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electronic, digital or other means, without permission in writing from PennEngineering®, Inc. 
(referred to herein as the “Company”).  This includes photocopying and information storage and 
retrieval systems.  The material in this documentation is subject to change without notice. 
 
PLEASE READ THESE TERMS AND CONDITIONS CAREFULLY BEFORE USING THE 
SOFTWARE INCLUDED WITH THE EQUIPMENT.  BY USING THE SOFTWARE 
ACCOMPANYING THE EQUIPMENT YOU AGREE TO BE BOUND BY THE TERMS 
AND CONDITIONS OF THIS LICENSE. 
 
All software furnished with the equipment is on a licensed basis.  The Company grants to the 
user a non-transferable and non-exclusive license to use such software in object code only and 
solely in connection with the use of the equipment.  Such license may not be assigned, 
sublicensed, or otherwise transferred by the user apart from the equipment.  No right to copy a 
licensed program in whole or in part is granted.  Title to the software and documentation shall 
remain with the Company.  The user shall not modify, merge, or incorporate any form or portion 
of a licensed program with other program material, create a derivative work from a licensed 
program, or use a licensed program in a network.  The user agrees to maintain the Company’s 
copyright notice on the licensed programs delivered with the equipment.  The user agrees not to 
decompile, disassemble, decode, or reverse engineer any licensed program delivered with the 
equipment, or any portion thereof.   
 
LIMITED WARRANTY:  The Company warrants only that the software will perform in 
accordance with the documentation accompanying the equipment during the equipment warranty 
period.  The Company does not warrant that the software is error free.  The user’s exclusive 
remedy and the Company’s sole liability for defects in the software as to which the Company is 
notified during the equipment warranty period is to repair or replace the software at the 
Company’s option.  This limited warranty does not apply if the software has been altered, the 
user has failed to operate the software in accordance with this documentation, or the software has 
been subject to abnormal physical or electrical stress, misuse, negligence or accident. 
 
EXCEPT FOR THE EXPRESS WARRANTY SET FORTH ABOVE, THE SOFTWARE IS 
PROVIDED “AS IS” WITH ALL FAULTS.  THE COMPANY DISCLAIMS ALL OTHER 
WARRANTIES, EXPRESSED OR IMPLIED, INCLUDING, WITHOUT LIMITATION, 
THOSE OF MERCHANTABILITY, FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE AND 
NONINFRINGEMENT OR ARISING FROM A COURSE OF DEALING, USAGE, OR 
TRADE PRACTICE. 
 
IN NO EVENT SHALL THE COMPANY BE LIABLE FOR ANY INDIRECT, SPECIAL, 
CONSEQUENTIAL, OR INCIDENTAL DAMAGES, INCLUDING, WITHOUT 
LIMITATION, LOST PROFITS OR LOSS OR DAMAGE TO DATA ARISING OUT OF THE 
USE OR INABILITY TO USE THE EQUIPMENT, THE SOFTWARE OR ANY PART OF 
THIS DOCUMENTATION, EVEN IF THE COMPANY HAS BEEN ADVISED OF THE 
POSSIBILITY OF SUCH DAMAGES. 
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        P� ed uvedením lisu do provozu � t� te manuál! 
�

KAPITOLA 1 
 

P� EDSTAVENÍ 
 
 

Manuál lisu PEMSERTER® Series 3000® pro instalaci spon popisuje standardní automatickou 
verzi lisu �ady 3000.   
 
Vlastnosti: 
 
·  Bezpe� ný a ochranný systém citlivý na 0.4 mm (0.015”). 
·  Jedine� ný vysokorychlostní posuv berana s energicky ú� inným pracovním zdvihem. 
·  Po� íta� ový kontrolní systém s dotekovými kontrolními a ovládacími kanály. Poskytuje 

operátorovi jednoduché a p�esné kontroly.  
·  Rychlé nastavení/p�em� na automatického posuvu obráb� cího systému. Poskytuje rozsáhlý 

výb� r nástroj�  pro r� zné lisovací prvky u�itím stejné hlavy dávkova� e. 
 
Specifikace: 
 
·  Hydraulická síla 1,8 a� 71,2 kN (400 to 16 000 liber) 
·  Tlakový systém    Elektromechanický ovlada�  
·  Pot�eba vzduchu 6 a� 7 BAR (90 a� 100 PSI /libra na � tvere� ný palec/) 

 12 mm (1/2”) min.ø hadi� ky pro proud� ní vzduchu 
·  Vyp� tí (vylo�ení) 61 cm (24”) 
·  Výška 193 cm (76”) 
·  Ší�ka  92 cm (36”) 
·  Tlouš	 ka (hloubka)                                 126 cm (49.5”) 
·  Váha  1,235 kg (2,72500 liber) 
·  Elektrické nap� tí (severní Amerika) 240 ÷ 250 VAC, 60 Hz, 20 A, 
  1   
·  Elektrické nap� tí (Evropa a Pacifik) 240 ÷ 250 VAC, 50 Hz, 20 A, 
  1   
·  Spot�eba vzduchu Automatický re�im se v�etenem p�i 30 vlo�eních za minutu je p�ibli�n �  

1,3 l za vte�inu p�i tlaku 1 atm (2,75 sec/min) ( Automatický re�im s trnem p�i 30 vlo�eních 
za minutu je p�ibli�n �  1,3 l za vte�inu p�i tlaku 1 atm (7,25 sec/min)  

·  Provozní teplota     0  -  40 °C  
·  Provozni vzdušná vlhkost               0  -  100% (Nevztahuje se na stla� . vzduch) 
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 2 of  113 

 
Üzemelés mód paraméterei párbeszédablak 

 
Série 3000�  byla navrhnuta v souladu s p�íslušnými ISO, ANSI, OSHA, CEN a CSA 
bezpe� nostními normami. 
Série 3000�  vyhovuje p�íslušným p�edpis� m Evropské Unie (EU) a pom� r� m zna� ky CE. 
Série 3000�  odpovídá d� le�itým podmínkám následujících p�edpis� : 

EN 60204-1 Bezpe� nost stroj�  – Elektrické vybavení stroj�  � ást 1: Obecné po�adavky. 
ISO 14121-1:2007  Bezpe� nost strojních za�ízení - Posouzení rizika - Zásady  
EN 349 Bezpe� nost stroj�  – Minimální odstup pro zamezení pohmo�d� ní � ástí lidského t� la. 
EN 61000-6-4; 2001 – Po�adavky na emise 
EN 61000-6-2; 2001 – Po�adavky na bezpe� nost 
BS/EN/ISO 12100-1:2003 Bezpe� nost strojních za�ízení - Základní pojmy, všeobecné zásady 
pro konstrukci - � ást 1: Základní terminologie, metodologie  
BS/EN/ISO 12100-2:2003 Safety of machinery – Bezpe� nost strojních za�ízení - Základní 
pojmy, všeobecné zásady pro konstrukci - � ást 2: Technické zásady 

 
Prosím p�e� t� te si a dodr�ujte ní�e uvedená bezpe� nostní opat�ení. 
 

BEZPE� NOSTNÍ OPAT� ENÍ 
¨  V�dy vypn� te a odpojte p�ívod elektrického proudu p�ed provád� ním údr�by a oprav na lisu.  

Nap� tí pou�ívaná ve stroji mohou zp� sobit vá�ná poran� ní elektrickým proudem a/nebo  
mohou zp� sobit smrt.   P�i práci na stroji nebo v jeho okolí je t�eba zachovávat nejvyšší 
opatrnost.   

¨  � dy� pracujete s lisem nebo provádíte údr�bu, nasa� te si v�dy ochranné brýle.  
¨  Jsou doporu� eny chráni� e sluchu. 
¨  P�ed opravou lisu v�dy vypn� te p�ívod el. energie a vytáhn� te sí	 ový kabel ze zástr� ky. 
¨  P�ed pou�itím lisu se ujist� te, �e je vypnuté za�ízení p�ipraveno na p�ívod vzduchu a místo je 

snadno p�ístupné tak, aby p�ívod vzduchu k lisu mohl být v naléhavém p�ípad�  vypnut. 
¨  Vzduchovou hadici a p�íslušenství vym�� ujte pravideln�  kv� li opot�ebení. 
¨  Pou�ívejte jen p�edepsané � ásti pro údr�bu a opravy. 
¨  Nepou�ívejte odšt� pené, popraskané � i zni� ené p�íslušenství a nástroje. 
¨  P�ipevn� te bezpe� n�  p�ívod vzduchu. 
¨  Díly nástavby dr�te stranou od pohyblivé � ásti. 
¨  Nikdy nenoste šperky, volné oble� ení nebo cokoliv, co by se mohlo zachytit do pohyblivých 

� ástí stroje. 
¨  Jestli�e na lisu pracuje nový u�ivatel, ujist� te se, �e instrukce jsou snadno k dispozici. 
¨  Nepou�ívejte lis na jiné � innosti, ne� pro jeho zám� rné ú� ely. 
¨  Neupravujte jakkoliv tento lis. 
¨  Lisovací prvky jsou vhán� ny velkou rychlostí. Ne� za� ne stroj pracovat, musí být v�dy 

hadi� ka �ádn�  upevn� na. P�ed pou�itím stroje, p�ezkoušejte celistvost hadi� ky. 
¨  Spus	 te hydraulickou kapalinu. Podívejte se na Tabulku s údaji o bezpe� nosti materiál�  pro 

p�íslušnou manipulaci. Dodr�ujte všechny platné místní bezpe� nostní normy. 
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ELEKTRICKÁ BEZPE � NOSTNÍ OPAT� ENÍ: 

¨  V�dy vypn� te a odpojte p�ívod elektrického proudu p�ed provád� ním údr�by a oprav na lisu.  
Nap� tí pou�ívaná ve stroji mohou zp� sobit vá�ná poran� ní elektrickým proudem a/nebo  
mohou zp� sobit smrt.   P�i práci na stroji nebo v jeho okolí je t�eba zachovávat nejvyšší 
opatrnost.   

¨  Napájení st�ídavým proudem musí být odpojeno od pohonu schváleným odpojovacím 
za�ízením ješt�  p�ed sejmutím jakéhokoli krytu z pohonu nebo p�ed zahájením údr�by � i 
oprav. 

¨  Funkce STOP neodstraní nebezpe� né nap� tí z pohonu, motoru � i jiných externích p�ídavných 
jednotek.   

¨  Pohon obsahuje kondenzátory, které z� stávají nabité na potenciáln�  smrtelné nap� tí i po 
odpojení st�ídavého napájení.   Pokud byl pohon pod nap� tím, je nutno odpojit st�ídavé 
napájení alespo�  deset minut p�ed tím, ne� se bude pokra� ovat v práci.  

¨  Funkce Bezpe� ná deaktivace neodstraní nebezpe� ná nap� tí z pohonu, motoru � i jiných 
externích p�ídavných jednotek.   

 
 

 
VAROVÁNÍ:  Immediately upon receipt of your press, establish a “Maintenance 
Code” for your supervisor/maintenance personnel only, as it is possible, however 
difficult, to operate the press without the standard safeguards in place in the 
Maintenance Mode.  Only trained personnel should use the Maintenance Mode. 
PennEngineering��� �  is not responsible for improper maintenance mode procedures, 
which result in a loss of operation of the press or operator safety. 
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Ozna� ení Popis 

 

Hlavní varovné ozna� ení – Existují operace, které vy�adují 
pozornost. Jsou specifikovány v manuálu operátora. 

 

 
 

POZOR: Oza� ování laserem.  Nehle� te do paprsk� .    
Laserový produkt 2. t� ídy. 
Dle EN 60825 a ANSI /americký národní ú� ad pro 
normalizaci/ Z136.1: Lasery 2. t�ídy jsou nízkovýkonné 
p�ístroje vyza�ující viditelné zá�ení v rozsahu 400mm a� 700mm 
vlnových délek. Chvilkový pohled, moment ozá�ení 0,25 sekund 
nebo mén� , není záva�n�  riskantní od doby, kdy byl omezen 
výkon horního bodu vyza�ující paprsky na ni�ší ne� MPE 
(maximální povolené zá�ení). Zám� rn�  prodlou�ený pohled do 
zá�ení je však záva�n�  nebezpe� né. 
Nikdy nenastavujte zam�� ovací sv� tlo jinam, ne� na obrobek 

 

Ozna� ení chráni� e zraku – Pracujete-li na lisu, musíte nosit 
chráni� e zraku. 

 
Ozna� ení horký povrch –  Horký povrch.  Nedotýkejte se. 

 

Ozna� ení p�isk�ípnutí – Dejte ruce pry�  z takto ozna� eného 
místa. 
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GARANCE (ZÁRUKA) 
 
Stavba stroj�  upev� ovacích prvk�  v Pensylvánii garantuje, �e tento produkt, je-li správn�  
pou�íván v souladu s pokyny a podle mezních provozních podmínek, má záruku na závady 
v materiálu a zpracování po dobu 1 roku od data nákupu. 
 
Tato garance se nevztahuje na produkty, které jsou pozm� n� ny, p�epojovány nebo 
opravovány, b� �ná obsluha zamítnuta, krom�  té, je�  schválila firma Stavby stroj�  
upev� ovacích prvk�  v Pensylvánii. Tato garance se nevztahuje na produkty, které byly 
vystaveny nesprávnému pou�ití, zanedbání nebo porouchání. 
 
Specializovaná a základní oprava provedena kupujícím bude omezena k náhrad� , provedení nebo 
vým� n�  na základ�  rozhodnutí firmy Stavba stroj�  upev� ovacích prvk�  v Pensylvánii. V �ádném 
p�ípad�  nebude firma Stavba stroj�  upev� ovacích prvk�  v Pensylvánii odpov� dná za náklady 
z n� jakých vedlejších nebo následných škod. V �ádném p�ípad�  odpov� dnost firmy Stavba stroj�  
upev� ovacích prvk�  v Pensylvánii nep�ekro� í výši nákupní ceny produktu. 
 
Tato garance je výhradní a nelze ji nahradit �ádnou jinou zárukou. �ádné ústní � i písemné 
informace od firmy Stavba stroj�  upev� ovacích prvk�  v Pensylvánii, jejích zam� stnanc� , 
p�edstavitel� , distributor�  nebo zástupc�  nebudou rozši�ovat rozsah záruk nad rámec nebo 
vytvá�et n� jaké nové záruky. 
 
Objeví-li se n� jaké problémy s lisem série 3000� , kontaktujte servisní odd� lení Stavby stroj�  
upev� ovací technologie v Pensylvánii. � ísla s p�ímou volbou 1-800-523-5321 (v severní 
Americe) nebo 215-766-8853. 
 
Se�ízení, školení a opravá�ský servis je vám k dispozici tak dlouho, jak budete vlastnit váš lis. 
Bezplatné telefonní instrukce a servis na odd� lení servisu u Stavby stroj�  upev� ovací 
technologie v Pensylvánii  jsou k dispozici po dobu �ivotnosti lisu. 
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KAPITOLA 2 
 

IDENTIFIKACE A ROZMÍST 	 NÍ HLAVNÍCH � ÁSTÍ LISU 
 

Identifikace hlavních � ástí lisu 
 
Tato kapitola seznamuje u�ivatele s hlavními � ástmi lisu. 
 
Rám stroje  
 
Rám stroje je nosní díl lisu. Hlavní � ásti jsou z tuhé oceli s p�iva�enými � ástmi, je� tvo�í 
základová deska a jiné dopl� kové � ásti. Všechny díly jsou p�ímo � i nep�ímo namontovány na 
rám stroje. 
 
Ovlada�  / tlouk 
 
Razná síla lisu je vyvíjena elektromechanickým posuvným pohonem s kuli� kovým šroubem.   Je 
zasazen do rámu a ohrani� en p�edním krytem. K ovlada� i je na jeho zadním konci p�ipojen 
kodér, který sleduje polohu ovlada� e. K ty� i ovlada� e (tlouku) je p�ipojeno bezpe� nostní za�ízení 
popsané v oddíle 3.  
 
Ovládací prvky operátora 
 
Všechny ovládací prvky operátora, krom�  pedálu, jsou umíst� ny na dve�ích p�edního krytu. 
Zahrnuje: dotekový panel, tla� ítko E-stop, tla� ítko ZAPNOUT, tla� ítko VYPNOUT, zvukový 
pager a tla� ítko bodového sv� tla. 
 
·  Dotekový panel – Je to hlavní kontakt s �ídicím systémem lisu (PLC). Je u�íván pro instalaci 

a automatické nastavení p�ívodu a uspo�ádání, zp� tné napájení k u�ivateli a ov�� ování funkcí. 
Obrazovka ukazuje textové a grafické informace a umo� � uje operátorovi ovládat lis dotekem 
r� zných � ástí obrazovky, jak je uvedeno na obrazovce b� hem zobrazení. Dotekový panel je 
naprogramována s automatickým spo�i� em obrazovky, který po 10 minutách klidu 
obrazovku „uspí“. K „o�ivení“ obrazovky sta� í , kdy� se kdekoliv obrazovky dotknete. 
Podrobné vysv� tlení všech obraz�  je stanoveno v lekci 6 tohoto manuálu. 

 
·  Tla� ítko nouzového zastavení –  

·  Zajistí nezávislé nouzové rozpojení obvod� , které rychle zpomalí a zastaví veškeré 
pohyby ovlada� e (tlouku) v souladu s bezpe� nostním systémem popsaným v oddíle 3.    

·   Odpojí napájení rychlého výfukového/p�ívodního ventilu (viz systém p�ívodu vzduchu 
na str. 8).  Je-li vypušt� n tlak, veškeré pneumatické pohyby zastaví.   

·  B� hem stavu nouzového vypnutí jsou všechny výstupy vypnuty.  Systém ovládání 
z� stává v � innosti a detekuje nouzové vypnutí. 
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·  Tla� ítko zapnutí napájení (ON) –  Je-li lis vypnut, stiskem tohoto tla� ítka se zapne napájení 
�ídícího systému lisu.  

 
·  Tla� ítko VYPNOUT  – Toto tla� ítko svítí �lut� , jestli�e je lis p�ipojen ke zdroji elektrického 

nap� tí, ale je vypnut. �luté sv� tlo nesvítí, kdy� je lis zapnutý. Stiskn� te toto tla� ítko 
k vypnutí lisu, proud z kontrolního systému a všech hybných � ástí v� etn�  
rychlovýpustného/plnícího ventilu se vypne. 

 
·  Zvukový pager – Tento pager je kontrolován �ídícím systémem lisu a je u�íván k upozorn� ní 

d� lníka, kdy� lis nebo jeho funkce vy�adují zvláštní pozornost. Hlasitost pageru lze nastavit 
oto� ením vn� jšího krou�ku a regulací clony (velikosti otvoru) pageru. 

 
·  Tla� ítko bodového sv� tla – Toto tla� ítko slou�í k zapnutí a vypnutí bodového sv� tla. 

Tla� ítko svítí, kdy� je zapnuta stopa zá�ení. Nikdy nemi�te sv� tlo jinam, ne� na obrobek a  
nikdy se nedívejte p�ímo do bodového sv� tla. 

 
·  Pedál – Pedál u�ívá operátor ke kontrole za� átku lisovacího cyklu. Umo�� uje operátorovi, 

aby se mohl v� novat pouze manipulaci s obrobkem. 
 
 
Sk� í
  elektropohonu (Hlavní) – viz obr. 2-5 
 
Ve sk�íni hlavního pohonu na pravé stran�  lisu jsou umíst� ny všechny hlavní komponenty 
systému servopohonu, který ovládá hlavní ovlada� .   Mezi tyto komponenty pat�í regulátor 
servopohonu, regulátor momentového motoru, obvod nouzového vypínání, jednotka napájení 24 
V a hlavní vypína�   napájení.      
 
Spodní elektrická sk� í
  – viz obr. 2-6 
 
Spodní elektrická sk�í� , která je umíst� na pod sk�íní hlavního pohonu, obsahuje vstupní a 
výstupní moduly, spína�  Ethernetu, udr�ova�  signálu � idla síly a r� zné elektrické komponenty a 
svorkovnice rozvod� .    Dve�e jsou uzamykatelné na klí� .  
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Vibra � ní miska dávkova� e (Automatické podávání lisovacích prvk� ) 
 
Vibra� ní miska dávkova� e, na levé stran�  lisu, je pou�ívána k automatickému podávání 
lisovacích prvk� . Je to elektricky �ízený aparát, který pojme a p�emístí r� zné typy 
lisovacích prvk� . R� zné typy dílc�  nástroje jsou p� ipevn� ny k zásobníku pro ur� ení 
sm� ru upínacímu prvku, jen� je vydán ze zásobníku. Vibra� ní zásobník je vybaven 
nástavcem „univerzální propoušt� cí ústrojí“, který se pou�ívá pro všechny typy matic a 
n� které typy � ep� . Vibra� ní miska dávkova� e je kontrolována stupnicí a spína� em na 
ovládací sk�í� ce zásobníku, umíst� né nad zásobníkem. 
 
·  Rozsah stupnice zásobníku – Rozsah zásobníku nebo síla vibrace je regulována kontrolní 

stupnicí. Nastavení stupnice slou�í pro kontrolu rychlosti podávání a provedení procesu 
automatického posuvu. 

 
·  T� i re�imy spína� e zásobníku – T�i pozice spína� e umo�� ují zvolit, zda bude zásobník 

v�dy zapnutý, v�dy vypnutý nebo automaticky kontrolován PLC. Je-li spína�  na pozici 
„auto“, PLC automaticky otev�e zásobník b� hem chodu a b� hem ov�� ování funkce. B� hem 
chodu uzav�e PLC zásobník, jestli�e dojde k � asové prodlev�  (b� hem ne� innosti lisu). PLC 
automaticky p�enastaví zásobník, je-li posouván další lisovací prvek. P�i pln� ní nebo 
vyjímání lisovacích prvk� , nastavte spína�  zásobníku na ZAPNUTO/VYPNUTO dle 
po�adavk� . Vra	 te spína�  do polohy AUTO, jakmile skon� íte. 

 
Nosník dopravníku (automatické podávání lisovacích prvk � ) 
 
Nosník dopravníku, nacházející se vedle vibra� ní misky dávkova� e, je pou�íván k dr�ení 
a ovládání nástroj�  dopravníku, k ur� ení sm� ru dodávky vzdušnou cestou, k dr�ení � idla 
„ � ep v hadi� ce“ a k regulaci pr� tokového ventilu „Fouka� e“. Pohyb vzduchového válce 
na nosníku dopravníku ovládá posuvy nástroj� . Dopravník p�ijímá � ásti dodávané od 
vibra� ního podava� e zásobníku, rozlišuje je a vydává je do zará�ecího/spodního trnu. 
Nosník dopravníku je se�ízený s vibra� ní miskou dávkova� e. Správné se�ízení je d� le�ité 
pro posuv nástroj� . 
 
·  � idlo � ep v hadi� ce  - Systém �ízení po� íta� em u�ívá toto zvukové � idlo ke kontrole 

obrazovky a ke kontrole zp� sobu posuvu dle druhu � epu. 
 
·  Regula� ní pr� tokové ventily fouka� e – Tyto ventily kontrolují pr� tok vzduchu do 

p�íslušenství vibra� ní misky dávkova� e a jsou pou�ívány k regulaci propoušt� cího ústrojí a 
p�ívodu vzduchu. 
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Posouvací (vodící) a upínací sestava (automatické podávání lisovacích prvk� ) 
 
Posouvací (vodící) a upínací sestava, p�ipevn� ná na horní � ásti rámu hrdla, je pou�ívána pro 
horní p�ívod sou� ástí a má dva pneumatické regulátory. T� mito dv� ma regulátory jsou p�ímý 
posuv válce a soub� �n �  p� sobící sv� rák. Kleština se pou�ívá k ovládání � elistí nástroje, je� dr�í 
lisovací prvky. Kleština se otevírá a uzavírá, aby p�idr�ela a uvolnila lisovací prvek. Kleština je 
p�ipevn� na na konci p�ímého posuvu. P�ímý posuv se pou�ívá k pohybu kleštin a � elistí z jeho 
zasunuté pozice do pozice zará�ecího trnu.  Tento systém se pou�ívá k vysunutí lisovacích prvk�  
k nástroj�  zará�ecího trnu. Posouvací (vodící) a upínací sestava také p�idr�uje prodlou�ení 
hadi� ky pro � epy. Posouvací (vodící) a upínací sestava m� �e být odstran� na pro p�ístup 
n� kterých speciálních obrobk� .  
 
Dr�ák pevného doteku 
 
Dr�ák pevného doteku namontovaný na zadní � ásti rámu hrdla je pou�íván k dr�ení � ástic 
nástroj�  pevného doteku a má jednoduchý vzduchový válec. Spodní p�ívod válce je pou�íván 
k ovládání modulu pro dolní napájení matic. 
 
Nástroje ventil� /ulo�ení krytu 
 
Nástroje ventil� /ulo�ení krytu je umíst� no vespod vibra� ní misky dávkova� e. Za dví�ky je jiný 
kryt, který obsahuje pneumatické ventily, je� kontrolují rozdílné nástroje regulátor�  a fouka�� . 
Pod t� mito kryty je Nádr� zásobníku stla� eného vzduchu. Nádr� poskytuje stejnosm� rnou 
dodávku stla� eného vzduchu do ventil�  pro odpovídající podávání. 
 
Systém p� ívodu vzduchu 
 
P�ívod stla� eného vzduchu se nachází v zadní � ásti systému, který zahrnuje 
filtry/regulátory a elektricky ovládaný rychlovýpustný/plnící ventil. Regulátor je 
manuáln�  nastavený ke kontrole potrubí pro p�ívod tlaku.  
 
