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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. 



PEMSERTER��� �  SERIES 3000��� �  PRÉSGÉP 
 

ÜZEMELTETÉSI ÉS KARBANTARTÁSI KÉZIKÖNYV 
 

TARTALOMJEGYZÉK 
 
 

FEJEZET OLDALSZÁM 
 

   
1.   BEVEZETÉS ÉS BIZTONSÁGI EL� ÍRÁSOK 1 
   
2.   A PRÉSGÉP F� BB ALKATRÉSZEINEK BEAZONOSÍTÁSA ÉS   
HELYMEGHATÁROZÁSA 

7 

   
3.   A BIZTONSÁGI RENDSZER ÜZEMELTETÉSE 18 
   
4.   A PRÉSGÉP TELEPÍTÉSE  20 
   
5.   ÁLTALÁNOS M� KÖDÉSI LEÍRÁSOK  25 
   
6.   AZ ÉRINT� S KÉPERNY�  VEZÉRL� PARANCSAI 29 
  
7.   PNEUMATIKUS RENDSZER/ELEKTROMECHANIKUS VEZÉRL� ELEM 87 
   
8.   ELEKTROMOS RENDSZER 89 
  
9.   SZERSZÁMOZÁS BEÁLLÍTÁSA 93 
   
10. A PRÉSGÉP ÜZEMELTETÉSE 104 
   

11. KARBANTARTÁS  107 
   
12. HIBAELHÁRÍTÁS 111 
   
13. PÓTALKATRÉSZEK  115 
  
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 1 of  115
 

Kérjük, olvassa el a kézikönyvet, miel� tt a prést üzembe helyezné 
 

1. FEJEZET 
 

BEVEZETÉS 
 

A PEMSERTER�  3000�  sorozatú rögzít� elem-sajtoló berendezés kézikönyve a 3000-es 
sorozatú sajtológépek normál automatikus változatát ismerteti.   
 
M� ködési jellemz� k: 
 
·  Biztonsági és védelmi rendszer egészen 0,4 mm érzékenységig. 
·  Egyedi nagy sebesség�  nyomószár mozgatás, nagy hatásfokú nyomólökettel. 
·  Számítógépes vezérl� rendszer érint� képerny� s irányítással. A kezel� nek egyszer�  és pontos 

vezérlést tesz lehet� vé. Könny�  beállításra, m� ködtetésre, karbantartásra és hibakeresésre 
tervezték. 

·  Könny�  beállítású és cserélhet� ség�  automatikus adagolású szerszámrendszer. Többféle 
szerszám alkalmazását teszi lehet� vé, különböz�  rögzít� elemtípusokhoz, azonos adagolóval. 

 
 
Gép tulajdonságai: 
 
·  Nyomóer�               1,8-71,2 kN 
·  Présrendszer típusa    Elektromechanikus vezérl� elem 
·  Leveg�  szükséglet 6-7,5 bar (1/4”-OS (6 MM-ES) BELS�  ÁTMÉR� J�  

CS�  A PRÉSHEZ) 
·  Benyúlási mélység    610 mm 
·  Magasság     208 cm (82”) 
·  Szélesség      92 cm (36”) 
·  Hosszúság                                                   126 cm (49.5”) 
·  Súly      1235 kg (2725 lbs.)  
·  Elektromos hálózat     240-250 V AC, 60 Hz, 20 A, 1f  

(Észak-amerikai szabvány) 
·  Elektromos hálózat    240-250 V AC, 50 Hz, 20 A, 1f  

(Európa és Csendes Óceánia térség)    
·  Leveg� fogyasztás Automatikus anyacsavar üzemmód percenként 30 

besajtolással kb. 1,3 liter/mp 1 atm esetén. (2,75 scfm). 
Automatikus szegecs üzemmód percenként 30 
besajtolással kb. 3,4 liter/mp 1 atm esetén. (7,25 scfm). 

•  Környezeti h� mérséklet   0-40°C (32-104°F) 
•  Környezeti páratartalom   0-100% (nem a s� rített leveg� re vonatkozik) 
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BIZTONSÁG  
 
A Series 3000-es sajtológépet úgy készítették, hogy megfeleljen az ISO, ANSI, OSHA, 
CEN és CSA biztonsági el� írásainak. 
A Series 3000 típusú présgép ugyancsak megfelel az Európai Unió el� írásainak és CE 
megfelel� ségi jellel is rendelkezik. 
A Series 3000-es gép megfelel a következ�  el� írások legfontosabb követelményeinek: 

EN 60204-1  Gépgyártás-biztonság – Gépek elektromos berendezései, 1. rész: Általános 
el� írások. 
ISO 14121-1:2007 Gépek biztonsága – Kockázatértékelés elvei. 
EN 349 Gépgyártás-biztonság – Minimális távolságok az emberi test zúzódásos 
baleseteinek elkerülésére. 
EN 61000-6-4; 2001 – Emissziós el� írások 
EN 61000-6-2; 2001 – Védettségi el� írások 
BS/EN/ISO 12100-1:2003 Gépek biztonsága – Alapfogalmak, a kialakítás általános elvei. 
1. rész: Fogalommeghatározások, módszertan. 
BS/EN/ISO 12100-2:2003 Gépek biztonsága – Alapfogalmak, a kialakítás általános elvei. 
2. rész: M� szaki alapelvek. 

 
Kérjük olvassa el és tartsa be az alábbi biztonsági óvintézkedéseket. 
 

BIZTONSÁGI ÓVINTÉZKEDÉSEK 
¨  A gép szervizelése el� tt mindig áramtalanítsa a prést és húzza ki az elektromos kábelt a 

csatlakozóból. A gépben alkalmazott feszültségek súlyos áramütést és/vagy égési sérüléseket 
okozhatnak, amelyek halálosak is lehetnek.  Mindig különös figyelemmel kell eljárni a 
géppel vagy a gép közelében végzett munkák során.   

¨  Mindig használjon véd� szemüveget a gép m� ködtetése és karbantartása közben. 
¨  Fülvéd�  használata javasolt. 
¨  Miel� tt használná a prést, gy� z� djön meg róla, hogy a leveg� ellátás vezetékére egy 

lekapcsoló szerkezetet illesztettek és ez könnyen elérhet� , hogy vészhelyzet esetén le 
lehessen kapcsolni a leveg� t a gépr� l. 

¨  Rendszeresen ellen� rizze, hogy a leveg� töml� k és csatlakozások nem használódtak el. 
¨  Csak jóváhagyott alkatrészeket használjon a karbantartáshoz és javításhoz. 
¨  Ne használjon csorba, repedt vagy sérült tartozékokat és szerszámokat. 
¨  Stabilan csatlakoztassa a légvezetéket. 
¨  Tartsa távol testrészeit a gép mozgó részeit� l 
¨  Ne viseljen ékszereket, laza öltözéket vagy bármi mást, amit a mozgó részek elkaphatnak. 
¨  Ha egy új felhasználó m� ködtetné a présgépet, gy� z� djön meg róla, hogy ezek az utasítások 

könnyen hozzáférhet� k. 
¨  A készüléket csak rendeltetésének megfelel� en használja. 
¨  Semmilyen módon ne végezzen módosításokat a gépen. 
¨  A leveg�  nagy sebességgel továbbítja a rögzít� elemeket. Használat el� tt ellen� rizze a 

csövezés folytonosságát. A pneumatika csöveknek biztosan a helyükön kell lenniük. 
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ELEKTROMOS BIZTONSÁGI EL � ÍRÉSOK: 

¨  A gép szervizelése el� tt mindig áramtalanítsa a prést és húzza ki az elektromos kábelt a 
csatlakozóból. A gépben alkalmazott feszültségek súlyos áramütést és/vagy égési sérüléseket 
okozhatnak, amelyek halálosak is lehetnek.  Mindig különös figyelemmel kell eljárni a 
géppel vagy a gép közelében végzett munkák során.   

¨  A váltóáramú tápellátást le kell választani a meghajtóról egy megfelel�  szigetel� eszközzel, 
miel� tt a meghajtó borítása megbontásra kerülne, vagy bármilyen szervizelésre sor kerülne. 

¨  A STOP funkció nem küszöböli ki a veszélyes feszültséget a meghajtóból, a motorból vagy 
bármely küls�  opcionális egységb� l. 

¨  A meghajtó kondenzátorokat tartalmaz, amelyek potenciálisan halálos feszültséget 
hordozhatnak magukban még a váltakozó áramú meghajtó leválasztása után is.  Ha a 
meghajtó áram alá kerül, a váltóáramot el kell szigetelni legalább 10 percre a munka 
folytatása el� tt. 

¨  A biztonságos leválasztás funkció nem küszöböli ki a veszélyes feszültséget a meghajtóból, a 
motorból vagy bármely küls�  opcionális egységb� l. 

 
 

 
FIGYELEM: Közvetlenül a présgép átvétele után, amint lehetséges, hozzon létre egy 
Karbantartási Kódot kizárólag a felügyel� /karbantartó személyzet részére, mert 
Karbantartás Üzemmódban a gép a normál üzemeltetés biztonsági funkciói nélkül 
üzemeltethet� . 
Karbantartás Üzemmódban csak szakképzett személyzet üzemeltetheti a berendezést. 
A Penn Engineering nem vállal semmilyen felel� sséget a hibás karbantartásból ered�  
meghibásodásért vagy személyes sérülésekért. 
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Cimke Meghatározás 

 

Általános Figyelmeztet�  Jel – Néhány egység különleges  
figyelmet igényel. Ezek a részek a gépkönyben részletesen ki 
vannak fejtve. 

 

 
 

FIGYELEM: Lézersugárzás. Ne nézzen a fénysugárba. 
2-es osztályba sorolt lézert kibocsátó termék. 
EN 60825 és ANSI Z136.1 szerint: a 2-es osztályba sorolt 
lézerek kis teljesítmény�  készülékek, melyek 400 és 700 mm 
közötti hullámhosszúságú látható sugarat bocsátanak ki. Rövid 
idej�  belenézés nem okoz károsodást, mert az ilyen 
teljesítmény�  lézersugár nem éri el a maximálisan megengedhet�  
sugárzás értéket 0.25 mp id� tartam alatt. Hosszabb idej�  
szándékos belenézés azonban veszélyes lehet. 
Soha ne irányítsa a sugarat a munkadarabtól eltér�  célra. 

 

Véd� szemüveg Viselésére figyelmeztet�  felirat – Véd� szemüveg 
viselése kötelez�  a prés üzemeltetésekor. 

 

Forró Felületre figyelmeztet�  felirat – Forró felület. Ne érintse 
meg. 

 

Becsíp� désre figyelmeztet�  felirat – Kézzel ne közelítsen ehhez 
a területhez. 
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JÓTÁLLÁS 
 
A PennEngineering�  garantálja, hogy a vásárlástól számított egy (1) éven belül, ennél a 
terméknél, megfelel�  üzemelési körülmények és m� ködtetés mellett, anyagból és 
összeszerelésb� l adódó hibák nem fordulnak el� .  
 
Ez a garancia nem vonatkozik egy olyan termékre sem, amelyet bármely módon megváltoztattak, 
cseréltek vagy javítottak, kivéve a normál karbantartást vagy ha az a PennEngineering�  
felhatalmazásával történt. Ez a jótállás nem vonatkozik egy olyan termékre sem, amely helytelen 
és gondatlan használatnak vagy balesetnek lett kitéve. 
 
A vásárló egyetlen és kizárólagos lehet� sége a PennEngineering�  által, vagy jóváhagyása 
melletti javítás, módosítás illetve csere. A PennEngineering�  nem vállal semmilyen közvetett 
vagy közvetlen kártérítési felel� sséget. A PennEngineering�  felel� ssége csak a termék vételi 
áráig terjedhet. 
 
Ez a jótállás kizárólagos és minden más jótállás helyett érvényes. Semmilyen más szóbeli vagy 
írásos információ, ami a PennEngineering�  cégt� l, annak dolgozóitól, képvisel� it� l, 
disztribútoraitól vagy ügynökeit� l származik, nem b� vítheti a jelen garancia felel� sségi körét, 
vagy hozhat létre új garanciát. 
 
Ha bármilyen kérdés vagy probléma vet� dne fel az Ön Series 3000 típusú présgépével 
kapcsolatban, keresse fel a PennEngineeringnél a PEMSERTER�  Termékrészleg 
Vev� szolgálatát. Díjmentesen hívható az 1-800-523-5321 (Észak-Amerikában) illetve a 215-
766-8853 telefonszámon. 
 
A beállításra, kiképzésre és javításra vonatkozó szolgáltatásokra egészen addig igényt tarthat, 
amíg a présgép az Ön tulajdonában van. Ingyenes telefonhíváson keresztül utasításokat és 
szolgáltatásokat vehet igénybe a présgép teljes élettartama során, ha felhívja a PEMSERTER�  
Termékrészleg Vev� szolgálatát. 
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2. FEJEZET 
 

A PRÉSGÉP F� BB ALKATRÉSZEINEK BEAZONOSÍTÁSA ÉS 
HELYMEGHATÁROZÁSA 

 
A prés f� bb alkatrészeinek beazonosítása 
 
Ebben a fejezetben a felhasználó megismerkedhet a prés f� bb alkatrészeivel. 
 
 
Keret (Váz) 
 
A keret képezi a prés tartószerkezetét. A f�  rész er� s acélból készült, hegesztett elemekkel, 
amelyek a f� vázat és az egyéb tartó elemeket képezi. A prés összes része közvetve vagy 
közvetlenül a keretre van szerelve. 
 
 
Szervómotorok/nyomószár 
 
A sajtológép sajtolóerejét egy elektromechanikus hengercsigás lineáris szervómotor biztosítja.  
Ez az elem a keretre van szerelve, és az elüls�  burkolat veszi körül.  A szervómotorhoz 
csatlakoztatva a hátoldalon található egy kódoló, amely leolvassa a nyomószár helyzetét.  A 
szervómotor rúdjához (nyomószár) csatlakozik a biztonsági szerelvény, amelynek leírása a 3. 
szakaszban található.   
 
A kezel�  vezérl� eszközei 
 
A kezel�  összes vezérl� eszköze az elöl lév�  burkolat ajtaján található, a lábpedált kivéve. 
A vezérl� eszközök közé sorolható az érint� képerny� , a vészleállító gomb, a bekapcsoló gomb, a 
kikapcsoló gomb, a hangjelz� , és a pozícionáló lézerfény gombja. 
 
·  Érint � képerny�  - A prés vezérl� rendszerének (PC) ez az els� dleges kezel� felülete. Az 

üzembe helyezéshez, az automatikus adagoláshoz és besajtoláshoz, beállítások elvégzéséhez, 
a felhasználó fel�  történ�  visszajelzéshez és hibakereséshez használják. A képerny� n 
szövegek és grafikai információk jelennek meg, ami lehet� séget nyújt a kezel� nek, hogy a 
képerny�  különböz�  pontjának érintésével információkat válasszon ki a képerny� n 
megjelentek szerint. Az érint� képerny�  ún. képerny� kímél� vel van ellátva, amely 10 perc 
használaton kívüli id�  elteltével kikapcsolja a képerny� t. A képerny� t bármely ponton érintse 
meg az újraaktiváláshoz. Minden üzenet részletes leírásával a könyv 6. Fejezetében 
foglalkozunk. 

 
·  E-Stop (vészleállító) gomb – E gomb megnyomásának hatásai a következ� k: 

·  Alkalmaz egy független vészmegszakító áramkört, amely gyorsan lelassít és leállít 
minden szervómotor- (nyomószár-) mozgást a 3. szakaszban ismertetett biztonságos 
szereléssel összhangban.    
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·   Lekapcsolja az áramot a gyors leveg�  leereszt� /feltölt�  szelept� l (lásd a s� rítettleveg� -
ellátó bemeneti rendszert a 8. oldalon).  Amikor a nyomás megsz� nt, minden 
pneumatikus mozgás leáll. 

·  Vészleállítási körülmények között minden kimenet kikapcsolva.  A vezérl� rendszer 
online kapcsolatban marad, és észleli a vészleállítást. 

 
·  Tápfeszültség BE gomb – Ha a sajtológép be van kapcsolva, ez a gomb zölden világít. Ha a 

gép ki van kapcsolva, akkor a gomb megnyomásával áramot kap a sajtoló vezérl� rendszere. 
 
·  Kikapcsoló gomb - Ha a prés nem üzemel, vörösen világít. Amikor megnyomják, 

megszakítja a prés vezérl�  rendszerének áramellátását, beleértve a mozgó részeket és a gyors 
leveg�  leereszt� /feltölt�  szelepet is. 

 
·  Hangjelz�  - A hangjelz� t is a prés vezérl� rendszere (PLC) irányítja, ennek segítségével a 

rendszer figyelmezteti a kezel� t azokra a m� veletekre, amelyek különös figyelmet 
igényelnek. A hanger� t a küls�  gy� r�  elforgatásával és a hangjelz�  nyílásainak beállításával 
lehet szabályozni. 

 
·  Pozícionáló fény (lézer) bekapcsoló gomb - Ennek a gombnak a segítségével lehet ki-

bekapcsolni a pozícionáló fényt. A gomb világít, amikor a lézerfény be van kapcsolva. Soha 
ne irányítsa a lézer nyalábot más irányba a munkafelületen kívül, és sose nézzen bele.  

 
·  Lábpedál - A kezel�  a lábpedál segítségével indíthatja el a préselési ciklust. A lábpedál 

felszabadítja a m� ködtet�  személy kezeit, így jobban kezelheti a munkadarabot. 
 
 
Elektromos meghajtó terület (f� egység) – lásd: 2-5 ábra 
 
A sajtológép jobb oldalán található f�  meghajtó terület magába foglalja a f�  kezel� szervet 
szabályozó szervo meghajtó rendszer minden fontosabb alkotóelemét.  Ezek között az 
alkotóelemek között megtalálható a f�  szervo-meghajtóvezérl� , a nagy nyomatékú motorvezérl� , 
a vészmegszakító áramkör, a 24 V-os tápáram és a f�  tápfeszültség-leválasztó.    
 
 
Alsó elektromos terület – lásd: 2-6 ábra 
 
Az alsó elektromos területen a f�  meghajtó terület alatt található a bemeneti/kimeneti modul, az 
Ethernet kapcsoló, az er� érzékel�  jelkondicionálója és más különféle elektromos alkatrészek és 
elosztóterminálok.  Az ajtó kulccsal záródik.  
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Vibrációs adagolódob (automatikus rögzít� elem-adagoló egység) 
 
A rezg� adagoló, amely a prés baloldalán található, a rögzít� elemek automatikus adagolását 
szolgálja. Ez egy elektromosan vezérelt szerkezet, amely tartja, illetve továbbítja a különböz�  
típusú rögzít� elemeket. Különböz�  célszerszámokat lehet csatlakoztatni az adagolódobhoz, hogy 
kell� képpen ki tudja vezetni a rögzít� elemeket az adagolóból. A vibrációs adagolódobot egy 
„univerzális gátszerkezet” adapterrel látják el, amit az összes anya-típusú és néhány csap-típusú 
szerszámhoz használnak. A vibrációs adagolódobot egy tárcsa és egy kapcsoló vezérli, amely az 
adagolódobot vezérl�  egységen található, az adagoló fölött. 
 
·  Adagolódob Rezgését Beállító Tárcsa - Az adagoló rezgésének mértékét és erejét egy 

tárcsa szabályozza. A rezgés mértékének beállításával lehet szabályozni az automatikus 
adagolási folyamat mértékét és teljesítményét. 

 
·  Adagolódob Üzemmód Kapcsoló – Ez egy 3 állású kapcsoló, amely segítségével ki lehet 

választani, hogy az adagoló állandóan be vagy ki legyen kapcsolva, illetve az érint� képerny�  
(PLC) vezérelje automatikusan. Amikor a gomb automatikus módra van állítva, a PLC 
m� ködési és hibakeresési üzemmód közben bekapcsolja az adagolót. Üzemelés módban a 
PLC kikapcsolja az adagolót, ha a berendezés bizonyos ideig nem üzemel. A PLC 
automatikusan beindítja az adagolót, amikor a következ�  rögzít� elemsort adagolják. A 
rögzít� elemek beadagolásánál/kiürítésénél kívánság szerint ki-bekapcsolhatja az adagolót. 
Amikor befejezte, állítsa vissza a kapcsolót AUTO állásba. 

 
 
A zsilip tartószerkezete (automatikus rögzít� elem-adagoló egység) 
 
A zsilip tartószerkezete a vibrációs adagolódob mellett található és az a szerepe, hogy tartsa és 
m� ködésbe hozza a zsilip alkatrészeit, a leveg� t biztosító szerkezetet, rögzítse a Csap-a-cs� ben 
érzékel� t és az áramlásvezérl�  szelepet. A leveg� henger, amely a zsilip tartószerkezetén 
található, hozza m� ködésbe a zsilipet. A zsilip fogadja a darabokat a rezg� adagoló fel� l, 
leválasztja � ket és továbbítja a bélyeghez/üll� höz. A zsilip tartószerkezete egy síkban kell legyen 
a rezg� adagoló kimenetével, zsilip megfelel�  m� ködéséhez összeszintezés szükséges. 
 
Csap-a-cs� ben érzékel�  – A PLC ennek a gy� r� s érzékel� nek a segítségével figyeli és ellen� rzi 
a csap-típusú szerszámozás adagolását. 
 
Áramlásvezérl�  szelep – Ez a szelep vezérli a leveg� áramlást a rezg� adagolóra szerelt 
szerszámozás csatlakozásaihoz, illetve szabályozza a szerszámozás besorolójának, zsilipének 
teljesítményét. 
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 10 of  115
 

Kitoló- és befogószerkezet (automatikus rögzít� elem-adagoló egység) 
 
A kitoló- és befogószerkezet a keret torkának fels�  részén található, a fels�  adagolású 
szerszámozást tartja és két pneumatikus indítóval rendelkezik. A két indítószerkezet egy lineáris 
kitoló henger és egy párhuzamos befogó. A befogószerkezet szerepe, hogy m� ködésbe hozza a 
rögzít� elemeket tartó szorítópofákat. A befogószerkezet kinyílik és bezárul, hogy befogja és 
elengedje a rögzít� elemeket. A befogószerkezet a kitolószerkezet végéhez van csatlakoztatva. A 
kitolószerkezet szerepe, hogy elmozdítsa a befogót és szorítópofáit visszahúzott pozícióból 
besajtolási pozícióba. Ez a rendszer a rögzít� elemek továbbítását végzi a bélyeghez. A kitoló- és 
befogószerkezetet arra is használják, hogy rögzítse azt a cs� vezetéket, amely a csap-típusú 
szerszámozáshoz kell. Annak érdekében, hogy a különleges munkadarabok hozzáférhet� vé 
váljanak a kitoló- és befogószerkezetet le lehet szerelni. 
 
 
Üll � tartó szerkezet 
 
Az üll� tartó szerkezet a torok alsó részére van szerelve, és az a szerepe, hogy tartsa az üll�  
szerszámozását. Egy darab leveg� hengerrel látták el. Az alsó adagolású henger hozza 
m� ködésbe az alsó adagolású anyákat besajtoló egységet. 
 
 
Szerszámozásvezérl�  szelepek/Tároló szekrény 
 
A szerszámozásvezérl�  szelepek és a tároló szekrény a rezg� adagoló alatt található. Az ajtó 
mögött a fels�  fekete dobozban találhatók a pneumatikus szelepek, amelyek a különböz�  
szerszámvezérl� k és befúvószerkezetek m� ködését ellen� rzik. 
 
 
Leveg� ellátó rendszer 
 
A s� rített leveg�  a prés hátsó részén található rendszeren keresztül érkezik a gépbe, ez a rendszer 
egy sz� r� /szabályzóból és egy elektromosan vezérelt gyors kiürít� /feltölt�  szelepb� l áll. A 
szabályzóval manuálisan lehet beállítani a leveg� t biztosító vezetékben a légnyomást. A gyors 
kiürít� /feltölt�  szelep m� ködésbe lépése leveg� t biztosít a prés részére. Amikor ezt a szelepet 
kikapcsolják, a szelep lezárja és gyorsan kiüríti a felgyülemlett leveg� t a présb� l. 
 
 
Szerszámtartó doboz (opcionális) 
 
A szerszámtartó doboz a prés baloldalán található. 
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1 REZG� ADAGOLÓ 
2 ZSILIP TARTÓSZERKEZETE 
3 SZERSZÁMOZÁSVEZÉRL�  SZELEPEK / TÁROLÓ SZEKRÉNY 
4 SZERVÓMOTOROK TERÜLETE 
5 F�  ELEKTROMOS MEGHAJTÓ TERÜLETE (FELS� ) 
6 ELEKTROMOS TERÜLET (ALSÓ) 
7 KITOLÓ- ÉS BEFOGÓSZERKEZET 
8 ÜLL� TARTÓ SZERKEZET 

2-1 ABRA 
SERIES 3000 SAJTOLÓGÉP 
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1 HANGJELZ�  
2 ÉRINT� KÉPERNY� S PC 
3 VÁKUUM CSATLAKOZÓ 
4 KIKAPCSOLÓ GOMB 
5 BEKAPCSOLÓ GOMB 
6 VÉSZLEÁLLÍTÓ GOMB 
7 POZÍCIONÁLÓ LÉZERFÉNY KI/BE KAPCSOLÓ GOMBJA 

2-2 ÁBRA 
A KEZEL �  VEZÉRL � EGYSÉGEI 
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1 ELEKTROMECHANIKUS HENGERCSIGÁS LINEÁRIS 

SZERVÓMOTOR 
2 NAGY NYOMATÉKÚ MOTOR 
3 TENGELYKAPCSOLÓ 
4 SZÍJ 
5 KÓDOLÓ 
6 KÁBELDOBOZ 

7 VÁKUUM CSATLAKOZÓ 
8 OPTIKAI BIZTONSÁGI ÉRZÉKEL� K (FOTOCELLA) 
9 BIZTONSÁGI FOGLALAT 
10 TÜKÖRGY� R�  
11 VÉGÁLLÁSKÖZELÍTÉS KAPCSOLÓ SZERELVÉNY 
12 LÉZER SPOTLÁMPA 
13 CS� VEZETÉK T-ILLESZTÉS 

14 VÁKUUMGENERÁTOR 

2-3 ÁBRA  
F�  KEZEL � SZERV TERÜLETE  
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1 KITOLÓ- ÉS BEFOGÓSZERKEZET 
2 ÜLL� TARTÓ SZERKEZET 

2-4 ÁBRA 
BÉLYEG ÉS ÜLL �  KÖRNYEZETÉNEK ÁBRÁZOLÁSA 
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1 NAGY SEBESSÉG�  MEGHAJTÓ 
2 NAGY NYOMATÉKÚ MEGHAJTÓ 
3 AC TÁPFESZÜLTSÉG-TERMINÁL 
4 F� KAPCSOLÓ 
5 MEGSZAKÍTÓ 

6 BIZTOSÍTÉKOK 
7 HÁLÓZATI SZ� R�  
8 VÉGPONTOK 
9 FÖLDEL� TERMINÁL  
10 24 V EGYENÁRAMÚ ELLÁTÁS 
11 VÉGPONTOK 

2-5 ÁBRA  
F�  ELEKTROMOS MEGHAJTÓ TERÜLETE (FELS � ) 
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2-6 ABRA 

ELEKTROMOS TERÜLET (ALSÓ) – FOLYTATÁS  



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 17 of  115
 

 
1 F�  VEZÉRL�  RELÉK 
2 DIÓDATERMINÁLOK  
3 BIZTOSÍTÉKOK 
4 ELLENÁLLÁSOK 
5 SZILÁRD ÁLLAPOTÚ RELÉK 

6 B� VÍT �  KIMENETI/BEMENETI BLOKK  
7 ETHERNET KAPCSOLÓ 
8 FESZÜLTSÉGÉRZÉKEL� -ER� SÍT�  
9 ELLENÁLLÁSOK 

2-6 ABRA 
ELEKTROMOS TERÜLET (ALSÓ)  
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3. FEJEZET 
 

A BIZTONSÁGI RENDSZER ÜZEMELTETÉSE 
 

FIGYELEM  – A sérülések elkerülése végett: 
 
1. A gép szervizelése el� tt mindig áramtalanítsa a prést és húzza ki az elektromos kábelt a 

csatlakozóból. A gépben alkalmazott feszültségek súlyos áramütést és/vagy égési sérüléseket 
okozhatnak, amelyek halálosak is lehetnek.  Mindig különös figyelemmel kell eljárni a 
géppel vagy a gép közelében végzett munkák során.   

