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

AFSNIT 1 
 

INDLEDNING 
 

 
PEMSERTER�  Serie 3000�  fastener installationspresse manualen beskriver den automatiske 
version af serie 3000 pressen.   
 
Egenskaber (automatisk presse): 
 
·  Computerstyresystem med kontaktskærmsbetjening. Giver operatøren ukompliceret og 

nøjagtig styring. Konstrueret til at gøre opstilling, betjening, vedligeholdelse og diagnose 
nem. 

·  Automatisk indfødningsværktøjsystem der er hurtigt at opstille/omkoble automatisk. Giver et 
omfattende værktøjsvalg til forskellige fastenere ved hjælp af den samme indfødningsskål. 

·  Rummeligt emneområde. 
·  Pressen er CE-godkendt. Den overholder alle gældende europæiske standarder. 
 
 
Specifikationer: 
 
·  Stempelkraft    1,8-71,2 kN  (400 til 16.000 lbs) 
·  Type tryksystem    Elektromekanisk servomotor 
 Krav vedrørende luft                                 5-6 BAR (75 til 100 PSI) 

6 mm (1/4”) dia. minimum line flow 
·  Halsdybde     61 cm (24”) 
·  Højde     208 cm (82”) 
·  Bredde     92 cm (36”) 
·  Dybde                                                        126 cm (49.5”) 
·  Vægt     1,235 kg (2,725 lbs.)  
·  Elektricitet (Nordamerika)  240-250V vekselstrøm, 60 Hz, 20A, 1f  
·  Elektricitet (Europa og Stillehavsområdet)240-250V vekselstrøm, 50 Hz, 20A, 1f  
·  Luftforbrug Automatisk møtrik tilstand ved 30 indførelser pr. 

minut er ca. 1,3 liter/sek. ved 1 atm. (2,75 scfm).    
Automatisk skrue tilstand ved 30 indførelser pr. 
minut er ca. 3,4 liter/sek. ved 1 atm. (7,25 scfm). 

·  Omgivelses temperatur   32° F to 104° F (0° C to 40° C) 
·  Luftfugtighed    0% to 100% (Omgivelser ikke luftforsyning) 
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 2 of 116 

SIKKERHED 
 
Serie 3000®  blev designet i overensstemmelse med ISO, ANSI, OSHA, CEN og CSA 
sikkerhedsstandarder. 
Serie 3000®  opfylder de gældende EU-direktiver og er CE-mærket 
Serie 3000®  opfylder de vigtige krav i følgende direktiver: 

EN 60204-1  Maskinsikkerhed – Maskinernes elektriske udstyr, del 1 Generelle krav. 
ISO 14121-1:2007 - Maskinsikkerhed – Principper for risikovurdering 
EN 349 Maskinsikkerhed - minimumsmellemrum for at undgå at kropsdele bliver knust. 
EN 61000-6-4; 2001 – Udledningskrav 
EN 61000-6-2; 2001 – Immunitetskrav 
BS/EN/ISO 12100-1:2003 Maskinsikkerhed – Grundlæggende principper for design – 
Del 1: Terminologi og metode 
BS/EN/ISO 12100-2:2003 Maskinsikkerhed – Grundlæggende principper for design – 
Del 2: Tekniske principper  
 

 
Læs og følg venligst nedenstående sikkerhedsforholdsregler. 

 
SIKKERHEDSFORHOLDSREGLER  

¨  Sluk og lås altid for den elektriske strøm, før du udfører service på pressen.  Den spænding 
der bruges i maskinen, kan medføre alvorlige stød og/eller forbrændinger, og kan være 
dødbringende.  Udvis altid ekstrem forsigtighed når du arbejder med, eller ved siden af, 
maskinen.   

¨  Brug altid sikkerhedsbriller ved drift og vedligeholdelse af pressen. 
¨  Høreværn anbefales. 
¨  Frakobl altid den elektriske strøm og fjern strømledningen før servicering af pressen. 
¨  Kontrollér før brug af pressen, om der er anbragt en frakoblingsenhed på 

luftforsyningsledningen og om der er let adgang til den, så at luftforsyningen til pressen kan 
frakobles i nødstilfælde.  

¨  Undersøg luftslangen og fittings regelmæssigt for slid. 
¨  Brug kun godkendte dele til vedligeholdelse og reparationer. 
¨  Brug ikke revnet eller beskadiget tilbehør eller værktøj. 
¨  Sæt luftledningen sikkert fast. 
¨  Hold legemsdele væk fra bevægede dele.  
¨  Bær aldrig smykker, løst tøj eller noget, der kan fanges i de bevægede dele. 
¨  Hvis en ny bruger arbejder med pressen, så sørg for at disse instruktioner er let tilgængelige. 
¨  Brug ikke pressen til andet end det, den er beregnet til. 
¨  Der må ikke foretages nogen som helst ændringer på pressen. 
¨  Fastenere bliver blæst frem med høj hastighed. Fødeslangen skal altid være monteret og 

sikret før maskinen betjenes. 
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FORHOLDHOLDSREGLER VED ELEKTRICITETSARBEJDE: 

¨  Sluk og lås altid for den elektriske strøm, før du udfører service på pressen.  Den spænding 
der bruges i maskinen, kan medføre alvorlige stød og/eller forbrændinger, og kan være 
dødbringende.  Udvis altid ekstrem forsigtighed når du arbejder med, eller ved siden af, 
maskinen.   

¨  Vekselstrømforsyningen skal kobles fra drevet, med en godkendt isoleringsenhed, før der 
fjernes dæksler fra drevet, og før der udføres nogen form for servicearbejde. 

¨  STOP funktionen fjerner ikke farlig spænding fra drevet, motoren eller de eksterne enheder. 
¨  Drevet indeholder kondensatorer, der stadig indeholder potentielt dødbringende spænding, 

selv efter vekselstrømforsyningen er koblet fra.  Hvis der har været strøm til drevet, skal 
vekselstrømforsyningen isoleres i mindst ti minutter, før arbejdet kan fortsætte. 

¨  Funktionen sikker frakobling fjerner ikke farlig spænding fra drevet, motoren eller de 
eksterne enheder. 

 
 

 
ADVARSEL: Så snart du har modtaget pressen, skal du fastlægge en 
“vedligeholdelseskode”, der kun gælder for tilsynsførende/vedligeholdelsespersonalet, 
da det er muligt, om end meget svært, at betjene pressen i vedligeholdelsesfunktion, 
mens de normerede sikkerhedsskærme er afmonterede. Vedligeholdelsesfunktion bør 
kun anvendes af uddannet personale. PennEngineering® er ikke ansvarlig for forkerte 
fremgangsmåder i vedligeholdelsesfunktion, som forårsager driftstab for pressen eller 
bringer operatøren i fare. 
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Label Definition 

 

Generel advarsel – Der er objekter som kræver ekstra 
opmærksomhed. Dette er specificeret i manualen. 

 

 
 

FORSIGTIG: Laser stråle. Kig ikke direkte ind i str ålen. 
Klasse 2 laser produkt. 
Ifølge EN 60825: Klasse 2 lasere er lav effekts enheder, der 
udstråler  synligt lys i bølgelængde området fra 400nm til 
700nm.  
Ret aldrig spot lyset på andet end emnet.    
 
 

 

Øjen beskyttelses etiket. Øjen beskyttelse skal benyttes når man 
bruger pressen. 

 
Varm overflade. Rør ikke. 

 

Klemfare. Hold hænderne væk fra dette område. 
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GARANTI 
 
PennEngineering® garanterer, at dette produkt ved korrekt anvendelse iht. instruktionerne og 
under normale driftsforhold, er fri for materialefejl samt håndværksmæssige fejl i en periode på 
et (1) år fra købsdatoen. 
 
Denne garanti gælder ikke produkter, der er blevet ændret eller repareret, med undtagelse 
af normal vedligeholdelse, med mindre dette er godkendt af PennEngineering®. Denne 
garanti gælder ikke produkter, der har været udsat for misbrug, overtrædelse eller uheld. 
 
Købers eksklusive og eneste ret er begrænset til reparation, ændring eller udskiftning efter af 
PennEngineering® skøn. Af PennEngineering® er på ingen måde ansvarlig for omkostningerne 
for nogen som helst indirekte skader eller følgeskader. af PennEngineering® ansvar vil i intet 
tilfælde overstige produktets købspris. 
 
Denne garanti er eksklusiv og i stedet for alle andre garantier. Ingen mundtlige eller skriftlige 
informationer fra af PennEngineering® , deres medarbejdere, repræsentanter, distributører eller 
agenter kan øge omfanget af ovennævnte garanti eller skabe nogen ny garanti. 
 
Skulle der opstå spørgsmål eller problemer vedr. Series 3000® pressen, kontakt da venligst af 
PennEngineering® Serviceafdeling.  Toll-free telefonnummer +1-800-523-5321 (i Nordamerika) 
eller 215-766-8853. 
 
Opstilling, uddannelse og reparationsservice er til rådighed, sålænge du ejer pressen. Fri 
telefoninstruktion og service er til rådighed i hele pressens levetid ved at ringe til af 
PennEngineering® Serviceafdeling.
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AFSNIT 2 
 

IDENTIFIKATION OG PLACERING AF PRESSENS HOVEDKOMPON ENTER 
 
Identifikation af pressens hovedkomponenter 
 
Dette afsnit præsenterer brugeren for pressens hovedkomponenter. 
 
Stel 
 
Stellet er pressens konstruktion. Hovedsektionen er fremstillet af massivt stål med påsvejsede 
komponenter, som danner grundlaget og de andre støttesektioner. Alle dele er direkte eller 
indirekte monteret på stellet. 
 
Servomotor/Stempel 
 
Pressens stempelkraft leveres af en elektromekanisk rulleskrue lineær servomotor.  Den er 
monteret på rammen, og omringet af frontaflukket.  På servomotorens  bagside, er der monteret 
en kodeenhed, som læser servomotorens placering.  Monteret på servomotorens stang (stemplet) 
findes sikkerhedselementet, som beskrives i sektion 3. 
 
Operatørens betjeningsknapper  
 
Alle operatørens betjeningsknapper findes på døren til det forreste kabinet, med undtagelse af 
fodpedalen. De omfatter kontaktskærmen, sikkerhedsstopknappen, ON-knappen, OFF-knappen, 
lydsignal og laserlysknappen. 
 
·  Kontaktskærm - Dette er det primære interface til pressens styresystem (PLC). Det bruges 

til installation og automatisk indfødningsopstilling og konfiguration, feedback til brugeren og 
diagnose. Skærmen viser tekst og grafiske oplysninger, og operatøren kan foretage valg ved 
at berøre forskellige dele af skærmen, alt efter hvad der vises på skærmen. Kontaktskærmen 
programmeres med en automatisk screensaver-funktion, som sletter skærmen, når den ikke 
har været i brug i 10 minutter. Skærmen reaktiveres ved berøring hvor som helst på skærmen. 
Der gives detaljerede forklaringer af hver enkelt skærm i afsnit 6 i denne brugerhåndbog. 

 
·  Nødstop knap - Det følgende sker, ved tryk på denne knap: 

·  Aktiverer et uafhængigt nødbremsesystem, der hurtigt decelererer og stopper alle 
servobevægelser (stempel), i henhold til den sikkerhedsenhed der er beskrevet i sektion 3. 

·   Kobler strømmen fra hurtigudstødnings-/forsyningsventilen (se luftforsyningens 
indløbssystem på side 8).  Når trykket er opbrugt, stopper alle pneumatiske bevægelser. 

·  I nødstopstilstand, er alle output slået fra.  Kontrolsystemet forbliver online, og opfanger 
nødstoppet. 
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·  Strøm TIL knap  - Lyser grønt når der er tændt for pressen. Når der er slukket for pressen, 
vil tryk på denne knap sende strøm til pressens kontrolsystem. 

 
·  Sluk knap - Denne knap lyser oranger hvis der er tilsluttet strøm til pressen, men pressen er 

slukket. Når pressen er tændt vil lyset slukke. Tryk på knappen for at slukke for pressen, 
kontrol systemet og alle bevægelige dele vil blive afbrudt. 

 
·  Lydsignal - Dette lydsignal styres af PLC'en og bruges til at angive til operatøren, når 

pressen eller betjeningen kræver særlig opmærksomhed. Lydstyrken kan indstilles ved at 
dreje den udvendige ring og indstille bipperens åbning. 

 
·  Laserlystrykknap - Tryk på denne knap for at tænde og slukke for laserlyset. Denne knap 

lyser, når laserlyset er tændt. Laserlyset må aldrig rettes mod noget som helst andet end 
emnet, og man må aldrig se op i laserlyset.  

 
·  Fodpedal - Fodpedalen bruges af operatøren til at styre begyndelsen på en pressecyklus. Den 

frigør operatøren til at bruge sine hænder til at manipulere emnet. 
 
 
Elektrisk drev aflukke (hoved) – se figur 2-5 
 
Hoveddrevaflukket på højre side af pressen, indeholder alle de større komponenter i 
servodrevsystemet, der kontrollerer hovedservoen.  Disse komponenter inkluderer 
hovedservodrevstyreenheden, højmomentmotorstyreenheden, nødbremsesystemet, 24 volt 
strømforsyningen, og hovedafbryderen.    
 
Nedre elektrisk aflukke – se figur 2-6 
 
Det nedre elektriske aflukke, under hoveddrevaflukket, indeholder input/output modulet, 
Ethernet switchen, kraftsensorsignalomkoderen samt forskellige elektriske komponenter og 
distributionsterminaler.  Døren låses med en nøgle.  
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Vibrerende indfødningsskål (automatisk indfødningskomponent til fastenere) 
Den vibrerende indfødningsskål på venstre side af pressen bruges til automatisk indfødning af 
fastenere. Det er et elektrisk drevet instrument, som rummer og bevæger forskellige typer 
fastenere. Der sidder forskellige værktøjskomponenttyper fastgjort på skålen til at orientere 
fastenerne, som bliver sendt ud af skålen. Den vibrerende skål leveres udstyret med en “universal 
fremførings” adapter, som bruges til alle slags værktøj af møtriktypen og til visse typer værktøj 
af skruetypen. Den vibrerende indfødningsskål styres med en skalaknap og en afbryder på 
skålens styreskab, der sidder over skålen. 
 
·  Skålens amplitudeskalaknap - Skålens amplitude eller vibrationskraft reguleres med et 

skalastyr. Amplitudejusteringen bruges til at styre indfødningshastigheden og funktionen af 
den automatiske indfødningsproces. 

 
·  Skålafbryder med tre funktioner - En afbryder med 3 positioner bruges til at vælge, om der 

altid er tændt eller slukket for skålen, eller om den styres automatisk af PLC'en. Når 
afbryderen står på auto, tilslutter PLC'en skålen under kørselsfunktion og under diagnose. 
Under kørselsfunktion afbryder PLC'en skålen, hvis der er en periode uden aktivitet. Ved 
påfyldning eller aflæsning af fastenere, tændes/slukkes (ON/OFF) der for skålen efter behov. 
Stil afbryderen tilbage på AUTO, når du er færdig. 

 
Støtteenhed til skytten (automatisk indfødningskomponent til fastenere)  
 
Støtteenheden til skytten, der sidder ved siden af den vibrerende indfødningsskål, bruges til at 
holde og aktivere skyttekomponentværktøj, dirigere lufttilførsel og holde skrue-i-rør-sensoren og 
strømreguleringsventilen til "pusteren". Skytteluftcylinderen på skyttens støtteenhed aktiverer 
værktøjsskytterne. Skytten får delene tilført fra den vibrerende indfødningsskål, adskiller delene 
enkeltvis og fører dem ud til dorn/amboltområdet. Skyttens støtteenhed stilles på linie med den 
vibrerende indfødningsskål. Det er vigtigt, at skytteværktøjet justeres rigtigt, for at det kan 
fungere korrekt. 
 
·  Skrue-i-rør-sensor - PLC'en bruger denne ringsensor til at overvåge og styre 

indfødningsprocessen af skruer og lignende værktøj. 
 
·  Strømreguleringsventil til pusteren - Denne ventil styrer luftstrømmen til den vibrerende 

indfødningsskåls værktøjsanordninger og bruges til at regulere forskellige aspekter af 
fremføringens og møtriklågens arbejdspræstation. 
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Glide- og gribemekanisme (automatisk indfødningskomponent til fastenere) 
 
Glide- og gribemekanismen, som er monteret oven på stelhalsen, bruges til at holde 
topmonterede komponenter og har to pneumatiske aktivatorer. De to aktivatorer er en lineær 
glidemekanismecylinder og en parallelt fungerende griber. Griberen bruges til at aktivere 
kæbeværktøjet, som holder fastenerne. Griberen åbnes og lukkes for at tage imod og afgive 
fastenere. Griberen er fastgjort til enden af den lineære glidemekanisme. Den lineære 
glidemekanisme bruges til at bevæge griberen og kæberne fra deres returnerede position ud til 
dornpositionen. Dette system bruges til at føre fastenere ud til værktøjsdornene. Glide- og 
gribemekanismen rummer også rørforlængelsesværktøj til værktøj af bøsningstypen. Glide- og 
gribemekanismen kan fjernes for at gøre maskinen tilgængelig for specialemner. 
 
Amboltholder  
 
Amboltholderen, der er monteret på den nederste del af stelhalsen, bruges til at holde 
amboltværktøjets komponenter og har én enkelt luftcylinder. Den undermonterede cylinder 
bruges til at aktivere undermonterede møtrikværktøjsmoduler. 
 
Værktøjsventil-/lagerkabinet 
 
Værktøjsventil/lagerkabinettet sidder under den vibrerende indfødningsskål. Bag døren er der 
endnu et kabinet, som rummer de pneumatiske ventiler, som styrer de forskellige 
værktøjsaktivatorer og blæsere. Under dette kabinet sidder værktøjets luftakkumuleringstank. 
Tanken giver en jævn tilførsel af trykluft til værktøjsventilerne for at få en ensartet 
indfødningsfunktion. 
 
Lufttilførslens indtagssystem 
 
Tilførslen af trykluft føres ind gennem pressens bagside gennem et system, som omfatter 
filter/regulator og en elektrisk styret udstøds-/indtagsventil. Regulatoren er manuelt indstillet til 
at styre trykket i forsyningsledningen. Når udstøds-/indtagsventilen tilsluttes, forsynes pressen 
med luft. Når udstøds-/indtagsventilen afbrydes, lukkes ventilen og udstøder hurtigt al nedstrøms 
trykluft i pressen.  
 
Værktøjslagerskab (ekstraudstyr) 
 
Værktøjslagerskabet sidder på venstre side af pressen. 
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DELNR BESKRIVELSE AF DEL 

1 VIBRENDE INFODNINGSSKÅL 
2 SKYTTESTØTTE-ANORDNING 
3 AMBOLTHOLDER-ANORDNING 
4 HOVEDSERVOAFLUKKE (STEMPEL) 
5 HOVED ELEKTRISK DREV AFLUKKE (ØVRE) 
6 ELEKTRISK AFLUKKE (NEDRE) 
7 GLIDEMEKANISME-OG GRIBERANORDNING 
8 AMBOLTHOLDER-ANORDNING 

FIGUR 2-1 
SERIE 3000 PRESSE 
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DELNR BESKRIVELSE AF DEL 

1 LYDSIGNAL  
2 KONTAKTSKÆRM 
3 VAKUUMPORT 
4 STRØMMEN SLUKKET (OFF) - KNAP 
5 STRØMMEN TÆNDT (ON) – KNAP 
6 SIKKERHEDSSTOP - KNAP 
7 LASERLYS TÆNDT INDIKATOR 
8 HØJTTALERENHED 

FIGUR 2-2 
OPERATØRENS BETJENINGSKNAPPER 
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DELNR BESKRIVELSE AF DEL 

1 ELEKTROMEKANISK RULLESKRUE LINEÆR SERVOMOTOR 
2 HØJMOMENT MOTOR 
3 KOBLING 

4 REM 
5 INDKODER 
6 SAMLINGSBOKS 
7 VAKUUMPORT 

8 OPTISKE SENSORER 
9 SIKKERHEDSHUSANORDHING 
10 REFLEKTERENDE AFSTANDSRING 
11 NÆRHEDSAFBRYDER KONSOL 
12 LASERLYS TÆNDT INDIKATOR 
13 RØRSYSTEM T-STYKKE 
14 VAKUUMGENERATOR 

FIGUR  2-3 
HOVEDSERVOAFLUKKE  
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DELNR BESKRIVELSE AF DEL 

1 GLIDEMEKANISME-OG GRIBERANORDNING 
2 AMBOLTHOLDERANORDNING 

FIGUR 2-4 
DETAILTEGNING AF INSTALLATIONSENHEDS-OG AMBOLTONRAD E 
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DELNR BESKRIVELSE AF DEL 

1 HØJHASTIGHEDSDREV 
2 HØJMOMENT DREV 

3 VEKSELSTRØMFORSYNINGS TERMINAL 
4 HOVEDKONTAKT 
5 AFBRYDERE 
6 SIKRINGER 

7 LINIEFILTER 
8 TERMINALER 
9 JORDTERMINAL 
10 24V JÆVNSTRØMFORSYNING 
11 TERMINALER 

FIGUR 2-5 
HOVED ELEKTRISK DREV AFLUKKE (ØVRE)  
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FIGUR 2-6 

ELEKTRISK AFLUKKE (NEDRE) - FORTSAT  
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DELNR BESKRIVELSE AF DEL 

1 HOVEDKONTROLRELÆ 

2 DIODETERMINALER 
3 SIKRINGER 
4 KONDENSATORER 
5 HALVLEDERRELÆER 
6 UDVIDELSES INPUT/OUTPUT BLOK 
7 ETHERNET SWITCH 
8 KRAFTPÅVIRKNINGSSENSORFORSTÆRKER 
9 MODSTANDE 

FIGUR 2-6 
ELEKTRISK AFLUKKE (NEDRE)  
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AFSNIT 3 
 

SIKKERHED 
 

 ADVARSLER - Undgå personskader: 
 
 
1. Sluk og lås altid for den elektriske strøm, før du udfører service på maskinen.  Den spænding 

der bruges i maskinen, kan medføre alvorlige stød og/eller forbrændinger, og kan være 
dødbringende.  Udvis altid ekstrem forsigtighed når du arbejder med, eller ved siden af, 
maskinen.   

