotyczy zazwyczaj narzedziowych zestawdw stemplowych oraz matrycowych, ktére
wykorzystywane sg do osadzania elementow wciskowych. Kazdy z elementéw wciskowych, jest
umieszczany w otworze elementu obrabianego przez operatora. Tylko ruch stempla w gére oraz w dét, a
takze tempo wykonywania pracy nadawane jest przez sterownik prasy. Tryb automatyczny oznacza
zestaw komponentow specjalnych, przy pomocy ktérych, elementy wciskowe dostarczone poprzez
podajnik wibracyjny, podawane sg, celem automatycznego wypozycjonowania na stemplu oraz w
matrycy, tak ze operator moze w precyzyjny sposob wypozycjonowaé element obrabiany oraz osadzi¢
element wciskany w otworze elementu obrabianego. Prasa steruje catkowitym przebiegiem operacji
roboczej. W trybie automatycznego podawania elementéw wciskowych, operator musi jedynie
manipulowac elementami obrabianymi.

Tryb reczny.

Oba komponenty narzedziowe, ktére wykonuja operacje wcisku, nazywajg sie stemplem i matryca.
Stempel zazwyczaj stanowi narzedzie ruchome, ktére zainstalowane jest na koncu adaptera zespotu
bezpieczenstwa. Matryca stanowi element stacjonarny, zamocowany w uchwycie matrycy, na dole, na
wysiegniku dolnym prasy. Podczas typowej operaciji instalacji elementu wciskowego, stempel wciska
czes¢ radetkowang tego elementu w przedmiot obrabiany, w czasie gdy matryca podpiera drugg strone
elementu obrabianego i przez co zapewnia powstanie sity reakciji.

Dla réznych wielkosci, ksztattéw oraz typdw elementéw wciskowych do dyspozyciji stojg rézne rodzaje
stempli oraz matryc. Dla wielu zastosowan podczas instalacji elementéw wciskowych, wykorzystywany
jest, jednakze, stempel z ptaskg powierzchnig roboczg. W przypadku matryc jest to o wiele bardziej
zroznicowane. Podczas instalacji wciskowych elementéw odlegtosciowych, przyktadowo jest to matryca z
wykonanym, po $rodku otworem, w ktérym umieszczany jest dtugi korpus elementu odlegtosciowego. Dla
kazdej wielkosci elementéw odlegtosciowych, niezbedna jest matryca w wtasciwa $rednicg otworu,
pozwalajgcg na odpowiednie podparcie materiatu.

Okazjonalnie, w stosunku do niektérych, okreslonych wielkosci oraz ksztattow elementdéw obrabianych,
niezbedne jest zastosowanie narzedzi specjalnych. Dlatego tez stosowane sg rézne wielkosci stempli
oraz matryc, ktére umozliwiajg wprowadzenie lub wypozycjonowanie elementu obrabianego. Dla réznych
typow oraz grubosci materiatéw, z ktérych wykonywane sg elementy obrabiane, do dyspozyciji istniejg
stemple o r6znych srednicach oraz cechach specjalnych.
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Dobér narzedzi do automatycznego podawania.

W celu podawania réznego typu i wielkosci elementoéw wciskowych, wykonanych z ré6znych materiatow,
do dyspozyciji stojg roznego rodzaju narzedzia. Tak samo, w przypadku réznego rodzaju narzedzi,
stuzgcych do automatycznego podawania elementow wciskowych, dostepne sg ré6zne modele dla takich
samych elementéw wciskowych.

Do podstawowego asortymentu narzedzi, przeznaczonych do pracy w trybie automatycznym przy
obstudze maszyn PEMSERTER® Serii 2000 nalezg:

e Narzedzia przeznaczone do podawania elementéw metodg ,,0d géry” — narzedzia te
doprowadzajg elementy wciskowe do zespotu prowadnicy slizgowej / urzadzeh chwytakowych,
umieszczonych sie u géry na wysiegu. Element obrabiany pozycjonowany jest w stosunku do
lokalizacji otworu wykonanego w matrycy, przeznaczonej do automatycznego podawania
elementow. Po uaktywnieniu prasy, element wciskowy bedzie umieszczany na koncu stempla a
nastepnie przemieszczany w dét, celem osadzenia, w przygotowanym do montazu elemencie
obrabianym. Taki rodzaj oprzyrzgdowania narzedziowego dostepny jest dla réznego rodzaju
przeznaczonych do wciskania nakretek, trzpieni, elementéw odlegtosciowych oraz specjalnych
elementéw wciskowych.

e Narzedzia przeznaczone do podawania elementéw metodg ,0d dotu” przy realizacji skoku
podwdéjnego — w przypadku elementdéw wciskowych o charakterze nakretek, podobnie jak w
przypadku narzedzi przystosowanych do podawania metoda ,,od gory”, za wyjatkiem tego, ze
element obrabiany nie jest umieszczany w matrycy przed uaktywnieniem prasy. W takim trybie
roboczym, elementy wciskowe podawane sg do zespotu prowadnicy $lizgowej / urzgdzenia
chwytakowego. Pierwsze nacisniecie na przycisk nozny, powoduje, ze nakretka wciskowa
wprowadzana jest do matrycy i umieszczana trzonem skierowanym w gére. Nastepnie element
obrabiany jest wyréwnywany w stosunku do pofozenia trzonu nakretki. Po drugim nacisnieciu
przycisku noznego, rozpoczyna sie operacja osadzania. Taki rodzaj oprzyrzagdowania
narzedziowego stosowany jest wéwczas, kiedy nie jest dostepna, w odniesieniu do operaciji
stempla, strona instalacyjna elementu obrabianego, a do ustalenia elementu obrabianego
wymagana jest odpowiednia dlugosc¢ oraz ksztait matrycy.

e Modut narzedziowy do wdmuchiwania / podawania metodg od dotu — nie podaje on elementéw
wciskowych do prowadnicy slizgowej / urzadzenia chwytakowego. Zamiast tego, elementy
wciskowe wprowadzane sg bezposrednio do modutu stempla lub matrycy. Modut, przeznaczony
dla elementow wciskowych o charakterze trzpieni nazywa sie ,modutem wdmuchujgcym”. Jest on
zainstalowany w adapterze urzadzenia bezpieczenstwa. Trzpienie dostarczane sg przy pomocy
modutu wdmuchujacego, element obrabiany znajduje sie na matrycy, przystosowanej do
podawania elementéw od goéry, trzpienie podawane sg przez modut wdmuchujacy od dotu, a
nastepnie sg wciskane i osadzane. W przypadku elementéw wciskowych o charakterze nakretek,
instalowany bedzie w uchwycie matrycy, modut narzedziowy, zapewniajgcy podawanie
elementow od dotu. Nakretki wciskowe dostarczane sa od dotu, modut narzedziowy, pobudzany
jest przez cylinder podajacy, a elementy wciskowe wpychane sg na miejsce. Element obrabiany
zostaje umieszczony na trzonie elementu wciskowego, tak samo jak w przypadku dwutaktowego
podawania metodg ,o0d géry”. Stempel przemieszcza sie w dét oraz dokonuje osadzenia
elementu wciskowego. Taki rodzaj oprzyrzgdowania narzedziowego wykorzystywany jest w
przypadku tych zastosowan, gdzie wielko$¢ oraz ksztatt elementéw obrabianych daja sie
dostosowac¢ do modutéw narzedziowych.
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Dobér trybu narzedziowego przy pomocy dotykowego ekranu monitora.
Podczas nastawienia prasy, na dotykowym ekranie monitora, musi zosta¢ dokonany wybér
oprzyrzgdowania narzedziowego. Do dyspozycji stoja:

[MUTTERNBESCHICKUNG VON OBEN / SQO] Podawanie wciskowych nakretek / elementéw SO
- metodg ,od gory” .
[BESCHICKUNG VON UNTEN — DOPPELTAKT] Podawanie metodg od dotu — przy realizacji skoku

podwdjnego.

[MUTTERNBESCHICKUNG VON UNTEN] Podawanie nakretek wciskowych metods ,,0d
dotu”.

[BOLZEN / HULSEN / BSO] Trzpienie wciskowe / tulejki wciskowe / elementy
BSO.

EINPRESSBOLZEN EINGEBLASEN] Wdmuchiwanie trzpienie wciskowe.

[LANGE BUCHSEN] Dtugie tulejki wciskowe.

[MANUELL] Tryb reczny.

[PF] PF (elementy do mocowania paneli).

[OBEN MONTIERTES MATRIZENMODUL] Montowany od géry modut matrycy.

[SPEZIAL 1] Tryb specjalny 1.

[SPEZIAL 2] Tryb specjalny 2.

[SPEZIAL 3] Tryb specjalny 3.

WSKAZOWKA: W stosunku do tulejek wciskowych, w zaleznosci od wielkosci oraz typu,
dobierane beda rézne tryby narzedziowe. Do wyboru stoja:

[,DLUGIE TULEJKI"], [LANGE BUCHSEN], w przypadku kiedy tulejki sg tak samo diugie jak
trzpienie, a komponenty narzedziowe przystosowane sg do podawania elementéw wciskowych o
charakterze trzpieni, nalezy stosowac gietkie przewody transportowe o przekroju okraggtym oraz
mocowane na nasadkach stemplowych prowadniki sprezynujace. ]

[,LPODAWANIE WCISKOWYCH NAKRETEK / TRZPIENI METODA OD GORY"], [, MUTTERN- /
BUCHSENBESCHICKUNG VON OBEN] - w przypadku, kiedy tulejki sa krétkie i odpowiadaja
nakretkom, nalezy stosowaé komponenty narzedziowe, przewidujgce podawanie elementéw
wciskowych o charakterze nakretek oraz gietkie przewody transportowe o przekroju
kwadratowym.

[,TRZPIENIE WCISKOWE / ELEMENTY BSQO], [,LBOLZEN / BSO’] — w przypadku gdy tulejki sa
dtugie lub przystosowane do montazu jednostronnego (brak otworu przelotowego) nalezy
stosowaé komponenty narzedziowe do podawania elementédw wciskowych o charakterze trzpieni
oraz gietkie przewody transportowe o przekroju okragtym i uchwyty podcisnieniowe,
przeznaczone do podawania elementéw metoda ,,od gory”.

Instalacja komponentéw narzedziowych.