Úlo�ná sk� í
 ka (nepovinné) 
 
Skladovací sk�í� ka je umíst� na na levé stran�  lisu. 
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ÚDAJ POPIS 

1 VIBRA� NÍ MISKA DÁVKOVA � E 
2 NOSNÍK DOPRAVNÍKU 
3 NÁSTROJE VENTIL�  / ULO�ENÍ KRYTU 
4 SK� Í
  HLAVNÍHO OVLADA � E (TLOUKU) 
5 SK� Í
  HLAVNÍHO ELEKTROPOHONU (HORNÍ) 
6 ELEKTRICKÁ SK� Í
  (SPODNÍ) 
7 UPÍNACÍ A PODÁVACÍ (PLNÍCÍ) SESTAVA 
8 DR�ÁK DOLNÍHO KOVADLA 

OBRÁZEK 2-1  
SERIES 3000 PRESS 
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ÚDAJ POPIS 

1 ZVUKOVÝ PAGER 
2 DOTEKOVÝ PANEL 
3 VÝSTUPNÍ OTVOR PODTLAKU 
4 TLA� ÍTKO E-STOP 
5 TLA� ÍTKO „VYPNOUT“ EL.PROUD 
6 TLA� ÍTKO „ZAPNOUT“ EL.PROUD 
7 BODOVÉ SV� TLO TLA� ÍTKO ZAPNOUT / VYPNOUT 

OBRÁZEK 2-2 
OPERATOR CONTROLS 
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ÚDAJ POPIS 

1 ELEKTROMECHANICKÝ POSUVNÝ POHON S KULI� KOVÝM ŠROUBEM 
2 MOMENTOVÝ MOTOR 
3 SPOJKA 
4 � EMEN 
5 KODÉR 
6 SPOJOVACÍ SK� Í
 KA 
7 SPÍNA�  PODTLAKU 
8 GENERÁTOR PODTLAKU 
9 LASEROVÉ BODOVÉ � IDLO 
10 REFLEXNÍ KROU�EK (P� ÍRUBA, POUZDRO) 
11 DR�ÁK S BEZDOTYKOVÝM SPÍNA� EM 
12 LASER SPOTTING LIGHT 
13 POTRUBNÍ TVAROVKA TVARU „T“ 
14 VÝV � VA 

OBRÁZEK 2-3 
SK� Í �  HLAVNÍHO OVLADA � E 
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ÚDAJ POPIS 

1 POSOUVACÍ (VODÍCÍ) A UPÍNACÍ SESTAVA 
2 DR�ÁK DOLNÍHO KOVADLA 

OBRÁZEK 2-4 
DETAIL ZARÁ�ECÍHO TRNU A DOLNÍHO KOVADLA 
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ÚDAJ POPIS 

1 VYSOKOOTÁ� KOVÝ POHON 
2 MOMENTOVÝ MOTOR 
3 AC P� ÍVODNÍ SVORKA 
4 HLAVNÍ VYPÍNA �  
5 JISTI� E 
6 POJISTKY 
7 SÍ� OVÝ FILTR 
8 SVORKOVNICE 
9 SVORKA UZEMN� NÍ 
10 NAPÁJENÍ 24 VDC 
11 SVORKOVNICE 

OBRÁZEK 2-5 
SK� Í �  HLAVNÍHO ELEKTROPOHONU (HORNÍ) 
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OBRÁZEK 2-6 

ELEKTRICKÁ SK � Í �  (SPODNÍ) – VIZ POKRA� OVÁNÍ 
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ÚDAJ POPIS 
1 HLAVNÍ OVLÁDACÍ RELÉ 
2 SVORKY DIOD 
3 POJISTKY 
4 KONDENZÁTOR 
5 RELÉ V PEVNÉ FÁZI 
6 BLOK ROZŠÍ� ENÍ VSTUPU/VÝSTUPU 
7 SPÍNA�  ETHERNETU 
8 ZESILOVA�  � IDLA NAP� TÍ 
9 ODPORY 

OBRÁZEK 2-6 
ELEKTRICKÁ SK � Í �  (SPODNÍ) 
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KAPITOLA 3 
 

BEZPE� NOSTNÍ SYSTÉM OBSLUHY STROJE 
 
 
 VAROVÁNÍ  – Vyvarujte se p�ípadným pracovním úraz� m: 
 
1. V�dy vypn� te a odpojte p�ívod elektrického proudu p�ed provád� ním údr�by a oprav na 

tomto stroji.  Nap� tí pou�ívaná ve stroji mohou zp� sobit vá�ná poran� ní elektrickým 
proudem a/nebo  mohou zp� sobit smrt.   P�i práci na stroji nebo v jeho okolí je t�eba 
zachovávat nejvyšší opatrnost.   

2. Pouze autorizovaný a kvalifikovaný pracovník smí udr�ovat, opravovat, sestavovat nebo 
ovládat toto za�ízení. 

3. Pracujete-li na lisu nebo udr�ujete-li jej, v�dy pou�ívejte chráni� e o� í. 
   
SYSTÉM BEZPE� NOSTNÍCH VLASTNOSTÍ  
 
1. Hlavní ovlada�  (tlouk) je vybaven sekundárním vinutím, které je optimalizováno pro 

vypínání.  Toto vinutí spolu s obvodem nouzového vypínání se pou�ívá pro nouzové 
zastavení.  Je-li elektrický proud odpojen nebo je stisknuto tla� ítko „OFF“ (vypnuto) � i 
tla� ítko nouzového vypínání, zp� sobí to uvedení lisu do výchozího stavu a okam�ité 
zastavení pohybu tlouku.  

  
2. Vypnutí elektrického proudu tla� ítkem vypnutí „OFF“ nebo tla� ítkem nouzového vypnutí 

zp� sobí, �e elektrický rychlý výfukový/p�ívodní ventil vypustí vzduch z lisu.  Bez trvalého 
tlaku se zastaví všechny pneumatické pohyby.  

 
3. Elektrické sk�í� ové dve�e jsou zablokované, aby zabránily neoprávn� nému p�ístupu.  

 
4. Patentovaný bezpe� nostní systém umí rozlišit obrobek i cizí p�edm� t, který je umíst� n mezi 

beranem a dolním kovadlem. Bezpe� nostní systém pracuje následovn� : 
   

·  Za�ízení, které se nazývá kodér je nainstalováno na horní � ásti hlavního ovlada� e.  Kodér 
snímá polohu hlavního ovlada� e a vysílá tuto informaci zp� t do PLC.  

 
·  Za�ízení nazvané „bezpe� nostní sestava“ je nainstalováno na spodní � ásti berana. Tato 

sestava se skládá z pevné � ásti nazvané pouzdro a stla� itelné odpru�ené � ásti (pru�iny) 
nazvané nástavec. Nástavec dr�í nástroj prorá�ecího trnu. Kdy� se beranidlo nastaví a 
nástavec nebo nástroj zará�ecího trnu se dotkne objektu, bezpe� nostní sestava lisuje. 

 
·  Dva nadm� rné páry optických paprskových � idel jsou umíst� ny uvnit� p�ední � ásti krytu, 

pod hlavním válcem. Ka�dý pár � idel udr�uje dráhu jednotlivého paprsku, který se odrá�í 
„reflexním krou�kem“ skrz jeden ze dvou pr� chod�  berana. 
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·  Kdy� jsou � idla aktivována; proto�e bezpe� nostní sestava je slisovaná, reflexní krou�ek je 
p�emíst� n nebo dráha paprsku je nasm� rována jinam; PLC okam�it�  rozpozná zm� nu. 

 
·  B� hem Nastaveného cyklu vyu�ívá � ídící jednotka (PLC) tento systém, aby zjistila pozici 

lisovacího prvku a obrobku b� hem posuvu berana sm� rem dol� . Aktivuje Bezpe� nostní 
sestavu a ta zaznamená kontakt, který snímá Lineární sníma� . Údaje o místu kontaktu jsou 
ukládány  a pou�ívají se dál k porovnání jednotlivých pracovních cykl�  lisu. 

 
·  B� hem cyklu lisování ur� í PLC poka�dé, kdy� stanoví, �e bezpe� nostní sestava / zará�ecí 

trn se dotkl n�� eho, zda je to „oprávn� né“ � i „neoprávn� né“. „Bezpe� nostní okno“ po� ítá 
s malými odchylkami obrobku nebo s p�esností obsluhy. 

 
·  Pouze kdy� OBA nadm� rné signály souhlasí a bod posledního doteku je v toleranci, PLC 

umo�ní bezpe� nostní sestav�  pln�  zalisovat a pro olejo/pneumatický systém aplikovat 
p�edem stanovenou sílu pot�ebnou k zalisování lisovacího prvku. 

   
  
5. K dispozici jsou 3 stupn�  bezpe� nostního p�ístupu, ka�dý s rozdílným 4-� íselným kódem 
 
VAROVÁNÍ:  P � i p� evzetí lisu okam�it�  zadejte “Kód údr�by” pouze pro vašeho 
vedoucího/obsluhu stroje, a� koliv je to zna� n�  obtí�né, je mo�né obsluhovat lis i bez 
standardních/zavedených ochranných prvk�  v Re�imu údr�by.  Pouze kvalifikovaný � lov� k 
by m� l pou�ívat Re�im údr�by. Stavba stroj �  upev
 ovací technologie v Pensylvánii není 
zodpov� dná za nesprávné postupy v Re�imu údr�by, které vedou ke ztrát�  výkonu lisu 
nebo bezpe� nosti d� lníka 
 
6. Pokud by kodér nebo jakýkoli z bezpe� nostních � idel tlouku mohly zp� sobit otev�ení nebo 

zkrat v systému, celý systém v� etn�  tlouku se okam�it�  zastaví a nebude v provozu, dokud 
nebude provedena oprava.    
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KAPITOLA 4 
 

INSTALACE LISU 
 
 

P� emíst� ní lisu 
 
····   Kdy� u�íváte vysokozdvi�ný vozík nebo paletový zvedák, ujist� te se, �e vidlice jsou správn�   

umíst� né mezi vý� n� lky vidlicového vedení pod podstavcem lisu. P�i zvedání se ujist� te, �e 
�et� � nebo popruh je v rovnová�né poloze mezi 2 šrouby s okem, abyste zabránili kolébání. 
VAROVÁNÍ:  nerovnová�né nalo�ení lisu nebo náhlé zastavení m� �e vést k p�ekocení lisu. 

 
 
Umíst� ní lisu 
 
·  Zvolte dob�e osv� tlené, � isté místo s (� áste� n� ) vodorovnou podlahou. Podlaha musí být 

schopna udr�et tíhu lisu. 
 
Vyrovnání lisu 
 
·  Po umíst� ní musí být lis vyrovnán a ustálen. Toho docílíte nastavením výše ka�dého pedálu a 

následným zajišt� ním ka�dého pedálu v této pozici dotahováním p�ítu�né matice. Tento úkol 
po�aduje 2 3/4�  šroubova� e (viz. obr. 4 - 1). Také m� �ete pou�ít regula� ní šroubova� . 
Nastavte pedál b� hem ode� ítání stupn�  na nástavci propoušt� cího ústrojí pro matky. 
Nástavec univerzálního propoušt� cího ústrojí musí sed� t úrovni rychlostního systému pro 
p�íslušnou � innost.  

 
Po�adavky na volný prostor 
 
·  Stavby stroj�  upínací technologie v Pensylvánii nemá �ádné specifické po�adavky na 

opat�ení volného prostoru kolem obvodu lisu. A� koliv, ujist� te se, �e se p�izp� sobujete 
národním nebo krajským bezpe� nostním normám, které mohou p�edepisovat n� co jiného. 
Nap�íklad P�edpisy o provád� ní el. instalací ve Spojených státech po�adují, aby byl 
minimáln�  36 palc�  volný prostor p�ed elektrickým krytem. Doporu� ujeme, abyste alespo�  
nechali dostatek prostoru kolem lisu tak, �e jednotlivé úlo�né prostory a kryty obsluhy 
mohou být pln�  otev�eny a tak i nejv� tší obrobek m� �e být umíst� n. 

 
Po�adavky na elektroinstalaci p� i zapojení stroje. 
 

VAROVÁNÍ:  Nebezpe� í úrazem elektrickým proudem – Nap� tí p�ítomná v dále 
uvedených místech mohou zp� sobit úraz elektrickým proudem s mo�nými smrtelnými následky:  

·  Napájecí kabely a p�ípojky st�ídavého nap� tí 
·  Stejnosm� rné a brzdové kabely a p�ipojení  
·  Výstupní kabely a p�ipojení 
·  V� tšina vnit�ních � ástí pohonu a externí p�ídavné jednotky 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 21 of  113 

·  Pohon obsahuje kondenzátory, které z� stávají nabity potenciáln�  smrtelným nap� tím i 
po odpojení st�ídavého napájení.   Pokud byl pohon pod nap� tím, je nutno odpojit 
st�ídavé napájení minimáln�  deset minut p�ed tím, ne� se bude pokra� ovat v práci.  

 
 
Po�adavky na st� ídavé napájení 
 
D� LE�ITÉ:   Pro p�ipojení stroje k napájecí síti musí být namontován odd� len�  namontovaný 
vn� jší jisti� .    Proudová hodnota jišt� ní musí být 20 A p�i 250 V st�ídavého nap� tí. 
 
Nap� tí:  200 ÷ 240 V ± 10 % 
Maximální trvalý vstupní proud:   15 A 
Vn� jší jišt� ní – 20 A  IECgG 
                          Proudová hodnota 20 A t�ídy C (Severní Amerika) 
Pr�� ez vodi��  – 4 mm2 (Evropa) 
                                   AWG #12 (Severní Amerika) 
Po� et fází:  2 (fáze v�� i fázi) pro Severní Ameriku  
   Jednotlivý (fáze a nulový vodi� ) pro Evropu  
Maximální nerovnom� rnost napájení: 2 % negativního sledu fází (odpovídá nerovnom� rnosti 3 
% mezi fázemi). 
 
Rozsah frekvencí: 48 ÷ 65 Hz 
 
Pouze pro vyhov� ní UL, maximální nesouhlas symetricity napájení se musí omezit na 100ka. 
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1 RÁM LISU 
2 P� ÍTU�NÁ MATICE 
3 PODLO�KA 

ÚDAJ POPIS 
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Doporu� ené schéma zapojení mechanizmu dodávky vzduchu 
 
Správná dodávka vzduchu je velmi d� le�itá pro � innost a obsluhu lisu. Tyto následující 
jednoduché pokyny zajistí dobrou � innost lisu 
 
·     Kvalita vzduchu – Kvalita dodávky vzduchu je velmi d� le�itá. Vzduch musí být � istý a 

suchý. Vlhkost a ne� istoty zne� iš	 ují olej a ventilový systém a vedou k problém� m 
s � inností a údr�bou. 

·    Chod dodávky vzduchu – Minimální vnit�ní pr� m� r hadi� ky pro dodávku montá�ních 
sou� ástí musí být alespo�  12 mm (1,2� ). Je akceptován tlakový rozsah mezi 6 – 7 BAR (90 
psi /psi= libra na � tvere� ný palec/ a� 100 psi). Nedostate� ný p�ívod vzduchu bude 
ovliv� ovat chod lisu. 

·  Spot� eba vzduchu – pr� m� rná spot�eba vzduchu p�i automatickém re�imu se v�etenem p�i 
30 vlo�eních za minutu je p�ibli�n �  1,3 l za vte�inu p�i tlaku 1 atm (2,75 sc/min). Pr� m� rná 
spot�eba vzduchu p�i automatickém re�imu s trnem p�i 30 vlo�eních za minutu je p�ibli�n �  
3,4 l za vte�inu p�i tlaku 1 atm (7,25 sc/min). 

Instalace rozvodu – Správné p�íslušenství rozvodu Vám pom� �e dosáhnout � innosti nad výši 
po�adavk� .  Prohlédn� te si obrázek 4 - 2 na další stran� . 
P�ipojte k Vašemu p�ídavnému vedení rozvod sm� rem vzh� ru tak, aby se ohýbal nahoru a 
dolu. Toto uspo�ádání pom� �e zabránit vnikaní vody a kompresorového oleje do lisu. 
P�ipojte k tomuto spádu 12 mm (1/2� ) nebo v� tší hadi� ku.  
Konec spádu p�ipojte k výpustnému ventilu. To pom� �e odebírat p�ídavnou vodu a olej a 
umo�ní sytému, aby se vy� istil. 
Jestli�e dodávka vzduchu Vašeho podniku nedosta� uje výši po�adavk� , m� �e být pou�ita 
nádr� vzduchojemu pat�i� né velikosti pro Vaše pracovišt� . Doporu� uje se okam�it�  
instalovat p�ídavný filtr/t�ídi�  mimo 

 
Instalace spína� e 
 
·  Zapojte spína�  do zásuvky nacházející se na ni�ším levém rohu z p�ední strany elektrického 

krytu. 
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KAPITOLA 5 
 

POPIS HLAVNÍCH FUNKCÍ  
Funkce systému: 
 
Funkce LISU PRO MONTÁ� LISOVACÍCH PRVK � , SÉRIE 2000�   je bezpe� n� , rychle a 
pevn�  instalovat zna� ku PEM�  samoohýbacích lisovacích prvk�  do r� zných druh�  plechových 
materiál� . K této � innosti lis pou�ívá: 
·  Patentovaný bod � innosti bezpe� nostního systému, který kontroluje pokles berana a 

neumo�ní beranu klesat, jestli�e se dotkl jiného objektu ne� lisovacího prvku � i obrobku. 
·  Automatický podávací systém lisovacích prvk� , který umístí lisovací prvek do bodu zatla� ení 

tak, aby se operátor mohl v� novat pouze manipulaci s obrobkem. 
·  Elektromechanický ovlada� , který provádí krátký pohyb tlouku s vysokými silami vkládání 

v bod�  vkládání.   
·  Pe� livou instalaci nástroj�  a po� íta� ov�  kontrolovanou instalaci sil. 
 
 
Instalace samoohýbacích lisovacích prvk�  
 
PEM�  samoohýbací lisovací prvky jsou instalovány do vyst�i�ených nebo vyvrtaných otvor�  do 
ta�ných plechových materiál� . K instalaci samoohýbacích lisovacích prvk� : 
 
·  Osazení lisovacího prvku je umíst� no do instalovaného otvoru, dokud � ást lisovacího prvku, 

která je v� tší ne� otvor, nazývaná p�e� nívající � ást (jako vroubkování u matic nebo hlavi� ka 
distan� ních šroub� ) nesedí na okraji otvoru.  

·  P�izp� sobená lisovací síla je pou�itá k vlisování p�e� nívající � ásti (hlavy) lisovacího prvku 
do plechového materiálu. 

·  Síla p�im� je plechový materiál k toku za studena do vrubu lisovacího prvku, který je mezi 
p�e� nívající � ástí (hlavou) a osazením. To uzav�e lisovací prvek uvnit� plechového materiálu. 
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Nastavování lisu 
 
Následující lekce tohoto manuálu popisuje všeobecný zp� sob nastavení lisu. Podrobnosti o 
nastavení a práci na lisu hledejte v odpovídající kapitole manuálu. 
 
Krok 1 – Nastavení p� ístroje 
 

Nastavení p�ístroje se skládá z výb� ru pat�i� ných nástroj�  pro dosazování lisovacích 
prvk�  a obrobku, instalování nástroj�  na lisu a se�ízení regulace posuvu. 

 
R� zné typy nástroj� , které posouvají stejn�  veliký lisovací prvek, jsou t�íd� né pro výb� r 
r� zných tvar�  a velikosti obrobk� . 

 
Prodívejte se na kapitolu Nástroje v tomto manuále, kde najdete výb� r vhodných 
nástroj� . 

 
Krok 2 – Vyberte na dotekovém panelu Nastavení pro Nástroje a Lisovací prvky  
 

Po instalaci nástroje je dalším krokem nastavení lisu s pou�itím dotekového panelu. 
Nastavení dotekového panelu je jednoduché a m� �e být provedeno jedním ze t�í zp� sob� : 

 
·  Nastavení nového nástroje – Vyberte menu nástroj� , velikost lisovacího prvku a materiál 

obrobku. 
·  Vyvolejte pracovní operaci – Vyberte z p�edešlých naprogramovaných Pracovních operací 

ulo�ených v lisu. 
·  Vyvolejte poslední pracovní operaci – Prob� hne stejná Pracovní operace jako naposledy, 

lis si druh pracovní operace pamatuje, i kdyby byla v jejím pr� b� hu vypnuta. 
 

Podívejte se na kapitolu Obsluha dotekového panelu v tomto manuálu pro správný výb� r 
nastavení. 
 
Je-li výb� r kompletní, lis automaticky nastaví hodnoty pro chod stroje a p� emístí se 
do nastavení bezpe� nosti. 

 
Krok 3 – Nastavení tolerance  
 

Další krok je velmi rychlý a jednoduchý, ale velmi d� le�itý. 
Nastavení tolerance je krok, kde lis zjiš	 uje pozici instalace nazývanou Bezpe� nostní 
nastavená hodnota (nastavená tolerance). Operátor umístí materiály pro instalaci, ale lis 
není schopen instalovat lisovací prvek. Beran klesá a dotýká se lisovacího prvku a 
obrobku. Bod doteku uká�e lisu, kde by mohl být správný instala� ní bod. Lis je p�ipraven 
instalovat lisovací prvky. 
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Funkce automatického posuvu lisovacích prvk� : 
 
Automatický Posuv lisovacích prvk�  probíhá od vibra� ní misky dávkova� e k bodu vlo�ení do 
obrobku. Provádí se následující kroky: 
 
·  Vibra� ní miska dávkova� e otá� í lisovací prvek kolem zásobníku a jednotlivých nástroj�  

nazvané propoušt� cí ústrojí pro matky nebo propoušt� cí ústrojí pro � epy. 
 
·  Lisovací prvky jsou sm�� ované k nástroj� m a posunuty do dopravníku nástroj� . Dopravník 

vezme 1. lisovací prvek a odd� lí jej od ostatních. Lisovací prvek je vyfouknutý stla� eným 
vzduchem z dopravníku do trubice z um� lé hmoty, která vede k zará�ecímu trnu a pevnému 
doteku. 

 
·  V závislosti na druhu nástroje je lisovací prvek p�ímo veden bu�  do modulu nástroj�  (jako je 

nap�. vst� ikova� /vst� ikovací jednotka pro � epy, modul pro matice s dolním napájením) nebo 
do otev�ených � elistí. 

 
·  B� hem instalace nástroj�  vrchním p�ívodem je lisovací prvek zvednut z � elistí bu�  

podtlakovým zará�ecím trnem nebo vytahova� em kolík�  (závla� ek) a klešt�  se otev�ou a 
zatáhnou zp� t. 

 
·  Obrobek je lisovací silou umíst� n bu�  a� k lisovacímu prvku nebo k vodícímu trnu. Kdy� má 

operátor umíst� ný obrobek, m� �e sešlápnout pedál, aby za� al lisovací proces. 
 
 
Lisovací proces: 
 
·  Kdy� je pedál stla� en, beran klesá dol�  a p�enese zará�ecí trn k obrobku.  
 
·  Kdy� se lisovací prvek dotkne obrobku, bezpe� ností � idla jsou aktivována (vypnuta). Systém 

kontroly lisu, který zm� ní pozici nazvanou bod vlo�ení, je ve stejné pozici jako zadaná 
pozice v nastavení, bezpe� nostní nastavená hodnota. Instalace se uskute� ní, pouze je-li bod 
vlo�ení v mezích tolerance bezpe� nostní nastavené hodnoty. 

 
·  Jestli�e bod vlo�ení vyhovuje, pak je výše lisovací síly pou�ita k instalaci lisovacího prvku a 

beran se vrátí do výchozí pozice. 
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Zvláštní vlastnosti a podmínky  
 
·  P� erušovaný re�im – Pokud b� �í p �erušený re�im, lis zpomaluje a zastaví, ne�-li se dotkne 
obrobku a lisovacího prvku. Tento re�im je podstatný pro zabezpe� ení správného se�ízení 
obrobku nebo polohy obrobku p�ed instalací. 
 
·  Tolerance nastavované hodnoty – M� �e být vybrána Standardní nebo Omezená tolerance. 
Omezená tolerance nastavené hodnoty udává menší rozsah povolené odchylky od Bezpe� nostní 
nastavené hodnoty ka�dé instalace. Omezená tolerance se pou�ívá pro menší lisovací prvky a 
pe� liv � jší (p�esn� jší) operace k zaru� ení správné instalace do díry obrobku. Tento re�im je mén�  
tolerantní k nep�idr�eným obrobk� m a nízké kvalit�  díry nebo k ne� istotám díry. 
. 
  
·  Odchylka bezpe� nostní chyby – Jestli�e rozdíly mezi bodem vlo�ení a bezpe� nostní 
nastavenou hodnotou je mimo rozmezí nastavené tolerance, pak se vyskytne odchylka 
bezpe� nostní chyby. Kdy� se vyskytne odchylka bezpe� nostní chyby, p�ebyte� né bezpe� nostní 
ventily se uzav�ou, okam�it�  se zastaví posuv berana dol� . Beran zm� ní sm� r cíle a zará�ecí trn 
se stáhne zp� t. Bezpe� nostní sestava na konci berana nikdy pln�  nelisuje a cyklus pln� ní není 
nikdy spušt� n. 
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KAPITOLA 6 
 

KLÁVESY DOTEKOVÉHO PANELU 
 

 
 
Sou� ástí systému lisu PEMSERTER® Series 3000® je osobní po� íta�  s dotykovou obrazovkou, 
pracující pod opera� ním systémem Windows XP, který slou�í obsluze pro p�ístup k informacím 
o lisu.     Prvotní funkcí obrazovky je zobrazovat data týkající se procesu, která se pou�ívají pro 
sledování a �ízení provozu lisu.    Dotykové vlastnosti obrazovky umo�� ují obsluze zasahovat do 
procesu vkládáním hodnot. 
 
Programovatelný logický ovlada�  (PLC) je vysokorychlostní prvotní ovládací za�ízení, které je 
naprogramováno pro interakci procesu s operátorem kv� li provád� ní se�izování lisu, jeho 
obsluhy a údr�by.     
 
Programování pomocí PLC a dotykové obrazovky umo�� uje obsluze spoušt� t proces 
prost�ednictvím vhodných p�íkaz�  vysoké úrovn� , které mohou mít p�edem definované po�adí 
nebo logiku pro ochranu obsluhy i stroje.    
 
Obrazovky PC nabízejí údaje pro správu, diagnostiku, zaškolování a pomocné funkce. 
 
Veškerá zobrazení lze konfigurovat s ohledem na jazyk a jednotku.  Chování t� chto prvk�  
obrazovek lze nastavit u�ivatelem po dodání pod ochranou heslem. 
 
