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 Przeczytaj Instrukcj �  Obs
ugi przed uruchomieniem prasy!  
Rozdzia
 1 

WPROWADZENIE 
 

Podr� cznik instalacji prasy  PEMSERTER  3000™ opisuje standardow� , automatyczn�  wersj�  
prasy z PEMSERTER 3000.   
 
Funkcje (prasy automatycznej): 
 

·  Sterowanie przy pomocy komputera przy wykorzystaniu ekranu sterowanego w sposób 
dotykowy. Elementy obs
ugowe s�  przyjazne dla operatora oraz dok
adne. Zapewnia  
nieskomplikowane ustawianie, obs
ug� , konserwacj�  oraz diagnostyk� . 

·  Zapewniony jest szybki, zautomatyzowany system uzbrajania w narz� dzia, s
u�� cy do 
instalowania oraz przezbrajania. Rozleg
y zakres wyboru narz� dzi, przeznaczonych dla 
ró� nych elementów z
� cznych, przy wykorzystaniu dostarczania elementów z podajnika 
wibracyjnego. 

·  Du� y zakres obrabianych elementów. 
·  Posiada zgodno�	 z norm�  CE, spe
niaj� c�  wszystkie obowi� zuj� ce normy europejskie. 

 
Dane techniczne: 
 
·  Si
a nacisku stempla:  1,8 do 71,2 kN (400 do 16.000 funtów si
y), 
·  System wywo
ania si
y:   Si
ownik elektromechaniczny  
·  Ci� nienie spr�� onego powietrza:  6 – 7,0 bar (90 – 100 psi1), 

6 mm (1/4”) fi, przewód powietrzny na wej� ciu,  
·  G
� boko�	  (blacha):   61 cm (24”) 
·  Wysoko�	 :     208 cm (82”) 
·  Szeroko�	 :     92 cm (36”) 
·  G
� boko�	 :                                                126 cm (49.5”) 
·  Masa:     1235 kg (2725 funtów)  
·  Napi� cie sieci zasilaj� cej  

(Ameryka P
n.):    240-250 V AC, 60 Hz, 20 A, 1f  
·  Napi� cie sieci zasilaj� cej  

(Europa, Basen Pacyfiku)   240-250VAC, 50 Hz, 20A, 1f   
·   Zu� ycie powietrza W automatycznym trybie nakr� tek przy 30 

wciskach na minut�  wynosi XXX oko
o 1,3 
litra/sekund�  przy ci� nieniu 1 atmosfery. (2,75 
scfm). W automatycznym trybie ko
ków 
gwintowanych przy 30 wciskach na minut�  wynosi 
oko
o 3,4 litra/sekund�  przy ci� nieniu 1 atmosfery. 
(7,25 scfm). 

·  Temperatura otaczaj� ca   32° F to 104° F (0° C to 40° C) 
·  Wilgotno�	  otaczaj� ca      0% to 100% (Nie widoczne na wej� ciu powietrza) 

                                                           
1 psi – pound per square inch = funt si
y na cal kwadratowy, anglosaska jednostka ci� nienia. 
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SAFETY 
 
PEMSERTER 3000™ odpowiada standardom bezpiecze
 stwa  ISO,ANSI,OSHA,CEN  oraz 
CSA 
PEMSERTER 3000™ odpowiada standardom dyrektywy EU i posiada znak bezpiecze
 stwa CE 
PEMSERTER 3000™ jest zgodna z normami: 

EN 60204-1  Bezpiecze
 stwo maszyn – Wyposa� enie elektryczne maszyn. Cz��	  1: 
Wymagania ogólne. 
ISO 14121-1:2007 – Bezpiecze
 stwo Maszyn – Zasady szacowanego ryzyka 
EN 349 Maszyny. Bezpiecze
 stwo. Minimalne odst� py zapobiegaj� ce zgnieceniu cz�� ci 
cia
a cz
owieka. 
EN 61000-6-4; 2001 – Wymagania dotycz� ce emisji 
EN 61000-6-2; 2001 – Wymagania dotycz� ce odporno� ci 
BS/EN/ISO 12100-1:2003 Bezpiecze
 stwo Maszyn – Podstawowe Warunki, generalne 
zasady w projektowaniu – Cz��	  1: Podstawowa terminologia, metodologia. 
BS/EN/ISO 12100-2:2003 Bezpiecze
 stwo Maszyn – Podstawowe Warunki, generalne 
zasady w projektowaniu – Cz��	  2: Zasady techniczne 
 

! Prosimy o zapoznanie si�  z poni� ej wymienionymi zaleceniami bezpiecze� stwa. 
 

