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A Przeczytaj instrukcje obstugi
zanim zaczniesz uzywac prase!

PRZEDMOWA

Dzighlfujemy za zakup prasy pneumatycznej sterowanej recznie PEMSERTER® Series
LT4 . Przy zachowaniu zalecen eksploatacyjnych i konserwacyjnych prasa bedzie
bezproblemowo instalowa¢ wszystkie elementy PEM szybko i bezpiecznie. Sita nacisku
stempla regulowana jest bezstopniowo w zakresie od 180 do 2,700 kg (6,000 Ib),
przeswit poziomy do 25 cm. Prasa jest zasilana i sterowana wylgcznie sprezonym
powietrzem i nie wymaga podtgczenia do sieci elektrycznej.

Prasa objeta jest dwuletnig gwarancja.

W razie jakichkolwiek pytan oraz watpliwosci zwigzanych z eksploatacjg prasy Series
LT4™ prosze sie skontaktowa¢ z dziatem serwisu klienta PennEngineering®

Bezptatny numer telefoniczny: 1-800-523-5321 (pofaczenie 2ze Stanéw
Zjednoczonych) albo 215-766-8853 (jesli spoza U.S.A).

Instalacja, przeszkolenie w zakresie poprawnego uzytkowania oraz serwis
dostepne sg na zyczenie przez catkowity okres uzytkowania prasy. Ponadto darmowe
instrukcje telefoniczne oraz serwis dostepne sg bezterminowo.

USZKODZENIA W TRAKCIE WYSYLKI

Prasa PEMSERTER® Series LT4™ jest tak starannie fabrycznie zapakowana, aby nie
ucierpiala w trakcie transportu. Niemniej maszyna powinna by¢ kazdorazowo
sprawdzona, w ramach wykrycia ewentualnych szkdd, ktore mogg by¢é spowodowane
niepoprawnym jej przenoszeniem. Zauwazone szkody powinny byc niezwtocznie
zgtoszone firmie transportowej oraz bezposrednio do dziatu serwisu klienta
PennEngineering®.

DANE TECHNICZNE:

Zakres sity nacisku ..........c......... 400 to 6,000Ib (1.8 to 27 kN)

Cisnienie wobec sprezonego

powietrza .........cccccceiiiniiiiiiiins 90 do 100 PSI (6 do 7 BAR)

Srednica przewodu

sprezonego powietrza................ 1/2” (12mm) minimalna srednica wewnetrzna
Maksymalny wysieg................... 9.84” (25cm)

Ciezar catkowity............ccoeeeee. 380 Ibs (172 kg)

Temperatura otoczenia.............. -20° F do 120° F (-29° C do 49° C)
Wigotnosc¢ otoczenia.................. 0% do 80%

Zapotrzebowanie powietrza....... Ok. 1.5 l/s/1atm (2.3 scfm) przy 20 cyklach
pracy/minute pod obcigzeniem 20kN (4500 Ibf)



/\ BEZPIECZENSTWO

Seria LT4™ spetnia wymogi standardéw bezpieczenstwa ISO, ANSI, OSHA, CEN
oraz CSA.

Seria LT4" zgodna jest z wytycznymi Unii Europejskiej i otrzymata znak CE Mark.

Seria LT4" spetnia wymogi dyrektywy: EN 98/37/EC ( z dnia 22 czerwca, 1998 r.)
w sprawie zblizania ustawodawstw Panstw Cztonkowskich dotyczacych maszyn.

Prosimy o uwazne przeczytanie i zastosowanie sie do podanych ponizej zalecen
bezpieczenstwa.

A WARUNKI BEZPIECZENSTWA

¢ Zawsze nosi¢ okulary ochronne kiedy obstuguje sie prase.

¢ Zaleca sie nosi¢ zatyczki do uszu.

¢ Przed uzyciem prasy upewni¢ sie, ze wylacznik sprezonego powietrza (zawér odcinajacy) jest
ulokowany w fatwo dostepnym miejscu, tak by doptyw powietrza do prasy mogt by¢ szybko odciety
w przypadku awarii.

Sprawdzac regularnie przewody zasilajace i armature pod wzgledem zuzycia.