Následující kapitola popisuje informace a dostupné funkce na ka�dém zobrazení. Pod 
ka�dým zobrazením je popis informací a funkcí dostupných na obrazovce. Ka�dé 
tla� ítko, které vede k r� znému zobrazení je uvedeno v seznamu s kapitolou tohoto 
dokumentu, jen� popisuje další zobrazení. 
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Numerické polo�ky (funkce klávesnice) 
 
Ve v� tšin�  obrazovek, kde je nutno vkládat � íselné hodnoty, se pou�ívá speciální vlastnost, 
zvaná klávesnice.   Ka�dá z � íslic � ísla se vkládá stiskem ur� itého tla� ítka klávesnice.  � íselná 
polo�ka není akceptována, dokud není stisknuto p�íslušné tla� ítko pro potvrzení této hodnoty.  
Tam, kde je � ástí � íselné hodnoty desetinná te� ka, lze ji vlo�it.  Klávesnice také obsahuje klávesu 
„krok zp� t“ a klávesu pro vymazání (Clear).  

 
 
Alfanumerické polo�ky (funkce klávesnice) 
 
Existují také obrazovky, kde je nutno také vkládat znaky písmen.  Na obrazovce se rozvine 
klávesnice typu QWERTY („anglosaská“ klávesnice – oproti „� eské“ má zam� n� né znaky „Y“ a 
„Z“), pokud je pou�itelná pro vkládání polo�ky do pole.    Tato klávesnice se chová jako 
normální klávesnice. 

 
Zobrazení NÁPOV	 DY 
Nápov� da je dostupná v menu dotekového panelu. Nabízí okam�ité vysv� tlení funkcí na 
zobrazeních, jako v tomto dokumentu. 

[ZP	 T]  – Vrátí obraz dotekového panelu zp� t na zobrazení, které bylo v Nápov� d�  
p� vodn�  zvoleno. 

 
[DALŠÍ]  – Postoupí do dalšího zobrazení Nápov� dy dostupné na stejné téma. N� která 
tla� ítka nápov� dy mohou mít více ne� jednu stránku informací. 
 

[P� EDCHOZÍ]  – Vrátí do p�edchozího zobrazení Nápov� dy
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6.1 Záhlaví obrazovky 

 
Zapnutí napájení systému PEMSERTER® zp� sobí start opera� ního systému Windows. Jakmile 
je start opera� ního systému ukon� en, zobrazí se na dotykové obrazovce úvodní obrazovka 
„PEMSERTER®“ (obrazovka s logem).     
 
Na úvodní obrazovce se také zobrazí adresy a telefonní � ísla prodejc�  firmy PennEngineering®.  
 
“Master SM APPS Version”, „Master EZ Motion Version“, „Follower SM APPS Version“ 
a „Follower EZ Motion Version“ jsou � ísla verzí rezidentního software PLC. 
 
„PEMSERTER® Screen Version“ je � íslo verze softwaru obrazovky. 
„PEMSERTER HW Version“ je � íslo modelu lisu. 
 
[VSTUPTE]  ��� �  do ��� �  6.2 Zobrazení p� ístupového hesla  
 
Volba jazyka [VLAJKY] – Obsluha m� �e zvolit základní jazyk, který se pou�ívá jako 
implicitní jazyk ve všech obrazovkách v� etn�  titulk� , popis�  a text�  nápov� dy volbou p�íslušné 
vlajky státu.     
 
KONTAKT - SERVIS / PRODEJ  – Toto tla� ítko zp�ístup� uje seznam zobrazující vlajky zemí 
a p�íslušnou organizaci pro servis a prodej náhradních díl�  v daném regionu. 
 
[HOME] – Tímto tla� ítkem se nastaví tlouk do výchozí polohy. 
 
[KONEC] – Ukon� í program a umo�ní tak úplné vypnutí lisu. 
PS 3000 je vybaven PC na platform�  Windows a musí být vypínán v ur� eném po�adí.   P�ed 
vypnutím hlavním vypína� em stroje musí být vypnut opera� ní systém Windows a musí být 
vypnut PC. 
Abyste to mohli provést: 
·  Navra	 te se do úvodní obrazovky 
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·  Stisknout tla� ítko [Konec]  
o [Výstup do Windows] 
o [Vypnutí] 

 
Re�im vypínání: 
·  Pro vypnutí stroje stiskn� te volbu [Vypnutí] .  Tím se otev�e dialogové okno pro potvrzení 

vypnutí.  
·  V dialogovém oknu zvolte [Ano] , � ím� pokra� uje vypínání.  Tím se automaticky zav�e 

Windows a vypne se PC. 
 
 Opušt� ní do re�imu Windows: 
·  Pro opušt� ní do systému Windows je po�adován bezpe� nostní kód. 
·  Stiskn� te [Výstup do Windows] Zobrazí se klávesnice pro vlo�ení bezpe� nostního kódu. 
·  Vlo�te p�íslušný bezpe� nostní kód a stiskn� te [Zadat]  (Po�adovaný bezpe� nostní kód je 

toto�ný s p�ístupovým heslem pro údr�bu.). 
·  Tím se opustí aplikace a PC se vrátí do pracovní plochy Windows.  
·  Pro pokra� ování vypínání z pracovní plochy Windows stiskn� te tla� ítko „Start“.  Otev�e se 

dialogové okno. 
·  Zvolte [Vypnout po� íta� ].  Tím se otev�e další dialogové okno. 
·  Zvolte „Turn off“ (vypnout). 
·  Tím se vypne systém Windows. 
·  Jakmile se ukon� í opera� ní systém Windows a PC se vypne, lze bezpe� n�  vypnout hlavní 

vypína�  na stran�  stroje.   
 

Pozor!! P� ed otev� ením elektrické sk� ín�  vy� kejte 30 vte� in po vypnutí hlavního 
vypína� e.   To umo�ní vybití všech zbytkových elektrických proud�  
v servopohonech.   
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6.2 Zobrazení p� ístupového hesla 

 
Toto zobrazení se ukazuje a limituje p�ístup do r� zných úrovní funkcí v závislosti na tom, 
jaký p�ístupový kód musí být stanoven. Podívejte se na 6.35 zobrazení Nastavení 
p�ístupového hesla. Jestli�e je p�ístupový kód nastaven na 0000, pak je toto zobrazení 
vynecháno a menu dotekového panelu postoupí k další � innosti. Toto stejné zobrazení se 
objeví v r� zných místech pro P�ístup operátora, P�ístup k nastavení a P�ístup údr�by. 
 
Aby se ukázalo další zobrazení:  

Zapište Správný 4-místný p�ístupový kód. 
[¿] – Uká�e se odpovídající zobrazení. 
 

Jestli�e P�ístup operátora zobrazuje – P�ejd� te do mena výb� ru 
�  do �  6.3 Zobrazení mena Výb� r 
 

Jestli�e se v P�ístupu nastavení zobrazuje – P�ejd� te do zobrazení Zm� na hodnot � innosti 
��� �  do ��� �  6.15 Vlo�ení síly manuáln�  
��� �  do ��� �  6.19 Obrazovka p� ednastavení síly 
��� �  do ��� �  6.20 Obrazovka ISS 
��� �  do ��� �  6.20 Obrazovka � asova��  
��� �  to ��� �  6.31 Obrazovka parametr�  provozního re�imu 

 
Jestli�e se v P�ístupu údr�by zobrazí – P�ejd� te do zobrazení Menu údr�by 

�  do �  6.28 Zobrazení mena údr�by  
 
Je-li kód nesprávn�  zadán, zazní výstra�ný zvukový signál. 
 
Zapomenete-li p�ístupový kód, zavolejte zástupci servisní obsluhy firmy Stavba stroj�  
upev� ovací technologie v Pensylvánii. 
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6.3 Zobrazení Výb� r operace 

 
Toto zobrazení Vám umo�ní vstup do vybraných druh�  instalace p�ípravy �ešení nebo re�imu 
údr�by a  p�epnout ur� ité � innosti. 
 
[NASTAVENÍ NÁSTROJE]  – P�ejde k procesu nastavení, které umo�ní operátorovi vybrat 
podmínky instalace, velikost lisovacího prvku, druh materiálu a zm� nit lisovací sílu. 

��� �  do ��� �  6.4 Zobrazení Výb� r nástroj �  
 

[ZPET NA POSLEDNÍ OPERACÍ]  – P�ejde p�ímo k bezpe� nostnímu nastavení lisu 
s pou�itím hodnot definovaných v posledním nastavení, i kdyby byl lis vypnut.  
��� �  do ��� �  6.22 Zobrazení Postup bezpe� nostního nastavení  
 
[ZPET NA OPERACÍ]  – P�ejde k menu sou� asn�  nastavených � inností.. 

��� �  do ��� �  6.28 Zobrazení Vyvolání � innosti 
 

[ÚDR�BA STROJE]  – Jestli�e je P�ístupový kód údr�by správný, toto tla� ítko p�ejde do zobrazení P�ístup 
k údr�b� . 

��� �  do ��� �  6.2 Zobrazení P� ístupový kód 
Jestli�e je P�ístupový kód údr�by nastaven na 0000, toto tla� ítko p�ejde p�ímo do 

zobrazení Menu údr�by. 
 ��� �  do ��� �  6.29 Zobrazení Menu údr�by 
 
[PRIMÁRNÍ VZDUCH] – Zapne a vypne primární vzduch  
 
[Výukové programy obsluhy] – P�ejde do nabídky instruktá�ních videozáznam� . 
 ��� �  do ��� �  6.36 Obrazovka instruktá�í údr�by 
 
[ZOBRAZENÍ NA PRIHLASENI] – Vrátí se k zobrazení hlavní stránky. 
  ��� �  do ��� �  6.1 Zobrazení Titulní strana 
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6.4 OBRAZOVKA NASTAVENÍ NÁSTROJ �    

 
V této obrazovce se ur� uje konfigurace nástroj�  a pomocí re�imu zobrazení obrobku, který se 
pou�ívá pro se�ízení.   
 
[QX Systému] – Ur� uje postup se�ízení v re�imu revolverové hlavy QX.  

��� �  do ��� �  6.5 Obrazovka vícenástrojového osazení QX 
 
[Jediná kovadlina] – Ur� uje postup se�ízení v konfiguraci s jedním nástrojem.  

��� �  do ��� �  6.9 Obrazovka pro se� ízení jednoho nástroje s podáváním    
Jedná se o krok s dvojím potvrzením, �e jediný nástroj je aktuáln�  nasazený nástroj.  

První potvrzení:  Jste p�esv� d� eni, �e se jedná o se�ízení s jedním nástrojem? 
Druhé potvrzení: Jste p�esv� d� eni, �e QX nástroj byl odstran� n? 

 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
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6.5 OBRAZOVKA PRO SE� IZOVÁNÍ V OSAZENÍ VÍCE NÁSTROJI 

 
V této obrazovce se definuje konfigurace osazení nástroji pro � innost revolverové nástrojové 
hlavy QX pro ka�dou stanici.  
 
P�i programování za� n� te na ZELENÉM poli a volte stanice ve smyslu proti sm� ru hodinových 
ru� i� ek.    
 
Je-li po�adovaná stanice nadefinována podle pot�eby podle nastavené úlohy, p�ejde obsluha do 
další obrazovky volbou [Pokra� ovat]. 
 

  - (4 tla� ítkové) Stiskem � tvrtinového barevného segmentu kruhového voli� e se zm� ní 
tento segment na aktivní (active) nebo neaktivní.  Neaktivní stanice je ozna� ena jako „NOT 
USED” (nepou�ívaná).  A aktivní stanice zobrazuje prázdná datová pole pro tu stanici, která se 
definují b� hem procesu nastavování.   
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[Pokra� ovat] – Ulo�ení volby nástroj�  a p�echod do další obrazovky. 
 ��� �  do ��� �  6.6 Obrazovka pro nastavení podava� e spon p� i osazení více nástroji 
 
[Zpet] – Návrat do obrazovky volby re�imu bez ulo�ení voleb. 
 ��� �  do ��� �  6.4 Obrazovka automatického nastavování nástroj�  
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6.6 OBRAZOVKA PRO SE� ÍZENÍ PODAVA � E SPON P� I OSAZENÍ 
VÍCE NÁSTROJI 

 
V této obrazovce se definuje zdrojový podava�  spon pro stanici QX, která je zobrazena.  
 
Existují dv�  volby podávání pro osazení více nástroji, a to manuální podávání nebo podávání ze 
zásobníku A.     

 
[MANUAL] – Pokud je vybrána tato volba, znamená to, �e podávání spon pro tuto stanici a 
operaci se d� je manuáln� .  
 ��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[Zásobník A] – Pokud je vybrána tato volba, znamená to, �e podávání spon pro tuto stanici a 
operaci se d� je automaticky a ze zásobníku A. 
 ��� �  do ��� �  6.7 Obrazovka nastavení typu spon 
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
 [ZPET] – Návrat do obrazovky volby re�imu bez ulo�ení voleb. 
 ��� �  do ��� �  6.4 Obrazovka nastavování osazení nástroji 
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6.7 OBRAZOVKA NASTAVENÍ TYPU SPON P� I OSAZENÍ VÍCE 
NÁSTROJI  

 
V této obrazovce se ur� uje typ upína� e pro aktivní stanici QX. 
 
Obsluha musí zvolit jednu z nabízených voleb, aby mohla p�ejít do dalšího kroku v nastavování 
p�i osazení více nástroji.   
  
[Matice/Dist.Sloupek] – Re�im matice nebo krátkého odstupu je ur� en pro automatické 
podávání matic do sestavy záv� su horního podava� e pro nasazení trnu do vnit�ního otvoru 
upína� e.  Viz oddíl o osazení nástroji ohledn�  popisu nástroj�  a obsluhy.  

��� �  do ��� �  6,8 Obrazovka nastavení typu podávání spon 
 

[� EPY/BSO] – Re�im Distan� ní šroub a � ep s vnit�ním závitem je pro automatické dodávání 
šroub�  a � ep�  s vnit�ním závitem k Záv� su s vrchním p�ívodem, pro zará�ecí trn zvedaný pod 
tlakem. Podívejte se na kapitolu Nástroje, kde je popis nástroj�  a � inností.. 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[SPOTFAST] – Tato volba znamená, �e zvolený typ upína� e pro provoz s jedním nástrojem je 
upína�  Spotfast.  
 ��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[DLOUHÉ SLOUPKY] –  Re�im Dlouhé distan� ní sloupky je pro automatické dodávání delších 
sloupk�  k Záv� su s vrchním p�ívodem, pro zará�ecí trn se zvedá vnit�ním otvorem lisovacího 
prvku. Podívejte se na kapitolu Nástroje, kde je popis nástroj�  a � inností. 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[JINÉ] -  Re�im „Other“ (ostatní)  je ur� en pro speciální u�ivatelské re�imy, definované zejména 
pro ur� ité spony a pou�ití.  Viz pr� vodní dokumentaci nástroj�  ohledn�  popisu nástroj�  a 
obsluhy.  

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
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[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[ZPET] – Obrazovka pro nastavení spon p� i osazení více nástroji 
 ��� �  do ��� �  6.6 Obrazovka pro nastavení spon p� i osazení více nástroji 
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6.8 OBRAZOVKA NASTAVENÍ TYPU SPON P� I OSAZENÍ VÍCE 
NÁSTROJI 

 
Pokud je zvolený typ upína� e matice ze zásobníku, musí obsluha specifikovat pozici pro 
podávání.   
Pro všechny ostatní typy upína��  se v procedu�e se�izování tato obrazovka p�esko� í.  
 
Existují dv�  (2) volby, a to [Horním Napájením] a [LISOVACI] .  Jakmile obsluha zvolí jednu 
z t� chto voleb v procedu�e se�izování, p�ejde se do dalšího kroku v nastavování p�i osazení více 
nástroji.     
 
[Horním Napájením] – Re�im Lisovací matice s vrchním napájením a krátké distan� ní sloupky 
je pro automatické dodávání matic k Záv� su s vrchním p�ívodem pro zará�ecí trn zvedaný 
vnit�ním otvorem lisovacího prvku. Podívejte se na kapitolu Nástroje, kde je popis nástroj�  a 
� inností. 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[LISOVACI] –  Vrchní/Spodní napájení Lisovací matice je pro automatické dodávání matic 
k Záv� su s vrchním p�ívodem, pro zará�ecí trn se zvedá vnit�ním otvorem lisovacího prvku a 
ulo�í jej na spodek lisovací matice instala� ní dolní kovadlo. Podívejte se na kapitolu Nástroje, 
kde najdete popis nástroj�  a � inností. 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[ZPET] – Obrazovka pro nastavení spon p� i osazení více nástroji 
 ��� �  do ��� �  6.7 Obrazovka pro nastavení spon p� i osazení více nástroji 
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NASTAVENÍ TYPU UPÍNA ��  P� I OSAZENÍ  
V této obrazovce se ur� uje zdroj podávání upína��  p�i pevn�  daném osazení nástroji.  
 
Zde existují dv�  volby, a to [MANUAL PODÁVÁNÍ]  a [PODÁVÁNÍ ZE ZÁSOBNÍKU] .   
 
[MANUAL] – Pokud je vybrána tato volba, znamená to, �e podávání upína��  pro provoz 
s jedním nástrojem probíhá manuáln� .   
 ��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[AUTOMATIC FEED] – Pokud je vybrána tato volba, znamená to, �e podávání upína��  pro 
provoz s jedním nástrojem se d� je automaticky.   
 ��� �  do ��� �  6.10 Obrazovka pro nastavení upína��  p� i osazení jednou sadou nástroj�  
 
[MODE] – Returns to Mode Selection Screen 
 ��� �  to ��� �  6.3 Mode Selection screen 
 
[ZPET] – Obrazovka pro nastavení osazení nástroji 

��� �  do ��� �  6.4 Obrazovka nastavování osazení nástroji 
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6.10 OBRAZOVKA PRO NASTAVENÍ UPÍNA ��  P� I OSAZENÍ JEDNOU 
SADOU NÁSTROJ�  

 
 V této obrazovce se ur� uje typ upína� e pro jednu sadu nástroj� . 
 
Pokud je zvolený zdroj upína��  zásobník, musí obsluha specifikovat typ upína� e.   
Pokud je zvoleno ru� ní podávání, je v procedu�e se�izování tato obrazovka p�esko� ena. 
 
[MATICE]  – Re�im matice a krátkého odstupu je ur� en pro automatické podávání matic.  
Obsluha volí zp� sob podávání v obrazovce nastavení typu podávání upína�� .  

�  do �  6,11 Obrazovka nastavení typu podávání upína��  
 
[CEPY/BSO] – Re�im Distan� ní šroub a � ep s vnit�ním závitem je pro automatické dodávání 
šroub�  a � ep�  s vnit�ním závitem k Záv� su s vrchním p�ívodem, pro zará�ecí trn zvedaný pod 
tlakem. Podívejte se na kapitolu Nástroje, kde je popis nástroj�  a � inností. 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[SPOTFAST] – Tato volba znamená, �e zvolený typ upína� e pro provoz s jedním nástrojem je 
upína�  Spotfast.  
 ��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[DLOUHÉ SLOUPKY] –  Re�im Dlouhé distan� ní sloupky je pro automatické dodávání delších 
sloupk�  k Záv� su s vrchním p�ívodem, pro zará�ecí trn se zvedá vnit�ním otvorem lisovacího 
prvku. Podívejte se na kapitolu Nástroje, kde je popis nástroj�  a � inností. 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[JINÉ] -  Re�im „Other“ (ostatní)  je ur� en pro speciální u�ivatelské re�imy, definované zejména 
pro ur� ité spony a pou�ití.  Viz pr� vodní dokumentaci nástroj�  ohledn�  popisu nástroj�  a 
obsluhy.  

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
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[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[ZPET] – Obrazovka pro nastavení zdroje upína��  p�i osazení jednou sadou nástroj�  

��� �  do ��� �  6.9 Obrazovka pro nastavení zdroje upína��  pro jednu sadu nástroj�  bez 
ulo�ení vlo�ených dat 
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6.11 OBRAZOVKA PRO VOLBU TYPU UPÍNA ��  P� I OSAZENÍ 
JEDNOU SADOU NÁSTROJ�  

 
V této obrazovce se ur� uje typ podávání maticpro jednu sadu nástroj� .  Horní podávání není 
dostupné, je-li na lisu instalována revolverová hlava QX. 
 
Pokud je zvolený typ upína� e matice ze zásobníku, musí obsluha specifikovat pozici pro 
podávání.   
Pro všechny ostatní typy upína��  se v procedu�e se�izování tato obrazovka p�esko� í.  
 
Obsluha musí zvolit jednu z nabízených voleb, aby mohla p�ejít do dalšího kroku v nastavování 
p�i osazení více nástroji.     
 
[Horním Napájením] – Re�im horního podávání je ur� en pro automatické podávání matic a 
krátké zdvihy pro sestavu podávání v horním zav� šení pro zasouvání do vnit�ního otvoru 
upína� e.  Viz oddíl o osazení nástroji ohledn�  popisu nástroj�  a obsluhy.  

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[Lisovaci] – Vrchní/Spodní napájení Lisovací matice je pro automatické dodávání matic 
k Záv� su s vrchním p�ívodem, pro zará�ecí trn se zvedá vnit�ním otvorem lisovacího prvku a 
ulo�í jej na spodek lisovací matice instala� ní dolní kovadlo. Podívejte se na kapitolu Nástroje, 
kde najdete popis nástroj�  a � inností. 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[Dolním Napájením] - Re�im lisovací matice s dolním napájením je pro automatické dodávání 
matic a spodnímu p�ívodu nástroje p�ipevn� na na dr�ák dolního kovadla. Podívejte se na 
kapitolu Nástroje, kde naleznete popis nástroj�  a � inností 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka nastavení volby síly 
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
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[ZPET] – Návrat do obrazovky pro nastavení typu upína��  p�i osazení jednou sadou nástroj�  
bez ulo�ení jakýchkoli dat. 
 ��� �  do ��� �  6.8 Obrazovka pro nastavení upína��  p� i osazení jednou sadou nástroj�  
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6.12 OBRAZOVKA NASTAVENÍ VOLBY SÍLY 

 
Tato obrazovka umo�� uje obsluze ur� it zp� sob nastavení po�adované hodnoty síly pro ka�dou 
stanici, definovanou d�íve v procedu�e se�izování. 
 
[Zadejte numerickou hodnotu síly] – Umo�� uje obsluze vlo�it manuáln�  jakoukoli hodnotu 
síly tlouku v rozmezí 1,8 ÷ 71,2 kN (400 ÷ 16000 liber). 

��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka manuálního nastavení síly 
 
[Nastavte Hodnoty] – P�i tomto zp� sobu se pou�ívá tabulka s p�edem vypo� teným rozsahem 
hodnot sil pro ka�dý typ upína� e, velikost obrobku a jeho materiál, co� je pro obsluhu vodítkem 
p�i volb�  po�adované hodnoty síly. 

��� �  do ��� �  6. 14 Obrazovka volby velikosti upína� e a materiálu obrobku  
 
Zp� sob [ISS] pou�ívá lis pro vyvození síly v�� i poloze profilu pro analýzu instalace.  
Algoritmus identifikuje optimální po�adovanou hodnotu síly. 

��� �  do ��� �  6.16 Obrazovka ISS 
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
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6.13 OBRAZOVKA MANUÁLNÍHO NASTAVENÍ SÍLY 

 
Tato obrazovka umo�� uje obsluze manuáln�  vlo�it po�adovanou hodnotu síly z klávesnice.  
 
Obsluha vlo�í hodnotu po�adované síly z numerické klávesnice a stiskne [VSTUPTE]. 
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[VSTUPTE] (pokra� ovat) – Ulo�í poslední po�adovanou hodnotu síly.  Není aktivní, pokud není 
vlo�ena hodnota.  

P�i provád� ní úvodního nastavení pro osazení více nástroji se aktivuje obrazovka 
nastavení vzhledu obrobku.  

    ��� �  do ��� �  6.17 Obrazovka nastavení vzhledu obrobku 
 

Pokud se v této operaci má nastavit vzhled obrobku, procedura 
nastavování pokra� uje p�es obrazovku nastavování vkládání obrobku. 

    ��� �  do ��� �  6.20 Obrazovka nastavení vkládání obrobku 
 
[ZPET] – Návrat do obrazovky volby nastavení síly. 
 ��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka volby nastavení síly 
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6.14 Zobrazení Výb� r velikosti a materiálu 

 
Tato obrazovka umo�� uje obsluze zvolit velikost instalovaného upína� e a spolu s materiálem 
zpracovávaného obrobku.  Podle voleb obsluhy provede lis �ady 3000:  

1) Omezí maximální zavád� cí sílu kv� li bezpe� nosti obsluhy. 
2) Zvolí nastavení automatických funkcí podávání 
3)   P�edvolí doporu� enou zavád� cí sílu 

 
[JAKÁKOLIV VELIKOST] + [JAKÝKOLIV MATERIÁL]  – Zvolte velikost nebo materiál, 
po navolení jedné z veli� in m� �e obsluha zm� nit výb� r stiskem odlišných voleb.  Jakmile se 
zvolí OBOJÍ (velikost i materiál), zobrazí se tla� ítko [VSTUPTE]. 
 
[VSTUPTE] – Provede se p�echod do obrazovky p�ednastavených hodnot síly.  Není aktivní, 
pokud není vlo�ena hodnota.  

��� �  do ��� �  6.19 Obrazovka p� ednastavení síly 
 
[ZPET] – Návrat do obrazovky volby nastavení síly. 
 ��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka volby nastavení síly 
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6.15 P� EDNASTAVENÉ HODNOTY SÍLY  

 
V této obrazovce se zobrazí doporu� ená p�ednastavená vstupní síla.    Obsluha m� �e pokra� ovat 
s doporu� eným nastavením nebo nastavit hodnotu za pou�ití šipek a pak pokra� ovat dále. 
 
[­­­­ ] – Zvyšování Síly k p�edepsané horní mezi nastavením velikosti lisovacího prvku a materiálu 
obrobku. 
 
[ ¯̄̄̄ ] – Sni�ování Síly k dolní mezi 
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[VSTUPTE] – Pokra� uje v procesu nastavení nebo s vrátí k � innosti lisu, jestli�e byla síla 
nastavena v re�imu Start @ Min. (za� ít na minimální síle). 
  