Mechanizmy wychwytowe do trzpieni oraz prowadnice pozycjonujgce do nakretek.

e Mechanizm wychwytowy stuzy w takim celu, azeby element wciskowy w zostat prawidtowy
sposéb wyréwnany, co wymagane jest przez nastepne elementy oprzyrzgdowania
narzedziowego, pracujgce w strefie stempla / matrycy, nastepnie zeby byt on tam umieszczany
oraz wypozycjonowany dla celéw dokonania instalacji. Mechanizm wychwytowy jest mocowany
do podajnika wibracyjnego w sposdb zewnetrzny / od géry.

e Mechanizmy wychwytowe przystosowane do nakretek sktadaja sie z dwdch czesci: (1) pierwsza
czes$¢ mechanizmu wychwytowego nazywa sie adapterem prowadnicy pozycjonujacej. Adapter
prowadnicy pozycjonujgcej zamocowany jest na uniwersalnym adapterze mechanizmu
wychwytujacego przy pomocy dwoch kotkéw ustalajacych (uniwersalny adapter mechanizmu
wychwytujgcego przymocowany jest z boku podajnika wibracyjnego, przy pomocy dwéch pokretet
dzwigniowych z uchwytami typu , T” - teowego.) (2) Druga czes¢ nazywa sie prowadnicg
kierujacej do nakretek wciskowych. Prowadnica kierujgca posiada specjalnie wyfrezowany,
przystosowany scisle dla danego typu elementdéw wciskowych kanatek, przez ktéry moga byc¢
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podawane, tylko te nakretki, ktére zostaty wypozycjonowane w prawidtowy sposéb. Prowadnica
kierujgca podawaniem nakretek wciskowych jest umieszczona na adapterze prowadnicy
pozycjonujgcej dla nakretek wciskowych przy pomocy dwoch kotkéw ustalajgcych i
zabezpieczona w swojej pozycji przy pomocy sruby z tbem radetkowanym.

e Mechanizmy wychwytowe przeznaczone dla elementéw odlegtosciowych, kazdorazowo sg
dopasowywane do kazdej wielkosci elementéw odlegtosciowych. Mamy tu do czynienia z dwoma
rodzajami elementdéw odlegtosciowych. Typ pierwszy wymaga zastgpienia ,uniwersalnego
adaptera mechanizmu wychwytowego”, montowanego na podajniku wibracyjnym przez
mechanizm wychwytowy, przeznaczony dla trzpieni wciskowych. Odbywa sie to przy pomocy obu
pokretet dzwigniowych z uchwytami teowymi. Typ drugi, montowany jest na ,uniwersalnym
adapterze mechanizmu wychwytowego” i jednoczesnie wymaga zdemontowania adaptera
prowadnicy pozycjonujacej, przeznaczonej dla nakretek wciskowych.

e Po dokonaniu montazu mechanizmu wychwytowego, przewdd pneumatyczny ,wdmuchujacy”
nalezy nasuna¢ na kréciec dolotowy mechanizmu wychwytowego. Zawér wdmuchujgcy ma dwa
zadania: (1) wydmuchna¢ nadmiarowe oraz btednie wyréwnane elementy wciskowe, z gérnej
czesci pochylni transportowej podajnika wibracyjnego, z powrotem do podajnika wibracyjnego
oraz (2) utrzymywac niski stopien podcisnienia (tylko w przypadku osadzania nakretek
wciskowych), przy pomocy ktérego, nakretki te bedg wciggane do kanatka mechanizmu
wychwytujgcego.

e (Cisnienie powietrza wdmuchujgcego, regulowane jest przy pomocy zaworu iglicowego.
Nadmiarowe / btednie wyrownane nakretki, powinny by¢ z powrotem wdmuchniete do podajnika
wibracyjnego, podczas gdy prawidtowo wyréwnane nakretki, powinny w ostrozny sposob, zostaé
wciggniete do kanatka prowadzacego. Zawor ten znajduje sie ponizej miejsca, zamontowania
mechanizmu wychwytowego.

Dozownik oraz gietki przewod transportowy.

e Dozownik jest przewidziany do dokonywania transportu elementéw wciskowych, pojedynczo, z
mechanizmu wychwytowego do wlotu do odpowiedniego gietkiego przewodu transportowego,
poprzez ktéry docierajg one w rejon matrycy / stempla.

e W celu uniknigcia przez elementy wciskowe utraty stopnia wyréwnania, kazdy dozownik oraz
gietki przewod transportowy, powinien by¢ dostosowany scisle dla kazdego typu elementu
wciskowego, za kazdym razem we wtasciwy sposdb. Z uwagi na ten fakt, dozowniki najczesciej
sg zmontowane razem z dopasowanymi do nich gietkimi przewodami transportowymi, i
traktowane sg jako jedna catos¢.

e Instalacja podajnika: (1) dozownik nalezy umocowaé na jego sitowniku pneumatycznym. Ten
sitownik pneumatyczny montowany jest w tym samym uchwycie, na ktérym wspiera sie dozownik
po swojej instalacji. Sitownik pneumatyczny stuzy w tym celu, azeby przesuwac suwak dozownika
tam i z powrotem. W celu podtaczenia sitownika pneumatycznego do dozownika, strzemigczko
dozownika nalezy wsunagé nad wierzchotkiem konca ttoczyska; (2) potozenie dozownika nalezy
ustali¢ przy pomocy dwéch kotkéw ustalajgcych i zamocowac przy pomocy $ruby z tbem
radetkowanym. Nalezy przy tym upewni¢ sie, ze pomiedzy dozownikiem a mechanizmem
wychwytowym, powinna zostaé zachowana szczelina, wynoszgca ok. 0,96 mm.

tacznik adaptacyjny gietkiego przewodu transportowego, szczeki urzgdzenia chwytakowego,

nasadka stemplowa.

e Stempel nalezy wsungc¢ pod obudowe zespotu bezpieczenstwa i zabezpieczy¢ przy pomocy
dwoch szt. srub ustalajgcych.
Matryce, nalezy wsung¢ w uchwyt matrycy i zabezpieczy¢ poprzez dokrecenie srub ustalajgcych.
Nastepnie nalezy zainstalowac szczeki urzgdzenia chwytakowego. Kazda ze szczek, nalezy
wypozycjonowac przy pomocy dwdch szt. dostarczonych kotkéw ustalajgcych i umocowac
poprzez dokrecenie sruby z tbem radetkowanym.

e Przy osadzaniu nakretek wciskowych, gietki przewéd transportowy nalezy obréci¢ o 180° (przez
co nakretki, bedg skierowane trzonem do dotu), a koncéwke gietkiego przewodu transportowego
nalezy nasung¢ na krdciec, umieszczony w lewej szczece urzgdzenia chwytakowego.
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e W przypadku elementéw odlegtosciowych, koncéwke gietkiego przewodu transportowego nalezy
nasunac¢ na kréciec umieszczony na koncu rury podajnikowej elementéw wciskowych, nastepnie
tacznik adaptacyjny weza nalezy osadzi¢ w wieszaku rury (wieszak rury stanowi element zespotu
podparcia oprzyrzadowania narzedziowego), w taki sposéb, azeby przewod gietki, transportujacy
elementy odlegtos$ciowe, zawsze przebiegat poprzez czujnik pierscieniowy Stud-in-Tube”

Nastawienie wyposazenia narzedziowego, przeznaczonego do wdmuchiwania wciskowych elementéw
odlegtosciowych.

e Gobrng czes¢ modutu wdmuchujgcego, nalezy wsung¢ w dolng czes¢ urzgdzenia bezpieczenstwa.
Nalezy ja umocowac przy pomocy dwoch srub ustalajgcych.

e Matryce nalezy wsungé¢ do uchwytu matrycy i zabezpieczyé poprzez dokrecenie sruby
ustalajgcej.

¢ Na dolot do modutu wdmuchujacego nalezy nasung¢ koncéwke rury transportowej elementow
wciskowych.

Ustawienie oprzyrzgdowania narzedziowego, przeznaczonego do podawania nakretek wciskowych od
dotu.

e Modut narzedziowy, przeznaczony do podawania elementéw wciskowych metoda ,,0d dotu”,
nalezy zamocowaé w gérnej czesci uchwytu matrycy. W tym celu niezbedne jest
przeprowadzenie trzech krokéw: (1). Nalezy wyréwnac otwoér, znajdujacy sie w przesuwce
modutu narzedziowego przeznaczonego do podawania elementéw wciskowych metoda ,,od dotu”,
w stosunku do prowadnika sprezystego, zamontowanego na nasadce stemplowej; (2) nalezy
wyréwnacé otwér, wykonany w dolnej czesci modutu narzedziowego w stosunku do kotka
ustalajacego, znajdujacego sie w uchwycie matrycy; oraz (3) w celu zabezpieczenia modutu
narzedziowego przez przemieszczeniem, nalezy dokreci¢ dwie sruby ustalajgce, znajdujace sie
po obu stronach dolnego modutu narzedziowego.

e Natezenie strumienia sprezonego powietrza, dochodzgcego do cylindra (znajdujgcego na tylnym
koncu uchwytu matrycy), nalezy dostosowac tylko woéwczas, kiedy zapewniona bedzie szybka /
wolna wydajnos¢é modutu. W tym celu nalezy pokrecac pokrettem regulatora, umieszczonego na
koncu zespotu cylindra.

e Na otwér, umieszczony w tylnej czesci dolnego modutu narzedziowego, nalezy nasungc
koncowke weza transportowego.

Modut matrycy montowany w gérnej pozycii.

e Montowany w goérnej pozycji modut matrycy przeznaczony jest dla zastosowan recznych, ktére
wymagajg sity nacisku 4082,4 kG (9000 funtow sity) lub mniej. Zewnetrzny ksztatt matrycy
pozwala na instalacje w materiale obrabianym elementéw, ktére w celu swojego prawidtowego
wypozycjonowania wymagajg wolnej przestrzeni pod matryca.

Nalezy zdemontowa¢ zaréwno standardowy stempel jak i matryce.
Nalezy zdjgé z ramy elementy zawieszenia chwytaka, w ktérym nalezy poluzowac¢ cztery (4)
$ruby imbusowe przy pomocy klucza imbusowego, o rozmiarze 3/¢”.

¢ Nalezy usung¢, zamontowany na $ciance zacisk rurowy, ktory znajduje sie w poblizu urzadzenia
podwieszanego maszyny. Przy pomocy klucza imbusowego o rozmiarze %%&4”, nalezy wykrecic¢
jedng (1) Srube imbusowa.

e W celu umocowania gérnej oraz dolnej czesci bloku mocujgcego do ramy, nalezy postuzy¢ sie 4
(czterema) srubami o rozmiarze V4" —20 (numery katalogowe czesci: 8004280 oraz 8004281). W
tym celu nalezy wykorzysta¢ klucz imbusowy o rozmiarze 3/6”. Sruby nalezy przykrecié bez
dociggania.

¢ Nalezy wzmocnic¢ dolny oraz goérny blok mocujacy poprzez przykrecenie go do ramy. W tym celu
nalezy postuzy¢ sie $rubami 12”-20. Sruby nalezy przykrecié bez dociggania.
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Nalezy odkreci¢ reczne (rozetowe) pokretto regulacyjne, znajdujgce sie z lewej strony bloku
mocujgcego, na tyle, azeby sworzen zapewniat wystarczajgcyg przestrzen dla zamontowania
uchwytu matrycy. Uchwyt matrycy nalezy osadzi¢ na tyle gleboko, azeby osiagniety zostat
opor. Pokretto rozetowe nalezy w sposoéb reczny dokreci¢ na tyle mocno, azeby uchwyt matrycy
byt dobrze umocowany.

Nalezy zainstalowa¢ matryce o rozmiarze 4" (numer katalogowy czesci 975200722025) oraz
nasadke stemplowg o rozmiarze 12" (numer katalogowy czesci 8004414). Dtugos¢ nasadki
stemplowej nie powinna przekraczaé¢ 2”. W trybie wykonywania prac konserwacyjnych, ktéry
mozna 0siggnac¢, postugujac sie dotykowym ekranem monitora prasy serii 2000, postugujgc sie
trybem impulsowym, nalezy ostroznie umiesci¢ nasadke stemplowg nad matryca i wyrownac
potozenia tych elementédw w sposdb fizyczny. Nastepnie nalezy dokrecic.

W celu potwierdzenia potozenia nasadki stemplowej w stosunku do matrycy, korzystajac z
predkosci krokowej, nalezy obnizy¢ potozenie stempla. Stempel nalezy na koniec umiesci¢ w
potozeniu wyjsciowym.

Po dokonaniu catkowitego wyréwnania, sruby muszg by¢ dociggniete przy pomocy klucza
dynamometrycznego, momentem 203,4 Nm. Postugujac sie predkoscig krokowa (w trybie
impulsowym), nalezy obnizy¢ stempel i sprawdzi¢ stopien wyréwnania jego potozenia w stosunku
do matrycy, po dokonaniu dokrecenia srub kluczem dynamometrycznym.