2. Kizárólag szakképzettséggel és engedéllyel rendelkez�  személyzet végezhet el a gépen 
javítási, karbantartási, beállítási m� veleteket, továbbá csak szakképzett személy 
üzemeltetheti azt. 

3. Mindig használjon véd� szemüveget a présgép m� ködtetése, illetve karbantartása során. 
 
   

A BIZTONSÁGI RENDSZER TULAJDONSÁGAI 
 
1. A f�  szervómotor (nyomószár) másodlagos tekercseléssel rendelkezik, amely megszakításra 

optimalizált. A tekercselés alkalmazása a vészmegszakító áramkörrel együtt történik 
vészleállítás végrehajtására.  Amikor az elektromos áram biztosítása megsz� nik, vagy a KI 
nyomógomb vagy az E-Stop gomb megnyomására kerül sor, akkor a sajtoló alapértékeket 
rendel ehhez az áramkörhöz, és gyorsan leállítja a nyomószár mozgását. 

  
2. Az elektromos áram akár KI gombbal, akár a vészleállító gombbal történ�  kikapcsolása 

következtében az elektromos gyors leürít� /feltölt�  szelep leereszti a sajtolóban meglév�  
összes s� rített leveg� t. Tartalmazott nyomás nélkül minden pneumatikus mozgás leáll.  

 
3. Az elektromos szekrény szerszámkulccsal zárható, meggátolva a nemkívánt hozzáférést. 

 
4. A szabadalmaztatott biztonsági rendszer meg tudja különböztetni, hogy a munkadarab 

helyesen van-e elhelyezve a nyomószár és üll�  között, illetve, ha egy idegen tárgy van 
ugyanott. A biztonsági rendszer a következ� k szerint m� ködik: 

   
·  A f�  szervómotor tetején egy kódolónak nevezett eszköz kapott helyet.  A kódoló 

érzékeli a nyomószár helyzetét, és ezt az információt visszajuttatja a PLC-hez. 
·  A „biztonsági foglalatnak” nevezett egységet a nyomószár aljára szerelték. A szerkezet 

egy fix részb� l, amit háznak nevezünk és egy rugós adapterb� l áll. Az adapter tartja a 
bélyeg-szerszámot. Amikor a nyomószár kitolódik és az adapter vagy a bélyeg-szerszám 
érintkezésbe kerül egy tárggyal, a biztonsági foglalat összezár. 

·  Két pár optikai érzékel�  (fotocella) található a homlokszekrényben, a f� henger alatt. 
Mindegyik fotocella követ egyenként egy fénynyalábot, amit a nyomószáron lév�  
„tükörprizmán” található két nyíláson keresztül megy át. Amikor a biztonsági foglalat 
összezár, a szerkezet belsejének egy része eltakarja mindkét fénynyalábot és az érzékel�  
kiold. 
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·  Az érzékel�  kiold, vagy azért mert 1.) a biztonsági foglalat összezáródott, 2.) A 
tükörgy� r�  elmozdult, vagy 3.) a fénynyalábot valami megszakítja, ekkor a PLC azonnal 
érzékeli a változást. 

·  A Beállítási Ciklus alatt, a PLC ezt a rendszert használja, hogy meghatározhassa, hol van 
pillanatnyilag a rögzít� elem és munkadarab miközben a nyomószár leereszkedik, 
összezárva a biztonsági foglalatot, érzékelve az érintkezést és a kódoló adatait. Az 
érintkezés helyére vonatkozó adatokat a gép elmenti a memóriába és összehasonlításra 
használja minden préselés/üzemelés ciklusnál. 

·  Üzemelés módban a prés folyamatos használatakor, a PLC minden egyes besajtolási 
ciklusban összehasonlítja a beállított biztonsági értéket az aktuálissal, és meghatározza, 
hogy az érzékel� k aktiválása a kívánt pozícióban történt-e. A biztonsági érték toleranciáját 
biztonsági ablaknak hívjuk, amin belül az összehasonlítás eredménye elfogadásra kerül. 

·  Csak abban az esetben engedi a PLC a gépet a teljes er� vel történ�  besajtolásra, ha 
MINDKÉT érzékel�  jelzése a biztonsági ablakon belül aktiválódik. 

   
5. Három különböz�  hozzáférési szintet lehet a gépen (kezel� i, beállítói, karrbantartói) 

beállítani, mindegyikhez egy-egy négyjegy�  belépési kód tartozik. 
 

FIGYELEM: Közvetlenül a présgép átvétele után, amint lehetséges, hozzon létre egy 
Karbantartási Kódot kizárólag a felügyel� /karbantartó személyzet részére, mert 
Karbantartás Üzemmódban a gép a normál üzemeltetés biztonsági funkciói nélkül 
üzemeltethet� . 
Karbantartás Üzemmódban csak szakképzett személyzet üzemeltetheti a berendezést. 
A Penn Engineering® nem vállal semmilyen felel� sséget a hibás karbantartásból 
ered�  meghibásodásért vagy személyes sérülésekért. 

   
6. Ha a kódoló vagy a nyomószár biztonsági érzékel� i kialakítanak egy nyitott áramkört vagy 

egy rövidzárlatot, akkor az egész rendszer a nyomószárral együtt azonnal leáll, és nem 
m� ködik tovább a javítások elvégzéséig.   
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4. FEJEZET 
 

A PRÉSGÉP TELEPÍTÉSE 
 

A prés mozgatása 
 
·  Ha villástargoncát vagy hidraulikus kéziemel� t használ, gy� z� djön meg róla, hogy a villák 

megfelel� en helyezkednek el a prés alján található vezet� fülek között. Ha a gépet felülr� l 
emelik, kell� képpen egyensúlyozza ki a láncot vagy szíjat, a két szemescsavar között, hogy a 
lógó gép lehet� leg ne lengjen ki. 
FIGYELEM : a présgép kiegyensúlyozatlanul történ�  felemelése vagy a hirtelen megállások 
a gép felborulását eredményezhetik. 

 
A prés helye 
 
Válasszon ki egy világos és tiszta helységet, (viszonylag) sík padlózattal. A padlónak bírnia kell 
a présgép súlyát. 
 
A prés szintezése 
 
·  Miután a helyére került, a prést vízszintbe kell állítani. Ez a négy géptalp segítségével 

lehetséges, és miután a gép vízszintbe került, az ellenanyákkal rögzíteni lehet a géptalpak 
pozícióját. Ez a feladat két db. ¾-es villáskulcsot igényel (lásd a 4-1 ábrát). Franciakulcsot is 
lehet alkalmazni. Igazítsa a géptalpakat, közben figyelje a besoroló szerkezet adaptere 
melletti szintjelz� t. Az univerzális besoroló adapterének teljesen vízszintben kell lennie, 
hogy az adagoló rendszer megfelel� en m� ködjön. 

 
A prés körüli helyigény 
 
·  A PennEngineering�  nem ír el�  semmilyen követelményt, a gép körüli minimális helyet 

illet� en. Ugyanakkor gy� z� djön meg róla, hogy nincs olyan egyéb nemzeti vagy helyi 
biztonsági el� írás, amely másképp rendelkezik a dologról. Például, az USA-ban az 
elektromosságra vonatkozó el� írások azt írják el� , hogy az elektromos-szekrény el� tt 
legalább 36 collos biztonsági távolságnak kell lennie. Mi azt javasoljuk, hogy úgy képezze ki 
a prés körüli teret, hogy a különböz�  tároló- és üzemszekrényeket teljesen ki lehessen nyitni, 
és hogy a legnagyobb méret�  munkadarab is elférjen. 

 
Elektromoms követelmények a gépkapcsolással kapcsolatban. 
 

VIGYÁZAT!  Áramütés köckázata – Feszültségek a következ�  helyeken fordulhatnak 
el� , amelyek áramütést és halált is okozhatnak: 

·  AC-tápkábelek és csatlakozók 
·  DC és fékez� kábelek és csatlakozások 
·  Kimeneti kábelek és csatlakozások 
·  Számos bels�  alkatrész a meghajtóból és a küls�  opcionális egységekb� l 
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·  A meghajtó kondenzátorokat tartalmaz, amelyek potenciálisan halálos feszültséget 
hordozhatnak magukban még a váltakozó áramú meghajtó leválasztása után is.  Ha a 
meghajtó áram alá kerül, a váltóáramot el kell szigetelni legalább 10 percre a munka 
folytatása el� tt. 

 
 
AC áramellátási követelmények 
 
FONTOS!  Egy külön szerelt küls�  biztosítékkapcsolót kell biztosítani a gép bejöv�  tápáramra 
történ�  csatlakozásakor.  A biztosítékok névleges adatai 20 A, 250 V AC 
 
Feszültség:  200 V és 240 V között ± 10% 
Maximális folyamatos bemeneti áram:  15 A 
Küls�  biztosíték:  20 A névleges érték, IECgG) 
                           20 A névleges érték D osztály (Észak-Amerika) 
Vezetékek keresztmetszete –  4 mm2 (Európa) 
                                     AWG #12 (Észak-Amerika) 
Fázisok száma:  2 (fázisközi) – Észak-Amerika 
 Egy (fázisfeszültség) - Európa 
Fázis-fázis viszony - Maximális tápáram-kiegyensúlyozatlanság: 2 % negatív fázisszekvencia 
(egyenérték�  3 % fázisok közti feszütség-kiegyensúlyozatlansággal). 
 
Frekvenciatartomány: 48-65 Hz 
 
Csak UL-megfelel� ség esetén a maximum tápáram szimmetrikus hibának 10 ka-ra kell 
korlátozódnia.  
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Javasolt leveg� csatlakozások elrendezése 
A megfelel�  leveg� ellátás nagyon fontos a gép m� ködése és karbantartása szempontjából. Az 
alábbi irányelvek betartása biztosítja a présgép jó teljesítményét. 
 
·  Leveg�  min� sége - A leveg� ellátás min� sége nagyon fontos. A leveg� nek tisztának és 

száraznak kell lennie. A nedvesség és törmelékek beszennyezik az olajat és a szeleprendszert, 
ami a gép teljesítményének és karbantartásának problémáihoz vezet. 

·  Leveg� ellátás átfolyása – használjon minimum 12 mm bels�  átmér� j�  csöveket és 
szerelvényeket a s� rített leveg�  forrásától a présgépig. A leveg� ellátás nyomásának 6-7bar 
között kell lenni. A nem megfelel�  leveg� áramlás befolyásolja a gép teljesítményét. 

·  Leveg� fogyasztás – Átlagos leveg� fogyasztás automata anya adagolás üzemmódban 
percenként 30 besajtolással kb. 1,3 liter/mp 1 atm esetén. (2,75 scfm). Átlagos 
leveg� fogyasztás automata csap adagolás üzemmódban percenként 30 besajtolással kb. 3,4 
liter/mp 1 atm esetén. (7,25 scfm). 

·  Cs� vezeték felszerelése – A megfelel�  vezeték összeköttetés segít megvalósítani a fenti 
követelményeket. Lásd a 4-2 ábrát a következ�  oldalon. 

·  Csatlakozzon az ellátó vezetékre egy cs� vel, ami el� bb felfelé vezet, meghajlik, majd lefelé 
tart. Ez az elrendezés segít megel� zni, hogy a víz és a kompresszor olaja a présgépbe jusson. 

·  Erre a függ� leges ágra csatlakozzon egy szerelvénnyel, ami 12 mm átmér� j�  vagy nagyobb 
töml� höz való. Ez a vezeték fut a préshez. 

·  A függ� leges ágnak a végére szereljen egy leereszt� -szelepet. Ez segít összegy� jteni a még a 
vezetékben lév�  vizet és olajat, így a rendszer tisztítását eredményezi. 

·  Ha az Ön gyári leveg� ellátása nem felel meg a fenti követelményeknek, akkor ajánlatos 
lenne egy megfelel�  méret�  leveg� tartály beszerzése. 

·  Javasoljuk egy kiegészít�  sz� r� /vízleválasztó telepítését közvetlenül a gépen kívülre. 
 
 
A lábpedál felhelyezése 
 
Helyezze be a lábkapcsolót az elektromos szekrény bal alsó sarkában kiképzett csatlakozóba. 
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LEVEG� ELLÁTÁS

½”-OS (12 MM-ES) BELS�
ÁTMÉR� J�  CS�  A PRÉSHEZ

LEERESZT�  CSONK

LEERESZT�  SZELEP

4-2 ÁBRA
LEVEG� ELLÁTÁS
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5. FEJEZET 
 

ÁLTALÁNOS M � KÖDÉSI LEÍRÁSOK 
 
 

A rendszer m� ködése: 
 
A PEMSERTER��� �  SERIES 3000 típusú présgép funkciója, hogy gyorsan, biztonságosan és 
egyenletesen sajtoljon be PEM�  márkájú rögzít� elemeket különböz�  típusú lemezanyagokba. 
Ennek érdekében a prés igénybe vesz: 
·  Egy szabadalmaztatott, munkapontra állítható biztonsági rendszert, amely ellen� rzi a 

nyomószár mozgását, és megakadályozza a nyomószárat a sajtolásban, ha más anyagot 
érzékel, mint a besajtolandó rögzít� elem és munkadarab, amelyre a beállításokat elvégeztük. 

·  Egy automata rögzít� elem-adagoló rendszert, amely odaszállítja a rögzít� elemet a 
munkadarabon lév�  besajtolási ponthoz, ily módon a kezel� nek csak a munkadarabot kell 
fognia. 

·  Elektromechanikus aktuátor, amely gyors dugattyúmozgást biztosít nagy sajtolóer� kkel a 
besajtolási pontban. 

·  Pontos besajtoló-szerszámokat és komputer által vezérelt nyomóer� t. 
 
 
Rögzít� elemek besajtolása: 
 
A PEM�  típusú rögzít� elemeket megmunkálható lemezanyagokon kialakított lyukasztott vagy 
fúrt furatokba sajtolja be a gép. A PEM�  típusú rögzít� elemek besajtolásához: 
 
·  A rögzít� elemet a gép az el� készített furatba helyezi, míg a rögzít� elem azon része, mely 

nagyobb, mint a furat (anyák esetében a rovátkák, távtartóknál a fej), a furat peremére 
fekszik. 

·  Egy párhuzamos présel� er�  alkalmazásával a rögzít� elem kiálló részét a lemezbe préselik. 
·  A nyomóer�  hatására a lemez ún. hidegfolyásra kényszerül, a hidegalakítható hordozóanyag 

körülöleli a rögzít� elem speciálisan kialakított gallérját. Ezáltal a rögzít� elem a lemezbe 
sajtolódik és terhelhet� en rögzül. 
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Mindig gy� z� djön meg róla, hogy a szerszámozás teljesen a helyén van és megfelel� en 
rögzítették, miel� tt a gépet m� ködtetné. 
 
A présgép beállítása 
 
1. lépés - Szerszámozás beállítása 
 
Szerszámozás beállítása címszó alatt olyan m� veleteket értünk, mint a rögzít� elem és a 
munkadarab megmunkálásához szükséges megfelel�  szerszám kiválasztása, a szerszámok 
behelyezése-felszerelése, és az adagoló szerszámok szabályozása. 
 
Különböz�  szerszámok szükségesek azonos típusú rögzít� elemek esetében, de eltér�  alakú és 
méret�  munkadarabokhoz. 
 
Nézze meg a kézikönyv Szerszámozás fejezetét a megfelel�  szerszámozás kiválasztásához. 
 
Mindig gy� z� djön meg róla, hogy a szerszámozás teljesen a helyén van és megfelel� en 
rögzítették, miel� tt a gépet m� ködtetné. 
 
2. lépés - Válassza ki a szerszámozásra és a rögzít� elemre vonatkozó beállításokat az 
érint � képerny� n 
 
Miután a szerszámozást felhelyezték, a következ�  lépés a présgép beállítása az érint� képerny� n. 
A képerny� s beállítás egyszer�  és háromféle módon vihet�  végbe. 
·  Új szerszám beállítása – Válassza ki a szerszámozást, rögzít� elem méretet és a munkadarab 

anyagát. 
·  Munka visszahívása – Egy el� z� leg a gépben eltárolt munkát kell visszahívni. 
·  Utolsó munka visszahívása – Azt a munkát futtatja, amit legutoljára használtak. Erre a gép 

akkor is emlékezik, ha azóta ki is kapcsolták. 
 
Nézze meg a kézikönyv Érint� képerny�  vezérl� parancsai fejezetét, hogy a beállítás megfelel�  
módjának megfelel�  kiválasztásához. 
Mindig gy� z� djön meg róla, hogy az a szerszámozás, amit a képerny� n választott ki, megfelel a 
gépre felszerelt szerszámozásnak. 
Ha a kiválasztást elvégezte, a présgép automatikusan beállítja az értékeket és továbblép a 
biztonsági beállításhoz. 

 
3. lépés - Biztonsági beállítás 
 
A következ�  lépés nagyon gyors és egyszer� , de nagyon fontos. 
A Biztonsági beállítás az a lépés, ahol a gép meghatározza a besajtolás pozícióját, amit 
Biztonsági értéknek hívnak. A kezel�  elhelyezi a munkadarabot a besajtoláshoz, de a gép nem 
végez tényleges besajtolást. A nyomószár kitolódik, megérinti a rögzít� elemet és a 
munkadarabot. Ezzel az érintési ponttal határozza meg a gép, hogy hol van a megfelel�  
besajtolási pont. A gép ezzel kész a rögzít� elemek besajtolására. 
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Automatikus rögzít� elem-adagolás m� ködése 
 
Az automatikus rögzít� elem-adagolás a rezg� adagolótól a munkadarabon található besajtolási 
pontig tart. Ez a m� velet a következ�  lépésekb� l áll: 
 
·  A rezg� adagoló körbe mozgatja a rögzít� elemeket a dobban, amelyek egy szerszám felé 

haladnak, amit besorolónak nevezünk. 
·  A besoroló biztosítja a rögzít� elem megfelel�  pozícióját a zsilipbe jutáshoz. A zsilip 

elválasztja az els�  rögzít� elemet a sorból. A rögzít� elemet a gép s� rített leveg�  segítségével 
kifújja a zsilipb� l és egy m� anyagvezetéken keresztül a gép elejébe továbbítja. 

·  A szerszámozás típusától függ� en a rögzít� elemeket a gép közvetlenül egy szerszámmodulba 
adagolja (anya also adagolás, injektoros csap), vagy egy befogópofa párba, ami a 
kitoló/befogó rendszerre van szerelve. 

·  A fels�  adagolású besajtolás esetében egy vákuumos bélyeg (csap, zsákfuratos távtartó) vagy 
egy tüskés nyomóbélyeg (anya, távtartó) veszi ki a rögzít� elemet a befogópofák közül, 
amelyek, miután elengedték a rögzít� elemet, újra visszazárnak. 

·  A munkadarabot úgy helyezik el, hogy a besajtoláshoz el� készített furat a rögzít� elemre 
vagy az üll� ben lév�  rugós tájolótüskére kerüljön. Miután a kezel�  elhelyezte a 
munkadarabot, megnyomhatja a lábpedált, és elkezd� dhet a besajtolás. 

 
 
Besajtolási folyamat: 
 
·  Mikor megnyomják a lábpedált, a nyomószár gyorsan kitolódik, ezzel a bélyeget a 

munkadarabhoz viszi. 
·  Amikor a rögzít� elem megérinti a munkadarabot, a biztonsági érzékel� k bekapcsolnak. A 

présgépet vezérl�  rendszer ellen� rzi, hogy a Pozíció, ahol a besajtolási pont van, ugyanaz-e, 
amit a gép a beállítás során biztonsági értékként megjegyzett. Csak akkor történik tényleges 
besajtolás, ha a besajtolási pont a biztonsági érték egy bizonyos tartományán (biztonsági 
ablak) belül van. 

·  Ha a besajtolási pont jó helyen van, akkor nagy sajtolóer�  kifejtésével a nyomószár besajtolja 
a rögzít� elemet, majd visszahúzódik. 
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Különleges tulajdonságok és körülmények: 
 
Megszakított ciklus üzemmód – Megszakított üzemmódban a gép lelassul és megáll, mikor a 
nyomószár hozzáér a munkadarabhoz és rögzít� elemhez. Ebben az üzemmódban van végs�  
lehet� ség arra, hogy közvetlenül a besajtolás el� tt a munkadarabot illetve annak pozícióját a 
megfelel�  helyzetben biztosítsa. 
 
Biztonsági zóna – Sz� k biztonsági zóna üzemmód: lecsökkenti a biztonsági érték t� rését 
(biztonsági ablakot). Ha a besajtolási pont kívül esik a biztonsági ablak tartományán, Biztonsági 
leállás történik (lásd alább). Ez az üzemmód sokkal érzékenyebb arra, ha a munkadarabot nem 
tartják szintben és az el� furatok min� sége rossz vagy túl sok sorja van rajta; de növeli annak a 
biztonságát, hogy a legkisebb rögzít� elemek is tökéletesen helyezkednek el a munkadarab 
furatában besajtoláskor. 
  
Biztonsági leállás – Ha a besajtolási pont és a biztonsági érték közötti különbség értéke a 
biztonsági zónán kívülre esik, akkor biztonsági leállás történik. Ha biztonsági leállás történik, a 
vezérlés a lefelé tartó nyomószárat azonnal megállítja. A nyomószár mozgása irányt vált és a 
bélyeget visszahúzza. A nyomószár végén lév�  biztonsági szerkezet nem nyomódik össze és a 
nyomásfokozás ciklusa nem kezd� dik el. 
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6. FEJEZET 
 

AZ ÉRINT � KÉPERNY�  VEZÉRL � PARANCSAI 
 
Windows XP alapú érint� képerny� s PC került beágyazásra a PEMSERTER® Series 3000® 
sajtológépbe, amely hozzáférést biztosít a kezel�  számára a sajtolási adatokhoz.  A képerny�  
els� dleges funkciója a folyamathoz kapcsolódó adatok megjelenítése a sajtolás figyeléséhez és 
vezérléséhez.  Az érint� képerny� s képesség egyszer�  kezelhet� séget és beállítást biztosít a 
kezel� nek. 
 
Egy programozható logikai kontroller (PLC) az a nagy sebesség�  els� dleges vezérl� , amelyet 
úgy programoztak, hogy együttm� ködjön a folyamattal és a kezel� vel is a sajtolóbeállítás, a 
m� ködés és a karbantartási funkciók megvalósításában.    
 
A PLC-ben és az érint� képerny� s eszközben történ�  programozás lehet� vé teszi, hogy a kezel�  a 
folyamatot olyan magas szint� , kényelmes parancsok révén futtassa, amelyek el� re 
meghatározott szekvenciákkal vagy logikával rendelkeznek mind a kezel� , mind a gép védelme 
érdekében.   
 
A PC-képerny� k adatkezelési, diagnosztikai, oktatási és súgó funkciókat biztosítanak. 
 
Valamennyi kijelzés konfigurálható a nyelv és a mértékegységek tekintetében.  Ezeknek a 
képerny� elemeknek a viselkedését a felhasználó állíthatja be a szállítás után, jelszavas 
védelemmel. 
 
A következ�  fejezetekben található minden egyes ablakhoz társított parancs vagy információ 
leírása. Minden ablak alatt van egy leírás vagy információ az éppen látható ablakról. Minden 
gomb, amely egy különböz�  párbeszédablakhoz vezet, fel van sorolva a jelen dokumentum azon 
fejezetében, amely a párbeszédablakokkal foglalkozik. 
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Számok bevitele (billenty� zet funkció) 
 
Számos olyan képerny� n, amelyeken számokat kell megadni, egy billenty� zet névre hallgató 
funkció kerül alkalmazásra.  A szám mindegyik jegyének bevitele a megfelel�  számgomb 
megnyomásával történik.  A számbevitel nem kerül elfogadásra addig, amíg az adott értékhez 
tartozó megfelel�  gomb megnyomására sor nem kerül.  Amikor a számhoz tizedesjel is tartozik, 
az elhelyezése meghatározott.  A billenty� zet Karaktertörlés és Törlés gombokat is tartalmaz. 

 
 
Alfanumerikus bevitel (billenty � zet funkció) 
 
Vannak olyan képerny� k is, amelyeken a bet� ket is kell beírni. Egy QWERTY típusú 
billenty� zetmaszk fedi le a képerny� t mint felbukkanó elem, amikor a megfelel�  szövegbeviteli 
mez�  van kiválasztva.  Ez a billenty� zet normál billenty� zetként viselkedik. 

 
 
[SÚGÓ] ablakok 
 
A SÚGÓ ablak a menürendszeren keresztül érhet�  el. Ez azonnali magyarázattal szolgál az adott 
képerny� oldal funkcióiról, ahonnan elindítottuk. 
A SÚGÓ gyakorlatilag az elektronikus kézikönyv. A Súgó párbeszédablak tényleges képei nem 
szerepelnek ebben a leírásban. A Súgó párbeszédablakon található gombok azonos módon 
jelenítenek meg minden funkciót. 
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[VISSZA]  – Visszatér ahhoz az ablakhoz, ahonnan eredetileg behívták a SÚGÓ-t. 
 