Uzywac jedynie oryginalnych czesci przy eksploatacji i sewisowaniu maszyny.

Nie uzywac¢ wyszczerbionych, potamanych, peknietych czesci oraz narzedzi.

Zamocowac bezpiecznie i pewnie przewod sprezonego powietrza.

Uwazacé na czesci ruchome.

Nigdy nie nosi¢ bizuterii, luznego ubrania ani niczego, co mogtoby dosta¢ sie do czesci ruchomych.
Jezeli nowy uzytkownik obstuguje maszyne, nalezy upewnié sie, ze przeczytat instrukcje obstugi
prasy, ktora zawsze powinna znajdowacé sie w widocznym miejscu.

Nie uzywac prasy do innych celéw, niz jest ona przeznaczona.

A UWAGA:

Prasa PEMSERTER® Series LT4™ jest wyposazona w specjalny system zabezpieczen
w celu unikniecia potencjalnych zagrozenh. Wyczerpujacy opis systemu bezpieczenstwa
opisany jest w rozdziale “Bezpieczenstwo obstugi”.

Specyfikacja ANSI nr B11.1-1982, Rozdziat 5 méwi, ze “pracodawca jest zobowigzany
zapewni¢ swojemu pracownikowi ubranie robocze i niezbedne dla jego bezpieczenstwa
zabezpieczenia stanowiska pracy na kazdym etapie pracy z maszyna.

Pracownicy obstugi prasy powinni by¢ przeszkoleni w zakresie jej dziatania oraz
bezpieczenstwa pracy.
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WARUNKI GWARANCJI

PennEngineering® udziela na zakupiong prase PEMSERTER® Series LT4™ dwuletniej
gwarancji na ewentualne wady materiatowe oraz nieprawidtowosci w dziataniu pod
warunkiem, Zze uzytkowana jest zgodnie z jej przeznaczeniem przy zachowaniu
wszystkich zalecen eksploatacyjnych.

Niniejszajsza gwarancja nie obejmuje jednak elementow, ktore zostaty wymienione,
zmienione lub naprawione bez wyraznego pozwolenia PennEngineering®. Ponadto nie
podlega gwarancji urzadzenie uszkodzone na skutek wypadku, zaniedbania oraz
niewtasciwego uzywania.

Nabywca posiada prawo do przeprowadzenia napraw, modyfikacji oraz wymiany
niezbednych elementéw wytacznie za zgoda PennEngineering®.

W Zzadnym wypadku PennEngineering® nie odpowiada za jakiekolwiek szkody powstate
w wyniku niewtasciwego uzytkowania prasy oraz skutkow ubocznych (w tym
uszkodzen) przez to wywotanych. Wystgpienie z reklamacjg nie upowaznia do roszczen
o obnizenie ceny urzadzenia.

Zakres gwarancji jest niepodwazalny. Zadne inne ustne, badz pisemne informacje na
ten temat udzielone przez pracownikéw PennEngineering® lub jej reprezentantow
i przedstawicieli handlowych nie majg mocy prawnej rozszerzajacej, badz zawezajgce;j
niniejszy zakres.
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PRZYGOTOWANIE POWIETRZA

Zalecany zestaw doprowadzajgcy sprezone powietrze

Proces dostarczania powietrza ma ogromne znaczenie na poprawne funkcjonowanie
prasy. Przestrzegajgc ponizszych zalecen utrzymana zostanie jej najwieksza
wydajnosc¢:

Jakos¢ powietrza — Odpowiednia jakosS¢ powietrza jest bardzo wazna. Musi by¢ ono
czyste i suche. Jezeli wilgo¢ badz drobne czesci state dostang sie do oleju, zniszczg
one czesci pneumatyczne, powodujgc awarie.

Przewéd — Nalezy uzywacC przewodu o minimalnej srednicy 12mm (1/2 cala).
Wymagane cisnienie powietrza znajduje sie w przedziale medzy 6 a 7 BAR
(90 psi do 100 psi).