Blok mocujacy, zamontowanego u géry uchwytu matrycy, zaprojektowany jest do zamocowania
podwieszanego urzadzenia chwytakowego, przeznaczonego do automatycznego podawania
elementow wciskowych, przez co odpada konieczno$¢ zdejmowania bloku.

Matryca na czas montazu urzadzenia podwieszanego urzadzenia chwytakowego musi zostaé
zdemontowana. W celu uwolnienia trzpienia z matrycy oraz uzyskania mozliwosci wysuniecia,
nalezy poluzowac pokretto reczne.

Nastepnie nalezy zdemontowaé¢ matryce.

W dalszej kolejnosci, nalezy na bloku mocujgcym nalezy zamocowa¢ podwieszane urzgdzenie
chwytakowe i zabezpieczy¢ przy pomocy $ruby imbusowej o rozmiarze 3/s”.

Nalezy nastepnie przeprowadzié¢ procedure wyréwnania podwieszanego urzadzenia
chwytakowego, zgodnie z nastepujgcg dokumentacjg: numer katalogowy 8006072, Pemserter®
Seria 2000, ,Postepowanie wyréwnujgce podwieszanego zespotu prowadnicy slizgowej /
urzadzenia chwytakowego (numer katalogowy 8006246) w stosunku do uchwytu matrycy”
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OBJASNIENIA POJEC:

1 PODAJNIK WIBRACYJNY 8 PRZEZROCZYSTA OStONA.
2 SRUBA Z tBEM RADELKOWANYM. 9 ZAWOR IGLICOWY.
3 PROWADNICA KIERUJACA DO NAKRETEK. | 10 UCHWYT DOZOWNIKA.
4 ADAPTER UNIWERSALNY DLA ELEMENTOW 11 PODSTAWA PODAJNIKA WIBRACYJNEGO.
WCISKOWYCH
5 ADAPTER UNIWERSALNY MECHANIZMU 12
WYCHWYTOWEGO. GLOWICA WIDELKOWA.
6 POKRETLO DZWIGNIOWE 13 tACZNIK ADAPTACYJNY GIETKIEGO PRZEWODU

TRANSPORTOWEGO.

7

SIKOWNIK PNEUMATYCZNY DOZOWNIKA.

WIBRACYJNY SYSTEM PODAJNIKOWY WRAZ Z OPRZYRZADOWANIEM NARZEDZIOWYM PRZEZNACZONYM DO

llustracja 9 - 1

TRANSPORTU NAKRETEK WCISKOWYCH
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OBJASNIENIA POJEC:
1 PODAJNIK WIBRACYJNY 8 ZAWOR IGLICOWY.
2 SRUBA Z tBEM RADELKOWANYM. 9 UCHWYT DOZOWNIKA.
3 MECHANIZM WYCHWYTOWY DO 10 CZUJNIK PIERSCIENIOWY ,STUD-IN-
ELEMENTOW ODLEGYOSCIOWYCH. TUBE”".
4 POKRETLO DZWIGNIOWE 11 PODSTAWA PODAJNIKA
WIBRACYJNEGO.
5 ADAPTER UNIWERSALNY 12 LACZNIK ADAPTACYJNY GIETKIEGO
MECHANIZMU WYCHWYTOWEGO PRZEWODU TRANSPORTOWEGO.
6 SILOWNIK PNEUMATYCZNY 13 ADAPTER GIETKIEGO PRZEWODU
DOZOWNIKA. TRANSPORTOWEGO.
7 PRZEZROCZYSTA OStONA. 14 GLOWICA WIDEEKOWA.
llustracja 9 — 2
PODAJNIK WIBRACYJNY WRAZ Z OPRZYRZADOWANIEM NARZEDZIOWYM PRZEZNACZONYM DO
TRANSPORTU WCISKOWYCH ELEMENTOW ODLEGLOSCIOWYCH
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llustracja9 -3
ZESTAW NARZEDZIOWY PRZEZNACZONY DO PODAWANIA NAKRETEK WCISKOWYCH METODA
,OD GORY”.

Objasnienia pojec¢:

STEMPEL Z NASADKA STEMPLOWA ORAZ 2
1. PROWADNIKIEM SPREZYSTYM. 4. | GIETKI PRZEWOD TRANSPORTOWY.
2. | SZCZEKI. 5. | DOZOWNIK.
3. | MATRYCA. 6. | PROWADNICA KIERUJACA DO NAKRETEK.
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llustracja9 -4
ZESTAW NARZEDZIOWY PRZEZNACZONY DO PODAWANIA NAKRETEK METODA

,OD DOLU”.
Objasnienia pojec:
STEMPEL. 4. |DOZOWNIK.
MODUL. 5. | PROWADNICA KIERUJACA DO NAKRETEK.

GIETKI PRZEWOD TRANSPORTOWY.
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llustracja9 - 5
ZESTAW NARZEDZIOWY PRZEZNACZONY DO PODAWANIA WCISKOWYCH ELEMENTOW
ODLEGLOSCIOWYCH / TULEJEK METODA ,,OD GORY”.

OBJASNIENIA POJEC:

1. [DOZOWNIK. 5. [MATRYCA.
2. [WAZ TRANSPORTOWY. 6. | PRAWA SZCZEKA,
ADAPTER GIETKIEGO PRZEWODU
3- | TRANSPORTOWEGO. 7. |LEWA SZCZEKA.
MECHANIZM WYCHWYTOWY DO TRZPIENI
4. | STEMPEL. 8. | WCISKOWYCH (WCISKOWYCH
ELEMENTOW ODLEGLOSCIOWYGH).
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llustracja9 - 6

ZESTAW NARZEDZIOWY PRZEZNACZONY DO INSTALACJI TRZPIENI WCISKOWYCH

(WDMUCHIWANIE)

Objasnienia pojec:

DOZOWNIK. 4. | MATRYCA.
MECHANIZM WYCHWYTOWY DO
GIETKI PRZEWOD TRANSPORTOWY. 5. | (TRZPIENI WCISKOWYCH) ELEMENTOW
ODLEGLOSCIOWYCH.
MODUL WCISKOWY.
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llustracja9 -7
KOMPLETNY PODAJNIK PRZEZNACZONY DLA TULEJEK SO

OBJASNIENIA POJEC:

1. [DOZOWNIK. 5. [MATRYCA.
2. | GIETKI PRZEWOD TRANSPORTOWY. 6. | PRAWA SZCZEKA,
ADAPTER GIETKIEGO PRZEWODU
TRANSPORTOWEGO. 7. |LEWA SZCZEKA.
STEMPEL Z NASADKA STEMPLOWA ORAZ MECHANIZM WYCHWYTOWY DO
4 | ROWADNKIEN SPAEIVETYM 8. |WGISKOWYCH ELEMENTOW
: ODLEGOSCIOWYCH,
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) llustracja 9 - 8 )
MONTAZ MATRYCY ,,W GORNYM POLOZENIU”.

Objasnienia poje¢:

8004280 GORNE BLOKI MOCUJACE 5. [8004281 DOLNE BLOKI MOCUJACE
JARZMO MATRYCY MONTOWANEJ W
STEMPEL 6. GORNYM POLOZENIU.
. OBSZAR MOCOWANIA ZAWIESZENIA
MATRYCA MOCOWANA OD GORY 7. | CHWTAKA
ROZETOKSZTALTNE POKRETLO RECZNE
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llustracja 9 -9 )
SYSTEM POMIARU DLUGOSCI ELEMENTOW ZLACZNYCH

Objasnienia pojec:

GWINTOWANA KOMORA DO POMIA RU
DLUQOSCI. KOMORY WYSTEPUJA W
DWOCH WYMIARACH, MALA | DUZA, W
CELU DOSTOSOWANIA DO ROZNYCH
ELEMENTOW ZkACZNYCH

UKLAD POMIAROWY FLMS POSIADA
ADAPTER CENTRALNY. KTORY MOZE BYC
DOSTOSOWANY DO DUZYCH LUB MALYCH
KOMOR.

DWIE KONTRUJACE NAKRETKI, GORNA |
DOLNA, ZASTOSOWANE SA DO
DOPASOWANIA POZYCJI UKLADU
POMIARU DLUGOSCI PODAWANEGO
ELEMENTU Zt ACZNEGO.

KABEL SZYBKO DOLACZALNY

DWIE PARY WSTRZASOODPORNYCH
PODKLADEK, GORNE, DOLNE, UKLAD
POMIAROWY W STALEJ POZYCJI PON
ASTAWIENIU.

SYSTEM POMIARU DLUGOSCI ELEMENTU
ZLACZNEGO JEST DOSTOSOWANY DO
STANDARDOWEGO ZESPOLU
DOZOWNIKA.

AKRYLOWA OStONA DO ZABEZRIECZENIA
CZUJNIIKOW.

WTYCZKA DO GNIAZDKA ISTNIEJACEGO
NA KAZDEJ PRASIE SERII PEMSERTER®
2000 UZYWANEGO DO CZUJNIKA
PIERSCIENIOWEGO NA PRZEWODZIE
TRANSPORTOWYM.
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Rozdziat 10
OBSLUGA PRASY

A Przed uruchomieniem prasy:

e Zainstalowac oprzyrzadowanie (patrz Oprzyrzgdowanie Sekcja 9).
e Sprawdzic¢ zasilanie powietrzem — sprawdzi¢ podigczenie i czy cisnienie jest pomiedzy 6 i 7 bar.
e Sprawdzic¢ zasilanie energia elektryczng — sprawdzic¢ czy przetagcznik ON/OFF z tytu jest w
potozeniu ON (wskazuje to Swiecacy czerwono przycisk "off" na przedniej Scianie prasy).
Przy obstudze prasy zawsze nosi¢ okulary ochronne.
Trzymac stale wszystkie czesci ciata mozliwie z daleka od czesci ruchomych.
e Codziennie sprawdzac¢ system bezpieczenstwa.

A Sprawdzanie systemu bezpieczenstwa:

¢ [Instalacja narzedzia — plaski stempel i matryca moga byc uzywane. Standardowy plaski
stempel 1 matryca dla PEMSertera 2000 maja wymiary 16mm (.625”) srednicy i 102mm
(4.0”) wysokosci.
» UWAGA: NIE UZYWAC podawania od dolu, kontowych stempli ani zadnych
zmodyfikowanych (odbiegajacych od standardowych) narzedzi do
przeprowadzenia tego testu.

e  Wigczy¢ prase — nacisngc zielony przycisk ON.

e Wejs¢ do ustawiania — nacisng¢ [CONTINUE] na ekranie sensorowym.

e Wybrac¢ rodzaj ustawienia — nacisng¢ [TOOL SETUP]

e Wybrac¢ rodzaj oprzyrzadowania — wybrac tryb oprzyrzgdowania [Manual]
e Wybrac¢ wielkos¢ zapiecia i materiat — wybra¢ dowolng wielko$¢ i materiat
e Wybrac¢ site — nacisng¢ [CONTINUE] zeby wybra¢ domysing wartos¢ sity.

¢ Wykona¢ ustawienie bezpieczenstwa — Pomiedzy stemplem a kowadtem NIE moze by¢
zapiecia ani materiatu. Nacisnaé noga pedat, suwak wysunie sie, a stempel i kowadto zetkng sie i
"nauczg sie" potozenia bezpieczenstwa. Suwak wréci do gory i ukaze sie ekran do pracy.

e Sprawdzi¢ system bezpieczenstwa - Sprawdzi¢ wiasciwe dziatanie systemu bezpieczenstwa.
Wykonac nastepujgca probe:

a) Po zakonczeniu kroku ustawienia bezpieczenstwa kiedy nic nie ma pomiedzy stemplem a kowadtem,
umiesci¢ na kowadle drewniany otoéwek.

b) Nosi¢ ostone oczu, trzymac sie mozliwie daleko od ruchomych czesci.