[KÖVETKEZ � ] – Azonos témánál behívja a következ�  Súgó ablakot. Egyes súgó ablakok 
többoldalnyi információval rendelkeznek. 
 
[EL � Z� ] – Visszatér az el� z�  ablakhoz. 
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6.1 INDÍTÓKÉPERNY �  

 
Amikor a PEMSERTER® rendszer áramot kap, a Windows operációs rendszer elkezd betölt� dni. 
A betöltés befejeztével az érint� képerny� n megjelenik a “PEMSERTER®” indítóképerny�  
(bejelentkezési képerny� ).   
 
A PennEngineering® értékesítési képviseletének címe és telefonszáma ugyancsak látható a 
f� képerny� n.  
 
A “Master SM APPS verzió”, a “Master EZ Motion verzió”, a “Follower SM APPS verzió” és 
az EZ Motion követ�  verzió jelentik a PLC-n maradó szoftver verziószámát. 
 
A “PEMSERTER® Screen Version” a képerny� szoftver verziószáma. 
A “PEMSERTER HW verzió”a sajtológép modellszámát adja meg. 
 
[FOLYTATÁS] ��� �  6.2 Hozzáférés a Belépési kód ablakhoz 
 
[ÉRTÉKESÍTÉSI ÉS SZERVIZKAPCSOLAT] – Megjeleníti a helyi értékesítési és 
szervizképviselet elérhet� ségeit. 
 
Nyelvválasztás [ZÁSZLÓK] – A felhasználó kiválaszthatja azt az alapnyelvet, amely 
alapértelmezett nyelvként kerül alkalmazásra minden képerny� n, beleértve a f� címeket, 
leírásokat és súgókat a megfelel�  nemzeti zászló kiválasztásával.   
 
[ALAPHELYZET] – Ez a gomb állítja a nyomószárat alappozícióba. 
 
[KILÉPÉS] – Bezárja a programot, hogy a sajtológép teljesen leállítható legyen. 
A PS 3000 egy Windows alapú PC-vel rendelkezik, és egy bizonyos sorrend szerint kell 
leállítani. A f� áramkör kikapcsolása el� tt a Windows rendszert be kell zárni, és a PC-t ki kell 
kapcsolni. 
Ennek kivitelezéséhez: 

·  Vissza az indítóképerny� re 
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·  Nyomja meg a [Kilépés] gombot (ez két további opciót nyit meg) 
o [Kilépés a Windows programba] 
o [Leállítás] 

 
Leállítás mód: 

·  A gép leállításához nyomja meg a [Leállítás] gombot. Ekkor megjelenik egy 
párbeszédablak a leállítás meger� sítéséhez. 

·  A párbeszédablakban válassza az [Igen] gombot a leállítás folytatásához. Ez 
automatikusan zárja a Windows alkalmazást, és kikapcsolja a PC-t. 

 
 Kilépés a Windows rendszerbe: 

·  A Windows rendszerbe történ�  visszatéréshez biztonsági kód szükséges. 
·  Nyomja meg a [Kilépés a Windows programba] gombot. Megjelenik egy billenty� zet a 

biztonsági kód megadására. 
·  Adja meg a megfelel�  biztonsági kódot, és nyomja meg az [Folytatás] gombot (A 

szükséges biztonsági kód megegyezik a karbantartási kóddal.) 
·  Ez kilépteti az alkalmazást és visszatér a PC Windows aszatallapjához. 
·  A leállítás folytatásához a Windows Asztalról nyomja meg a Start gombot.  Megjelenik 

egy párbeszédablak. 
·  Válassza [A számítógép kikapcsolása] parancsot. Ez megnyit egy másik 

párbeszédablakot. 

·  Válassza a „Kikapcsolás” parancsot. 
·  Ekkor a Windows becsukódik. 
·  A Windows bezárása és a PC leállása után biztonságosan kikapcsolható a f�  tápáramkör a 

gép oldalán. 
 

Vigyázat! Az elektromos terület kinyitása el� tt várjon 30 másodpercig a 
tápfeszültség f� kapcsoló kikapcsolása után. Ez lehet� vé teszi majd a visszamaradt 
elektromos eszközáram elvezetését a szervomeghajtóktól.  
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6.2 BELÉPÉSI KÓD KÉPERNY�  

 
Ez az ablak a különböz�  funkciók elérését korlátozza attól függ� en, hogy mely belépési 
kódokat állították be. Lásd a 6.35 sz. Belépési kódok beállítása párbeszédablakot. Ha a 
belépési kódot 0000-ra állították, ezt az ablakot a gép átugorja és a képerny�  a következ�  
funkciót jeleníti meg. Ez a párbeszédablak különböz�  helyeken t� nik fel attól függ� en, 
hogy a M� ködtetéshez, a Beállításhoz vagy a Karbantartáshoz történik a belépés. 
 
A következ�  párbeszédablak eléréséhez: 

Üsse be a helyes, négy számjegy�  belépési kódot. 
[FOLYTATÁS]  – A megfelel�  párbeszédablak megjelenik. 
 

A Belépés M� ködtetéshez párbeszédablakban – Üzemmód kiválasztását jeleníti meg 
��� �  6.3 Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 

 
A Belépés Beállításhoz párbeszédablakban – M� ködési értékek változtatásának ablakait jeleníti 
��� �  - ��� �  6.15 Manual Force Entry (Kézi er� beállítás) 

��� �  - ��� �  6,19 El� re beállított er�  képerny�  
��� �  - ��� �  6.20 ISS képerny�  
��� �  - ��� �  6.30 Id� zít� k képerny�  
��� �  - ��� �  6.31 Futási mód paraméterképerny�  

 
A Belépés Karbantartáshoz párbeszédablakban – Karbantartási menüt jeleníti meg 

��� �  6.28 Karbantartási menü párbeszédablak 
 

Ha egy kódot tévesen ütöttek be, hangjelzés hallható. 
 
Ha elfelejtette belépési kódját, hívja fel az Önhöz legközelebb fekv�  PEMSERTER�  
szervizképviseletet. 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 35 of  115
 

6.3 ÜZEMMÓD KIVÁLASZTÁSA KÉPERNY �  

 
Ezzel a párbeszédablakkal beléphet egy kiválasztott besajtolási vagy karbantartási üzemmódba 
és átválthat az egyes üzemmódok között. 
 
[SZERSZÁMOK] - Ezzel a paranccsal lehet kijelölni az egész szerszámozás kiválasztási 
folyamatának beállításait, amely meghatározza a besajtolás üzemmódját és az összes értéket. 

��� �  6.4-hez Szerszámozás kiválasztásának párbeszédablaka 
 
[UTOLSÓ MUNKA] - Visszahívja a gépen legutoljára elvégzett beállításokat és értékeket. 

��� �  6.22-hoz Biztonsági eljárás beállításának párbeszédablaka 
 
[ELMENTETT MUNKÁK] - Korábban elmentett besajtolási üzemmódot, beállításokat és 
értékeket hív vissza. 

��� �  6.28-hez Munka visszahívása párbeszédablak 
 

[KARBANTARTÁS] Amennyiben ehhez a gombhoz belépési kódot társítottak, ezzel a 
gombbal a Belépés karbantartáshoz párbeszédablakra léphet. 

��� �  6.2-höz Belépési kód párbeszédablak 
Amennyiben a belépési kódot a Karbantartáshoz 0000-ra állították, ezzel a gombbal közvetlenül 
a Karbantartási menü párbeszédablakba léphet. 

��� �  6.29-hoz Karbantartási menü párbeszédablak 
  
[LEVEG � ELLÁTÁS] – Ki- és bekapcsolja a f�  leveg� t. 
 
[KEZEL � I OKTATÓANYAGOK] – Átlép a menüre az instrukciós videók megtekintéséhez. 
 ��� �  - ��� �  6.36 Karbantartási útmutató képerny�  
 
[INDÍTÓKÉPERNY � ] – Visszatér a f� képerny� höz 

��� �  6.1 F� képerny�  
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6.4 SZERSZÁMOZÁS-BEÁLLÍTÓ KÉPERNY �    

 
Ez a képerny�  határozza meg a szerszámozási konfigurációt, és a munkadarab-képeket, amelyek 
a beelállítási folyamathoz szükségesek. 
 
[QX FORGÓTÁRCSA]  – A beállítási folyamatot a QX forgófejen keresztül irányítja.  

��� �  - ��� �   6.5 QX többszöröz� eszköz képerny�  
 
[EGYÁLLÁSÚ MUNKA] – Irányítja beállítási folyamatot az egyszerszámos konfigurációban.  

��� �  - ��� �  6.9 Egyszerszámos beállítás fels�  adagolási er� forrás képerny� vel    
Egy kett� s meger� sítési folyamat után ez biztosítja, hogy az egyszerszámos beállítás az aktuális 
szerszámozás is. 

Els�  meger� sítés:  BIZTOSAN EZ AZ EGYSZERSZÁMOS BEÁLLÍTÁS? 
Második meger� sítés:  BIZTOS, HOGY A QX ESZKÖZKÉSZLET EL LETT 

TÁVOLÍTVA? 
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz a f� menübe. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
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6.5 TÖBBSZERSZÁMOS BEÁLLÍTÁS KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  határozza meg egy QX forgótárcsára szerelt szerszámozások konfigurációját az 
egyes állásokhoz. 
 
Az állások programozását kezdje a ZÖLD részen, és válassza ki az állásokat az óra járásával 
ellentétes irányba haladva.   
 
A kívánt állások definiálása után – ahogy a telepíteni kívánt munka igényelte – a kezel�  
továbblép a következ�  képerny� re a [TOVÁBB]  gomb kiválasztásával. 
 

  - (4 gomb) a kör alakú forgótárcsa egy negyedének kiválasztása váltogatni fogja a 
kiválasztott szín aktivitását vagy inaktivitását. Az inaktív állomás NINCS HASZNÁLATBAN  
jelzést kap az aktív állomás pedig üres adatmez� ket mutat be azon az állomáson, amely a 
telepítés során lett meghatározva.  

 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása  párbeszédablak 
 
[TOVÁBB]  – Menti a szerszámozási opciókat, és átlép a következ�  képerny� re. 
 ��� �  - ��� �  6.6 Többszerszámos rögzít� elem-adagolás képerny�  
 
[VISSZA] – Visszatér az üzemmód-választó képerny� re a kijelölések mentése nélkül. 
 ��� �  - ��� �  6.4 Automatikus szerszám telepítési képerny�  



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 38 of  115
 

6.6 TÖBBSZERSZÁMOS BEÁLLÍTÁS RÖGZÍT � ELEM-ADAGOLÓ 
FORRÁS KÉPERNY�  

 
Ez a képerny�  határozza meg a rögzít� elem-adagolási forrást a képerny� n látható QX állomás 
esetében. 
 
A többszerszámos beállítás két adagolási opciója a kézi adagolás és az automatikus adagolás az 
’A’ adagolódobból (gépre szerelt). 

 
[KÉZI]  – Jelölje ki, ha a rögzít� elem-adagolás az adott állomás esetében kézzel történik.  
 ��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�  
 
[ADAGOLÓDOB ’A’] – Jelölje ki, ha a rögzít� elem-adagolás az adott állomás esetében 
automatikusan, az ’A’ adagolódobból történik.   
 ��� �  - ��� �  6.7 Rögzít� elem-típus megadása képerny�  
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása  párbeszédablak 
 
 [VISSZA] – Visszatér a Szerszámbeállítás képerny� re a kijelölések mentése nélkül. 
 ��� �  - ��� �  6.4 Szerszámbeállítás képerny�  
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6.7 TÖBBSZERSZÁMOS BEÁLLÍTÁS RÖGZÍT � ELEM-TÍPUS 
KÉPERNY�  

 
Ez a képerny�  határozza meg az aktív QX-állás rögzít� elemének típusát. 
 
A kezel� nek ki kell választania az egyik lehet� séget a többszerszámos beállítás következ�  
lépéséhez. 
  
[ANYA/ROZÍTÖELEMEK] –  Az anya és rövid távtartó üzemmód besajtolható anyákat 
automatikusan adagolja a fels�  adagolású kitoló-befogó szerkezetbe. A rögzít� elem felvétele az 
anya bels�  furatán keresztül történik bélyegtüske segítségével. A szerszámok leírását és a 
m� ködést lásd a szerszámozási szakaszban. 

��� �  - ��� �  6.8 Rögzít� elem-adagolás típusának megadása képerny�   
 

[CSAPOK/ZSÁKFURATOS TÁVTARTÓK] -  A fels�  adagolású csapok és zsákfuratos 
távtartók üzemmódban a gép automatikusan adagolja a csapokat és távtartókat a fels�  adagolású 
befogószerkezetbe, majd vákuum segítségével a bélyeg felszedi � ket. Lásd a szerszámok 
el� készítése fejezetben a szerszámok és m� veletek leírását. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�  
 
[HOSSZÚ TÁVTARTÓ] -  A fels�  adagolású, hosszú távtartók üzemmódban a gép 
automatikusan adagolja a távtartókat a fels�  adagolású befogószerkezetbe, ahol a rögzít� elem 
bels�  furatán keresztül a bélyegtüske felszedi � ket. Lásd a Szerszámozás fejezetben a 
szerszámok és megmunkálás leírását. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�  
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása  párbeszédablak 
 
[VISSZA] – Többszerszámos beállítás rögzít� elem-típus képerny�  
 ��� �  - ��� �  6,6 Többszerszámos beállítás rögzít� elem-típus képerny�  
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6.8 TÖBBSZERSZÁMOS BEÁLLÍTÁS ADAGOLÁSTÍPUS KÉPERNY �  

 
Amikor a kiválasztott rögzít� elem-típus egy anya az adagolóból, a kezel� nek meg kell 
határoznia az adagolási pozíciót.  
Az összes többi rögzít� elem-típus esetében ez a képerny�  kimarad a beállítási folyamat során. 
 
A két (2) beállítás a [FELS�  ADAGOLÁS]  és a [KETT � S LÖKET] . Amikor a kezel�  
kiválasztja az egyik lehet� séget, a telepítési folyamat átlép a többszerszámos beállítás következ�  
lépéséhez.   
 
[FELS�  ADAGOLÁS] –A fels�  adagolású üzemmódban a gép automatikusan adagolja az 
anyákat/rövid távtartókat a fels�  adagolású befogószerkezetbe, hogy a bélyegtüske a furatukon 
keresztül felszedje a rögzít� elemeket. Lásd Szerszámozásra vonatkozó fejezetben a szerszámok 
és m� veletek leírását. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�   
 
[KETT � S LÖKET] –  A Fels�  adagolású/alsó besajtolású két lépcs� ben besajtolt anyák 
üzemmódban a gép automatikusan adagolja az anyákat a fels�  adagolású tartószerkezetbe, ahol a 
bélyegtüske a rögzít� elem bels�  furatán keresztül felszedi � ket és elhelyezi egy alsó besajtolású 
üll� re. Lásd a Szerszámozás fejezetben a szerszámok és m� veletek leírását. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�   
 
[ÜZEMMÓD] –  Visszatér az üzemmódokat kiválasztó párbeszédablakhoz 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[VISSZA] – Többszerszámos beállítás rögzít� elem-típus képerny�  
 ��� �  - ��� �  6.7 Többszerszámos beállítás rögzít� elem-típus képerny�   
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6.9 EGYSZERSZÁMOS BEÁLLÍTÁS ADAGOLÁSI MÓD KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  határozza meg a rögzít� elem adagolásának módját rögzített szerszámkonfiguráció 
esetén. 
 
A két választási lehet� ség a [Kézi] és a [Automatikus] .   
 
[KÉZI] (Kézi adagolás) – Jelölje ki, ha az egyszerszámos m� ködéshez a rögzít� elem-adagolás 
kézzel történik.   
 ��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�   
 
[AUTOMATIKUS] - Jelölje ki, ha az egyszerszámos m� ködéshez a rögzít� elem-adagolás 
automatikus. 
 ��� �  - ��� �  6.10 Többszerszámos beállítás rögzít� elem-típus képerny�  
 
[ÜZEMMÓD] –  Visszatér az üzemmódokat kiválasztó párbeszédablakhoz 

��� �  - ��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[VISSZA] – Szerszámbeállítás képerny�  
 ��� �  - ��� �  6.4 Szerszámbeállítás képerny�   
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6.10 EGYSZERSZÁMOS BEÁLLÍTÁS RÖGZÍT � TÍPUS KÉPERNY�  

 
 Ez a képerny�  határozza meg egy egyszerszámos konfiguráció rögzít� elem-típusát. 
 
Amikor a kiválasztott rögzít� elem-forrás egy adagolódob, a kezel� nek meg kell határoznia a 
rögzít� elem típusát.  
Kézi adagolás választása esetén a képerny�  kimarad a beállítási folyamat során. 
 
[ANYA/ROZÍTÖELEMEK] –  Anya és rövid távtartó üzemmód az anyák automatikus 
adagolásához.  A kezel�  választja ki az adagolási módot a Rögzít� elem-adagolás típusának 
beállítása képerny� n.  

��� �  - ��� �  6.11 Rögzít� elem-adagolás típusának megadása képerny�   
 
[CSAPOK/ZSÁKFURATOS TÁVTARTÓK] -  A fels�  adagolású csapok és zsákfuratos 
távtartók üzemmódban a gép automatikusan adagolja a csapokat és távtartókat a fels�  adagolású 
befogószerkezetbe, ahol vákuum segítségével a bélyeg felszedi � ket. Lásd a szerszámok 
el� készítése fejezetben a szerszámok és m� veletek leírását. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�  
 
[HOSSZÚ TÁVTARTÓ] -  A fels�  adagolású, hosszú távtartók üzemmódban a gép 
automatikusan adagolja a távtartókat a fels�  adagolású befogószerkezetbe, ahol a rögzít� elem 
bels�  furatán keresztül a bélyeg felszedi � ket. Lásd a Szerszámozás fejezetben a szerszámok és 
megmunkálás leírását. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�  
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása  párbeszédablak 
 
 [VISSZA] Egyszerszámos beállítás rögzít� elem-adagolási forrása képerny�  

��� �  - ��� �  6.9 Egyszerszámos beállítás rögzít� elem-adagolási forrása képerny�  a bevitt 
adatok mentése nélkül 

 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 43 of  115
 

6.11 EGYSZERSZÁMOS BEÁLLÍTÁS ADAGOLÁSTÍPUS KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  határozza meg egy egyszerszámos konfiguráció csavaradagolásának típusát.  Az 
alsó adagolás nem használható, ha a sajtolóra QX forgófej van telepítve. 
 
Amikor a kiválasztott rögzít� elem-típus egy anya az adagolóból, a kezel� nek meg kell 
határoznia az adagolási pozíciót.  
Az összes többi rögzít� elem-típus esetében ez a képerny�  kimarad a telepítési folyamat során. 
 
A kezel� nek ki kell választania az egyik lehet� séget az egyszerszámos beállítás következ�  
lépéséhez.   
 
[FELS�  ADAGOLÁS] – A fels�  adagolású üzemmódban a gép automatikusan adagolja az 
anyákat/rövid távtartókat a fels�  adagolású befogószerkezetbe, hogy a bélyegtüske a furatukon 
keresztül felszedje a rögzít� elemeket. Lásd Szerszámozásra vonatkozó fejezetben a szerszámok 
és m� veletek leírását. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�   
 
[KÉZI ADAGOLÁS]  –  A Fels�  adagolású/alsó besajtolású két lépcs� ben besajtolt anyák 
üzemmódban a gép automatikusan adagolja az anyákat a fels�  adagolású tartószerkezetbe, ahol a 
bélyegtüske a rögzít� elem bels�  furatán keresztül felszedi � ket és elhelyezi egy alsó besajtolású 
üll� re. Lásd a Szerszámozás fejezetben a szerszámok és m� veletek leírását. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�   
 
[ALSÓ ADAGOLÁS] -  Az Alsó adagolású anyák üzemmódban a gép automatikusan adagolja 
az anyákat az üll� tartóra szerelt alsó adagolású modulba. Lásd a szerszámok el� készítése 
fejezetben a szerszámok és m� veletek leírását. 

��� �  - ��� �  6.14 Er� beállítás kiválasztása képerny�   
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása  párbeszédablak 
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[VISSZA]  – Visszatér az egyszerszámos beállítás rögzít� elem-típus képerny� höz az adatok 
mentése nélkül. 
 ��� �  - ��� �  6.8 Többszerszámos beállítás rögzít� elem-típus képerny�  
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6.12 ER� BEÁLLÍTÁS KIVÁLASZTÁSA KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  lehet� vé teszi, hogy a kezel�  meghatározza a sajtolóer�  megadásának módját a 
beállítási folyamatban korábban definiált minden egyes álláshoz. 
 
[ER� ÉRTÉKEK MEGADÁSA] – Lehet� vé teszi, hogy a kezel�  kézzel adjon meg egy értéket 
a dugattyú er� tartományában, azaz 1,8 és 71,2 kN (400 és 16 000 font) között. 

��� �  - ��� �  6.13 Kézi er� beállítás kiválasztása képerny�   
 
[EL � RE BEÁLLÍTOTT ÉRTÉKEK]  – Ez a módszer az egyes rögzít� elem-típusokhoz, 
méretekhez és a munkadarab anyagához el� re meghatározott er� ket tartalmazó táblázattal segíti 
a kezel� t az er�  meghatározásában. 

��� �  - ��� �  6. 14 Rögzít� elem-méret és munkadarab-anyag kiválasztása képerny�   
 
[ISS] – Ez a módszer a sajtolót használja egy a pozícióprofillal szemben álló er�  létrehozására, 
amellyel a besajtolás elemzését végzi. Az optimális er� t egy algoritmus azonosítja. 

��� �  - ��� �  6.16 ISS képerny�   
 
[ÜZEMMÓD] –  Visszatér az üzemmódokat kiválasztó párbeszédablakhoz 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
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6.13 KÉZI ER� BEÁLLÍTÁS KÉPERNY �  

 
Ez képerny�  lehet� vé teszi, hogy a kezel�  kézzel, a billenty� zetr� l adja meg a sajtolóer� t. 
 
A kezel�  beírja a kívánt er� t a numerikus billenty� zettel, majd megnyomja a [FOLYTATÁS]  
gombot. 
 
[ÜZEMMÓD] –  Visszatér az üzemmódokat kiválasztó párbeszédablakhoz 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[FOLYTATÁS]  – Menti a beállított er� t. Nem aktív, amíg nincs megadva érték. 

A többszerszámos konfiguráció kezdeti telepítéséi lépésében a 
Munkadarabkép beállítása képerny�  aktiválódik. 

    ��� �  - ��� �  6.17 Munkadarabkép beállítása képerny�  
 

Ha ehhez a munkához van beállítva munkadarabkép, akkor a beállítási 
folyamat továbblép a Munkadarab-besajtolások beállítása képerny� re. 

    ��� �  - ��� �  6.20 Munkadarab-besajtolások beállítása képerny�  
 
[VISSZA] – Visszatér az Er� beállítás kiválasztása képerny� re. 
 ��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�  
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6.14 MÉRET ÉS ANYAG KIVÁLASZTÁSA KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  lehet� vé teszi, hogy kezel�  kiválassza a besajtolni kívánt rögzít� elem-méretet és 
azt a munkadarab-anyagot, amelybe a sajtolás történik. A kezel� k választásai alapján a Series 
3000 sajtológép: 

1) A kezel�  biztonsága érdekében korlátozza a maximális sajtolási er� t. 
2) Kiválasztja az automatikus adagolási funkció beállításait. 
3) El� re beállít egy javasolt er� t 

 
[BÁRMELY MÉRET] + [BÁRMILYEN ANYAG]  – Válasszon ki egy méretet vagy anyagot, 
az egyik kiválasztása után a kezel�  a választást módosíthatja egy másik elem kiválasztásával.  
Amint kiválasztja a méretet ÉS az anyagot is, megjelenik a [TOVÁBB]  gomb. 
 
[TOVÁBB] – Továbblép az El� re beállított er� értékek képerny� re. Nem aktív, amíg nincs 
megadva érték. 

��� �  - ��� �  6.15 El� re beállított er�  képerny�   
 
[VISSZA]  – Visszatér az Er� beállítás kiválasztása képerny� re 
 ��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�    
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6.15 EL� RE BEÁLLÍTOTT ER � ÉRTÉKEK 

 
Amikor ez a képerny�  megjelenik, egy ajánlott sajtolási er� t el� re beállít a program. A kezel�  
folytathatja a munkát az ajánlott beállítással, vagy módosíthatja az értéket a nyilakkal, és ezután 
folytatja a munkát. 
 
[­­­­ ] – Növeli az er�  beállítását a rögzít� elem mérete és a munkadarab anyagának beállításai által 
meghatározott fels�  értékig. 
 
[ ¯̄̄̄ ] – Az er�  mértékét a minimumig csökkentheti. 
 
[ÜZEMMÓD] - Visszatér az üzemmódot kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[FOLYTATÁS] – 
  
Kezdeti beállítási lépés a szerszámkonfigurációhoz 
 ��� �  - ��� �  6.17 Munkadarabkép beállítása képerny�  
 
Ha ehhez a munkához be van állítva egy munkadarabkép, akkor a beállítási folyamat továbblép: 
 ��� �  - ��� �  6.20 Munkadarab-besajtolások beállítása képerny�  
 
Ha a munkához nincs beállítva munkadarabkép, akkor a beállítási folyamat továbblép: 
  ��� �  - ��� �  6.21 Besajtolási szám megadása képerny�   
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6.16 ISS képerny�   

 
Ez a képerny�  lehet� vé teszi egy ismeretlen alkatrész sajtolási er� igényének elemzését. 
 
Egy Er�  – Pozíció profil kerül elkészítésre és alkalmazásra egy olyan algoritmushoz, amely 
meghatározza az alkatrész optimális sajtolóerejét a profil jellemz� i alapján. 
 
Az adagolás típusától függ� en az alkatrésznek dugattyúm� velethez pozícionálva kell lennie. 
Amikor kész, a kezel�  a pedállal indítja el az elemzést. 
 
Az eredményül kapott er� t az ISS képerny�  numerikus és grafikus formában is megjeleníti. 
 
A kezel�  kézzel tovább állíthatja er� t a nyilak segítségével. A [FOLYTATÁS]  gomb 
megnyomásával jóváhagyhatja a rajta szerepl�  er� t, amelyet a rendszer kezdetben használni fog 
az alkatrész besajtolásához.   
 