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

 
3. Brug altid sikkerhedsbriller ved drift og vedligeholdelse af pressen. 
 
   
SYSTEMETS SIKKERHEDSEGENSKABER 
 
1. Hovedservoen (stemplet) er udstyret med en sekundær spoling der er optimeret til bremsning. 

Denne spoling bruges, sammen med nødbremsesystemet, til nødstop.  Når den elektriske 
strøm forsvinder, eller der trykkes på “OFF” eller nødstop knappen, aktiverer pressen dette 
kredsløb, og stopper hurtigt stemplets bevægelse. 

  
2. Hvis du slukker for strømmen, enten med knappen “OFF” (fra), eller med nødstop knappen, 

vil den elektriske hurtigudstødnings-/forsyningsventilen udstøde al lufttryk i pressen. Uden 
trykket, stopper alle pneumatiske bevægelser.  

 
3. Døren på det elektriske skab er låst med en nøgle, således at uautoriseret adgang til skabet 

undgås. 
 
4. Det patenterede sikkerhedssystem kan skelne mellem et emne, som er korrekt opstillet 

mellem stemplet og ambolten, og et fremmedlegeme, der er placeret mellem stemplet og 
ambolten. Sikkerhedssystemet fungerer på følgende måde: 

   
·  Der er installeret en enhed, der kaldes en indkoder, ovenpå hovedservomotoren.  

Indkoderen opfanger hovedservomotorens position, og sender informationen tilbage til 
PLC’en. 

 
·  Et apparat, som kaldes “sikkerhedsanordningen”, installeres nederst i stemplet. 

Anordningen består af en stationær sektion, som kaldes huset, og en komprimerbar, 
fjederbelastet sektion, som kaldes adapteren. Adapteren holder dornværktøjet. Når 
stemplet går ned, og adapter- eller dornværktøjet berører et objekt, komprimeres 
sikkerhedsanordningen. 
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·  To overskydende par optiske gennemstrålingssensorer befinder sig inde i det forreste 
kabinet under hovedcylinderen. Hvert sensorpar opretholder en særskilt optisk strålebane, 
som reflekteres af den “reflekterende afstandsring” gennem ét af to huller i stemplet. Når 
sikkerhedsanordningen er komprimeret, blokerer en del af sikkerhedsanordningen inde i 
stemplet begge strålebaner, og sensorerne udløses. 

 
·  Når sensorerne udløses, enten fordi sikkerhedsanordningen er komprimeret, den 

reflekterende afstandsring bevæges, eller strålebanen blokeres på en eller anden måde, registrerer 
PLC'en omgående ændringen. 

 
·  Under en opstillingscyklus bruger PLC'en dette system til at “lære”, hvor fastenere og 

emner er placeret, ved bevæge stemplet ned, komprimere sikkerhedsanordningen, 
registrere berøringen og aflæse den lineære transducer. Berøringsstedets data lagres og 
bruges til sammenligning under hver presse-/kørselscyklus. 
 

·  Under pressecyklusen afgør PLC'en hver gang, den registrerer at 
sikkerhedsanordningen/dornen har berørt noget, om det er “legitimt” eller “ikke legitimt”. 
Der anvendes et “sikkerhedsvindue” til at tage højde for mindre variationer i emnerne og 
operatørens nøjagtighed. 

 
·  Kun hvis BEGGE de overskydende signaler er ens og det forrige berøringspunkt er 

indenfor "sikkerhedsvinduet” tillader PLC'en, at sikkerhedsanordningen komprimeres 
fuldstændigt, og at luft-oliesystemet udøver højtryk med den på forhånd fastsatte kraft, 
som er nødvendig til installation af fasteneren. 

 
5. Der er tre niveauer for adgangssikkerhed til rådighed, der hver består af en firecifret kode.  
 

ADVARSEL: Så snart du har modtaget pressen, skal du fastlægge en 
“vedligeholdelseskode”, der kun gælder for tilsynsførende/vedligeholdelsespersonalet, 
da det er muligt, om end meget svært, at betjene pressen i vedligeholdelsesfunktion, 
mens de normerede sikkerhedsskærme er afmonterede. Vedligeholdelsesfunktion bør 
kun anvendes af uddannet personale. Penn Engineering er ikke ansvarlig for forkerte 
fremgangsmåder i vedligeholdelsesfunktion, som forårsager driftstab for pressen eller 
bringer operatøren i fare. 
 

6. Hvis der opstår en afbrydelse, eller en kortslutning, i indkoderen, eller en af stemplets 
sikkerhedssensorer, vil hele systemet, inklusiv stemplet, straks stoppe - og det vil ikke kunne 
bruges igen, før det er repareret.   
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AFSNIT 4 
 

INSTALLERING AF PRESSE 
 
Flytning af presse 
 
·  Ved brug af forklift eller gaffeltruck sørg da for, at gaflerne er ordentligt anbragt mellem 

gaffelstyresporene under pressens bund  Når den løftes oven fra, så sørg for at kæden eller 
stroppen er i balance i de to øskner for at forhindre, at den svinger.  Sørg for at holde 
kædekraften i øsknerne så lodret som muligt. ADVARSEL , ubalanceret belastning af 
pressen eller pludselige stop, kan forårsage at pressen falder ned.  

    
Placering af presse 
 
·  Vælg et rent sted med god belysning og et (relativt) vandret gulv. Gulvet skal være i stand til 

at bære vægten af pressen. 
 
Pressen skal stå vandret 
 
·  Når man har fundet et sted til pressen, skal den nivelleres og stabiliseres. Dette gøres ved at 

justere højden på hver enkelt fodpude og derefter låse fodpuden på plads ved at stramme en 
kontramøtrik. Der skal bruges to 3/4” nøgler til jobbet (se fig. 4-1). Man kan også bruge en 
justerbar nøgle. Justér fodpuden samtidig med, at du aflæser niveauet ved 
møtriklågeadapteren. Universalfremførings adapteren skal være vandret, for at 
indfødningssystemet kan fungere korrekt. 

 
Krav til frirum  
 
·  PennEngineering® har ingen særlige krav mht. frirum omkring pressen. Man skal imidlertid 

være opmærksom på at følge alle nationale og/eller lokale sikkerhedsvedtægter, der evt. siger 
noget andet. For eksempel siger USA's nationale elektricitetsregulativ, at der skal være 
mindst 92 cm frirum foran det elektriske kabinet. Vi anbefaler, at der i det mindste sørges for 
tilstrækkeligt frirum omkring pressen til, at alle døre til opbevaringsskabe og 
vedligeholdelseskabinetter kan åbnes fuldstændigt, ligesom der skal være plads nok til at 
arbejde på de større emner. 

 
Elkrav ved tilslutning af maskinen. 
 

ADVARSEL:  Risiko for elektrisk stød - Spændingen i de følgende områder, kan 
medføre alvorlige elektriske stød, og kan være dødelig: 

·  Vekselstrømskabler og forbindelser 
·  Jævnstrøms- og bremsekabler samt forbindelser 
·  Outputkabler og forbindelser 
·  Mange interne dele af drevet, og eksternt ekstraudstyr 
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·  Drevet indeholder kondensatorer, der stadig indeholder potentielt dødbringende 
spænding, selv efter vekselstrømforsyningen er frakoblet.  Hvis der har været strøm til 
drevet, skal vekselstrømforsyningen isoleres i mindst ti minutter, før arbejdet kan 
fortsætte. 

 
 
Vekselstrømkrav 
 
VIGTIG:   Når maskinen tilsluttes den indkommende strømforsyning, skal der være en ekstern, 
separat monteret, kontakt med sikring.  Sikringen skal være nomineret til 20 amperes, 250 volts 
vekselstrøm. 
 
Spænding:  200V til 240V ± 10% 
Maksimale vedvarende indgangsstrøm:  15 ampere 
Ekstern sikring – 20 ampere IECgG 
                          20 ampere, klasse C (Nordamerika) 
Kablet tværsnit – 4mm kvadrat (Europa) 
                                   AWG#12 (Nordamerika) 
Antal faser:  2 (fase til fase) for Nordamerika 
   Enkelt (fase til neutral) for Europa 
Maksimal forsyningsubalance: 2% negativ fasesekvens (svarer til 3% spændingsubalance 
mellem faser). 
 
Frekvensområde: 48 til 65 Hz 
 
Ved UL overholdelse, skal den maksimale forsyningssymmetriske fejlspænding være begrænset 
til 100ka. 
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Anbefalinger vedrørende sammenkobling af lufttilførsel 
 
Det er vigtig for pressens funktion og vedligeholdelse med en ordentlig luftforsyning. Ved at 
følge nedenstående enkle retningslinjer sikres en god pressefunktion. 
 
·  Luftkvalitet  – Kvaliteten på luften er meget vigtig. Luften skal være ren og tør. Fugt og 

affaldsrester vil forurene olien og ventilsystemet og føre til funktions- og 
vedligeholdelsesproblemer af pressen. 

·  Luftforsyningens strømningsevne – Brug en rørledning med minimum 12 mm (1/2”) 
indvendig diameter og fittings fra trykluftkilden til pressen. Et driftstryk på mellem 6 til 7 
BAR (90 psi til 100 psi) er acceptabelt. Utilstrækkelig luftstrømning vil påvirke pressens  

·  Luftforbrug  - det gennemsnitlige luftforbrug i automatisk møtrik tilstand, ved 30 indførelser 
pr. minut, er ca. 1,3 liter/sek., ved 1 atm. (2,75 scfm). Det gennemsnitlige luftforbrug i 
automatisk skrue tilstand, ved 30 indførelser pr. minut, er ca. 3,4 liter/sek., ved 1 atm. (7,25 
scfm). 

·  Rørledningsinstallation – En ordentlig rørledningsforbindelse vil bidrage til at opnå 
ovennævnte krav. Se figur 4-2 på næste side. 
Tilslut forsyningsledningen til et rør, der peger opad og kurver over og så ned. Dette vil 
medvirke til at forhindre vand og kompressorolie i at trænge ind i pressen. 
Tilslut til dette fald med din forsyningsfitting til en 12mm (1/2”) eller større slange. 
Fortsæt enden af faldet til en afløbsventil. Dette vil hjælpe med at opsamle ekstra vand og 
olie, så der er mulighed for at rense systemet. 
Hvis din fabriks luftforsyning er ikke opfylder ovennævnte anbefalinger, kan der anvendes 
en beholdertank af passende størrelse på din lokation. 
Det anbefales at installere et hjælpefilter/separator lige uden for maskine 
 

Installér fodpedalen 
·  Fodpedalen tilsluttes i stikdåsen i nederste venstre hjørne af det elektriske kabinet. 
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AFSNIT 5 
 

VIRKEMÅDE 
 
Systemets funktion: 
 
Serie 3000TM  PEMSERTER® FASTENERINSTALLATIONSPRESSENS funktion er - på en 
sikkerhedsmæssig forsvarlig, hurtig og ensartet måde - at installere pres-fastenere af mærket 
PEM® i forskellige typer plademateriale. Dette gøres ved at pressen bruger: 
·  Et patenteret driftspunkts-sikkerhedssystem, som styrer stemplets nedadgående bevægelse og 

som ikke lader stemplet gå ned, hvis det berører andre objekter end den tilsigtede fastener og 
det tilsigtede emne. 

·  Et automatisk fastenerindfødningssystem, som anbringer fasteneren ved installationspunktet, 
så operatøren er fri til at koncentrere sig om emnet. 

·  Elektromekanisk servomotor der giver hurtig stempelbevægelse med høj installationskræfter 
ved indførelsespunktet. 

·  Nøjagtige installationsinstrumenter og computerstyret installationskraft. 
 
 
Installation af pres-fastenere: 
 
PEM® pres-fastenere installeres i udstansede eller borede huller i formbart plademateriale. Sådan 
installeres PEM® pres-fastenere: 
 
·  Fastenerens hals placeres i installationshullet, indtil den del af fasteneren, som er større end 

hullet, og som kaldes en displacer (som f.eks. knasterne på møtrikkerne, eller hovedet på 
bøsningerne), er anbragt på kanten af hullet. 

·  En parallel klemmestyrke udøves for at presse displaceren (den udhængende del) ind i 
pladen. 

·  Kraften får pladematerialet til at “koldflyde” ind i fastenerens underskæring, som sidder 
mellem displaceren og halsen. Dette fanger fasteneren inde i metalpladen. 
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Opstilling af pressen: 
Efterfølgende afsnit af håndbogen beskriver opstillingsprocessen generelt. Vedr. detaljer for 
opstillingen samt drift af pressen henvises til det pågældende afsnit i håndbogen.  
 
Trin 1 – Opstilling af værktøj 
 
Værktøjsopstilling består i at vælge det pågældende værktøj for fasteneren, der indfødes samt 
emnet, installering af værktøj på pressen og justering af indfødningsstyringerne. 
 
Der vælges forskellige typer værktøj, der indføder samme fastener, for at få adgang til forskellige 
emneformer og -størrelser. 
 
Se værktøjsafsnittet i denne håndbog for valg af det rette værktøj. 
 
Trin 2 – Vælg opstilling for værktøj og fastener på kontaktskærmen 
 
Når først værktøjet er installeret, er næste trin at opstille pressen ved at bruge kontaktskærmen.  
 
Kontaktskærmens opstilling er enkel og kan udføres på en ud af tre måder. 
 
·  Opstilling af nyt værktøj  – Der vil kun være tre valg, der skal specificeres. 
·  Tilbagekald et job – Vælg fra et tidligere programmeret job, der er gemt i pressen 
·  Tilbagekald sidste job – Kør samme job, der lige er blevet kørt. Pressen kan huske dette, 

selv hvis den har været kobles fra mellem jobsene. 
 
Se afsnittet Kontaktskærmstyringer i denne håndbog for udvælgelse af de rigtige valg for 
opstillingen. 
 
Når udvælgelserne er udført, indstiller pressen automatisk værdierne for drift og fortsætter til 
sikkerhedsopstilling. 
 
Trin 3 - Sikkerhedsopstilling 
 
Næste trin er meget hurtigt og enkelt, men også meget vigtigt. 
Sikkerhedsopstilling er trinnet, hvor pressen lærer installationspositionen kaldet 
Sikkerhedsinstillingspunktet. Operatøren anbringer materialerne til en installation, men pressen 
pressen installere ikke fasteneren rigtigt. Stemplet slår ned og rører fasteneren og emnet.  
Kontaktpunktet lærer pressen, hvor det korrekte installationspunkt skal være. Pressen er klar til 
at installere fastenere. 
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Automatiske indfødningsfunktioner for fastenere: 
 
Automatisk fastenerindfødning udføres fra den vibrerende indfødningsskål til 
indsætningspunktet i emnet. Følgende trin udføres: 
 
·  Den vibrerende indfødningsskål flytter fastenerne rundt i skålen og videregiver en 

værktøjskomponent kaldet et møtriklågværktøj for værktøj af møtriktypen eller en fremføring 
for et værktøj af bøsningstypen.  

 
·  Fastenerne vendes rigtigt i værktøjet og føres ind i en værktøjsskytte. Skytten tager den første 

fastener og adskiller den fra resten. Fasteneren blæses med trykluft ud af skytten og ind i et 
plastikrør, der fører til dorn- og amboltområdet.  

 
·  Afhængigt af værktøjstype, fødes fasteneren enten direkte ind i et værktøjsmodul som et 

skrue-injektor modul eller bundindfødnings møtrikmodul eller ind i et sæt kæber øverst på 
indfødningsglideren og gribesystemet. 

 
·  Under en topindfødnings værktøjsinstallation, samles fasteneren op fra kæberne enten vha. 

vakuumopsamling eller dornopsamling og kæberne åbner og trækker sig tilbage. 
 
·  Emnet er anbragt med installationshullet på enten en fastener eller en værktøjsstyredorn.  Når 

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

 
 
Installationsprocess: 
 
·  Når fodpedalen er trykket ned, slår stemplet hurtigt ned og bringer dornen ned til emnet.  
 
·  Når fasteneren rører emnet aktiveres sikkerhedssensorerne. Pressens styresystem 

kontrollerer, at positionen kaldet installationsafstanden, er samme position som den lærte 
position ved opstilling, sikkerhedsopstillingspunktet. Kun hvis installationsafstanden er inden 
for et vis område for sikkerhedsopstillingspunktet, fortsætter installationen. 

 
·  Hvis installationsafstanden er god, tilføjes den høje installationskraft for at installere fastener 

og stemplet kører op igen.  
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Specielle egenskaber og forhold: 
 
·   Afbrudt funktion – Når pressen kører i afbrudt funktion, vil pressen bremse ned og stoppe, 
når den rører emnet og fasteneren. Denne funktion er den højeste til at sikre  lige før installation, 
at et emne eller lag af emner er korrekt oprettede. 
 
 ·  Opstillingstolerance – Kan vælges for standardtolerance eller snæver tolerance.  Snæver 
opstillingstolerance sætter et mindre område for tilladte afvigelse af hver installation fra 
sikkerhedsopstillingspunktet. Snæver tolerance anvendes til mindre fastenere og mere præcis 
drift for at sikre en korrekt installation i emnehullet. Denne funktion er mindre tolerant over for 
emner, der ikke holdes vandret samt dårlig hulkvalitet eller hulaffaldsrester.   
   
·  Sikkerhedsfejl – Hvis forskellen mellem opstillingsafstanden og sikkerhedsopstillingspunktet 
ligger uden for opstillingspunktets tolerance, vil der opstå en sikkerhedsfejl. Når der opstår en 
sikkerhedsfejl, vil den overskydende sikkerhedsventil lukke og straks stoppe den nedadgående 
stempelbevægelse. Stemplet skifter retning og trækker dornen tilbage. Sikkerhedsanordningen 
for enden af stemplet komprimeres aldrig helt og forstærkningscyklussen påbegyndes aldrig.  
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 29 of 116 

AFSNIT 6 
 

STYRING VED HJÆLP AF KONTAKTSKÆRM  
 
Der er indbygget en PC med touch-screen, der kører Windows XP, i PEMSERTER® Serie 
3000® presser, for at give brugeren adgang til information om pressen.  Skærmens primære 
funktion er at vise procesrelateret data, der bruges til at overvåge og styre pressens drift.  
Computerens touch-screen forbinder brugeren med processen, ved at bede om brugerinput. 
 
Maskinens højhastigheds primære kontrolenhed (en programmable logic controller (PLC)) er 
programmeret til at arbejde med både proces og bruger, for at udføre opsætning af pressen, drift 
og vedligeholdelsesfunktioner.    
 
Programmering i PLC’en og touch-screen enheden, lader brugeren køre processen via praktiske 
højniveau kommandoer, der kan have forudbestemt sekvensering eller logik, for at beskytte både 
bruger og maskineri.   
 
PC skærmen tilbyder datahåndtering, diagnostik, træning og hjælpefunktioner. 
 
Alle skærme kan konfigureres med hensyn til sprog og enheder.  Disse skærmelementers 
funktion kan indstilles af brugeren, efter levering, under adgangskodebeskyttelse. 
 
De følgende afsnit beskriver hvilke oplysninger og funktioner, der står til rådighed på hver 
skærm. Under hver skærm er der en beskrivelse af de oplysninger og funktioner, der står til 
rådighed på skærmen. Alle de knapper, der fører til en ny skærm, står opført i det afsnit af dette 
dokument, der beskriver den næste skærm. 
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Indtastning af tal (keypad funktion) 
 
I flere af de skærme, hvor der skal indtastes et tal, bruges der en speciel funktion, der kaldes et 
keypad.  Hvert af tallets cifre, indtastes ved at trykke på de specifikke talknapper.  Indtastningen 
af tallet accepteres ikke, før der trykkes på den passende knap for den værdi.  Hvis der er komma 
i tallet, fastlægges placeringen.  Keypad’et indeholder også knapperne slet og ryd.  

 
 
Alfanumerisk indtastning (keypad funktion) 
 
Der er også skærme, hvor der skal indtastes bogstaver. Der vises et keypad, i QWERTY-stil, som 
popup, når der vælges et passende indtastningsfelt.  Dette tastatur fungerer som et normalt 
tastatur. 

 
 
HJÆLPESKÆRME 
 
Hjælpeskærmene står til rådighed overalt i kontaktskærmsystemets menuer. De yder 
øjeblikkelige forklaringer af skærmens funktioner i lighed med forklaringerne i dette dokument. 
Hjælpeskærmene er onlinedokumentation. Der er ikke nogen aktuelle billeder af 
hjælpeskærmene i denne dokumentation. Knapperne på hjælpeskærmene fungerer alle på samme 
måde. 
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[RETUR]  - Returnerer styringen af kontaktskærmen til den skærm, hvorfra man oprindeligt 
tilkaldte hjælpeskærmen. 
 
[NÆSTE] - Går videre til den næste hjælpeskærm vedrørende samme emne. Der er mere end én 
side oplysninger i forbindelse med visse hjælpeknapper. 
 
[FORRIGE]  - Returnerer til den forrige hjælpeskærm  
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6.1 Titelskærm 

 
Når du tænder for PEMSERTER® systemet, startes Windows operativsystemet. Efter opstarten 
vises “PEMSERTER®” titelskærmen (logoskærm) på touch-screen’en.   
 
PennEngineering® salgsrepræsentantens adresse og telefonnummer vises også på skærmen.  
 
“Master SM APPS Version”, “Master EZ Motion Version”, “Follower SM APPS Version”, og 
Follower EZ MOtion Version er versionsnumrene på softwaren i PLC’en. 
 
“PEMSERTER® Screen Version” er versionsnummeret på skærmsoftwaren. 
“PEMSERTER HW Version” er pressens modelnummer. 
 