¢) Nacisnag¢ nogg pedat.

d) Suwak wysunie sig, stempel zetknie sie z otéwkiem i prasa wskaze btgd bezpieczenstwa. .

e) Jezeli drewno otéwka bedzie ztamane, to prasa nie przeszia proby bezpieczenstwa.

Wytaczyc¢ prase.
Whytaczy¢ i zablokowacé zasilanie energia i powietrzem.
Skontaktowacé sie z przedstawicielem serwisu.

Otéwek drewniany - 6.3 mm - 7.6 mm, przekroj szescioboczny ptaskoscienny.
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Uruchomienie prasy:
(Podane instrukcje dotyczg standardowego nowego zadania. Inne opcje podane sg w Sekcji 6
Sterowanie z ekranu sensorowego (Touchscreen Controls)).

e  Wigczy¢ prase — nacisngc zielony przycisk ON.

e Wejs¢ do ustawiania — nacisng¢ [CONTINUE] na ekranie sensorowym.

e Wybrac¢ rodzaj ustawienia — nacisnagé¢ jeden z nastepujacych przyciskéw:
[TOOL SETUP] — ustawienie nowego zadania,
[RECALL A JOB] — wybranie zadania z wczesniej zapamietanej listy.
e [RECALL LAST JOB] — Wykonac¢ to samo zadanie jakie byto wykonywane jako ostatnie, nawet jezeli
prasa zostata po jego wykonaniu wytgczona.

e Wybraé rodzaj oprzyrzadowania — nacisng¢ wybrany rodzaj.
e Wybrac¢ wielkos¢ zapiecia i materiat — nacisng¢ wybrane pozycje.
e Wybrac¢ site — dobrac site lub przyjg¢ domysing, nastepnie przycisngé [CONTINUE]

¢ Wykona¢ ustawienie bezpieczenstwa - Postepowaé wedtug instrukcji na ekranie. Kiedy w
trybie automatycznego podawania zapie¢ zostanie podane zapiecie, nalezy odpowiednio utozyé
materiat, ptasko na kowadle lub na zapieciu. Nacisng¢ nogg pedat, suwak wysunie sie i dotknie
zapiecia i materiatu i "nauczy sie" potozenia bezpieczenstwa. Zapiecie nie zostanie wstawione.

WAZNE: Suwak musi dotknaé zapigcia w petni w materiale (ale nie wstawionego) i
A zarowno zapiecie jak i material musza by¢ ptaskie wzgledem stempla i kowadta. Odstep
pomiedzy stemplem a kowadiem nie moze przekraczaé 5,5 mm, zgodnie z uznanymi
miedzynarodowymi nhormami bezpieczenstwa. Oznacza to, ze tgczna wysokos¢ zapiecia i
materiatu przed wstawieniem zapiecia nie moze przekraczaé 5,5mm.

(_,\ /\
’76 > 55MM (7/32") ’76 > 55MM (7/32%
/‘j | [ |
- % =)

= | 3 e 2

7 S

Przyktady wlasciwego i niewtasciwego ustawienia pokazane sg na rysunkach na nastepnej
stronie.
e Wstawi¢ zapiecie — Utozy¢ odpowiednio materiat, ptasko na kowadle lub na zapieciu. Nacisng¢
noga pedat, suwak wysunie sie i wstawi zapiecie. Prasa bedzie gotowa do wstawienia
nastepnego zapiecia.
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PRZYKLADY:

Ustawienie z

Ustawienie z Ustawienie ze sruba kotkiem
nakretka dwustronnag wspierajacym
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Najwazniejszym elementem konserwacji prasy PEMSERTER® Series 3000™ jest zapewnienie, ze
dostarczane sprezone powietrze jest czyste i suche. Nie nalezy stosowac powietrza zaolejonego.

Przestrzeganie nizej podanego harmonogramu konserwacji takze pomoze utrzymac prase w dobrym

Rozdziat 11

CZYNNOSCI KONSERWACYJNE

stanie roboczym.

A\

WAZNE: Procedury konserwacyjne powinni wykonywaé tylko wykwalifikowani
pracownicy. Jezeli nie jest to inaczej podane, to wszystkie prace konserwacyjne nalezy

wykonywac przy prasie odtagczonej od zasilania powietrzem i energia. Stosowac

bezpieczna praktyke i przestrzega¢ wszystkich miejscowych przepisow bezpieczenstwa.

Harmonogram konserwacji —-PEMSERTER® Model 20010/110

Przeglad codzienny

Sprawdzi¢ oprzyrzadowanie

e NIE UZYWAC narzedzi peknietych, wykruszonych
lub uszkodzonych w inny sposob.

e Sprawdzi¢ czy wszystkie palce cofajgce poruszajg
sie swobodnie.

Sprawdzi¢ sznur pedatu

e Naprawic¢ lub wymieni¢ sznur zerwany,
wystrzepiony lub uszkodzonych w inny sposéb.

Sprawdzi¢ odlegtos¢ bezpiecznego
zatrzymania

e Wykonac¢ procedure odlegtosci bezpiecznego
zatrzymania ("Proba otéwka")

Przeglad tygodniowy

Sprawdzi¢ kotnierz strumienia |
Swiatta

Jezeli plastykowa soczewka jest brudna, wyczyscic ja
ptynem do czyszczenia urzgdzen optycznych i miekkg
szmatka.

Wyczyscié prase o

Wytrzeé do czysta wszelki nagromadzony brud, mgte
olejowa lub inne materiaty z powietrza w
pomieszczeniu. Pomoze to wykry¢ rzeczywiste
problemy z systemami prasy.
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Przeglad i konserwacja miesi¢eczna

e Sprawdzi¢ wzajemne
ustawienie narzedzi

Sprawdzi¢ ustawienie stempla i kowadta
Sprawdzi¢ ustawienie szczeki wzgledem stempla
Sprawdzi¢ ustawienie misy wzgledem podajnika
zwrotnego

e Sprawdzi¢ dziatanie strumienia
Swiatta

Zdja¢ oprzyrzgdowanie stempla i kowadta i w trybie
konserwacji na ekranie sensorowym przemiesci¢
suwak prasy do dotu do konca jego skoku. Sprawdzi¢
czy dioda $wiecaca (LED) czujnika bezpieczenstwa nie
zmienia sie i nie miga wzdtuz catego skoku.

e Sprawdzi¢ dziatanie zespotu
bezpieczenstwa

Popchna¢ reka tacznik stempla zestawu
bezpieczenstwa i sprawdzi¢ czy porusza si¢ swobodnie
i gladko na catej diugosci skoku na sprezynie.

e  Sprawdzi¢ ruch startera

Sprawdzi¢ swobodny ruch cylindra podajnika
zwrotnego

Sprawdzi¢ swobodny ruch $lizgacza
Sprawdzi¢ swobodny ruch chwytaka
Sprawdzi¢ swobodny ruch cylindra podajnika
oddolnego.

Przeglad i konserwacja miesieczna (c.d.)

e Sprawdzi¢ mise wibracyjna

Sprawdzi¢ czy w misie jest brud, proszek lub inny
materiat, wyczy$ci¢ wedtug potrzeby.

Sprawdzi¢ wewnetrzne powierzchnie misy,
powierzchnie powinny byé rGwnomiernie
wypiaskowane. Jezeli powierzchnia misy staje sie
wypolerowana i btyszczaca, to nalezy jg wypiaskowac.

e  Sprawdzi¢ tgcznik narzedzi

Sprawdzi¢ powierzchnig ptyty tacznika bramki narzedzi.
Gorna powierzchnia powinna by¢ réwnomiernie
wypiaskowana. Jezeli powierzchnia ptyty staje sie
wypolerowana i btyszczgca, to nalezy jg wypiaskowad.

Konserwacja roczna

e (Czyszczenie zaworow
powietrznych (opcyjne)

Jezeli wystepuje hagromadzenie zanieczyszczen,
czysci¢ zawory pneumatyczne raz w roku.

e (Czyszczenie generatora
prézniowego (opcyjne)

Jezeli wystepuje nagromadzenie zanieczyszczen,
czysci¢ generator prézniowy raz w roku.

e Sprawdzenie szczelin
magnesow misy wibracyjne;

Szczelina pomiedzy cewkami magnetycznymi a ptytg
uderzajgcg powinna mie¢ szerokos¢ 0.9 do 1.0 mm i
by¢ réwnolegta. Wyregulowaé srubami wedtug
potrzeby. Zachowac réwnolegtosé cewek i piyt.
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Procedury konserwacyjne PEMSERTER® Series 20010/110

Testowanie odlegtosci bezpiecznego zatrzymania ("Préba otéwka™)

Cel: Sprawdzenie wtasciwego dziatania systemu bezpieczenstwa.

Dlaczego: System bezpieczenstwa prasy jest najwazniejszym systemem. Jest on zaprojektowany tak, ze
sam kontroluje swéj stan i uszkodzenie pojedynczego elementu nie powoduje awarii catego systemu.
Jednak sprawdzenie nalezy zawsze wykonywac jako ostateczng prébe dziatania systemu.

Jak czesto: Wykonywacé codziennie.

Potrzebne narzedzia: Drewniany otowek.

(Moze by¢ kazdy standardowy otdéwek, ale najczesciej uzywany jest drewniany otéwek o przekroju
szesciokgtnym 6.3 mm - 7.6 mm z ptaskimi $ciankami).

¢ [Instalacja narzedzia — plaski stempel i matryca moga byc uzywane. Standardowy plaski
stempel 1 matryca dla PEMSertera 2000 maja wymiary 16mm (.625”) srednicy i 102mm
(4.0”) wysokosci.
» UWAGA: NIE UZYWAC podawania od dolu, kontowych stempli ani zadnych
zmodyfikowanych (odbiegajacych od standardowych) narzedzi do
przeprowadzenia tego testu.

e  Wigczy¢ prase — nacisngc zielony przycisk ON.

e Wejs¢ do ustawiania — nacisng¢ [CONTINUE] na ekranie sensorowym.

e Wybrac¢ rodzaj ustawienia — nacisng¢ [TOOL SETUP]

e Wybrac¢ site — nacisng¢ [CONTINUE] zeby wybra¢ domysing wartos¢ sity.

e Wykonac¢ ustawienie bezpieczenstwa — Pomiedzy stemplem a kowadtem NIE moze by¢
zapiecia ani materiatu. Nacisnaé noga pedat, suwak wysunie sie, a stempel i kowadto zetkng sie i
"nauczg sie" potozenia bezpieczenstwa. Suwak wréci do gory i ukaze sie ekran do pracy.

e Sprawdzi¢ system bezpieczenstwa - Sprawdzi¢ wiasciwe dziatanie systemu bezpieczenstwa.
Wykonac nastepujgcy probe:
f)  Po zakonczeniu kroku ustawienia bezpieczehstwa kiedy nic nie ma pomiedzy stemplem a kowadtem,
umiesci¢ na kowadle drewniany otowek.
g) Nosi¢ ostone oczu, trzymaé sie mozliwie daleko od ruchomych czesci.
h) Nacisngé nogg pedat.
i) Suwak wysunie sie, stempel zetknie sie z otéwkiem i prasa wskaze btad bezpieczenstwa. .
j) Jezeli drewno otéwka bedzie ztamane, to prasa nie przeszta proby bezpieczenstwa.
Wytaczyc¢ prase.
Wytaczy¢ i zablokowac¢ zasilanie energia i powietrzem.
Skontaktowac¢ sie z przedstawicielem serwisu.
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Odpowietrzanie systemu olejowego

Cel: Usuniecie powietrza z systemu olejowego.