[BIZTONSÁGI ÉRTÉK ÚJRAÁLLÍTÁSA]  – Továbblép a Biztonsági beállítás képerny� re, és 
lehet� vé teszi, hogy a kezel�  ismét megkezdje az ISS-eljárást. 
 
[ÜZEMMÓD] - Visszatér az üzemmódot kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[FOLYTATÁS] – A gombon látható sajtolóer�  kerül mentésre.  

Kezdeti beállítási lépés a többszerszámos konfigurációhoz,  
  ��� �  - ��� �  6.17 Munkadarabkép beállítása képerny�  

Ha ehhez a munkához be van állítva egy munkadarabkép, akkor a beállítási folyamat 
továbblép: 

  ��� �  - ��� �  6.20 Munkadarab-besajtolások beállítása képerny�  
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Ha a munkához nincs beállítva munkadarabkép, akkor a beállítási folyamat továbblép (a 
felhasználói beállításoktól függ� en – lásd: 6.36 szakasz): 

  ��� �  - ��� �  6.21 Besajtolási szám megadása képerny�  vagy 
  ��� �  - ��� �  6.22 Biztonsági alappont beállítása képerny�   
 
[VISSZA]  – Visszatér az Er� beállítás kiválasztása képerny� re 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�  
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6.17 MUNKADARABKÉP BEÁLLÍTÁSA  

 
Ez a képerny�  lehet� vé teszi egy munkadarabkép meghatározását a munkához. 
 
Egy fájlban meglév�  kép is felhasználható, vagy készíthet�  egy új kép, amely tárolható az 
aktuális és kés� bbi felhasználáshoz. 
 
[ÚJ] – Válassza ezt a gombot egy munkadarabkép importálásához.  
 ��� �  - ��� �  6.18 Munkadarabképek készítése képerny�  
 
[KERESÉS] – Válassza ezt a gombot korábban készült munkadarabképek közötti kereséshez. 
 ��� �  - ��� �  6.19 Munkadarabképek keresése képerny�  
 
[ÜRES] – Azt jelzi, hogy nincs kész munkadarabkép. 
 ��� �  - ��� �  6.20 Munkadarab-besajtolások beállítása képerny�  
 
[ÜZEMMÓD] - Visszatér az üzemmódot kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[VISSZA]  – Visszatér az Er� beállítás kiválasztása képerny� re 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�   
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6.18 MUNKADARABKÉP KÉSZÍTÉSE KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  lehet� vé teszi, hogy a felhasználó új munkadarabképeket vigyen be a rendszerbe.   
 
Csatlakoztassa a digitalis kamerát vagy egy USB Pendrive-ot az érint� képerny�  hátuljában 
található USB portba, hogy a rendszer hozzáférhessen a képekhez. 
MEGJEGYZÉS: Ha kamerát használ, ellen� rizze, hogy be legyen kapcsolva. Digitális 
kamera els�  alkalommal történ�  használatakor szükség lehet a Windows leállítására és 
újraindítására az illeszt� program telepítéséhez. 
 
MEGJEGYZÉS: A program GIF, JPG, és BMP kiterjesztés�  képeket ismer fel. Az USB 
adathordozón csak a feltöltend�  munkadarabképek lehetnek, megfelel�  formátumban. 
Egyéb típusú fájlok jelenléte az adathordozón, programhibát okozhat. 
 
[KÖVETKEZ �  KÖNYVTÁR]  – Elindítja a Windows Intéz�  menüt egy fájlforrás helyének 
kiválasztásához. 
 
Minden kép a saját fájlnevével együtt jelenik meg. A [El � z�  oldal] és a [Következ�  oldal] 
gombokkal nézheti át a teljes képgy� jteményt. 
 
Egy mintaképet megérintve az adott munkadarabkép kiválasztásra kerül. 
 
A felhasználó több képet is bevihet. Az egyik kép kiválasztása aktiválja a [FOLYTATÁS]  
gombot. A [FOLYTATÁS]  gomb választásakor a képek tárolásra kerülnek, és a beállítási 
folyamat a következ�  lépésre lép. 
 
A kezel�  a besajtolási pontokat kés� bb adja meg a beállítási folyamatban. 
 
 [ÜZEMMÓD] – Visszatér az üzemmódválasztó képerny� re. 
 ��� �  - ��� �  6.3 Üzemmódválasztó képerny�  
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[FOLYTATÁS] – A kiválasztott munkadarab mentésre kerül a feladatban történ�  felhasználás 
céljából, a kezel�  pedig felszólítást kap a besajtolások definiálására a beállítási folyamat egy 
kés� bbi id� pontjában. Ez a gomb nem aktív, amíg nincs kiválasztva kép. 
 ��� �  - ��� �  6.20 Munkadarab-besajtolások beállítása képerny�  
 
[VISSZA]  – Visszatér a Munkadarabkép beállítása képerny� re 
 ��� �  - ��� �  6.17 Munkadarabkép beállítása képerny�   
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6.19 MUNKADARABKÉP KERESÉSE KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  lehet� vé teszi egy munkadarabkép keresését és kiválasztását egy korábban készült 
képeket tartalmazó listában. 
 
Bet� rendbe szedett lista jelenik meg kicsinyített munkadarabképekkel és a fájlneveikkel. Egy 
elemet lehet kiválasztani. Az egyik mintaképet megérintve a munkadarab kiválasztásra kerül. 
Nyomja meg a [FOLYTATÁS]  gombot. 
 
A [FOLYTATÁS]  gomb megnyomásakor érvényes képkiválasztással összegy� jtött képek 
kerülnek felhasználásra a munka beállításához. A kezel�  a besajtolási pontokat kés� bb adja meg 
a beállítási folyamatban. 
 
[ÜZEMMÓD] - Visszatér az üzemmódot kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[FOLYTATÁS] – A kiválasztott munkadarab mentésre kerül a feladatban történ�  felhasználás 
céljából, a kezel�  pedig felszólítást kap a besajtolások definiálására a beállítási folyamat egy 
kés� bbi id� pontjában.  Ez a gomb nem aktív, amíg nincs kiválasztva kép. 
 ��� �  - ��� �  6.21 Munkadarab-besajtolások beállítása képerny�  
 
[VISSZA]  – Visszatér a Munkadarabkép beállítása képerny� re 
 ��� �  - ��� �  6.17 Munkadarabkép beállítása képerny�   
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6.20 MUNKADARAB-BESAJTOLÁSOK BEÁLLÍTÁSA KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  lehet� vé teszi pontok megadását a munkadarabon a kívánt besajtolási helyekhez. 
 
Az állás valamennyi besajtolási pontja kerül meghatározásra a következ�  beállítási lépésre ugrás 
el� tt. 
 
A besajtolások bevitele sorrendben történik. A besajtolási pontokat a képnek a besajtolási 
pontban történ�  megérintésével lehet megadni. A kezel�  elfogadja a kijelzett besajtolási pontot 
az [Bevitel] gomb megnyomásával, és továbblép a következ�  besajtolási pont megadására. Ha a 
besajtolási pont hibásan lett megállapítva, a kezel�  ismét meghatározhatja, és ekkor a [Törlés] 
gomb megjelenik, amelyet megnyomva törl� dik az utolsó besajtolási pont. 
 
Amikor minden besajtolási pont megadása megtörtént, a kezel�  a [FOLYTATÁS]  gombbal 
átléphet a következ�  állásra (QX munka esetén), hogy meghatározza annak az alkatrésznek a 
besajtolásait. 
 
Amikor az utolsó állás besajtolási pontjainak azonosítása is megtörtént, nyomja meg a 
[FOLYTATÁS]  gombot.  
 ��� �  - ��� �  6.22 Biztonsági alappont beállítása képerny�   
 
[KÉP] – Hatására a megjeleníteni kívánt készletben lév�  következ�  munkadarabképet úgy, hogy 
az els�  kép bekeretezve jelenik meg.  
 
[MENTÉS]  – Az utolsó munkadarabkép-válogatás koordinátáit adja hozzá a munkához. A 
besajtolási sorszám értéke növekszik. 
 
[MINDET TÖRÖL] -  Eltávolít minden felvett besajtolási pontot a képb� l. 
 
[ÜZEMMÓD] - Visszatér az üzemmódot kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
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[KÉSZ] – Befejezi a besajtolás-kiválasztási ciklust, és menti az adott állás besajtolásait. 
  Ha a munkához több állás is definiálva van, a beállítási eljárás továbblép. 

  ��� �  - ��� �  6.5 Több szerszám beállítás képerny�  
 

Ha ez egyállású munka vagy utolsóként definiált állás, akkor ez a beállítás befejez� dik, 
és a biztonsági beállítás következik, többszerszámos QX rendszerben a zöld állással 
kezdve.  

  ��� �  - ��� �  6.22 Biztonsági alappont eljárás beállítása képerny�  
 
[VISSZA]  – Visszatér a Munkadarabkép beállítása képerny� re 
 ��� �  - ��� �  6.17 Munkadarabkép beállítása képerny�   
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6.21 BESAJTOLÁSI SZÁM MEGADÁSA KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  a besajtolások számának megadásához szükséges az egyes állások vagy egyállású 
munka esetén, amikor nincs specifikálva munkadarabkép. 
 
A besajtolások számának egyszer� , számbillenty� zettel történ�  bevitele határozza meg a 
besajtolások számát egy munkadarabban, így a rendszer vezérelni tudja az állásokat és/vagy a 
munkadarabszámot. 
 
[ÜZEMMÓD] - Visszatér az üzemmódot kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 

 [FOLYTATÁS] – Az utoljára bevitt értéket a rendszer, mint az adott rögzít� elem besajtolási 
számát menti. 

Ha a munkához több állás is definiálva van, a képerny�  továbblép. 
  ��� �  - ��� �  6.5 Több szerszám beállítás képerny�  

 
Ha ez egyállású munka vagy utolsóként definiált állás, akkor ez a beállítás befejez� dik, 
és a biztonsági beállítás következik, többszerszámos QX rendszerben a zöld állással 
kezdve. 

  ��� �  - ��� �  6.22 Biztonsági alappont eljárás beállítása képerny�  
 
[VISSZA]  – Visszatér az Er� beállítás kiválasztása képerny� re 
 ��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�   
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6.22 BIZTONSÁGI BEÁLLÍTÁSOK PÁRBESZÉDABLAK 

 
Amennyiben a gép automata adagolású üzemmódban van, a rendszer automatikusan helyezi be a 
rögzít� elemet a besajtolási helyre. 
 
Ez a párbeszédablak utasítja a kezel� t, hogy ellen� rizze, a rögzít� elem és a munkadarab helyesen 
van-e beállítva a biztonsági folyamatnak megfelel� en, és utasítja � t, hogy indítsa el a folyamatot. 
Az utasító szövegek a szerszámozás módjától függ� en eltérhetnek egymástól. 
 

Nagyon fontos, hogy a rögzít� elem és a munkadarab síkban párhuzamosan legyen 
az üll� re helyezve. 

 
A különböz�  folyamatok végén, a gép utasítja a kezel� t, hogy nyomja le a lábpedált. A 
nyomószár lefelé mozdul, amíg megérinti a rögzít� elemet és a munkadarabot, majd 
visszahúzódik anélkül, hogy a besajtolás megtörténne. A PLC ezzel meghatározza azt az értéket, 
aminél a besajtolás biztonságos. Ezt Biztonsági pontnak nevezzük.  
 

Nagyon fontos, hogy a nyomószár mozgásának legalsó pontján, mikor a nyomószár 
érinti a rögzít� elemet és a munkadarabot, a rögzít� elemnek teljesen a 
munkadarabba el� készített furatban kell lennie és mindkett� nek párhuzamosnak 
kell lenni az üll�  síkjával. Ha ez nem történt meg, használja az Újraállítás funkciót 
az Üzemelés mód ablakban, hogy a folyamatot megismételje. Lásd a 6.23. fejezet. 

 
[ÜZEMMÓD] - Visszatér az üzemmódot kiválasztó párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[ADAGOLÁS]  - Adagolási folyamatot kezdeményez a besajtolási pozícióba a biztonsági 
beállításhoz, ha az els�  rögzít� elem elveszett. 
 
(Sikeres beállítási folyamat) – Miután a kezel�  sikeresen elvégezte a biztonsági beállítást, a 
képerny�  automatikusan Üzemelés módba lép és kész a besajtolásra. 

��� �  6.9-hez Üzemelés mód párbeszédablak 
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6.23 ÜZEMELÉS MÓD PÁRBESZÉDABLAK 

 

 
Ezt a párbeszédablakot úgy lehet tekinteni, mint az üzemel�  présgép f�  vezérl� képerny� je 
besajtolás közben. A különböz�  gombok és párbeszédablakok a következ�  funkciókat látják el: 
 
BIZTONSÁGI ÉRTÉK – Megjeleníti a biztonságos besajtoláshoz meghatározott mindenkori 
értékeket. 
 
BESAJTOLÁSI TÁVOLSÁG  – Megjeleníti a legutóbbi besajtolási kísérlet érintkezési 
pozíciójának értékét, akár sikeres volt a besajtolás, akár nem. 
 
[LÖKET/ÓRA] - Gomb/megjelenítés, számláló, amely megjeleníti a sikeres besajtolások 
átlagát. Minden egyes beállításnál visszaáll zéró értékre. A megjelenít�  gomb segítségével ez a 
funkció ki- és bekapcsolható. Ha ki van kapcsolva, a megjelenített érték mindig 0 lesz. 
 

ÜZEMELÉS MÓD KÉPERNY� : 
EGYÁLLÁSÚ MUNKA  

ÜZEMELÉS MÓD KÉPERNY� : 
TÖBBÁLLÁSÚ MUNKA 
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[BIZTONSÁGI ÉRTÉK ÚJRAÁLLÍTÁSA] - Engedélyezi a présgépnek, hogy újabb 
biztonsági pontot határozzon meg, anélkül, hogy kilépne a Üzemelés módból. Ha megnyomja a 
gombot, villogni fog. Nyomja meg a lábpedált és a prés végrehajt egy meghatározási folyamatot, 
ezzel átállítja a biztonsági pontot az új pozícióba. A présgép ilyenkor NEM VÉGEZ besajtolást. 
(Lásd a 6.22 pontot- Biztonsági beállítás párbeszédablak). 
 
[CIKLUS TÖRLÉSE]  – Töröl egy megszakított ciklust, és lehet� séget nyújt a kezel� nek, hogy 
újrakezdje az egész ciklust. 
 
Nyomószár-helyzetjelz�  oszlopok – A nyomószár beállított visszatérési pozícióját mutatja. Az 
oszlop a nyomószár kinyúlásának mértékét mutatja. A visszatérési pozíció legalacsonyabb 
beállítása kb. 25 mm (1”) a biztonsági érték felett. Az oszlop mindkét végén látható nyilakkal 
módosítható a nyomószár visszatérési pozíciója. Ez a funkció a löket csökkentésére használható 
bizonyos üzemmódokban, illetve a ciklusgyorsaság növeléséhez. A funkció nem engedélyezett 
olyan szerszámmódokhoz, amelyekhez a fels�  adagolási rendszer szükséges. 

 
[­­­­ ] – Megemeli a nyomószár visszatérési pozícióját. 
 
[ ¯̄̄̄ ] – Lejjebb helyezi a nyomószár visszatérési pozícióját. 
 

[NYOMÓER �  VISSZAJELZÉS]  – Gomb/megjelenítés; A nyomószár tényleges 
er� kifejtéséb� l számított aktuális sajtolóer� t jeleníti meg. Ez az érték zéróra áll vissza a 
besajtolás kezdeténél és megjeleníti a besajtolás erejét a folyamat alatt. A besajtolás végén elért 
értéket a gép zárolja a következ�  besajtolásig. Ha megnyomja ezt a gombot, átválthat az el� re 
beállított er� t szabályozó párbeszédablakra. 
 
Ennek a funkciónak az elérését a Beállításokhoz rendelt belépési kód korlátozza. Lásd a 6.40 
Belépési kód párbeszédablakot és a 6.17 Belépési kód beállítása párbeszédablakot. 

��� �  - ��� �  6.12 Er� beállítás kiválasztása képerny�  
 
[JELSZÓ TÖRLÉSE]  – Ez a gomb villog, miután egy korlátozható funkciókhoz bevitték 
beállításhoz szükséges belépési kódot. Míg a gomb villog, a kezel�  bármely korlátozott 
funkcióba beléphet anélkül, hogy újra be kellene írni a belépési kódot. Ha a gombot megérintjük, 
a beállítói belépési kód törl� dik, a gomb villogása megsz� nik. Legközelebb, ha egy korlátozott 
funkcióhoz lépnének be, a Belépési kód párbeszédablak (lásd 6.2) újra megjelenik. 
 
[NAPLÓ]  – Ez a gomb jelenik meg, ha a Karbantartás Beállítások menüben a Munka Naplózás 
KÉZI üzemmódját választjuk. A kezel�  Üzemelés módban ennek segítségével rögzítheti egy 
munka besajtolási adatait egy „Insertion” fájlba, mint: Dátum és Id�  / Er�  megadott értéke / 
Nyomóer�  visszajelzés / Er�  mértékegység / Munkadarab információ / Összes ciklusok száma. A 
naplófájl megtekintése „Windowsba kilépés” után, a „Sajátgép” megnyitásával a 
„C:\PEM3000\Logs” könyvtárban lehetséges „INS_month_day_year.txt” 
(INS_hónap_nap_év.txt) fájlnév alatt. A PC hátulján található USB porton keresztül a fájl 
letölthet�  USB háttértárra. A letöltött fájl és adatai ezután tetszés szerint használhatók, például 
kiértékelésre. 
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[MUNKADARABKÉP] Ez a gomb jelenik meg EZ Screen üzemmódban, és ha a beállítás 
munkadarabképet is tartalmaz. A Munkadarabkép gomb megnyomása aktivál egy képerny� t, 
amelyen a munkadarabkép látható a besajtolási pontokkal egyállású munkához vagy az aktuális 
szerszámálláshoz QX munka esetén. A következ�  besajtolási pont mindig kiemelve látható, és a 
képerny� k továbblépnek, amikor a munkadarab többképes halmazként van specivikálva. 
 
[ÜZEMELÉS MÓD PARAMÉTEREI]  – Gomb/megjelenítés; A munka beállításának 
paramétereit mutatja, az üzemmód kiválasztásait is beleértve. A sötéttel kitöltött körök jelzik, 
hogy a funkció aktív. Érintse meg a gombot az Üzemelés mód paramétereinek ablakába való 
lépéshez. 
 
Az Üzemelés mód paraméterei területen látható a munkadarabkép, ha van definiálva képkészlet. 
 
A munkadarabkép-megjelenítés élvez el� nyt, és ez az alapértelmezett beállítás, amikor egy 
munkadarabkép van meghatározva a munkához. 
 
Ebben az esetben a kezel�  elérheti az üzemelés mód paramétereket a következ�  besajtoláshoz, ha 
kiválasztja célként a munkadarabképet. Az üzemelés mód paraméterek kiválasztása a cím alatt 
visszavált a következ�  besajtolás függ� ben lév�  munkadarabképére.  

��� �  6.26-höz Üzemelés mód paraméterei párbeszédablak 
 
[FÚVÁSI ID � ] – Lehet� vé teszi az automatikus adagolási módok fúvási idejének beállítását. A 
fúvási id�  az az id� tartam, ameddig a leveg�  fújja a rögzít� elemet a zsilipt� l az adagolócsövön 
keresztül a besajtolási terület felé. Érintse meg ezt a gombot az fúvási id�  beállításához. Az id�  
megadásához írja be az értéket a billenty� zettel, és érintse meg ezt a gombot. 
 
[ER� TARTÁSI ID � ]– Lehet� vé teszi az er� tartási id�  beállítását. A tartási id�  az az id� tartam, 
amíg a céler�  a nyomószár visszahúzása el� tt kifejtésre kerül. Az er� tartási id�  növelése ajánlott, 
ha a rögzít� elem nincs megfelel� en besajtolva. Az er� tartási id�  csökkentése ajánlott, ha a 
rögzít� elem túl van sajtolva. Az id�  megadásához írja be az értéket a billenty� zettel, és érintse 
meg ezt a gombot. 
 
[MUNKA MENTÉSE]  – Lehet� séget ad a kezel� nek, hogy elmentse az Üzemelés mód 
jelenlegi beállításait egy el� re el� készített memóriába, amit vissza lehet hívni a Munka 
visszahívása funkcióval. A Munka mentése funkcióval a következ�  beállításokat lehet elmenteni: 

Szerszámozás Módja Rögzít� elem/Munkadarab Számlálás 
Rögzít� elem méretének Kiválasztása Munkadarab Kész Megjegyzés Beállítása 
Munkadarab Anyagának Kiválasztása Ciklus Üzemmód (Folyamatos/Megszakított) 
El� re Beállított Er�  Biztonsági Zóna (Normál/Sz� k) 
Fúvási Id�  Biztonsági Leállás Automatikus Visszaállása Mód 
Er� tartási id�  Vákuum Ellen� rzés Mód 

 
Néhány információról ezek közül rövid ismertetést talál a F� bb adatok ablakban. 
A jelenlegi munkadarab és rögzít� elemek száma, illetve munkadarab/sorozat NEM lesz 
elmentve. 
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Minden, az ajánlott értékeken végzett igazítást a gép elment a munkával együtt. Amennyiben a 
rögzít� elem/munkadarab számláló be van állítva, amikor visszahívja a munkát, a számláló 
lenullázódik, de aktív marad és elkezdi a számlálást. Ha nem szeretné a számlálót minden 
munkájánál használni, állítsa zéróra. 

��� �  to ��� �  6.29 hez Munka elmentése párbeszédablak 
 
[RÖGZÍT � ELEMEK]  – Megjelenít� /Gomb. Az els�  nagy számjegy jelzi az aktuális 
munkadarabba sajtolt rögzít� elemek számát. Nyomja meg és tartsa lenyomva ezt a gombot, hogy 
lenullázza a számlálót. A kisebbik számjegy a számláló ablakban a munkadarabra el� re beállított 
rögzít� elemszámot jelzi, lásd lejjebb. Amikor az els�  szám eléri másodikat, a munkadarab kész 
és ez a számláló automatikusan zéróra áll. A második szám nem változik üzemelés közben. 
 
[MUNKADARABOK]  – Megjelenít� /Gomb; A nagyobb számjegy az utolsó nullázás óta eddig 
befejezett munkadarabok száma. Érintse meg és tartsa lenyomva ezt a gombot, hogy lenullázza a 
számlálót. A kisebb számjegy a számláló ablakban el� re beállított munkadarabok egy sorozatban 
száma, lásd lejjebb. Amikor az els�  szám eléri a másodikat, a sorozat teljes, és a munkadarab 
számlálója automatikusan zéróra áll. A második szám nem változik üzemelés közben. 
 
[-1] - Fokozatos csökkentés gombja. Érintse meg és tartsa lenyomva ezt a gombot, és érintse meg 
szintén a Munkadarabok vagy a Rögzít� elemek gombot is, hogy az aktuális számlálót 1-el 
csökkentse. 
 
[SZÁMLÁLÓK] vagy [MUNKABEÁLLÍTÁSOK] - Ennek segítségével lehet beállítani a 
munkadarab és rögzít� elemek számlálójának beállítását. Tartsa megnyomva ezt a gombot, így 
átválthat mindkét számláló beállító párbeszédablakára. 
  ��� �  - ��� �  6.25 Számlálók / QX munkabeállítások képerny�  
 
[ÚJRA]  – Automatikus adagolású üzemmódban, megengedi a présnek, hogy elvégezzen egy 
újabb besajtolási kísérletet új rögzít� elem adagolása nélkül. Érintse meg ezt a gombot és villogni 
fog. Nyomja meg a lábpedált és a nyomószár kitolódik, besajtolja a rögzít� elemet és visszatér, 
anélkül, hogy újabb rögzít� elemet adagolna. A biztonsági párbeszédablak szabvány ablakká 
válik, de csak Az ÚJRA ciklus alatt, hatálytalanítva a “Munkadarab védelme”-t minden 
használatkor. Amennyiben engedélyezett, a gomb újbóli megnyomásával megint kiiktatja. Ezt a 
funkciót egy részlegesen besajtolt rögzít� elem ismételt besajtolási kísérletéhez lehet használni, 
vagy a manuális besajtolásnál, automatikus adagolás módban, amikor nem kell kilépni az 
üzemelés párbeszédablakból. 
 
[ADAGOLÁS]  – Ennek a gombnak a segítségével a kezel�  másik rögzít� elemet adagolhat a 
munkaterületre, a nyomószár beindítása nélkül. Ezt a lehet� séget csak akkor használják, ha egy 
rögzít� elem elveszett a normál adagolási folyamat alatt. 
 
[SÚGÓ] - Üzemmód kiválasztását segít�  Súgó-ablakok 

��� �  Súgó párbeszédablak-hoz 
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az Üzemmód kiválasztása párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
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6.24 ÜZEMELÉS MÓD MUNKADARAB-KÉPERNY �  

 
Üzemelés módban a felhasználó a munkadarabképet útmutatóként használhatja besajtolásokhoz. 
Ha munkadarabkép beillesztésre került egy munkához, a kezel�  aktiválhatja az Üzemelés mód 
munkadarab képerny� t, amely mindig a következ�  besajtolási pontot mutatja. 
 
Ha a munka többállású, akkor a szerszámállás megjelenik a bal alsó sarokban. 
 
A képerny� n látszanak az egyállású vagy a többállású munka besajtolási pontjai, attól függ� en, 
hogy melyik aktív. Minden pont a beállításban meghatározott besajtolási sorrend szerint jelenik 
meg. A kész besajtolási pont kiemelve jelenik meg. 
 
[CIKLUS TÖRLÉSE]  – Töröl egy megszakított ciklust, és lehet� séget nyújt a kezel� nek, hogy 
újrakezdje az egész ciklust. 
 
[ADAGOLÁS]  – Ennek a gombnak a segítségével a kezel�  másik rögzít� elemet adagolhat a 
munkaterületre, a nyomószár beindítása nélkül. Ezt a lehet� séget csak akkor használják, ha egy 
rögzít� elem elveszett a normál adagolási folyamat alatt. 
 
[ÚJRA]  – Automatikus adagolású üzemmódban, megengedi a présnek, hogy elvégezzen egy 
újabb besajtolási kísérletet új rögzít� elem adagolása nélkül. Érintse meg ezt a gombot és villogni 
fog. Nyomja meg a lábpedált és a nyomószár kitolódik, besajtolja a rögzít� elemet és visszatér, 
anélkül, hogy újabb rögzít� elemet adagolna. A biztonsági párbeszédablak szabvány ablakká 
válik, de csak Az ÚJRA ciklus alatt, hatálytalanítva a “Munkadarab védelme”-t minden 
használatkor. Amennyiben engedélyezett, a gomb újbóli megnyomásával megint kiiktatja. Ezt a 
funkciót egy részlegesen besajtolt rögzít� elem ismételt besajtolási kísérletéhez lehet használni, 
vagy a manuális besajtolásnál, automatikus adagolás módban, amikor nem kell kilépni az 
üzemelés párbeszédablakból. 
 