 ZALECENIA BEZPIECZNEJ PRACY 
¨  Przed przyst� pieniem do czynno� ci serwisowych zawsze nale� y wy
� czy	  i odci�	  zasilanie 

elektryczne.  Napi� cia wyst� puj� ce w maszynie mog�  spowodowa	  powa� ne pora� enie 
elektryczne i (lub) oparzenia, jak równie�  wypadki ze skutkiem � miertelnym.  Nale� y zawsze 
zachowa	  nadzwyczajn�  ostro� no�	  podczas wykonywania jakichkolwiek prac dotycz� cych 
maszyny lub w jej pobli� u.   

¨  Podczas pracy przy pracy nale� y bezwzgl� dnie u� ywa	  okularów ochronnych 
¨  Zaleca si�  stosowanie ochrony przeciwha
asowej 
¨  Przed pod
� czeniem prasy na przewodzie zasilaj� cym w spr�� one powietrze nale� y 

zainstalowa	  zawór odcinaj� cy 
¨  Przewody zasilaj� ce i armatur�  pneumatyczn�  kontrolowa	  regularnie pod wzgl� dem 

uszkodzenia 
¨  Podczas serwisu i dla dokonywania napraw stosowa	  tylko cz�� ci z dopuszczeniem 
¨  Nie stosowa	  osprz� tu uszkodzonego 
¨  Przewód powietrza zamocowa	  w
a� ciwie 
¨  R� ce trzyma	  z dala od elementów ruchomych 
¨  Podczas pracy na prasie nie nosi	  bi� uterii ani lu� nej garderoby 
¨  Niniejsze zalecenia musz�  by	  przedstawione ka� demu nowemu obs
uguj� cemu pras�  
¨  Elementy wciskane s�  wdmuchiwane przez przewód z du��  pr� dko� ci� . Przed 

przyst� pieniem do pracy nale� y si�  upewni	  czy przewód nie jest uszkodzony. 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 3 of 127 

 
� RODKI BEZPIECZE � STWA DOTYCZ � CE ELEKTRYCZNO � CI: 

¨  Przed przyst� pieniem do czynno� ci serwisowych zawsze nale� y wy
� czy	  i odci�	  zasilanie 
elektryczne.  Napi� cia wyst� puj� ce w maszynie mog�  spowodowa	  powa� ne pora� enie 
elektryczne i (lub) oparzenia, jak równie�  wypadki ze skutkiem � miertelnym.  Nale� y zawsze 
zachowa	  nadzwyczajn�  ostro� no�	  podczas wykonywania jakichkolwiek prac dotycz� cych 
maszyny lub w jej pobli� u.   

¨  � ród
o zasilania pr� dem przemiennym nale� y od
� czy	  od nap� du za pomoc�  
zatwierdzonego urz� dzenia izoluj� cego przed zdj� ciem jakiejkolwiek os
ony z nap� du i 
wykonaniem dowolnej czynno� ci serwisowej. 

¨  Funkcja zatrzymania nie eliminuje niebezpiecznych napi�	  z nap� du, silnika, ani innych 
zewn� trznych jednostek opcjonalnych. 

¨  Nap� d zawiera kondensatory, które pozostaj�  na
adowane potencjalnie � miertelnym 
napi� ciem równie�  po od
� czeniu � ród
a zasilania pr� dem przemiennym.  Je� eli nap� d zosta
 
wzbudzony, � ród
o zasilania pr� dem przemiennym musi zosta	  odizolowane przynajmniej 10 
minut przed kontynuowaniem jakiejkolwiek pracy. 