Zuzycie powietrza— Przecietne zuzycie powietrza przy pracy z maksymalng sitg
i czestotliwoscig to 1.5 I/s przy 1 atm. (2.3 scfm). Wymagania przeptywu powietrza
Sg wyzsze niz te wyznaczone przez powyzsze podane wartosci, poniewaz powietrze
nie jest zuzywane przez caly czas trwania cyklu.

Instalacja armatury — Zaleca sie, aby punkt zasilania powietrza byt zainstalowany
zgodnie ze schematem na Rys. 1.0. Takie ustawienie uniemozliwi osadzanie sie na
dnie przewodu niepozadanej wody oraz oleju z kompresora. Réwnoczesnie pozwoli
na skuteczne osuszanie sie przewodu.

Jezeli wystgpi krotkotrwaty brak zasilania powietrza w fabryce, pownien by¢ uzyty
zapasowy zbiornik o odpowienich wymiarach.
Wskazane jest niezwtoczne zainstalowanie na zewnatrz pomocniczego filtru separatora.

A\

UWAGA: Przed podiaczeniem sprezonego powietrza do prasy nalezy
upewni¢ sie, ze ustawienie urzadzenia jest zakonczone, przy jednoczesnym
ustawieniu nacisku stempla na minimum (pokretto nastawy sily stempla
przekrecone catkowicie w lewo).
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_____ SPREZONE —
POWIETRZE

1/4”
PRZEWOD
ZASILAJACY

PRASE KROCIEC

ZAWOR
SPUSTOWY

RYS. 1.0
SCHEMAT ZASILANIA SPREZONY POWIETRZEM
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ROZPAKOWANIE ORAZ WSTEPNE USTAWIENIE

Przygotowaé czyste, dobrze oswietlone miejsce w celu ustawienia prasy. Zapewnic
odpowienig przestrzen wokoét prasy tak, aby méc swobodnie manewrowaC gorng
pokrywa oraz otwierac tylne drzwi — minimalne 60 cm wzdtuz kazdej strony (Rys. 2.0)

Ostroznie zdjg¢ opakowanie z prasy oraz stojaka, wypakowac pudetko przyczepione do
kartonu zawierajgce elementy montazowe, przetgcznik nozny oraz narzedzia.
Przeczyta¢ doktadnie czerwone etykietki. Postepowac zgodnie z zatgczong instrukcjg
usuwajac jedynie te czesci, ktére stuzyty do transportu prasy.

A UWAGA: Prosz¢ nie usuwacC czerwonych etykietek, dopodki kazdy
zainteresowany nie zapozna sie doktadnie
z ich trescia.

Wiozy¢ sSrube oczkowg 2-13 (zaczep do transportu), zapewniong wraz z innymi
potrzebnymi czesciami, do gwintowanego otworu znajdujgcego sie w gornej pokrywie
prasy. Uzy¢ podnosnika z pojedynczym zawiesiem tancuchowym zakonczonym hakiem
przytwierdzonym do zaczepu, aby podnies¢ prase. (Rys. 3.0). Prasa wazy ok. 291
funtow / 132 kg. Usunagc¢ sruby mocujace, nastepnie podniesc prase z palety, po czym
bezpiecznie przymocowac do stojaka. Jezeli stojak (opcjonalny) nie zostat zakupiony,
nalezy prase postawi¢ na ptaskim, wytrzymatym stole warsztatowym.

Sciagna¢ zawiesie z hakiem, zaczep do transportu i zabezpieczyé goérng pokrywe.
Podtgczy¢ pomaranczowy zawér przetgcznika noznego do szybkozigczki znajdujacej
sie w dolnej, przedniej czesci prasy (Rys. 3.3).