Po� áte� ní nastavení pro osazení nástroji. 
 ��� �  do ��� �  6.17 Obrazovka nastavení vzhledu obrobku 
 
Pokud se v této operaci musí nastavit vzhled obrobku, procedura nastavování pokra� uje na: 
 ��� �  do ��� �  6.20 Obrazovka nastavení vkládání obrobku 
 
Pokud neexistuje vzhled obrobku pro tuto operaci, procedura nastavení pokra� uje na: 
  ��� �  do ��� �  6.21 Obrazovka výpo� tu vkládané polo�ky 
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6.16 Obrazovka ISS  

 
V této obrazovce se nabízí analýza po�adované hodnoty síly pro neznámý dílec. 
 
Síla je porovnána s polohou profilu a je pou�it algoritmus, který nastaví optimální po�adovanou 
hodnotu síly pro díl, která vychází z charakteristik profilu. 
 
V závislosti na typu podávání musí být dílec ustaven pro � innost tlouku.  Je-li vše p�ipraveno, 
obsluha pou�ije no�ní pedál pro zahájení analýzy. 
 
Výsledná po�adovaná hodnota síly se zobrazí na obrazovce ISS jak numericky, tak i graficky. 
 
Obsluha m� �e nastavit sílu manuáln�  pomocí šipek. Poslední analýza, zvolená p�ed zobrazením 
tla� ítka [VSTUPTE] je po�adovaná hodnota síly, která bude pou�ita jako výchozí hodnota p�i 
vkládání p�íslušného dílce.   
 
[BEZPE� N. BOD NASTAVENÍ] – Pokra� uje se do obrazovky bezpe� ného nastavení a umo�ní 
se tak obsluze znovu za� ít proceduru ISS. 
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[VSTUPTE] – Posledn�  uvedená po�adovaná hodnota síly se ulo�í.  

Po� áte� ní nastavení pro osazení více nástroji. 
  ��� �  do ��� �  6.17 Obrazovka nastavení vzhledu obrobku 

Pokud se v této operaci musí nastavit vzhled obrobku, procedura nastavování pokra� ujena: 
  ��� �  do ��� �  6.20 Obrazovka nastavení vkládání obrobku 
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Pokud neexistuje vzhled obrobku pro tuto operaci, procedura nastavení pokra� uje na (v 
závislosti na u�ivatelských volbách – oddíl 6.36): 

  ��� �  do ��� �  6.21 Obrazovka výpo� tu vkládané polo�ky ne  
  ��� �   ��� �  6.22 Obrazovka nastavení bezpe� né po�adované hodnoty  
 
[ZPET] – Návrat do obrazovky volby nastavení síly. 
��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka volby nastavení síly 
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6.17 NASTAVOVÁNÍ VZHLEDU OBROBKU  

 
Tato obrazovka umo�� uje u�ivateli specifikovat zdroj obrobku pro tuto operaci. 
 
Lze pou�ít ji� existující vzhled ze souboru nebo lze nasnímat a ulo�it nové nastavení vzhledu pro 
aktuální i budoucí pou�ití.  
 
[NOVÉ]  – Toto tla� ítko zvolíte pro import obrázku obrobku.  
 ��� �  do ��� �  6.18 Obrazovka snímání obrázku obrobku 
 
[HLEDAT] –  Zvolte toto tla� ítko pro vyhledání ji� nasnímaných obrobk� . 
 ��� �  do ��� �  6.19 Obrazovka vyhledávání obrázku obrobku 
 
[� ÁDNÉ] – Oznamuje, �e není o� ekáván �ádný snímek obrázku obrobku nebo jeho vyvolání. 
 ��� �  do ��� �  6.20 Obrazovka nastavení vkládání obrobku 
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6.18 OBRAZOVKA SNÍMÁNÍ OBRÁZKU OBROBKU 

 
Tato obrazovka umo�� uje u�ivateli vlo�it obrázek nového obrobku do systému.   
 
P�ipojení digitální kamery k portu USB dotykové obrazovky umo�� uje instalace po p�ístup 
k fotografiím ulo�eným v kame�e.   Zkontrolujte, zda je kamera zapnuta. 
POZNÁMKA:  První pou�ití m � �e vy�adovat ukon� ení Windows a jeho restart kv� li 
instalaci p� íslušného ovlada� e.     
 
[Další Adresá� ] – Aktivuje nabídku Windows Exploreru pro volbu lokalizace zdroje souboru. 
 
Ka�dý obrázek je zobrazen spolu se svým názvem souboru.  Pou�ijte tla� ítka [P� edchozí 
Stránka] a [Další Stránka] pro listování celou sadou (mno�inou) obrázk� . 
 
Zvýrazn� ním miniatury zvolíte p�íslušný obrobek pro p�eta�ení. 
 
U�ivatel m� �e takto p�evést více obrázk� .  Výb� rem obrázku se aktivuje tla� ítko [VSTUPTE] 
(pokra� ovat).  Zvolíte-li tla� ítko [VSTUPTE], ulo�í se obrázky a nastavování p�echází k dalšímu 
kroku. 
 
Obsluha vkládá aktivní polohy pozd� ji v procesu nastavování (se�izování).  
 
[MODE]  – Návrat do obrazovky volby re�imu. 
 ��� �  do ��� �  6.3 Obrazovka volby re�imu 
 
[VSTUPTE] – Vybraná mno�ina obrobk�  je ulo�ena pro zpracování a obsluha je vyzvána 
k definici vkládání pozd� ji v procesu nastavování.  Toto tla� ítko není aktivní, pokud není zvolen 
obrázek.    
 ��� �  do ��� �  6.20 Obrazovka nastavení vkládání obrobku 
 
[ZPET] – Návrat do obrazovky volby nastavení síly. 
 ��� �  do ��� �  6.17 Obrazovka nastavení vzhledu obrobku 
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6.19 OBRAZOVKA HLEDÁNÍ VZHLEDU OBROBKU 

 
Tato obrazovka umo�� uje u�ivateli vyhledat a zvolit obrobek z mno�iny obrobk�  ze seznamu 
d�íve nasnímaných obrobk� .    
 
Zobrazí se abecedn�  uspo�ádaný seznam miniaturních obrázk�  obrobk�  spolu s názvy soubor� .  
Jednu z polo�ek lze zvýraznit.  Stiskem jedné z miniatur se zp� sobí, �e tento obrobek je vybrán.   
Stiskn� te tla� ítko [VSTUPTE].    
 
Obrázky shromá�d� né pomocí výb� ru obrázk�  jsou po stisku tla� ítka [VSTUPTE] pou�ity pro 
nastavení operace.  Obsluha vkládá aktivní polohy pozd� ji v procesu nastavování (se�izování).  
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[VSTUPTE] – Vybraná mno�ina obrobk�  je ulo�ena pro pou�ití v operaci zpracování a obsluha 
je vyzvána k definici vkládání pozd� ji v procesu nastavování.  Toto tla� ítko není aktivní, pokud 
není zvolen obrázek.    
 ��� �  do ��� �  6.20 Obrazovka nastavení vkládání obrobku 
 
[ZPET]  – Návrat do obrazovky nastavení vzhledu obrobku. 
 ��� �  do ��� �  6.17 Obrazovka nastavení vzhledu obrobku 
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6.20 OBRAZOVKA NASTAVENÍ VKLÁDÁNÍ OBROBKU 

 
Tato obrazovka umo�� uje u�ivateli specifikovat bod obrobku pro zamýšlené vkládání. 
 
Veškerá vkládání pro p�íslušnou stanici nebo jeden nástroj by m� la být specifikována ješt�  p�ed 
p�echodem do dalšího kroku nastavování (se�izování). 
 
Vlo�ení jsou zadávána postupn� .   Body vkládání jsou ur� ovány stiskem obrázku v bod�  
vkládání.   Obsluha potvrzuje zobrazenou aktivní polohu stiskem tla� ítka [ZADAT]  a pokra� uje 
k dalšímu vkládání.    Pokud je bod vlo�ení ozna� en nesprávn� , ozna� í jej obsluha znovu a 
zobrazí se tla� ítko [SMAZAT] , pak m� �e být stornováno poslední vlo�ení a u�ivatel má 
mo�nost pokra� ovat bez vlo�ení.    
 
Pokud byla zadána všechna vkládání, obsluha m� �e p�ejít na další stanici pro specifikování 
vkládání stiskem tla� ítka [VSTUPTE]. 
 
Jestli�e byly identifikovány aktivní polohy na poslední stanici, stiskn� te tla� ítko [VSTUPTE].  
 ��� �   ��� �  6.22 Obrazovka nastavení bezpe� né po�adované hodnoty  
 
[SNÍMEK]  – Zp� sobí, �e bude zobrazen další obrázek obrobku z mno�iny spolu se zaml�ením 
prvního obrázku.  
 
[ULO�IT]  - Sou�adnice posledního zvoleného obrobku budou p�idány do operace.   � íslo ve 
sledu vkládání se zvýší o jednu. 
 
[VYNULOVAT VŠE] – Zruší se všechny ozna� ené aktivní pozice v obrázku. 
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
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[PROVEDENO] – Ukon� í cyklus výb� ru vkládání a ulo�í vkládání pro p�íslušnou stanici. 
  Pokud existuje více stanic pro definování pro tuto operaci, procedura nastavování 

pokra� uje.  
  ��� �  do ��� �  6.5 Obrazovka nastavování osazení více nástroji 
 

Pokud se jedná o operaci s jedním nástrojem nebo o stanici, která je definována jako 
poslední, pak se re�im nastavování ukon� í a re�im chodu za� íná s nastavením jednoho 
nástroje nebo zelené stanice v nastavení s osazením více nástroji.    

  ��� �   ��� �  6.22 Obrazovka nastavení bezpe� né po�adované hodnoty  
 
[ZPET]  – Návrat do obrazovky nastavení vzhledu obrobku. 
 ��� �  do ��� �  6.17 Obrazovka nastavení vzhledu obrobku 
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6.21 OBRAZOVKA ZADÁNÍ PO � TU VLO�ENÍ 

 
Tato obrazovka je nutná pro specifikaci po� tu vlo�ení pro ka�dou stanici nebo pro operaci 
s jedním nástrojem, pokud nebyl specifikován vzhled obrobku.  
 
Z jednoduché klávesnice se vlo�í po� et vlo�ení, kterým se definuje po� et vlo�ení, tak�e systém 
m� �e �ídit osazení stanice nástroji a/nebo po� et obrobk� .   
 
[MENU] – Vrátí do zobrazení Menu výb� ru 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[VSTUPTE] – Poslední vlo�ená hodnota se ulo�í jako po� et vlo�ení pro tento upína� . 

Pokud existuje více stanic pro definování pro tuto operaci, obrazovka pokra� uje.  
  ��� �  do ��� �  6.5 Obrazovka nastavování osazení více nástroji 

 
Pokud se jedná o operaci s jedním nástrojem nebo o stanici, která je definována jako 
poslední, pak se re�im nastavování ukon� í a re�im chodu za� íná s nastavením jednoho 
nástroje nebo zelené stanice v nastavení s osazením více nástroji.    

  ��� �   ��� �  6.22 Obrazovka nastavení bezpe� né po�adované hodnoty  
 
[ZPET] – Návrat do obrazovky volby nastavení síly. 
 ��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka volby nastavení síly 
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6.22 Zobrazení Bezpe� nostní nastavení pracovního postupu 

 
Jestli�e byl lis nastaven v re�imu posuvu lisovacího prvku, systém se bude automaticky 
posouvat do místa zalisování. 
 
Toto zobrazení dává pokyn operátorovi zkontrolovat, �e je lisovací prvek a obrobek 
správn�  nastaven nebo bezpe� nostní pozici zadaného profilu a p�ikazuje operátorovi 
uvést profil. Instruktivní text se m� �e lišit v závislosti na vybraném nástroji. 
 

      Je velmi d� le�ité, aby lisovací prvek a obrobek byl rovn�  (p�ímo) p�idr�en k horní 
� ásti dolního kovadla. (podívejte se na kapitolu 10) 

 
Poslední krok ka�dého profilu na�izuje operátorovi Sešlápnout pedál. Beran bude klesat 
dol�  a dotkne se lisovacího prvku a obrobku a vátí se zp� t nahoru, bez instalace 
lisovacího prvku. PLC pou�ívá tento krok k ur� ení pozice, ve které je bezpe� né lisovat, 
nazvané Bezpe� nostní nastavená hodnota. 
 

Je velmi d� le�ité, aby na spodní � ásti zdvihu berana, kdy� se beran dotkne lisovacího 
prvku a obrobku, byl lisovací prvek zcela v dí�e obrobku a oba byli ve vodorovné poloze 
s dolním kovadlem. Jestli�e se tak nestane, pou�ijte funkci P�enastavení na zobrazení 
� innosti k opakování procesu. Podívejte se na zobrazení Menu � innosti pro detaily 
P�enastavení. (podívejte se na kapitolu 10) 

 
[MENU] – Vrátí se do zobrazení menu výb� ru 
 �  do �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[MANUALNÍ POSUV]  – Uvádí postup posuvu, který p�ivede lisovací prvek do pozice pro 
ur� ení bezpe� nostního postupu, jestli�e první lisovací prvek byl zni� ený. 
 
(Úsp� šn�  ur� ený postup) – Jakmile operátor úsp� šn�  provede nastavení chodu lisu, obrazovka 
se automaticky p�esune na Menu chodu, p�ipravena umístit lisovací prvek. 
 ��� �  do ��� �  6.9 Zobrazení Menu chodu (� innosti) 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 59 of  113 

 
6.23 Zobrazení Aktivní re�im 

 

 
Toto zobrazení pracuje jako hlavní kontrolní panel b� hem chodu v provozním re�imu. 
R� zná tla� ítka a displeje na obrazovce plní následující funkce: 
 
BEZPE� NOSTNÍ NASTAVENÁ HODNOTA  – Zobrazuje b� �nou hodnotu ur� ené pozice 
doteku pro bezpe� nou instalaci. 
 
ROZTE�  VKLÁDÁNÍ  – Zobrazuje hodnotu pozice doteku poslední pokusné instalace, úsp� šné 
� i neúsp� šné. 
 
[PO� ET ZDVIH � /HODINU]  – Tla� ítko/Displej zobrazuje po� et pr� m� rné � etnosti dobrého 
zalisování. Tuto hodnotu vynulujte po ka�dém nastavení. Zmá� kn� te tla� ítko displeje 
k zapnutí/vypnutí tohoto zobrazení. Je-li toto zobrazení vypnuto, displej zobrazuje 0 po celou 
dobu. 
 

OBRAZOVKA RE�IMU 
CHODU PRO: 
RE�IM S JEDNÍM 
NÁSTROJEM 

OBRAZOVKA RE�IMU 
CHODU PRO: 
RE�IM S VÍCE NÁSTROJI 
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[ZNOVUNASTAVENÍ BEZPE � NOSTNÍ NASTAVENÉ HODNOTY]   - Dává mo�nost lisu 
ur� it nový bezpe� nostní bod bez opušt� ní mena CHODU. Stiskn� te toto tla� ítko a tla� ítko blikne. 
Sešlápn� te pedál a lis ur� í postup a vynuluje Bezpe� nostní bod a nastaví novou pozici. Lis 
NEPROVEDE zalisování. (podívejte se na 6.8 Zobrazení bezpe� nostního nastavení pracovního 
postupu) 
 
[P� ERUŠENÍ CYKLU]  – Zruší p�erušený cyklus v bod�  prodlevy a umo�ní operátorovi za� ít 
znovu. 
 
Zobrazení pruh�  polohy tlouku – Ozna� uje nastavenou návratovou polohu tlouku.  Pruh 
p�edstavuje rozsah vysunutí tlouku.  Nejmenší nastavení pro návratovou polohu je p�ibli�n �  25 
mm (1“) nad bezpe� nou po�adovanou hodnotou.  Tla� ítka se šipkami na obou koncích 
zobrazeného pruhu se pou�ívají pro zm� nu návratové polohy tlouku.   Tuto funkci lze pou�ít pro 
sní�ení délky tahu v ur� itých re�imech a zvýšení po� tu cykl�  za jednotku � asu.  Tato funkce je 
zakázána pro re�imy osazení nástroji, které vy�adují systém horního podávání.   

 
[­­­­ ] – Zvyšuje polohu návratu tlouku. 
 
[ ¯̄̄̄ ] – Sni�uje polohu návratu tlouku. 

 
[ZP	 TNÁ VAZBA SÍLY]  – Tla� ítko/Displej zobrazuje aktuální lisovací sílu vypo� tenou 
z hydraulického p�ítlaku berana. Tato hodnota se nuluje na za� átku zkušebního zalisování a 
zobrazuje lisovací sílu b� hem lisování. Hodnota na konci lisování je zajišt� na, dokud se 
neprovede další zkušební zalisování. Stiskn� te toto tla� ítko, abyste se dostali do zobrazení, kde 
nastavíte sou� asnou sílu. 

Toto tla� ítko je chrán� no NASTAVENÝM p � ístupovým heslem. Podívejte se na 6.40 
zobrazení P� ístupový kód a na 6.17 zobrazení Nastavení p� ístupového hesla. 
��� �  do ��� �  6.12 Obrazovka volby nastavení síly 

 
[SMAZÁNÍ HESLA] – Toto tla� ítko po zadání NASTAVENÉHO p�ístupového kódu na jednu 
z chrán� ných funkcí bliká. Zatímco tla� ítko bliká, operátor má p�ístup do jakékoliv z chrán� ných 
funkcí bez op� tovného zadávání NASTAVENÉHO p�ístupového kódu. Zmá� knutím tohoto 
tla� ítka sma�ete NASTAVENÝ p�ístupový kód, tla� ítko p�estane blikat a p�íšt�  p�i výb� ru 
chrán� né funkce se p�ístupový kód op� t zobrazí. 
 
[Generování Souboru Protokolu Operace] - Toto tla� ítko se zobrazí pokud je zakázána volba 
automatického protokolování operace.  To umo�� uje obsluze volbu generování datového 
souboru pro export s informacemi o operaci v� etn�  informacemi o se�izování, celkových po� t�  a 
vkládacích sil.    U�ivatel m� �e zp�ístupnit exportní soubory operace t�etí stran�  pomocí 
tabulového procesoru nebo databázového paketu jako prost�edku pro vytvá�ení tiskové sestavy 
nebo jako analytického nástroje.   
 
[Vzhled Obrobku]  - Toto tla� ítko se zobrazí, je-li obrazovka v re�imu EZ a je-li vlo�en obrázek 
obrobku b� hem nastavování operace.    Volbou tla� ítka „WORKPIECE IMAGE“ se aktivuje 
obrazovka, která zobrazí obrázek obrobku se vkládáním pro operaci s jedním nástrojem nebo pro 
aktuální osazení nástroji pro stanici p�i automatickém provozu s osazováním nástroji.  
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Zvýrazní se další aktuální pozice a obrazovky pokra� ují, je-li specifikován obrobek jako 
mno�ina více obrázk� .   
 
[PARAMETRY CHODU STROJE] – Tla� ítko/Displej zobrazí informace pro nastavení chodu, 
v� etn�  menu výb� r� . Tmav�  vypln� né obvody zna� í, �e re�im je aktivován. Stiskn� te toto 
tla� ítko, abyste se dostali do zobrazení parametr�  chodu stroje.   
 
Oblast parametr�  re�imu chodu se pou�ívá pro zobrazení obrázku obrobku, je-li definována 
mno�ina obrázk� .    
 
Zobrazení obrázku výrobku má prioritu a je to implicitní re�im, pokud byl obrázek obrobku 
definován pro operaci.  
 
V takovém p�ípad�  má obsluha p�ístup k parametr� m re�imu chodu pro další vkládání, jestli�e 
zvolí obrobek jako cíl.   Volba parametr�  v re�imu chodu pod titulní � ástí p�epne zp� t na obrázek 
obrobku, p�ipravený pro další vkládání.  

��� �  to ��� �  6.26 Zobrazení Parametry chodu 
 
[Doba Chodu Ventilátoru] - Umo�� uje nastavit dobu chodu ventilátoru pro automatický re�im 
podávání. Doba chodu ventilátoru je doba, kdy je vzduch foukán do upína� e z kyvného 
mechanismu podávacím potrubím do oblasti vkládání.   Stiskn� te toto tla� ítko pro p�echod do 
obrazovky pro nastavení chodu ventilátoru.  Pro nastavení této doby vlo�te hodnotu za pou�ití 
klávesnice a stiskn� te toto tla� ítko.  
 
[Doba Výdr�e Síly] – Umo�� uje nastavení doby výdr�e síly.  Doba výdr�e síly je � asový 
interval, kdy kone� ná síla p� sobí p�ed vrácením tlouku.   Zvyšujte dobu výdr�e síly, není-li 
spona pln�  zalisována.  Sni�ujte dobu výdr�e síly, je-li spona p�íliš stla� ována.  Pro nastavení 
této doby vlo�te hodnotu za pou�ití klávesnice a stiskn� te toto tla� ítko.  
 
[ULO�ENÍ � INNOSTI]  – Umo�ní operátorovi ulo�it sou� asné nastavení Chodu stroje do 
nabídnutého místa pam� ti pro Vyvolání, s funkcí Vyvolání � innosti. Ukládaná funkce bude 
ulo�ena následovn� : 
 

Menu nástroj�  � íta�  lisovacích prvk� /obrobk�  
Výb� r velikosti lisovacího prvku Nastavení oznámení Obrobek kompletní 
Výb� r materiálu obrobku Re�im cyklu (Plynulý/P�erušený) 
Sou� asná síla Meze tolerance (Standardní/Omezené) 
� as komprese Bezpe� nostní chyba automatického nulování 
Doba výdr�e síly Re�im kontroly podtlaku 

P�ehled n� kterých z t� chto informací je zobrazen v Souhrnném zásobníku. 
 

Sou� asný Obrobek a Lisovací prvek Po� ítá a Obrobky/Dávky NEBUDOU ulo�eny. 
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N� která nastavení vykonaná dle doporu� ených hodnot budou ulo�ena s � inností. Jestli�e 
je � íta�  Lisovacích prvk� /Obrobk�  nastaven, bude ukazovat nulu, kdy� se vyvolá 
� innost, ale bude aktivován a za� ne po� ítat. Jestli�e je po�adováno, aby � íta�  nebyl 
aktivován pro ka�dou � innost, nastavte � íta�  na nulu. 

�  do �  6.29 Zobrazení Ulo�ené � innosti 
 
[LISOVACÍ PRVKY]  – Displej/Tla� ítko, První v� tší � íslo je sou� asný po� et lisovacích prvk�  
zalisovaných do sou� asného obrobku. Stiskn� te a p�idr�te toto tla� ítko k vynulování. Druhé 
menší � íslo je po� et lisovacích prvk�  na obrobek, nastavený na zobrazeném � íta� i, viz. ní�e. 
Kdy� první � íslo dosáhne hodnoty druhého � ísla, obrobek bude kompletní a � íta�  lisovacích 
prvk�  se automaticky vynuluje. Druhé � íslo se b� hem chodu stroje nem� ní.  
 
[OBROBKY]  – Displej/Tla� ítko, První v� tší � íslo je sou� asný po� et obrobk�  hotových od 
posledního nulování � íta� e. Stiskn� te a p�idr�te toto tla� ítko, abyste vynulovali sou� asný po� et. 
Druhé menší � íslo je po� et obrobk�  na dávku, nastavte na zobrazeném � íta� i, viz. ní�e. Kdy� 
první � íslo dosáhne hodnoty druhého � ísla, dávka je kompletní a � íta�  obrobku se automaticky 
vynuluje. Druhé � íslo se b� hem chodu stroje nem� ní. 
 
[-1] – Tla� ítko sní�ení, Stiskn� te a p�idr�te toto tla� ítko a pak stiskn� te bu�  tla� ítko Obrobky 
nebo Lisovací prvky ke sní�ení sou� asného po� tu � íslem 1. 
 
[Nastavení � íta�� ] nebo [Operací] - Umo�� uje nastavit � íta� e Obrobk�  a Lisovacích prvk� . 
Stiskn� te toto tla� ítko, abyste se dostali na zobrazení, kde lze nastavit oba � íta� e. 
              ��� �  do ��� �  6.25 Obrazovka nastavení � íta��  / operace QX  
 
[ZOPAKOVAT]  – V jakémkoliv automatickém menu nástroj� , dává mo�nost lisu podnikat 
další zalisování bez dodávání jiného lisovacího prvku. Stiskn� te toto tla� ítko a ono bliká. 
Sešlápn� te pedál a beran se nastaví, zalisuje a zase se vrátí bez dodání nového lisovacího prvku. 
B� hem OPAKOVACÍHO cyklu bude mez bezpe� nosti nastavena pouze na standardní toleranci, 
pro opakovaný zdvih nelze pou�ít „Ni�ší nastavenou toleranci“. Je-li tato funkce  aktivována, 
op� tovným stiskem tla� ítka se funkce deaktivuje. Tato funkce m� �e být pou�itá pro prora�ení 
� áste� n�  instalovaného lisovacího prvku nebo pro manuální zalisování b� hem chodu 
s automatickým pln� ním bez opušt� ní zobrazení � innosti. 
 
[PLN	 NÍ]  – Stla� ením tohoto tla� ítka m� �e operátor p�im� t systém, aby dodal další lisovací 
prvek do místa obrobku, bez aktivace berana. Tato vlastnost se pou�ívá pouze kdy� se lisovací 
prvek ztratí b� hem standardního procesu pln� ní. 
 
[NÁPOV	 DA] – Zobrazí Nápov� du o � innosti stroje 
 ��� �  do ��� �  Zobrazení Nápov� dy 
 
[MENU]  – Vrátí do zobrazení mena výb� ru. 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru   
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6.24 OBRAZOVKA RE�IMU CHODU OBROBKU 

 
V re�imu chodu m� �e u�ivatel pou�ít obrázek obrobku jako vodítko pro vkládání.    Je-li obrázek 
obrobku vlo�en pro p�íslušnou operaci, obsluha m� �e aktivovat obrazovku re�imu chodu 
obrobku, která v�dy zobrazí další polohu vkládání.  
 
Pokud je operace operací s osazením více nástroji, zobrazí se stanice osazování nástroji v dolním 
levém rohu. 
 