[VISSZA] - Visszatér az Üzemelés mód párbeszédablakhoz.  

��� �  6.9-hez Üzemelés mód párbeszédablak 
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6.25 SZÁMLÁLÓK / QX MUNKABEÁLLÍTÁSOK KÉPERNY � K 

 

 
Ennek a párbeszédablaknak a segítségével a kezel�  megváltoztathatja a 
rögzít� elem/munkadarab, illetve munkadarab/sorozat beállításokat. 
 
Számláló billenty� zet – A kezel�  a billenty� zettel adja meg a számlálók minden egyes 
számjegyének értékét. Az egyes számlálók érvényes tartománya 0 – 9999 közötti. 
 
[RÖGZÍT � ELEM / MUNKADARAB]  – Érintse meg ezt a gombot egy érték billenty� zettel 
történt bevitele után a munkadarabonkénti rögzít� elem-besajtolások értékének beállításához. 
Amennyiben ez a szám nulla, a számláló kikapcsol. Ha a számláló nullánál nagyobb értékre van 
állítva, a befejezett besajtolásokat számlálja. A rögzít� elem számláló a besajtolás vége után 
növeli a számot. Amikor a rögzít� elem számláló az Üzemmód párbeszédablakban eléri az el� re 
beállított értéket, egy munkadarabot számlál a gép, megjelenik a Munkadarab befejezve üzenet, 
és a Munkadarab-számláló növeli a számlálón található értéket 1-el, a rögzít� elem számláló 
pedig visszaáll nullára. 

SZÁMLÁLÓK 
KÉPERNY� : 
EGYSZERSZÁMOS MÓD 

QX MUNKABEÁLLÍTÁSOK 
KÉPERNY� : 
TÖBBSZERSZÁMOS MÓD 
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[MUNKADARAB / SOROZAT] – Érintse meg ezt a gombot egy érték billenty� zettel történt 
bevitele után a munkadarabonkénti rögzít� elem-besajtolások értékének beállításához. 
Amennyiben ez a szám nulla, a számláló kikapcsol. Ha a számláló nullánál nagyobb értékre van 
állítva, a befejezett munkadarabokat számolja. A munkadarabot jelz�  szám akkor növekszik, ha a 
munkadarabonként számított rögzít� elemek száma elérte az el� írt mennyiséget. Amikor a 
munkadarabszám eléri az Üzemmód párbeszédablakban az el� re beállított értéket, megjelenik 
egy Sorozat Kész figyelmeztetés és a munkadarab-számláló nullára áll. 
 
’Munkadarab Kész’ figyelmeztet�  párbeszédablak választó-gombjai –  
 
[AUTOMATIKUS] -  Átvált a Munkadarab kész figyelmeztet�  párbeszédablakról az 
Üzemmód ablakra egy rövid villantás, illetve hangos figyelmeztetés után. 
 
[KÉZI] -  Azért, hogy átváltson a Munkadarab kész figyelmeztet�  párbeszédablakról, a 
kezel� nek meg kell érintenie a visszaállító gombot (reset), ekkor a Munkadarab kész 
figyelmeztet�  párbeszédablak jelenik meg, illetve egy hangos figyelmeztetés jelzi a 
párbeszédablak megjelenését. 
 
[KI]  –Ki lehet iktatni a Munkadarab kész figyelmeztet�  párbeszédablakot. Ilyenkor csak a 
hangos figyelmeztetés hallatszik. 
 
A QX munkabeállítások képerny�  tartalma: 
[Fúvási idö] – Lehet� vé teszi az automatikus adagolási módok fúvási idejének beállítását. A 
fúvási id�  az az id� tartam, ameddig a leveg�  fújja a rögzít� elemet a zsilipt� l az adagolócsövön 
keresztül a besajtolási terület felé. Érintse meg ezt a gombot az fúvási id�  beállításához. Az id�  
megadásához írja be az értéket a billenty� zettel, és érintse meg ezt a gombot. 
 
[TARTÁSI ID � ] – Lehet� vé teszi az er� tartási id�  beállítását. A tartási id�  az az id� tartam, 
amíg a céler�  a nyomószár visszahúzása el� tt kifejtésre kerül. Az er� tartási id�  növelése ajánlott, 
ha a rögzít� elem nincs megfelel� en besajtolva. Az er� tartási id�  csökkentése ajánlott, ha a 
rögzít� elem túl van sajtolva. Az id�  megadásához írja be az értéket a billenty� zettel, és érintse 
meg ezt a gombot. 
 
[VISSZA] -  Visszatér az Üzemelés Mód párbeszédablakhoz.  

��� �  6.9-hez Üzemelés Mód párbeszédablak 
 

[SÚGÓ] – Rögzít� elemre és munkadarabra vonatkozó Súgó párbeszédablak 
��� �  Súgó párbeszédablak-hoz 
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6.26 ÜZEMELÉS MÓD PARAMÉTEREI PÁRBESZÉDABLAK 

 
Ezt a párbeszédablakot úgy lehet tekinteni, mint az üzemel�  présgép f�  vezérl� képerny� je 
besajtolás közben. Különböz�  gombok és párbeszédablakok a következ�  funkciókat látják el: 
 
[FOLYAMATOS/MEGSZAKÍTOTT CIKLUS]  – Gomb/megjelenítés; Jelzi, hogy 
Folyamatos vagy Megszakított ciklus üzemmódban m� ködik a prés. A gomb megérintésével 
válthat a két üzemmód között. 
 
Folyamatos ciklus üzemmód – amikor a kezel�  megnyomja a lábpedált, a nyomószár befejez egy 
teljes besajtolási ciklust, kitolódik, besajtolja a rögzít� elemet és visszatér. 
 
Megszakított ciklus üzemmód – Amikor a kezel�  megnyomja a lábpedált, a nyomószár kitolódik, 
MEGÁLL ÉS VÁRAKOZIK. Ha a kezel�  ismét megnyomja a lábpedált, a nyomószár besajtolja 
a rögzít� elemet és visszatér. Bizonyos speciális alkalmazásnál ez lehet� séget nyújt arra, hogy 
megvizsgálják vagy igazítsák a rögzít� elem/munkadarab pozícióját a mindenkori besajtolás el� tt. 
 
[STANDARD/SZ� K BIZTONSÁGI ZÓNA] – Ezzel a gombbal lehet váltani a biztonsági 
zónát normálról sz� k módra. A normál biztonsági zóna, normál munkadarab és rögzít� elem 
méretek mellett normál kezelést engedélyez a kezel� nek. A sz� k biztonsági zóna pontosabb 
méreteket és pontosabb kezelést igényel a kezel�  részér� l is. A sz� k biztonsági zónát jellemz� en 
kényes munkadaraboknál alkalmazzák, pontos el� gyártási méreteknél. 
 
[AUTO BIZTONSÁGI LEÁLLÁS AKTIVÁLÁSA] – Ezzel a gombbal az Automata 
Visszaállást lehet be- és kikapcsolni. Ebben az üzemmódban, ha biztonsági leállás történik, a 
kezel� nek nem kell a képerny� t megérinteni a visszaálláshoz. Az alábbi két esetben automatikus 
visszaállás történik. 

A Biztonsági Érzékel� k a biztonsági érték FELETT kapcsolnak ki. Üzemelés módban a 
nyomószár hozzáért valamihez, miel� tt elérte volna a minimális besajtolási távolságot. 
A Biztonsági Érzékel� k a biztonsági érték ALATT kapcsolnak ki. Üzemelés módban a 
nyomószár nem ért hozzá semmihez, miel� tt elérte volna a maximális besajtolási 
távolságot. 
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[VÁKUUM ELLEN � RZÉS AKTIVÁLÁSA]  – Ezzel a gombbal lehet a Vákuum Ellen� rzés 
funkcióját be- és kikapcsolni. Ha a gép Csap üzemmódban van, ez a funkció ellen� rzi, 
rögzít� elem jelenlétét a vákuumos nyomóbélyegen. 
 
[CSAP-A-CS� BEN ÉRZÉKEL �  AKTIVÁLÁSA]  – Ezzel a gombbal a csap-a-cs� ben 
érzékel� t lehet bekapcsolni Csap és Hosszú távtartó módban. Ha a gomb sötét, akkor bekapcsolt 
állapotban van, a funkció aktív. Normál esetben ha az érzékel� t aktiválták és nem érzékeli 
rögzít� elem áthaladását a cs� ben, a gép automatikusan egy másik rögzít� elemet próbál adagolni 
a cs� be. Ha az érzékel� t kikapcsolták, nem történik ellen� rzés, nincs automatikus újraadagolás. 
 
[METRIKUS/UNIFIED MÉRTÉKEGYSÉG PÁRBESZÉDABLAK] – Érintse meg a 
gombot a képerny�  átváltásához metrikus vagy unified mértékegységre. A kiválasztott 
mértékegység sötétre vált. 
 
[VISSZA] - Visszatér az Üzemelés mód párbeszédablakhoz.  

��� �  6.9-hez Üzemelés mód párbeszédablak 
 
[SÚGÓ] – Üzemelés Mód Paraméterei Súgó párbeszédablakok 

��� �  Súgó párbeszédablak-hoz 
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6.27 MUNKA TÁROLÁSA/VISSZAHÍVÁSA PÁRBESZÉDABLAK 

 
Ebben a párbeszédablakban a kezel�  visszahívhat el� re elmentett beállításokat vagy elmentheti a 
munka beállításait, annak függvényében, hogy ebbe a párbeszédablakba az Üzemmód 
kiválasztása vagy Üzemelés Mód párbeszédablakból lépett be. 
 
Munka információk – (Kijelz� ) A képerny� n bevitt vagy kiválasztott munkára vonatkozó tárolt 
vagy tárolni kívánt munkainformációs blokk. 
 
Munka könyvtár – (Kijelz� /választólista) – Az összes mentett munkát tartalmazó lista. Bármely 
bejegyzést megérintve kiválasztásra kerül az adott blokk.  Ezután a munka törölhet�  vagy újra 
el� hívható. Ha ki van emelve, akkor a munkaösszesítési blokk a kiemelt mentett munkákra 
vonatkozik. 
 
Billenty� zet – A kezel�  a beágyazott billenty� zettel írja be egy munka nevét számokat és bet� ket 
is használva. A beviteli mez�  kezdetben üres. A mez�  tartalma bármilyen alfanumerikus 
karakterláncra kicserélhet� , amelyet a kezel�  a munka neveként választ ki. A rendszer ezt a nevet 
használja a [Keresés] és a [Újrahívás], vagy a [Mentés] munkaparaméterek azonosítására. Ha a 
keresés eredményes volt, akkor a megtalált munka visszahívható vagy törölhet�  a 
tárolórendszerb� l. 
 
[KERESÉS] – Megkeres egy tárolt munkát, amelynek neve megegyezik a már megadottal. A 
képerny� n egy üzenet jelzi, ha a munka nem található. 
 
[VISSZAHÍVÁS]  – Felveszi a [Keresés] segítségével megtalált tárolt munkaparamétereket vagy 
munkakönyvtárat, és azokat a paramétereket használja az aktuális munkához. Ez a gomb akkor 
aktív, ha a beírt munka már tárolva van. 
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[TÖRLÉS] – Ez a funkció törli az egy bizonyos munkaszámhoz társított összes adatot. A törölni 
kívánt munka számának megadása után nyomja meg a [Törlés] gombot.   
 
[MENTÉS] – Ez a gomb az aktuális futási munkaparamétereket hozzáadja a rendszerben tárolt 
munkákhoz. Ez a gomb akkor aktív, ha a megadott munkanévhez nem tartoznak mentett 
munkák. 
 
[BEÁLLÍTÁS]  – Ez a lehet� ség jelenik meg a [Elmentett Munkák]  Munka visszahívása 
parancs kiválasztásakor az Üzemmódválasztó képerny� r� l (6.3 ábra).  Folytatódik a munkamenet 
a Biztonsági beállítás képerny� vel. 
 
[VISSZA] – Ez a gomb állítja vissza az aktív képerny� t Üzemelés mód képerny� re azokkal a 
paraméterekkel, amelyeket a gombon megjelenített munkanév jelöl. 

 ��� �  6.23-hez Üzemelés Mód párbeszédablak 
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztása párbeszédablakhoz. 

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
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6.28 KARBANTARTÁS MENÜ PÁRBESZÉDABLAK 

 
Ez a párbeszédablak teszi lehet� vé a belépést a karbantartási funkciókhoz. A kezel�  különböz�  
beállítási ablakokba, a karbantartásvezérl�  ablakba és az automatikus adagolás szerszámozás 
tesztelésébe léphet be. 
 
[PLC BE/KI]  - A PLC Bemenet/Kimenet vezérlés ablakát jeleníti meg, ami a karbantartó 
személyzetnek lehet� vé teszi, hogy a PLC Bemeneti/Kimeneti jeleinek diagnosztikai célból 
történ�  ellen� rzését elvégezzék. 

��� �  6.29-hez Bemenet/Kimenet Ellen� rzése párbeszédablak 
 

[ER� KALIBRÁLÁS] – az Er� kalibrálás párbeszédablakot jeleníti meg, ami a karbantartó 
személyzetnek teszi lehet� vé, hogy az er� kifejtés beállításait ellen� rizzék és kalibrálják. 

��� �  6.30-hez Er�  Kalibrálása párbeszédablak 
 

[SZERSZÁMOZÁS TESZTELÉSE]  – A Szerszámozás tesztelése ablak a karbantartó 
személyzetnek lehet� vé teszi, hogy az automatikus szerszámozást ellen� rizzék és az érzékel� k 
beállításait valamint a Rögzít� elem Hosszúságát Ellen� rz�  funkciót be- és kikapcsolják. 

��� �  6.31-hoz Szerszámozás/Beállítások Tesztelése párbeszédablak 
 

FIGYELMEZTETÉS: A szerszámozás tesztelése üzemmódokat óvatosan kell 
kezelni. Mindig a megfelel�  szerszámozást helyezze fel, miel� tt a tesztelés 
üzemmódot m� ködésbe helyezné. Ha ezeket a figyelmeztetéseket nem tartja be, az a 
szerszámok károsodását eredményezheti és balesetveszélyes lehet. 
 

[ROBOT BE/KI] – Kés� bb kerül meghatározásra. Aktiválja a Robot Bemenet/Kimenet 
képerny� t, amely a robotika kimenetek kézi ellen� rzésére szolgál. 
 
[Távoli hozzáférés] – A gomb minden megnyomásakor jogosultság megadása vagy letiltása 
történik a távoli hozzáférésre. Mivel az interneten keresztül eszközölt normál távoli hozzáférés 
kockázatosnak min� sül, az alapbeállítás Letiltva. Azonban lehetnek esetek, amikor a 
PennEngineering® mérnökei képesek hibaelhárítást végezni távolról is. A távoli hozzáférés 
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engedélyezése lehet� vé teszi, hogy a PennEngineering® mérnökei megtekintsék az egyes 
képerny� ket és kiválasszák a célpontokat. Megjegyzés: A helyi kezel�  megtartja a vezérlést a 
nyomószár felett, mert a pedál védett, a helyi kapcsoló miatt. Ezért a hibaelhárításhoz helyi 
segítség szükséges. Ez biztosítja a lehet�  legbiztonságosabb megoldást, ha a problémamegoldás 
egy távoli terminálról történik. 
 
Az engedélyezésr� l letiltásra való átkapcsolásakor a küls�  partnert� l származó hozzáférési 
képerny�  jelenik meg. 
 
[NYOMÓSZÁR MOZGÁSA]  – A Nyomószár Mozgatása párbeszédablakot jeleníti meg és a 
kezel� nek lehet� vé teszi, hogy beállítás céljából a nyomószár helyzetét különböz�  sebesség 
mellett vezérelje. 

��� �  6.32-höz Nyomószár Kézi Mozgatása párbeszédablak 
 
[KITOLÓSZERKEZET ID � ZÍTÉSE] – Lehet� vé teszi a fels�  adagolású kitolószerkezet 
visszahúzódásának id� zítési beállítását. A fels�  adagolású kitolószerkezet visszahúzódási ideje 
befolyásolja a fels�  adagolású automatikus anyafelszedés folyamatát. Ennek a gombnak a 
megnyomásával átválthat arra a párbeszédablakra, ahol beállíthatja az id� zítést. 
 ��� �  to ��� �  6.33 Kitolószerkezet id� zítése képerny�  
 
[BIZTONSÁGI KÓDOK] -  Ezzel a gombbal lehet engedélyeztetni vagy lecserélni a Belépési, 
Beállítói illetve Karbantartói  kódokat. 

��� �  6.34-hoz Biztonsági kód beállítása párbeszédablak 
 
[KARBANTARTÁSI OKTATÓANYAGOK] – Megnyitja a Karbantartási útmutató 
képerny� t, lehet� vé teszi, hogy a kezel�  megtekintse a programba beágyazott utasítást adó 
videókat. 
 ��� �  - ��� �  6.35 Karbantartási oktatóanyagok képerny�  
 
[BEÁLLÍTÁSOK] – Megnyitja a Felhasználói beállítások képerny� t, ahol a kezel�  
kiválaszthatja a sajtológép m� ködési beállításait. 
 ��� �  - ��� �  6.36 Felhasználói beállítások képerny�  
 
[LEVEG � ELLÁTÁS] – Ki- és bekapcsolja a f�  leveg� ellátást. 
 
Ciklusok összesen – A gép, egy állandóan a képerny� n lév� , összes ciklus számlálója. 
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz.  

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
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6.29 PLC BEMENET/KIMENET ELLEN � RZÉSE PÁRBESZÉDABLAK 

 
Ezzel a párbeszédablakkal a kezel�  ellen� rizheti a PLC-hez érkez�  összes bemeneti jel állapotát 
és a PLC-t� l érkez�  összes kimeneti jelet. Minden kimeneti gomb egy kimen�  vezérl� jel ki- és 
bekapcsolását végzi. Minden ablakban és gombon lév�  szám megfelel egy PLC hely 
bekötésének. A nyomószár mozgásának sebességét és erejét szintén be lehet állítani ebb� l a 
párbeszédablakból. A különböz�  analóg jeleknek szintén megvannak a megfelel�  adatai az 
ablakokban. 
 
BEMENETI JELEK – Minden ablak egy bemeneti jel helyzetét jelzi. Ha a gomb sötét, a 
bemeneti jel BE van kapcsolva. 
 
KIMENETI JELEK –  Minden egyes gomb egy kimenetet vezérel, ha a gomb sötét, a kimen� jel 
BE van kapcsolva. Néhány gomb reteszelve van, a biztonságos és helyes m� ködés érdekében. 
Ugyanebb� l az okból, valamelyik gomb átmeneti valamelyik tartósan jelenlév� . Érintsen meg 
egy világos gombot, így a kimen� jel BEkapcsol. Nyomjon meg egy sötét gombot, és KIkapcsol. 
 
Egyetlen kivétel van a kimeneti gombok el� z� ekben leírt m� ködése alól: 
[Lefúvás] – A puffervezérlés kimenete egy kvázi háromutasításos módon m� ködik. 
  Mindig BE –   Ciklus csapadagolás üzemmódhoz 
  Be/Ki blinkciklus –  Ciklus anyaadagolás üzemmódhoz 
  Mindig KI –   Puffer kikapcsolva 
 
A gomb els�  megnyomásával a kimenet váltakozva BE/KI kapcsol, szimulálva az anya adagolás 
üzemmódot. 
Ismételt gomb megnyomással a kimeneti jel tartósan BEkapcsolt állapotban marad, szimulálva a 
programciklust csap adagolás üzemmódban. 
Ha a kezel�  megnyomja a sötét gombot, a kimenet KIkapcsol. 
 
[VISSZA] -  Visszatér a Karbantartás Menü párbeszédablakhoz.  

��� �  6.16-hoz Karbantartás Menü párbeszédablak 
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6.30 ER� KALIBRÁLÁS KÉPERNY �   

 
Ez a képerny�  lehet� vé teszi, hogy a karbantartó személyzet ellen� rizze az er� kalibrálást. A 
karbantartó személyzet mozgathatja a nyomószárat felfelé és lefelé, beállíthatja az er� t, nagy 
er� kifejtést generálhat és ellen� rizheti az adatokat.  
 
Az er�  megfelel�  kalibrálásához kövesse a képerny� n látható utasításokat.   
 
A karbantartó személyzet beállíthat lejárati id� t a kalibráláshoz a Felhasználói beállítások 
képerny� n (ábra: 6- 

 
[VISSZA] -  Visszatér a Karbantartás Menü párbeszédablakhoz.  

��� �  6.16-hoz Karbantartás Menü párbeszédablak 
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6.31 SZERSZÁMOZÁS TESZTELÉSE PÁRBESZÉDABLAK 

 
 

FIGYELEM : A szerszámozás tesztelése üzemmódokat óvatosan kell kezelni. Mindig 
a megfelel�  szerszámozást helyezze fel, miel� tt a tesztelés üzemmódot m� ködésbe 
helyezné. Ha ezeket a figyelmeztetéseket nem tartja be, az a szerszámok károsodását 
eredményezheti és balesetveszélyes lehet. 

 
[FELS�  ADAGOLÁS TESZTELÉSE, ANYÁK] – Ez a parancs a zsilipt� l a fels�  adagolású 
kitolószerkezetig egy automatikus fels�  adagolású folyamatot indít el. Ez a tesztelési-ciklus f� leg 
fels�  adagolású anyák és rövid távtartók esetén alkalmazható. A ciklus korlátlan ideig tart. 
 
[FELS�  ADAGOLÁS TESZTELÉSE, CSAPOK] – Ez a parancs a zsilipt� l a fels�  adagolású 
befogópofákig egy fels�  adagolású folyamatot indít el. Ez a tesztelési ciklus f� leg fels�  
adagolású csapok és távtartók esetében alkalmazható.  A ciklus korlátlan ideig tart. 
 
[ALSÓ ADAGOLÁS TESZTELÉSE, ANYÁK] – Ez a parancs a zsilipt� l az alsó adagolású 
kitolószerkezetig egy alsó adagolású folyamatot indít el. Ez a tesztelési-ciklus f� leg alsó 
adagolású anyák esetén alkalmazható. A ciklus korlátlan ideig tart. 
 
[VÁKUUM ELLEN � RZÉS AKTIVÁLÁSA] – Ezzel a gombbal lehet a Vákuum Ellen� rzés 
funkcióját be- és kikapcsolni. Ha a gép Csap üzemmódban m� ködik, ez a funkció ellen� rzi, hogy 
van-e rögzít� elem a vákuumos bélyegen. 
 
[CSAP-A-CS� BEN ÉRZÉKEL �  AKTIVÁLÁSA] - Ezzel a gombbal a csap-a-cs� ben 
érzékel� t lehet bekapcsolni Csap és Hosszú távtartó módban. Ha a gomb sötét, akkor bekapcsolt 
állapotban van, a funkció aktív. Normál esetben ha az érzékel� t aktiválták és nem érzékeli 
rögzít� elem áthaladását a cs� ben, a gép automatikusan egy másik rögzít� elemet próbál adagolni 
a cs� be. Ha az érzékel� t kikapcsolták, nem történik ellen� rzés, nincs automatikus újraadagolás. 
 
[MEGNÖVELT NYOMÓLÖKET AKTIVÁLÁSA]  – A sajtológép biztonságos kezelése 
érdekében a megengedett nyomólöket el� re programozott értéke 100in (2,5mm) körül van, 
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amely a besajtolható rögzít� elemek túlnyomó részéhez megfelel� . Néhány, f� ként nem 
rögzít� elem típusú alkalmazás az alapértelmezettnél nagyobb nyomólöketet igényelhet, minek 
érdekében a nyomólöket megnövelhet� . 
 
Aktiválás következtében a nyomószár er� kifejtés megengedett lökete a körülbelüli 100in 
(2,5mm)-r� l 400in (10mm) értékre n� . Amennyiben a beállított nyomóer� t a gép a maximális 
nyomólöket tartományán belül nem éri el, (#73) hibakód jelentkezik „Nyomólöket a biztonsági 
határon túl” hibaüzenettel. 
A funkció aktiválására a „Karbantartás” menü „Szerszámozás tesztelése” almenüjében van 
lehet� ség és aktiválva marad a következ�  történések valamelyikéig: 

1. A megnövelt nyomólöket funkció kikapcsolható a „Karbantartás” menü „Szerszámozás 
tesztelése” almenüjében. 

2. A kezel� i program „Windows”-ba kilépésével az aktiváltság megsz� nik. 
3. A gép f� kapcsolójának kikapcsolásával az aktiváltság megsz� nik. 

 
FIGYELEM!  

Gy� z� djön meg róla, hogy a szerszámozás és az alkalmazás megfelel� ek a funkciónak és a 
beállított er� nek. A megnövelt nyomólöket nagy sajtolóer�  esetén a szerszámozás sérülését 
okozhatja vagy balesetveszélyes körülményeket idézhet el� . 
Ne használjon megnövelt nyomólöketet olyan szerszámozással és beállításokkal, amelyek 
nem kifejezetten az erre a funkcióra lettek tervezve és maghatározva. 
Ne használja a gépet megnövelt nyomólökettel, ha nem szükséges. Mindig kövesse a 
biztonsági el� írásokat és használjon megfelel�  biztonsági szemüveget. 
 
[Id � k] – Lehet� vé teszi, hogy a felhasználó beállítsa a beágyazott szerszámid� ket és késéseket. 
Adja meg az új id� t a billenty� zettel, és nyomja meg a megfelel�  id� t. 
 
[VISSZA] -  Visszatér a Karbantartás Menü párbeszédablakhoz.  

��� �  6.16-hoz Karbantartás Menü párbeszédablak 
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6.32 NYOMÓSZÁR MOZGÁSA PÁRBESZÉDABLAK 

 
Ez a párbeszédablak teszi lehet� vé a kezel�  részére, hogy felfelé vagy lefelé mozdítsa a 
nyomószárt, és hogy csökkentse a sebességet. Ezt a karbantartási eljárásoknál használják. 
 
[FELFELÉ]  – Nyomja meg, és tartsa nyomva ezt a gombot, hogy a nyomószár felfelé 
mozduljon. 
 
[LEFELÉ] – Nyomja meg, és tartsa nyomva ezt a gombot, hogy a nyomószár lefelé mozduljon. 
 
[LASSAN] – Nyomja meg ezt a gombot, hogy a nyomószár sebességét csökkentse.  
 