[FORTSÆT]    ��� �  til ��� �   6.2 Adgangskodeskærm 
 
[Sprogvalg] [FLAG]  – Brugeren kan vælge det grundlæggende sprog, der bruges som 
standardsprog i alle skærme, inklusiv titler, beskrivelser og hjælpetekst, ved at vælge det 
tilhørende nationalflag.   
 
Salg/service kontakt – Denne knap viser en liste med flag og de salgs/service organisationer 
hjemmehørende I de enkelte lande. 
 
[Hjem] – Denne knap fører stemplet til hjemmepositionen. 
 
[Afslut] – Lukker programmet, sådan at pressens kan lukkes fuldstændigt ned. 
PS 3000 er udstyret med en “Windows” baseret PC, og skal lukkes ned efter en bestemt sekvens.  
Før du kan slukke for hovedafbryderen på maskinens side, skal “Windows” lukkes ned, og 
PC’en skal slukkes. 
Dette gøres ved at: 

·  Vend tilbage til logoskærmen 
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·  Tryk på knappen [Afslut]  - dette vil åbne for 2 muligheder) 
o [Afslut til Windows] 
o [Luk ned] 

 
Nedlukningstilstand: 

·  Tryk på [Luk ned] , for at lukke maskinen.  Dette vil åbne en dialogboks, hvor du bliver 
bedt om at bekræfte nedlukningen. 

·  Fra denne dialogboks vælger du [Ja] for at fortsætte med nedlukningen.  Dette vil 
automatisk lukke Windows, og slukke for PC’en. 

 
 Afslut til Windowstilstand: 

·  Der kræves en adgangskode for at afslutte til “Windows”. 
·  Tryk på [Afslut til Windows].   Der vil blive vist et keypad til sikkerhedskoden. 
·  Indtast den korrekte sikkerhedskode og tryk [Enter]  (Den krævede sikkerhedskode er 

den samme som vedligeholdelseskoden). 
·  Dette vil afslutte applikationen, og vende tilbage til “Windows” skrivebord. 
·  Tryk på knappen “Start”, for at fortsætte nedlukningen fra Windows skrivebord.  Der vil 

åbnes en dialogboks. 
·  Vælg [Sluk computeren].  Dette åbner en ny dialogboks. 
·  Vælg ”Sluk”. 
·  “Windows” lukkes. 
·  Når “Windows” er lukket, og PC’eren er slukket, er det sikkert at slukke for 

hovedafbryderen på siden af maskinen. 
 

Forsigtig!! Vent 30 sekunder, efter hovedafbryderen er slukket, før du åbner det 
elektriske aflukke.  Dette giver den resterende elektriske spænding tid til at 
forsvinde fra servodrevene.  
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6.2 Adgangskodeskærm 

 
Denne skærm vises og begrænser adgangen til forskellige funktionsniveauer afhængigt 
af, hvilke adgangskoder, der er etableret. Se 6.35 Vedligeholdelsesadgangsskærm. Hvis 
adgangskoden er sat til 0000, vil denne skærm blive omgået og kontaktskærmmenuen vil 
fortsætte til næste funktion. Denne samme skærm vises forskellige steder for 
operatøradgang, opstillingsadgang og vedligeholdelsesadgang. 
 
Hvis i Operatøradgangsskærm – Fortsætter til Funktionsvalg 
 ��� �  til ��� � 6.3 Funktionsvalgskærm 

 
Hvis i Opstillingsadgangsskærm – Fortsætter til Kør Værdiændring skærme 

��� �  til ��� � 6.x Kraft, Hvile, Blæser, eller kør Parametre skærm 
 

Hvis I Opstillingsadgangsskærm – Fortsætter til kørselsparametre skærm 
 

��� �  til ��� �  6.15 Manuel kraftindtastning 
��� �  til ��� �  6.19 Skærmen forudindstillet kraft 
��� �  til ��� �  6.20 Skærmen ISS 
��� �  til ��� �  6.30 Skærmen timere 
��� �  til ��� �  6.31 Skærmen kørselstilstandsparametre 

 
Hvis i Vedligeholdelsesadgangsskærm – Fortsætter til Vedligeholdelsesmenuskærm 

��� �  til ��� � 6.28 Vedligeholdelsesmenuskærm 
 
Hvis koden er forkert indtastet, høres en lydalarm. 
 
Hvis du har glemt din adgangskode, skal du ringe til servicerepræsentanten for 
PennEngineering®. 
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6.3 Funktionsvalgskærm 

 
Denne skærm giver dig adgang til en udvalgt type installationsopstillingsmetoder eller til 
vedligeholdelsesfunktionen, og lader dig vippe mellem visse driftsfunktioner. 
 
[VÆRKTØJSOPSTILLING]  -- Fortsætter til en komplet værktøjsvalg opstillingsproces, som 
definerer installationsfunktionen og alle værdierne. 
 ��� �  til ��� �  6.4 Værktøjsvalgskærm 
 
[TILBAGEKALD SIDSTE JOB] -- Fortsætter direkte til sikkerhedsopstillingen af maskinen 
ved hjælp af installationsfunktionen og de værdier, der blev defineret i sidste opstilling. 
 ��� �  til ��� �  6.22 Sikkerhedsopstillingsmetodeskærm 
 
[TILBAGEKALD JOB] -- Fortsætter til en menu over tidligere gemte installationsfunktioner 
og værdier. 
 ��� �  til ��� �  6.28 Tilbagekald jobskærm 
 
 [VEDLIGEHOLDELSE]  -- Hvis der er indstillet adgangskode, fortsætter denne knap til 
vedligeholdelsesadgangsskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.2 Vedligeholdelsesadgangsskærm 
Hvis der ikke er indstillet adgangskode, fortsætter denne knap til vedligeholdelsesmenuen for 
vedligeholdelsesfunktioner. 
 ��� �  til ��� �  6.29 Vedligeholdelsesmenuskærm 
 
 [HOVEDLUFTFORSYNING] – Fra- og tilkobler hovedluftforsyningen. 
 
[Operatørvejledninger] – Fortsætter til menuen med vejledende videoer. 
 ��� �  til ��� �  6.36 Skærmen vedligeholdelsesvejledninger 
 
[LOGOSKÆRM] – Returnerer til hovedtitelskærmen 
.  ��� �  to ��� �  6.1 Titelskærm 
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6.4 SKÆRMEN VÆRKTØJSOPSÆTNING 

 
Denne skærm bestemmer værktøjskonfigurationen, og hvilken arbejdsemne billedtilstand, der 
bruges til opsætningsproceduren. 
 
[QX System] (QX revolver) - Fører opsætningsproceduren gennem QX revolvertilstand.  

��� �  til ��� �  6.5 Skærmen QX multi-vækrtøjer 
 
[Enkelt værktøj] –  Fører opsætningsproceduren gennem enkelt værktøjs konfiguration.  

��� �  til ��� �  6.9 Skærmen indstil fremføringskilde ved enkelt værktøj  
Dette er efter et dobbelt bekræftelsestrin, for at sikre at det aktuelle værktøj er et enkelt værktøj. 

Første bekræftelse:  ER DU SIKKER PÅ AT DETTE ER EN ENKELT 
VÆRKTØJSOPSÆTNING? 

Anden bekræftelse:  ER DU SIKKER PÅ AT QX VÆRKTØJET ER FJERNET? 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
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6.5 OPSÆTNINGSSKÆRM TIL MULTI-VÆRKTØJ 

 
Denne skærm bestemmer værktøjskonfigurationen, ved QX revolverdrift, for hver station. 
 
Stationerne programmeres ved at begynde ved GRØN, og så vælge stationer i retning mod uret.   
 
Når de ønskede stationer er defineret som krævet af det job der opsættes, fortsætter brugeren til 
den næste skærm ved at vælge [Fortsæt]. 
 

  - (4-delt knap) Hvis du vælger en del af den runde revolver, vil den valgte farve skifte 
mellem aktiv og inaktiv.  En inaktiv station markeres som NOT USED (anvendes ikke).  En 
aktiv station viser tomme datafelter, for den pågældende station, som defineres under 
opsætningsprocessen.  

 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
[FORTSÆT] – Gemmer værktøjsvalgene, og fortsætter til næste skærm. 
 ��� �  til ��� �  6.6 Opsætningsskærm til fastenerfødning ved multi-værktøj 
 
[RETUR] – Vender tilbage til tilstandsvalg skærmen uden at gemme valgene. 
 ��� �  til ��� �  6.4 Skærmen opsætning af automatisk værktøj 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 38 of 116 

6.6 SKÆRMEN INDSTIL FASTENERKILDE VED MULTI-VÆRKTØJ  

 
Denne skærm bestemmer fastenerkilden, for QX stationen, der vises på skærmen. 
 
De to fødningsmuligheder, ved multi-værktøj, er manuel fødning og fødning fra skål A med 
automatisk fødning. 

 
[MANUEL]  - Vælg denne for at indikere manuel fastenerfødning, for denne station, for dette 
job.  
 ��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[SKÅL A]  - Vælg denne for at indikere automatisk fastenerfødning fra skål, for denne station, 
for dette job. 
 ��� �  til ��� �  6.7 Skærmen indstil fastenertype 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
 [RETUR]  – Vender tilbage til skærmen værktøjsopsætning uden at gemme valgene. 
 ��� �  til ��� �  6.4 Skærmen værktøjsopsætning 
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6.7 SKÆRMEN INDSTIL FASTENERTYPE VED MULTI-VÆRKTØJ  

 
Denne skærm bestemmer fastenertypen for den aktive QX Station. 
 
Brugeren skal vælge en af disse muligheder, for at fortsætte til næste trin i opsætningen af multi-
værktøj. 
  
[MØTRIK/KORT BØSNING]  – Tilstanden møtrikker og korte bøsninger er til automatisk 
fødning af møtrikker til topfødnings hængeenheden, til slagopsamling gennem det interne hul i 
fasteneren.  Se beskrivelse af værktøjer og drift i værktøjssektionen. 

��� �  til ��� �  6.8 Skærmen indstil fastenerfødningtype 
 

[SKRUER/LUKKET BØSNING]   -- Topfødnings skrue- og blindbøsningsfunktion er beregnet 
til automatisk fødning af stiftskruer og blinde bøsninger til topfødningshængeenheden, til 
dornopsamling vha. af et vakuum. Se beskrivelsen af værktøj og funktion i værktøjsafsnittet. 

��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[LANGE BØSNINGER]  -- Lang bøsningsfunktion til topfødning er beregnet til automatisk 
fødning af længere, åbne, bøsninger til topfødningshængeenheden, til dornopsamling gennem det 
indvendige hul i fasteneren. Se beskrivelsen af værktøj og funktion i værktøjsafsnittet. 

��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[SPOTFAST] - Vælg denne for at indikere at fastenertypen ved enkelt værktøjs drift er en 
Spotfast fastener.  
 ��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
 [RETUR] – Skærmen indstil fastener type ved multi-værktøj 
 ��� �  til ��� �  6.6 Skærmen indstil fastener type ved multi-værktøj 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 40 of 116 

6.8 SKÆRMEN INDSTIL FØDNINGSTYPE VED MULTI-VÆRKTØJ 

 
Når den valgte fastenertype er en møtrik fra en skål, skal brugeren specificere 
fødningspositionen.  
Ved alle andre fastenertyper, springes denne skærm over i opsætningsproceduren. 
 
De to (2) muligheder er [TOPFØDNING]  og [DOBBELT ARBEJDSGANG] .  Når operatøren 
vælger en af disse muligheder, fortsætter opsætningsproceduren til næste trin i opsætningen for 
multi-værktøj.   
 
[TOPFØDNING]  – Tilstanden topfødning er til automatisk tilførsel af møtrikker og korte 
bøsninger til topfødningens hængesamling, til slagopsamling gennem fastenerens interne hul.  
See Tooling Section for description of tools and operation. 

��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[DOBBELT ARBEJDSGANG] –  Topfødnings/bundinstallations dobbeltslags møtrikfunktion 
er beregnet til automatisk fødning af møtrikker til topfødningshængeenheden, til dornopsamling 
gennem det indvendige hul i fasteneren og anbringelse på en dobbeltslags-, 
bundinstallationsambolt. Se beskrivelsen af værktøj og funktion i værktøjsafsnittet. 
��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
[RETUR] – Skærmen indstil fastener type ved multi-værktøj 
 ��� �  til ��� �  6.7 Skærmen indstil fastener type ved multi-værktøj 
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6.9 SKÆRMEN INDSTIL FØDEKILDE VED ENKELT VÆRKTØJ  

  
Denne skærm bestemmer fastener fødekilden for en fastlagt værktøjskonfiguration. 
 
De to muligheder er [MANEAL] og [AUTOMATISK] .   
 
[MANUEL]  - Vælg denne for at indikere manuel fastenerfødning ved drift med et enkelt 
værktøj.   
 ��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[AUTOMATISK]  - Vælg denne for at indikere automatisk fastenerfødning ved drift med et 
enkelt værktøj.   
 ��� �  til ��� �  6.10 Skærmen indstil fastenertype ved enkelt værktøj 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
 [RETUR] – Skærmen værktøjsopsætning 
 ��� �  til ��� �  6.4 Skærmen værktøjsopsætning 
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6.10 SKÆRMEN INDSTIL FASTENERTYPE VED ENKELT VÆRKTØ J 

 
 Denne skærm bestemmer fastenertypen ved enkelt værktøj konfiguration. 
 
Når den valgte fastenerkilder er fra en skål, skal brugeren specificere fastenertypen.  
Hvis der er valgt manuel fødning, springes denne skærm over i opsætningsproceduren. 
 
[MØTRIK/KORT BØSNING] - Tilstanden møtrik og kort bøsning, er til automatisk fødning af 
møtrikker.  Operatøren vælger fødningsmetode med skærmen indstil fastener fødningstype.  

��� �  til ��� �  6.11 Skærmen indstil fastenerfødningtype 
 
[SKRUER/LUKKET BØSNING]   -- Topfødnings skrue- og blindbøsningsfunktion er beregnet 
til automatisk fødning af stiftskruer og blinde bøsninger til topfødningshængeenheden, til 
dornopsamling vha. af et vakuum. Se beskrivelsen af værktøj og funktion i værktøjsafsnittet. 

��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[SPOTFAST] – Tilstanden SpotFast er til automatisk fødning af SpotFast fastenere til 
topfødnings hængeenheden, til slagopsamling med vakuum.  
 ��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[LANGE BØSNINGER]  -- Lang bøsningsfunktion til topfødning er beregnet til automatisk 
fødning af længere bøsninger til topfødningshængeenheden, til dornopsamling gennem det 
indvendige hul i fasteneren. Se beskrivelsen af værktøj og funktion i værktøjsafsnittet. 

��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[ANDRE]  – Tilstanden Andre er til specielle brugertilpassede tilstande, der er specielt defineret 
for specifikke fastenere og applikationer.  Se beskrivelse af værktøjer og drift i den 
dokumentation der følger med værktøjet.. 

��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
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[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
 [RETUR]  – Skærmen indstil fastener type ved enkelt værktøj 
��� �  til ��� �  6.9 Skærmen indstil fastener fødningskilde ved enkelt værktøj uden at gemme den 
indtastede data 
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6.11 SKÆRMEN INDSTIL FØDNINGSTYPE VED ENKELT VÆRKTØ J 

 
Denne skærm bestemmer møtriksfødningstypen ved enkelt værktøj konfiguration.  Bundfødning 
er ikke tilgængelig, når der er installeret en QX revolver på pressen. 
 
Når den valgte fastenertype er en møtrik fra en skål, skal brugeren specificere 
fødningspositionen.  
Ved alle andre fastenertyper, springes denne skærm over i opsætningsproceduren. 
 
Operatøren skal vælge en af disse muligheder, for at fortsætte til næste trin i opsætningen for 
enkelt værktøj.   
 
[TOPFØDNING]  – Tilstanden topfødning er til automatisk fødning af møtrikker og korte 
bøsninger til topfødningen hængeenheden, til slagopsamling gennem fastenerens interne hul.  Se 
beskrivelse af værktøjer og drift i værktøjssektionen. 

��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[DOBBELT ARBEJDSGANG] –  Topfødnings/bundinstallations dobbeltslags møtrikfunktion 
er beregnet til automatisk fødning af møtrikker til topfødningshængeenheden, til dornopsamling 
gennem det indvendige hul i fasteneren og anbringelse på en dobbeltslags-, 
bundinstallationsambolt. Se beskrivelsen af værktøj og funktion i værktøjsafsnittet. 

��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
 
[BUNDFØDNING] - Bottom Feed Nut Mode is for automatic feeding of nuts to a Bottom Feed 
Module Tool mounted on the anvil holder.  See Tooling Section for description of tools and 
operation. 

��� �  til ��� �  6.14 Opsætningsskærm til kraftvalg 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
 [RETUR]  – Vender tilbage til skærmen indstil fastenertype ved enkelt værktøj uden at gemme 
data. 
 ��� �  til ��� �  6.8 Skærmen indstil fastener type ved enkelt værktøj 

FUNKTION 
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6.12 SKÆRMEN VÆLG KRAFTOPSÆTNING 

 
Denne skærm lader operatøren bestemme hvordan kraftsætpunkter oprettes, for hver station der 
tidligere er defineret i opsætningsproceduren. 
 
[INDTAST EN TALVÆRDI FOR KRAFT]  – Lader operatøren indtaste enhver værdi 
indenfor stemplets kraftområde, 1,8 til 71,2 kN (180 til 7.250 kg), manuelt. 

��� �  til ��� �  6.14 Skærmen manuel kraftindstilling 
 
[FORUDINDSTILLEDE VÆRDIER] – Denne metode bruger en tabel med forudberegnede 
kraftområder for hver fastenertype, størrelse og arbejdsemnemateriale, til at vejlede brugeren i 
valg af kraftsætpunkt. 

��� �  til ��� �  6.14 Skærmen vælg fastenerstørrelse og arbejdsemnemateriale 
 
[ISS]-metoden bruger pressen til at skabe en kraft versus position profil, for at analysere 
installationen.  En algoritme identificerer det optimale kraftsætpunkt. 

��� �  til ��� �  6.16 ISS skærm 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 46 of 116 

6.13 SKÆRMEN MANUEL KRAFTINDSTILLING 

 
Denne skærm lader operatøren indtaste kraftsætpunktet manuelt via keypad’et. 
 
Operatøren indtaster den ønskede kraft med det numeriske keypad, og trykker [CONTINUE] 
(fortsæt). 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
[FORTSÆT] – gemmer det sidste kraftsætpunkt.  Det er ikke aktivt, før der indtastes en værdi. 

Under den indledende opsætningscyklus ved multi-værktøj, aktiveres 
skærmen indstil arbejdsemnebillede. 

    ��� �  til ��� �  6.17 skærmen indstil arbejdsemnebillede 
 

Hvis jobbet har et indstillet arbejdsemnebillede, fortsætter 
opsætningsproceduren til skærmen indstil arbejdsemneindførelser. 

    ��� �  til ��� �  6.20 skærmen indstil arbejdsemneindførelser 
 
[RETUR]  – Vender tilbage til skærmen vælg kraftopsætning. 
 ��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
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6.14 Arkivér/tilbagekald jobskærm 

 
Denne skærm lader operatøren vælge størrelsen på de fasteners der bliver installeret, og 
materialet på det arbejdsemne de installeres i.  Baseret på operatørens valg, gør serie 3000 det 
følgende: 

1) Begrænser den maksimale installationskraft, af hensyn til operatørens sikkerhed. 
2) Vælger automatiske fødningsfunktion indstillinger 
3)   Forudindstiller en anbefalet installationskraft 

 
[FASTENERSTØRRELSE] + [EMNEMATERIALE] (enhver størrelse + ethvert materiale) – 
Vælg en størrelse eller et materiale, når der er foretaget et valg, kan operatøren ændre valget, 
simpelthen ved at trykke et andet valg.  Knappen [FORTSÆT] vises så snart der er valgt BÅDE 
størrelse og materiale. 
 
[FORTSÆT] – Fortsætter til skærmen forudindstillede kraftværdier.  Det er ikke aktivt, før der 
indtastes en værdi. 

��� �  til ��� �  6.15 Skærmen forudindstillet kraft 
 
[RETUR]  – Vender tilbage til skærmen vælg kraftopsætning. 
 ��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg  
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6.15 FORUDINDSTILLEDE KRAFTVÆRDIER  

 
Når denne skærm vises, vil der være forudindstillet en anbefalet installationskraft.  Operatøren 
kan fortsætte med den anbefalede indstilling, eller justere værdien med pilene, og så fortsætte. 
 
[­­­­ ] -- Øger kraftindstillingen op til den grænse, der sættes af indstillingen på fastenerstørrelsen 
og materialet i emnet. 
 
[ ¯̄̄̄ ] -- Mindsker kraftindstillingen til det minimale. 
 
[FUNKTION]  -- Returnerer til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
[FORTSÆT]  – Fortsætter Opstillingsprocessen eller vender tilbage til Kørselsfunktion, hvis 
gjort og indstiller kraften ved Start ved Minimum  
 
Indledende opsætningscyklus til konfiguration af værktøj 
 ��� �  til ��� �  6.17 Skærmen indstil arbejdsemnebillede 
 
Hvis dette job har et indstillet arbejdsemnebillede, fortsætter opsætningsproceduren til: 
 ��� �  til ��� �  6.20 Skærmen indstil arbejdsemneindførelser 
 
Hvis der ikke er indstillet noget arbejdsemnebillede for dette job, fortsætter 
opsætningsproceduren til: 
  ��� �  til ��� �  6.21 Skærmen indtastning af indførelser 
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6.16 ISS skærm 

 
Denne skærm giver en kraftindstillings analyse af et ukendt emne. 
 
Der samles en kraft versus position profil, der anvendes på en algoritme der finder den optimale 
kraftindstilling for emnet, baseret på profilens karakteristikker. 
 
Afhængigt af tilførselstypen, skal der være et emne placeret til stempelhandling.  Når han er klar, 
starter brugeren analysen med fodpedalen. 
 
Den resulterende kraftindstilling vises, med tal og grafik, på ISS skærmen. 
 