Na obrazovce se uká�e ka�dá aktuální pozice pro operaci s jedním nástrojem nebo pro stanici 
s osazením více nástroji, která je aktivní.  Ka�dá pozice je zobrazena podle po�adí vkládání, které 
bylo ur� eno p�i nastavování.   Dokon� ená aktuální pozice se zvýrazní.  
 
[PLN	 NÍ]  – Stla� ením tohoto tla� ítka m� �e operátor p�im� t systém, aby dodal další lisovací 
prvek do místa obrobku, bez aktivace berana. Tato vlastnost se pou�ívá pouze kdy� se lisovací 
prvek ztratí b� hem standardního procesu pln� ní. 
 
[ZOPAKOVAT]  – V jakémkoliv automatickém menu nástroj� , dává mo�nost lisu podnikat 
další zalisování bez dodávání jiného lisovacího prvku. Stiskn� te toto tla� ítko a ono bliká. 
Sešlápn� te pedál a beran se nastaví, zalisuje a zase se vrátí bez dodání nového lisovacího prvku. 
B� hem OPAKOVACÍHO cyklu bude mez bezpe� nosti nastavena pouze na standardní toleranci, 
pro opakovaný zdvih nelze pou�ít „Ni�ší nastavenou toleranci“. Je-li tato funkce  aktivována, 
op� tovným stiskem tla� ítka se funkce deaktivuje. Tato funkce m� �e být pou�itá pro prora�ení 
� áste� n�  instalovaného lisovacího prvku nebo pro manuální zalisování b� hem chodu 
s automatickým pln� ním bez opušt� ní zobrazení � innosti 
 
[ZP	 T]  – Vrátí do zobrazení Menu chodu. 
 ��� �  do ��� �  6.9 Zobrazení Menu chodu 
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6.25 OBRAZOVKA NASTAVENÍ PO � ITADEL / OPERACE QX 

 

 
Toto zobrazení umo�ní operátorovi nastavit údaje � íta� e lisovacích prvk�  na obrobek a 
� íta� e obrobk�  na dávku. 
 
Klávesnice po� ítadla – Obsluha pou�ívá tuto klávesnici pro nastavení hodnoty ka�dé � íslice pro 
ka�dé po� ítadlo.  Rozsah hodnot ka�dého po� ítadla je 0 ÷ 9999.  
 
[¿¿¿¿ LISOVACÍCH PRVK �  na OBROBEK] - Stiskn� te toto tla� ítko po vlo�ení hodnoty za 
pou�ití klávesnice pro p�ednastavení hodnoty vlo�ení spon na obrobek.  Stiskn� te toto tla� ítko 
k p�esunu hodnoty zobrazené na ovlada� i elektronického kalkulátoru k ur� ené hodnot�  
zalisování lisovacích prvk�  na obrobek. Jestli�e je kalkulátor nastaven na nulu, � íta�  bude 
vypnutý. Jestli�e tento � íta�  je nastaven na hodnotu v� tší ne� nula, budou se po� ítat hotová 
zalisování. � íta�  lisovacích  prvk�  se zvýší po skon� ení prodlevy lisovací síly. Kdy� � íta�  
lisovacích prvk�  na zobrazení Menu � innosti dosahuje této zadané hodnoty, jeden hotový 
obrobek se p�ipo� te, m� �e se zobrazit Varování Hotový obrobek a � íta�  obrobku se navýší na 1. 
Pak se � íta�  obrobku vynuluje

OBRAZOVKA 
PO� ITADEL PRO: 
RE�IM S JEDNÍM 
NÁSTROJEM 

OBRAZOVKA 
NASTAVENÍ  OPERACE 
QX PRO: 
RE�IM S VÍCE NÁSTROJI 
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[¿¿¿¿ OBROBK�  na DÁVKU]  - Stiskn� te toto tla� ítko po vlo�ení hodnoty za pou�ití klávesnice 
pro p�ednastavení hodnoty vlo�ení spon na dávku.  Stiskn� te toto tla� ítko k p�esunu hodnoty 
zobrazené na ovlada� i elektronického kalkulátoru k ur� ené hodnot�  obrobk�  na dávku. Jestli�e je 
kalkulátor nastaven na nulu, � íta�  bude vypnutý. � íta�  obrobku se zvýší poté, co dosáhne po� tu 
lisovacích prvk�  na obrobek. Kdy� na zobrazení Menu � innosti dosahuje � íta�  obrobk�  této 
hodnoty, m� �e se zobrazit varování Kompletní dodávka a � íta�  obrobku se vynuluje. 
 
Varovné hlášení Hotový obrobek Tla� ítka výb� ru – 

[AUTOMATICKY]  – P�epne varovné zobrazení Hotový obrobek do automatického 
návratu k zobrazení � innosti po bliknutí instrukce a zvukového varování. 
[MANUÁLN 	 ] – P�epne varovné zobrazení Hotový obrobek k po�ádání operátora, aby 
stiskl tla� ítko na obrazovce „vymazat“, kdy� se uká�e varovné zobrazení zprávy o 
Hotovém obrobku. 
[VYPNOUT]  – Varovné zobrazení Hotový obrobek se neuká�e. Pouze zazní zvukové 
varování. 

 
Obrazovka za� len� ní nastavení operace QX: 
[Doba Chodu Ventilátoru] - Umo�� uje nastavit dobu chodu ventilátoru pro automatický re�im 
podávání. Doba chodu ventilátoru je doba, kdy je vzduch foukán do upína� e z kyvného 
mechanismu podávacím potrubím do oblasti vkládání.   Pro nastavení této doby vlo�te hodnotu 
za pou�ití klávesnice a stiskn� te toto tla� ítko.  
 
[Doba Výdr�e Síly] – Umo�� uje nastavení doby výdr�e síly.  Doba výdr�e síly je � asový 
interval, kdy kone� ná síla p� sobí p�ed vrácením tlouku.   Zvyšujte dobu výdr�e síly, není-li 
spona pln�  zalisována.  Sni�ujte dobu výdr�e síly, je-li spona p�íliš stla� ována.  Pro nastavení 
této doby vlo�te hodnotu za pou�ití klávesnice a stiskn� te toto tla� ítko.  
 
[ZP	 T]  – Vrátí do zobrazení Menu � innosti 
 ��� �  do ��� �  6.9 Zobrazení Menu � innosti 
 
[NÁPOV	 DA] – Zobrazení Lisovací prvek a obrobek – nápov� da  
 ��� �  do ��� �  Zobrazení Nápov� da 
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6.26 Zobrazení Parametry chodu 

 
Toto zobrazení funguje jako hlavní kontrolní panel b� hem chodu lisu v provozním 
re�imu. R� �ná tla� ítka a displeje na obrazovce vykonávají následující funkce: 
 
[PLYNULÝ / P � ERUŠENÝ CYKLUS]  – Tla� ítko/Displej, zobrazuje v jakém re�imu lis 
pracuje, zda v re�imu Plynulého cyklu nebo v re�imu P�erušovaného cyklu. Stiskem tohoto 
tla� ítka se p�epínáte mezi t� mito dv� ma re�imy. 
 

Re�im Plynulého cyklu – Kdy� operátor sešlápne pedál, beran dokon� í cyklus úplného 
zalisování, natáhne se, vlo�í lisovací prvek a vrátí se do výchozí pozice. 
 
Re�im P�erušovaného cyklu – Kdy� operátor sešlápne pedál, beran se natáhne, ZASTAVÍ a 
� EKÁ. Kdy� operátor op� t sešlápne pedál, beran vlo�í lisovací prvek a vrátí se do výchozí 
pozice. To zajiš	 uje n� kterým specializovaným aplikacím mo�nost prohlí�et nebo 
kontrolovat pozici lisovacího prvku/obrobku práv�  p�ed aktuálním zalisováním. 

 
[STANDARDNÍ/OMEZENÁ NASTAVOVACÍ HODNOTA TOLERANCE ]  – P�epíná 
Nastavovací hodnotu meze tolerance ze Standardní na Omezenou. Standardní tolerance se 
povoluje pro normální varianty rozm� ru obrobku a lisovacího prvku a operátor manipuluje 
s obrobkem. Omezená tolerance po�aduje více precizní rozm� ry a manipulaci operátora. 
Omezená tolerance je typická pro pou�ití pro více citlivé obrobky s p�im�� enou tlouš	 kou  
 
[AKTIVACE AUTOMATICKÉHO VYNULOVÁNÍ BEZPE � NOSTNÍ CHYBY] – Toto 
tla� ítko zapne a vypne funkci Automatické nulování. Jestli�e se vyskytne bezpe� nostní chyba 
v re�imu Automatického nulování, nepo�aduje se, aby se operátor dotkl panelu a vynuloval ho. 
Tyto  dv�  bezpe� nostní chyby se automaticky vynulují: 

Bezpe� nostní � idlo je NAD nastavenou hodnotou, beran se b� hem chodu stroje dotkl 
n�� eho p�ed tím, ne� dosáhl minimální dovolené lisovací vzdálenosti. 
Bezpe� nostní � idlo je POD nastavenou hodnotou, beran se b� hem chodu nedotkl ni� eho 
po dosa�ením maximální dovolené lisovací vzdálenosti. 
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[AKTIVACE KONTROLY VZDUCHU] – Toto tla� ítko zapne a vypne funkci Kontrola 
vzduchu. Jestli�e lis pracuje s � epy, tato sou� ást zkontroluje výskyt lisovacího prvku na 
podtlakovém zará�ecím trnu.   
 
[METRICKÉ NENORMALIZOVANÉ JEDNOTKY AKTIVNÍ OBRAZOVK Y]  – 
Stiskn� te toto tla� ítko, abyste zm� nily displej bu�  na metrické nebo nenormalizované jednotky. 
Zvolená jednotka se zobrazí tmav� . 
 
[ZP	 T]  – Vrátí do zobrazení Menu chodu. 
 ��� �  do ��� �  6.9 Zobrazení Menu chodu 
 
[NÁPOV	 DA] – Zobrazení Nápov� da v menu parametry chodu 
 ��� �  do ��� �  Zobrazení Nápov� da 
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6.27 Zobrazení Ulo�ení / Vyvolání � innosti 

 
Toto zobrazení umo�ní operátorovi vyvolat nebo ulo�it nastavovací hodnoty sou� asné 
� innosti v závislosti na tom, zda-li toto zobrazení bylo dosa�eno ze zobrazení Menu 
výb� ru nebo zobrazení Menu � innosti. 
 
Informace o operaci – (na obrazovce) Blok informací o operaci, který je ulo�en nebo má být 
ulo�en, aby poskytoval informace o vlo�ené nebo zvolené operaci na této obrazovce.    
 
Adresá� operací – (zobrazení seznamu / výb� r ze seznamu – Seznam všech ulo�ených operací.  
Stiskem polo�ky se provede výb� r p�íslušné operace.  Operace pak m� �e být zrušena nebo 
vyvolána.  P�i zvýrazn� ní sumarizace bloku operací se odrá�í zvýrazn� ná ulo�ená operace.  
 
Klávesnice – Obsluha pou�ívá vlo�enou klávesnici pro vypsání jména operace za pou�ití � íslic a 
alfabetických znak� .  Vkládací pole je zpo� átku prázdné.   Pole lze zm� nit jakýmkoli 
alfanumerickým �et� zcem, který obsluha zvolí jako jméno operace.   Toto jméno se pou�ívá pro 
identifikaci parametr�  nastavení operace pro [Hledání] a [Vyvolání] nebo pro [Ulo�ení] .  
Jakmile je operace vyhledána, m� �e být vyvolána nebo zrušena v míst�  ulo�ení.  
 
[SEARCH] - Vyhledání ulo�ené operace podle vlo�eného jména.  Pokud operace nebyla 
nalezena, zobrazí se na obrazovce p�íslušné hlášení. 
 
[RECALL]  - Vyhledá ulo�ené parametry operace pomocí [SEARCH] nebo podsvícením 
v adresá�i operací a pou�ije tyto parametry pro aktuální operaci.   Toto tla� ítko je aktivní, je-li 
vlo�ená úloha ji� ulo�ena.  
 
[Zrušení] – Tato funkce zruší veškerá data související s � íslem operace. Po vlo�ení � ísla 
operace, která má být zrušena, stiskn� te tla� ítko [Zrušení].      
 
[Ulo�it] – Tímto tla� ítkem se p�idají parametry práv�  b� �ící operace k operacím ulo�eným 
v systému. Toto tla� ítko je aktivní, pokud vlo�ený název operace není asociován s �ádnou 
z ulo�ených operací. 
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[Nastavení] – Tato volba se zobrazí p�i výb� ru [Vyvolání Operace] v obrazovce volby re�imu 
(obr. 6.3).   P�ejde se do obrazovky bezpe� ného nastavení. 
 
[ZPET]  – Tímto tla� ítkem se p�estaví aktivní obrazovka zp� t do obrazovky re�imu chodu 
s parametry, ozna� enými jménem operace, zobrazené na tla� ítku.  
 ��� �  do ��� �  6.9 Zobrazení Menu chodu  
 
[MENU]  – Vrátí do zobrazení menu výb� ru. 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru  
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6.28 Zobrazení Menu údr�by 

 
Toto zobrazení umo�� uje operátorovi p�ístup do funkcí údr�by. Zde m� �e operátor 
p�istoupit ke zobrazení ur� itých nastavení, zobrazení kontroly údr�by a testu 
automatického posuvu nástroje. 
[PLC P/O] – P�istupuje k zobrazení PLC P�ívodu/Odb� ru, které umo�ní personálu údr�by 
samostatn�  kontrolovat signály Dodávky/Odb� ru PLC pro diagnostické ú� ely. 
 ��� �  do ��� �  6.29 Zobrazení Kontrola dodávky/odb� ru PLC  
 
[KONTROLA SÍLY]  – P�istupuje ke zobrazení Kontroly síly, které umo�ní personálu údr�by 
ov�� ovat a kontrolovat nastavení síly. 
 ��� �  do ��� �  6.30 Zobrazení Kontrola síly 
 
[KONTROLA ZA � ÍZENÍ/NASTAVOVACÍ HODNOTY]  – P�istupuje k zobrazení Kontroly 
za�ízení / Nastavovací hodnoty, které umo�� uje personálu údr�by prov�� ovat automatické 
nástroje a Zapnout/Vypnout nastavovací hodnoty � idla a funkce Zobrazení délky lisovacích 
prvk�  (FLM). 
 ��� �  do ��� �  6.31 Zobrazení Kontrola za� ízení/Nastavovací hodnoty 
 

VAROVÁNÍ :  Re�im Test nástroj�  musí být pou�it opatrn � . V�dy instalujte 
správné nástroje, ne� dojde k re�imu testu. Zanedbání dodr�ení t � chto po�adavk�  
m� �e skon� it poškozením nástroj�  a hazardováním s bezpe� ností. 
 

[VSTUPY A VÝSTUPY ROBOT � ] – bude ur� eno pozd� ji.  Aktivuje obrazovku vstup�  a 
výstup�  robot� , která se pou�ívá pro manuální ovládání robotických výstup� .    
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[VZDÁLENÝ P � ÍSTUP] – stiskem tohoto tla� ítka se povoluje a zakazuje oprávn� ní 
vzdáleného p�ístupu.  Proto�e standardní vzdálený p�ístup p�es internet je pova�ován za 
riskantní, je normální nastavení Disabled (deaktivováno). Ale mohou se vyskytovat p�ípady, kdy 
technici firmy PennEngineering® mohou závady a problémy  odstranit na dálku.  Povolení 
p�ístupu na dálku umo�ní technik� m firmy PennEngineering® prohlí�et si ka�dou obrazovku a 
volit si cíle.  Poznámka: Obsluha v míst�  si ponechává kontrolu nad pohybem tlouku, proto�e 
no�ní pedál je vyhrazen jako lokální spína� .  Proto odstra� ování závad a problém�  vy�aduje 
asistenci v míst� .  Slou�í to k zajišt� ní maximální mo�né bezpe� nosti, pokud k odstra� ování 
problém�  a závad dochází ze vzdáleného terminálu.  
 
P�i p�epínání z re�imu „povoleno“ na „zakázáno“, zobrazí se to na obrazovce vzdáleného 
p�ístupu t�etí strany.  
 
[POSUV BERANA] – P�istupuje ke zobrazení posuvu, umo�� uje operátorovi kontrolovat pozici 
berana v r� zných rychlostech pro nastavené ú� ely. 
 ��� �  do ��� �  6.32 Zobrazení Posuv berana 
 
[POLOHA HORNÍHO PODAVA � E] – Umo�� uje nastavit polohu šoupátka horního podávání 
Umo�� uje nastavit Se�ízení posuvu vrchního p�ívodu. Se�ízení posuvu vrchního p�ívodu 
ovliv� uje provoz vrchního p�ívodu automatické dodávky matic dodávané v ur� itých � asových 
intervalech. Stiskn� te toto tla� ítko, abyste se dostali do zobrazení nastavení tohoto se�ízení. 
 ��� �  to ��� �  6.33 OBRAZOVKA POLOHY HORNÍHO PODÁVÁNÍ 
 
[BEZPE� NOSTNI KÓDY] – Umo�� uje aktivaci a zm� nu P�ístupového a údr�bového kódu. 
 ��� �  do ��� �  6.34 Zobrazení Nastavení P� ístupového kódu 
 
[VÝUKOVÉ PROGRAMY POR ÚDR�BU] – P�echod do obrazovky instruktá�í o údr�b� , 
která umo�� uje obsluze shlédnout videozáznamy, vlo�ené do programu. 
 ��� �  do ��� �  6.35 Obrazovka instruktá�í o údr�b �  
 
[VOLBY] – P�echází do obrazovky u�ivatelských voleb, kde je mo�no zvolit volby obsluhy lisu.    
 ��� �  do ��� �  6.36 Obrazovka u�ivatelských voleb 
 
[PRIMÁRNÍ VZDUCH] – Zapne a vypne primární vzduch. 
 
Celkový po� et cykl�  – Zobrazí trvalý po� et cykl�  stroje. 
 
[MENU]  – Vrátí do zobrazení menu výb� ru. 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
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6.29 Vstupní/Výstupní Kontrolní obrazovka 

 
Tato obrazovka umo�� uje operátorovi zkontrolovat všechny vstupní funkce a zárove�  
kontrolovat všechny výstupní signály z �ídící jednotky. 
Za pomocí ka�dého výstupního tla� ítka m� �eme vypínat a zapínat výstupní kontrolní signál. 
Malé � íselné údaje uvnit� ka�dého displeje a tla� ítka odpovídají drátovému propojení s � ídící 
jednotkou. M� �eme zde také upravit “Rychlost posuvu berana a velikost síly”. Také jsou zde 
zobrazovány r� zné analogové signály. 
 
[VSTUPNÍ SIGNÁLY] – Ka�dý displej ukazuje stav konkrétního tla� ítka. Jestli�e je tla� ítko 
tmavé, tla� ítko je zapnuté. 
  
[VÝSTUPNÍ SIGNÁLY]  – Ka�dé tla� ítko znáror� uje stav p�íslušného tla� ítka. Pokud je 
tla� ítko tmavé, výstupní signál je zapnutý. Funkce n� kterých tla� ítek jsou zablokované z 
bezpe� nostních d� vod� . Z t� chto samých d� vod�  reagují n� která tla� ítka jen na “krátký dotek” a 
jiná musíme p�idr�et déle. Svítící tla� ítko stiskem vypnete a naopak. 
 
Existuje jedna výjimka v chování výstupního tla� ítka oproti výše uvedenému popisu: 
[NÁRAZNÍK] – Výstup ovládacího prvku „nárazník“ funguje zdánliv�  t�ístavov� .   
  V�dy zapnuto –  Cyklus pro re�im podávání se svorníkem 
  Cyklus blikání (rozsvítit / zhasnout) - Cyklus pro re�im podávání s maticí 
  V�dy vypnuto - Nárazník je vypnut 
 
[ZP	 T ] – Návrat do Menu Údr�by. 
 ��� �  do ��� �  6.28 Menu Údr�by. 
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6.30 Obrazovka kalibrace síly  

 
Tato obrazovka umo�� uje pracovník� m údr�by kontrolovat kalibraci síly. Pracovníci údr�by 
mohou pohybovat tloukem nahoru a dol� , nastavovat sílu, nastavit na maximální sílu a 
kontrolovat na� ítání.    
 
Pro provedení �ádné kalibrace síly postupujte podle krok�  na obrazovce.   
 
Pracovníci údr�by mohou nastavit na obrazovce u�ivatelských voleb dobu platnosti kalibrace 
(obr. 6-  

 
[ZP	 T ] – Návrat do Menu Údr�by. 
 ��� �  do ��� �  6.28 Menu Údr�by. 
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6.31 Kontrola Nástroj�  

 
 

UPOZORN	 NÍ :  Re�im „Kontrola Nástroj � “ pou�ívejte se zvýšenou opatrností. 
P� ed  tím ne� za� nete pracovat s jakýmkoliv z t� chto re�imu, ujist � te se, �e jste 
nainstalovali správný nástroj. Opomenutí tohoto kroku by mohlo mít za následek 
poškození nástroje, v horším p� ípad�  by mohlo dojít i k pracovnímu úrazu 
pracovníka. 

 
[KONTROLA – LISOVACÍ MATICE S HORNÍM PODÁVÁNÍM]  – � ídí uspo�ádání matic 
s automatickým horním podáváním z dopravníku k prodlou�enému vedení posuvu. Tato kontrola 
cyklu pracuje s v� tšinou lis. matic napájených shora a krátkých distan� ních sloupk� . Tento 
cyklus b� �í neomezen�  
 
[KONTROLA ŠROUB � , ALE NE  LISOVACÍCH]  – � ídí uspo�ádání šroub�  s 
automatickým horním podáváním z dopravníku k prodlou�enému vedení posuvu.  Tato kontrola 
cyklu pracuje pro v� tšinu šroub�  napájených shora a pro � epy. NEPOU�ÍVEJTE PRO 
LISOVACÍ ŠROUBY!  Tento cyklus b� �í neomezen� . 
 
Systém Monitorování délky lis. prvk�  - poznámka: Pokud pracuje tato kontrola re�imu sou� asn�  
se „Systémem Monitorování délky lis. prvk� “ (tento systém je aktivovaný), pak vedení upustí 
nevyhovující lisovací prvek, ani� by jej polo�ilo na vakuový zará�ecí trn. 
 
[KONTROLA – LISOVACÍ MATICE S DOLNÍM PODÁVÁNÍM]  – � ídí uspo�ádání matic 
s automatickým dolním podáváním z dopravníku k prodlou�enému modulu (napájeného 
zezdola). Vhodné pro matice napájené zdola.  Tento cyklus b� �í neomezen� . 
 
[AKTIVNÍ KONTROLA VZDUCHU] – Tla� ítko zapíná/vypíná „Kontrolu Vzduchu“.  Pokud 
lis pracuje v Re�imu „šrouby“, bude také kontrolovat, zda-li lis. prvek je na zará�ecím trnu. 
 
DOBY – Umo�� uje u�ivateli nastavit doby výdr�e nástroj�  a � asové prodlevy. Vlo�te novou 
dobu z klávesnice a stiskn� te p�íslušný � as. 
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PRODLOU�ENÍ SILOVÉHO ZDVIHU - AKTIVOVÁNO – Lis je opat�en p�ednastaveným 
limitem pro bezpe� né operace. Pro v� tšinu pou�ití je p�edem daná nárazová vzdálenost (zdvih na 
kterém  lis p� sobí max. nastavenou silou) v rozmezí p�ibli�n �  0,100 in (2.5 mm) dosta� ující ke 
správnému zavedení a umíst� ní neomezeného seskupení spojovacích prvk� . P�i n� kterých 
operacích, zvlášt�  p�i operacích bez spojovacích prvk� , m� �e být vy�adována v� tší nárazová 
vzdálenost. Za tímto ú� elem je lis vybaven funkcí prodlou�eného stla� ení.  
   
Tato funkce zvýší náraz bucharu ze základního nastavení, které je p�ibli�n �  0,100 in (2.5 mm) na 
0.400 in (10mm). Pokud není p�ednastavená síla p�i úderu dosa�ena v rozmezí 0,400 in (10mm), 
pak lis nevyvine max. nastavenou sílu a zobrazí chybový kód (73)  “”FORCE STROKE 
BEYOND SAFETY LIMIT.”  
Tato funkce je povolena / zakázána pomocí tla� ítka enable / disable umíst� ného na panelu 
testování nástroj� , který je p�ístupný z panelu pro údr�bu. Po povolení této funkce z� stane 
povolena dokud nenastane n� která z t� chto situací: 
 

1. Funkce je vypnuta pomocí tla� ítka enable / disable umíst� ného na panelu testování 
nástroj� , p�ístupného z panelu pro údr�bu.  

2. Opera� ní program je opušt� n do “windows” 
3. Hlavní p�ívod elekt� iny do lisu je vypnut.  

 
VAROVÁNÍ  

Povolení této funkce umo�� uje prodlou�ení zdvihu s maximální lisovací silou. Pozornost by 
m� la být v� nována ujišt� ní, �e nástroje a nastavení jsou vhodné pro nastavení síly. Prodlou�ené 
stla� ení p�i vysokých silách m� �e vytvo�it vedlejší zat� �ovací podmínky, které mohou poškodit 
vybavení nebo zp� sobit riskantní situace. Nikdy nepou�ívejte prodlou�ené stla� ení s nástroji 
nebo nastavením, které není ur� eno výslovn�  pro tuto funkci. Nikdy nespoušt� jte lis s 
prodlou�eným stla� ením pokud to není nutné. V�dy postupujte podle bezpe� nostních 
pokyn�  a nikdy neobsluhujte p� istroj bez vhodných ochranných brýlí.     
 
 
[ZP	 T]  – Návrat do Menu Údr�by.  
 ��� �  do ��� �  6.28 Menu Údr�by 
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6.32 Posuv berana 

 
Tato obrazovka umo�� uje operátorovi posuv beranu ve vertikálním sm� ru (sm� rem nahoru/dol� ) 
a redukci rychlosti beranu. Pou�ívá se jako jeden z postup�  údr�by. 
 
[POSUV NAHORU] – Stiskn� te a dr�te toto tla� ítko p�i posuvu beranu sm� rem nahoru. 
 
[POSUV DOLU] – Stiskn� te a dr�te toto tla� ítko p�i posuvu beranu sm� rem dol� . 
 