Funkcja bezpiecznego wy
� czenia nie eliminuje niebezpiecznych napi�	  z nap� du, silnika, ani innych zewn� trznych 
jednostek opcjonalnych. 
 

 
 

UWAGA: 
Po otrzymaniu maszyny, nale� y bezzw
ocznie ustawi�  „Kod dost� pu do czynno� ci 
konserwacyjnych”, przeznaczony wy
	 cznie dla personelu nadzoruj	 cego / 
konserwatorskiego, poniewa�  w trybie wykonywania czynno� ci konserwacyjnych, jest 
rzecz	  mo� liw 	 , a� eby u� ytkowa�  pras�  bez za
	 czonych urz	 dze�  ochronnych. Do 
wykonywania czynno� ci konserwacyjnych, powinien by�  zaanga� owany, wy
	 cznie 
wyszkolony personel. Firma Penn Engineering®, nie b� dzie ponosi�  odpowiedzialno� ci za 
nieumiej� tne u� ycie maszyny w trybie wykonywania czynno� ci konserwacyjnych, co mo� e 
prowadzi�  do awarii prasy lub wywo
a�  zagro� enie dla operatora. 
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Znak Obja� nienie 

 

Ogólny znak ostrzegawczy-nale� y zachowa	  szczególna                                                          
Ostro� no�	 . 

 

 
 

 
UWAGA: promie �  laserowy, unika�  bezpo� redniego                                                
kontaktu wzrokowego. Klasa lasera 2. 
Zgodnie z EN 60825 i ANSI ZI 36.1: Klasa lasera 2 to                                                       
widoczne promieniowanie o d
ugo� ci 400-700mm. Krótki                                                            
bezpo� redni kontakt wzrokowy nie jest szkodliwy, poniewa�  
górna granica promieniowania tego lasera jest mniejsza ni�  
maksymalnie dopuszczalna absorpcja. Natomiast d
u� szy, 
bezpo� redni kontakt wzrokowy mo� e by	  szkodliwy. 
 
Promie
  lasera kierowa	  wy
� cznie na obrabiany detal.    
 

 

Zaleca si�  u� ywanie okularów ochronnych 

 
Ostro� nie - gor� ca powierzchnia, nie dotyka	 . 

 

Niebezpiecze
 stwo zakleszczenia,  nie podstawia	  r� k. 
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ZASADY GWARANCJI 
 

PennEngineering® zapewnia na okres jednego roku od daty zakupu, gwarancj�  na przekazany 
produkt w zakresie wad materia
u lub wykonania, pod warunkiem, � e urz� dzenie jest 
prawid
owo eksploatowane przy normalnych warunkach pracy. 
 
Powy� sza gwarancja nie obejmuje urz� dze
 , które bez udokumentowanej zgody 
PennEngineering® zawieraj�  zmiany, modyfikacje lub naprawy. Gwarancja nie obejmuje 
normalnych czynno� ci serwisowych. Gwarancja nie obejmuje te�  uszkodze
  powsta
ych przez 
niew
a� ciw�  obs
ug�  i serwis oraz powsta
ych na skutek wypadku. 
 
Prawa gwarancyjne nabywcy ograniczaj�  si�  do wymogu naprawy, zmiany lub wymiany 
zale� nie od oceny PennEngineering®. Jednocze� nie PennEngineering® w ramach nn. gwarancji 
nie przyjmuje odpowiedzialno� ci za ewentualne straty b� d� ce skutkiem powsta
ej awarii. W 
� adnym wypadku naprawa gwarancyjna nie ma wp
ywu na cen�  zakupu urz� dzenia.  
 
Przedstawione warunki gwarancji s�  ostateczne. 
 adne ustne ani pisemne PennEngineering®, Jej 
pracowników, reprezentantów, handlowców czy przedstawicieli handlowych nie zmieniaj�  
warunków przedstawionej gwarancji ani nie mog�  nn. gwarancji zast� pi	 . 
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XX = cale 
[XX] = centymetry 
 

Ilustracja 1 – 1 
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Rozdzia
 2 
OPIS ORAZ PRZYPORZ� DKOWANIE G	ÓWNYCH PODZESPO	ÓW 

KONSTRUKCYJNYCH PRASY. 
 