Dlaczego: Powietrze w gtéwnym cylindrze nad ttokiem wydtuza czas przebywania przy wstawianiu

zapie¢. Nadmiar powietrza w gtébwnym cylindrze ponizej ttoka wptywa na odlegtos¢ bezpiecznego

zatrzymania.

Jak czesto: Sprawdzac codziennie, wykonywac wedtug potrzeby.

Potrzebne narzedzia: 46 mm klucz ptaski lub dostatecznie duzy klucz nastawny.

Szmata lub recznik do wytarcia oleju.
Przed wykonaniem procedury odstawi¢ prase na co najmniej godzine po ostatnim cyklu.
Zdja¢ stempel i kowadto.

e W trybie konserwacji (Maintenance Mode) na ekranie sensorowym, przesungc¢ w dét stempel ze
100% predkoscig. Obserwowac lewy zbiornik, sprawdzi¢ czy nie ma pecherzy powietrza lub piany.

e Jezeli sg widoczne pecherze powietrza lub piana, to przerwaé dziatanie prasy, bez wytgczania, do
czasu kiedy olej w lewym zbiorniku stanie sie czysty i ciemny.

e Zciggle opuszczonym stemplem, wytaczy¢ prase i odtgczy¢ zasilanie i powietrze od prasy.

e Odtaczyc¢ przetwornik liniowy od elektrycznej skrzynki taczeniowej w ostonie na przedniej stronie.
Wyprowadzi¢ kabel géra z ostony tak, zeby mégt sie swobodnie skrecac.

e Poluzowac¢ sonde przetwornika liniowego, nie odkrecac.

e Powoli odkreci¢ przetwornik liniowy o ¥z obrotu i zatrzymac sig. Sprawdzi¢ olej na potaczeniu, czekac
przez 10 sekund.

e Powtarzac odkrecanie przetwornika liniowego o %z obrotu az do ukazania sie statego pierscienia oleju
wokot potaczenia, nastepnie szybko wkreci¢ przetwornik z powrotem.

e Jezeli olej nie wyptywa przy catkowitym wykreceniu przetwornika, to w systemie jest za mato oleju.
Wkreci¢ przetwornik o jeden obrét. Otworzy¢ zawory wyrdwnujgce pomiedzy obydwoma zbiornikami.
Olej przeptynie z lewego zbiornika do prawego zbiornika i na zewnatrz przez wejscie przetwornika.
Obserwowac uwaznie i dokonczy¢ wkrecanie przetwornika kiedy tylko olej ukaze sie na potgczeniu.
Zamkng¢ zawory wyrdwnujgce pomiedzy dwoma zbiornikami.

WAZNE: Nie zostawiaé nigdy zaworéw wyréwnujacych otwartych bez odciecia doptywu
pradu i powietrza do prasy. Jezeli prasa zostanie wigczona i uruchomiona z zaworami
wyréwnujacymi otwartymi, to olej ze zbiornikow zostanie wyrzucony z tylu prasy.

Dokrecic przetwornik liniowy momentem maksymalnie 9.6 Nm i podtgczy¢ przetwornik.

Podtgczy¢ energie elektryczng i powietrze do prasy.

Wiaczy€ prase i w trybie konserwacji (Maintenance Mode) przesung¢ suwak do gory.

Przesuwac¢ suwak do gory i w dot i obserwowac czy w zbiornikach pokazg sie pecherze powietrza i
piana. Jezeli powietrze nadal jest, to nalezy powt6rzyc¢ ten proces dla zbiornika z powietrzem. Jezeli
powietrze jest w lewym zbiorniku, to przesung¢ suwak do korica w dét i odstawi¢ prase na pewien
czas. Jezeli powietrze jest w prawym zbiorniku, to powtérzy¢ proces odpowietrzania przy wejsciu
przetwornika.
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Wyrownywanie poziomu oleju w zbiornikach

Cel: Utrzymanie optymalnych pozioméw oleju w zbiornikach.
Dlaczego: Jezeli poziomy oleju sg zbyt niskie lub zbyt wysokie, to olej moze podchodzi¢ zbyt blisko do
szczytu lub do dna zbiornikdw i olej moze zosta¢ wciggniety do systemu powietrznego, albo powietrze
moze dostac sie do oleju.
Jak czesto: Sprawdzac¢ codziennie, wykonywaé¢ wedtug potrzeby.
Potrzebne narzedzia: zadne.
e Przed wykonaniem procedury odstawi¢ prase na co najmniej godzine po ostatnim cyklu.
e Zdja¢ stempel i kowadto.
e Sprawdzi¢ czy jest powietrze w oleju w lewym zbiorniku, na stronie pod ttokiem.
W trybie konserwacji (Maintenance Mode) na ekranie sensorowym, z suwakiem juz w potozeniu
goérnym:
e Nacisng¢ przycisk Ram Up (Suwak do gory) na ekranie PLC I/O i przytrzymac.
e Obserwujgc poziom oleju w lewym zbiorniku zwolni¢ przycisk Ram Up.
e Jezeli poziom oleju podnosi sie, to jest to wskazéwka, ze powietrze zostato sprezone i rozpreza
sie po tej stronie systemu.
e Jezeli obserwowany poziom przesunie sie 0 wiecej niz 3 mm, to nalezy wykonac procedure
odpowietrzania.
e Sprawdzi¢ czy jest powietrze w oleju w prawym zbiorniku, na stronie nad ttokiem.
W trybie konserwacji (Maintenance Mode) na ekranie sensorowym:
¢ Nacisng¢ przycisk Ram Down (Suwak w doét) na ekranie PLC 1/0 az do petnego przesunigecia
suwaka i przytrzymac.
Obserwujgc poziom oleju w prawym zbiorniku zwolni¢ przycisk Ram Down.
Jezeli poziom oleju podnosi sieg, to jest to wskazdéwka, ze powietrze zostato sprezone i rozpreza
sie po tej stronie systemu.
e Jezeli obserwowany poziom przesunie sie o wiecej niz 3 mm, to nalezy wykonac¢ procedure
odpowietrzania.
e Po wykonaniu sprawdzenia na obecnos¢ powietrza, przesung¢ suwak do gérnego potozenia.
e Wylgczy¢ prase, odigczy¢ energie elektryczng i powietrze.
e Otworzyé zawory wyréwnujgce pomiedzy zbiornikami.

WAZNE: Nie zostawiaé¢ nigdy zaworéw wyréwnujacych otwartych bez odciecia doptywu
pradu i powietrza do prasy. Jezeli prasa zostanie wigczona i uruchomiona z zaworami
wyréwnujacymi otwartymi, to olej ze zbiornikdéw zostanie wyrzucony z tylu prasy.

e Kiedy poziomy w obydwu zbiornikach sg rowne, zamkna¢ zawory wyréwnujgce.

e Sprawdzi¢ czy poziomy dochodzg do znakéw na zbiornikach. Znaki powinny by¢ na 108 mm od dna.
Jezeli trzeba, dola¢ oleju od géry.
Sprawdzi¢ czy zawory wyréwnujace sg zamkniete i wlewy zabezpieczone.
Podtaczy¢ energie elektryczng i powietrze do prasy.

Po 50.000 cykli operator otrzyma polecenie sprawdzenia poziomu w zbiornikach. Jezeli poziomy w

zbiornikach sg jednakowe, nacisng¢ przycisk "OK" i podjg¢ normalne dziatanie prasy. Jezeli poziomy w
zbiornikach sa r6zne, to nalezy wykonac ponizszg procedure.
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Dodawanie ptynu hydraulicznego do systemu

Cel: Utrzymanie optymalnych pozioméw oleju w zbiornikach.
Dlaczego: Jezeli poziomy oleju sg zbyt niskie, to olej moze podchodzi¢ zbyt blisko do dna zbiornikéw i
powietrze moze dosta¢ sie do oleju.
Jak czesto: Sprawdzac¢ codziennie, wykonywaé¢ wedtug potrzeby.
Potrzebne narzedzia: klucz szesciokatny 5/16", drabina, olej ATF.
e Sprawdzi¢ czy suwak jest w potozeniu catkowicie cofnietym.
e Odigczyc¢ powietrze i energie elektryczng od prasy.
e Zdja¢ nakrywki na szczycie obudowy systemu pneumatycznego/hydraulicznego na zbiornikach
powietrza i oleju.
e Wyjac¢ korki wlewow na szczycie zbiornikdw powietrza i oleju, do ktérych nalezy doda¢ ptynu.
e Zapomocy lejka z filtrem, takiego jak uzywane do farby, dola¢ ptyn ATF do zbiornikéw powietrza i
oleju do linii napetnienia. Optymalny poziom oleju w obu zbiornikach wynosi 108 mm od dna.
e Stosowacé ptyn Automatic Transmission Fluid (ATF).

Firma PennEngineering® zaleca WOLF'S HEAD ® ATF.
Jest to ptyn wielofunkcyjny, ktory spetnia albo przekracza nastepujace parametry jakosciowe lub
specyfikacje producentow:
° DEXRON ® -Ill (GM 6297-M)
° MERCON ® (Ford M2C185A)
° Allison Type C-4
° Caterpillar TO-2
Przeszedt on takze prébe pienienia Foam Test ASTM D-892-74 No Foam (0-0-0).

e Zalozyc¢ korki wlewOw na szczycie zbiornikow powietrza i oleju i dobrze dokrecic.
e Zatozy¢ nakrywki na szczycie obudowy systemu pneumatycznego/hydraulicznego.
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WOLFS ;
HEAD WOLF’'S HEAD LUBRICANTS

MoTan o

Safety data sheet
according to 1907/2006/EC (REACH),
12T2/2008/EC (CLP), and GHS Page 1/9

Revision: 07.17.2015

| 1 ldentification of the substance/mixture and of the company/undertaking

- 1.1 Product identifier
- Trade name: WOLF'S HEAD DX lII-H/M ATF
- Application of the substance | the preparation Lubricating Oils

- 1.3 Defails of the supplier of the Safety Data Sheet
- Manufacturer! Supplier:

WOLFS HEAD LUBRICANTS

1801 McCloskey Boulevard

Tampa, FL 33805 U.S5.A

Phone: 813-5&0-8106

- 1.4 Emergency telephone number:
ChemTel Inc.
(BOOJ255-3024, +1(813)248-0585

2 Hazards identification

- 21 Classification of the substance or mixture
- Classification according to Regulation (EC) Mo 127272008
The product is not classified according to the CLP regulation.

- Classification according to Directive 67/548/EEC or Directive 1999/45EC Mot applicable.

- Information conceming particular hazards for human and environment:

The product does not have to be labeled due to the calculation procedure of the "General Classification
guideline for preparations of the EU" in the latest walid version.

- Classification system:

The classification is according to the latest editions of the EUHisis, and extended by company and
literature data.

The classification is in accordance with the latest editions of international substances lists, and is
supplemented by information from technical literature and by information provided by the company.