[POMALEJI]  – Tla� ítko slou�í k redukci rychlosti beranu. 
 
[RYCHLEJI]  – Tla� ítko slou�í ke zvýšení rychlosti beranu  
 
[NASTAVENÍ KOMPENZACE � IDLA VÝCHOZÍ POLOHY] Pou�ívá se pro resetování 
výchozí polohy, pokud dojde k vým� n�  ovlada� e nebo pokud dojde k uvoln� ní � idla výchozí 
polohy. 
 
[ZP	 T]  – Návrat do Menu Údr�by. 
 ��� �  do ��� �  6.28 Menu Údr�by. 
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6.33 OBRAZOVKA POLOHY HORNÍHO PODÁVÁNÍ  

 
Tato obrazovka dovoluje operátorovi nastavit automatické � asování horního podávání, v re�imu 
„Lisovací matice podávané shora a Distan� ní sloupky“. B� hem postupu Lisovacích matic 
podávaných shora a Distan� ních sloupk� , je lisovací prvek zvedán zará�ecím trnem.  Zdvih lis. 
prvku je vykonávaný p�i pohybu berana sm� rem dol� ,  kdy trn na zará�ecím trnu prochází skrz 
díru lis. prvku. P�i pr� chodu skrz díru, � elisti pro horní podávání jsou otev�ené a vedení se vrací.  
Pro správné vyzdvihování lis. prvk� , musí být na� asování tohoto procesu relativn�  p�esné.  Na 
této obrazovce m� �eme nastavit otevírání � elistí a frekvenci posuvu vedení. Ideální pozice lis. 
prvku je uprost�ed trnu. 
 
Horní tmavá šipka zna� í relativní pozici lis. prvku (NE! aktuální). 
 
[­­­­ ] – Pokud chceme zvýšit relativní pozici lis. prvku v�� i trnu.  (Otevírá � elisti pozd� ji). 
 
[ ¯̄̄̄ ] – Pokud chceme sní�it relativní pozici lis. prvku v�� i trnu. (Otevírá � elisti d�íve). 
 
[ZP	 T]  – Návrat do Menu Údr�by. 
 ��� �  do ��� �  6.28 Menu Údr�by  
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6.34 OBRAZOVKA VKLÁDÁNÍ BEZPE � NOSTNÍHO KÓDU 

 
Tato obrazovka umo�� uje oprávn� nému pracovníkovi p�ihlásit se do systému a zm� nit 
nastavení bezpe� nostních kód� : “P�ístup k ovládání,” “P�ístup k nastavení”, “P�ístup k 
údr�b� ”. Po� áte� ní nastavení t� chto t�ech bezpe� nostní kód�  je nula (pro blokaci p�ístupu 
do systému). 
Upozorn� ní: P�i p�evzetí lisu okam�it�  potvr� te “Servisní bezpe� nostní kód”. Bezpe� nostní 
nastavení “P�ístup k údr�b� ” neumo�ní  obsluhovat  lis bez standardních bezpe� nostních 
opat�ení. Pouze kvalifikovaný pracovník by m� l zacházet s funkcemi, které obsahuje “Servisní 
menu”. 
 
Klávesnice pro vlo�ení kódu – Obsluha pou�ívá tuto klávesnici pro nastavení hodnoty ka�dé 
� íslice pro ka�dé vlo�ení kódu.  Kód m� �e být pouze 4 ciferné � íslo od 0000 do 9999. 
 
[P� ÍSTUP OPERÁTORA] - Stiskem tohoto tla� ítka po vlo�ení hodnoty z klávesnice se 
nastaví p�ístupový kód obsluhy.  Slou�í ke zm� n�  zobrazované hodnoty “P�ístup k 
ovládání” na “Elektronickém kalkulátoru”. Pokud je nastavena nula, p�ístup je 
zablokován. Pokud je nastavena hodnota r� zná od nuly, p�ístup bude povolen a kód bude 
muset být p�íšt�  zadán pracovníkem lisu. 
 
[NASTAVENÍ P � ÍSTUP] - Stiskem tohoto tla� ítka po vlo�ení hodnoty z klávesnice se nastaví 
p�ístupový kód.  Slou�í ke zm� n�  hodnoty “Nastavení bezpe� nostního kódu” zobrazované na 
“Elektronickém kalkulátoru”. Pokud  je hodnota r� zná od nuly, p�ístup bude povolen a kód bude 
muset být p�íšt�  zadán ke zm� n�  nastavení parametr�  v Aktuálním menu. Funkce “Nastavení 
bezpe� nostního kódu” je zapot�ebí pro následující funkce: 
  

Zadaná hodnota síly 
Nastavení všech � asova��  a prodlev 
Parametry aktivního re�imu :  
     Pracovní cyklus (Plynulý/P�erušený) 
     Tolerance nastavení hodnoty (Standardní/Omezená) 
     Automatické vynulování bezpe� nostní chyby (Zapnout/Vypnout)
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    Kontrola vzduchu (Zapnout/Vypnout) 
    M� rné jednotky (Metrické/Nenormalizované) 
Ulo�it 

 
Poznámka: “Nastavení bezpe� nostního kódu” je aktivn�  zobrazeno do té doby dokud neopustíme 
aktivní re�im nebo pokud sami nevyma�eme heslo stiskem na tla� ítko “Vyma� heslo”. 
 
[SERVISNÍ KÓD]  - Stiskem tohoto tla� ítka po vlo�ení hodnoty z klávesnice se nastaví kód 
údr�by.  Slou�í ke zm� n�  hodnoty “Servisní kód” zobrazované na “Elektronickém kalkulátoru”. 
Pokud je kód nastaven na nulu, p�ístup “P�ístupu údr�by” bude zamítnut. Pokud  je hodnota 
r� zná od nuly, p�ístup bude povolen. Pomocí “Servisní menu” ovládáme následující funkce (jen 
po zadání kódu!):    
  

Servisní menu 
     � ídící jednotka I/0 
     Kalibrace berana a síly 
     Kontrola za�ízení / Nastavených hodnot 
     Posuv beranu 
     Se�ízení horního podávání vedení 
     Bezpe� nostní kódy 

 
Poznámka:  Ka�dý, kdo má p�ístup do “Bezpe� nostních kód� ” (k tomuto je nezbytné znát Heslo 
pro Údr�bu”), m� �e m� nit všechna bezpe� nostní hesla. 
 
[Zp � t]  – Návrat do „Menu Údr�by“ 
��� �  do ��� �  6.28 Menu Údr�by 
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6.35 OBRAZOVKA INSTRUKTÁ�Í ÚDR�BY 

 
Obrazovka instruktá�í  umo�� uje u�ivatel� m p�ístup k instruktá�ním informacím, které jsou 
vlo�eny do systému taktilní obrazovky.    
 
Dostupné instruktá�e jsou zobrazeny na obrazovce.  Stiskem instruktá�e na obrazovce se vybere 
p�íslušná instruktá�.   

Ka�dá instruktá� v adresá�i instruktá�í je vlo�ena a m� �e být zvolena pro 
prohlí�ení. Obrazovka instruktá�í se aktivuje po prezentaci dalších voleb po stisku 
„Cancel“ (storno) dojde k návratu do p�edchozí obrazovky.  

 
 
[SPUSTIT VŠE] – P�ehrají se všechny instruktá�e.   
 
[MENU]  – Vrátí do zobrazení menu výb� ru. 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[Zp � t]  – Návrat do „Menu Údr�by“ 

��� �  do ��� �  6.28 Menu Údr�by 
 
 
 

 

 
Tutorial 1 

Installation 
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6.36 OBRAZOVKA U�IVATELSKÝCH VOLEB 

 
Tato obrazovka umo�� uje u�ivatel� m PEMSERTER® 3000® mo�nost �ízení chování navigace 
obrazovkami obcházením voleb, které se neuplat� ují v aktuální konfiguraci lisu.  Lze zde také 
upravit funkce nebo vzhled podle jejich priorit. 
 
[VZHLED OBROBKU] - (Povolit/Zakázat) – Volbou tohoto tla� ítka se p�epíná volba pro 
obcházení zpracování vzhledu výrobku p�i nastavení na ZNEMO�N� NO nebo vyu�ití všech 
mo�ností pro zpracování obrazové informace umo�n� ním vlo�ení jednoho nebo více obrázk�  pro 
operaci.  
 
[OSAZENÍ STANIC QX NÁSTROJI] – POUZE MANUÁLN 	 /JEDNA STANICE/DV 	  
STANICE/T � I STANICE/ � TY� I STANICE – Toto nastavení umo�� uje u�ivateli nastavit 
implicitní osazení nástroji a obejít obrazovky, které nebudou pou�ívány pro u�ivatelskou 
konfiguraci lisu nebo obecn�  provoz.   Po� et stanic nebo provoz s jedním nástrojem lze nastavit 
stla� ováním tla� ítka.  
 
[VÝSTRAHA OHLEDN 	  KALIBRACE] - (�ÁDNÁ/10000 CYKL � /20000 CYKL� /6 
M	 SÍC� /1 ROK) – Toto tla� ítko definuje varování ohledn�  kalibrace, vycházející z po� tu 
cykl�  nebo z doby, která uplynula od poslední kalibrace síly.  P�epínání nabízí kombinace cykl�  
a dob podle výb� ru u�ivatele nebo �ádnou, pokud není varování �ádoucí. 
 
[VOLBA NASTAVENÍ � ÍTA � E] - (POVOLENO/NEPOVOLENO) – Tato volba umo�� uje 
u�ivateli specifikovat, zda se má zobrazit p�íslušná obrazovka s po� ítadly b� hem procesu 
nastavování.  
 
[PODÁVÁNÍ SPON] - (MANUÁLN 	 /JEDEN ZÁSOBNÍK/DVA ZÁSOBNÍKY)  – Ur� uje 
nastavení podávání lisu p�ímo v obrazovkách nastavení nabízením dostupných voleb. 
 
[PROTOKOLOVÁNÍ] - (POVOLIT/ZAKÁZAT)  – zde se ur� uje, zda má být automaticky 
generován protokol o ka�dé dávce.   Pokud je protokolování zakázáno, u�ivatel m� �e manuáln�  
zvolit generování protokolu tla� ítkem v obrazovce re�imu chodu (oddíl 6.27).  
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[ODD	 LOVA � E V PROTOKOLU] - ( � ÁRKA/ST � EDNÍK/UVOZOVKY)   U�ivatel 
nastavuje odd� lova� e pro datový soubor protokolu.   Stiskem tla� ítka se p�epíná mezi obvyklými 
volbami odd� lova�� . 
 
[ISS] - (POVOLIT/ZAKÁZAT)  – U�ivatel má mo�nost vylou� ení ur� ení síly ISS z procesu 
nastavování nastavení této volby na DISABLE.  V opa� ném p�ípad�  se volba ISS zobrazí na 
obrazovce výb� ru nastavení síly (oddíl 6.14). 
 
[JEDNOTKY] – (UNIFIKOVANÉ/METRICKÉ)  - Stiskn� te toto tla� ítko, abyste zm� nily 
displej bu�  na metrické nebo nenormalizované jednotky. Zvolená jednotka se zobrazí tmav�   
 
[ULO�IT]  – Ulo�í vybraná nastavení. 
 
[MENU]  – Vrátí do zobrazení menu výb� ru. 
 ��� �  do ��� �  6.3 Zobrazení Menu výb� ru 
 
[ZP	 T]  – Vrátí do zobrazení Menu údr�by 
 ��� �  do ��� �  6.28 Zobrazení Menu údr�by 
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6.37 Chybové hlášení 

 
Tato obrazovka se automaticky zobrazuje poka�dé, kdy� kontrolní systém zjistí situaci, která si 
vy�aduje zvýšenou pozornost operátora. Chybová hlášení daných problém�  se pak zobrazí na 
displeji. 
P�íklady chybových hlášení a vysv� tlení konkrétní situace jsou uvedeny ní�e. 
 
[NÁPOV	 DA] – Nápov� da Chybových hlášení – zobrazuje seznam chybových hlášení a jejich 
vysv� tlení. 
 ��� �  viz ��� �  Nápov� da 
[VYMAZAT]  – Vymazání Chybových hlášení – návrat na p�edchozí stránku. Dv�  obecná 
hlášení mohou být nastavena k automatickému vymazání.  Jsou to: 
  Bezpe� nostní � idlo vypnulo mimo okno  
  Kompletní obrobek 
 
Chybová hlášení 
 
Bezpe� nostní � idla vypnula nad nastavenou hodnotou (#50) 
Bezpe� nostní � idla vypnula pod nastavenou hodnotou (#51) – Bezpe� nostní � idla 
zaznamenala kontakt berana mimo toleran� ní pole, které bylo nastaveno. 
 
Vakuový spína�  je nastaven p� íliš nízko (#52) – Vakuový spína�  pro vstup byl aktivován ve 
chvíli, kdy vakuový spína�  pro výstup byl vypnutý. 
 
�ádný kontakt berana  (#53) – Beran je maximáln�  vysunutý, a p�itom bezpe� nostní systém 
nezaznamenal �ádný kontakt.  
 
Síla je p� íliš velká (#55) – Nam�� ená síla p�ekra� uje mo�nosti zvolených nástroj� . 
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 84 of  113 

P� íliš Vysoká Horní mez (#56) 
P� íliš Nízká Dolní mez (#57) – B� hem procesu Bezpe� nostní nastavení bylo zjišt� no, �e 
nastavené toleran� ní pole je mimo povolenou oblast. Beran musí mít rozsah pro vertikální posuv  
nejmén�  63.5 mm (2.5 palc� ) a ne více ne� 178 mm (7.0 palc� ). P�i Re�imu Horní rameno 
kovadla je minimální výška zdvihu 38 mm (1.5 palc� ). 
 
Chybná Pozice Berana (#60) – Opakování Re�imu výb� ru (pokud se nastavení opakuje, pozice 
berana není nam�� ena jako výchozí pozice).  
 
Senzory Odpojeny / Spálená pojistka � .3 (#61) – Systém nezaznamenal zp� tný signál z 
Bezpe� nostních senzor�  => pojistka � .3 m� �e být spálená. 
 
Chyba Analogové Karty � ídící Jednotky (#63) – Analogové signály pro pozici berana byly 
jeden od druhého p�íliš vzdálené. 
 
Chybné proud� ní 1 – � idla nesynchronizována (#65) -  Ob�  sv� telná � idla se nevypnula 
b� hem ur� itého � asového odstupu.. 
  
Chybné proud� ní 2 – Uvoln� ná p� íruba (#66) – Jeden z bezpe� nostních senzor�  se vypnul 
b� hem pohybu berana sm� rem nahoru (beran byl mimo nastavenou hodnotu pro horní mez). 
 
Chybné proud� ní 3 – Vypnuté bezpe� nostní � idlo (#67) – Jeden z bezpe� nostních senzor�  se 
vypnul v dob� , kdy beran byl ve výchozí pozici. 
 
Mezera mezi zará�ecím trnem a dolním kovadlem (#69) – Funkce p�erušena, nebo	  byla 
zaznamenána mezera mezi zará�ecím trnem a dolním kovadlem p�ed tím, ne� došlo k pln� ní. 
 
Chyba v nastavení tolerance(#70) – Samonastavená st�ední hodnota tolerance je nyní mimo 
povolené hodnoty. 
 
P� íliš malá síla (#71) - Lis nedosáhne naprogramovanou sílu.  
 
P� ed� asn�  vypnuté � idlo � epu (#72) - � idlo na vstupu 4 se zapne mimo po�adí.   Zkontrolujte, 
zda není � idlo zablokováno, nebo zda je namontováno nebo zvoleno správné � idlo.   
 
Síla úderu mimo toleranci (#73) – B� hem pln� ní, beran p�ekro� il maximální p�ípustnou 
vzdálenost. 
 
Ztráta podtlaku  (#76) – Vstupní signál pro vzduch byl ztracen b� hem pohybu berana sm� rem 
dol� . 
 
Chyba v Systému – Šroub v hadi� ce (#78) – Systém selhal p�i zjišt� ní lisovacího prvku 5x za 
sebou. 
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Safety Setpoint Out of Range (#80) (bezpe� nostní po�adovaná hodnota je mimo rozsah) – 
Bezpe� nostní po�adovaná hodnota je nastavena p�íliš vysoko nad vzájemnou bezpe� nou 
po�adovanou hodnotu nástroj� .  
 
Chyba v bezpe� nostní pozici berana (#81) (selhání zastavení v bezpe� né vzdálenosti) – Kv� li 
selhání nebo chybném u nastavení zají�dí tlouk p�íliš daleko.    Zkontaktujte Vašeho servisního 
zástupce, aby podal zprávu o tomto problému a vy�ádal si další pomoc.  
 
Chyba cirkulace v bezpe� nostním senzoru (#82, #83, #84, #85) – Byl zjišt� ný “špatný” signál 
v � ídící jednotce (Vstup 7). Relé SSR-S1 a SSR-S2 nefungují správn� . Kontaktujte Servisního 
zástupce. 
 
Chyba revolverové hlavy: Blokovací kolík (#101) – Blokovací kolík revolverové hlavy QX 
nefunguje správn� .  Zkontrolujte dodávku vzduchu a pneumatické p�ípojky na revolverové hlav�  
QX. 
 
Chyba revolverové hlavy: Problém s otá� ením (#102) – QX nedoká�e najít polohu.  
Zkontrolujte elektrické spoje, pojistku a mechanickou instalaci revolverové hlavy QX. 
 
Hlavní pohon nefunguje (#103) – Vysokootá� kový pohon nefunguje.   Stiskn� te a zase 
uvoln� te tla� ítko nouzového vypínání, pak stiskn� te tla� ítko resetu na obrazovce.  Jakmile 
software restartuje, uve� te lis do výchozí polohy. 
 
Hlavní pohon se p� eh� ívá (#104) – Vysokootá� kový pohon se p�eh�ál.   Nechte lis vychladnout.  
 
Alarm odporové brzdy hlavního pohonu (#105) – Odporová brzda vysokootá� kového pohonu 
selhala.  LIS NESMÍ BÝT DÁLE PROVOZOVÁN. 
 
Hlavní pohon je p� etí�en (#106) – Vysokootá� kový pohon je p�etí�en.   
 
Výstraha hlavního pohonu (#107) – Na vysokootá� kovém pohonu se vyskytla neznámá chyba.   
 
Akumulátor (#108) – Akumulátor vysokorychlostního pohonu je p�etí�en.  Vy� kejte n� kolik 
minut. 
 
Sledova�  pohonu nefunguje (#109) – Omezova�  momentu vysokootá� kového pohonu 
nefunguje.   Stiskn� te a zase uvoln� te tla� ítko nouzového vypínání, pak stiskn� te tla� ítko resetu 
na obrazovce.  Jakmile software restartuje, uve� te lis do výchozí polohy. 
 
Sledova�  pohonu se p� eh� ívá (#110) – Momentový pohon se p�eh�ál.   Nechte lis vychladnout.  
 
Alarm odporové brzdy sledova� e pohonu (#111) – Odporová brzda omezova� e momentu 
vysokootá� kového pohonu selhala.  LIS NESMÍ BÝT DÁLE PROVOZOVÁN. 
 
Sledova�  pohonu p� etí�en (#112) – Momentový pohon je p�etí�en.   
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Komunika� ní porty CT pohonu bez komunikace (#113) – Došlo ke ztrát�  komunikace mezi 
servopohony.  
 
Komunika� ní porty CT pro vysoké otá� ky bez komunikace (#114) – Došlo ke ztrát�  
komunikace s vysokootá� kovým pohonem. 
 
Ztráta komunikace vstup�  a výstup�  (#115) – Ztráta komunikace vstup�  a výstup� .  
 
Selhala komunikace PLC (#116) – Došlo ke ztrát�  komunikace mezi PC/HMI a servopohony. 
 
Stisknut nouzový vypína�  (#117) – Stisknut nouzový vypína� .  Uvoln� te tla� ítko nouzového 
vypínání a po restartu software uve� te lis do výchozího stavu. 
 
Ovládací obvody zablokovány (#118) – Ovládací obvody zablokovány.  Pro reset stiskn� te 
zelené tla� ítko „start“. 
 
Prošlá doba kalibrace síly (#203) – vypršela doba kalibrace síly.  Jednotka musí být 
p�ekalibrována. 
 
Selhal re�im zm� ny PLC (#211) – PLC nereaguje na p�íkazy. 
 
Cyklus podávání selhal (#213) – Selhání lisu p�i podání nového dílu. 
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KAPITOLA 7 
 

ELEKTROMECHANICKÝ OVLADA � /PNEUMATICKÝ SYSTÉM 
 

A. ELEKTROMECHANICKÝ OVLADA �  
 
Pohyb tlouku a síla stla� ování se vyvozuje sestavou elektromechanického ovlada� e.  
Komponenty této sestavy jsou: hlavní ovlada� , sestava spojky a motor s vysokým kroutícím 
momentem.   
 
Pohyb tlouku sm� rem dol�  
 
·  Po p�ivedení proudu hlavní ovlada�  pohybuje tloukem sm� rem dol�  do polohy vkládání.  
·  Jakmile se tlouk p�ibli�uje k poloze pro vkládání, za� ne být br�d� n.   Jakmile se tlouk 

zabrzdí, zrychlovací motor zrychlí a sepne spojku.  P�i sepnuté spojce a s tloukem bezpe� n�  
ve vkládací poloze vysokootá� kový motor za� ne vyvozovat vkládací sílu.  

 
Pohyb tlouku sm� rem nahoru 
 
·  Jakmile je zalisování hotovo, vysokootá� kový motor zm� ní smysl otá� ení a za� ne zvedat 

tlouk. 
·  Jakmile se tlouk dostane nad polohu pro vkládání, je p�iveden proud do ovlada� e a rozepne 

se spojka.  
·  P�i rozepnuté spojce hlavní ovlada�  zrychlí a vrátí tlouk do výchozí polohy. 
 
A. PNEUMATICKÝ SYSTÉM 

 
Hlavní P� ívod Vzduchu 
 
·  Za�ízení na p�ívod (dodávku) vzduchu by m� lo být � isté, suché a ideáln�  být schopné 

vysokého pr� toku. Vzduchová hadice pro p�ívod vzduchu menší ne� 12mm (1/2”) zvýší 
dobu cyklu. 

·  Stla� ený vzduch nastavený mezi 6 a 7 BAR (90 -100 psi, pozn.: psi = libra na � tvere� ní 
palec), vstupuje do systému pomocí ru� n�  nastavený filtr/regulátor, který je namontovaný na 
zadní stran�  stroje.  
Po projití filtr/regulátoru, je vzduch dodáván do 3 oblastí. 
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ÚDAJ POPIS 

1 ROZVÁD� CÍ VENTILY 
2 VÁLEC DOPRAVNÍKU 
3 FOUKA�  
4 KOMPRESOR 1 
5 KOMPRESOR 2 
6 ODSAVA�  VZDUCHU 
7 VÁLEC PRO POSUV 
8 VÁLEC PRO UPÍNÁNÍ 
9 TLAKOVÝ VÁLEC 
10 VYPOUŠT� CÍ VENTIL 
11 REGULÁTOR 
12 FILTR 

OBRÁZEK 7-1 
HYDRAULICKO-PNEUMATICKÉ SCHÉMA 
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KAPITOLA 8 
 

ELEKTRICKÝ SYSTÉM 
 

 
UPOZORN	 NÍ: PEMSERTER ��� �  SERIE 3000��� �  LISY PRO MONTÁ� 
LISOVACÍCH PRVK�  jsou pod vysokým nap� tím elektrického proudu.. Navíc pohon 
obsahuje kondenzátory, které z� stávají nabity potenciáln�  smrtelným nap� tím i po 
odpojení st�ídavého napájení.   Pokud byl pohon pod nap� tím, je nutno odpojit st�ídavé 
napájení minimáln�  deset minut p�ed tím, ne� se bude pokra� ovat v práci.   Pouze 
kvalifikovaní a oprávn� ní pracovníci mohou obsluhovat, provád� t servisní údr�bu nebo 
opravovat elektricky pohán� né subsystémy, sou� ásti nebo náhradní díly. 

 
K otev�ení krytu elektrického panelu je zapot�ebí speciální klí� . Smysli tohoto klí� e je chránit 
stroj p�ed zásahy neoprávn� ných osob do systému a zárove�  chránit tyto neoprávn� né a 
nekvalifikované pracovníky (v p�ípad�  vniknutí do elektrického systému) p�ed mo�ným úrazem 
(el. šok). Doporu� ujeme tento klí�  ponechávat v úschov�  u vedoucího odd� lení (pro kontrolu 
jeho pou�ití). 
 
Rozvod energie – st� ídavý proud: 
 
Lis je vybaven dvoupólovým hlavním jisti� em (vypína� em).  
 
St� ídavý proud, p� ivád� ný do lisu, je rozvád� n do následujících obvod� :   
·  Pohon hlavního ovlada� e. 
·  Vysokootá� kový pohon. 
·  PC HMI. 
·  Zdroj stejnosm� rného nap� tí. 
·  Ovlada�  pohonu vibra� ního zásobníku. 
 
Rozvod energie – stejnosm� rný proud:  
 
·  Zdroj stejnosm� rného proudu napájí rozši�ující jednotky vstupu a výstupu. R� znými 

pod�ízenými obvody jsou také napájena � idla a další vstupy a výstupy.   
 
·  Ovlada� em systému elektroniky lisu je PLC. PLC p�ijímá vstupní signály od � idel, která jsou 

umíst� na ve stroji, která sd� lují stav � innosti v ka�dém okam�iku.    S výjimkou pohybu 
tlouku ovládá PLC pomocí vzduchových ventil�  v� tšinu aktivit stroje v� etn�  osazování 
nástroji spolu s dopravou a polohováním, spon.   

 
·  Ve stroji jsou 4 stejnosm� rné pojistky.  Tyto jistí (1) � idla, (2) spína�  ethernetu, (3) 

rozši�ující jednotku vstup�  a výstup�  a (4) ventilátor ve sk�íni.  
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ELEKTRICKÉ/ELEKTRONICKÉ SOU � ÁSTI 
 

(Pozn. V� tšina z ní�e uvedených polo�ek jsou zobrazeny v Kapitole 2 tohoto manuálu.) 
 