A UWAGA: Nie podnosi¢ zmontowanej prasy wykorzystujagcpodstawe
stojaka. Obie rzeczy sa bardzo ciezkie
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ZOBACZ W
POWIEKSZENIU

AN
cQn0 09

ﬁ

POWIEKSZENIE
SKALA 0.250
CZE | NUMER CZESCI OPIS ILOSC
S¢

1 8012071 KLIN LT4 1

2 8012086 WSPORNIK PRZELACZNIKA
ZAWORU LT4 1

3 8012089 SILOWNIK PNEUMATYCZNY
100MM X 95ST STR 1

4 9800393032 SILOWNIK PNEUMATYCZNY
9/16,3"ST,DBL.ACT,SPRG 1
5 8013655 ZAWOR SZYBKIEGO SPUSTU 1
6 8012135 SPREZYNA DOCISKOWA G13 X 1

65L
7 8012137 KRZYWKA LT4 3
8 8012136 KRZYWKA LT4 2
9 980039005 ZAWOR ROZDZIELAJACY
STEROWANY MECHANICZNIE 1
10 980039006 WYZWALACZ MINIKULKOWY 1
11 8012100 FILTR POWIETRZA 3/8"-A/3/8" 1
12 9800393037 ZAWOR ROZDZIELAJACY
3/8NPT 1
STEROWANY PNEUMATYCZNIE
13 8012107 ZAWOR ODCINAJACY 1
RYS. 3.4

PRZEKROJ ZLOZENIOWY PRASY
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A BEZPIECZNA OBSLUGA

Prasa PEMSERTER® Series LT4" jest wyposazona w specjalny system
zabezpieczen w celu unikniecia potencjalnych zagrozen.

Kiedy przetacznik nozny jest wcisniety, stempel wysuwa sie pod wtasnym
ciezarem. Pod koniec skoku stempla zostaje uruchomiony zawdr kulowy,
ktory uwalnia cisnienie i stempel wykonuje skok roboczy.

Jesli stempel natrafi na przeszkode, ktéra nie miesci sie w progowym
odstepie miedzy matrycg, a stemplem, to nie wykona Zadnego ruchu
roboczego.

Wazne: Odstep progowy nie powinien przekroczy¢ 7/32 7 (5,5 mm)
przy petnym, swobodnym wysunieciu stempla, aby spetnia¢ wymogi
bezpieczenstwa, mowigce o odstepie 2" , badz 6mm. Jest to standard
zgodny z wymogami ISO, ANSI, OSHA, CEN oraz CSA. (Rys. 4.0).

OSHA Standard 1910.217 Prasy mechaniczne.

ANSI Standard B11.1-1988 Prasy mechaniczne.
Srodki bezpieczenstwa przy uzytkowaniu.

ISO Standard 13854 Bezpieczenstwo obstugi maszyn.
Zalecane odstepy.
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Rys. 4.0
WYSOKOSC SKOKU STEMPLA
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USTAWIANIE

| OBSLUGA

PRASY




TYPOWE STEMPLE | MATRYCE

Znalez¢ odpowiedni stempel i matryce, zgodnych z katalogiem
oprzyrzadowania.

Odcig¢ doptyw sprezonego powietrza od prasy. Suwak opadnie pod
sita wilasnego ciezaru. Wyciggnaé stempel poluzowujac Sruby
dociskowe. Zainstalowac¢ nowy stempel i docisng¢ sruby.

Podtaczy¢ doptyw powietrza. Suwak sam sie cofnie.

Uwaga: Upewni¢ sie, ze przelacznik nozny zostat uprzednio
podiaczony do powietrza.

Poluzowa¢ sruby dociskowe po stronie wspornika matrycy i wyjaé
matryce. Zainstalowa¢ nowg matryce w uchwycie i dokreci¢ sruby.

Odcig¢ doptyw sprezonego powietrza. Sprawdzi¢ wspotosiowosé
stempla i matrycy. Jesli to niezbedne — wyréwnac¢ w jednej osi stempel
i matryce. W tym celu poluzowaé sruby mocujgce wspornik matrycy,
przesung¢ go i nastawic¢. Nastepnie dociggna¢ $ruby z sitg 100 funtow
/ 136 Nm (Rys. 5.0).
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MATRYCA

SRUBY
MOCUJACE
WSPORNIK
MATRYCY
(980039079)
VAl
!
I ’
; SRUBA
DOCISKOWA
(8012235)
WSPORNIK
MATRYCY
(980035003)

RYS. 5. 0.
TYPOWA MATRYCA ZE WSPORNIKIEM
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USTAWIENIE | OBSLUGA PRASY

1. Ustawic site
nacisku stempla
na OFF.

2. Ustawic
przetgcznik trybu
pracy na pozycje
SET-UP.

3. Podfaczyc¢
doptyw sprezonego
powietrza do
prasy.
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4. Poluzowaé
nakretke kontrujgca
suwaka.