- 22 Label elements
- Labeling according to Regulation (EC) Mo 127272008 MN/A
- Hazard pictegrams NA
- Signal word MN/A
- Hazard slatements MNIA
- Hazard description:
- WHMIS-symbols: Mot hazardous under WHMIS.
{Conid. on page 2)
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Page 2o
Safety data sheet
according to 1907/2006/EC (REACH),
12722008/EC (CLP), and GHS

Trade name: WOLF'S HEAD DN II-H/M ATF

* HMIS Long Term Health Hazard Substances TCorid. of page 1

[ WOng of N8 NQredients 1= nsied.
- 2.3 Other hazards
- Results of PET and vPvB assssment
* PBT: Mot applicabla.
- wPvB: Mot applicable.

| 3 Composition/information on ingredients

- 3.2 Mixtures
- Description: Mixture of substancos listed bolow with nonhazardous additions.
“TANge rous COMponents:

Lhs. 64742547 Distllales (peiroleumy), Nydromeaed Neaw paranmnic B1%
EINECS: 265-157-1 substanca with a Community workplace axposure limit

Indzs number: 649-467-00-8 | Carc. Cat. 2

CAS: e4741-805 Disfillates (petroleum), soleni-refined light paraffinic 10°L
EINECS: 265-081-2 M ¥n Ras5

Indesc numiber. &49-455-00-2 | Carc. Cat. 2

K- Asp. Toot. 1, H304

- Addional informaton:
Mota L: Tha classific ation as a carcinogan naad niot if it can ba shown that the substance contains
less than 3 % DMS0 extract as measwred by |P 346 'Datermination of polycyclic arom atics in unused
lubricating base oils and asphaltens free petroleum fractions - Dimethy| sulphoxide extraction refractive
indax method, Institute of Petroloum, London. This product mests these requirements.

| 4First aid measures

- 4.1 Description of first aid measures
- Ganeral information: No special measures requined.
+ Afar inhalation: Supply frash air; consult doctor in casa of complaints.
- Afer skin contact:
Immediataly wash with water and soap and rinsa thoroughly .
If skin imitation continues, consult a doclor
- Afer eye contact:
Ramove contact lenses if worm.
Rinse opened eye for sevoral minutes under nenning water. f symptoms persist, consult a doctor.
- Afar swallowing:
Rinze out mouth and than drink planty of watar.
Do not induce vomiting; call for medical help immadiataly.
- 4.2 Most important symptoms and efliects, both acute and delayed
Mo further relevant information availabla.
{Comd. on page 3)
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Page 3'0
Safety data sheet

according to 1907/2006/EC (REACH),
1272/2008/EC (CLP), and GHS

Trade name: WOLF'S HEAD DX II-H/M ATF

{Contd. of page 2)
+ 4.3 Indication of any immediate medical atention and special tro atme nt neaded
Mo further relovant informiation availabla.

5 Firefighting measures

- 5.1 Extinguishing media
- Suitable extinguishing age nts:

Carbon diowida

W ater haze or fog

Foam

Fire-extinguishing powder
- For safety reasons unsuitable extinguishing agents: W ater with full jet
- 5.2 Special hazardsarigng from the substance or mixture

In casa of fire, the following can be released:

Carbon monoaxida (CO)

Undar cortain fira conditions, traces of other toxic gases cannot be excluded.
- 5.3 Advice for firefighters

- Protactive equipmeant:

Wear self-contained respiratory profective device.

Wear fully protective suit.

| 6 Accidental release measures

- .1 Personal precautions, prote ctive equipment and emergency proce dures
Enzure adaquate ventilation
W ear protective equipment. Keep unprotecied persons away.
+ 5.2 Environme ntal precautions:
Do not allow to enter sewers’ surface or ground water.
Prevant from spreading {2.0. by damming-in or oil bamiars).
- 8.2 Methods and material for containment and cleaning up:
Absorb with liquid-binding material (sand, distomite, acid binders, universal binders, sawdust).
Sand for recovary or disposal in suitable recoptacies.
Do not flush with water or aqueous cleansing agenis
- 6.4 Reference to other = ctions
Soa Soction 7 for information on sale handing.
Sea Saction 8 for information on personal protection equipment.
Soa Soction 12 for disposal information.

T Handling and storage
- 7.1 Precautions for sale handling Avoid the formation of oil haze.
* Informiation about fire - and explosion prosection: Mo special measures required.
- 7.2 Conditions for safe storage, including any incompatibilitie s

- Storage:
* Requirements to ba mat by stomrooms and reco ptacles: Mo spacial requiramants.

{Conid. on page 4)
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Page 40
Safety data sheet
according to 1907/2006/EC (REACH),
12r22008/EC (CLP), and GHS

Trade name: WOLF'S HEAD DN II-H/M ATF

{Contd. of page 3)
* Informiation about storage in one common storage facility:
Store away from foodstulfs.
Store away from oxidizing agants.
* Further information about storage conditions: Store in cool, dry conditions in well sealed receptacles.
- 7.3 Specific end usa(s) No further relevant infommation available.

| 8 Exposure controls/personal protection
- Additional information about de sign of technical facilities: No further data; see item 7.

- 81 Control parameters

- Tngredients wWith IMITvalues that requine Monmonng at me wWorkplace:
B4742-54-7 Distllaies (petrokeum), hydroteaed heavy parafinic

PEL (UsA) |5 ma/me?

TLV (USA) | Short-term value: 10 mg'm?

Long-term value: 5 mg/m?

- Additional information: The lists valid during the making were usad as basis.

- 8.2 Exposure controls
- Parsonal proctive aquipme ni:
- Ganeral protective and hygie nic me asures:
The usual procautionary measures are to be adhered towhen handling chamicals.
Keap away from foodstufie, boveragos and fead.
Avoid contact with the eyes.
- P gpira rogsction:
mm; if room is wellventilated.
U=a suitabla respiratory protective device in case of insufiicient ventilation.
- Protection of hands:

@ Protective gloves

Qil resistant glovas

- Material of gloves

The salection of the suitable gloves doos nof only depand on the matedal, but also on furthor marks of
quality and varies from manufacturer to manufacturer.

- Eye protection:

@ Safety glasses

Goggles recommendad during refilling

{Conid. on page 5)
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Safety data sheet

according to 1907/2006/EC (REACH),

12722006/EC (CLP), and GHS

Page 5/

Trade name: WOLF'S HEAD DN II-H/M ATF

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved.

{Contd. of page 4)
| 9 Physical and chemical properties
- 8.1 Information on basic physical and chemical prope riles
- General Information
- Appoarance :
Form: Cilty
Colour: Amber colowrad
* Odour: Characteristic
* Odour thre shold: Mot deteminied.
- pHvalue: Mot detemined.
* Change in condition
Melting point/Melting range: Undetarmined.
Boiling point/Boiling range: Undetarminad.
* Flash point: 190C (T4F)
- Flammability(salid, gasous): Mot applicable.
- Ignition temperature:
Decomposition 8 mperatune: Mot determined.
- Salkigniting: Product is not sali-igniting.
- Danger of explosion: Product does not present an explosion hazard.
- Explosion limits:
Lower: Mot deteminad.
Upper: Mot detarmined.
- Vapour pressure: Mot detemined.
- Density at 20C: 0,86 gfcmP
- Relative density Mot determined.
- Vapour density Mot detemined.
- Evaporation raie Mot determined.
+ Solubility in / Miscibility with
waern: Mot miscible or dificult to mix.
- Partition coafficient (n-octanol'wawer): = 2,0 log POW (Estimata)
- Viscosity:
Viscosity Index: 180
Kinematic at 40 €: 33 ¢St (7,2 cSt@ 1007)
- Solwent contemnt:
Organic solwents: 0,0 %
- 8.2 Other information Mo further relevant information availabla.
{Comd. on page &)
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12r22008/EC (CLP), and GHS

Trade name: WOLF'S HEAD DN II-H/M ATF

{Conid. of paga 5)

[10Stability and reactivity

- 10.1 Reactivity
- 10.2 Chemical stability
: Thermal decompaosition / conditions to be avoided:
Mo decomposition if used according to specifications.
- 10.3 Possibility of hazardous reactions Reacts with strong cidizing agants.
- 10.4 Conditions to avoid Siore away from ocxidizing agents.
- 10.5 Incompatible materials: No further relevant information available.
- 10.8 Hazardous decomposition producis:
Carbon monoxide and carbon dicdide
Possible intraces.
Sulphur oxides (S0x)
Mitrogen cuides (NOx)

[11 Toxicological information

- 11.1 Information on toxicological efiects
- Acute toxicity:

|_-|:m values relevantior classfication:

COral D50 =2000 mog (raf)
Domal LDS0 =2000 mg'kg (rabbit)

- Primary imitantefiect:

- on the skin: Slight imitant efiact on skinand mucous membranes.

- on the eye: Slight imitant afoct on ayes.

- Senstization: Sensitizing efiect by skin contact is possible by prolongad exposura.

- Additional toxicological information:

The product is not subject to classification according to the calculation method of the Ganeral EU
Classification Guidelines for Proparations as issued in the latest varsion.

Whan usad and handled according to specifications, the product doos not have any hamful effiects to our
expenanca and the information provided to us.

[12 Ecological information

- 12.1 Toxicity
- Aquatic toxicity: The material is hammiul to the emironmeant.
*12.2 Persistoncs and degradability Mot easily biodegradabla
- 12.3 Bioaccumulative powential May be accumulated in organism
- 12.4 Mobility in soil Mo further relevant infformation available.
- Additional ecological information:
- General nowes:
W ataer hazard class 3 (Gorman Ragulation) (Salf-azsessmant): extremely hazardous for water
Danger to drinking water if even small quantities leak into the ground.
Do mot allow undiluted product or large guantities of it to reach ground wator, waler coursa OF sowago
system.

{Comd. on page 7)
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Trade name: WOLF'S HEAD DN II-H/M ATF

{Contd. of page &)
+12.5 Results of PBT and vPvB assessment
- PBT: Mot applicable.
- wPvB: Mot applicable.
12,6 Other adverse eflects Mo further relevant information available.

[13 Disposal considerations

- 13.1 Waste tre atme nt methods
- Recommendation

Must not ba disposed togathar with howsahaold garbage. Do not allow product to reach sowage systom.
Can be reused after reprocassing.

Dalivary of wasta oil to officially authorized collectors only.

* Uncleanad packaging:
- Recommendation: Disposal must be made according to oficial regulations.

(14 Transport information

- 14.1 UN-Numbser

- DOT, ADN, IMDG, IATA A
- 14.2 UN proper shipping name

- DOT, ADR, ADN, IMDG, IATA MiA

- 14.3 Transport hazard classes)
- DOT, ADR, ADN, IMDG, IATA

- Class WA

: 14.4 Packing group

- DOT, ADR, IMDG, IATA MA

* 14.5 Environme ntal haz ards:

- Marine pollutant: Mo

- 14.8 Special pre cautions for user Mot applicable.

- 14.7 Transpornt in bulk according to Annex Il of
MARPOL7372 and the |IBC Code Mot applicablo.

* UN "Model Regulation™: -

{Conid. on page &)
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Safety data sheet

according to 1907/2006/EC (REACH),

12722006/EC (CLP), and GHS

Page 8/

Trade name: WOLF'S HEAD DN II-H/M ATF

[Conid. of page 7

[15 Regulatory information

- 15.1 Safety, health and e nvironme ntal re gulations/legislation specific for the substance or mix tune

- United States (USA)
- SBARA

on 2 the me ardous subpsances :

Mona of the Ingradients 15 histad.

- Saction 313 (Specific toxic chamical lisings):

Mona of the Ingradients 15 histad.

“TSCA (Toxic Subsances Control Act:

All ingredients ara listed.

- Proposition 85 (Califomia):

[ - Chemicals Know n 10 Calss Cancer:

Mona of the Ingradients 15 histad.

- e micals known to cause re productive toxicity for remales:

Mona of the Ingradients 15 histad.

- Che micals known to cause re productive toxicity for males:

MNone of the ingredients 15 histed.

* Che micals known to cause developmental toxicity:

Mona of tha ingrediznts 15 histad.

- Carcinoge nic Caiegories

- EPR (ENVIronmemial Proe cion El‘lﬂ'ﬂ

MNone of the ingredients 1s listed.

- IARC (International Agency for Hesearch on Cancer)

MNone of the ingredients 15 histed.