Název Název Název 
VSTUPNÍ ÚDAJE � ÍDÍCÍ JEDNOTKY:  
Nouzový vypína�   Nouzové vypnutí cyklu Rozpozná, �e tla� ítko Nouzový vypína�  bylo 

zma� knuto a zastaví program. 
Bezpe� nostní  
senzor 1 
 

Levá strana berana, pod 
válcem uvnit�  p�ední strany 
krytu. 

Optický senzor, který oznámí � ídící jednotce, kdy 
se beran dotkne objektu. Zále�í na tom, kde 
b� hem dráhy berana došlo ke kontaktu, pak � ídící 
jednotka rozhodne, zda-li pokra� ovat v pohybu 
nebo zastavit a vrátit beran. 

Bezpe� nostní  
senzor 2 
 

Levá strana berana, pod 
válcem uvnit�  p�ední strany 
krytu. 

Další optický senzor, který oznámí � ídící 
jednotce, kdy se beran dotkne objektu (Kontrolní 
senzor). 

Senzor lis. prvku 
 

P�ipojený k nástroji blízko 
zásobníku. 
 

Zvukový senzor pro Šroub v hadi� ce se zapne, 
kdy� dlouhý lisovací prvek vnikne to hadi� ky a je 
p� ipraven k “vlo�ení”(fouknutí) do p�ipraveného 
nástroje. 

Relé bezpe� nostních 
� idel 

Elektrická sk�í�  (spodní) Kontroluje stav bezpe� nosti pro aktivaci a 
deaktivaci systému dynamického brzd� ní. 

Relé ov�� ování Elektrická sk�í�  (spodní) Kontroluje, zda je zapnuto stejnosm� rné napájení, 
aby byly pojiš	 ovací ventily v otev�ené poloze 
b� hem platné instalace.   Kontroluje, zda je 
stejnosm� rné napájení vypnuto b� hem výpadku.  

(No�ní) spína�  
 

Spodní � ást lisu Zma� knutím spína� e spustíte nastavený cyklus. 

Vakuový spína�  – 
- vrchní p�ívod 
 

Uvnit�  sk�ín�  hlavního 
ovlada� e (tlouku)  

P�i horním podávání nástroj�  podtlakový spína�  
informuje �ídící systém, �e spona je p� ipravena ke 
vlo�ení Spína�  se aktivuje, je-li spona p�idr�ována 
na spodu razníku tlouku pomocí podtlaku, 
vytvá�eného výv� vou.   

Zapojený senzor 1  Zástr� ka Senzoru 1/P�ední 
kryt 

Zp� tný signál ov�� í, zda byl bezpe� nostní senzor 1 
zapojen. 

Zapojený senzor 2 Zástr� ka Senzoru 2/P�ední 
kryt 

Zp� tný signál ov�� í, zda byl bezpe� nostní senzor 2 
zapojen. 
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Název Lokalizace Ú� el 

VÝSTUPNÍ ÚDAJE � ÍDÍCÍ JEDNOTKY: 
Relé ov�� ování 
bezpe� nosti 

Elektrická sk�í�  (spodní) Zvyšuje redundanci kontroly dynamického 
brzd� ní.  

Relé dynamické 
brzdy 

Elektrická sk�í�  (spodní) Aktivuje pohon dynamického systému 
brzd� ní. 

Relé kontroly 
brzd� ní 

Elektrická sk�í�  (spodní) Testuje funk� nost dynamického brzdového 
systému. 

Zásobník Uvnit�  desky krytu pod 
vibra� ním zásobníkem. 

Umo�� uje � ídící jednotce zapínat a vypínat 
zásobník. 

Bzu� ák Umíst� n pod dotykovým 
panelem. 

Zvukový signál oznamuje operátorovi dokon� ení 
obrobku, a/nebo kompletnost celé série, pop�. 
m� �e oznamovat poruchu. 

Primární vzduch � ást systému pro p�ívod 
vzduchu zezadu lisu. 

Odsává jakýkoliv tlak vzduchu. Je schopný 
vyvolat pohyb berana nebo nástroje. 

Solenoid pro vzduch 
 

Sou� ást, která pat�í do 
skupiny ventil� , 
namontovaná pod 
vibra� ním zásobníkem.  

P�ivádí vzduch do vzduch. generátoru, který 
doká�e “udr�et” lisovací prvek proti zará�ecímu 
trnu. Zará�ecí trn je namontován do berana.  

Solenoid dopravníku Sou� ást, která pat�í do 
skupiny ventil� , 
namontovaná pod 
vibra� ním zásobníkem. 

P�ivádí vzduch do válce dopravníku (vykonává 
p�ímo� arý-vratný pohyb)  

Solenoid pro fouka�  Sou� ást, která pat�í do 
skupiny ventil� , 
namontovaná pod 
vibra� ním zásobníkem. 

Vzduch pomáhá “srovnat” lisovací prvky v 
zásobníku propoušt� cího ústrojí, pak vytvo�í 
podtlak, který “nasaje” správn�  nasm� rované 
matky do propoušt� cího ústrojí. 

Solenoid pro 
nastavení posuvu 

Sou� ást, která pat�í do 
skupiny ventil� , 
namontovaná pod 
vibra� ním zásobníkem. 

P�ivádí vzduch do “Válce pro posuv” (posuv 
z pod zará�ecího trnu m� �e být p�ímo� arý vratný). 

Solenoid 
Kompresoru 1 

Sou� ást, která pat�í do 
skupiny ventil� , 
namontovaná pod 
vibra� ním zásobníkem. 

Pou�ívá se pro dodávání Lisovacích závrtných 
šroub� . Lisovací prvek je vehnán do ur� eného 
prostoru => dopravník se vrací zp� t pro další 
lisovací prvek. Lisovací prvek je “upušt� n” do 
hrdla trubi� ky. 

Solenoid 
Kompresoru 2 
 

Sou� ást, která pat�í do 
skupiny ventil� , 
namontovaná pod 
vibra� ním zásobníkem. 

P�ivádí vzduch, který “unáší” lisovací prvky v 
trubi� ce do oblasti zará�ecího trnu/dolního 
kovadla. 

Solenoid pro upínání 
 

Sou� ást, která pat�í do 
skupiny ventil� , 
namontovaná pod 
vibra� ním zásobníkem. 

P�ivádí vzduch do upínací sestavy b� hem 
podávání. Upínací sestava se pohybuje po 
posuvné soustavé. Zav�ené � elisti p� idr�ují 
lisovací prvek pod zará�ecím trnem. � elisti se 
otev�ou ve chvíli, kdy zará�ecí trn je schopen 
“dr�et” lisovací prvek sám. 
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Název Lokalizace Ú� el 

VÝSTUPNÍ ÚDAJE � ÍDÍCÍ JEDNOTKY: (Pokra � ování)  
Solenoid pro 
nastavení strojního 
posuvu.  

Sou� ást, která pat�í do 
skupiny ventil� , 
namontovaná pod 
vibra� ním zásobníkem. 

P�ivádí vzduch do výtla� ného válce ve spodní � ásti 
jednotky pro napájení. Jednotka vytla� í lisovací 
prvek na dolní kovadlo do místa pro zalisování. 

ELEKTRICKÉ SOU � ÁSTKY:  
Modulátory Sk�í�  hlavního ovlada� e 

(tlouku) 
Pou�ívá se k na� ítání polohy ovlada� e tlouku. 

Hlavní vypína�  Sk�í�  hlavního 
elektrického pohonu 
(horní) 

P�ipojuje a odpojuje p�ívod st�ídavého nap� tí 
do stroje.  

Vysokootá� kový 
pohon 

Sk�í�  hlavního 
elektrického pohonu 
(horní) 

Ovládá hlavní ovlada�  a rychlý pohyb tlouku 
nahoru a dol� . 

Dynamická 
odporová brzda 

Sk�í�  hlavního 
elektrického pohonu 
(horní) 

Ovládá proces dynamického brzd� ní. 

Motor s vysokým 
kroutícím 
momentem 

Sk�í�  hlavního 
elektrického pohonu 
(horní) 

Ovládá motor s vysokým krouticím momentem 
pro dosa�ení vysoké lisovací síly.  

Napájení 24 VDC Sk�í�  hlavního 
elektrického pohonu 
(horní) 

Generuje 24 VDC nap� tí, které je nutné pro 
napájení interního PLC a funkcí pohonu.    

Rozši�ující moduly 
vstupu a výstupu 

Elektrická sk�í�  (spodní) 5 Modules are used to control the system. 
Je pou�ito 5 modul�  pro �ízení systému.   

Bezpe� nostní relé Elektrická sk�í�  (spodní) Zvyšuje redundanci kontroly dynamického 
brzd� ní.  

Relé dynamické 
brzdy 

Elektrická sk�í�  (spodní) Aktivuje pohon dynamického systému brzd� ní. 

Relé kontroly 
brzd� ní 

Elektrická sk�í�  (spodní) Testuje funk� nost dynamického brzdového 
systému. 

Spína�  ethernetu Elektrická sk�í�  (spodní) Zajiš	 uje p�ipojení internetu mezi pohony, 
jednotkou rozši�ujících vstup�  a výstup�  a 
PCHMI.  

Zesilova�  � idla 
pnutí 

Elektrická sk�í�  (spodní) Upravuje signál � idla pnutí p�ed jeho posláním 
ve form�  analogového signálu do ovládání.  
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KAPITOLA 9 
 

NASTAVENÍ OBRÁB 	 NÍ  
 

Nástroje 
 
Lis pro lisovaní upínacích prvk�  PEMSERTER�  Série 3000�  m� �e být vybavený 
vym� nitelnými nástroji, které doká�í správn�  vlisovat � etné typy PEM�  lisovacích prvk� .  Série 
3000�  doporu� uje sou� ástky, které jsou instalovány a� na lis. Tyto sou� ástky jsou specifické 
nap�. automatickým napájením nebo druhem instalace jednotlivých typ�  lisovacích prvk� . 
 
 
Manuální versus automatické obráb� ní 
 
Manuální obráb� ní doporu� uje typickou sadu zará�ecího trnu a dolního kovadla, která se pou�ívá 
pro zalisování lisovacích prvk� . Ulo�ení ka�dého lisovacího prvku do díry v obrobku je 
vykonáváno operátorem. Pouze pohyb berana sm� rem dol�  a velikost síly pot�ebné k zalisování 
je pod kontrolou lisu. Automatické obráb� ní je vhodné k zalisování specifických sou� ástí. Samo 
dopraví lis. prvek z vibra� ního zásobníku do automat. zará�ecího trnu. Operátor pak umístí 
správn�  obrobek do dolního kovadla, které dopraví lis. prvek do díry v obrobku. Lis obsluhuje 
veškeré funkce  Re�imu automatické obráb� ní. Operátor má na starosti pouze obrobek.  
 
Manuální obráb� ní 
 
Dva díly pot�ebné k zalisování lisovací prvku se nazývají zará�ecí trn a dolní kovadlo. Zará�ecí 
trn je pohyblivý prvek, který je nasazen v bezpe� nostním pouzdru v beranu.  
Dolní kovadlo je nepohyblivá � ást, namontovaná v dr�áku dolního kovadla (na dolní � ásti 
lisu).Typický pr� b� h instalace vypadá takto: zará�ecí trn (spolu s elastickým drátem) tla� í 
do obrobku. Na dolním kovadlu je upnuta druhá � ást obrobku. Beran vynalo�í pot�ebnou 
sílu, � ím� dojde k zalisování.  
 
Zará�ecí trny a dolní kovadla jsou vybírány podle druhu, velikosti a materiálu lisovacích prvk� . 
Tvar zará�ecího trnu a dolního kovadla se liší v závislosti na tvaru lisovacího prvku. Pro více 
aplikací se pou�ívají zará�ecí trny s rovnou � elní plochou. Dolní kovadla mohou mít pak r� zné 
tvary. Aby byl Šroub vlisován do obrobku správn� , pou�ívá se pro ka�dou velikost Šroubu 
p�íslušné dolní kovadlo s odpovídajícím pr� m� rem díry (pro Šroub). 
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Výb� r automatického se� ízení nástroj�  
 
Existují r� zné typy automatického posuvu nástroje pro posuv r� zných druh� , velikostí a 
materiál�  lisovacích prvk� . Dokonce existují r� zné typy automatického posuvu pro posuv 
stejných druh�  lisovacích prvk� . 
 
PEMSERTER® Série 3000�  Automatické nástroje se skládají z mnoha základních typ� . 
 
·  Vrchní p�ívod nástroj�  – p�ivádí lisovací prvek do Posouvací (vodící)/Upínací sestavy 

v horní � ásti hrdla. Obrobek je umíst� n a otvor vyst�ed� n na automatický posuv dolního 
kovadla. 

 
·  Dvojzdvih spodního p�ívodu matic – je pro druhy matic podobných jako u Vrchního p�ívodu 

nástroj�  krom�  toho, �e obrobek není umíst� n na dolním kovadle p�ed uvedením lisu v 
� innost. B� hem tohoto re�imu je lisovací prvek p�iveden Posouvací (vodící)/upínací sestav� . 
Kdy� se poprvé sešlápne pedál, matice se snese dol�  k dolnímu kovadlu a usadí se na dolní 
kovadlo osazením nahoru. Pak je obrobek umíst� n a� k osazení lisovacího prvku. Kdy� se 
podruhé sešlápne pedál, za� ne proces lisování. Toto se�ízení nástroj�  se pou�ívá p�i 
nep�ístupnosti lisované � ásti obrobku pro zará�ecí trn a kdy� se po�aduje, aby se délka a 
profil dolního kovadla p� izp� sobila obrobku. 

 
·  Spodní p�ívod – nep�ivede lisovací prvek k Posouvací (vodící)/upínací sestav� . Místo toho je 

lisovací prvek p�iveden p�ímo do zará�ecího trnu nebo pevného doteku. Pro matice Modul 
Spodního p�ívodu matic je instalován na dr�ák dolního kovadla. Matice je vyvedena 
k Modulu Spodního p�ívodu matic, modul je uveden v � innost Spodním p�ívodem válce a 
lisovací prvek je vytla� en do plochy. Obrobek se nachází na osazení lisovacího prvku jako 
Dvojzdvih spodního p�ívodu matice. Zará�ecí trn klesá a zalisovává. Tyto druhy se�ízení 
nástroj�  se pou�ívají pro aplikace, kde lze profil nebo velikost obrobku p�izp� sobit druhem 
modulu nástroj� . 
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Menu Výb� r Nástroj �  na Dotykovém Panelu 
B� hem nastavení lisu, vyberte na dotykovém panelu v re�imu nástroje p�íslušný nástroj. M� �ete 
vybírat z t� chto re�im� : 
 
 [MANUÁLNÍ MATICE] 
 [MANUÁLNÍ ŠROUB] 
 [LISOVACÍ MATICE S HORNÍM PODÁVÁNÍM/SO] 
 [DVOJZDVI�NÁ LISOVACÍ MATICE] 
 [LISOVACÍ MATICE S DOLNÍM PODÁVÁNÍM] 
 [ZÁVRTNÉ ŠROUBY S VNIT� NÍM ZÁVITEM] 
 [DLOUHÉ DISTAN� NÍ SLOUPKY] 
 

POZNÁMKA: Pro lisovací prvky “Sloupky” si m� �ete vybrat z t� chto 3 r� zných druh�  
obráb� ní (liší se velikostí a typem sloupk� ): 
[DLOUHÉ DISTAN� NÍ SLOUPKY] – pro délku sloupk� , jejich� délka je stejn�  dlouhá 
jako délka šroubu. Obráb� cí � ásti p�epravuje dopravník typu “Šrouby” s kulatou 
hadi� kou (trubi� kou) a vytahova� em kolík� . 
[LISOVACÍ MATICE S HORNÍM PODÁVÁNÍM/SO] – pro krátké distan� ní sloupky, 
které vypadají jako matice. Obráb� cí � ásti pracují s dopravníkem typu “Matka” s 
hadi� kou (trubi� kou) obdélníkového pr�� ezu. 
[ŠROUBY/BSO] – pro dlouhé nebo nepr� chozí sloupky. Díly pro obráb� ní pracují s 
dopravníkem typu “Šrouby”, hadi� kou (trubi� kou) kruhového pr�� ezu a vakuovým 
zará�ecím trnem (Lisovací matice s horním podáváním). 

 
 
 
Instalace Díl�  
 
Propoušt� cí ústrojí pro šrouby a propoušt� cí ústrojí pro matky 
 
·  Ú� el Propoušt� cího ústrojí je správn�  srovnat (set�ídit) lisovací prvky tak, aby ostatní 

nástroje je mohly dodávat a umís	 ovat do oblastí “beran/dolní kovadlo” (správn�  umíst� ní 
pro vlisování lisovacího prvku). Propoušt� cí ústrojí jsou namontovány z venku horní � ásti 
vibra� ního zásobníku. 

·  Propoušt� cí ústrojí pou�ívané pro matky se skládá ze 2 � ástí: 1. � ást  Propoušt� cího ústrojí se 
nazývá nástavec pro propoušt� ní matek. Nástavec pro propoušt� ní matek je umíst� n nad 
nástavcem univerzálního propoušt� cího ústrojí 2 vodícími � epy (Univerzální propoušt� cí 
nástavec je p�išroubován ke stran�  zásobníku dv� ma T-kli� kami).  2. díl se nazývá 
“Propoušt� cí za�ízení pro matky”. Propoušt� cí za�ízení pro matky zásobuje specifická drá�ka 
pro lisovací prvky, která p�ivádí pouze správn�  se�azené matice do dopravníku. Propoušt� cí 
za�ízení pro matky je umíst� no nad horní � ástí  nástavce propoušt� cího za�ízení pro matky 
také pomocí 2 vodících � ep�  a je zajišt� ný k�ídlovou maticí. 

·  Propoušt� cí ústrojí pou�íváme pro šrouby resp. “pro speciální šrouby”. Existují 2 typy: 
1. typ vy�aduje nahradit “univerzální nástavec propoušt� cího ústrojí” (na vrchní � ásti 

zásobníku) “propoušt� cím ústrojím pro šrouby” (za pou�ití 2 kli� ek ve tvaru T). 
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2. typ je namontovaný na “univerzální nástavec propoušt� cího ústrojí”. Nástavec pro 
propoušt� ní matek je ale odmontovaný. 

·  Nara�te hadici pro p�ívod vzduchu (od “Fouka� e”) na konektor pro p�ívod vzduchu. Fouka�  
má 2 funkce:  

·  (1) vracet nevyhovující a nevyrovnané (neset�íd� né) lisovací prvky na pracovní horní ploše 
dávkova� e zp� t do zásobníku a; (2) zajistit slabý p�ívod jen pro lisování matic, který pomáhá 
maticím dosáhnout (vehnat je) do kanálku propoušt� cího ústrojí. 

·  Nastavte tlak Fouka� e oto� ením p�íslušného kontrolního knoflíku (knoflík je umíst� n pod 
oblastí propoušt� cího ústrojí.). Nevyhovující/neset�íd� né matice a šrouby by m� ly být 
vráceny zp� t do zásobníku. Správn�  nasm� rované matky by m� ly být jemn�  “vta�eny” do 
kanálku.  

 
Dopravník a Trubi� ka (Hadi� ka) 
 
·  Ú� elem dopravníku je dopravovat lisovací prvky (po jednom) z “propoušt� cího ústrojí” do 

hrdla párové um� lohmotné trubi� ky (hadi� ky), která lisovací prvek dopraví do pracovní 
oblasti zará�ecího trnu a dolního kovadla. 

·  K zabrán� ní nesouososti (neset�íd� ní) lisovacích prvk� , je ka�dý dopravník a ka�dá trubi� ka 
samostatnou (na sob�  nezávislou) � ástí. Dopravník je napojen na um� lohmotnou trubi� ku 
(hadi� ku) a spole� n�  pak pracují jako 1 celek. 

·  Instalace dopravníku: (1) spojte dopravník se vzduchovým válcem. Tento vzduchový válec je 
namontovaný na stejnou konzoli, která bude dopravník dr�et i po namontování. Úkolem 
vzduchového válce je zajiš	 ovat p�ímo� aro-vratný posuv dopravníku. K namontování 
vzduchového válce na dopravník posu� te vidlicí dopravníku nad vrchol konce pístnice válce. 
(2) umíst� te dopravník nad dva vodící � epy, kli� kou ve tvaru T pak zajistíte polohu 
dopravníku. Mezi dopravníkem a propoušt� cím ústrojím zachovejte mezeru asi 1mm (.040”). 

 
Nástavec na Trubi� ku, � elisti, Zará�ecí trn 
 
·  Vsa� te zará�ecí trn a� na úplný konec pouzdra a utáhn� te 2 zajiš	 ovacími šrouby (zajišt� ní 

polohy). 
·  Vsa� te dolní kovadlo do dr�áku dolního kovadla a utáhn� te upev� ovací šroub (zajišt� ní 

polohy).  
·  Namontujte � elisti (levou a pravou) na upínací sestavu. Dv� ma vodícími � epy zajist� te 

ulo�ení. Následn�  utáhn� te k�ídlový šroub. 
·  Pro zalisování matek - oto� te trubi� kou o 180° (matky budou umís	 ovány osazením sm� rem 

dol� ) a posu� te konec trubi� ky (hadi� ky) nad p�íslušenství levé � elisti. 
·  Pro zalisování šroub�  – nasa� te trubi� ku (hadi� ku) na p�ívodní trubi� ku (která p�ivádí 

lisovací prvky). Pak vlo�te nástavec trubi� ky (hadi� ky) do nástavce dr�áku (dr�ák je � ást 
pat�ící do nosné sestavy). Ujist� te se, �e šrouby jsou v�dy monitorovány senzorem “Šroub v 
hadi� ce”. 
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Modul pro spodní napájení matic 
 
·  Namontujte modul pro spodní podávání do ramena dolního kovadla: (1) umíst� te díru na 

vedení modulu pro spodní podávání, resp. na � ep ojnice válce; (2) umíst� te díru do spodní 
� ásti modulu pro obráb� ní p�es vodící � ep na rameno dolního kovadla; a  (3) utáhn� te dva 
zajiš	 ovací šrouby po stranách modulu (zajistíte tak polohu modulu v�� i posuvu). 

·  Jestli�e se setkáte se zrychlenou/zpomalenou funkcí modulu, nastavte proud� ní vzduchu do 
sestavy válce (umíst� ný na zadní stran�  ramena dolního kovadla) oto� ením knoflíkem pro 
regulaci proudu vzduchu. 

·  Nasa� te konec p�ívodní trubi� ky na zú�enou zadní � ást modulu.  
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ÚDAJ POPIS ÚDAJ POPIS 

1 MISKA DÁVKOVA � E 8 PR� HLEDNÝ OCHRANNÝ KRYT 
DOPRAVNÍKU 

2 POJISTNÁ PÁ� KA 9 „FOUKA� “ – REGULA� NÍ PR� TOKOVÝ 
VENTIL 

3 PROPOUŠT� CÍ ZA� ÍZENÍ PRO MATKY 10 STOJAN DOPRAVNÍKU 
4 NÁSTAVEC PRO PROPOUŠT� NÍ 

MATEK 
11 SPODNÍ � ÁST DÁVKOVA� E 

5 UNIVERZÁLNÍ PROPOUŠT� CÍ ÚSTROJÍ 12 VIDLICE 
6 KLI� KA 13 NÁSTAVEC PRO HADI� KU 
7 VZDUCHOVÝ VÁLEC DOPRAVNÍKU   

OBRÁZEK 9-1 
MISKA DÁVKOVA � E PRO MATICE  
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ÚDAJ POPIS ÚDAJ POPIS 

1 MISKA DÁVKOVA � E 8 
„FOUKA� “ – REGULA� NÍ PR� TOKOVÝ 
VENTIL 

2 POJISTNÁ PÁ� KA 9 STOJAN DOPRAVNÍKU 

3 
PROPOUŠT� CÍ ZA� ÍZENÍ PRO 
LISOVACÍ  ZÁVRTNÉ ŠROUBY 

10 SENZOR � EP V HADI� CE 

4 KLI� KA 11 SPODNÍ � ÁST DÁVKOVA� E 

5 
UNIVERZÁLNÍ PROPOUŠT� CÍ 
ÚSTROJÍ 

12 NÁSTAVEC PRO HADI� KU 

6 VZDUCHOVÝ VÁLEC DOPRAVNÍKU 13 
SOUSTAVA DOPRAVNÍKU PRO LIS. 
ZÁVRTNÉ ŠROUBY 

7 
PR� HLEDNÝ OCHRANNÝ KRYT 
DOPRAVNÍKU 

14 VIDLICE 

OBRÁZEK 9-2 
MISKA DÁVKOVA � E PRO LISOVACÍ ZÁVRTNÉ ŠROUBY   
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ÚDAJ POPIS 
1 SESTAVA ZÁRÁ�ACÍ TRN 
2 SESTAVA - � ELIST 
3 SESTAVA DOLNÍHO KOVADLO 
4 TRUBI� KA 
5 SESTAVA DOPRAVNÍKU 
6 PROPOUŠT� CÍ ZA� ÍZENÍ PRO MATKY 

OBRÁZEK 9-3 
SESTAVA NÁSTROJ�  PRO MATICE NAPÁJENÉ SHORA 

1 

2 
4 

5 

6 

3 
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ÚDAJ POPIS 

1 SESTAVA ZÁRÁ�ACÍ TRN 
2 MODUL 
3 TRUBI� KA 
4 SESTAVA DOPRAVNÍKU 
5 PROPOUŠT� CÍ ZA� ÍZENÍ PRO MATKY 

OBRÁZEK 9-4 
SESTAVA NÁSTROJ�  PRO MATICE NAPÁJENÉ SDOLA 
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ÚDAJ POPIS 

1 SESTAVA DOPRAVNÍKU 
2 TRUBI� KA 
3 NÁSTAVEC TRUBI� KY 
4 SESTAVA ZARÁ�ECÍHO TRNU 
5 SESTAVA DOLNÍHO KOVADLA 
6 PRAVÁ � ELIST 
7 LEVÁ � ELIST 
8 PROPOUŠT� CÍ ZA� ÍZENÍ PRO LIS. ZÁVRTNÉ ŠROUBY 

OBRÁZEK 9-5 
SESTAVA NÁSTROJ�  PRO DIST. SLOUPKY/LIS. ZÁVRTNÉ ŠROUBY 
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KAPITOLA 10 
 

� INNOST LISU 
 

P� ed spušt� ním lisu: 
 
·  Nainstalujte nástroje  (viz Kapitola 9 - Nástroje). 
·  NEP� EPL� UJTE NÁDOBU ZÁSOBNÍKU  Umo�n � te � ádný pohyb v nádob� , 

maximální výška PLN	 NÍ je polovina hloubky nádoby.   
·  Zkontrolujte dodávku vzduchu – ujist� te se, �e je zapojený p�ívod vzduchu a tlak je mezi 6-7 BAR 

(90-100 psi). 
·  Zkontrolujte elektrický zdroj energie  - Zabezpe� te, aby oto� ný vypína�  ve sk�íni hlavního 

pohonu byl zapnut.   Stav zapnutí je indikován rozsvícenou �lutou kontrolkou na tla� ítku 
„vypnuto“ na � ele lisu.  