Opis g
ównych podzespo
ów konstrukcyjnych prasy. 
 
W rozdziale niniejszym b� d�  przedstawione g
ówne podzespo
y prasy. 
 
Rama. 
 
Rama stanowi korpus prasy. Podzespó
 ten zbudowany jest z masywnych elementów stalowych, 
do których przyspawane s�  inne cz�� ci sk
adowe maszyny, stanowi� ce podstaw�  oraz pozosta
e 
elementy wspornikowe. Wszystkie te elementy s�  w sposób bezpo� redni lub po� redni 
przymocowane do ramy. 
 
Si
ownik/T
ok 
 
Si
a t
oka prasy jest wywierana za po� rednictwem elektromechanicznego si
ownika z wa
kiem 
gwintowanym.  Jest on zamocowany do ramy i os
oni� ty przez przedni�  os
on� .  Do tylnego 
ko
 ca si
ownika jest przymocowane urz� dzenie koduj� ce, które odczytuje po
o� enie si
ownika.  
Do t
oka si
ownika jest przymocowany element zabezpieczaj� cy opisany w cz�� ci 3.  
 
ELEMENTY OBS	UGOWE.  
 
Wszystkie elementy obs
ugowe, za wyj� tkiem przycisku no� nego, znajduj�  si�  na drzwiczkach, 
przedniej szafki sterowniczej. Obejmuje to dotykowy ekran monitora, wy
� cznik awaryjny, 
wy
� cznik sieciowy W	� CZENIE / WY	 � CZENIE [EIN / AUS, ON / OFF], alarm 
d� wi� kowy, oraz w
� cznik punktowego wska� nika laserowego. 
 
·  Dotykowy ekran monitora – ekran ten przedstawia sob�  g
ówne interfejsy systemu 

sterowania prasy (PC).  S
u� y on do instalowania oraz nastawiania automatycznego systemu 
podawania (elementów) oraz do dokonywania konfiguracji urz� dzenia, do komunikacji 
zwrotnej z operatorem a tak� e w celach diagnostycznych. Na ekranie wy� wietlane s�  
informacje zarówno w sposób tekstowy, jak i graficzny a tak� e, ekran monitora umo� liwia, 
poprzez dotyk, umieszczonych na ekranie, odpowiednich pól dotykowych, dokonywanie 
wyboru ró� nych opcji. Wra� liwy na dotyk ekran, wyposa� ony jest w automatyczn�  funkcj�  
oszcz� dzaj� c�  kineskop, co powoduje, � e po up
ywie 10 minut bez dokonania wyboru � adnej 
funkcji, ekran wy
� cza si� . W celu ponownego uaktywnienia ekranu, nale� y wcisn�	  
dowolny przycisk. Szczegó
owy opis ró� nych obrazów ekranu, przedstawiony jest w 
rozdziale 6 niniejszego podr� cznika. 
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·  Przycisk zatrzymania awaryjnego - Naci� ni� cie tego przycisku spowoduje: 
·  Uruchomienie niezale� nego awaryjnego obwodu odcinaj� cego, który gwa
townie zwolni 

i zatrzyma ruch wszystkich si
owników (t
oków) zgodnie z instrukcjami bezpiecze
 stwa 
opisanymi w cz�� ci 3.    

·   Od
� czenie zasilania od zaworu spustowego/dolotowego (wi� cej informacji na temat 
systemu powietrza wlotowego znajduje si�  na stronie 8).  Kiedy ci� nienie zostanie 
zredukowane, ca
y ruch pneumatyki zostanie zatrzymany. 

·  W czasie stanu zatrzymania awaryjnego wszystkie wyj� cia s�  wy
� czone.  System 
sterowania pozostaje w trybie on-line i wykrywa sygna
 zatrzymania awaryjnego. 

 
·  Przycisk W	. zasilania  — Je� eli prasa jest w
� czona, przycisk � wieci ci� g
ym zielonym 

� wiat
em. Gdy prasa jest wy
� czona, naci� ni� cie tego przycisku spowoduje zasilenie uk
adu 
sterowania pras� . 