Operatøren kan justere kraften manuelt med pilene. Den sidste indstilling, før knappen 
[FORTSÆT] vælges, er den kraftindstilling der indledende vil blive brugt til indførelse en 
fastener i emnet.   
 
[SIKKERHEDSPUNKT GENOPSTILLING]  – Fortsætter til skærmen sikkerhedsopsætning, 
og lader brugeren starte ISS proceduren igen. 
 
[FUNKTION]  -- Returnerer til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
 [FORTSÆT] - Den sidst rapporterede kraftindstilling gemmes.  

Indledende opsætningscyklus til konfiguration af multi-værktøj, 
  ��� �  til ��� �  6.17 Skærmen indstil arbejdsemnebillede 

Hvis dette job har et indstillet arbejdsemnebillede, fortsætter opsætningsproceduren til: 
  ��� �  til ��� �  6.20 Skærmen indstil arbejdsemneindførelser 
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Hvis der ikke er indstillet noget arbejdsemnebillede for dette job, fortsætter 
opsætningsproceduren til (afhængigt af brugerindstillingerne – sektion 6.36): 

  ��� �  til ��� �  6.21 Skærmen indtastning af indførelser eller 
  ��� �  til ��� �  6.22 Skærmen sikkerhedspunkt opsætning 
 
[RETUR]  – Vender tilbage til skærmen vælg kraftopsætning. 
��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
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6.17 INDSTIL ARBEJDSEMNEBILLEDE  

 
Denne skærm lader brugeren specificere et billede af emnet for jobbet. 
 
Der kan bruges et eksisterende billede, eller der kan tages et nyt sæt billeder, som kan bruges nu 
og fremover. 
 
[NY]  – Vælg denne knap, for at importere et nyt billede af arbejdsemnet.  
 ��� �  til ��� �  6.18 Skærmen tag arbejdsemnebillede 
 
[SØG] – Vælg denne knap, for at lede efter tidligere emnebillede. 
 ��� �  til ��� �  6.19 Skærmen søg i arbejdsemnebilleder 
 
[INGEN]  – Indikerer at der ikke hentes eller tages noget billede for dette job. 
 ��� �  til ��� �  6.20 Skærmen indstil arbejdsemneindførelser 
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6.18 SKÆRMEN TAG ARBEJDSEMNEBILLEDE 

 
Denne skærm lader brugeren indføre nye arbejdsemnebilleder i systemet.   
 
Hvis der sluttes et digitalkamera til touch-screen’ens USB port, kan brugeren få adgang til fotos 
der er gemt i kameraet.   Bekræft at kameraet er tændt. 
BEMÆRK:  Første gang der anvendes et kamera, skal Windows muligvis genstartes, for at 
driverne kan installeres.    
 
[NÆSTE BIBLIOTEK]  – Aktiverer Windows Explorer menuen, så du kan vælge 
filplaceringen. 
 
Hvert billede vises med filnavn.  Brug knapperne [FORRIGE SIDE]  og [NÆSTE SIDE] til at 
rulle gennem hele billedsamlingen. 
 
Hvis du vælger en miniature, markeres det arbejdsemne. 
 
Brugeren kan indtaste flere billeder.  Når du vælger et billede, aktiveres knappen [FORTSÆT].   
Når du vælger knappen [FORTSÆT], gemmes billederne, og opsætningsprocessen fortsætter til 
næste trin. 
 
Brugeren indtaster indførelsespunkter senere i opsætningsprocessen. 
 
[TILSTAND]  – Vender tilbage til skærmen tilstandsvalg. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Skærmen tilstandsvalg 
 
[FORTSÆT] - det valgte arbejdsemnesæt gemmes til brug i jobbet, og brugeren bedes om at 
definere indførelser senere i opsætningsprocessen.  Den knap bliver ikke aktiveret, før der er 
valgt et billede.    
 ��� �  til ��� �  6.20 Skærmen indstil arbejdsemneindførelser 
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[RETUR]  – Vender tilbage til skærmen indstil arbejdsemnebillede 
 ��� �  til ��� �  6.17 Skærmen indstil arbejdsemnebillede 
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6.19 SKÆRMEN FIND ARBEJDSEMNEBILLEDE 

 
Denne skærm lader brugeren lede efter, og vælge, et arbejdsemnesæt fra en liste af tidligere 
hentede arbejdsemner.   
 
Der vises en liste over arbejdsemneminiaturer, med filnavne, i alfabetisk rækkefølge.  Der kan 
markeres et emne.  Hvis du berører en af miniaturerne, vælges det arbejdsemne.  Tryk 
[FORTSÆT].    
 
De billeder der er valgt via billedvalg, når der trykkes på [FORTSÆT], bruges til 
jobopsætningen.  Brugeren indtaster indførelsespunkter senere i opsætningsprocessen. 
 
[FUNKTION]  -- Returnerer til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
[FORTSÆT] - det valgte arbejdsemnesæt gemmes til brug i jobbet, og brugeren bedes om at 
definere indførelser senere i opsætningsprocessen.  Den knap bliver ikke aktiveret, før der er 
valgt et billede.    
 ��� �  til ��� �  6.21 Skærmen indstil arbejdsemneindførelser 
 
[RETUR]  – Vender tilbage til skærmen indstil arbejdsemnebillede 
 ��� �  til ��� �  6.17 Skærmen indstil arbejdsemnebillede 
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6.20 SKÆRMEN INDSTIL ARBEJDSEMNEINDFØRELSER 

 
Denne skærm lader brugeren specificere et hul på arbejdsemnet, til den påtænkte indførelse af 
fasteneren. 
 
Alle indførelser for station, eller enkelt værktøj, bør specificeres før du fortsætter til det næste 
opsætningstrin. 
 
Indførelserne indtastes i rækkefølge.  Indførelsespunkterne/hullerne specificeres ved at berøre 
billedet ved indførelsespunktet/hullet.   Operatøren accepterer det viste indførelsespunkt, ved at 
trykke [ENTER] , og fortsætter til den næste indførelse.    Hvis indførelsespunktet blev valgt 
forkert, kan brugeren vælge igen, hvorefter knappen [SLET]  vises, denne knap annullerer den 
sidste indførelse og lader brugeren fortsætte uden den indførelse. 
 
Når alle indførelser er indtastet, kan brugeren fortsætte til den næste station for at specificere 
indførelser for den del, ved at berøre [FORTSÆT]. 
 
Når den sidste stations indførelsespunkter er identificeret, så tryk [FORTSÆT].  
 ��� �  til ��� �  6.22 Skærmen sikkerhedspunkt 
 
[BILLEDE]  - Viser det næste arbejdsemnebillede i sættet, med wrap around til det første 
billede.  
 
[GEM]  - Koordinaterne for det sidste arbejdsemne billedvalg tilføjes til jobbet.  
Indførelsessekvensnummeret øges. 
 
[RYD ALLE]  - fjerner alle valgte indførelsespunkter fra billedet. 
 
[[FUNKTION]  -- Returnerer til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
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[FÆRDIG]  - Afslutter valg af indførelsescyklen, og gemmer indførelserne for den station. 
  Hvis der skal defineres flere stationer for jobbet, fortsætter opsætningsproceduren. 

  ��� �  til ��� �  6.5 Skærmen opsætning af multi-værktøj 
 

Hvis dette er et enkelt værktøjs job, eller den sidste definere station, så afsluttes 
opsætningstilstande, og kørselstilstanden begynder med enkelt værktøjs opsætning, eller 
den grønne station i en opsætning med multi-værktøj.  

  ��� �  til ��� �  6.22 Skærmen sikkerhedspunkt procedure opsætning 
 
[RETUR]  – Vender tilbage til skærmen indstil arbejdsemnebillede 
 ��� �  til ��� �  6.17 Skærmen indstil arbejdsemnebillede 
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6.21 SKÆRMEN INDTASNING AF INDFØRELSER 

 
Denne skærm kræves, for at specificere antallet af indførelser for hver station, eller en kørsel 
med et enkelt værktøj, når der ikke er specificeret et arbejdsemnebillede. 
 
Indførelsestællingen defineres med en simpel keypad indtastning, sådan at systemet kan styre 
værktøjsstationerne og/eller arbejdsemnetællingen. 
 
[FUNKTION]  -- Returnerer til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
[FORTSÆT] - Den sidst indtastede værdi gemmes som indførelsestælling for den fastener. 

Hvis der skal defineres flere stationer for jobbet, fortsætter skærmen. 
  ��� �  til ��� �  6.5 Skærmen opsætning af multi-værktøj 

 
Hvis dette er et enkelt værktøjs job, eller den sidste definere station, så afsluttes 
opsætningstilstande, og kørselstilstanden begynder med enkelt værktøjs opsætning, eller 
den grønne station i en opsætning med multi-værktøj.  

  ��� �  til ��� �  6.22 Skærmen sikkerhedspunkt procedure opsætning 
 
[RETUR]  – Vender tilbage til skærmen vælg kraftopsætning. 
 ��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 
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6.22 Sikkerhedsopstillingsmetodeskærm 

 
Hvis pressen blev opstillet i en fastenerindfødningsfunktion, vil systemet automatisk 
indføde en fastener til isætningsområdet. 
 
Denne skærm opfordrer operatøren til at kontrollere, at fasteneren og emnet sidder rigtigt i 
sikkerhedsstillingen i læresekvensen, og opfordrer operatøren til at påbegynde sekvensen. Den 
vejledende tekst kan være forskellig afhængigt af hvilken værktøjsfunktion, du har valgt. 
 

Det er meget vigtigt, at fasteneren og emnet holdes fladt mod amboltens top. 
 
Sidste trin for hver sekvens beordrer operatøren til at Trykke Fodpedalen Ned. Stemplet vil slå 
ned og røre fasteneren og emnet og køre op igen uden at installere fasteneren. PLC’en bruger 
dette trin til at lære positionen, hvor det er sikkert at installere. Dette kaldes 
Sikkerhedsindstillingspunktet.  
 

Det er meget vigtigt, ved bunden af stempelslaget, da stemplet rørte fasteneren og 
emnet, at fasteneren var helt nede i emnehullet og at begge var flade mod ambolten.. 
Hvis dette ikke var tilfældet, så brug Genopstillingsfunktionen på skærmen til at 
gentage processen. Se 6.23 Kørselsfunktionsskærm for genopstillingsdetaljer (se 
afsnit 10). 

 
[FUNKTION] –  Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
[MANUEL FØDNING] – Påbegynder en fødningssekvens, så en fastener bringes i stilling til 
sikkerheds læresekvensen, hvis den første fastener er gået tabt. 
 
(Vellykket læresekvens) – Når operatøren har udført en vellykket sikkerhedsopstilling, vil 
skærmen automatisk gå videre til Kørselsfunktion og være klar til at installere fasteneren. 
 ��� �  til ��� �  6.9 Kørselsfunktionsskærm 
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6.23 Kørselsfunktionsskærm  

 

 
Denne skærm fungerer som hovedstyringspanel, mens pressen er i drift i produktionsfunktion. 
Forskellige knapper og displayet på skærmen udfører følgende funktioner: 
 
SIKKERHEDSINDSTILLINGSPUNKT  -- Viser den aktuelle værdi af den lærte 
berøringsstilling til sikkerhedsmæssig forsvarlig installation. 
 
INDFØRINGS DISTANCE  – Viser berøringsstillingens værdi ved sidste forsøg på 
installation, ligegyldigt om den lykkedes eller ej. 
 
[ARBEJDSGANG/TIME]  -- Knap/display, viser en tæller der tæller den gennemsnitlige 
hastighed af vellykkede installationer. Denne værdi nulstilles efter hver opstilling. Tryk på 
display-knappen for at tænde eller slukke for funktionen. Hvis der er slukket for funktionen, 
viser displayet 0 hele tiden. 
 
[SIKKERHEDSPUNKT GENOPSTILLING]  -- Gør det muligt for pressen at lære et nyt 
sikkerhedsopstillingspunkt uden at forlade KØRSELS funktionen. Berør denne knap, så blinker 
knappen. Tryk ned på pedalen, og pressen vil gennemføre en læresekvens og genindstille 

Kørselsfunktionsskærm: 
Enkelt værktøj 
 

Kørselsfunktionsskærm: 
Multi/QX værktøj 
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sikkerhedsopstillingspunktet til den nye stilling. Pressen VIL IKKE gennemføre en installation. 
(Se 6.22 Sikkerhedsopstillingsmetodeskærm) 
 
[AFBRYD CYKLUS] -- Annullerer en afbrudt cyklus ved ventepunktet og lader operatøren 
starte om igen. 
 
Stempelposition bjælker - indikerer stemplets justerede returposition.  Bjælken repræsenterer 
stemplets udstrækning.  Den laveste indstilling, for returpunktet, er ca. 25mm (1 tomme) over 
sikkerhedspunktet.  Pileknapperne, i bjælkens ender, bruges til at ændre stemplets returposition.  
Denne funktion kan bruges til at reducere slaget i visse tilstande, og hæve cyklusraten.  Denne 
funktion deaktiveres i tilstande der bruger topfødningssystemet.   

 
[­­­­ ] - Hæver stemplets returpunkt. 
 
[ ¯̄̄̄ ] - Sænker stemplets returpunkt. 
 

 
[PRESSEKRAFT FEEDBACK]  -- Knap/Display, viser den aktuelle installationskraft beregnet 
på grundlag af stemplets hydrauliske tryk. Denne værdi nulstilles ved begyndelsen af et 
installationsforsøg og viser installationskraften under installationen. Slutværdien for 
installationen låses fast til næste installationsforsøg. Berør knappen for at gå til den skærm, hvor  
den forudstillede kraft justeres. 

Denne knap er OPSTILLINGS adgangsbeskyttet med password. Se 6.2 
Adgangskodeskærm og 6.17 Adgangskode opstillingsskærm  
��� �  til ��� �  6.12 Skærmen opsætning af kraftvalg 

 
[SLET PASSWORD] – Denne knap blinker efter en OPSTILLINGS adgangskode er indtastet 
ved en af de beskyttede funktioner. Mens denne knap blinker, kan operatøren få adgang til en 
hvilken som helst af de beskyttede funktioner uden at genindtaste OPSTILLINGS adgangskoden 
igen. Ved at berøre denne knap slettes OPSTILLINGS adgangskoden, knappen stopper med at 
blinke og næste gang en beskyttet funktion vælges, vil adgangskodeskærmen komme frem igen 
(se 6.2).  
 
[OPRET JOB LOGFIL]  - denne knap vises, når automatisk job log aktiveres.  Det giver 
brugeren mulighed for at oprette en dataeksport fil med jobinformationen, inklusiv information 
om jobopsætningen, tællere og indførelseskrafter.  Brugeren kan få adgang til jobeksport filerne, 
gennem et 3-parts regneark eller databasepakke, for at oprette rapporter eller anvende 
analyseværktøjer.   
 
 
 
 
[ARBEJDSEMNE BILLEDE]  - Denne knap vises i EZ skærmtilstand, når der er inkluderes et 
arbejdsemnebillede i jobopsætningen.  Når du vælger knappen WORKPIECE IMAGE 
(arbejdsemnebillede), aktiveres en skærm der viser arbejdemnebilledet, markeret med 
indførelserne for drift med et enkelt værktøj, eller for den aktuelle værktøjsstation under 
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automatisk værktøjsdrift. Det næste indførelsespunkt er altid markeret, og skærmen fortsætter, 
hvis arbejdsemnet er specificeret som et sæt af flere billeder. 
 
[KØRSELSFUNKTIONSPARAMETRE] – Knap/Display, viser jobopstillingsinformation 
inkl. funktionsvalg. Cirklerne, der er udfyldt med mørk farve, indikerer at funktionen er 
aktiveret. Berør denne knap for at gå til skærmen for kørselsfunktionsparametre.   
 
Kørselstilstand parameterområdet bruges til at vise arbejdsemnebilledet, når der er defineret et 
sæt billeder.   
 
Visning af arbejdsemnebilledet har prioritet, og er standardtilstanden når der er defineret et 
arbejdsemnebillede for jobbet. 
 
I dette tilfælde, kan brugeren få adgang til kørselsparametrene, for den næste indførelse, ved at 
vælge arbejdsemnebilledet som et mål.  Hvis kørselsparametrene under titlen vælges, vender 
skærmen tilbage til det ventende arbejdsemnebillede for den næste indførelse.  

��� �  to ��� �  6.26 Kørselsfunktionsparameterskærm 
 

 [BLÆSERTID]  - tillader justering af blæsertiden ved automatiske fødning. Blæsertiden er den 
periode luften forbliver tændt, til at blæse fasteneren fra shuttlemekanismen gennem 
fødningsrøret til indførelsesområdet.  Berør denne knap, for a justere blæsertiden.  Tiden 
indstilles ved at indtaste en værdi, med tastaturet, og berøre denne knap. 
 
[HVILETID]  - tillader justering af tryktiden.  Tryktiden er den periode hvor målkraften 
anvendes, før tilbagetrækning.  Øg tryktiden, hvis fasteneren ikke installeres fuldstændigt.  Sænk 
tryktiden, hvis fasteneren overinstalleres.  Tiden indstilles ved at indtaste en værdi, med 
tastaturet, og berøre denne knap. 
 
[GEM JOB]  -- Lader operatøren gemme de aktuelle kørselsfunktionsindstillinger i en 
forudindstillet hukommelse, så de kan tilbagekaldes vha. hurtigopstillingsfunktionen. 
Gemmefunktionen gemmer de følgende indstillinger: 

Værktøjsfunktion Emne komplet anmeldelsesindstilling 
Fastenerstørrelsesvalg Workpiece Complete Notify Setting 
Emnematerialevalg Cyklusfunktion (Vedvarende/Afbrudt) 
Forudindstillet kraft Indstillingspunkt tolerance 

(Standard/snæver) 
Blæsertid Sikkerhedsfejl Auto Indstillingsfunktion 
Force Hold Time (tryktid) Vakuumkontrolfunktion 

En oversigt over nogle af disse oplysninger vises i oversigtsboksen. 
Aktuelle emne- og fastenertællinger og emner/parti BLIVER IKKE gemt. 
 
Alle justeringer, der foretages af de anbefalede værdier, bliver gemt sammen med jobbet. Hvis 
fastener-/emnetællingen er indstillet, når jobbet tilbagekaldes, bliver tælleren nulstillet, men den 
er aktiv og begynder at tælle igen. Hvis man ikke vil have, at tælleren er aktiveret til alle job, 
nulstilles tælleren. 
 ��� �  til ��� �  6.29 Arkivér jobskærm 
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[FASTENERE] -- Display/knap: Det første større tal er det aktuelle antal fastenere, der er 
installeret i det aktuelle emne. Berør og hold på denne knap for at nulstille tællingen. Det andet, 
mindre tal er antallet af fastenere pr. emne, som indstilles på tællerskærmen iflg. nedenstående.  
Når det første tal når det andet tal, er emnet færdigt, og fastenertællingen nulstilles automatisk. 
Det andet tal ændres ikke under en kørsel.  
 
[EMNER]  -- Display/knap: Det første større tal er det aktuelle antal emner, der er blevet 
færdige, siden tælleren sidst blev nulstillet. Berør og hold på denne knap for at nulstille den 
aktuelle tælling. Det andet, mindre tal er antallet af emner pr. parti, som indstilles på 
tællerskærmen iflg. nedenstående.  Når det første tal når det andet tal, er partiet færdigt, og 
emnetællingen nulstilles automatisk. Det andet tal ændres ikke under en kørsel.  
 
 [-1] -- Skift nedtællingsknap: Berør denne knap og hold den nede, og berør enten emneknappen 
eller fastener-knappen for at tælle den aktuelle tælling 1 ned. 
 
[TÆLLERE] eller [JOB INDSTILLINGER]  - Til hjælp til at indstille emne- og 
fastenertællerne. Berør denne knap for at gå til skærmen til at indstille begge tællere. 

 ��� �  til ��� �  6.25 Skærmen tællere / QX jobindstillinger 
 
[GENTAG]  -- I alle automatiske værktøjsfunktioner sætter det pressen i stand til at forsøge 
endnu en installation uden at indføde en anden fastener. Berør denne knap, og knappen blinker. 
Tryk ned på pedalen, og stemplet går ned, installerer og vender tilbage igen uden at indføde en 
ny fastener. Sikkerhedsvinduet bliver kun indstillet til standardvinduet under GENTAG-
cyklusen, derved ophæves "emnebeskyttelsen" for hver brug. Hvis den er aktiveret, deaktiveres 
knappen igen ved at berøre den. Denne funktion kan anvendes til et ekstra slag til en delvist 
installeret fastener eller til manuel installation under automatisk fødningskørsel uden at forlade 
kørselsskærmen. 
 
[FØDNING]  -- Ved at trykke på denne knap kan operatøren få systemet til at føde en ekstra 
fastener til emneområdet uden at aktivere stemplet. Denne funktion bruges kun, hvis man mister 
fasteneren i løbet af en standard fødningsproces. 
 
[HJÆLP]  -- Kørselsfunktion til hjælpeskærme 
 ��� �  til ��� �  Hjælpeskærm 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
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6.24 SKÆRMEN ARBEJDSEMNE I KØRSELSTILSTAND 

 
Under kørslen, kan brugeren bruge arbejdsemnebilledet som en guide til indførelser.   Hvis der er 
inkluderet et arbejdsemnebillede i et job, kan operatøren aktivere Skærmen arbejdsemne i 
kørselstilstand, som altid viser det næste indførelsespunkt. 
 
Hvis det er et job med multi-værktøj, vises værktøjsstationen nederst i venstre hjørne. 
 
Skærmen vil vise hvert indførelsespunkt for drift med enkelt værktøj, eller den aktive station ved 
multi-værktøj.  Hvert punkt vises i henhold til den indførelsesrækkefølge der er specificeret i 
opsætningen.  Det færdige indførelsespunkt er markeret. 
 
[AFBRYD CYKLUS] -- Annullerer en afbrudt cyklus ved ventepunktet og lader operatøren 
starte om igen 
 
[FØDNING]  -- Ved at trykke på denne knap kan operatøren få systemet til at føde en ekstra 
fastener til emneområdet uden at aktivere stemplet. Denne funktion bruges kun, hvis man mister 
fasteneren i løbet af en standard fødningsproces. 
 