·  P� i obsluze lisu, v�dy noste ochranné brýle. 
·  V�dy dodr�ujte odstup od pohyblivých � ástí lisu. 
·  Ka�dý den prove� te Kontrolu bezpe� nostního systému. 
 

Kontrola bezpe� nostního systému: 
 
·  Namontujte nástroje – m� �ete pou�ít jakýkoliv zará�ecí trn a dolní kovadlo. Standardní zará�ecí trn 

s rovnou plochou a dolní kovadlo pro Sérii 2000 má pr� m� r 16mm (.625”)  
a délku 102mm (4.0”). 

·  Zapn� te lis – zma� kn� te zelené tla� ítko “ZAPNUTO”. 

·  Zvolte typ nastavení –  stiskn� te [NASTAVENÍ NÁSTROJE].   

·  Zvolte druh obráb� ní – zvolte re�im [RE�IM NASTAVENÍ NÁSTROJ � ] 

·  Volba osazení nástroji – stiskn� te  [JEDEN NÁSTROJ] 

·  Zvolte zdroj podávání spon – stiskn� te [PODÁVAT MANUÁLN 	 ] 

·  Zvolte sílu – stiskn� te [P� EDNASTAVENÉ HODNOTY]  pro akceptování  výchozí síly. 

·  Stiskn� te [MATICE MANUÁLN 	 ] nebo [MANUÁLNÍ TRN]  

·  Vyberte velikost lisovacího prvku a druh materiálu – vyberte p�íslušnou velikost a materiál. 

·  Stiskn� te [VSTUPTE] pro pou�ití p � ednastavené síly 

·  Prove� te bezpe� nostní nastavení – Lisovací prvek ani obrobek nesmí být upnut mezi zará�ecí trn a 
dolní kovadlo. Sešlápn� te pedál. Beran bude klesat a p� i vzájemném dotyku zará�ecího trnu a dolního 
kovadla se ur� í nastavení bezpe� nostní polohy. Beran se vrátí do výchozí polohy (na obrazovce 
dotykového panelu se objeví hlášení). 

·  Kontrola bezpe� nostního systému – Test, který zjistí, zda bezpe� nostní systém funguje správn� . 
Postupujte podle následujících krok� : 

a) Mezi zará�ecím trnem a obrobkem není upnut ani lisovací prvek, ani obrobek => na dolní kovadlo 
umíst� te d�ev� nou zkušební ty� inku. 

b) Nasa� te si ochranné brýle. Nep�ibli�ujte se k pohyblivým � ástem lisu. 
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c) Sešlápn� te pedál. 
d) Beran bude klesat, zará�ecí trn se dotkne zkušební ty� inky a lis oznámí bezpe� nostní chybu. 
e) Pokud je zkušební ty� inka zlomená, lis neprošel bezpe� nostním testem. 

Vypn� te lis. 
Vypojte p�ívody elektrické energie a vzduchu. 
Kontaktujte Vašeho Zástupce servisní obsluhy. 

D�ev� ná zkušební ty� inka - 6.3mm-7.6mm (.250-.300”) profil šestihranu. 
 
·  Zapn� te lis – zmá� kn� te zelené tla� ítko “ZAPNUTO”. 
·  Nastavte p� ístup – stiskn� te [POKRA � OVAT] na dotykovém panelu. 
·  Zvolte typ nastavení– vyberte si z následující podnabídky: 

[NASTAVTE NÁSTROJE]  – nastavení nové pracovní operace 
[ZAVOLEJTE ZP 	 T PRACOVNÍ OPERACI]  – výb� r pracovní operace ze seznamu ulo�ených 
pracovních operací. 
[ZAVOLEJTE ZP 	 T POSLEDNÍ PRACOVNÍ OPERACI]  – vybere poslední pracovní operaci 
dokonce i tehdy, jestli�e lis b� hem provozu vypnut. 
 

·  Zvolte nastavení osazení nástroji – stiskn� te volbu 
 

Více nástroj�  - Ur� ete nastavení stanice pro nástrojovou revolverovou hlavu QX. 
 Viz oddíl 6 – Ovládací prvky pro pokyny pro nastavení.  
 
Jeden nástroj – Zvolte automatické podávání nebo manuální podávání. 
 Viz oddíl 6 – Ovládací prvky pro pokyny pro nastavení. 
  

·  Potvr� te bezpe� nostní nastavení – Postupujte podle instrukcí na obrazovce. Jestli�e je zapnut 
Re�im automatického podávání, lisovací prvek bude automaticky podáván. Umíst� te správn�  obrobek 
(nebo lisovací prvek) rovnou � ástí (plochou) na dolní kovadlo. Sešlápn� te pedál. Beran bude klesat, 
dotkne se lisovacího prvku a obrobku a “ur� í” Bezpe� nostní nastavení polohy. Lisovací prvek nebude 
vlisován. 

 
D� LE�ITÉ: Beran se musí zcela dotknout obrobku (ale nesmí ho vlisovat). Lisovací prvek i 
obrobek musí být v p� ímce se zará�ecím trnem a dolním kovadlem.  Pro dodr�ení 
mezinárodn�  uznávaných bezpe� nostních norem nesmí mezera mezi zará�ecím trnem a 
dolním kovadle p� ekro� it 5.5mm (7/32”).  To znamená, �e sou� et výšek lisovacího prvku a 
obrobku  nesmí být v� tší (p� ed instalací) ne� 5.5mm (7/32”). 

 
 

 

 
Na další stran�  si prohlédn� te nákresy správného a nesprávného nastavení. 
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·  Nainstalujte lisovací prvek – umíst� te správn�  obrobek rovnou � ástí (plochou) na dolní kovadlo 
nebo lisovací prvek.  Sešlápn� te pedál. Beran bude klesat a nainstaluje (usadí) lisovací prvek. Po této 
operaci bude lis op� t p� ipraven k usazení (zalisování) dalšího lisovacího prvku. 
P� ÍKLADY: 
 

Nastavení matice  Nastavení šroubu  Nastavení 
distan� ního 

sloupku 
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KAPITOLA 11 
 

ÚDR�BA 
 

 
Nejd� le�it � jším bodem údr�by tohoto lisu PEMSERTER® Série 3000™ je, aby p�ívod 
stla� eného vzduchu byl naprosto � istý a suchý. Nepou�ívejte zne� išt� ný vzduch. 
 
Ní�e uvedený seznam pokyn�  pro údr�bu Vám jist�  také pom� �e udr�ovat lis v dobrém 
provozním stavu.. 
 

 D� LE�ITÉ : Pouze kvalifikovaní pracovníci by m� li vykonávat údr�bu lisu. Pokud není 
uvedeno jinak, lis musíte p�ed údr�bou v�dy odpojit od p�ívodu vzduchu a el. energie. 
� i� te se bezpe� nostními postupy a dodr�ujte obecné bezpe� nostní p�edpisy. 

 
Plán Údr�by – PEMSERTER® Model 3000 
 
Denní údr�ba 
 
·  Zkontrolujte nástroje. ·  NEPOU�ÍVEJTE nástroje, které jsou prasklé, 

ulámané nebo jinak poškozené. 
·  Zkontrolujte,  zda se všechny zp� tné trny pohybují 

plynule. 
·  Zkontrolujte napájecí š�� ru od 

pedálu. 
·  Opravte nebo vym�� te p�eklesanou, rozt�epenou 

nebo jinak poškozenou š�� ru. 
·  Zkontrolujte Bezpe� nostní dobu 

dob� hu 
·  P�ezkoušejte Bezpe� nostní dobu dob� hu (“Test 

pomocí zkušební ty� inky”). 
 
Týdenní kontrola 
·  Kontrola sv� tlometu  ·  Pokud je plastové � o� ka špinavá, vy� ist� te ho � istícím 

roztokem (pro optiku) a ut�ete jemným had�íkem. 
·  Umyjte lis ·  Ot�ete veškeré nahromad� né ne� istoty (mour, olejovou 

p� nu nebo ostatní ne� istoty) => snáze tak zjistíte 
aktuální problémy lisu. 
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M� sí� ní Kontrola a Údr�ba 
 
 
·  Zkontrolujte Nastavení 

nástroj�  
·  Zkontrolujte nastavení zará�ecího trnu a dolního 

kovadla. 
·  Zkontrolujte nastavení � elistí v�� i Zará�ecího trnu. 
·  Zkontrolujte nastavení Zásobníku v�� i Dopravníku. 

·  Zkontrolujte � innost 
sv� tlometu 

·  Odmontujte zará�ecí trn i nástroje dolního kovadla. 
Sje� te beranem úpln�  dol�  (na dotykovém panelu 
v Re�imu Údr�ba stiskn� te tla� ítko Posuv berana � ). 
B� hem celé této doby kontrolujte Bezpe� nostní senzor 
LED’s –  jestli nemrká nebo se n� jak jinak nezm� nil. 

·  Zkontrolujte � innost 
bezpe� nostní sestavy 

 

·  Nastr� te Nástavec pro zará�ecí trn Bezpe� nostní 
sestavy ru� n�  a ujist� te se, �e se pohybuje voln�  a 
hladce podél celého odpru�eného zdvihu. 

·  Zkontrolujte Ovlada�  
pohybového ústrojí 

·  Zkontrolujte Válec dopravníku, jestli se pohybuje 
plynule. 

·  Zkontrolujte, zda-li se pohyb.sestava pohybuje plynule.  
·  Zkontrolujte, zda se upínací sestava pohybuje plynule. 
·  Zkontrolujte, zda-li se Podávací válec pln� ný ze zdola 

pohybuje plynule. 
·  Zkontrolujte Vibra� ní 

Zásobník 
·  Zkontrolujte ne� istoty, prach nebo ostatní látky, které 

by mohly být p�ípadn�  v zásobníku (podle pot�eby 
vy� ist� te zásobník). 

·  Zkontrolujte vnit�ek nádr�e (resp. její povrch. úpravu – 
m� la by mít úpravu pískováním). 

·  Zkontrolujte Nástavce 
Nástroj�  

·  Zkontrolujte povrch  nástavce pro propoušt� ní matek. 
Horní povrch by m� l mít úpravu “pískováním”. Pokud 
povrch bude vybroušený a vy� išt� ný, plech by m� l mít 
matný povrch. 

 
 

Ro� ní Údr�ba 
 
·  Vy� ist� te vzduchové ventily 

(volitelné) 
·  Pokud se ne� istoty hromadí opakovan� , ka�dý rok 

vy� ist� te vzduch. ventily. 
·  Vy� ist� te Vzduch. Generátor 

(volitelné l) 
·  Pokud se ne� istoty hromadí opakovan� , vy� ist� te 

Vzduch. Generátor. 
·  Zkontrolujte mezery magnet�  

vibra� ního zásobníku  
·  Mezera mezi magnet. Cívkami a plechem pro západku 

zámku by m� la být 0.9 to 1.0 mm (.035”-.040”) a 
paralelní.  Podle pot�eby se�i� te šrouby. Ujist� te se, �e 
cívky jsou i nadále paralelní. 
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P� EDPISY ÚDR�BY PRO LIS Série 3000  
P� ezkoušení Bezpe� nostní doby dob� hu (“Test zkušební ty� inkou”) 
Ú� el: Kontrola správnosti fungování bezpe� nostního systému. 
Pro� : Bezpe� nostní systém lisu je nejd� le�it � jší systém. Je navr�en tak, aby se sám prov�� oval a 
tudí� �ádná nevyhovující sou� ástka nemohla tento systém ohrozit. Tato kontrola by m� la být 
v�dy provád� na jako poslední kontrola systému. 
Jak � asto: Provád� t denn�  
Pot� ebné nástroje: d�ev� ná zkušební ty� inka (d�ev� ná vodící tu�ka) 
(Pro provedení testu bude vhodná jakákoliv standardní tu�ka, ale obvykle se pou�ívá vodící 
d�ev� ná tu�ka s šestihranným profilem (6-stran) 6,3 mm – 7,6 mm.) 
·  Namontujte nástroje – m� �ete pou�ít jakýkoliv zará�ecí trn a dolní kovadlo. Standardní 

zará�ecí trn s rovnou plochou a dolní kovadlo pro Sérii 3000 má pr� m� r 16mm (.625”)  
a délku 102mm (4.0”). 

·  Zapn� te lis – zma� kn� te zelené tla� ítko “ZAPNUTO”. 

·  Nastavte P� ístup – stiskn� te [POKRA � OVAT]  na dotykovém panelu. 

·  Zvolte typ nastavení – press [RE�IM NASTAVENÍ NÁSTROJ � ] 

·  Volba osazení nástroji – stiskn� te  [JEDEN NÁSTROJ] 

·  Zvolte zdroj podávání spon – stiskn� te [PODÁVAT MANUÁLN 	 ] 

·  Zvolte sílu – stiskn� te [P� EDNASTAVENÉ HODNOTY]  pro akceptování  implicitní síly. 

·  Stiskn� te [MATICE MANUÁLN 	 ] nebo [MANUÁLNÍ TRN]  

·  Vyberte velikost lisovacího prvku a druh materiálu – ozna� te M2,5/velikost#2 a hliník 
(druh materiálu). 

·  Stiskn� te [VSTUPTE] pro pou�ití p � ednastavené síly 

·  Prove� te bezpe� nostní nastavení – Lisovací prvek ani obrobek nesmí být upnut mezi 
zará�ecí trn a dolní kovadlo. Sešlápn� te pedál. Beran bude klesat a p�i vzájemném dotyku 
zará�ecího trnu a dolního kovadla se ur� í nastavení bezpe� nostní polohy. Beran se vrátí do 
výchozí polohy (na obrazovce dotykového panelu se objeví hlášení). 

·  Kontrola bezpe� nostního systému – Test, který zjistí, zda bezpe� nostní systém funguje 
správn� . Postupujte podle následujících krok� : 

f) Mezi zará�ecím trnem a obrobkem není upnut ani lisovací prvek, ani obrobek => na dolní 
kovadlo umíst� te vodící d�ev� nou tu�ku (zkušební ty� inku). 

g) Nasa� te si ochranné brýle. Nep�ibli�ujte se k pohyblivým � ástem lisu. 
h) Sešlápn� te pedál. 
i) Beran bude klesat, zará�ecí trn se dotkne “tu�ky” (zkušební ty� inky) a lis oznámí 

bezpe� nostní chybu. 
j) Pokud je tu�ka (zkušební ty� inka) zlomená, lis neprošel bezpe� nostním testem. 

Vypn� te lis. 
Vypojte p�ívody elektrické energie a vzduchu. 

Kontaktujte Vašeho Zástupce servisní obsluhy
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KAPITOLA 12 
 

CO D	 LAT V P � ÍPAD	  PORUCHY 
 
 
Poznámka: Jestli�e by mohl vzniknout problém v � ídící jednotce, zavolejte servisního technika Stavby stroj�  
upev� ovací technologie.  Klienti v USA volejte 800-523-5321. Tel. � . pro mezinárodní klienty (215) 766-3801. 

PROBLÉM POPIS PROBLÉMU MO�NÉ � EŠENÍ 

A. Porucha celého systému 
1. Lis nelze zapnout (tla� ítko 
“VYPNUTO” nesvítí). 

a. Elektrický zkrat vypl lis. 
b. �ádný p�ívod el. energie. 
 
c. Zdroj nap� tí pro stejnosm� rný 
proud je poškozený. 

a. Zapn� te lis. 
b. Zkontrolujte hlavní pojistky. 
c. Zkontrolujte zdroj nap� tí pro 
stejnosm� rný proud, pokud je 
poškozený, vym�� te ho. 
 

 Lis nelze zapnout (tla� ítko 
“ZAPNUTO” ale svítí 

a. Tla� ítko “VYPNUTO” je 
zapnuté. 
b. Tla� ítko “VYPNUTO” se 
nevypíná. 
c. Poškození systému Hlavního 
Kontrolního Relé. 
d. pojistky F1 a/nebo F2 jsou 
otev�eny. 

a. Zkontrolujte tla� ítko, pokud je 
vadné, vym�� te ho. 
b. Zkontrolujte tla� ítko, pokud je 
vadné, vym�� te ho. 
c. Zkontrolujte kabely, nahra� te 
je, pokud jsou poškozené. 
d.  Vym�� te pojistky. 

2. Lis nepracuje. a. Bezpe� nostní senzory pro vstup 
1 & 2 jsou zapnuté. 
b. Pedál nevytvá�í správný 
vstup. 

a. Reflektor není ve správné 
pozici pro proces zam�� ení. 
 
b. Zkontrolujte pedál & kabely.  
Pokud jsou vadné, vym�� te je. 
 

3.  BEZPE� NOSTNÍ CHYBY: 
Senzory se p�epínají nad/pod 
mezními hodnotami.  

a. Nesouosost zará�ecího trnu/ 
upínací sestavy /kovadla. 
b. Posouvací/upínací sestava 
vy�aduje údr�bu/vy� išt� ní. 
c. Bezpe� nostní pru�ina je 
zni� ená. 
 

a. Zkontrolujte vycentrování. 
 
b. Pokud je pot�eba, promazejte 
v�eteno.  
c. Zkontrolujte pru�inu/pokud je 
poškozená, nahra� te ji. 
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PROBLÉM POPIS PROBLÉMU MO�NÉ � EŠENÍ 

B. Elektrické/Elektronické Poruchy 
1. HMI nefunguje, i kdy� tla� ítko 
napájení svítí. 

a. Pojistky F15 a/nebo 16 jsou 
spálené. 

Zjist� te p�í� inu a opravte 
p�íslušné obvody HMI a pak 
vym�� te pojistky.  
b. Vym�� te HMI, je-li vadný. 

2. Senzory nefungují. a. Pohledem zkontrolujte, zda 
nejsou spálené pojistky F1, F2 
nebo F6.  
b. Zkontrolujte pojistku ve zdroji 
nap� tí pro � ídící jednotku 

a. Pokud jsou spálené, 
zkontrolujte obvody a vym�� te 
pojistky.  
b. Vym�� te pojistku ve zdroji 
nap� tí. 
 

3. Zdroj stejnosm� rného el. 
energie nefunguje. 

a. Zkontrolujte pojistky F1 a F2. 
b. Zkontrolujte sí	 ové nap� tí v 
terminálech zdroje nap� tí  

a. Pokud je spálená, vym�� te ji. 
 
b. Zkontrolujte zapojení. 
c. Vym�� te zdroj napájení.     

4. Lis se nezapíná. a. Podívejte se, zd-li je lis 
zapojen do el. sít� . 
b. Zkontrolujte, jestli hlavní 
obvod není p� iv�ený. 
c. Zkontrolujte zapojení systému 
MCR. 
 
 

a. Zapojte ho do el. sít� . 
b. P�epn� te tla� ítko do pozice 
“ZAPNUTO”. 
 

5. Lis se nezapíná. a. Check to see if the OFF button 
is faulty.  
b.Zkontrolujte zapojení systému 
MCR. 

a. Replace if faulty. 

8. Konkrétní solenoid není 
napájen �ádným el. nap� tím. 

a. Zkontrolujte zkratový závit. 
b. Zkontrolujte okolní výstupy 
(jejich nap� tí) � ídící jednotky.  

a. Opravte nebo vym�� te. 
b. Pokud nefunguje, vym�� te 
výstupní kartu. 

C. Poruchy Beranu 
1. Posuv beranu (ve sm� ru 
nahoru a dol� ) není plynulý. 

a. Zkontrolujte vysokootá� kový 
ovlada�  a ovlada�  vysokého 
kroutícího momentu.  

a. Kontaktujte místního zástupce 
servisu. 

2. Únik oleje z hlavního válce. Zkontrolujte pohony a �ídící 
systém. 

a. Kontaktujte místního zástupce 
servisu. 

3. Beran se nepohybuje sm� rem 
dol� . 

Zkontrolujte pohony a �ídící 
systém. 

a. Kontaktujte místního zástupce 
servisu. 

4. Beran se nepohybuje sm� rem 
nahoru. 

a. Podívejte se, jestli výstupní 
kontrolky 1&2 zhasínají a dále 
jestli výstupní kontrolka 4 stále 
svítí. 
b. Podívejte se, jestli je výstupní 
kontrolka 3 zhasnutá, pak 
zkontrolujte, zda se plnící 
kompresor vrátil.  

a. � ídící jednotka odhalila 
závadu. Opravte ji. 
b. Opravte nebo vym�� te plnící 
kompresor (pokud nefunguje). 
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PROBLÉM POPIS PROBLÉMU MO�NÉ � EŠENÍ 

C. Poruchy Beranu 
5. Zadaná síla je nedosta� ující. a. Podívejte se, jestli nebyla 

nastavena p�íliš malá síla.  
b. Zkontrolujte �ídící systém. 
 

a. Op� t nastavte sílu na 
dotykovém panelu.  
b. Kontaktujte místního 
zástupce servisu. 

D. Porucha Pneumaticko/Hydraulického Systému 
1. �ádný vzduch v zará�ecím 
trnu. 

a. Zkontrolujte p�íslušné 
výstupní nap� tí.  
 
b. Zkontrolujte vakuový 
aspirátor solenoidu. 

a. Pokud není na výstupu 24 
V, kontaktujte zástupce 
servisu. Jestli�e je odpojený 
z nap� tí 24V a solenoid 
nepracuje, nahra� te solenoid. 
b. Pokud je vadný, vym�� te ho. 

2. �ádný p�ívod do lisu. a. Podívejte se, jestli je manuáln�  
ovládaný regulátor vypnutý. 
b. Zkontrolujte rychlé 
odsávání/napájecí ventil. 

a. Zapn� te regulátor. Pokud je 
vadný, vym�� te ho.  
b. Pokud je vadný, vym�� te ho. 

3. Kdy� je lis vypnut, není slyšet 
�ádný hluk p� i vyprazd� ování 
stla� eného vzduchu.  

a. Zkontrolujte rychlé 
odsávání/napájecí ventil pro 
p�ívod vzduchu. 

a. Pokud je vadný, vym�� te ho. 

E. Poruchy Nástroj�  
1. Jestli�e : 
·  „Fouka� “ nefunguje správn� . 
·  Ventilátor 1 nefunguje 

správn� . 
·  Ventilátor 2 nefunguje 

správn� . 
·  Dopravník nevykonává 

p�ímo� aro-vratný posuv. 
·  Nenastavuje se horní p�ední 

posuv nástroj� .  
·  Matice napájené ze zdola 

nejsou dopravovány na dolní 
kovadlo. 

·  Upínací sestava nefunguje 

a. Zkontrolujte p�íslušné 
výstupní nap� tí.  
b. Zkontrolujte nap� tí na 
solenoidu. 

a. Pokud není na výstupu 24 
V, kontaktujte zástupce 
servisu.b. Pokud je na výstupu 
24 V a solenoid je napájen a 
ten p�esto nefunguje, vym�� te 
jej.   

2. Dopravní je ucpaný. a. Lisovací prvek ucpal 
dopravník. 

a. Vyndejte (uvoln� te) lisovací 
prvek. 
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PROBLÉM POPIS PROBLÉMU MO�NÉ � EŠENÍ 

3. Matky nebo šrouby nejsou 
správn�  “prota�eny” 
Propoušt� cím ústrojím. 

a. Propoušt� cí ústrojí není 
souosé. 

a. Vycentrujte Propoušt� cí 
ústrojí. 

4. Distan� ní šrouby s vnit�ním 
závitem uvízly v hadi� ce. 

a. Kolena v hadi� ce jsou p�íliš 
t� sné (úzké) 

a. Vyrovnejte hadi� ku sm� rem k 
nosné konstrukci a následn�  pak 
urovnejte p�íchytky na hadi� ku 
na nosné konstrukci. 

5. Dopravník vibruje spolu se 
zásobníkem. 

a. Dopravník je p�íliš blízko k 
propoušt� címu ústrojí. 

a. Dodr�ujte mezeru asi .040” 
(1mm) mezi dopravníkem a 
propoušt� cím ústrojí. 

F. Porucha Vibra� ního Zásobníku 
1. Zásobník nevibruje. a. Zkontrolujte p�íslušné 

výstupní nap� tí.  
b. Zkontrolujte nap� tí na 
solenoidu. 
c. Zkontrolujte vnit�ní obvod pro 
zapojení kontroloru pohonu 
zásobníku.. 

 a. Pokud není na výstupu 24 
V, kontaktujte zástupce 
servisu.b. Pokud je na výstupu 
24 V a solenoid je napájen a 
ten p�esto nefunguje, vym�� te 
jej.   
c. Pokud je to nezbytné, 
nahra� te sou� ásti nebo 
kontrolor. 
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KAPITOLA 13 
NÁHRADN DÍLY  

 
 

POPIS SOU� ÁSTI  PEM � ÍSLO 
SOU� ÁSTI  

PO-
� ET VÝROBCE 

VÝROBNÍ � ÍSLO 
SOU� ÁSTI  

Náhradní díly Úrove
  1 
 (Tyto základní sou� ásti lisu m� jte v�dy na sklad� .) 

BEZPE� NOSTNÍ SENZOR 8013998 1 OMRON E3Z-T81 
VENTIL, 4CESTNÝ 2 
ÚROV
 OVÝ 

8003211 1 SMC 
 

VQZ2151-5LO 
 

VZDUCH. VÁLEC 
(DOPRAVNÍK) 

8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1 

VZDUCH. VÁLEC 
(PUSHER) 

8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2 

UPEV
 . DÍL 
8006257 

 
1 PennEngineering®   

LINEÁRNÍ POSUV 8006258  PennEngineering®   

 
 