[GYORSAN] – Nyomja meg ezt a gombot, hogy a nyomószár sebességét növelj 
 
[Alapérzékel�  eltolásbeállítás]  – A „Alap” pozíció visszaállítására szolgál, ha az aktuátor 
cseréjére került sor, vagy ha az alapérzékel�  elmozdult. 
 
[VISSZA] -  Visszatér a Karbantartás Menü párbeszédablakhoz. 

��� �  6.28-hoz Karbantartás Menü párbeszédablak 
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6.33 KITOLÓSZERKEZET ID � ZÍTÉSE KÉPERNY �  

 
Ebben a párbeszédablakban a kezel�  beállíthatja a fels�  adagolású kitolószerkezet 
id� zítését automatikus, fels�  adagolású anyák vagy távtartók üzemmódban. A fels�  
adagolású anyák és távtartók esetében, a rögzít� elemet a bélyeg felemeli, ezután a 
nyomószár elmozdul lefelé, egy tüskét nyomva át a rögzít� elemen található furaton. 
Ahogyan a tüske áthalad a furaton, a fels�  szorítópofák kinyílnak és a kitolószerkezet 
visszahúzódik. A m� velet id� zítésének viszonylag pontosnak kell lenni, hogy a 
rögzít� elemet megfelel� en emelje fel a gép. Ezen a párbeszédablakon végzett 
beállításokkal a szorítópofák nyitásának és a kitolószerkezet visszahúzásának idejét 
korábbra vagy kés� bbre lehet igazítani. A rögzít� elem ideális pozíciója a bélyegtüske 
közepénél van. 
A sötét skála fels�  része a rögzít� elem relatív, nem tényleges, pozícióját jelzi. 
 
[��� � ] - A rögzít� elem relatív pozícióját a bélyegtüskéhez képest magasabbra mozdítja el (a 

szorítópofák kés� bb nyitnak). 
 
[��� � ] - A rögzít� elem relatív pozícióját a bélyegtüskéhez képest alacsonyabbra mozdítja el (a 

szorítópofák korábban nyitnak). 
 
[VISSZA] -  Visszatér a Karbantartás Menü párbeszédablakhoz.  

��� �  6.16-hoz Karbantartás Menü párbeszédablak 
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6.34 BIZTONSÁGI KÓD BEÁLLÍTÁS KÉPERNY �  

 
FONTOS: Közvetlenül miután átvette a 3000-es sorozatú prést, amint lehetséges, hozzon 
létre egy Karbantartói Kódot. A karbantartás párbeszédablak engedélyezi a prés 
m� ködtetését normál véd� eszközök nélkül. A Karbantartási Menü Párbeszédablakból 
hozzáférhet�  funkciókat csak a szakképzett személyzet használhatja . 
 
Kódbillenty � zet – A kezel�  a billenty� zettel adja meg a kódok minden egyes számjegyének 
értékét. A kód egy 4-jegy�  szám lehet, tartománya 0000 és 9999 között. 
 
[BELÉPÉS KEZELÉSHEZ]  – Érintse meg ezt a gombot egy érték billenty� zettel történt 
bevitele után a felhasználói hozzáférési kód beállításához. Amennyiben ez zéróra van állítva, a 
belépési ablak nem aktív. Ha a kódot bármilyen más értékre állították, a belépési ablak aktív lesz 
és a prés beindításához szükség lesz a belépési kódra. 
 
[BELÉPÉS BEÁLLÍTÁSOKHOZ] – Érintse meg ezt a gombot egy érték billenty� zettel történt 
bevitele után a beállítási hozzáférési kód beállításához. Ha a kódot bármilyen más értékre 
állították, a beállítás belépési ablaka aktiválva lesz és az Üzemelés mód paramétereinek 
megváltoztatásához szükség lesz a kód bevitelére. A Beállítás Belépési kódjára van szükség a 
következ�  üzemelési módok megváltoztatásához: 
  

Er �  Beállított Értéke 
Minden id� zít�  és késés beállítása 
   Üzemelés Mód Paraméterei párbeszédablak: 
   Ciklus Üzemmód (Folyamatos/Megszakított) 
   Biztonsági Zóna (Normál/Sz� k) 
   Biztonsági Leállás Automatikus Visszaállása            
(Aktiválás/Kikapcsolás) 
   Vákuum Ellen� rzés (Aktiválás/Kikapcsolás) 
    Üzemelés Ablak Mértékegységei (Metrikus/Unified) 
Munka Mentése 
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Megjegyzés: Miután a Beállítás Belépési Kódját egyszer bevitték, az addig érvényes marad, míg 
az Üzemelés módból ki nem lépnek vagy a ’Jelszó Törlése/Beállítása’ gombot meg nem 
nyomják. 
 
[BELÉPÉS KARBANTARTÁSHOZ]  – Érintse meg ezt a gombot egy érték billenty� zettel 
történt bevitele után a karbantartási kód beállításához. Amennyiben ez zéróra van állítva, a 
belépési ablak nem aktív. Ha a kód zérótól eltér�  értéket mutat, a belépési ablak aktív, és szükség 
lesz a kód beviteléhez, hogy hozzáférjen a karbantartási funkciókhoz. A belépés az alábbi 
karbantartási ablakokba engedélyezett: 
  

Karbantartás Menü 
PLC BEMENET/KIMENET 
Er�  Kalibrálása 
Szerszámozás/Beállítások Tesztelése 
Nyomószár Mozgatása 
Fels�  Adagolású Kitolószerkezet Id� zítése 
Biztonsági Kódok 

 
Megjegyzés: Bárki, aki belépett a Biztonsági Kódok párbeszédablakba (Karbantartási Kód 
szükséges hozzá), beléphet és megváltoztathatja az összes biztonsági kódot. 
 
[VISSZA] -  Visszatér a Karbantartás Menü párbeszédablakhoz. 

��� �  6.28-hoz Karbantartás Menü párbeszédablak 
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6.35 KARBANTARTÁSI OKTATÓANYAGOK KÉPERNY �  

 
Az Karbantartási oktatóanyagok képerny�  lehet� vé teszi, hogy a felhasználó hozzáférjen 
azokhoz a képzési információkhoz, amelyek az érint� képerny� s rendszerbe vannak beágyazva. 
 
A rendelkezésre álló oktatóanyagok megjelennek a képerny� n. A képerny� n egy útmutatót 
megérintve elindíthatja a vonatkozó ismertet� t. 

Az oktatóanyagok könyvtárban lév�  minden egyes útmutató mellékelve van, és 
átnézésre kiválasztható. Az átmutató képerny�  aktiválása a további választási 
lehet� ségek bemutatása vagy az el� z�  képerny�  törlése után történik. 

 
 
[Mindent elindít] –  Lejátssza az összes útmutató anyagot. 
 
[ÜZEMMÓD] -  Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz.  

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 

[VISSZA] -  Visszatér a Karbantartás Menü párbeszédablakhoz. 
��� �  6.16-hoz Karbantartás Menü párbeszédablak 

 

 
 

 
Tutorial 1 

Installation 
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6.36 FELHASZNÁLÓI BEÁLLÍTÁSOK KÉPERNY �  

 
Ez a képerny�  a PEMSERTER® 3000® felhasználója számára lehet� séget kínál a képerny� -
navigáció viselkedésének szabályozására azoknak a választási lehet� ségeknek a kikerülésével, 
amelyeket nem kívánnak használni a konfigurációban. Lehet� vé teszi a funkciók vagy a 
megjelenítés kívánság szerinti testreszabását is. 
 
[Munkadarabkép] – (Engedélyezves/Letiltva) – Ezzel a gombbal lehet megadni, hogy a gépen 
a munkadarabkép használatát letiltjuk, vagy engedélyezzük, hogy munkánként egy vagy több 
képet hozzárendelhessünk és megadhassuk rajta a besajtolási pontok helyzetét, segítve a tájolást. 
 
[QX Forgótárcsa] - (Csak kézi/Egy állás/Két állás/Három állás/ Négy állás) Ez a beállítás 
lehet� vé teszi, hogy a felhasználó rendelkezzen alapértelmezett szerszámkonfigurációval 
azoknak a képerny� knek az elkerülésére, amelyeket nem kívánnak használni a sajtológép-
konfigurációban vagy az általános használat során. Az állosok száma vagy egyszerszámos 
m� velet állítható be a választólistából.  
 
[Kalibrációs figyelmeztetés] - (Nincs/10000 ciklus/20000 ciklus/6 hónap/1 év) Ez a gomb 
határozza meg a kalibrációs figyelmeztetést a ciklusok száma vagy az utolsó er� kalibrálás 
elvégzése alapján. A választólista lehet� ségeket kínál a figyelmeztetés ciklustól vagy eltelt id� t� l 
függ� en történ�  megjelenítésre, vagy a figyelmeztetés kikapcsolására. 
 
[Számlálóbeállítás] - (Engedélyezés/Letiltás) Ez a lehet� ség megengedi, hogy a felhasználó 
határozza meg, hogy egy bizonyos számlálóképerny�  jelenjen meg a beállítási folyamat során. 
 
[Rögzít� elem-adagolás] - (Kézi/Egy adagolós/Kétadagolós) Meghatározza a sajtoló adagolási 
beállítását a beállító képerny� k vezérlésére a választék közvetlen felkínálására. 
 
[Naplózás] – (Kikapcsolva / Kézi naplózás / Automatikus naplózás) – Ezzel állítható be, hogy 
mikor és milyen módon rögzítse a gép egy munka besajtolási adatait egy „Insertion” fájlba, mint: 
Dátum és Id�  / Er�  megadott értéke / Nyomóer�  visszajelzés / Er�  mértékegység / Munkadarab 
információ / Összes ciklusok száma. A naplófájl megtekintése „Windowsba kilépés” után, a 
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„Sajátgép” megnyitásával a „C:\PEM3000\Logs” könyvtárban lehetséges 
„INS_month_day_year.txt” (INS_hónap_nap_év.txt) fájlnév alatt. A PC hátulján található USB 
porton keresztül a fájl letölthet�  USB háttértárra. A letöltött fájl és adatai ezután tetszés szerint 
használhatók, például kiértékelésre. 
 

Kikapcsolva – A munka besajtolási adatainak naplózása nincs engedélyezve/kikapcsolva. 
A munka adatai nem lesznek rögzítve. 
Kézi naplózás – A kezel�  engedélyezheti a munka adatainak naplózását a [Napló] gomb 
aktiválásával az Üzemelés mód képerny� n. 
Autoatikus naplózás – A gép automatikusan generálja a naplófájlt amikor Üzemelés 
módban dolgozik. 
 

[Naplóadatok elválasztása] – Felhasználó beállíthatja, hogy a naplófájl adatai milyen 
határolóval legyenek elválasztva egymástól. Ez lehet Vessz� (,) / Kett� spont(:) / Pontosvessz� (;) / 
Idéz� jel(„) / Karát (^) / Hullám (~) / Szóköz ( ). 
 
[ISS] – (Engedélyezés/Letiltás) A felhasználó választhat, hogy kívánja-e az ISS er�  
meghatározási folyamat alkalmazását használni. Engedélyezett esetben az ISS opció megjelenik 
az Er � beállítás kiválasztása képerny�  (6.14 szakasz). 
 
[Mértékegységek] – (Egységes/Metrikus) – Touch this button to change the display to either 
metric or unified units.  The unit selected is displayed in dark. 
 
[Mentés] – Menti a kiválasztott beállításokat és módosításokat. 
 
[Üzemmód] - Visszatér az üzemmód kiválasztó párbeszédablakhoz.  

��� �  6.3-hoz Üzemmód kiválasztása párbeszédablak 
 
[Vissza] - Visszatér a Karbantartás Menü párbeszédablakhoz. 

��� �  6.28-hoz Karbantartás Menü párbeszédablak 
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6.37 FIGYELEM: Üzenet Megjelenítése párbeszédablak 

 
Ez a képerny�  automatikusan jelenik meg, amikor a vezérl� rendszer olyan helyzetet észlel, hogy 
a kezel� nek be kell avatkoznia. A megfelel�  diagnosztizáló üzenet a képerny� n látható. Az 
alábbiakban olvashatja a diagnosztizáló üzeneteket és magyarázatukat. 
 
[SÚGÓ] - Figyelmeztet�  párbeszédablakban Súgó üzenet. – megjeleníti az üzenetek felsorolását 
és magyarázatait. 

��� �  Súgó párbeszédablak-hoz 
 
[VISSZAÁLLÍTÁS] -  Törli a figyelmeztet�  párbeszédablakot – visszatér az el� z�  ablakhoz 

Két gyakori üzenetnél lehet beállítani, hogy automatikusan álljanak vissza, ezek: 
Biztonsági érzékel�  zónán kívül van 
Munkadarab befejezve 
 

Figyelmeztet�  üzenetek: 
 
Biztonsági hiba, az érzékel� k a biztonsági zónán aluli vagy felüli tartományt érzékelnek 
(#50-51) – A biztonsági szenzorok érzékelik, ha a nyomószár megérint egy tárgyat a 
megengedett zónán kívül, amit a biztonsági-pont értékhatáraként állítottak be. 
 
A vákuumkapcsoló túl alacsony szintre van állítva (#52) - A vákuumkapcsoló bemenete 
bekapcsol, de a vákuumkimenet ki van kapcsolva. 
 
Nincs nyomószár kapcsolat (#53) – A nyomószár teljesen kitolt állapotban van, de a biztonsági 
rendszer nem érintkezik semmivel. 
 
Túl magas nyomóer�  (#55) – A mért er�  meghaladja azt mértéket, amely a kiválasztott 
szerszámhoz engedélyezhet� . 
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Beállított biztonsági érték túl magas/túl alacsony (#56-57) – A Biztonsági beállítás során a 
gép által „megtanult” biztonsági-pont a megengedett tartományon kívül van. 
 
Nyomószár helyzetének hibája (#60) – Üzemmód kiválasztásnál fordul el� , ha a nyomószár 
pozíciója nem alaphelyzetben van, beállítási próbálkozásnál. 
 
Érzékel� k kikapcsolva / F6-os biztosíték kiégett (#61) - A rendszer nem érzékeli a biztonsági 
érzékel� kt� l visszatér�  jelet. 
 
Fénynyaláb hiba 1. – Az érzékel� k m� ködése nincs szinkronban. (#65) - Egyik fényérzékel�  
hatósugara sincs a másikén belül. 
 
Fénynyaláb hiba 2. – A gy� r �  elmozdult (#66) - Az egyik érzékel�  kikapcsolt, míg a 
nyomószár felfelé mozdult és a biztonsági zóna fels�  értéke felett volt. 
 
Fénynyaláb hiba 3. – A biztonsági érzékel�  kikapcsolt (#67) – Az egyik biztonsági érzékel�  
kikapcsolt míg a nyomószár visszahúzott állapotban volt. 
 
Beállított biztonsági érték hibája (#70) - A biztonsági érték önbeálló átlaga a megengedett 
határokon kívül van. 
 
Túl alacsony nyomóer�  (#71) – A sajtológép nem érte el a programozott er� t. 
 
A csap-érzékel�  id�  el� tt kikapcsol (#72) – A 4-es bemenet érzékel� je soron kívül BE kapcsolt. 
Ellen� rizze, hogy az érzékel�  nincs-e blokkolva, vagy hogy megfelel�  érzékel�  van-e telepítve 
és kiválasztva. 
 
Nyomólöket a biztonsági határon túl (#73) - A nyomás kifejtése alatt a nyomószár mozgása 
túlhalad a maximálisan megengedett távolságon. 
 
Nincs vákuum (#76) - Nincs vákuum bemeneti jel a nyomószár lefelé mozdulásánál. 
 
Csap-a-cs� ben rendszer hibája (#78) - A rendszer öt egymás utáni esetben nem érzékelt 
rögzít� elemet. 
 
Biztonsági alappont tartományon kívül (#80) – A biztonsági alappont túl messze van a 
szerszámok közötti biztonsági alappont értéke felett.  
 
Biztonsági leállás, nyomószár helyzetének hibája (#81) – Egy biztonsági hiba vagy beállítás 
közben a nyomószár túl nagy utat tett meg. Forduljon a szervizképviselethez a hiba bejelentése a 
stovábbi segítség igénybevétele céljából. 
 
Biztonsági áramköri hiba (#82,#83,#84,#85) – Jeladási hiba. A hibát jelentse a 
szervizképviseleten, további segétséget ök nyújtanak. 
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Forgótárcsa hiba: Rögzít� pecek (#101) – A QX forgótárcsa-rögzít�  pecek nem m� ködik 
megfelel� en. Ellen� rizze a QX forgótárcsa s� rítettleveg� -ellátását és pneumatikus csatlakozásait. 
 
Forgótárcsa hiba: Forgási probléma (#102) – A QX nem talál egy pozíciót. Ellen� rizzen 
minden elektromos csatlakozást, biztosítékot és mechanikus szerelvényt a QX egységben. 
 
F�  meghajtó kikapcsolt (#103) – A nagy sebesség�  meghajtó kikapcsolt. Nyomja meg, majd 
engedje el a vészleállító gombot, majd nyomja meg a reset gombot a képerny� n. Amikor a 
szoftver újraindul, állítsa alaphelyzetbe a sajtolót. 
 
F�  meghajtó túlmelegedés (#104) – A nagy sebesség�  meghajtó túlmelegedett. Hagyja a 
sajtológépet leh� lni.  
 
F�  meghajtó fékez�  ellenállás riasztás (#105) – A nagy sebesség�  meghajtó fékez�  ellenállás 
meghibásodott. NE M� KÖDTESSE A SAJTOLÓT! 
 
F�  meghajtó túlterhelés (#106) – A nagy sebesség�  meghajtó túlterhelt. 
 
F�  meghajtó figyelmeztetés (#107) – A nagy sebesség�  meghajtónál ismeretlen hiba.  
 
Akkumulátor (#108) – A nagy sebesség�  meghajtó akkumulátora túlterhelt. Várjon néhány 
percet. 
 
Követ�  meghajtó kikapcsolt (#109) – A nagy nyomatékmeghajtó kikapcsolt. Nyomja meg a 
vészleállító gombot, majd nyomja meg a reset gombot a képerny� n. Amikor a szoftver újraindul, 
állítsa alaphelyzetbe a sajtolót. 
 
Követ�  meghajtó túlmelegedett (#110) – A nagy nyomatékmeghajtó túlmelegedett. Hagyja a 
sajtolót leh� lni. 
 
Követ�  meghajtó fékez�  ellenállás riasztás (#111) – A nagy nyomatékmeghajtó fékez�  
ellenállás meghibásodott. NE M� KÖDTESSE A SAJTOLÓT! 
 
Követ�  meghajtó túlterhelt (#112) – A nagy nyomatékmeghajtó túlterhelt. 
 
A meghajtó CTComms kommunikációja megsz� nt (#113) – Megsz� nt a kommunikáció a 
szervomeghajtók között. 
 
A nagy sebesség�  CTComms kommunikáció megsz� nt (#114) – A nagy sebesség�  meghajtó 
kommunikációja megsz� nt. 
 
I/O kommunikáció megsz� nt (#115) – Megsz� nt az I/O-kommunikáció. 
 
Nincs PLC kommunikáció (#116) – Megsz� nt a kommunikáció a PC/HMI és a 
szervomeghajtók között. 
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Vészleállító gomb megnyomva (#117) – A vészleállító gomb megnyomására került sor. 
Engedje fel a vészleállító gombot, nyugtázza az üzenetet, majd állítsa vissza a sajtolót, amikor a 
szoftver újraindul. 
 
Vezérl�  áramkörök letiltva (#118) – A vezérl�  áramkörök letiltására került sor. A feloldáshoz 
nyomja meg a zöld start gombot. 
 
Kényszerkalibrálás lejárt (#203) – A kényszerkalibrálás érvényessége lejárt. A készüléket újra 
kalibrálni kell. 
 
PLC üzemmódváltás nem sikerült (#211) – A PLC nem válaszolt egy parancsra. 
 
Adagolási ciklus sikertelen (#213) – A sajtológép nem adagolt egy új elemet. 
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7. FEJEZET 
 

ELEKTROMECHANIKUS INDÍTÓ / PNEUMATIKUS RENDSZER  
 

A. ELEKTROMECHANIKUS INDÍTÓ 
 
A nyomószármozgás és a sajtolóer�  létrehozását egy elektromechanikus indítószerkezet végzi. 
Ennek a szerkezetnek az összetev� i: a f�  indítószerkezet, a tengelykapcsoló szerkezet és a nagy 
nyomatékú motor. 
 
A nyomószár mozgása lefelé 
 
·  Amikor energiát kap, az indítószerkezet (aktuátor) lefelé mozgatja a nyomószárat a sajtolási 

pozícióba. 
·  Amint a nyomószár közeledik a sajtolási pozícióhoz, lassulni kezd. Amikor a nyoószár 

lelassul, az indítómotor felgyorsítja és csatlakoztatja a tengelykapcsolót. Amikor a 
tengelykapcsoló csatlakoztatva van, a nyomószár pedig biztonságosan ül a besajtolási 
pozícióban, a nagy nyomatékú motor kifejti a besajtolási er� t. 

 
A nyomószár mozgása felfelé 
 
·  Amikor a sajtolás befejez� dött, a nagy nyomatékú motor forgásirányt vált, és felfelé kezdi 

mozgatni a nyomószárat. 
·  Amikor a nyomószár a sajtolási pozíció felett van, a f�  aktuátor energiát kap, amely 

szétkapcsolja a tengelykapcsolót.  
·  Amikor a tengelykapcsoló szétválik, a f�  aktuátor felgyorsul, és visszaviszi a nyomószárat az 

alaphelyzetébe. 
 
A. PNEUMATIKUS RENDSZER 
 
F�  leveg� bemenet 
 
·  A leveg� ellátásnak tisztának, száraznak és lehet� leg nagy átfolyóképesség� nek kell lennie. 

Amennyiben a leveg� ellátás vezetékének átmér� je kisebb, mint 12 mm (1/2”), a ciklus ideje 
növekszik. 

·  A leveg� -utánpótlás, ami 6 és 7,5 BAR közé van beállítva, egy manuálisan beállított sz� r� -
szabályzón keresztül lép be a rendszerbe, ami a berendezés hátsó részén van telepítve. 

·  A leveg�  három irányba oszlik, miután átmegy a sz� r� -szabályzón keresztül. 
·  1.) A ¼” (6 mm) keresztmetszet�  cs� , amely elhagyja az elágazást, különböz�  gépfunkciót 

lát el, nevezetesen kezeli, szállítja és pozicionálja a rögzít� elemeket. Egy 8 szelepes 
elágazást lát el, amely az adagolódob alatt helyezkedik el. Lásd 9. Fejezetet további 
információkért. 
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1 SZERSZÁMSZELEPELOSZIÓ RENDSZER 
2 ZSILIP HENGERE 
3 PUFFER 
4 BEFÚVÓ 1 
5 BEFÚVÓ 2 
6 VÁKUUM SZIVÓ 
7 KITOLÓSZERKEZET HENGERE 
8 SZORÍTÓPOFÁK HENGERE 
9 NYOMÓ HENGERE 
10 “GYORSÜRÍT� ” SZELEP 
11 SZABÁLYOZÓ 
12 SZ� R�  

7-1 ÁBRA 
PNEUMATIKUS ELVI MUKÖDÉSI SÉMA  
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8. FEJEZET 
 

ELEKTROMOS RENDSZER 
 

 
      FIGYELEM! A PEMSERTER ��� �  3000-ES SOROZATÚ PRÉSGÉP 

nagyfeszültség�  árammal m� ködik. Ezen kívül a meghajtó kondenzátorokat tartalmaz, amelyek 
potenciálisan halálos feszültséget hordozhatnak magukban még a váltakozó áramú meghajtó 
leválasztása után is. Ha a meghajtó áram alá kerül, a váltóáramot el kell szigetelni legalább 10 
percre a munka folytatása el� tt. Kizárólag szakképzett személyzet végezhet el karbantartási, 
szervizelési, vagy villamossági munkálatokat az áram által m� ködtetett alrendszereken, 
egységeken vagy alkatrészeken. 
 
Az elektromos kapcsolószekrény csak speciális kulccsal nyitható. Ennek az az oka, hogy az 
illetéktelen személyeket távol tartsa a rendszert� l, megóvja az áramütést� l. Javasoljuk, hogy a 
kulcsra olyan személy/felügyel�  vigyázzon, aki megfelel� en tudja ellen� rizni a használatát. 
 
 
AC Váltakozó áram elosztása: 
 
A sajtoló kétpólusú f� áramkör-megszakítóval van felszerelve.  
 
A sajtolóba belép�  soros váltakozó áramú energia a következ�  területekre jut el:  
·  A f�  aktuátor meghajtója. 
·  A nagy nyomatékú meghajtó. 
·  A PC HMI. 
·  Az egyenáramú energiaellátás. 
·  A rezg� adagoló vezérl� szerve. 
 
DC Egyenáram elosztás: 
 
·  Az egyenáramú energiaellátás biztosítja az expanziós bemeneti/kimeneti egység táplálását. 

Számos mellékáramkör segítségével ellátja energiával az érzékel� ket és a többi adatbeviteli 
és adatkiviteli eszközt is. 

 
·  A sajtolóberendezés elektronikus rendszerének vezérl� je a PLC. A PLC fogadja a gépben 

szerteszét elhelyezked�  érzékel� k jeleit, amelyek a m� veletek állapotait közlik bármely 
pontban. A nyomószármozgás kivételével a PLC légszelepek segítségével vezérli a gép 
legtöbb m� ködését, beleértve a szerszámozást is, amely a rögzít� elemeket szállítja és 
pozícionálja. 

 
·  4 egyenáramú biztosíték létezik.  Ezek védik (1) az érzékel� ket, (2) az Ethernet kapcsolót, 

(3) az expanziós bemeneti/kimeneti egységet és (4) a bels�  szell� z� t. 
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ELEKTROMOS/ELEKTRONIKUS KOMPONENSEK 
(Megjegyzés: Az alábbiakban felsorolt tételek illusztrációi a jelen könyv második fejezetében 

találhatók). 
Név Elhelyezése Szerepe 

PLC BEMEN� JELEK: 
Vészleállítás 
 

Vészleállítás Áramkör Észleli, hogy a Vészleállítás gombot 
megnyomták és megállítja a programot. 

1. sz. biztonsági 
érzékel�  
 

A nyomószár baloldalán 
található, a henger alatt, a 
homlokszekrényben. 

Egy optikai fotocella, amely értesíti a PLC-t, 
hogy a nyomószár „biztonságosan” 
érintkezett egy tárggyal. Attól függ� en, hogy 
útja során, a nyomószár hol érintette meg a 
tárgyat, a PLC „eldönti” hogy folytassa a 
besajtolást vagy megálljon, és visszahúzza a 
nyomószárt. 