5. Opusci¢ nakretke
w dot.

6. Odkreci¢ ztaczke
pozostawiajac okoto
5/8” (15mm)
odstonietego gwintu.
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7. Umiesci¢ na
matrycy elementy
do montazu.

8. Wcisnag¢
przetgcznik nozny

i przytrzymac go az
stempel zetknie sie
z elementem.
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9. Dokrecic¢ ztaczke
tak, az bedzie
mozna ustyszeé
dzwiek zwolnienia
zawora, po czym
przekrecic jeszcze
0 potowe obrotu.

10. Dokreci¢
nakretke kontrujgca
stempla.
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11. Obserwowaé
instalowanie
elementu i powoli
regulatorem
zwiekszac site
nacisku, dopoki
czes$E nie zostanie
poprawnie
zainstalowana.

12. Wyjac noge z
przelacznika
noznego
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13. Dokreci¢
nakretke kontrujgca
stempla
jednoczesnie
blokujgc drugim
kluczem obsadke
ztaczki.

14. Nacisng¢
ponownie
przetacznik nozny

28



15. Przetgcznik
trybu pracy ustawi¢
na pozycje CYCLE.

16. Podnies¢ noge z
przetacznika
noznego. Stempel
sie cofnie.
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17. Sprawdzic¢, czy
nakretka kontrujgca
stempla jest
dociagnieta.

UWAGA: Nalezy podja¢ wszelkie S$rodki ostroznosci, aby

przypadkiem nie uruchomi¢ prasy, ktora mialaby odstgp pomiedzy stemplem,
a matryca wigkszy niz 7/32” / 5.5 mm, zgodnie ze standardami

bezpieczenstwa.
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SYSTEM REGULACJI MAKSYMALNEGO SKOKU

System regulacji wyznacza goérng granice skoku prasy, aby zapobiec
nadmiernemu wcisnieciu elementéw PEM. Jest specjalnie zaprojektowany do
montazu w ptytkach obwodéw drukowanych.

Aby poprawnie ustawi¢ system zabezpieczenia — nalezy postepowac zgodnie
z wczesniejszymi instrukcjami ustawienia prasy.

Po punkcie 13, nalezy wykonac¢ punkt 13a, przedstawiony ponizej.
Ogranicznik maksymalnego skoku jest efektywny w stosunku do piytek o

grubosci do 17 (2.54 mm).
NIE WOLNO go stosowac¢ do ptytek grubszych niz 2.54 mm.

13a. Uzywajac klucza
imbusowego (dostarczany w
zestawie), odkreci¢ Srube
ogranicznika do pozycji gdy
czoto $ruby zetknie sie z
powierzchnig ptyty czotowe;.
Skok stempla jest teraz
ograniczony do  aktualnie
ustawionego dystansu.

... przejdz do punktu 14.

UWAGA: Nalezy dopilnowac,
aby $ruba ogranicznika byta
dokrecona, kiedy system nie
jest uzywany. Inaczej
spowodowane zostang
szkody. Zaniechanie tego
moze spowodowac trwate
uszkodzenie prasy.
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SRUBY

SRUBY
DOCISKOWE
OPRAWKI
(980039077)

MOCUJACE
WSPORNIK
(980039079)

LT

]\
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/

OBSADA
STEMPLA
(8004726)

NAKRETKA

KONTRUJACA
(980335098)

OPRAWKA
(980335097)

STEMPEL

MATRYCA

SRUBY

DOCISKOWE

N\

RYS. 6.0

REGULACJA STEMPLA

(980039077)

WSPORNIK
MATRYCY
(980035003)
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UZYTKOWANIE

KONSERWACJA




KONSERWACJA PRASY

/\\ UWAGA:  ODCIAG SPREZONE POWIETRZE

OD PRASY PRZED ROZPOCZECIEM
KONSERWACJI LUB NAPRAWY.