* TLY (Threshold Limit Value establishe d by ACGIH)

MNona of the ingrediants is listad.

- MAK {Garman MaximumW orkplace Concontration)

Mona of the ingrediants 15 histad.

“NIOSHCa (Mational Instiwue for Occupational Safety and Health)

Mona of the Ingradients 15 histad.

- USHA-Ca (Uccupational Satety & He alth Admimsranon)

one of e II'IQ[EE 15 IS NSiog.

- Canada

- Canadian Domestic Substances List (DSL)

Allingradianis ara listed.

- CanadianIngredient Disclosure list (limit 0.192)

Mona of tha Ingradients 15 histad.

TCamd. on page o
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Page 9'o
Safety data sheet
according to 1907/2006/EC (REACH),
1272/2008/EC (CLP), and GHS

Trade name: WOLF'S HEAD DN II-H/M ATF

{Comtd. of page &)

~Canadianingredient Disclosure Tis (Tmit 199
Mone of the ingredients 15 lisiad.
<152 Chamical satety assassment: A Chemical Sajety Assassmant has not Deen camad out.

mﬁlhlr information

This information is basad on our prosant knowladge. Howevor, this shall not constitute a guarantea for any
speciiic product features and shall not establish a legally valid contractual relationship.

- Relevant phrases
H204 May be fatal if swallowed and entors airways.

Res Harmful: may cause lung damags if swallowad.

- Abbreviations and acronyms:
ADR: Accord eunpéen surle Im'rspm dee marchendises dangersuses par Aoule (Buropesn Agreement concemning the
intemasional Goods by Road)
T T e
: nt of Tr
ATA: In mpﬁmﬁr'lmr:?l?r?m n
(GHS: Gipbally Harmoniz ed sbsrnu'f&ssimslnnu‘ldubehg of Chemicals
ACGH American I}uﬂemtsge-nl Governmental Indusirial
LC50: Lethal concentration, 50 percent
LDO50: Lethal dose, 50 percent

The manufacturar balieves that the information and recommendations contained hergin (including data
and staterments) are accurate as of the date hereof. Mo warranty of fitness, warranly of merchantal or
any other warranly, expressed or implied, is made conceming the inform ation provided harain. The
information provided harein relates only to the spacific product designated and may not ba valid whara
such product is used in combination with any othar matenals or process. Further, since the conditions and
methods of use of this product and of the information referred to herein are beyond the control of the
manufacturer, the manufacturer expressly disclams any and all liability as to any results obiained or
arising from any use of the product or reliance on such informeation.

Thizs document was authored and reviewed by the technical and scientific staff at ChemTel Inc.
Descriptions, classifications and calculations are based upon data provided by manufacturer and
augmanted by publishad data in conjunction with export analysis by degroad scientists.

ChomTat .
Tamps, Florda USA G360 ChemTel \/\

Tampa, Florida LFSA 33502-2902
Toll Froo Morth America 1-888-255-3024 Intl. +01 813-248-0573
W ebsite: www chamtalinc_com
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Rozdziat 12
USUWANIE USTEREK

Wskazdwka: W przypadku wystgpienia problemu wewnetrznego w zakresie PLC, nalezy zasiegna¢
porady w podreczniku technicznym producenta lub w Stuzbie Serwisowej firmy PennEngineering.
Klienci z USA powinni wybra¢ numer 1-800-523-5321. Klienci z poza USA powinni wybra¢ nr (215)
766 — 3801.
Obi Diagnoza oraz Przypuszczalne rozwigzanie
jaw
prawdopodobna przyczyna (-a).

A. Wadliwe dziatanie catego systemu.
1. Prasa nie daje sie uruchomi¢. |a. Wylgcznik sieciowy jest a. Wigczy¢.

(Kontrolka AUS nie pali sie). wytgczony.

[LWYLACZNIK’] b. Do prasy nie dochodzi prad | b. Sprawdzi¢ bezpieczniki

elektryczny. gtéwne.

c. Brak zasilania gtébwnego w c. Sprawdzi¢ zasilanie gtéwne,
prad elektryczny. ewentualnie wigczyc¢

zastepcze.
Prasa nie daje sig uruchomi¢. |a. Obwdd przetacznika AUS a. Sprawdzi¢ przetgcznik,
(Pali sie kontrolka EIN). [OFF] jest ,otwarty”. ewentualnie wymienic.
[,WEACZNIK"] b. Wigcznik EIN [ON] nie b.Sprawdzi¢ przetgcznik,
zamyka obwodu. ewentualnie wymienic.

c. MCRS? (gtéwny przekaznik c.Nalezy sprawdzi¢ okablowanie
sterujacy) odmowit pod kgtem ciggtosci,
postuszenstwa. ewentualnie wymienic.

2. Prasa nie przeprowadza cyklu (a. Zatgczone sg sygnaty a. Reflektor nie jest w
roboczego. wejsciowe z czujnikow prawidtowy sposéb
bezpieczenstwa nr 1 oraz nr wypozycjonowany dla
2. potrzeb procedury ,plamki
laserowej”.

b. Przycisk nozny nie dostarcza |b. Nalezy sprawdzi¢ przycisk
prawidtowego sygnatu nozny oraz jego
wejsciowego dla sterownika okablowanie, ewentualnie
PLC. wymienic.

3. USTERKA SYSTEMU a. Btedne wyréwnanie stempla/ | a. Sprawdzi¢ stopien
BEZPIECZENSTWA: chwytaka / matrycy. wyréwnania.
zadziataly czujniki w zakresie |b. Prowadnica slizgowa / b. Waltek, w miare potrzeby
powyzej / ponizej przestrzeni chwytak muszg zosta¢ nalezy oczyscic,
bezpieczenstwa. poddane zabiegom przesmarowag.
konserwacyjnym /
oczyszczone.

c. Uszkodzona sprezyna c. Nalezy sprawdzi¢ sprezyne,
obudowy modutu urzgdzen ewentualnie wymienic.
bezpieczenstwa.

9 MCR — main control relay — gtéwny przekaznik sterujacy.
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Diagnoza oraz Przypuszczalne rozwigzanie

Objaw prawdopodobna przyczyna (-a).

B. Wadliwe dziatanie systemu elektrycznego / elektronicznego.

1. Nie funkcjonuje dotykowy a. Otwarty jest obwod a. Nalezy sprawdzi¢ obwody
ekran monitora, ale kontrolka bezpiecznika F2. potaczone z dotykowym
sieciowa pali sie. ekranem monitora,

nastepnie wymienié
bezpiecznik.

b. W przypadku usterki, nalezy
wymieni¢ dotykowy ekran

monitora.
2. Na sterowniku PLC nie pali a. Nalezy sprawdzi¢, czy a. W przypadku braku zasilania
sie zadna kontrolka. zasilacz sterownika PLC w prad elektryczny, nalezy
otrzymuje napiecie 24 V. sprawdzi¢ bezpiecznik F2.
b. Nalezy sprawdzi¢ b. Nalezy wymienic
bezpiecznik w zasilaczu bezpiecznik w zasilaczu.

sterownika PLC.
c. Nalezy sprawdzi¢ zasilacz  [c. Nalezy wymieni¢ zasilacz.

sterownika PLC pod katem

prawidtowej pracy.

3. Czujniki nie pracuja. a. Nalezy sprawdzi¢ czy a. W przypadku, jezeli
kontrolka bezpiecznika F3 kontrolka Swieci sie, nalezy
Swieci sie. sprawdzi¢ obwod oraz

wymienic bezpiecznik F3.
b. Czujniki nalezy sprawdzi¢ b. Nalezy usuna¢ zwarcie oraz

pod katem wystepowania / lub naprawi¢ czujnik.
ewentualnego zwarcia.
c. Nalezy sprawdzi¢ modut c. W przypadku usterki nalezy
wejsciowy pradu statego. wymieni¢ modut wejsciowy
pradu statego.

4. Regulator elektryczny nie a. Nalezy sprawdzi¢, czy nie a. W przypadku, jezeli obwod
funkcjonuje (prad dochodzi, jest otwarty obwéd ten jest ,otwarty”, nalezy
lecz na zaworze stempla nie bezpiecznika F4. sprawdzi¢ regulator
stwierdzono zadnego elektryczny oraz
cisnienia) przytgczone do niego

obwody, nastepnie wymienié
bezpiecznik.
b. Nalezy sprawdzi¢ obecno$¢ | b. W przypadku istnienia
ci$nienia pilotowego na cisnienia pilotowego, nalezy
regulatorze. wymienic regulator. W

innym przypadku nalezy
wymienic regulator
elektryczny.

5. Zasilacz pradu statego nie a. Nalezy sprawdzi¢ a. W przypadku, gdyby byt
funkcjonuije. bezpieczniki w obwodzie przepalony, nalezy
zasilania. wymienic.

b. Nalezy sprawdzi¢ napiecie | b. Nalezy sprawdzi¢ ciggtos¢
panujgce w przewodach okablowania pomiedzy
zasilajgcych przytgczy modutem wejsciowym
sieciowych. zasilacza a obwodem

zasilania gtéwnego.
c. Nalezy wymieni¢ zasilacz
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Obi Diagnoza oraz Przypuszczalne rozwigzanie
jaw
prawdopodobna przyczyna (-a).

6. Prasa nie daje sie zatgczyé. a. Nalezy sprawdzi¢ a. Nalezy zapewni¢ poprawne
doprowadzenie pradu zasilanie sieciowe.
elektrycznego.

b. Nalezy sprawdzi¢ czy nie b. Woylgcznik gtéwny nalezy
jest wytaczony wytacznik ustawi¢ w opozycji EIN
gtéwny. [LON”] — wigczony.

c. Nalezy sprawdzi¢, czy nie | c. O ile przekaznik ten bedzie
sg uszkodzone kable / wadliwy, wowczas nalezy go
MCR. wymienic.

7. Prasa nie daje sie wytagczyc. a. Nalezy sprawdzic, czy a. W przypadku usterki nalezy
wytgcznik AUS [,OFF”], nie wytgcznik ten wymienicé.
jest wadliwy.

b. Nalezy sprawdzi¢ czy kable |b. W przypadku usterki, nalezy
MCR nie sg wadliwe. kable te wymienic.

8. Brak napiecia na okreslonym |a. Nalezy sprawdzi¢ cewke a. Nalezy usunac¢ zwarcie lub
zaworze elektromagnesu pod katem wymieni¢ urzadzenie.
elektromagnetycznym. ewentualnego zwarcia.

b. Nalezy sprawdzi¢ b. W razie usterki nalezy
odpowiednie napiecie wymieni¢ odpowiednig karte
wyjsciowe ze sterownika wyjsciowa.

PLC.

C. Funkcjonowanie stempla.

1. Stempel porusza sie w gére i | a. Nalezy sprawdzi¢ cylinder | a. W przypadku uszkodzenia,
w dot w sposéb gtowny. nalezy wymieni¢ cylinder
nierbwnomierny. gtowny.

b. Zawoér bezpieczenstwa jest | b. W przypadku uszkodzenia
zabrudzony / sklejony / nalezy oczyscic,
uszkodzony. zregenerowaé lub wymienic.

2. Z cylindra gtéwnego wycieka | a. Cylinder gtéwny jest a. Cylinder gtéwny nalezy
olej. wadliwy wymienic.

3. Stempel nie obniza sie. a. Nalezy sprawdzi¢ czy a. W przypadku uszkodzenia,

zawor bezpieczenstwa, nie nalezy oczyscic,
zawiesit sie w potozeniu zregenerowac lub wymienic.
zamknietym.

b. Nalezy sprawdzi¢ czy palg | b. Sterownik ustalit
sie kontrolki sygnatow wystepowanie problemu w
wyjsciowych nr jeden oraz strefie przetwornika
numer dwa. przemieszczen liniowych.