GENTAG]  -- I alle automatiske værktøjsfunktioner sætter det pressen i stand til at forsøge 
endnu en installation uden at indføde en anden fastener. Berør denne knap, og knappen blinker. 
Tryk ned på pedalen, og stemplet går ned, installerer og vender tilbage igen uden at indføde en 
ny fastener. Sikkerhedsvinduet bliver kun indstillet til standardvinduet under GENTAG-
cyklusen, derved ophæves "emnebeskyttelsen" for hver brug. Hvis den er aktiveret, deaktiveres 
knappen igen ved at berøre den. Denne funktion kan anvendes til et ekstra slag til en delvist 
installeret fastener eller til manuel installation under automatisk fødningskørsel uden at forlade 
kørselsskærmen. 
 
 [RETUR]  -- Vender tilbage til kørselsfunktionsskærmen. 
 ��� �  TIL ��� �  6.23 Kørselsfunktionsskærm 
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6.25 SKÆRMEN TÆLLERE / QX JOBINDSTILLINGER 

 

 
Denne skærm lader operatøren ændre fastenerne pr. emne og emner pr. forudindstilling af 
partitælleren. 
 
Tæller keypad - Operatøren bruger keypad’et til at indstille værdien for hvert ciffer, for hver 
tæller.  Området for hver tæller er fra 0 til 9999. 
 
[¿¿¿¿ EMNER pr. SERIE]  – Berør denne knap, efter at have indtastet en værdi med keypad’et, for 
at forudindstille værdien for fastenerindførelser pr. arbejdsemne Berør denne knap for at flytte 
den værdi, der vises på fingerhjulsstyrene til den værdi, der er forudindstillet for emnerne pr. 
parti. Hvis denne er nulstillet, bliver tælleren sat ud af funktion. Hvis denne tæller er indstillet på 
en højere værdi end nul, bliver de færdige emner talt. Emnetællingen bliver talt op, efter man har 
nået antallet af fastenere pr. emne. Når emnetællingen på kørselsfunktionsskærmen når den 
nævnte forudindstillede værdi, vises advarslen: partiet er færdigt, og emnetælleren nulstilles 
igen. 

TÆLLER SKÆRM FOR: 
Enkelt værktøj 

QX JOB INDSTILLINGS 
SKÆRM FOR: 
MULTI/QX værktøj 
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[¿ FASTENERE pr. EMNE]  – Berør denne knap, efter at have indtastet en værdi med 
keypad’et, for at forudindstille værdien for arbejdsemner pr. parti.  Berør denne knap for at flytte 
den værdi, der vises på fingerhjulsstyrene, til den værdi, der er forudindstillet for 
fastenerinstallationer pr. emne. Hvis denne er nulstillet, bliver tælleren sat ud af funktion. Hvis 
denne tæller er indstillet på en højere værdi end nul, bliver de færdige installationer talt. 
Fastenertællingen bliver talt op ved slutningen af installationskrafthvilen. Når fastenertællingen 
på kørselsfunktionsskærmen når den nævnte forudindstillede værdi, bliver der talt ét færdigt 
emne, og der vises en advarsel: Emnet er færdigt. Emnetælleren tæller 1 op, og fastenertælleren 
nulstilles. 
 
Advarselsskærmen: Emnet er færdigt valgknapper -- 

[AUTO]  -- Vipper advarselsskærmen ”emnet er færdigt” til automatisk at vende tilbage 
til kørselsskærmen efter et kort lysglimt og en advarselstone. 
[MANUEL]  -- Vipper advarselsskærmen ”emnet er færdigt” så det er nødvendigt for 
operatøren at berøre nulstillingsknappen på skærmen, når advarselsskærmen ”emnet er 
færdigt” vises. Der lyder en advarselstone, når skærmen vises. 
[SLUKKET] -- Vipper advarselsskærmen ”emnet er færdigt”, så det ikke vises. Der er 
kun en advarselstone. 

 
Inkluderet på skærmen QX jobindstillinger: 
[BLÆSER TID]  - tillader justering af blæsertiden ved automatiske fødning. Blæsertiden er den 
periode luften forbliver tændt, til at blæse fasteneren fra shuttlemekanismen gennem 
fødningsrøret til indførelsesområdet.  Tiden indstilles ved at indtaste en værdi, med keypad’et, og 
berøre denne knap. 
 
[HVILETID]  - tillader justering af tryktiden.  Hviletiden er den periode hvor målkraften 
anvendes, før tilbagetrækning.  Øg tryktiden, hvis fasteneren ikke installeres fuldstændigt.  Sænk 
tryktiden, hvis fasteneren overinstalleres.  Tiden indstilles ved at indtaste en værdi, med 
keypad’et, og berøre denne knap. 
 
[RETUR]  -- Vender tilbage til kørselsfunktionsskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.9 Kørselsfunktionsskærm 
 
[HJÆLP]  -- Fastener- og emnehjælpeskærm 
 ��� �  til ��� �  Hjælpeskærm 
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6.26 Kørsels parametre skærm 

 
Denne skærm virker som hovedkontrolpanel, mens pressen arbejder i produktionsfunktion.  De 
forskellige knapper og displays på skærmen udfører følgende funktioner: 
 
[VEDVARENDE/AFBRUDT CYKLUS] -- Knap/display, viser hvilken funktion pressen drives 
i ved uafbrudt cyklusfunktion eller afbrudt cyklusfunktion. Berør denne knap for at vippe mellem 
de to funktioner. 

Vedvarende cyklusfunktion -- Når operatøren trykker ned på pedalen, gennemfører 
stemplet en hel installationscyklus: nedslag, installation af fasteneren og retur. 

 
Afbrudt cyklusfunktion -- Når operatøren trykker ned på pedalen, går stemplet ned, 
STOPPER og VENTER. Når operatøren trykker ned på pedalen igen, installerer stemplet  
fasteneren og returnerer. Dette tager hensyn til særlige anvendelser, giver lejlighed til at 
undersøge eller justere fastenerens/emnets stillinger lige inden den aktuelle installation. 
 

[STANDARD/SNÆVER OPSTILLINGSTOLERANCE]  -- Vipper opstillingstolerance- 
vinduet fra standard til snævert. Standard tolerance tager højde for normale variationer mht. 
emne- og fastener-dimensioner og operatørens håndtering af emnet. Snæver tolerance kræver 
mere nøjagtige dimensioner og operatørhåndtering. En snæver tolerance anvendes typisk til de 
skrøbeligste emner med ensartet tykkelse. 
 
[AKTIVÉR SIKKERHEDSFEJL AUTONULSTILLING] – Denne knap til- og frakobler 
Autonulstillingsfunktionen. I Auto nulstillingsfunktion, behøver operatøren ikke at berøre 
skærmen for at nulstille, hvis der opstår en sikkerhedsfejl. Disse to sikkerhedsfejl nulstilles 
automatisk:  

Sikkerhedssensorerne blev aktiveret OVER indstillingspunktet, under Kørselsfunktion, 
stemplet rørte noget, før det nåede den minimale tilladte installationsafstand.   
 
Sikkerhedssensoren blev aktiveret UNDER indstillingspunktet, under Kørselsfunktion, 
stemplet rørte ikke noget, før det nåede den maksimalt tilladte installationsafstand  
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[AKTIVÉR VAKUUMKONTROL] – Denne knap vil til- og frakoble 
Vakuumkontrolfunktionen. Hvis pressen arbejder i skruefunktion, vil denne egenskab kontrollere 
tilstedeværelsen af fastenere på vakuumdornen.   
 
[METRISK/AMERIKANSKE KØRSELSSKÆRMSENHEDER]  – Berør denne knap for at 
ændre displayet til enten metrisk eller amerikanske enheder. Den valgte enhed vises i mørk farve. 
 
[TILBAGE]  -- Vender tilbage til kørselsfunktionsskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.9 Kørselsfunktionsskærm 
 
[HJÆLP]  – Kørselsfunktionsparameternes hjælpeskærme 
 ��� �  til ��� �  Hjælpeskærme 
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6.27 Arkivér/tilbagekald jobskærm 

 
Denne skærm lader operatøren at tilbagekalde forudindstillede jobindstillinger eller gemme 
forudindstillede jobindstillinger, afhængigt af om vedkommende fik adgang til denne skærm fra 
funktionsvalgskærmen eller kørselsfunktionsskærmen. 
 
Job Information (jobinformation) - (Display) en blok med jobinformation der er gemt, eller skal, 
gemmes, der viser det indtastede, eller valgte, job på denne skærm. 
 
Job Directory (jobbibliotek) - (Display/valgliste) - en liste med alle de gemte job.  Berøring af et 
emne, vælger det job.  Jobbet kan så hentes eller slettes.  Ved markering viser blokken 
jobopsummering det markerede, gemte job. 
 
Keyboard - Operatøren bruger det indbyggede keyboard til at indtaste et jobnavn med tal og 
bogstaver.  Indtastningsfeltet er tomt til at starte med.  Feltet kan ændres til enhver alfanumerisk 
streng, som operatøren vælger som jobnavn.  Dette navn bruges til at identificere jobparameter 
sættet til [SØG] og [HENT], eller til [GEM].  Når først et job er fundet via en søgning, kan det 
hentes ind eller slettes. 
 
[SØG] (søg) - Leder efter et gemt job, der har det indtastede navn. Der vises en besked på 
skærmen, hvis jobbet ikke findes. 
 
[RHENT]  - Bruger de jobparametre der blev fundet, eller markeret i jobbiblioteket, i det aktuelle 
job.  Denne knap er aktiv, hvis det indtastede job allerede er gemt. 
 
[SLET]  - Denne funktion vil slette al data under jobnummeret. Tryk på knappen [SLET], når du 
har indtastet det jobnummer der skal slettes.   
 
[GEM]  - Denne knap tilføjer de aktuelle jobparametre, til de jobs der er gemt i systemet. Denne 
knap er aktiv, hvis det indtastede jobnavn ikke er forbundet med nogle gemte jobs. 
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[OPSÆT] - Denne mulighed vises, når du vælger [HENT JOB]  fra skærmen tilstandsvalg (fig. 
6.3).  Fortsætter til skærmen sikkerhedsopsætning. 
 
[RETUR]  - Denne knap sender den aktive skærm tilbage til skærmen kørselstilstand med 
jobparametrene der hører til det jobnavn der vises på knappen. 
 ��� �  til ��� �  6.9 Kørselsfunktionsskærm 
 
 [FUNKTION]  -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 �  til �  6.3 Funktionsvalgskærm 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 70 of 116 

 
6.28 Vedligeholdelsesmenu skærm 

 
Denne skærm lader operatøren få adgang til vedligeholdelsesfunktionerne. Her kan operatøren få 
adgang til visse opstillingsskærme, en vedligeholdelsesstyreskærm og automatisk 
fødningsværktøj testfunktioner. 
 
[PLC I/O]  -- Fortsæt til PLC indgangs-/udgangseffekt styreskærmen, som uafhængigt lader 
operatøren styre PLC indgangs-/udgangseffektsignaler til diagnose. 
 ��� �  til ��� �  6.29 PLC udgangseffektstyreskærm 
 
[PRESSEKRAFT KALIBRERING]  – Fortsætter til Pressekalibreringsskærmen, som giver 
vedligeholdelsespersonalet mulighed for at kontrollere og kalibrere 
kraftkalibreringsindstillingerne. 
 ��� �  til ��� �  6.30 Pressekraftkalibreringsskærm 
 
[VÆRKTØJSTEST]  – Fortsætter til skærmen for Test værktøjer/indstillinger, som giver 
vedligeholdelsespersonalet mulighed for at teste autoværktøjet og til-/frakoble sensorindstillinger 
samt fastenerlængdekontrolfunktion. 
 ��� �  til ��� �  6.31 Test værktøjs-/indstillingsskærm 
 

ADVARSEL : Værktøjstestfunktionerne skal anvendes med forsigtighed. Det 
korrekte værktøj skal altid monteres, inden man betjener nogen som helst test-
funktion. Hvis man forsømmer at følge disse krav, risikerer man at beskadige 
værktøjet og at bringe sikkerheden i fare. 

 
[ROBOT I/O]  - Skal bestemmes senere.  Aktiverer skærmen robot I/O, der bruges til at styre 
robotoutputs.   
 
[FJERNADGANG]  - Denne knap styrer autorisering af fjernadgang.  Fjernadgang via 
Internettet betragtes, som standard, som en risiko, derfor er indstillingen slået fra som standard. 
Der kan dog være tilfælde hvor PennEngineering® teknikere kan fejlfinde fra en fjernlokation.  
Hvis du aktiverer fjernadgang, kan PennEngineering® teknikere se hver skærm, og vælge mål.  
Bemærk: Den lokale operatør beholder kontrollen over stemplet, da fodpedalen er låst som en 
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lokal kontakt.  Fejlfinding kræver derfor lokal assistance.  Dette er for at sikre den sikreste drift 
mulig, under fejlfinding fra en fjernterminal. 
 
Når du skifter fra aktiveret til deaktiveret, vises 3-parts fjernadgangsskærmen. 
 
[STEMPEL RYK]   --  Fortsætter til rykskærmen, lader operatøren styre stempelstillingen ved 
mindsket hastighed under opstilling. 
 ��� �  til ��� �  6.32 Stempelrykskærm  
 
[TOPFØDNINGSPOSITION]  - Tillader justering af topfødningens glideposition.  Gør det 
muligt at justere topfødnings glidesynkroniseringen. Topfødnings glidesynkroniseringen påvirker 
funktionen af den automatiske topfødnings møtrikopsamlings sekvens. Berør denne knap for at 
gå til justeringsskærmen til synkroniseringen. 
 ��� �  til ��� �  6.33 Justeringsskærm til synkronisering af topfødningsglidemekanisme 
 
[[SIKKERHEDSKODER]  -- Tillader at adgangs- og vedligeholdelsesadgangskoder bliver 
aktiveret og ændret. 
 ��� �  til ��� �  6.34 Sikkerhedskodeopstillingsskærm 
 
 [VEDLIGEHOLDELSES VEJLEDNINGER]  (vedligeholdelsesvejledninger) - Fortsætter til 
skærmen vedligeholdelsesvejledninger, hvor operatøren kan se instruktionsvideoer der ligger i 
programmet. 
 ��� �  til ��� �  6.35 Skærmen vedligeholdelsesvejledninger 
 
[INDSTILLINGER]  - Fortsætter til skærmen brugerindstillinger, hvor operatøren kan vælge 
driftsindstillinger for pressen.   
 ��� �  til ��� �  6.36 Skærmen brugerindstillinger 
 
[HOVEDLUFT] – Til-/frakobler hovedluftforsyningen 
 
Cyclus display -- Viser maskinens faste cyklustæller. 
 
[FUNKTION]  -- Vender tilbage til funktionsvalgskærm. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
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6.29 PLC Indgange/Udgangseffektstyreskærm 

 
Denne skærm lader operatøren styre alle udgangseffektsignalerne fra PLC'en. Hver enkelt 
udgangseffektknap tænder eller slukker for et udgangseffekt styresignal. De små tal ved siden af 
hver knap svarer til det tilsluttede udgangseffektsted. Stemplets rykhastighed og kraft kan også 
justeres på denne skærm. 
 
[INDGANGSSIGNALER]  – Hvert display viser statusen for en indgang. Hvis knappen er 
mørk, er signalet TÆNDT.  
 
[UDGANGSEFFETSIGNALER ]  -- Hver enkelt knap styrer en udgangseffekt, hvis knappen er 
mørk, er der TÆNDT for udgangseffektsignalet. Visse knapper er samvirkende af 
sikkerhedshensyn. Berør en lys knap, når du vil TÆNDE for en udgangseffekt. Berør en mørk 
knap, når du vil SLUKKE for en udgangseffekt. 
 
Der er en enkelt undtagelse til outputknappens funktion, som beskrevet ovenfor: 
[PUSTER] - Output fra pusterstyringen fungerer i en kvasi-tre tilstand. 
  Altid ON -   Cyklus for skruetilførselstilstand 
  Til/Fra blinkecyklus -  Cyklus for møtriktilførselstilstand 
  Altid FRA -   Pusteren er slukket. 
 
Denne knap er undtagelsen. Hvis operatøren berører den lyse knap, cykler udgangseffekten 
skiftevis fra tændt til slukket, idet den efterligner programcyklusen til 
møtrikfødningsfunktionerne. Hvis operatøren berører cyklusknappen, bliver der ved at være 
tændt for udgangseffekten, idet den efterligner programcyklusen til skruefødningsfunktionerne. 
Hvis operatøren berører den mørke knap, slukkes der for udgangseffekten. 
 
[RETUR]  -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.28 Vedligeholdelsesmenuskærm 
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6.30 Skærmen kraftkalibrering 

 
Denne skærm lader vedligeholdelsespersonalet kontrollere kalibreringen for kraft. 
Vedligeholdelsespersonalet kan bevæge stemplet op og ned, justere kraftindstillingen, booste til 
stor kraft og kontrollere udlæsningerne.  
 
Følg trinene på skærmen, for at kalibrere kraften korrekt.   
 
Vedligeholdelsespersonalet kan indstille udløbstiden til kalibrering på skærmen 
brugerindstillinger  
 
[RETUR]  -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.28 Vedligeholdelsesmenuskærm 
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6.31 Værktøjs Testskærm 

 
ADVARSEL : Værktøjstestfunktionerne skal anvendes med forsigtighed. Det 
korrekte værktøj skal altid monteres, inden man betjener nogen som helst 
testfunktion. Hvis man forsømmer at følge disse krav, risikerer man at beskadige 
værktøjet og at bringe sikkerheden i fare. 

 
[TEST - TOPFØDNINGSMØTRIK]  -- Kører en automatisk topfødnings møtriksekvens fra 
skytten til topfødnings glidemekanismenedslaget. Testcyklusen kører for de fleste 
topfødningsmøtrikker og korte bøsninger. Cyklussen kører i det uendelige. 
 
[TEST – TOPFØDNINGS SKRUE] -- Kører en automatisk topfødnings skruesekvens fra 
skytte til øverste fødningskæber. Denne testcyklus kører for de fleste topfødningsskruer og 
bøsninger. DER MÅ IKKE KØRES INJEKTORER I DENNE TEST . Cyklusen kører i det 
uendelige. 
 
FLM NB.: Når der køres i denne testfunktion med systemhardwaren for Fastenerlængdekontrol 
aktiveret, vil glideren slippe forkerte fastenere uden at komme dem på vakuumdornen. 
 
[TEST - BUNDFØDNINGSMØTRIK]  -- Kører en automatisk bundfødnings møtriksekvens fra 
skytten til bundfødnings modulnedslaget. Testcyklussen kører for de fleste 
bundfødningsmøtrikker. Cyklussen kører i det uendelige. 
 
[AKTIVER VAKUUMKONTROL] – Denne knap vil til- og frakoble 
Vakuumkontrolfunktionen. Hvis pressen kører i skruefunktion, vil denne egenskab kontrollere, 
om fasteneren er til stede på vakuumdornen.  
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TIDER   - Lader brugeren justere de indbyggede værktøjstider og -forsinkelser. Indtast den nye 
tid på keypad’et, og tryk på den korrekte tid. 
 
Aktiver forøget kraft vandring  – Pressen er forprogrammeret med begrænsninger i 
kraftvandringen af sikkerhedshensyn. For de fleste applikationer vil den forprogrammerede 
vandring på 2,5 mm være tilstrækkelig til at give en god installation. Ved enkelte applikationer 
kan en længere vandring være krævet og derfor kan en forøget vandring aktiveres. 
 
Ved aktivering af forøget kraft vandring vil stemplet vandre op til 10 mm. Hvis den ønskede 
kraft ikke opnås i løbet af de 10 mm vil pressen komme med fejl 73 ”Kraft vandring har 
overskredet grænsen”. 
Funktionen kobles til/fra på aktiveringsknappen  på skærmbilledet ”Test værktøjer”. Når 
funtionen aktiveres vil den forblive aktiveret indtil et af følgende sker: 

1. Funktionen bliver frakoblet via aktiveringsknappen. 
 

2. Programmet lukkes ned, med afslut til Windows. 
 

3.  Strømmen til pressen afbrydes. 
 
          FORSIGTIG 
Ved at aktivere denne funktion fås en meget lang kraftvandring. Der skal udvises forsigtighed for 
at sikre at værktøjer og lignende er monteret korrekt for den valgte kraft. Ved forøget vandring 
med høje kræfter kan der komme sidebelastninger i værktøjet, som kan ødelægge værktøjet eller 
føre til farlige situationer. 
Brug aldrig forøget vandring ved værktøjer, som ikke er beregnet til det. Brug aldrig 
forøget vandring, hvis ikke det er påkrævet. Følg altid sikkerhedsforeskrifterne og benyt 
sikkerhedsbriller. 
 
 
[RETUR]  -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.28 Vedligeholdelsesmenuskærm 
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6.32 Stempelrykskærm 

 
Denne skærm lader operatøren rykke stemplet op og ned og mindske hastigheden. Den anvendes 
til vedligeholdelsesprocedurer. 
 
 [JUSTERING OP] -- Berør og hold denne knap nede for at flytte stemplet op. 
 
[JUSTERING NED]  -- Berør og hold denne knap nede for at flytte stemplet ned. 
 
[LANGSOMMERE]  -- Berør denne knap for at mindske stemplets hastighed. 
 
[HURTIGERE]  -- Berør denne knap for at øge stemplets hastighed. 
 
[HJEM] – Bruges til at nulstille “Hjem” positionen, hvis servomotoren udskiftes, eller hvis 
hjemmesensoren går løs. 
 