A WAZNE: DOKONYWAC PONIZSZEJ KONSERWACJI

1.

CO TYDZIEN.

Pokry¢ dolna i gérng cze$¢ suwaka warstwg srodka WD-40, CRC 5-56,
lub podobnym. Wytrzeé¢ czystq szmatkg i nanieS¢ ponownie cienkg
warstwe.

GLOWNY FILTR POWIETRZA jest wyposazony w odwadniacz
(Rys. 7.0). Jezeli nadmierna ilos¢ kondensatu (poziom powyzej 1/2”
/12mm) zbierze sie w zbiorniku filtra, nalezy usung¢ skropliny
otwierajg¢ recznie dolny spust, a nastepnie wyczysci¢ zbiornik czystg
szmatkg z roztworem mydta. Wytrze¢ do sucha.

Nie wolno uzywac jakichkolwiek rozpuszczalnikow, ktére mogg
zniszczycéodstojnik.
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ZBIORNIK

/_B FILTRA

| | / ODWADNIACZ

RYS. 7.0
GLOWNY FILTR POWIETRZA
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VAN UWAGA: ODCIAC DOPLYW SPREZONEGO
POWIETRZA PRZED PRZYSTAPIENIEM
DO NAPRAWY LUB KONSERWACUJI.

& WAZNE: PRZEPROWADZIC PONIZSZA
KONSERWACJE CO 6 MIESIECY.

1. REGULATOR CZASU DOCISKU — Otworzyc¢ tylnig ostone i odkreci¢ srube
mocujgcy pokrywe panelu kontrolnego — zdja¢ pokrywe. Uzywajgc ptaskiego
Srubokretu zdjg¢ blok regulatora czasowego z podstawy. Zdjg¢é maty o-ring,
a nastepnie podziatke dystansowg z tworzywa. Uchwyci¢ maty mosiezny
trzpien na filtrze i wyciaggng¢é go (nie wykrzywiajac). Wyczysci¢ filter
w rozpuszczalniku, wysuszy¢ strumieniem powietrza i zmontowaé ponownie.
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POZYCJONER

ZESPOL
REGULATORA
(9800391172)

ELEMENT
FILTRA
PODZIALKA
DYSTANSOWA
,0” RING .
TRZPIEN
MOSIEZNY
PODSTAWA
N
RYS. 7.1

BUDOWA REGULATORA CZASU

37




USUWANIE

USTEREK




USTERKI

PROBLEM

PRZYCZYNA

DIAGNOZA

Stempel nie opada.

Przetgcznik nozny nie
dziata.

Odtaczy¢ przewody
zasilajace powetrzem do
prasy.

Jesli stempel opadnie —
wymieni¢ przetgcznik.

Zgnieciony przewdd
przetacznika noznego.

Wyprostowac, badz
wymieni¢ przewdd.

Suwak nie podnosi sie.

Brak zasilania sprezonego
powietrza.

Przywroci¢ zasilanie.

Przetacznik Set-Up/Cycle
w pozycji "Set-Up".

Przekreci¢ w pozycje
"Cycle".

Zanieczyszczony filtr
przetgcznika czasowego.

Przeczysci¢ wszystkie filtry
powietrza.W razie
potrzeby wymienic
przetacznik powietrza. .

Zanieczyszczony thumik
powietrza wylotowego.

Wymienic¢ ttumik.

Ustawienie regulatora
docisku czasowego.

Zdjac¢ ostone regulatora
czasowego. Przetgcznik
ustawi¢ w pozycji ,A”.
Uruchomic¢ prase i jesli to
niezbedne — dokonaé
korekty ustawienia.
Krecac w prawo —
wydtuzamy, a w prawo —
skracamy czas nacisku
stempla.

Niepoprawnie podtaczony
przetgcznik nozny.

Poprawnie podtaczy¢
przetgcznik nozny.

Zawor przetgcznika
noznego nie wraca do
pozycji wyjsciowe;.

Odkreci¢ obudowe
przetgcznika noznego i
sprawdzi¢, czy dzwignia
swobodnie uruchamia
zawor rozdzielajacy.

Element nie daje sie
wcing¢ w blache.