2. sz. biztonsági 
érzékel�  
 

A nyomószár jobboldalán 
található, a henger alatt, a 
homlokszekrényben. 

Egy optikai fotocella, amely szintén értesíti a 
PLC-t, hogy a nyomószár „biztonságosan” 
érintkezett egy tárggyal. (tartalék). 

Rögzít� elem 
érzékel�  
 

A dob melletti 
szerszámok mellé van 
csatlakoztatva. (A Csap-
a-cs� ben érzékel�  és az 
RHE érzékel�  
használatára) 

A Csap-a-cs� ben gy� r� s érzékel�  BEkapcsol, 
ha egy hosszú rögzít� elem kerül a cs� be és 
befúvásra vár a besajtolási ponthoz. 
Az RHE érzékel�  BEkapcsol, ha egy 
rögzít� elemami megfelel a beállított 
hosszúságnak, a zsilip továbbítókamrájába 
kerül. 

Biztonsági 
érzékel�  relék 

Elektromos terület (alsó) Ellen� rzi a biztonsági feltételeket a dinamikus 
fékez� rendszer be-/kikapcsolásához. 

Ellen� rz�  relé Elektromos terület (alsó) Ellen� rzi, hogy az egyenáram BE van-e 
kapcsolva a biztonsági szelepek nyitva 
tartásához egy érvényes telepítés során.  
Ellen� rzi, hogy az egyenáram KI van-e 
kapcsolva a biztonsági szelepek zárásához 
egy biztonsági hiba esetén.  

Lábpedál 
 

Padló Amikor megnyomják, a lábpedál beindít egy 
besajtolási ciklust. 

Vákuumkapcsoló – 
fels�  adagoló 
 

A f�  aktuátor 
(nyomószár) területén 

Fels�  adagolású szerszám használatakor a 
vákuumkapcsoló informálja a 
vezérl� rendszert, ha egy rögzít� elem kész a 
besajtolásra. A kapcsoló akkor aktiválódik, 
amikor a rögzít� elemet a nyomószárba szerelt 
szerszámbélyeg megtartja, a vákuumgenerátor 
által keltett vákuum segítségével. 
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Név Elhelyezése Szerepe 

PLC BEMEN� JELEK:  
1 sz. érzékel�  
kikapcsolva 
 

1. sz. érzékel�  aljzat/Eüls�  
szekrény 

A visszajelzés igazolja, hogy az 1. sz. biztonsági 
érzékel�  be van kapcsolva 

2 sz. érzékel�  
kikapcsolva 
  

2. sz. érzékel�  aljzat/Eüls�  
szekrény 

A visszajelzés igazolja, hogy az 2. sz. biztonsági 
érzékel�  be van kapcsolva 

PLC KIMEN � JELEK:  

Biztonsági ellen� rz�  
relé 

Elektromos terület (alsó) Fokozza a dinamikus fékezés vezérlésének 
redundanciáját. 

Dinamikus fékrelé Elektromos terület (alsó) Aktiválja a meghajtó dinamikus fékez�  
rendszerét. 

Megszakítórelé 
ellen� rzése 

Elektromos terület (alsó) Ellen� rzi a dinamikus fékez�  rendszer 
m� köd� képességét. 

Adagolódob 
vezérlése 
 

A szekrény fedele mögött, a 
vibrációs adagolódob alatt. 

Aktiválja a PLC-t, hogy ki- és bekapcsolja a 
dobot. 

Hangjelz�  
 

Az érint� képerny�  alatt. A szabályozható hangjelzés szerepe, hogy 
informálja a kezel� t, hogy egy munkadarab 
elkészült és/vagy a sorozat lett befejezve, vagy 
hogy hiba lépett fel. 

F�  leveg�  
 

A bevezet�  leveg� -rendszer 
része a prés háta mögött. 

Bármilyen leveg� nyomást kiürít, amely a 
nyomószár- vagy szerszámegységeket mozgat. 

Vákuum 
elektromágnes 
 

A szerszámszelep-szerkezet 
része, amit a vibrációs 
adagolódob alá szereltek. 

Átirányítja a leveg� t a vákuumgenerátorhoz, 
amely vákuumot hoz létre, mely a rögzít� elemet 
tartja a bélyeg ellenében. A bélyeg a nyomószár 
aljára van felszerelve. 

Zsilip 
elektromágnese 
 

A szerszámszelep-szerkezet 
része, amit a vibrációs 
adagolódob alá szereltek. 

A leveg�  áthalad a zsilip hengeréhez, amely el� re-
hátra mozog, és miután megfogott egy 
rögzít� elemet, leteszi a cs�  szájához. 

Puffer 
elektromágnese 
 

A szerszámszelep-szerkezet 
része, amit a vibrációs 
adagolódob alá szereltek. 

A leveg�  segíti a dob gátszerkezetét, hogy sorba 
rendezze a rögzít� elemeket, és hogy létrehozza 
azt a vákuumot, amely behúzza a helyesen 
pozicionált anyákat a besorolóhoz. 

A kitolószerkezet 
adogató 
elektromágnese 
 

A szerszámszelep-szerkezet 
része, amit a vibrációs 
adagolódob alá szereltek. 

Átvezeti a leveg� t a kitolószerkezet hengerébe, 
ennek következtében a kitolószerkezet el� re-hátra 
halad a bélyeg alatt. 

A befúvó szerkezet 
els�  elektromágnese 
 

A szerszámszelep-szerkezet 
része, amit a vibrációs 
adagolódob alá szereltek. 

A csap típusú adagolásnál használják, ahol befújja 
a rögzít� -elemet egy befogadó zónába, miel� tt a 
zsilip visszajön a következ�  rögzít� elemért. 
Miután a zsilip elmozdult, a rögzít� elem beesik a 
cs�  szájába. 
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Név Elhelyezése Szerepe 

PLC KIMEN � JELEK (Folytatás):  
A befúvó szerkezet 
második 
elektromágnese 
 

A szerszámszelep-
szerkezet része, amit a 
vibrációs adagolódob alá 
szereltek. 

Átirányítja a leveg� t, hogy befújja a 
rögzít� elemeket a csövön keresztül a 
bélyeghez/üll� höz (elüls�  megmunkálás). 

Szorítópofák 
elektromágnese 
 

A szerszámszelep-
szerkezet része, amit a 
vibrációs adagolódob alá 
szereltek. 

Átirányítja a leveg� t a szorítópofák szerkezetéhez 
fels�  adagolású m� velet közben. A szorítópofák a 
kitolószerkezeten helyezkednek el. Amikor a pofák 
bezárnak, megfogják a rögzít� elemet és a bélyeg 
alatt tartják. A pofák elengedik a rögzít� elemet, 
miután a bélyeg már képes azt megtartani. 

Nyomó kitoló 
elektromágnese 
 

A szerszámozás szelep-
szerkezetének része, amit 
a vibrációs adagolódob alá 
szereltek. 

Átirányítja a leveg� t az alsó adagolású egységben 
lév�  nyomó-hengerhez. Ez az egység tolja a 
rögzít� elemet besajtolási pozícióba az üll� höz. 

ELEKTROMOS KOMPONENSEK: 
Kódolók F�  aktuátor (nyomószár) 

területe  
A nyomószáraktuátorok pozíciójának 
beolvasására szolgál. 

F� kapcsoló F�  elektromos meghajtó 
területe (fels� ) 

Csatlakoztatja és leválasztja a váltóáramú 
energiaellátást a géphez. 

Nagy sebesség�  
meghajtó 

F�  elektromos meghajtó 
területe (fels� ) 

Szabályozza a f�  aktuátort, és a dugattyút 
gyorsan mozgatja felfelé és lefelé. 

Dinamikus fékez�  
ellenállások 

F�  elektromos meghajtó 
területe (fels� ) 

Szabályozza a dinamikus fékezési folyamatot. 

Nagy 
nyomatékhajtás 

F�  elektromos meghajtó 
területe (fels� ) 

Szabályozza a nagy nyomatékú motort a nagy 
erej�  sajtoláshoz. 

24 V egyenáramú 
ellátás 

F�  elektromos meghajtó 
területe (fels� ) 

24 V váltóáramú feszültséget generál, amely az 
összes bels�  PLC- és meghajtó funkcióhoz 
szökséges.   

Expanziós 
bemeneti/kimeneti 
modulok  

Elektromos terület (alsó) A rendszer vezérlését 5 modul végzi. 

Biztonsági relé Elektromos terület (alsó) Fokozza a dinamikus fékezés vezérlésének 
redundanciáját. 

Dinamikus fékrelé Elektromos terület (alsó) Aktiválja a meghajtó dinamikus fékez�  
rendszerét. 

Fékrelé ellen� rzése Elektromos terület (alsó) Ellen� rzi a dinamikus fékez�  rendszer 
m� köd� képességét. 

Ethernet kapcsoló Elektromos terület (alsó) Biztosítja az internetkapcsolatot a meghajtók, 
az expanziós I/O-egység és a PC HMI között. 

Feszültségérzékel�  
er� sít�  

Elektromos terület (alsó) A feszültségérzékel�  jeleit feler� síti, miel� tt a 
vezérl�  analóg jeleként kerülnének kivitelre. 
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9. FEJEZET 
 

SZERSZÁMOZÁS BEÁLLÍTÁSA 
 

Szerszámozás 
 
A PEMSERTER�  3000®-es sorozatú présgépet cserélhet�  szerszámokkal lehet felszerelni, ily 
módon különböz�  PEM típusú rögzít� elemekhez lehet alkalmazni. A 3000®-es sorozat olyan, a 
présre szerelt egységeket alkalmaz, amelyek automatikus adagolással különböz�  típusú 
rögzít� elemeket képesek különböz�  módon besajtolni. 
 
 
Kézi kontra automatikus szerszámozás 
 
A kézi szerszámozás jellemz� en a bélyegre és az üll� re vonatkozik, amiket a rögzít� elemek 
besajtolására használnak. A rögzít� elemek behelyezését a munkadarab-furatába a kezel�  végzi. 
Csak a nyomószár lenyomását és a besajtolást vezérli a prés. Automatikus szerszámozás címszó 
alatt azokat az egységeket kell érteni, amelyek átirányítják a rögzít� elemeket a vibrációs 
adagolódobból az automata bélyeg-üll�  szerkezethez, ily módon lehet� séget adva a kezel� nek, 
hogy elhelyezze a munkadarabot, illetve a rögzít� elemet a furatba. A prés kezeli az egész 
folyamatot. Automatikus adagolású üzemmódban a kezel� nek csak a munkadarabot kell tartania. 
 
Kézi szerszámozás 
 
A két szerszámegység, amely gyakorlatilag elvégzi a feladatot (besajtolás) a bélyeg és az üll� . 
Jellemz� en a bélyeg a mozgórész, amelyet a nyomószár végére, a biztonsági foglalat végéhez 
szereltek. Az üll�  az állórész, amely a prés torkának az alsó részén található az üll� tartóba 
szerelve. Tipikus besajtolásnál, a bélyeg benyomja a rögzít� elemet a munkadarabba és az üll�  
tartja a munkadarab másik részét, mondhatni biztosítja az ellenálló er� t. 
 
Különböz�  bélyegeket és üll� ket lehet választani, különböz�  típusú, méret�  és anyagú 
rögzít� elemek részére. A bélyeg és az üll�  alakja eltér egymástól, így alkalmazkodik az eltér�  
alakú rögzít� elemekhez. A legtöbb besajtolási alkalmazásnál sima bélyegfelületet használnak. 
Az üll� k ellenben többfélék lehetnek. Például a csapoknál egy olyan üll� t használnak, amelynek 
közepén egy lyuk található, hogy be tudja fogadni a csap szárát. Különböz�  átmér� j�  csapoknál 
különböz�  lyukátmér� j�  üll� k szükségesek annak érdekében, hogy kell� képpen rögzítsék a 
csapokat. 
 
Id� nként szükséges speciális szerszámok alkalmazása, hogy megfeleljenek az eltér�  méret�  és 
alakú munkadaraboknak. Ezért különböz�  hosszúságú bélyegeket és üll� ket használnak, hogy 
jobban érintkezzenek a munkadarabbal, illetve jobban alkalmazkodjanak annak alakjához. 
Léteznek különböz�  átmér� j�  vagy speciális kivitelezés�  bélyeg- és üll� típusok, hogy jobban 
alkalmazkodjanak a különböz�  anyagú és vastagságú munkadarabokhoz. 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 94 of  115
 

 
Automatikus szerszámozáshoz szükséges beállítások 
 
Különböz�  automatikus adagolású szerszámtípus létezik a különböz�  típusú, méret�  és anyagú 
rögzít� elemek adagolásához. Ugyanakkor léteznek olyan különböz�  kivitelezés�  szerszámok, 
amelyek azonos rögzít� elemek automatikus adagolására alkalmasak. 
 
A PEMSERTER�  3000®-es sorozatú présgép automatikus szerszámcsaládja számos alaptípusból 
áll. 
 
·  Fels�  adagolású szerszámozás – a torok fels�  részén adagolja a rögzít� elemeket a 

kitolószerkezethez/szorítópofákhoz. A munkadarab úgy van elhelyezve, hogy a rajta képzett 
lyuk az automatikus adagolású üll� höz igazodjon. Amikor a prés m� ködésbe lép, a 
rögzít� elem az automatikus adagolású bélyeg végén van, innen továbbítja a bélyeg lefelé, a 
besajtolásra váró munkadarab felé. Ez a fajta szerszámozás különböz�  típusú anyákhoz, 
csapokhoz és távtartókhoz alkalmazható, ugyanúgy, mint egyéb speciális rögzít� elemekhez. 

 
·  Kett � s löket�  alsó adagolású anya szerszámozás – anyáknál alkalmazzák, hasonló a fels�  

adagolású szerszámozással, kivéve, hogy a munkadarabot nem helyezik az üll� re a prés 
beindítása el� tt. Ebben az üzemmódban a prés a rögzít� elemet a 
kitolószerkezethez/szorítópofákba adagolja. Amikor megnyomják a lábpedált el� ször az anya 
kerül le az üll� re nyakkal felfelé. Ezután a munkarabot a rögzít� elem kiálló részére helyezik. 
Amikor másodjára nyomják meg a lábpedált, elkezd� dik a besajtolási fázis. Ezt a fajta 
szerszámozást akkor alkalmazzák, amikor a munkadarab besajtolási oldala nem elérhet�  a 
bélyeg által, hanem az üll�  hossza és alakja segíti a besajtolást. 

 
·  Alsó adagolású egység szerszámozása - nem adagolja a rögzít� elemet a kitoló/szorítópofák 

szerkezetéhez.  Ehelyett a rögzít� elem közvetlenül a bélyeg-üll�  egységhez kerül. Anya-
típusú rögzít� elemekhez egy alsó adagolású anyás egységet telepítenek az üll� tartóra. Az 
anya az alsó adagolású egységhez kerül, az egységet az alsó adagolású henger hozza 
m� ködésbe, és a rögzít� elem a helyére kerül. A munkadarab a rögzít� elem szárához 
illeszkedik, úgy mint a kett� s löket� , alsó adagolású anyás szerszámozás esetében. A bélyeg 
lesüllyed és elvégzi a besajtolást. Ezeket a szerszámozástípusokat olyan alkalmazásoknál 
használják, ahol a munkadarab alakját vagy méretét a szerszámegység típusához lehet 
igazítani. 
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Szerszámozás kiválasztása az érint� képerny� n 
 
A prés beállítási folyamata közben, a szerszámozás módját ki kell jelölni az érint� képerny� n. A 
rendelkezésre álló szerszámozási lehet� ségek a következ� k: 
 
 [ANYA KÉZI ] 

[CSAP KÉZI] 
[FELS�  ADAGOLÁSÚ ANYÁK/TÁVTARTÓK ] 
[ALSÓ ADAGOLÁSÚ, KETT� S LÖKET�  ANYÁK ] 
[ALSÓ ADAGOLÁSÚ ANYÁK] 
[CSAPOK/ZSÁKFURATOS TÁVTARTÓK] 
[HOSSZÚ TÁVTARTÓK] 

 [ELVESZÍTHETETLEN CSAVAROK] 
 [SPOTFAST] 
 [EGYEDI BEÁLLÍTÁS] 
 
MEGJEGYZÉS: A távtartók esetében különböz�  szerszámozási lehet� ségeket lehet kiválasztani, 
mérett� l és típustól függ� en. 
 

[HOSSZÚ TÁVTARTÓK] - ha a távtartó olyan hosszú , mint pl. egy csap és a 
szerszámegységek között létezik csapokhoz alkalmazott zsilip, kerek keresztmetszet�  csövezettel 
és tájolócsappal. 

[FELS�  ADAGOLÁSÚ ANYÁK/TÁVTARTÓK ] - ha a távtartó rövid és úgy néz, ki 
mint egy anya, illetve ha a szerszámok között van anya típushoz használt zsilip négyszög alakú 
csövezettel. 

[CSAPOK/ZSÁKFURATOS TÁVTARTÓK] - ha a távtartó hosszú vagy zsákfuratos, és 
a szerszámegységek között van egy csap típusú zsilip, kerek keresztmetszet�  csövezettel és fels�  
adagolású anyás szerszámozás vákuumos bélyeggel. 
 
 
Szerszámegységek felhelyezése 
 
Csap- és anyabesoroló 
 
·  A szabályzó-mechanizmus szerepe, hogy helyesen sorba állítsa a rögzít� elemeket, ily módon 

az egyéb szerszámok megfelel� en tudják továbbítani és pozicionálni a nyomószár/üll �  
zónába, illetve helyesen tudják beállítani a besajtoláshoz. A szabályzó-mechanizmusok a 
vibrációs dob fels� -küls�  részére vannak szerelve. 

·  Az anyákhoz használt szabályzó-mechanizmusok két részb� l állnak: (1) az els�  az ún. 
anyabesoroló adapter. Az anyabesoroló adapter az univerzális szabályzó-mechanizmusra van 
szerelve, két pozicionáló tüskével. (Az univerzális szabályzó-mechanizmus adaptere a dob 
oldalára van szerelve, két fogantyúval). (2) a második alkatrész maga az anyabesoroló. Az  
nyabesoroló egy „rögzít� elemhez-illeszked� ” csatornával van ellátva, amely csak a 
megfelel� en sorba állított anyákat adagolja az zsiliphez. Az anyabesoroló az anyabesoroló 
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adapter fels�  részére van szerelve, ugyanazzal a két pozicionálótüskével és szárnyas-
csavarral biztosítva. 

·  A csaphoz használt szabályzó-mechanizmust „tipikusan” csaphoz alkalmazzák, és kétféle 
típusú lehet. Az els�  típusnál szükséges kicserélni a dobon az „univerzális szabályzó 
mechanizmus adaptert” a csap szabályzó-mechanizmussal, a két T-alakú fogantyút 
használva. A második típus az „univerzális szabályzó-mechanizmus adapterre” van szerelve, 
miután leszerelték az anyabesoroló szabályzó-mechanizmust. 

·  Szabályzó-mechanizmus szerelése után nyomja be a „puffer” leveg� csövét a szabályzó 
leveg� t befogadó aljzatába. A puffernek két funkciója van: (1) eltávolítja a fölösleges vagy 
rosszul sorakozó rögzít� elemeket az adagolódob fels�  rámpás részér� l vissza a dobba és: (2) 
kis vákuumot hoz létre (csak anyák besajtolása esetén), ami segíti behúzni az anyákat a 
szabályzó-mechanizmus járatába. 

·  A puffer leveg� nyomását a puffer áramlat-ellen� rz�  gombjával kell beállítani. 
Fölösleges/rosszul sorakozó anyáknak vissza kell kerülniük a dobba, míg a helyesen 
pozicionált anyák újra bekerülnek a csatornába. Ez a gomb a szabályzó-mechanizmus 
szerelvényének környékén található. 

 
Zsilip és cs� járat 
 
·  A zsilip szerepe, hogy egyenként szállítsa a rögzít� elemeket a szabályzó-mechanizmus 

járatából a m� anyagból készített cs� szájhoz, amely ezután tovább szállítja � ket a 
bélyeg/üll� rendszerhez. 

·  Annak elkerülése végett, hogy a rögzít� elemek rosszul sorakozzanak, minden zsilipet és 
minden cs� járatot típusspecifikusan alakítottak ki. Ennek érdekében a zsilipek jellemz� en a 
hozzájuk rendelt cs�  baloldalán helyezkednek el és egységes szerkezetként kell � ket kezelni. 

·  Amikor a zsilipet felszerelik: (1) Csatlakoztassa a zsilipet a leveg� hengerhez. Ez a 
leveg� henger ugyanarra a tartóra van szerelve, amely a zsilipet is tartani fogja a felszerelés 
után. Az el� bb említett leveg� henger szerepe, hogy el� renyomja, illetve hátrahúzza a zsilip 
szánját. A leveg� hengert úgy lehet csatlakoztatni a zsiliphez, hogy a zsilip kengyelét át kell 
csúsztatni a henger rúdjának vége fölött; (2) a zsilipet a két pozicionáló csap segítségével a 
helyére kell állítani, utána a rögzítést a T-fogantyúval kell biztosítani. Biztosítson legalább 1 
mm-es (0,040”) rést a zsilip és a járat közé. 

 
Cs� toldat, szorítópofák, bélyeg 
 
·  Csúsztassa a bélyeget a biztonsági foglalat aljába és rögzítse a két beállító-csavarral. 
·  Csúsztassa az üll� t a tartójába, rögzítse csavarjával. 
·  Szerelje be a szorítópofákat a befogószerkezetbe. Mindegyik szorítópofát rögzítse a két 

pozicionáló csapszeg segítségével, utána biztosítsa a rögzít� csavarral. 
·  Anyák besajtolásakor, fordítsa el a csövezetet 180 fokkal (ily módon az anyák nyakkal lefelé 

pozicionálódnak) és csúsztassa a cs�  végét a baloldali pofa illesztékéhez.  
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·  Csapoknál csúsztassa a cs� toldatot a rögzít� elemeket továbbító cs�  végéhez, utána a cs�  
végét a cs� kengyelhez (a cs� kengyel része a szerszám-kiegészít�  szerkezetnek). Gy� z� djön 
meg róla, hogy a csap cs� vezetéke mindig a Csap-a-cs� ben érzékel� n fut keresztül. 

 
Alsó adagolású anya egység 
 
·  Csatlakoztassa az alsó adagolású szerszámegységet az üll� tartó tetejére. Ezt három lépésben 

teheti meg: (1) helyezze az alsó adagolású szerszámegység talpán lév�  lyukat a hengerrúd 
végén található csapszeg fölé; (2) helyezze a szerszámegység alján lév�  lyukat az üll� tartón 
található pozicionáló csapszeg fölé; és (3) szorítsa meg a szerszámegység alján, oldalt 
található két csavart, hogy rögzítse. 

·  Amennyiben úgy tapasztalja, hogy a modul teljesítménye gyors/lassú, szabályozza a 
hengerszerkezethez áramló leveg� t (a henger-szerkezet az üll� tartó hátsó részén található), a 
leveg�  áramlását szabályzó gombbal. A gomb a hengerszerkezet végén van. 

·  Csúsztassa a rögzít� elemeket továbbító cs�  végét az alsó szerszámegység hátsó részén 
található aljzathoz. 
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Darab Leírás Darab Leírás 

1 ADAGOLÓDOB 8 ÁTLÁTSZÓ ZSILIPVÉD�  
2 RÖGZÍT�  FOGANTYÚ 9 “PUFFER” ÁTFOLYÁST VEZÉRL�  

SZELEP 
3 ANYABESOROLÓ SZERKEZET 10 ZSILIPET TARTÓ SZERKEZET 
4 ANYABESOROLÓ SZERKEZET 

ADAPTERE 
11 ADAGOLÓ ALIZAT 

5 CSAPBESOROLÓ ADAPTER 12 KENGYEL 
6 FOGANTYÚ 13 CS� ADAPTER 
7 ZSILIP LEVEG� HENGERE   

9-1 ÁBRA 
ADAGOLÓDOB RENDSZER ANYA TÍPUSÚ SZERSZÁMOZÁSSAL  
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Darab Leírás Darab Leírás 
1 ADAGOLÓDOB 8 PUFFER” ÁTFOLYÁST VEZÉRL�  

SZELEP 
2 RÖGZÍT�  FOGANTYÚ 9 SHUTTLE SUPPORT ASSEMBLY 
3 CSAPBESO 10 “CSAP-A-CS� BEN” ÉRZÉKEL�  
4 FOGANTYÚ 11 ZSILIPET TARTÓ SZERKEZET 
5 CSAPBESOROLÓ ADAPTER 12 CS� ADAPTER 
6 ZSILIP LEVEG� HENGERE 13 ZSILIPSZERKEZET 
7 TRANSPARENT SHUTTLE GUARD 14 KENGYEL 

9-2 ÁBRA 
ADAGOLÓDOB RENDSZER CSAP TÍPUSÚ SZERSZÁMOZÁSSAL 
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Darab Leírás 
1 NYOMÓBÉLYEG SZERELVÉNY 
2 SZORÍTÓPOFA-SZERKEZET 
3 ÜLL�  SZERELVÉNY 
4 ADAGOLÓCS�  
5 ZILIPSZERKEZET 
6 ANYABESOROLÓ 

9-3 ÁBRA 
FELS�  ADAGOLÁSÚ ANYA TÍPUSÚ SZERSZÁMEGYSÉG  

1 

2 
4 

5 

6 

3 
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Darab Leírás 

1 NYOMÓBÉLYEG 
2 SALSÓ ADAGOLÁSÚ MODUL 
3 ADAGOLÓCS�  
4 ZILIPSZERKEZET 
5 ANYABESOROLÓ 

9-4 ÁBRA 
ALSÓ ADAGOLÁSÚ ANYA TÍPUSÚ SZERSZÁMEGYSÉG 
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Darab Leírás 

1 ZILIPSZERKEZET 
2 CS� VEZETÉK 
3 CS� TOLDALÉK 
4 BÉLYEGSZERKEZET 
5 ÜLL� SZERKEZET 
6 JOBBOLDALI SZORÍTÓPOFA 
7 BALOLDALI SZORÍTÓPOFA 
8 CSAPBESOROLÓ 

9-5 ÁBRA 
FELS�  ADAGOLÁSÚ CSAP/TÁVTARTÓ TÍPUSÚ  



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 103 of  115
 

 

 
Darab Leírás 

1 ZILIPSZERKEZET 
2 CS� VEZETÉK 
3 CS� TOLDALÉK 
4 BÉLYEGSZERKEZET 
5 ÜLL� SZERKEZET 
6 JOBBOLDALI SZORÍTÓPOFA 
7 BALOLDALI SZORÍTÓPOFA 
8 CSAPBESOROLÓ 

 9-6 ÁBRA  
FELS�  ADAGOLÁSÚ TÁVTARTÓ BÉLYEGTÜSKÉS SZERSZÁMEGYSÉG  
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10. FEJEZET 
 

A PRÉSGÉP ÜZEMELTETÉSE 
 

A présgép beindítása el� tt: 
 
·  Szerelje fel a besajtoló szerszámokat (lásd a Szerszámozás c. 9. fejezetet) 
·  NE töltse túl az adagolódobot. Ahhoz, hogy a rögzít� elemek a dobban megfelel� en 

mozogjanak, a maximális FELTÖLTÉSI magasság a dob mélységének a fele. 