[RETUR]  -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.28 Vedligeholdelsesmenuskærm 
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6.33 SKÆRMEN TOPFØDNINGSPOSITION 

 
Denne skærm gør det muligt for operatøren at justere topfødningsglidemekanismens 
synkronisering til automatisk, topfødningsmøtrik- og bøsningsfunktion.  Under 
topfødningsmøtrik- og bøsningssekvensen samler dornen fasteneren op. Opsamlingen 
gennemføres ved at stemplet bevæger sig nedad og stikker en stift, der sidder på dornen, gennem 
hullet i fasteneren. Når stiften går gennem hullet, åbnes topfødningskæberne, og 
glidemekanismen trækkes tilbage. Synkroniseringen af denne proces skal være forholdsmæssigt 
nøjagtig, således at fasteneren bliver samlet rigtigt op. Justeringen, som foretages på denne 
skærm, indstiller åbningen af kæberne og tilbagetrækningen af glidemekanismen til at finde sted 
tidligere eller senere. Den ideelle placering af fasteneren er midt på stiften. 
 
Den øverste del af den mørke streg indikerer den relative stilling af fasteneren, ikke den aktuelle. 
 
[­­­­ ] -- Flytter fastenerens relative placering på stiften op. (Åbner kæberne senere). 
 
[ ¯̄̄̄ ] -- Flytter fastenerens placering på stiften ned. (Åbner kæberne tidligere). 
 
[RETUR]  -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.28 Vedligeholdelsesmenuskærm 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 78 of 116 

 
6.34 SKÆRMEN OPSÆTNING AF SIKKERHEDSKODE 

 
Denne skærm giver operatøren mulighed for at komme ind og ændre adgangskoderne for 
operatør, opstilling og vedligeholdelse. Den oprindelige indstilling af disse tre er nul, hvilket 
deaktiverer hver adgangsskærm.   
 
VIGTIGT: Så snart du har modtaget Series 3000 pressen, skal du fastlægge en 
"vedligeholdelsesadgangskode". Vedligeholdelsesskærmene gør det muligt at drive 
pressen, mens de normerede sikkerhedsværn er afmonterede. De funktionerne, man kan få 
adgang til på vedligeholdelsesmenuskærmen,  bør kun anvendes af uddannet personale. 
 
Kode keypad - Operatøren bruger keypad’et til at indstille værdien for hvert ciffer, for hver 
kode.  Operatøren bruger fingerhjulsstyrene til at indstille værdien af alle cifre i begge tællere. 
Rækkevidden af begge tællere er fra 0 til 9999. 
 
[OPERATØRADGANGSKODE]  – Berør denne knap, efter at have indtastet en værdi med 
keypad’et, for at indstille operatør adgangskoden.  Berør denne knap når værdien for 
adgangskoden, der vises på fingerhjulsstyret, skal flyttes. Hvis den er nulstillet, bliver 
adgangsskærmen deaktiveret. Hvis koden er indstillet på en anden værdi, er adgangsskærmen 
aktiveret, og det er nødvendigt at indtaste koden for at kunne køre pressen. 
 
[OPSTILLINGSADGANGSKODE] – Berør denne knap, efter at have indtastet en værdi med 
keypad’et, for at indstille opsætningskoden.  Berør denne knap når værdien for adgangskoden, 
der vises på fingerhjulsstyret, skal flyttes.  Hvis denne er indstillet på en anden værdi, er 
opstillingsadgangskodeskærmen aktiveret og det er nødvendigt at indtaste koden for at få kunne 
ændre opstillingsparametrene i kørselsfunktion. Opstillingsadgangskoden er nødvendig for at 
ændre følgende af kørselsfunktionens funktioner: 
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Kraftindtillingspunkt 
Alle timere og forsinkelsesindstillinger 
Kørselsfunktionsparameterskærm: 
     Cyklusfunktion (vedvarende/afbrudt) 
     Indstillingspunkttolerance (standard/snæver) 
     Sikkerhedsfejl autonulstilling (aktiver/deaktiver) 
     Vakuumkontrol (aktiver/deaktiver) 
     Kørselsskærmenheder (metrisk/amerikansk) 
Gem et job 

 
NB: Når først opstillingsadgangskoden er indtastet, er den aktiv indtil kørselsfunktionen forlades 
eller knappen “Slet opstillingspassword” berøres. 
 
 [VEDLIGEHOLDELSESKODE] – Berør denne knap, efter at have indtastet en værdi med 
keypad’et, for at indstille vedligeholdelseskoden.  Hvis den er nulstillet, bliver 
vedligeholdelsesadgangsskærmen deaktiveret. Hvis koden er indstillet på en anden værdi, er 
vedligeholdelsesadgangsskærmen aktiveret, og det er nødvendigt at indtaste koden for at få 
adgang til vedligeholdelsesfunktionerne. Der gives adgang til følgende vedligeholdelsesskærme: 
  

Vedligeholdelsesmenu 
     PLC I/O 
     Stempel & kraftkalibrering 
     Test værktøj/indstillinger 
     Stempelryk 
     Topfødningsglidesynkronisering 
     Sikkerhedskoder 

 
NB: Enhver, der har adgang til sikkerhedskodeskærmen (der kræves vedligeholdelsespassword) 
vil derfor have adgang og kan ændre alle sikkerhedspasswords. 
 
[RETUR]  -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.28 Vedligeholdelsesmenuskærm 
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6.35 SKÆRMEN VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNINGER 

 
Vejledningsskærmen giver brugeren adgang til vejledende information, der ligger i touch-
screen systemet.   
 
De tilgængelige vejledninger vises på skærmen.  Vejledningerne vælges ved at trykke på dem.   

Hver vejledning i vejledningsbiblioteket er inkluderet, og kan vælges til 
gennemsyn. Vejledningsskærmen aktiveres efter præsentationen, så du kan 
foretage yderligere valg, eller annullere til den forrige skærm. 

 
 
[START ALLE] - Afspiller alle vejledninger.   
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
 [RETUR]  -- Vender tilbage til vedligeholdelsesmenuskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.28Vedligeholdelsesmenuskærm 

 
Tutorial 1 

Installation 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 81 of 116 

6.36 SKÆRMEN BRUGERINDSTILLINGER 

 
Denne skærm giver PEMSERTER® 3000® brugeren muligheden for at styre 
skærmnavigationen, ved at forbigå valg, der ikke er relateret til pressens konfiguration.  Her kan 
funktioner og udseende også tilpasses. 
 
[EMNE BILLEDE]  - (AKTIVER /DEAKTIVER)  - Denne knap vælger om 
arbejdsemnebillede bearbejdningen skal forbigås (DISABLE), eller om du vil drage fordel af 
billedbehandlingen, ved at tillade et eller flere billeder pr. job. 
 
[QX SYSTEM]  - MANUAL/EN STATION/TO STATIONER/TRE STATIONER/FIRE 
STATIONER) Denne indstilling lader brugeren have en standard værktøjskonfiguration, for at 
forbigå skærme der ikke skal anvendes i brugerens konfiguration eller i den generelle drift.  
Antallet af stationer, eller drift med enkelt værktøj, kan indstilles ved at trykke på knappen.  
 
[KALIBRERINGS ADVARSEL] - (INGEN /1000 CYCLER /2000  CYCLER /6 
MÅNEDER  /1 ÅR) Denne knap definerer en kalibreringsadvarsel baseret på et antal cykler, 
eller tiden siden sidste kraftkalibrering.  Funktionen tilbyder en kombination af cykler og tid, 
som brugeren kan vælge imellem, eller NONE (ingen) hvis advarslen ikke ønskes. 
 
[OPSÆT TÆLLERTRIN]  - (AKTIVER/DEAKTIVER)  Denne mulighed lader brugeren 
specificere, at en passende tæller vises under opsætningsprocessen. 
 
[FASTENER FØDNING]  - (MANUEL  /EN SKÅL/TO SKÅLE) Specificerer pressens 
fødningsopsætning, så opsætningsskærmen giver de tilgængelige valg. 
 
[LOGGING] - (AKTIVER/DEAKTIVER) Dette bestemmer om der automatisk oprettes 
partilogs for hvert parti.  Hvis logging deaktiveres, kan brugeren manuelt vælge at oprette en log, 
vis knappen på skærmen Kørselstilstand (sektion 6.27) 
 
[AFGRÆNSNING I LOGFILEN] – (KOMMA/SEMIKOLON/KOLON) Brugeren indstiller 
afgrænsningen i dataloggen.  Denne knap skifter mellem de forskellige afgrænsningsvalg. 
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[ISS] - (AKTIVER )/DEAKTIVER) Brugeren kan vælge at udelade ISS 
kraftbestemmelsesprocessen, fra opsætningsproceduren, ved at vælge DEAKTIVER i denne 
mulighed. Ellers vises ISS på skærmen Vælg kraftopsætning (sektion 6.14). 
 
[ENHEDER] – (UNIFIED (tommer)/METRISK) – Tryk på denne knap for at ændre enheder 
mellem tommer og metrisk visning. Den valgte er farvet mørk. 
  
[GEM]  - Gemmer de valgte indstillinger. 
 
[FUNKTION] -- Vender tilbage til funktionsvalgskærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.3 Funktionsvalgskærm 
 
[[TILBAGE til værktøjsvalg]  -- Vender tilbage til værktøjsvalg skærmen. 
 ��� �  til ��� �  6.4 Værktøjsvalg, 1. skærm 
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6.37 Bemærk: Meddelelsesskærm 

 
Denne skærm viser automatisk, når styresystemet opdager en situation, der kræver operatørens 
opmærksomhed. De passende diagnostiske meddelelser vises på skærmen. Nedenstående er de 
diagnostiske meddelelser og en forklaring på de forskellige situationer. 
 
[HJÆLP]  -- Bemærk-skærmens hjælpeskærm -- viser liste over meddelelser og forklaringer 
 ��� �  til ��� �  Hjælpeskærm 
 
[NULSTIL] -- Rydder bemærk-skærmen -- vender tilbage til den forrige skærm. 
 To ofte forekommende meddelelser kan indstilles til at nulstilles automatisk. Det er: 
  Sikkerhedssensorudløsning udenfor vinduet 
  Emnet færdigt 
Bemærk-meddelelser 
 
Sikkerhedssensorer udløst over sikkerhedspunktet (#50) 
Sikkerhedssensorer udløst under sikkerhedspunktet (#51) -- Sikkerhedssensorerne 
detekterede, at stemplet kom i kontakt med en genstand udenfor det tilladelige vindue, der er 
oprettet omkring sikkerhedsindstillingspunktet. 
 
Vakuumkontakt sat for lav.  (#52)– Vakuumkontaktens indgang triggede, selvom 
vakuumudgangen var deaktiveret. 
 
Ingen stempelkontakt (#53) -- Stemplet er i fuldt nedslag, uden at sikkerhedssystemet 
detekterer kontakt. 
 
Kraft for høj  (#55) - Den målte kraft overstiger hvad det valgte værktøj vil tillade. 
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Sikkerhedspunktet for højt (#56) 
Sikkerhedspunktet for lavt (#57) - Under fremgangsmåden til sikkerhedsopstilling lå det 
tillærte sikkerhedsindstillingspunkt udenfor den tilladelige rækkevidde. 
 
Stempelstillingsfejl (#60) - Indtræffer ved funktionsvalget, hvis stempelstillingen IKKE måles 
som "udgangspunkt", når man forsøger en opstilling.  
 
Sensorer frakoblet / sikring 3 sprunget (#61) – Kontroller om sikring 3 er sprunget. Kontroller 
kablingen fra sensorerne til de digitale indgange. 
 
Lt.Stream fejl 1–sensorer ikke synkroniseret (#65) – Begge light stream sensorer triggede 
ikke indenfor en given afstand. 
 
Lt.Stream fejl 2-spejlkrave ude af position (#66) – En af light stream sensorerne triggede, 
imens stemplet var på vej op og var over sikkerhedspunktet.  
 
Lt.Stream fejl 3-sikkerhedssensorer trigget (#67) – En af light stream sensorerne triggede, 
mens stemplet var i retur positionen. 
  
Sikkerhedspunkt fejl (#70) – Sikkerhedspunktets selvjusterende gennemsnit er nu udenfor det 
tilladelige.  
 
Pressekraft for lav. (#71) – Pressen opnåede ikke den programmerede kraft. 
 
Skruesensor trigget for tidligt (#72) – Sensorer ved Input 4 blev tændt udenfor sekvensen.  
Kontroller om sensoren er blokeret, og om den korrekte sensor er installeret og valgt. 
 
Stemplets vandring under høj kraft for lang (#73) – Under aktiveringen af trykforstærkeren 
har stemplet flyttet sig længere end den tilladte distance. 
 
Vakuum mistet (#76) – Vakuumindgangssignalet forsvandt, mens stemplet var på vej ned. 
 
Skrue-I-Rør systemfejl (#78) – Systemet detekterede ikke 5 fastenere i træk. 
 
Safety Setpoint Out of Range (#80) (sikkerhedspunkt udenfor området) - Sikkerhedspunktet er 
for langt over værktøj-til-værktøj sikkerhedspunktet.  
 
Safety Stop Distance Fault (#81) (sikkerhedspunkt afstandsfejl) - Stemplet bevægede sig for 
langt under en sikkerhedsfejl eller opsætning.    Kontakt din servicerepræsentant for at rapportere 
problemet, og modtage yderligere hjælp. 
 
Sikkerheds kredsløbsfejl(#82,#83,#84,#85) – Signal fejl. Kontakt service tekniker for 
yderligere hjælp. 
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QX fejl: låsestift (#101) - QX revolverens låsestift fungerer ikke korrekt.  Kontroller 
luftforsyningstrykket, samt de pneumatiske forbindelser til QX revolveren. 
 
QX fejl: Rotations problem (#102) - QX kan ikke finde en position.  Kontroller alle elektriske 
forbindelser, sikringer, og den mekaniske installation af QX revolveren. 
 
Hoveddrev fejlet (#103) - højhastighedsdrevet har fejlet.  Tryk på nødstopknappen, og slip den 
så igen, tryk så på knappen reset (nulstil) på skærmen.  Når softwaren starter igen, så før pressen 
hjem. 
 
Hoveddrev overophedet (#104) - højhastighedsdrevet er overophedet.  Lad pressen køle af.  
 
Hoveddrev bremsemodstand alarm (#105) - Højhastighedsdrevets bremsemodstand har fejlet.  
BRUG IKKE PRESSEN. 
 
Hoveddrev overbelastet (#106) - højhastighedsdrevet er overbelastet.  
 
Hoveddrev advarsel (#107) - højhastighedsdrevet har en ukendt fejl.  
 
Akkumolator  (#108) - Højhastighedsdrevets akkumulator er overbelastet.  Vent i flere minutter. 
 
Følgedrev fejlet (#109- højmomentdrevet har fejlet.  Tryk på nødstopknappen, og tryk så på 
knappen reset (nulstil) på skærmen.  Når softwaren starter igen, så før pressen hjem. 
 
Følgedrev overophedet (#110) - højmomentdrevet er overophedet.  Lad pressen køle af.  
 
Følgedrev bremsemodstands alarm (#111) - Højmomentdrevets bremsemodstand har fejlet.  
BRUG IKKE PRESSEN. 
 
Følgedrev overbelastet (#112) - højmomentdrevet er overbelastet.  
 
Drevets CTComms Kommunikation er tabt (#113) - Kommunikationen mellem servodrevene 
er afbrudt. 
 
Høj hastigheds CTComms kommunikation er tabt (#114) (højhastigheds CTComms 
kommunikation er afbrudt) - Højhastighedsdrevets kommunikation er blevet afbrudt. 
 
I/O kommunikation tabt (#115) - I/O kommunikation er blevet afbrudt. 
 
PLC kommunikation fejlet (#116) - Kommunikationen mellem PC/HMI og servodrevene er 
afbrudt. 
 
Nødstop aktiveret (#117) - Der er blevet trykket på nødstopknappen.  Slip nødstopknappen, 
kvitter for beskeder og før pressen hjem når softwaren genstarter.z 
Kontrol kredsløb deaktiveret (#118) - Kontrolkredsløbene er deaktiveret.  Tryk på den grønne 
knap for at genstarte. 
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Kraft kalibrering udløbet (#203) - Kraftkalibreringen er udløbet.  Enheden skal gen-kalibreres. 
 
PLC tilstansskift fejlede (#211) - PLC’en svarede ikke på en kommando. 
 
Fødningscyklus fejlet (#213) - Pressen kunne ikke hente en ny fastener. 
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AFSNIT 7 
 

ELEKTROMEKANISK SERVOMOTOR / PNEUMATISK SYSTEM 
 

A. ELEKTROMEKANISK SERVOMOTOR 
 
Stempelbevægelsen og klemmekraften produceres af en elektromekanisk servomotor.  Denne 
enheds komponenter er: Hovedservomotoren, koblingen og højmoment motoren.   
 
Bevæge stemplet ned 
 
·  Når den får strøm, flytter hovedservomotoren stemplet ned til indførelsespositionen. 
·  Når stemplet nærmer sig indførelsespunkter, begynder det at decelerere. Når stemplet 

decelerere, accelererer boostermotoren, og koblingen aktiveres.  Når koblingen er aktiveret, 
og stemplet er nået sikkert frem til indførelsespositionen, leverer højmomentmotoren 
indførelseskraften. 

 
Bevæge stemplet op 
 
·  Når indførelsen er gennemført, skifter højmomentmotoren retning, og begynder at bevæge 

stemplet op. 
·  Når stemplet er over indførelsespositionen, aktiveres hovedservomotoren, som deaktiverer 

koblingen.  
·  Når koblingen deaktiveres, accelererer hovedservomotoren, og stemplet returneres til 

hjemmeposition. 
 
B. DET PNEUMATISKE SYSTEM 

 
Luftindtag  
 
·  Lufttilførslen bør være ren, tør og have en god strømningsevne. Hvis luftens strømningsevne 

er mindre end 70 l/sek. (150 SCFM), forøges cyklustiden. 
·  Luft med et tryk på 6 og 7 BAR strømmer ind i systemet gennem et manuelt justeret 

filter/regulator, der er monteret på maskinens bagside. 
·  Når luften har passeret filteret/regulatoren, distribueres den til tre områder. 
·  1) Det 6 mm rør, der udgår fra forgreningsrøret, benyttes til mange forskellige 

maskinfunktioner, der manipulerer, transporterer og fører fastenerne i position. Det forsyner 
et forgreningsrør med 8 ventiler, der sidder under fødningsskålen. For yderligere oplysninger, 
se afsnit 9. 
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL 

1 AMBOLT VENTIL 
2 SYTTE CYLINDERK 
3 PUSTER 
4 BLÆSER 1 
5 BLÆSER 2 
6 VAKUUM GENERATOR 
7 SKYDE CYLINDER 
8 GRIBER CYLINDER 
9 SKUBBER CYLINDER 
10 UDLUFTNINGS VENTIL 
11 REGULATOR 
12 FILTER 

FIGUR 7-1 
HYDRAULIK / PNEUMATIK DIAGRAM 
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AFSNIT 8 
 

DET ELEKTRISKE SYSTEM 
 

 
ADVARSEL: SERIE 3000® PEMSERTER® FASTENERINSTALLATIONS-

PRESSEN bruger højspændingselektricitet . Drevet indeholder desuden kondensatorer, der 
stadig indeholder potentielt dødbringende spænding, selv efter vekselstrømforsyningen er 
frakoblet.  Hvis der har været strøm til drevet, skal vekselstrømforsyningen isoleres i mindst ti 
minutter, før arbejdet kan fortsætte.  Kun uddannet og autoriseret personale har tilladelse til at 
vedligeholde, servicere og reparere de elektriske undersystemer, komponenter eller dele. 

 
Der skal bruges en særlig nøgle til at åbne for det elektriske skab. Formålet hermed er at beskytte 
maskinen imod uautoriseret brug og ligeledes at beskytte uautoriseret personale imod elektrisk 
stød. Vi foreslår, at nøglen opbevares af værkstedslederen eller supervisoren, der kan kontrollere, 
at nøglen bliver anvendt af rette vedkommende. 
 
Distribuering af vekselstrøm: 
 
Pressen er udstyret med en to-polet hovedstrømafbryder.  
 
Den indgående vekselstrøm, sendes til de følgende områder:   
·  Hovedservomotoren. 
·  Højmomentdrevet. 
·  PC HMI’en 
·  Jævnstrømforsyningen. 
·  Vibrations skåldrev styreenheden. 
 
Distribuering af jævnstrøm: 
 
·  Jævnstrømforsyningen forsyner udvidelses Input/Output enheden. Gennem forskellige 

underkredsløb, forsyner den også sensorerne, samt andre input/output. 
 
·  PLC’en er pressens elektroniske styreenhed. PLC’en modtager input fra sensorer der er 

placeret over hele maskinen, som giver driftsstatus  på ethvert punkt. Med undtagelse af 
stempelbevægelsen, styrer PLC’en de fleste af maskinens aktiviteter med luftventiler, 
inklusiv værktøjet der transporterer og placerer fastenerene. 

 
·  Der er 4 jævnstrømsikringer.  De beskytter (1) sensorerne, (2) Ethernetswitchen, (3) 

udvidelses Input/Output enheden og (4) aflukkets ventilator. 
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ELEKTRISKE/ELEKTRONISKE KOMPONENTER 
(Bemærk: De fleste af emnerne nedenfor er illustreret i afsnit to i denne håndbog). 

 
Navn Placering Formål 

PLC INDGANGE: 
Sikringsstop Sikkerhedsstop-kreds Detekterer at der er trykket på sikkerhedsstop-

knappen og stopper programmet. 
Sikkerheds-sensor 
1   

Venstre side af stemplet, 
under cylinder, inde i det 
forreste kabinet. 

En optisk strålesensor, der meddeler PLC'en, 
når stemplets sikkerhedsanordning er kommet 
i kontakt med et objekt. Afhængigt af hvor i 
stemplets bane, der var kontakt, vil PLC'en 
afgøre, om processen kan fortsætte eller om 
stemplet skal standses og trækkes tilbage. 

Sikkerheds-sensor 
2  

Højre side af stemplet, 
under cylinder, inde i det 
forreste kabinet. 

Endnu en optisk strålesensor, der giver 
PLC'en information, når stemplets 
sikkerhedsanordning er kommet i kontakt 
med et objekt. (Fejlsikker). 