Ztaczka stempla
niewtasciwie ustawiona.

Ustawic ztaczke stempla
wedtug instrukcji
montazowej narzedzi.
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Element nie daje sie
wcisng¢ w blache
(kontynuacja).

Niewtasciwy rozmiar
otworu.

Zmierzy¢ Srednice otworu
i poréwnac z danymi w
katalogu PEM.

Blacha zbyt twarda.

Sprawdzi¢ twardosc¢
blachy i poréwnac z
danymi w katalogu PEM.

Niewtasciwa dtugosc
stempla i matrycy.

Catkowita dtugosc¢ stempla
i matrycy powinna nie
przekraczac¢ 7” / 178 mm.

Niewtasciwe dziatanie
regulatora docisku
czasowego.

Zdejmij pokrywe panelu
kontrolnego. Ustaw tarcze
regulatora w potozeniu A.
Uruchom prase i dokonaj
korekty ustawien, jesli to
konieczne. Przekrec
tarcze regulatora aby
zagwarantowac czas
wystarczajacy do
osiggniecia wymaganego
cisnienia.

Regulator czasowy nie
dziata.

Wyciggnac¢ regulator
i wyczyscic filtr.
Wymienic¢ regulator,
jesli to konieczne.

Stempel wysuwa sie zbyt
wolno.

Zabrudzona tuleja
stempla.

Oczysci¢ i nasmarowac
zespot prowadzenia
stempla.

Nie dziata przetgcznik
nozny.

Odkreci¢ obudowe
przetgcznika noznego
i sprawdzi¢ dziatanie
Zaworu.

Oprzyrzadowanie
pozostawia wyrazne
odciski na panelu (blasze).

Zbyt duza sita nacisku
stempla.

Zmniejszy¢ nacisk
stempla.

Ostre krawedzie stempla
lub matrycy.

Zatamac ostre krawedzie,
maksymalnie:.015" X
45°/.38 mm X 45°
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ZALECANE CZESCI

ZAPASOWE




ZALECANE CZESCI ZAMIENNE DLA
PEMSERTER® SERIES LT4" PRESS

NUMER CZESCI OPIS ILOSC
980039006 WYZWALACZ MINI-KULKOWY 1
980039005 ZAWOR ROZDZIELAJACY N/C

STEROWANY MECHANICZNIE 1

9800393037 | ZAWOR ROZDZIELAJACY 3/8NPT
STEROWANY PNEUMATYCZNIE 1
8012107 ZAWOR ODCINAJACY 1
8012135 SPREZYNA G13 X 65L 1
980039302 SILOWNIK PNEUMATYCZNY 1

9/16BOR,3"ST,DBL.ACT,SPRG
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SCHEMAT

PNEUMATYCZNY



SCHEMAT UKLADU PNEUMATYCZNEGO PRASY LT/4
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ITEM PART NO. DESCRIPTION QTY
1 8012100 FILTR POWIETRZA 3/8"-A/3/8" 1
2 9800393037 ZAWOR ROZDZIELAJACY 3/8NPT
STEROWANY PNEUMATYCZNIE- 4J 1
3 8012089 SKEOWNIK PNEUMATYCZNY
100MM BORE X 95ST STR 1
4 9800393045 REGULATOR CISNIENIA 3/8NPT-4J 1
5 8012107 ZAWOR ZWROTNY SER4 1
6 8013655 ZAWOR SZYBKIEGO SPUSTU 1
7 980039016 ZAWOR ROZDZIELAJACY ON/OFF
STEROWANY RECZNIE 1
8 9800391172 ROZDZIELACZ STEROWANY
PNEUMATYCZNIE Z REGULOWANYM 1
CZASEM ZWLOKI
9 8012139 ZAWOR ROZDZIELAJACY
STEROWANY NOZNIE LT4 1
10 980039005 ZAWOR ROZDZIELAJACY 1
STEROWANY MECHANICZNIE
11 9800393032 SIKOWNIK PNEUMATYCZNY 1
9/16BOR,3"ST,DBL.ACT,SPRG
12 8012216 ZAWOR OGRANICZAJACY 10MM DIA X 1
032TUB
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