·  Ellen� rizze a leveg� ellátást – gy� z� djön meg róla, hogy a leveg� t biztosító berendezés 
csatlakoztatva van, és hogy a légnyomás 6 és 7 bar között van. 

·  Ellen� rizze az áramellátást – Ügyeljen, hogy a f�  meghajtó területen a rotációs leválasztás 
be legyen kapcsolva. A bekapcsolt állapotot sárga fény�  „Ki” gomb mutatja a sajtológép 
el� lapján. 

·  Mindig viseljen véd� szemüveget a présgép m� ködtetése közben. 
·  Testrészeit tartsa annyira távol a gép mozgó részeit� l, amennyire lehetséges. 
·  Minden nap ellen� rizze a gép biztonsági rendszerét. 
 

A biztonsági rendszer tesztelése: 
 
·  Szerelje fel a besajtoló szerszámokat – lapos bélyeg és üll� készlet használható. A Series 

3000 típusú présgéphez a standard méret�  bélyeg és üll�  16 mm átmér� j�  és 102 mm hosszú. 
�  FIGYELEM:  NE HASZNÁLJON alsó adagolású modult, süllyesztett nyomó-

bélyeget vagy bármilyen speciális illetve módosított szerszámot a teszthez. 
·  Kapcsolja be a gépet – nyomja meg a zöldszín�  ON gombot. 
·  Lépjen be a Beállítások menübe – nyomja meg a [Folytatás] gombot az érint� képerny� n. 
·  Beállítás típusának kiválasztása – nyomja meg a [Szerszámok] gombot 
·  Szerszámbeállítás kiválasztása – nyomja meg: [Egyállású munka] 
·  Rögzít�  adagolási forrás kiválasztása – nyomja meg a [Kézi Adagolás] gombot. 
·  Er �  kiválasztása – nyomja meg a [El � re megadott értékek] gombot az alapértelmezett er�  

elfogadásához. 
·  Nyomja meg a [Kézi Anya] vagy a [Kézi Csap] gombot 
·  Rögzít� elem méretének és a lemezanyagnak a kiválasztása – válassza bármely méretet és 

anyagot. 
·  Nyomja meg a [Folytatás] gombot egy el� re megadott er�  használatához 
·  Hajtsa végre a biztonsági beállításokat – Ennél a lépésnél NE legyen se rögzít� elem, se 

lemez a bélyeg és az üll�  között. Nyomja le a lábpedált, a nyomószár kitolódik és a bélyeg és 
az üll�  érintkezik egymással. Ezzel a biztonsági zónát beállítottuk. A nyomószár 
visszahúzódik és az Üzemelés mód képerny�  megjelenik 

·  A biztonsági rendszer tesztelése – Ellen� rizze, hogy a biztonsági rendszer megfelel� en 
m� ködik. Használja a következ�  módszert: 
a) Miután befejezte a biztonsági beállítást, a bélyeg és az üll�  között nincs semmi. 

Helyezzen egy fa ceruzát az üll� re. 
b) Viseljen véd� szemüveget, testrészeit tartsa annyira távol a gép mozgó részeit� l, 

amennyire lehetséges. 
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c) Nyomja le a lábpedált. 
d) A nyomószár kitolódik, a bélyeg a ceruzának ütközik és biztonsági leállás történik, amit a 

gép kijelez. 
e) Ha a fa ceruza eltörik, a gép m� ködése nem felel meg a biztonsági tesztnek. 

Kapcsolja ki a gépet. 
A présgépet csatlakoztassa le a leveg� ellátásról és az elektromos hálózatról. 
Forduljon a szervizképviselethez. 

A ceruza méretei – 6,3-7,3 mm hatszög-keresztmetszet�  ceruza. 
 
A prés m� ködtetése: 
 

·  Kapcsolja be a gépet - nyomja meg a zöldszín�  ON gombot. 
·  Lépjen be a Beállítások menübe – nyomja meg a [Folytatás] gombot az érint� képerny� n. 
·  Beállítás típusának kiválasztása – a következ�  gombok közül választhat: 
·  [Szerszámok] – új munka beállításához. 
·  [Munka visszahívása] – választás az el� re elmentett munkák közül. 
·  [Utolsó munka visszahívása] – a legutoljára alkalmazott munka kiválasztása, még ha a gép 

azóta ki is volt kapcsolva. 
·  Szerszámbeállítás kiválasztása – nyomja meg a választást 

Több szerszámos QX - határozza meg az állásbeállítást a QX forgófejes eszközhöz. 
 A telepítési utasításokat lásd: 6. szakasz, Érint� képerny�  vezérl� elemek  
Egyállású munka – Határozza meg az automatikus vagy kézi adagolást. 
 A telepítési utasításokat lásd: 6. szakasz, Érint� képerny�  vezérl� elemek 
  

·  Hajtsa végre a biztonsági beállításokat – Kövesse a képerny� n megjelen�  utasításokat. Ha 
a gép automatikus adagolási módban van, akkor egy rögzít� elemet továbbít a 
szerszámokhoz. Helyezze a munkadarabot vízszintesen a rögzít� elemre vagy az üll� re. 
Nyomja le a lábpedált, a nyomószár kitolódik és megérinti a rögzít� elemet vagy a 
munkadarabot, ezzel a biztonsági zónát beállítottuk. A rögzít� elem nem sajtolódik be. 

 
FONTOS: A nyomószárnak úgy kell megérintenie a rögzít� elemet, hogy az teljesen a 
furatban van (de nincs besajtolva) és mind a rögzít� elem, mind a munkadarab síkjának 
párhuzamosnak kell lenni a bélyeg és az üll�  síkjával. A bélyeg és az üll�  közötti rés, a 
nemzetközileg elfogadott biztonsági szabályokkal összhangban, nem lehet nagyobb 5,5 
mm-nél. Ez azt jelenti, hogy a besajtolás el� tt a furatba helyezett rögzít� elem és a 
munkadarab magasság nem lehet nagyobb 5,5 mm-nél. 

 

 
A helyes és helytelen beállításhoz a rajzokat lásd a következ�  oldalon 
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·  Rögzít� elem besajtolása – Helyezze a munkadarabot vízszintesen az üll� re vagy a 

rögzít� elemre. Nyomja le a lábpedált. A nyomószár kitolódik és besajtolja a rögzít� elemet. A 
gép ezután kész a következ�  rögzít� elem besajtolására. 

 
PÉLDÁK: 

 
Anya beállítása         Csap beállítása  Távtartó beállítása 
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11. FEJEZET 
 

KARBANTARTÁS 
 

 
A legfontosabb tényez� je a karbantartásnak, hogy az Ön PEMSERTER Series 3000 présgépe 
mindig tiszta és száraz s� rített leveg� vel m� ködjön.  
 
A karbantartási jegyzék követése szintén el� segíti a présgép jó m� ködését. 
 

FONTOS: csak szakemberek végezhetik a karbantartási munkálatokat. Hacsak más 
kikötés nincs, minden karbantartási munkálat során kapcsolja le a leveg� - és áramellátást. 
Vegye figyelembe a biztonsági el� írásokat. 

 
 
Karbantartási jegyzék – PEMSERTER® Model 3000 
 
Napi ellen� rzés 
 
·  Ellen� rizze a szerszámozást ·  NE HASZNÁLJON olyan szerszámokat, 

amely repedt, csorba vagy más módon sérült. 
·  Ellen� rizze, hogy az összes benyomható tüske 

szabadon mozog. 
·  Ellen� rizze a lábpedál vezetékét ·  Javítsa meg vagy cserélje ki a törött, vagy 

kopott vezetéket. 
·  Ellen� rizze a biztonsági leállás 

beállított értékét 
·  Végezze el a biztonsági leállás értékének 

beállítását. (ún. ceruza teszt) 
 
 
Heti ellen� rzés 
 
·  Ellen� rizze az optikai gy� r� t. ·  Ha a m� anyag lencse piszkos, tisztítsa meg 

optikai tisztítóoldattal és egy puha 
törl� ruhával. 

·  Tisztítsa meg a prést. ·  Törölje le a felépítményekr� l a kormot, 
olajpermetet vagy bármely más szennyez� dést, 
ami a leveg� b� l rakódott a gépre. Ezzel segíti a 
prés lehetséges problémáinak felfedezését is. 
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Havi ellen� rzés és karbantartás 
 
·  Ellen� rizze a szerszámozás 

egytengely� ségét. 
·  Ellen� rizze a bélyeg és az üll�  egytengely� ségét. 
·  Ellen� rizze a befogópofák és a bélyeg 

egytengely� ségét. 
·  Ellen� rizze az adagolódob és a zsilip 

egyvonalúságát. 
·  Ellen� rizze a fénynyalábok 

m� ködését. 
·  Távolítsa el a bélyeg és az üll�  szerszámozását és 

Karbantartás módban, az érint� s képerny�  
segítségével mozgassa a nyomószárat egészen a 
löket aljáig. Gy� z� djön meg róla, hogy a 
biztonsági érzékel� k LED lámpái egyfolytában 
világítanak és nem villódznak. 

·  Ellen� rizze a biztonsági 
rendszer m� ködését. 

·  Nyomja meg kézzel a biztonsági rendszer bélyeg 
adapterét és gy� z� djön meg róla, hogy szabadon és 
simán mozog a teljes rugózó löket alatt. 

·  Ellen� rizze a 
szerszámvezérl� k mozgását. 

·  Ellen� rizze a zsilip henger szabad mozgását. 
·  Ellen� rizze a kitolószerkezet szabad mozgását. 
·  Ellen� rizze a befogószerkezet szabad mozgását. 
·  Ellen� rizze az alsó adagolású henger szabad 

mozgását. 
·  Ellen� rizze a vibrációs 

adagolódobot. 
·  Ellen� rizze, hogy nem került-e szennyez� dés, por 

vagy más anyag az adagolódobba, ha igen, tisztítsa 
meg. 

·  Ellen� rizze az adagolódob bels�  felületét, aminek 
egyenletes homokfújtnak kell lenni. Ha az 
adagolódob részei kicsiszolódtak vagy fényesek, 
homokfúvással kell felületkezelni. 

·  Ellen� rizze a szerszámozás 
adapterét. 

·  Ellen� rizze az anyákhoz való besoroló adapter 
lapjának a felületét. A fels�  résznek egyenletes 
homokfújtnak kell lenni. Ha a lap részei 
kicsiszolódtak vagy fényesek, homokfúvással kell 
felületkezelni. 
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Éves karbantartás 
 
·  Tisztítsa meg a 

légszelepeket 
(szükség esetén) 

·  Ha a szelepek szennyezettek, tisztítsa meg � ket 
évenként. 

·  Tisztítsa meg a vákuum 
generátort (szükség esetén) 

·  Ha a vákuum generátor szennyezett, tisztítsa meg 
évenként. 

·  Ellen� rizze a vibrációs 
adagolódob 
elektromágnesének réseit. 

·  A mágnestekercs és az üt� felület közötti résnek 0,9 
és 1,0 mm közötti távolságúnak és párhuzamosnak 
kell lenni. Ha szükséges, állítson utána a 
csavarokkal. Gy� z� djön meg róla, hogy a felületek 
párhuzamosak. 

 
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  Page 110 of  115
 

PEMSERTER® Series 3000®, modell karbantartási m� veletei 
 

A biztonsági leállás távolságának tesztelése (”Ceruza teszt”) 
 
Cél: A biztonsági rendszer megfelel�  m� ködésének ellen� rzése. 
Ok: A prés legfontosabb része a biztonsági rendszer. Úgy tervezték, hogy a hibákat maga is 
beazonosítja és egyetlen alkatrész hibája esetén leállítja a rendszert. Azonban a rendszer végs�  
teszteléséhez mindig el kell végezni egy ellen� rzést. 
Gyakoriság: Naponta. 
Szükséges szerszámok: Fa grafitceruza 
(bármilyen hagyományos ceruza megfelel, de a leginkább használatos a hatszög keresztmetszet� , 
6,3-7,6 mm laptávolságú grafitceruza. 
 
·  Szerelje fel a besajtoló szerszámokat – lapos bélyeg és üll� készlet használható. A Series 

3000 típusú présgéphez a standard méret�  bélyeg és üll�  16 mm átmér� j�  és 102 mm hosszú. 
�  FIGYELEM:  NE HASZNÁLJON alsó adagolású modult, süllyesztett nyomó-

bélyeget vagy bármilyen speciális illetve módosított szerszámot a teszthez. 
·  Kapcsolja be a gépet – nyomja meg a zöldszín�  ON gombot. 
·  Lépjen be a Beállítások menübe – nyomja meg a [Folytatás] gombot az érint� képerny� n. 
·  Beállítás típusának kiválasztása – nyomja meg a [Szerszámok] gombot 
·  Szerszámbeállítás kiválasztása – nyomja meg: [Egyállású munka] 
·  Rögzít�  adagolási forrás kiválasztása – nyomja meg a [Kézi Adagolás] gombot. 
·  Er �  kiválasztása – nyomja meg a [El � re megadott értékek] gombot az alapértelmezett er�  

elfogadásához. 
·  Nyomja meg a [Kézi Anya] vagy a [Kézi Csap] gombot 
·  Rögzít� elem méretének és a lemezanyagnak a kiválasztása – válassza bármely méretet és 

anyagot. 
·  Nyomja meg a [Folytatás] gombot egy el� re megadott er�  használatához 
·  Hajtsa végre a biztonsági beállításokat – Ennél a lépésnél NE legyen se rögzít� elem, se 

lemez a bélyeg és az üll�  között. Nyomja le a lábpedált, a nyomószár kitolódik és a bélyeg és 
az üll�  érintkezik egymással. Ezzel a biztonsági zónát beállítottuk. A nyomószár 
visszahúzódik és az Üzemelés mód képerny�  megjelenik 

·  A biztonsági rendszer tesztelése – Ellen� rizze, hogy a biztonsági rendszer megfelel� en 
m� ködik. Használja a következ�  módszert: 
f) Miután befejezte a biztonsági beállítást, a bélyeg és az üll�  között nincs semmi. 

Helyezzen egy fa ceruzát az üll� re. (6,3-7,3 mm hatszög-keresztmetszet�  ceruza.) 
g) Viseljen véd� szemüveget, testrészeit tartsa annyira távol a gép mozgó részeit� l, 

amennyire lehetséges. 
h) Nyomja le a lábpedált. 
i) A nyomószár kitolódik, a bélyeg a ceruzának ütközik és biztonsági leállás történik, amit a 

gép kijelez. 
j) Ha a fa ceruza eltörik, a gép m� ködése nem felel meg a biztonsági tesztnek. 

Kapcsolja ki a gépet. 
A présgépet csatlakoztassa le a leveg� ellátásról és az elektromos hálózatról. 
Forduljon a szervizképviselethez. 
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12. FEJEZET 
 

HIBAELHÁRÍTÁS 
 

 
Megjegyzés: Amennyiben bels�  PLC probléma merül fel, keresse fel a PEMSERTER�  Systems osztályán 
ügyeletes szakembert. Az USA-ban él� k keressék a 800-523-5321-es telefonszámot, külföldön él� k pedig 
a (215)766-8853 

TÜNETEK DIAGNÓZIS ÉS 
LEHETSÉGES OK 

LEHETSÉGES 
MEGOLDÁS(OK) 

A. Rendszerhibák 
1. A présgép nem indul el. 
    Az (OFF lámpa nem ég). 

 
 

a. A prés ki van kapcsolva. 
b. A prés nem kap áramot. 
c. Áramellátás szünetel. 

a. Kapcsolja be. 
b. Ellen� rizze a 

f� biztosítékokat. 
c. Ellen� rizze a tápfeszültség 

egységét, ha kell, cserélje 
ki. 

   A prés nem indul el 
   (Az ON lámpa világít) 

a. Az OFF gomb „nyitva” van. 
b. Az ON gomb nem zár. 
c. MCR (Main Control Relay 

= F�  vezérl� -relé) rendszer 
hibás  

d. F1 és/vagy F2 biztosítékok 
kiégtek. 

a. Ellen� rizze a gombot, ha 
rossz, cserélje ki. 

b. Ellen� rizze a gombot, ha 
rossz, cserélje ki. 

c. Ellen� rizze, hogy nem 
szakadtak-e meg a 
vezetékek, ha rosszak, 
cserélje ki. 

d. Cserélje ki a 
biztosítékokat. 

2. A prés nem járja le a 
ciklust. 

a. A biztonsági érzékel�  1 és 2 
bementi jele aktív. 

b. A pedál nem hozza létre a 
kívánt bemeneti jelet. 

a. A reflektor nincsen 
helyesen pozicionálva 
(helytelenül fogadja a 
„fénynyalábot”). 

b. Ellen� rizze a lábpedált és 
a vezetékeket. Ha kell, 
cserélje ki. 

3. BIZTONSÁGI HIBÁK: 
 

A biztonsági érzékel�  a 
biztonsági „zóna” 
fölött/alatt érzékelnek. 

a. A bélyeg/szorítópofák/üll�  
rossz elhelyezkedés� ek. 

b. Kitolószerkezet/befogópofá
k karbantartást/tisztítást 
igényelnek. 

c. Biztonsági foglalat rugója 
megsérült. 

a. Ellen� rizze az 
egytengely� séget. 

b. Tisztítsa le/zsírozza be a 
tengelyt, ha szükséges. 

c. Ellen� rizze a rugót, 
cserélje ki, ha hibás. 
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TÜNETEK DIAGNÓZIS ÉS 
LEHETSÉGES OK 

LEHETSÉGES 
MEGOLDÁS(OK) 

B. Elektromossági/elektronikus üzemzavarok 
1. A HMI nem fog m� ködni, 

de a tápáram fénye világít. 
a. Az F15 és/vagy 16 

biztosíték kiégett. 
a. Elemezze és javítsa ki a 

HMI-hez kapcsolódó 
áramkört, majd cseréljen 
biztosítékot. 

b. Ha hibás cserélje ki a HMI 
elemet. 

2. Az érzékel� k nem 
m� ködnek 

a. Ellen� rizze, hogy nem 
égtek-e ki az F1, F2 vagy 
F6 biztosítékok. 

b. Ellen� rizze az összes 
érzékel� t, hogy nincs-e 
köztük „rövidzárlatos”. 

a. Ha kiégtek, vizsgálja meg 
az áramkört, és cseréljen 
biztosítékot.  

b. Javítsa ki a „zárlatos” 
problémát és/vagy cserélje 
ki az érzékel� t. 

3. A (DC) egyenáram ellátás 
nem m� ködik. 

a. Ellen� rizze az F1 és F2 
biztosítékokat. 

b. Ellen� rizze az 
áramfeszültséget a 
szolgáltató állomásnál. 

a. Cserélje ki a hibás 
(kiolvadt) biztosítékokat. 

b. Ellen� rizze a huzalozást. 
c. Cserélje le az áramforrást. 

4. A prés nem indul be. a. Ellen� rizze, hogy kap-e 
egyáltalán áramot. 

b. Ellen� rizze, hogy a f�  
megszakító le van-e zárva. 

c. Ellen� rizze az MCR-
rendszer huzalozását. 

a. Intézkedjen 
áramszolgáltatásról. 

b. Fordítsa ON (BE) állásba  

5. A prés nem áll le. a. Ellen� rizze, hogy az KI 
gomb nem hibás-e. 

b. Ellen� rizze az MCR-
rendszer huzalozását. 

a. Cserélje ki, ha hibás. 

6. Nincs feszültség valamelyik 
elektromágnesben. 

a. Ellen� rizze nem zárlatos-e 
valamelyik tekercs. 

b. Ellen� rizze az ide tartozó, 
kimeneti feszültséget. 

a. Javíttassa meg vagy 
cserélje ki. 

b. Cserélje ki a kimeneti 
kártyát, ha hibás. 

C. Nyomószár üzemzavarok 
1. A nyomószár nem mozdul 
finoman fel illetve le. 

a. Ellen� rizze a nagy 
sebesség�  és nagy 
nyomatékú aktuátorokat. 

a. Forduljon a helyi 
szervizképviselethez. 

2. A nyomószár nem mozdul 
lefelé. 

a. Ellen� rizze a meghajtókat 
és a vezérl� rendszert. 

a. Forduljon a helyi 
szervizképviselethez. 

3. A nyomószár nem mozdul 
felfelé. 

a. Ellen� rizze a meghajtókat 
és a vezérl� rendszert. 

a. Forduljon a helyi 
szervizképviselethez. 
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TÜNETEK DIAGNÓZIS ÉS 

LEHETSÉGES OK 
LEHETSÉGES 

MEGOLDÁS(OK) 
4.  A biztonsági szerkezet 

vége inog. 
a. Ellen� rizze a bélyeget 

tartó csavarokat. 
a. Szorítsa meg a csavarokat. 

5.  Nincs elég besajtolási er� . a. Ellen� rizze, hogy az er�  
mértékének beállítása nem 
túl alacsony-e. 

b. Ellen� rizze a 
vezérl� rendszert. 

a. Állítsa vissza az er�  
értékét az érint� képerny�  
segítségével. 

b. Forduljon a helyi 
szervizképviselethez. 

D. Hidropneumatikus rendszer üzemzavarai 
1.  Nincsen vákuum a 

bélyegnél 
a. Ellen� rizze, hogy 

megfelel� -e a kimen�  
feszültség. 

b. Ellen� rizze a vákuum-
szívó elektormágnesét. 

a. Ha nincs meg a 24V-os 
kimenet, forduljon a 
szervizképviselethez. Ha a 
kimenetnél jelen van a 
24V, de nem m� ködik az 
elektromágnes, utóbbit 
cserélje ki. 

b. Cserélje ki, ha hibás. 
2.  A prés nem kap leveg� t. a. Ellen� rizze, hogy a 

manuális kezelés�  
szabályzó le van-e zárva. 

b. Ellen� rizze a gyors 
kiürít� /feltölt�  szelepet. 

a. Nyissa meg a szabályzót. 
Cserélje ki, ha hibás. 

b. Cserélje ki, ha hibás. 

3.  Mikor a prést leállítják, 
nem hallani a s� rített 
leveg�  „kiürül� ” hangját. 

a. Ellen� rizze a gyors 
kiürít� /feltölt�  szelepet, a 
bemen�  nyomás miatt. 

a. Cserélje ki, ha hibás. 

E. Szerszámozás hibái 
1. Amennyiben: 
·  A puffer nem m� ködik 

helyesen. 
·  1. Feltölt�  nem m� ködik 

helyesen. 
·  2. Feltölt�  nem m� ködik 

helyesen. 
·  A zsilip nem csúszik el� re 

és hátra. 
·  A kitolószerkezet nem tol 

ki. 
·  Az alsó adagolású anyákat 

nem továbbítja a gép az 
üll� höz. 

·  A befogó/szorítószerkezet 
nem m� ködik. 

a. Ellen� rizze, hogy 
megfelel� -e a kimen�  
feszültség. 

b. Ellen� rizze a feszültséget 
a szolenoidon. 

a. Ha nincs meg a 24V-os 
kimenet, forduljon a 
szervizképviselethez. 

b. Ha a kimenet 24V, akkor a 
feszültség táplálja a 
szolenoidot, és ha a 
szolenoid nem hajlandó 
megfelel� en m� ködni, 
cserélje ki. 
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TÜNETEK DIAGNÓZIS ÉS 

LEHETSÉGES OK 
LEHETSÉGES 

MEGOLDÁS(OK) 
2. A zsilip beszorult. a. Egy rögzít� elem beszorult  a. Távolítsa el a beszorult 

rögzít� elemet. 
3. Az anyák vagy csapok 

nem közlekednek a 
besorolóban rendesen. 

a. A besoroló nincs helyesen 
szintbe állítva. 

a. Állítsa szintbe a besorolót. 

4. A hosszú csapok 
beszorulnak a cs� be. 

a. A csövön lév�  ívkanyarok 
túl szorosak. 

a. Igazítsa meg a csövet, 
hogy a keret felé 
kanyarodjon nagyobb 
ívben, rögzítse a kerethez 
kapcsokkal. 

5. A zsilip a dobbal együtt 
rázkódik. 

a. A zsilip túl közel van a 
járathoz. 

a. Biztosítson legalább 1 
mm-es (0,040”) távolságot 
a zsilip és a járat között. 

F. Vibrációs dob üzemhibái 
1. A dob nem rezeg. a. Ellen� rizze, hogy 

megfelel� -e a kimen�  
feszültség. 

b. Ellen� rizze a feszültséget 
a szolenoidon. 

c. Ellen� rizze a dob 
meghajtó-vezérl� jének 
bels�  áramköreit. 

a. Ha nincs meg a 24 V-os 
kimenet, forduljon a 
szervizképviselethez. 

b. Ha a kimenet 24 V, akkor 
a feszültség táplálja a 
szolenoidot, és ha a 
szolenoid nem hajlandó 
megfelel� en m� ködni, 
cserélje ki. 

c. Cserélje ki a 
meghibásodott 
alkatrészeket vagy a 
vezérl� t, ha szükséges. 
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13. FEJEZET 
 

PÓTALKATRÉSZEK 
 

 

ALKATRÉSZ 
MEGNEVEZÉSE 

AZONOSÍTÓ 
SZÁM DB. GYÁRTÓ 

GYÁRTÓ 
AZONOSÍTÓ 

SZÁMA 
Els� szint�  alkatrészek 

(Tartsa mindig raktáron ezt a minimális készletet azokhoz a karbantartási munkálatokhoz, 
amit id� szer� en végeznek a présen). 

BIZTONSÁGI 
ÉRZÉKEL�  

8013998 1 OMRON E3Z-T81 

SZELEP, 4 UTAS, 
KÉTPOZÍCIÓS 

8003211  1 SMC VQZ2151-5MO 

LEVEG� HENGER 
(ZSILIP) 

8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1 

LEVEG� HENGER 
(NYOMÓ) 

8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2 

BEFOGÓSZERKEZET 8006257 1 PennEngineering®  
LINEÁRIS 
KITOLÓSZERKEZET 

8006258  PennEngineering®  

 