Fastenersensor 
 

Fastgjort på værktøjet 
nær skålen (bruges til 
skrue-i-rør FLM 
sensorer.)  
 

Skrue-I-Rør ringsensorer tændes, når en lang 
fastener kommer ind i røret og er klar til at 
blive blæst ned i installationsværktøjet. 
 
FLM-systemets sensor tændes, når en 
fastener, der matcher opstillingslængden, 
blæses ind i kammeret på skytten. 

Sikkerhedssensor 
relæer 

Elektrisk aflukke (nedre) Kontrollerer sikkerhedstilstande for at 
aktivere/deaktivere det dynamiske 
bremsesystem. 

Valideringsrelæ Elektrisk aflukke (nedre) Kontrollerer at der er tændt for 
jævnstrømmen, så sikkerhedsventilerne 
holdes åbne under en gyldig installation.  
Kontrollerer af der er slukket for 
jævnstrømmen, så sikkerhedsventilerne 
lukkes under en sikkerhedsfejl.  

Fodpedal  
 

Gulv Ved tryk på pedalen sættes en 
installationscyklus i gang. 

Vakuumkontakt - 
indfødning fra 
oven  
 

Indeni hovedservomotor 
(stempel) aflukket 

Ved topfødningsværktøj, informerer 
vakuumkontakten styresystemet om at der er 
en fastener klar til indførelse. Kontakten 
aktiveres når der bliver holdt en fastener i 
bunden af stempelslaget, på grund af det 
vakuum der skabes af vakuumgeneratoren. 
 

 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 91 of 116 

Navn Placering Formål 

PLC INDGANG (Fortsat): 
Sensor 1 tilsluttet 
(Indgang 11) 

Sensor 1 stik/frontkabinet Loopback verificerer at sikkerhedssensor 1 er 
tilsluttet. 

Sensor 2 tilsluttet 
(Indgang 12) 

Sensor 2 stik/frontkabinet Loopback verificerer at sikkerhedssensor 2 er 
tilsluttet. 

PLC UDGANG: 

Sikkerhedsvalideri
ngsrelæ 

Elektrisk aflukke (nedre) Forbedrer kontrolredundans i den dynamiske 
bremse. 

Dynamisk 
bremserelæ 

Elektrisk aflukke (nedre) Aktiverer drevets dynamiske bremsesystem. 

Testbremserelæ Elektrisk aflukke (nedre) Tester om det dynamiske bremsesystem 
fungerer korrekt. 

Styring af skål  Indenfor kabinettets 
dæksel, under den 
vibrerende skål. 

Gør PLC'en i stand til at tænde og slukke for 
skålen. 

Lydsignal  Sidder under 
kontaktskærmen.  

Det justerbare lydsignal bruges til at informere 
operatøren ved pressen om, at et emne er 
færdigt og/eller at et parti emner er 
færdiggjorte, eller at der er en sikkerhedsfejl. 

Luftudstødsventil  Del af indtagssystemet 
bag på pressen. 

Udstøder alle lufttryk, der ville være i stand til 
at sætte stemplet eller værktøjskomponenterne 
i bevægelse. 

Vakuumsolenoide 
(Udgang 8) 

Del af “værktøjs” 
ventilanordningen, 
installeret under den 
vibrerende skål. 

Fører luft til en vakuumgenerator, som danner 
det vakuum, der bruges til at holde en fastener 
fast mod dornen. Dornen er installeret nederst 
på stemplet. 

Solenoide til skytte 
(Udgang 9) 

Del af "værktøjs" 
ventilanordningen, der 
sidder under den 
vibrerende skål 

Får luft til at strømme til skyttecylinderen, så 
den kan bevæge sig frem og tilbage for 
henholdsvis at hente og aflevere en fastener ved 
rørets munding. 

Puste-solenoide 
(Udgang 10) 

Del af "værktøjs" 
styrings-anordningen, 
der sidder under den 
vibrerende skål. 

Luften bruges til hjælp til at tilpasse fastenerne 
til skålfremføringslågen, og til at danne det 
vakuum, der bruges til at trække de møtrikker, 
der vender rigtigt, ind gennem 
fremføringslågen. 

Nedgangsglide-
mekansime 
solenoide  
(Udgang 11) 

Del af "værktøjs" 
ventilanordningen, der 
sidder under den 
vibrerende skål.. 

Får luft til at strømme til glidemekanismens 
cylinder, så glidemekanismen føres ned eller op 
under dornen. 
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Navn Placering Formål 

PLC UDGANG (Fortsat): 
Blæser-solenoide 1 
(Udgang 12) 

Del af "værktøjs" 
ventilanordningen, der 
sidder under den 
vibrerende skål. 

Anvendes ved fødning af forskellige slags 
skruer til at blæse en fastener op i 
modtagelsesområdet, inden skytten går tilbage 
efter den næste fastener. Når først skytten 
flytter sig, falder fasteneren ned i  
rørmundingen. 

Blæser-solenoide 2  Del af "værktøjs" 
ventilanordningen, der 
sidder under den 
vibrerende skål 

Blæser luft ind til at puste fastenerne gennem 
røret til dorn/ambolt området (isætning af 
værktøj fra forsiden). 

Grib-og-luk-
solenoide 
 

Del af værktøjsventilan-
ordningen, der sidder 
under den vibrerende 
skål 

Får luft til at strømme til gribeanordningen 
under indfødning fra oven. Gribeanordningen 
kører på glidemekanismen. Dens kæber lukkes 
omkring en fastener, så denne kan holdes i 
position under dornen. Kæberne åbnes, når 
dornen er i stand til at fastholde fasteneren. 

Skubbemeka-
nisme 
Solenoide 
 

Del af "værktøjs" 
ventilanordningen, der 
sidder under den 
vibrerende skål. 

Får luft til at strømme til skubbecylinderen i 
bunden af fødningsmodulet. Modulet skubber 
fasteneren ud til det punkt på ambolten, hvor 
det er tilpasset til installering. 
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Navn Placering Formål 

ELEKTRISKE KOMPONENTER: 
Indkodere Hovedservoaflukke 

(stempel) 
Bruges til at læse stempelservomotorens 
position. 

Hovedkontakt Hoved elektriske 
drevaflukke (øvre) 

Forbinder og frakobler 
vekselstrømsforsyningen til maskinen. 

Højhastighedsdrev Hoved elektriske 
drevaflukke (øvre) 

Styrer hovedservomotoren, og flytter stemplet 
hurtigt op og ned. 

Dynamisk 
bremsemodstand 

Hoved elektriske 
drevaflukke (øvre) 

Styrer den dynamiske bremseprocess. 

Højmomentdrev Hoved elektriske 
drevaflukke (øvre) 

Styrer højmomentmotoren til tryk ved høj 
kraft. 

24V 
jævnstrømforsynin
g 

Hoved elektriske 
drevaflukke (øvre) 

Producerer 24V jævnstrøm der er nødvendigt 
for alle interne PLC og drevfunktioner.   

Uvidelses 
Input/Output 
moduler 

Elektrisk aflukke 
(nedre) 

Der bruges 5 moduler til at styre systemet. 

Sikkerhedsrelæ Elektrisk aflukke 
(nedre) 

Forbedrer kontrolredundans i den dynamiske 
bremse. 

Dynamisk 
bremserelæ 

Elektrisk aflukke 
(nedre) 

Aktiverer drevets dynamiske bremsesystem. 

Bremsetestrelæ Elektrisk aflukke 
(nedre) 

Tester om det dynamiske bremsesystem 
fungerer korrekt. 

Ethernet Switch Elektrisk aflukke 
(nedre) 

Sikrer internetforbindelser mellem drev, 
Udvidelses Input/Output enhed og PC HMI. 

Kraftpåvirkningsse
nsorforstærker 

Elektrisk aflukke 
(nedre) 

Betinger kraftpåvirkningssensorens signal, før 
det sendes, som analogt signal, til 
styreenheden. 
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AFSNIT 9 
 
 VÆRKTØJSOPSTILLING 
 
Isætning af værktøj 
 
PEMSERTER® Serie 3000® fastenerinstallationspressen kan udstyres med udskifteligt værktøj, 
så den kan installere talrige typer PEM®-fastenere korrekt. Serie 3000® værktøj omfatter 
komponenter, som installeres på pressen, der er særegne for automatisk indfødning, og som 
installerer forskellige fastenertyper på forskellige måder. 
 
Manuel i modsætning til automatisk isætning af værktøj  
 
Manuelt værktøj henviser typisk til dorn- og amboltsættet, som bruges til at installere fastenerne. 
Hver enkelt fastener placeres i emnehullet af operatøren. Det er kun den nedadgående 
stempelbevægelse og installationsslaget, der styres af pressen. Automatisk værktøj henviser til 
det sæt specifikke komponenter, der orienterer fastenerne, som føres fra den vibrerende skål til 
den automatiske dorn og ambolt, og som gør det muligt for operatøren at anbringe emnet korrekt 
og befordre fasteneren ind i emnehullet. Pressen tager sig af hele sekvensen. I automatisk 
indfødningsfunktion håndterer operatøren kun emnet. 
 
Manuel isætning af værktøj 
 
De to værktøjskomponenter, der udøver installationsklemmekraften, kaldes dornen og ambolten. 
Typisk er dornen det bevægelige element, der er installeret for enden af sikkerhedsadapteren for 
enden af stemplet. Ambolten er det stationære element, der er installeret i amboltholderen 
nederst i pressehalsen. I en typisk installation trykker dornen displaceren ind i emnet, og 
ambolten støtter den anden side af emnet og yder reaktionskraften. 
 
Forskellige dorne og ambolte vælges til forskellige fastenertyper, -størrelser og -materialer. Der 
er forskellige former for dorne og ambolte for at tage højde for de forskellige fastenerformer. Til 
mange fasteneranvendelser bruges der dog en dorn med flad overflade. Ambolte er mere 
forskellige. Til skruer bruges der f.eks. en ambolt med et hul i midten, for at få plads til skruens 
lange legeme. Der er brug for en ambolt med et hul af forskellig størrelse til hver enkelt størrelse 
skrue, så materialet kan understøttes på den korrekte måde. 
 
Det er somme tider nødvendigt med specifikt værktøj for at få plads til emnernes forskellige 
størrelser og former. Dorne og ambolte findes i forskellig længde, for at kunne nå eller tilpasse 
sig forskellige emner. Der findes dorne og ambolte med forskellige diametre eller særlige 
egenskaber, som kan tilpasses forskellige emnematerialer og -tykkelser. 
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Valg af automatisk værktøjssæt 
 
Der er forskellige typer automatisk indfødningsværktøj til indfødning af forskellige 
fastenertyper, -størrelser og -materialer. Der er endog forskellige typer automatisk 
indfødningsværktøj til indfødning af de samme fastenere. 
 
PEMSERTER® Serie 3000® automatisk værktøj består af flere grundtyper. 
 
·  Topmonteret fødningsværktøj - fører fastenerne til glide-/gribemekanismen ovenpå halsen. 

Emnet anbringes og hullet centreres midt på en automatisk indfødningsambolt. Når pressen 
aktiveres, anbringes fasteneren for enden af en dorn med automatisk indfødning og føres ned 
til det ventende emne til installation. Denne værktøjstype kan bruges til forskellige 
møtrikker, skruer og bøsninger samt til specialfastenere. 

 
·  Undermonteret møtrikfødningsværktøj med dobbelt arbejdsgang (dobbeltslag) - er beregnet 

til en møtriktype, det svarer til topmonteret fødningsværktøj, bortset fra at emnet ikke 
placeres på ambolten, før pressen aktiveres. I denne funktion fødes fasteneren til glide-
/gribemekanismen. Når der trædes på fodpedalen første gang, føres møtrikken ned til 
ambolten og afleveres på ambolten, med halsen opad. Derefter placeres emnet på fastenerens 
hals. Når der trædes på fodpedalen anden gang påbegyndes installationsprocessen. Denne 
værktøjstype bruges, når emnets installationsside ikke er tilgængelig for dornen, og 
amboltens længde og form er nødvendig for at få emnet til at passe. 

 
·  Undermonteret indfødningsmodulværktøj - fører ikke fasteneren til glide-/gribemekanismen. 

I stedet føres fasteneren direkte ind i et dorn- eller amboltmodul.  For fastenere af 
møtriktypen installeres der et undermonteret møtriksmodul på amboltholderen. Møtrikken 
fødes ud til det undermonterede møtriksmodul, modulet aktiveres af den undermonterede 
fødningscylinder, og fasteneren trykkes ud på plads. Emnet befinder sig på fastenerens hals, 
ligesom det undermonterede møtriksværktøj med dobbelt arbejdsgang (dobbeltslag). Dornen 
kommer ned og foretager installationen. Disse værktøjstyper bruges til anvendelser, hvor 
man kan få emnets form eller størrelse til at passe til modulværktøjets type. 
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Værktøjsfunktionsvalg på kontaktskærmen 
 
Under opstillingsprocessen af pressen skal værktøjsfunktionen være valgt på kontaktskærmen. 
De tilgængelige værktøjsfunktioner er: 
 
 [MØTRIK MANUEL] 
 [SKRUE MANUEL] 
 [TOPMONTEREDE MØTRIKKER/BØ] 
 [UNDERMONTEREDE MØTRIKKER - DOBBELTSLAG] 
 [UNDERMONTEREDE MØTRIKKER] 
 [SKRUER/BBØ] 
 [LANGE BØSNINGER] 
 [SPOTFAST] 
 [PF] 
 [KUNDESPECIFIK] 
 

BEMÆRK: Der vælges forskellige værktøjsfunktioner til bøsningsfastenere, på baggrund 
af størrelse og type. Vælg: 
[LANGE BØSNINGER] - hvis bøsningslængden er lige så lang som en skrue, og 
værktøjskomponenterne har en skytte af skruetypen med rundt rør og en dorn 
[TOPMONTEREDE MØTRIKKER/BØ] - hvis bøsningslængden er kort og ligner en 
møtrik, og værktøjskomponenterne har en skytte af møtriktypen med rektangulært rør 
[SKRUER/BBØ] - hvis bøsningen er lang eller blind (intet hul igennem den), og 
værktøjskomponenterne har en skytte af skruetypen med rundt rør og topmonteret 
møtrikfødningsværktøj med vakuumdorn 

 
Installering af komponent til isætning af værktøj 
 

Skruefremføring og møtriklåge 

 
·  Formålet med en fremføring er at få fastenerne korrekt tilpasset, så andet værktøj kan levere 

og lægge dem til rette til installation i stempel/amboltområdet. Skruefremføringer installeres 
øverst på ydersiden af den vibrerende skål. 

·  De fremføringer, der bruges til møtrikker, består af to dele: (1) den første del af fremføringen 
kaldes en møtriklåge adapter. Møtriklåge adapteren sidder fast på  
universalfremføringsadapteren ved hjælp af to positionsstifter. (Universalfremførings 
adapteren sidder fast på siden af skålen ved hjælp af to T-håndtag.) (2) Den anden del kaldes 
møtriklågen. Møtriklågen er en fastenerspecifik, maskinfremstillet kanal, der kun tragter 
møtrikker, der er lagt korrekt til rette, til skytten. Møtriklågen sidder oven på møtriklåge 
adapteren ved hjælp af de samme to positionsstifter, og den holdes på plads med en 
fingerskrue. 
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·  De fremføringer, der bruges til skruer, er “skruespecifikke”, og kan være én af to forskellige 
typer. Det er nødvendigt at udskifte "universalfremførings adapteren" på skålen ved hjælp af 
2 T-håndtag til den første type. Den anden type monteres på 
"universalfremføringsadapteren", mens møtriklåge adapteren er afmonteret. 

·  Når fremføringen er monteret, skal man skubbe puste-luftslangen ind i fremføringens 
luftindtagsforbindelse. Pusteren har to funktioner: (1) den blæser overskydende eller dårligt 
tilpassede fastenere væk fra den øverste del af skålens rampe og tilbage i skålen og (2) den 
danner et lille vakuum (kun  når der installeres møtrikker), der medvirker til at trække 
møtrikkerne ind i fremføringskanalen. 

·  Justér lufttrykket til pusteren ved at dreje på pusterens luftstrømsknap. Overskydende eller 
dårligt tilpassede møtrikker og skruer skal pustes tilbage i skålen, mens møtrikker, der vender 
rigtigt, skal trækkes forsigtigt ind i kanalen. Knappen sidder under fremførings-
monteringsområdet. 

·  Formålet med skytten er at flytte fastenerne én ad gangen fra fremføringen til mundingen af 
det tilsvarende plastikrør, som så vil transportere dem til dorn/amboltområdet. 

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

·  Når en skytte installeres: (1) Skal den sættes på skytte-luftcylinderen. Denne luftcylinder 
monteres på det samme beslag, der vil understøtte skytten, når denne er installeret. 
Luftcylinderens funktion er at skubbe og trække skyttens glidemekanisme frem og tilbage. 
Luftcylinderen sættes på skytten ved at føre skyttens gaffelbolt op over den spidse ende af 
cylinderstangen, (2) placer skytten ud for de to positionsstifter og sæt den fast med dens ene 
T-håndtag. Sørg for at der er et gab på ca. 1 mm (0,04") mellem skytten og skruegangen. 

 
Rørforlængelse, kæber, dorn 
 
·  Dornen føres ind i bunden af sikkerhedshuset og strammes forsvarligt til ved hjælp af de to 

stilleskruer. 
·  Ambolten føres ind i amboltholderen, og den sættes på plads ved at stramme 

monteringsskruen. 
·  Installer kæbesættet på gribeanordningen. Hver kæbe sættes på plads ved hjælp af de to 

vedlagte positionsstifter, hvorefter den strammes til ved hjælp af fingerskruen. 
·  Til installation af møtrikker drejes røret 180 grader (så møtrikken placeres med halsenden 

nedad) og enden af røret føres ind over fittingen på den venstre kæbe. 
·  Til installation af skruer føres rørforlængelsen ind over enden af fastenerleveringsrøret, 

hvorefter rørforlængelsen sættes ind i rørbøjlen (rørbøjlen er en del af den anordning, der 
understøtter værktøjet). Sørg for at skrue-røret altid løber gennem skrue-i-rør-sensoren. 
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Undermonteret indfødningsmodul til møtrikker 
 
·  Fastgør bundmonterings-værktøjsmodulet til toppen af amboltholderen. Dette gøres i tre trin: 

(1) Placér hullet i bundmonterings-værktøjsmodulets glidemekanisme over stiften for enden 
af cylinderskaftet, (2) placér hullet i bunden af værktøjsmodulet over positionsstiften på 
amboltholderen og (3) stram de to stilleskruer på siderne af bundværktøjsmodulet, så det 
fastholdes i denne position. 

·  Luftstrømmen, der går ind i cylinderanordningen (sidder på bagenden af amboltholderen), 
bør kun justeres, hvis der indtræffer for hurtig eller for langsom modulfunktion. Dette gøres 
ved at dreje på luftstrøm-kontrolknappen. Knappen sidder for enden af cylinderanordningen. 

·  Før enden af fastener-leveringsrøret ind over indtaget bagest på 
bundmonteringsværktøjsmodulet. 
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DELNR BESKRIVELSE AF DEL DELNR. BESKRIVELSE AF DEL 

1 FØDESKÅL 8 GENNEMSIGTIG SKYTTESKÆRM 
2 FASTGØRELSES HANDTAG 9 UDBLÆNINGSVENTIL 
3 MØTRIKLÅGE 10 SKYTTESTØTTE ENHED 
4 MØTRIKLÅGEADAPTER 11 INFØDNINGSENHEDENS BUND 
5 UNIVERSAL-FREMFØRINGS-

ADAPTEREN 
12 GAFFELBOLT 

6 HÅNDTAG 13 RØRADAPTER 
7 SKYTTELUFTCYLINDER   

FIGUR 9-1 
FØDESKÅL MED MØTRIKVÆRKTØJ  
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL DELNR. BESKRIVELSE AF DEL  

1 FØDESKÅL 8 UDBLÆNINGSVENTIL 
2 FASTGØRELSES HANDTAG 9 SKYTTESTØTTE ENHED 
3 STUD ESCAPEMENT 10 SKRUE-I-RØR-SENSOREN 
4 HÅNDTAG 11 INFØDNINGSENHEDENS BUND 
5 UNIVERSAL-FREMFØRINGS-

ADAPTEREN 
12 RØRADAPTER 

6 SKYTTELUFTCYLINDER 13 SKRUESKYTTEENHED 
7 GENNEMSIGTIG SKYTTESKÆRM 14 GAFFELBOLT 

FIGUR 9-2 
FØDESSKÅL MED SKRUEVÆRKTØJ  
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL 

1 STANSEENHED 
2 KÆBEENHED 
3 AMBOLT 
4 SLANGE 
5 SKYTTE 
6 MØTRIKLÅGE 

FIGUR 9-3 
TOPMONTERINGVÆRTØJSPAKKE TIL MØTRIKKER  

1 

2 
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL 

1 STANSEENHED 
2 MODULENHED 
3 SLANGE 
4 SKYTTE 
5 MØTRIKLÅGE 

FIGUR 9-4 
BUNDMONTERINGVÆRTØJSPAKKE TIL MØTRIKKER  
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL 

1 SKYTTE 
2 SLANGE 
3 SLANGEFORLÆNGELSE 
4 STANSEENHED 
5 AMBOLT 
6 HØJRE KÆBE 
7 VENSTRE KÆBE 
8 SKRUEFREMFØRING 

FIGUR 9-5 
TOPMONTERINGSVÆRKTØJSPAKKE TIL SKRUER/BØSNINGER  
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DELNR. BESKRIVELSE AF DEL 

1 SKYTTE 
2 SLANGE 
3 SLANGEFORLÆNGELSE 
4 STIFTDORN 
5 AMBOLT 
6 HØJRE KÆBE 
7 VENSTRE KÆBE 
8 SKRUEFREMFØRING 

FIGUR 9-6 
TOPMONTEREDE BØSNINGER, VÆRKTØJSPAKKE  
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AFSNIT 10 
 

BETJENING AF PRESSEN 
 

Før brug af pressen: 
 
·  Monter værktøj   (Se afsnit 9). 
·  Overfyld ikke fødeskålen.  Skålen må maksimalt fyldes til halvdelen af dybden, for at 

sikre at fastenerene kan bevæge sig ordentligt.   