Problem nalezy usunaé.

c. Nalezy sprawdzi¢, czy c. W przypadku usterki, nalezy
ktérys z obwoddéw wymieni¢ wadliwy obwaod.
czujnikéw bezpieczenstwa
nie jest otwarty.

d. Nalezy sprawdzi¢, czy nie | d. W przypadku usterki, nalezy
jest wadliwy przetwornik wymienic przetwornik.
przemieszczen liniowych.

Copyright © 2017 PennEngineering. All Rights Reserved. Page 116 of 121



Objaw

Diagnoza oraz
prawdopodobna przyczyna

Przypuszczalne rozwigzanie

(-a).

4. Stempel nie podnosi sie.

a. Nalezy sprawdzi¢, czy
zawor wysokiej predkosci
(zawor bezpieczenstwa) nie
zawiesit sie w pozyciji
otwartej.

b. Nalezy sprawdzi¢ czy
zgaszone sa kontrolki
sygnatow wyjsciowych nr 1
oraz nr 2 i czy swieci sie
kontrolka wyjscia nr 4.

c. Nalezy sprawdzi¢, czy
kontrolka sygnatu
wyjsciowego nr 3 jest
zgaszona i czy wzmacniacz
ci$nienia jest wciagniety.

a. Nalezy oczysci¢ zawdr,
ponownie zmontowac,
wzglednie, w przypadku
usterki, wymienic.

b. Sterownik PLC stwierdzit
wystepowanie problemu,
nalezy ten problem usungé.

c. Wzmacniacz cisnienia, o ile
okaze sie wadliwy, nalezy
naprawi¢ lub wymienic.

5. Stempel nie zatrzymuje sie
wystarczajgco szybko..

a. Do dolnej czesci cylindra

gtéwnego moze dostawac
sie [fatszywe” powietrze.

Nalezy sprawdzi¢ oba
zawory bezpieczenstwa.

a. Nalezy zdemontowac z
prasy nasadke stemplowag
oraz matryce i przesterowac
stempel w petnym suwie w
dot i do géry kilka razy.
Nalezy przy tym zwrécic
uwage, czy pomiedzy
suwami, z oleju wydostajg
sie pecherzyki powietrza.

b. Nalezy oczysci¢, zmontowaé
ponownie lub w przypadku
usterki wymienic.

6. Czes¢ wierzchotkowa
urzgdzenia bezpieczehstwa
chybocze sie.

Nalezy sprawdzi¢ obie $ruby
ustalajace, przy pomocy
ktérych umocowana jest
nasadka stemplowa.

a. Nalezy dokreci¢ sruby
ustalajgce.

7. Niedostateczna sita
instalacyjna.

a. Nalezy sprawdzi¢

nastawienie sity nacisku
stempla.

Nalezy sprawdzi¢ regulator
elektryczny pod katem
poziomu ci$nienia
sprezonego powietrza.
Nalezy sprawdzi¢, czy
wzmachiacz ci$nienia jest
wciggniety do potozenia
schowanego.

a. Nalezy na nowo nastawic
site nacisku stempla, przy
pomocy dotykowego ekranu
monitora.

b. Nalezy ponownie nastawic
regulator elektryczny.

c. Wazmacniacz cisnienia
nalezy naprawi¢ badz
wymienic.
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Objaw

Diagnoza oraz
prawdopodobna przyczyna

Przypuszczalne rozwigzanie

(-a).

D. Wadliwe funkcjonowanie systemu Pneumatycznego / Hydraulicznego.

1. W zbiornikach olejowo- a. Do systemu dostata sie a. W przypadku niewielkigj
powietrznych, znajduje sie wilgo¢, poniewaz do prasy ilosci piany oraz / lub osadu,
biaty osad oraz / lub piana. dociera ,zanieczyszczone” nalezy zbiorniki oczysci¢. W

sprezone powietrze. przypadku duzej ilosci piany
lub osadu, wszystkie
elementy systemu
pneumatyczno-
hydraulicznego nalezy
wymontowaé, gruntownie
oczysci¢ oraz wymienic
czynnik hydrauliczny.

2. Czynnik hydrauliczny nie a. Sprawdzi¢ pod katem a. Przecieki nalezy
osigga linii poziomu wystepowania ewentualnych zlikwidowac, nastepnie,
napetnienia w obu przeciekow. zgodnie ze wskazéwkami
zbiornikach. zawartymi w rozdziale nr 11,

uzupetni¢ i wyrbwnac
poziom cieczy hydrauliczne;.

3. Brak podcisnienia na nasadce | a. Nalezy sprawdzi¢ czy a. W przypadku braku
stemplowe;. Swieci sie kontrolka wyjscia przekazywania napiecia 24

nr 4 w sterowniku PLC i czy V, nalezy modut wyjsciowy
modut 24 V przekazuje wymieni¢. W przypadku
napiecie. wytwarzania napiecia 24 V
oraz wadliwego zaworu
elektromagnetycznego —
nalezy go wymienic.
b. Nalezy sprawdzi¢ zawér b. Jezeli okaze sie wadliwy —

elektromagnetyczny
instalacji podcisnieniowe;.

nalezy wymienic.

4. Sprezone powietrze nie
dociera do prasy.

Nalezy sprawdzi¢, czy
regulator reczny jest
zamkniety.

a. Regulator nalezy otworzyc¢.

Jezeli okaze sie wadliwy,
wymienic.

b. Nalezy sprawdzi¢ dziatanie | b. Jezeli okaze sie wadliwy,
zaworu szybkiego wymienic.
spuszczania powietrza /
dolotowego.
5. Przy wytgczaniu prasy, nie a. Zawor szybkiego a. Jezeli okaze sie wadliwy,

stycha¢ odgtosu spuszczanego
powietrza.

spuszczania powietrza /
dolotowy nalezy sprawdzic¢
pod katem dochodzacego
do niego cisnienia.

wymienic.
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Objaw Diagnoza oraz Przypuszczalne rozwigzanie
prawdopodobna przyczyna (-a).

E. Btedne funkcjonowanie narzedzi.

1. W przypadku, kiedy: a. Nalezy sprawdzi¢ modut a. W przypadku, jezeli modut
e Zawo6r wdmuchiwania nie wyjsciowy, obserwujac, czy wyjsciowy nie przekazuje do
funkcjonuje w sposéb odnosna dioda LED swieci zaworu
prawidiowy, sie i czy modut zasila zawor elektromagnetycznego
e Zawér wdmuchuijgey nr 1 elektromagnetyczny w napiecia 24 V, nalezy go
nie funkcjonuje w sposéb napiecie 24 V. wymieni¢.
prawidtowy,

e Zawor wdmuchujacy nr 2
nie funkcjonuje w sposéb
prawidtowy,

e Dozownik nie porusza sie
tam i z powrotem

e Ani, gérna, ani przednia
szyna narzedziowa nie
porusza sie.

e Nakretki, przewidziane do
podawania metods ,,’od
dotu”, nie sg przesuwane w
rejon matrycy.

e Chwytak nie funkcjonuje w
sposoOb prawidtowy.

2. Mechanizm wciskowy nie a. Nalezy sprawdzi¢ czy a. Elementy wciskowe, ktére
funkcjonuije. jakiekolwiek trzpienie lub utknety nalezy usungc.
tulejki czy nie utknety.
b. Nalezy sprawdzi¢ czy b. Wadliwg sprezyne nalezy
sprezyna nie jest wadliwa. wymienié.
3. Dozownik zawiesza sie. a. Elementy wciskowe utknety. | a. Nalezy usungc¢ elementy
wciskowe.
4. Nakretki lub trzpienie a. Mechanizm wychwytowy jest |a. Mechanizm wychwytowy
wciskowe nie sg w w btedny sposéb nalezy wyréwnac¢ na nowo.
prawidtowy sposéb wyréwnany.

przeciggane przez
mechanizm wychwytowy.

5. Diugie trzpienie utykaja w a. Przebieg gietkiego przewodu | a. Gietki przewod transportowy
wezyku transportowym. transportowego posiada zbyt nalezy przeciggna¢ przez
waskie tuki. uchwyty, rozmieszczone na
ramie maszyny.
6. Dozownik wpada w wibracje a. Podajnik znajduje sie zbyt a. Pomiedzy podajnikiem a
wraz z podajnikiem blisko mechanizmu mechanizmem
wibracyjnym. wychwytowego. wychwytowym nalezy

utrzymac odlegtos¢
wynoszgcg ok. 0,96 mm.
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Objaw

Diagnoza oraz
prawdopodobna przyczyna

Przypuszczalne rozwigzanie

(-a).

F. Podajnik wibracyjny.

1. Podajnik wibracyjny nie
wpada w drgania.

a. Nalezy sprawdzi¢

bezpieczniki w mechanizmie
napedu podajnika
wibracyjnego.

b. Nalezy sprawdzic, czy swieci

sie kontrolka wyjscia nr 5 w
sterowniku PLC.

. Nalezy sprawdzi¢
wewnetrzny uktad potgczen
napedu podajnika
wibracyjnego.

a. Oba elektromagnesy nalezy

sprawdzi¢ pod katem
wystepowania
ewentualnych zwar¢.

Zwarcia nalezy usuna¢ oraz

wymienic bezpiecznik.

b. O ile okaze sie wadliwy,
nalezy wymienic¢ sterownik
PLC i dokona¢

zaprogramowania na nowo.

c. W razie potrzeby nalezy
wymienic¢ czesé lub catosé
elementéw sterujgcych.
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Rozdzial 13

CZESCI ZAMIENNE

OPIS

NR CZESCI
PEM

ILOSC PRODUCENT

NUMER
KATALOGOWY
PRODUCENTA

CZESCI ZAMIENNE - POZIOM 1

(Nastepujgce czesci zamienne powinny by¢ na sktadzie, kiedy dopuszczalny jest okreslony przestoj)
Ptyn do przektadni automatycznych
ATF Dextron Il 9800391484 4
PODZESPOL ZAWORU . 8
BEZPIECZENSTWA 8004636T 1 PennEngineering
CYLINDER ZAWORU
WZMACNIACZA CISNIENIA 8003210 1 SMC NVFR4100R-5FZ
ZAWOR, CYLINDRA GLOWNEGO 8003209 1 SMC NVFR4400-5FZ
CZUJNIK BEZPIECZENSTWA 8009715 1 OMRON E3Z-T81
ZAWOR 4-O DROGOWY, 2-
POLOZENIOWY 8003211 1 SMC VQZ2151-5MO
SOWNIK PNEUMATYCZNY 8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1
(Podajnik)
SILOWNIK PNEUMATYCZNY 8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2
(przesuwny)
CHWYTAK 8006257 1 PennEngineering®
PORWADNICA SLIZGOWA 8006258 1 PennEngineering®

CZESCI ZAMIENNE - POZIOM 2
(Dodaj te czesci zamienne do zapasOw Twojego magazynu, gdy nie mozna tolerowac
przestoju prasy..)

CPU 8017455 I OMRON CI2M-CPU12
POWER SUPPLY 8011319 1 OMRON CJ1W-PDO025
RACK
ANALOG LVDT 8011346 1 OMRON CJI1W-MAD42
INPUT
SIXTEEN (16) POINT 8011345 1 OMRON CJ1W-0D212
DC OUTPUT
MODULE
POWER SUPPLY, 8013935 1 OMRON S8VS-12024
24V, 100W
ELECTRONIC PILOT 8018522 1 MARSH- 110TEOG100D0000
REGULATOR KIT BELLOFRAM R
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