·  Kontroller luftforsyning  – efterse at luft er tilsluttet og trykket er mellem 6-7 BAR  
·  Kontroller at strømmen er tilsluttet  – Kontroller at rotationsafbryderen på 

hoveddrevaflukket er slået til. Tændt tilstand indikeres ved en ravgul oplysning af knappen 
“off” (fra) på pressens front. 

·  Brug sikkerhedsbriller ved betjening af pressen. 
·  Hold alle kropsdele så langt væk fra bevægelige dele som muligt. 
·  Test sikkerhedssystemet dagligt. 
 

Test af sikkerhedssystemet: 
·  Monter værktøj  – alle standardstempler og modhold kan bruges. Standard fladt stempel og 

modhold til PS2000 pressen er 16 mm i diameter og 102 mm lang. 
·  Tænd pressen – tryk på den grønne ON knap på fronten. 
·  Gå til opstilling – tryk [Fortsæt] på skærmen 
·  Vælg opstilling – tryk [Værktøjsopstilling]   

·  Vælg opstillingstype – press [TOOL SET-UP MODE]  (værktøjsopsætningstilstand) 

·  Vælg værktøjsopsætning – tryk [SINGLE TOOL]  (enkelt værktøj) 

·  Vælg Fastener fødekilde - tryk [MANUAL FEED]  (manuel fødning) 

·  Vælg kraft - tryk [PRESET VALUE]  (forudindstillede værdier) for at acceptere 
standardkraften. 

·  Tryk [MANUAL NUT] (manuel møtrik) eller [MANUAL STUD] (manuel skrue) 
·  Vælg kraft – tryk [Fortsæt] for at vælge standardværdien. 

·  Tryk på [CONTINUE] (fortsæt) for at bruge den forud indstillede kraft 
·  Udfør sikkerhedsopstilling – Uden nogen fastener eller emne mellem stempel og modhold 

trykkes der på fodpedalen. Stemplet vil køre ned til stempel og modhold rører hinanden og 
pressen har lært sikkerhedsafstanden. Stemplet kører op igen og kørselsskærmen kommer på 
skærmen. 

·  Test sikkerhedssystemet – Brug følgende test for at kontrollere at sikkerhedssystemet virker 
korrekt.: 

a) Efter sikkerhedsopstilling uden fastener eller emne mellem stempel og modhold placeres en 
træblyant mellem stempel og modhold. Brug sikkerhedsbriller og hold kropsdele så langt 
væk fra pressen som muligt. 

b) Tryk på fodpedalen. 
c) Stemplet vil køre ned til den rører blyanten og indikere en sikkerhedsfejl. 
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d) Hvis blyanten bliver ødelagt, virker sikkerheden IKKE. 

Sluk pressen og afbryd strømforsyningen. 
Afbryd luftforsyningen og fjern slange/rør. 
Kontakt din forhandler. 

 
Træblyanten skal være minimum 6,3 mm målt over 2 flade sider. 
 
 
Brug af pressen: 
(Disse instrukser er for et standardjob opstilling. For andre muligheder se kapitel 6.) 
 
·  Tænd pressen – tryk på den grønne ON knap. 
 
·  Gå til opstilling – tryk [fortsæt] på skærmen 
 
·  Vælg opstillingstype – tryk enten 

[Værktøjsopstilling]  – for opstilling af et nyt job 
[Hent gammel fil] – for at vælge et job fra job arkivet 
[Hent forrige fil ] – for at hente det sidst kørte job, selvom pressen har været slukket. 
 

·  Vælg værktøjsopsætning - tryk på dit valg 
 

Flere værktøjer - Bestem stationsopsætning for QX revolverværktøj. 
 Se opsætningsinstruktioner i sektion 6 Touch-screen betjening  
 
Enkelt værktøj - Bestemmer automatisk fødning eller manuel fødning. 
 Se opsætningsinstruktioner i sektion 6 Touch-screen betjening 
  

Udfør sikkerhedsopstilling – Følg instruktionerne på skærmen. Hvis der er valgt automatisk 
fødning vil en fastener blive fødet. Anbring emnet korrekt på modholdet eller fasteneren. Tryk på 
fodpedalen. Stemplet vil køre ned til stempel og modhold rører hinanden og pressen har lært 
sikkerhedsafstanden. Stemplet kører op igen og kørselsskærmen kommer på skærmen. 
Fasteneren bliver ikke monteret. 
  

VIGTIGT: Stemplet skal berøre fasteneren/emnet helt (uden at installere den) og 
både fastener og emne skal være helt fladt på stempel og modhold. Gabet mellem 
stempel og modhold må ikke overstige 5,5 mm for at leve op til kravene i 
maskindirektivet. Dette betyder at totalhøjden af emne og fastener, før montering, 
ikke må overstige 5,5 mm. 
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Se tegninger på næste side for korrekt og ukorrekt opstilling 

 
·  Monter fastener – Placer emnet korrekt på modholdet eller fasteneren. Tryk på fodpedalen. 

Stemplet vil køre ned og montere fasteneren. Pressen er nu klar til montering af den næste 
fastener. 
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Eksempler: 
 
Møtrikopstilling  Skrueopstilling  Bøsningsopstilling 
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AFSNIT 11 
 

VEDLIGEHOLDELSE  
 

 
Det vigtigste element til vedligeholdelse af PEMSERTER® Serie 3000® pressen er at sikre, at 
trykluften er ren og tør. Brug ikke smøreluft.   
 
Ved at følge nedenstående vedligeholdelsesplan er medvirkende til at holde pressen i god 
funktionsmæssig stand. 
 

VIGTIGT : Kun kvalificerede personer må udføre vedligeholdelsesprocedurerne. Med 
mindre andet er specificeret, skal al vedligeholdelse ske med pressen frakoblet fra luft- og 
strømforsyningen. Følg sikker praksis og overhold alle lokale sikkerhedsregler. 

 
 
Maintenance Schedule – PEMSERTER® Series 3000 
 
Daily Inspection 
 
·  Kontrollér værktøj ·  BRUG IKKE værktøj, der er revnet eller 

beskadiget på anden måde. 
·  Undersøg at alle returtapper kan bevæges frit. 

·  Undersøg fodpedalens ledning ·  Reparér eller udskift altid en knækket, flosset 
eller beskadiget ledning 

·  Kontrollér sikkerhedsstop-
afstanden 

·  Udfør sikkerhedsstopafstandskontrollen 
(“Blyanttesten”) 

 
Efterses ugentligt 
·  Kontrollér Lightstream 

ringen 
·  Hvis plastiklinserne er snavsede, rens da med 

optisk renseopløsning og en blød klud. 
·  Rens pressen ·  Tør pressen ren for opbygning af evt. snavs, 

olietåge eller materialer fra luften i lokalet. Dette 
vil medvirke til at opdage aktuelle problemer med 
pressesystemet. 
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Eftersyn og vedligeholdelse månedligt  
 
·  Kontrollér værktøjsop-

retningen 
·  Kontrollér dorn og ambolt opretning 
·  Kontrollér kæbens opretning i forhold til dorn 
·  Kontrollér skålens opretning i forhold til skytten 

·  Kontrollér Lightstream 
funktionen 

·  Fjern alle dorn og amboltværktøjer og i 
vedligeholdelsesfunktion på kontaktskærmen, ryk 
da stemplet hele vejen ned til enden af dets 
vandring. Kontrollér at sikkerhedssensor 
LEDs’ene ikke ændrer sig eller flimrer langs hele 
slaget. 

·  Kontrollér sikkerheds-
anordningens funktion 

·  Skub dornadapteren for sikkerhedsanordningen 
med hånden og kontrollér at det kan bevæge sig 
frit og blødt langs hele den fjederbelastede 
vandring. 

·  Kontrollér aktivator-
bevægelse 

·  Kontrollér at skyttecylinderen kan bevæges frit 
·  Kontrollér at glideanordningen kan bevæges frit 
·  Kontrollér at gribeanordningen kan bevæges frit 
·  Kontrollér at knapfødecylinderen kan bevæges frit. 

·  Kontrollér vibratorskålen ·  Kontrollér for snavs, pulver eller andet materiale i 
skålen og rens om nødvendigt. 

·  Kontrollér de indvendige flader i skålen. 
Overfladerne skal have en jævn og sandblæst 
finish. Hvis dele af skålen bliver polerede og 
blanke, skal skålens overflade sandblæses. 

·  Kontrollér værktøjsadapter ·  Kontrollér overfladen på adapterpladen for 
værktøjsmøtriklågen.  Den øverste overflade skal 
have en jævn og sandblæst finish. Hvis områder af 
pladen bliver polerede og blanke, skal pladen 
sandblæses. 

 
 
Vedligeholdelse årligt  
 
·  Rens luftventilerne 

(optionalt) 
·  Hvis der kommer forureningsopbygning, rens da 

pneumatikventilerne en gang om året. 
·  Rens vakuumgeneratoren 

(optionalt) 
·  Hvis der kommer forureningsopbygning, rens da 

vakuumgeneratoren en gang om året. 
·  Kontrollér vibratorskålens 

magnetgab 
·  Gabet mellem magnetspolerne og slutblikket skal 

være 0,9 – 1,0 mm (.035”-.040”) og parallelt.  
Justér med skruer, hvis nødvendigt. Sørg for at 
holde spoler og blik parallelt. 
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PEMSERTER® Serie 3000® Vedligeholdelsesprocedurer 
 
Test af sikkerhedsafstand (“Blyanttest”) 
 
Formål: At kontrollere at sikkerhedssystemet fungerer korrekt. 
Hvorfor : Pressens sikkerhedssystem er det vigtigste system. Det er designet til selvdiagnose og 
således, at ingen enkeltkomponentfejl vil bringe systemet i fare. Der skal dog altid udføres en 
kontrol som sidste test af systemet. 
Hvor ofte: Udføres dagligt 
Nødvendige værktøjer: En træblyant 
(enhver standardblyant kan bruges, men den mest almindeligt brugte er en træblyant med  6,3 
mm-7,6 mm (.250-.300”) fladt-mod-fladt 6-sidet tværsnit. 
 
·  Installér værktøjet – et hvilket som helst dorn- og amboltsæt kan bruges. Standard fladdorn 

og ambolt for Serie 2000® er 16 mm (.625”) i diameter og 102 mm (4.0”) lang. 

·  Tænd for pressen – tryk på den grønne ON knap. 

·  Gå ind under Opstilling – tryk [FORTSÆT] på kontaktskærmen 

·  Vælg opstillingstype – press [TOOL SET-UP MODE]  (værktøjsopsætningstilstand) 

·  Vælg værktøjsopsætning – tryk [SINGLE TOOL]  (enkelt værktøj) 

·  Vælg Fastener fødekilde - tryk [MANUAL FEED]  (manuel fødning) 

·  Vælg kraft - tryk [PRESET VALUE]  (forudindstillede værdier) for at acceptere 
standardkraften. 

·  Tryk [MANUAL NUT] (manuel møtrik) eller [MANUAL STU D] (manuel skrue) 

·  Vælg fastenerstørrelse og emnemateriale – vælg M2.5/#2 størrelse og aluminium 

·  Tryk på [CONTINUE] (fortsæt) for at bruge den forud indstillede kraft 

·  Udfør sikkerhedsopstilling – IKKE med nogen fastener eller emne mellem dorn og ambolt. 
Træd på fodpedalen, stemplet slår ned og dorn og ambolt vil røre hinanden og "lære" 
sikkerhedsopstillingsafstanden. Stemplet kører op igen og kørselsskærmen kommer frem. 

·  Test sikkerhedssystemet - Test at sikkerhedssystemet fungerer korrekt. Brug følgende test: 
e) Efter udført sikkerhedsopstilling uden noget mellem dorn og ambolt. Anbring en blyant på 

ambolten. 
f) Brug sikkerhedsbriller, og hold alle kropsdele så langt væk fra de bevægende dele som 

muligt. 
g) Træd på fodpedalen. 
h) Stemplet slår ned og dornen vil røre blyanten og pressen vil indikere en sikkerhedsfejl. 
i) Hvis blyanten bliver ødelagt virker sikkerheden IKKE. 

Sluk pressen og afbryd strømforsyningen. 
Afbryd luftforsyningen og fjern slange/rør. 
Kontakt din forhandler. 
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AFSNIT 12 
 

FEJLFINDING 
 

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

SYMPTOMER DIAGNOSE OG SANDSYNLIG 
ÅRSAG 

SANDSYNLIG 
LØSNING 

A. Når hele systemet fungerer dårligt. 

1. Pressen vil ikke starte.   
(OFF-lyset er ikke tændt) 

 
 

1. Pressen vil ikke starte.   (OFF-
lyset er ikke tændt) 

 
 

1. Pressen vil ikke starte.   
(OFF-lyset er ikke tændt) 

 
 

 Pressen vil ikke starte. 
(ON lyset er tændt). 
 

a. OFF-knappen er “åben” 
b. ON-knappen lukker ikke. 
c. Systemfejl i MCR 
(hovedstyringsrelæ). 
d. Sikringerne F1 og/eller F2 er 
sprunget. 

a. Efterse knappen, udskift hvis 
fejlbehæftet. 
b. Efterse knappen, udskift hvis 
fejlbehæftet. 
c. Efterse ledningernes 
kontinuitet, udskift hvis 
fejlbehæftede. 
d.  Udskift sikringer. 

2. Pressen vil ikke køre gennem 
en cyklus. 

a. Sikkerhedssensorinput 1 og 2 er 
tændt 
 
b. Fodpedalen giver ikke den 
korrekte input. 

a. Reflektoren sidder ikke rigtigt 
til “lightstream”-processen. 
b. Efterse fodpedalen og 
ledningerne. Udskift hvis 
fejlbehæftet. 

3. SIKKERHEDSFEJL: a. Dornen/griberen/ambolten er 
ikke korrekt tilpassede. 
b. Glide-/gribemekanismen skal 
vedligeholdes/rengøres. 
c. Sikkerhedshusets fjeder er 
beskadiget. 

a. Efterse tilpasningen. 
 
b. Rengør/smør aksler efter 
behov. 
c. Efterse fjeder/udskift hvis 
fejlbehæftet. 
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SYMPTOMER DIAGNOSE OG 

SANDSYNLIG ÅRSAG  
SANDSYNLIG 

LØSNING 

B. Fejl ved det elektriske/elektroniske system 
1. HMI’en vil ikke fungere, 
men strømknappen er tændt. 

a. Sikring F15 og/eller 16 er 
sprunget. 

a. Analyser og reparer det 
HMI relaterede kredsløb, og 
udskift så sikringen. 
b. Udskift HMI’en hvis den 
ikke fungerer. 

3. Sensorerne fungerer ikke. a. Kontroller om sikringer F1, 
F2 eller F6 er sprunget. 
b. Undersøg alle sensorerne for 
at se, om der er én, der er 
kortsluttet. 
 

a. Hvis de er sprunget, så 
undersøg kredsløbet og 
udskift sikringerne.  
b. Reparér kortslutnings-
problemet og/eller skift sensoren 
ud. 
 

3. Jævnstrømforsyningen virker 
ikke. 

a. Kontroller sikringerne F1 
og F2. 
b. Undersøg om der er 
forsyningsspænding ved 
forsyningsterminalerne 
 

a. Udskift hvis de er sprunget. 
b. Kontroller kabelføringen. 
c. Udskift strømforsyningen. 

4. Man kan ikke tænde for 
pressen. 

a. Undersøg om der er 
indgangsstrøm til stede. 
b. Undersøg om hovedafbry-
deren er afbrudt. 
c. Kontroller MCR systemets 
kabelføring. 
 
 

a. Sørg for at der er strøm til 
stede. 
b. Drej til ON-positionen 
(TÆND). 
 
 

5. Man kan ikke slukke for 
pressen. 

a. Undersøg om OFF-knappen 
(SLUK) er fejlbehæftet. 
b. Kontroller MCR systemets 
kabelføring. 

a. Udskift hvis fejlbehæftet. 

6. Der er ingen spænding ved en 
bestemt solenoide. 

a. Undersøg om der er en 
kortsluttet spole. 
b. Undersøg den relaterede 
udgangsspænding. 

a. Repareres eller udskiftes. 
 
b. Udskift udgangskortet, hvis 
det er fejlbehæftet. 

C. Funktionsfejl ved stemplet 
1. Stemplet bevæger sig ikke 
gnidningsfrit op og ned. 

a. Undersøg hovedcylinder-
anordningen. 
b. En af sikkerhedsventilerne er 
snavset/sidder fast/er beskadiget. 

a. Udskift hovedcylinder-
anordningen, hvis den er 
fejlbehæftet. 
b. Rengør, ombyg eller udskift, 
hvis de er fejlbehæftede. 

2. Stemplet vil ikke gå ned. a. Kontroller drevene og 
systemet. 

a. Kontakt din lokale service 
repræsentant. 
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SYMPTOMER DIAGNOSE OG 

SANDSYNLIG ÅRSAG 
SANDSYNLIG 

LØSNING 
3. Stemplet vil ikke gå op. a. Kontroller drevene og 

systemet. 
a. Kontakt din lokale service 
repræsentant. 

4. Spidsen på sikker-
hedsanordningen rokker. 

a. Efterse de stilleskruer, der 
holder dornen. 

a. Stram stilleskruerne. 

5. Isætningsstyrken er ikke 
tilstrækkeligt stor. 

a. Undersøg om kraftniveauet er 
indstillet for lavt. 
b. Kontroller styresystemet. 
 

a. Nulstil styrkeniveauet ved 
hjælp af kontaktskærmene. 
b. Kontakt din lokale service 
repræsentant. 

D. Funktionsfejl i det pneumatiske system 
1. Der er ikke vakuum ved 
dornen. 

a. Kontroller 
outputspændingen 
 
b.  Undersøg 
vakuumudsugningssolenoiden. 

a. hvis spændingen ikke er 
24V, så kontakt 
servicerepræsentanten. Hvis 
der leveres 24 volt, men 
solenoiden ikke virker, skal 
denne skiftes ud. 
b. Udskift hvis fejlbehæftet. 

2. Der kommer ikke luft ind i 
pressen. 

a. Se efter om den manuelt 
betjente regulator er lukket. 
b. Undersøg luftudstøds-/ 
indtagsventilen.  

a. Åbn regulatoren. Udskift hvis 
fejlbehæftet. . 
b. Udskift hvis fejlbehæftet. 

3. Når der slukkes for pressen, 
kan man ikke høre lyden af luft 
under tryk, der slippes ud. 

a.  Undersøg luftudstøds-/ 
indtagsventilen for 
indkommende tryk. 

a. Udskift hvis fejlbehæftet. 

E. Funktionsfejl ved værktøjssystemet 
1. hvis: 
• Pusteren ikke virker som den 

skal. 
• Blæser 1 ikke virker som den 

skal. 
• Blæser 2 ikke virker som den 

skal. 
• Skytten ikke glider frem og 

tilbage. 
• Glidebanen på det øvre 

frontværktøj ikke går op og 
ned. 

• Møtrikkerne, der indfødes fra 
neden, ikke bliver skubbet ud 
til ambolten. 

Gribeanordningen ikke fungerer. 

a.  Kontroller 
outputspændingen 
Kontroller spændingen på 
magnetventilen. 

a. Hvis spændingen ikke er 
24V, så kontakt en 
servicerepræsentant. b. Hvis 
spændingen er 24V, driver 
spændingen magnetventilen, 
og magnetventilen fungerer 
ikke. Udskift magnetventilen 

2. Skytten er blokeret. a. Der er en fastener, der sidder 
fast. 

a. Fjern fasteneren. 
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SYMPTOMER DIAGNOSE OG 

SANDSYNLIG ÅRSAG 
SANDSYNLIG 

LØSNING 
3. Møtrikker eller skruer går ikke 
korrekt gennem 
skruefremføringen. 

a. Fremføringen er ikke rigtigt 
tilpasset. 

a. Tilpas fremføringen igen. 

4. Den lange del af skruerne 
sætter sig på tværs i røret. 

a. Rørets bøjninger er for skarpe. a. Bøj røret således, at det vender 
mod stellet, og derefter igennem 
rørklipsene på stellet. 

5.  Skytten vibrerer i takt med 
skålen. 

a. Skytten sidder for tæt på 
fremføringen. 

a. Hold en afstand på cirka 1,0 
mm (0,04”) mellem skytten og 
fremføringen. 

F. Funktionsfejl ved den vibrerende skål 
1. Skålen vibrerer ikke. a.  Kontroller 

outputspændingen 
Kontroller spændingen på 
magnetventilen. 
b. Undersøg det interne kredsløb 
til skålens drivmekanisme. 

a. Hvis spændingen ikke er 
24V, så kontakt en 
servicerepræsentant. b. Hvis 
spændingen er 24V, driver 
spændingen magnetventilen, 
og magnetventilen fungerer 
ikke. Udskift magnetventilen 
b. Udskift dele eller hele 
drivmekanismen efter behov. 
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AFSNIT 13 
 

RESERVEDELE 
 

 
BESKRIVELSE 

AF DEL 
PFT 

DELNR. 
MÆNGDE PRODUCENT PRODUCENTENS 

DELNR.  

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

SENSOR, SIKKERHED 8 009 715 1 OMRON E3Z-T81 
VENTIL, 4-VEJS 
2-POSITIONS 

8 003 211 
 

1 SMC VQZ2151-5MO 

LUFTCYLINDER 
(SKYTTE) 

8 000 680 1 COMPACT AIR BFH12X1 

LUFTCYLINDER 
(SKUBBER) 

8 000 467 1 COMPACT AIR BFH12X2 

GRIBEMEKANISME 8 006 257 1 PennEngineering®   
LINEÆR GLIDER 8 006 258 1 PennEngineering®   
 
 