 
·  Przycisk WY	 � CZENIA napi � cia sieciowego [AUS – OFF] – przy wy
� czeniu prasy, 

przycisk ten pali si�  na czerwono. Poprzez wci� niecie tego przycisku, w systemie sterowania 
pras�  oraz we wszystkich obwodach elementów ruchomych prasy, z zaworem 
elektromagnetycznym szybkiego spustu / podawania w
� cznie, zostaje wy
� czone napi� cie 
zasilania. 

 
·  Alarm d 
 wi� kowy – ten alarm d� wi� kowy sterowany jest przy pomocy systemu sterowania 

PLC i wskazuje operatorowi, kiedy prasa lub jej czynno� ci obs
ugowe wymagaj�  
szczególnego zwrócenia uwagi. Nat�� enie d� wi� ku mo� na regulowa	  poprzez pokr� canie 
zewn� trznym pokr� t
em regulacyjnym oraz mo� na dokona	  przestrojenie cz� stotliwo� ci 
tonów brz� czyka alarmu d� wi� kowego.   

 
·  Przycisk punktowego wska
 nika laserowego – przy pomocy tego przycisku, mo� na 

w
� cza	  oraz wy
� cza	  punktowy wska� nik laserowy. Przycisk ten jest pod� wietlony, w 
chwili, gdy punktowy wska� nik laserowy jest w
� czony. Ten wska� nik laserowy mo� e by	  
skierowany wy
� cznie na element obrabiany. Na � wiat
o laserowe spogl� da	  nie wolno. 

 
·  Przycisk no� ny – operator mo� e uruchomi	  dzia
anie prasy przy pomocy tego przycisku 

no� nego. W ten sposób r� ce s�  wolne i umo� liwiaj �  dok
adne wypozycjonowanie elementu 
obrabianego. 

·   
 
Os
ona silnika elektrycznego (g
ówna) – patrz rysunek 2.5. 
 
G
ówna os
ona silnika umieszczona po prawej stronie prasy zabezpiecza wszystkie g
ówne 
elementy uk
adu serwonap� du, który steruje g
ównym si
ownikiem.  Elementy te obejmuj�  
g
ówny sterownik serwonap� du, sterownik silnika o wysokim momencie obrotowym, awaryjny 
obwód odcinaj� cy, 24 V zasilanie oraz g
ówne odci� cie zasilania.    
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Dolna os
ona elektryczna – Patrz rysunek 2.6. 
 
Dolna os
ona elektryczna umieszczona pod g
ówn�  os
on�  silnika zabezpiecza modu
 We/Wy, 
prze
� cznik ethernetowy, urz� dzenie dopasowuj� ce sygna
 czujnika si
y oraz ró� ne elementy 
elektryczne i bloki dystrybucyjne.  Drzwi zamykane s�  na klucz.  
 
Podajnik wibracyjny  (automatyczne podawanie elementów wciskowych). 
 
Podajnik wibracyjny znajduje si�  z lewej strony prasy i s
u� y do automatycznego podawania 
elementów wciskanych. Jest to elektrycznie zasilane urz� dzenie podajnikowe, które mie� ci w 
sobie ró� ne typy elementów z
� cznych i mo� e wprawia	  je w ruch. Do podajnika wibracyjnego 
zamocowane s�  ró� ne rodzaje oprzyrz� dowania narz� dziowego, umo� liwiaj � ce odpowiednie 
wyrównanie, wychodz� cych z podajnika wibracyjnego, elementów wciskanych. Podajnik 
wibracyjny jest wyposa� ony w adapter w postaci „Uniwersalnego Mechanizmu 
Wychwytuj� cego”, który jest wykorzystywane we wspó
pracy z oprzyrz� dowaniem 
narz� dziowym, maj� cym zastosowanie do wszystkich elementów wciskanych o charakterze 
nakr� tek oraz niektórych trzpieni wciskanych (elementów odleg
o� ciowych). 
 
Podajnik wibracyjny, podaj 	 cy elementy wciskane, sterowany jest przy pomocy pokr � t
a 
oraz w
	 cznika, umieszczonego na szafce rozdzielczej, usytuowanej powy� ej podajnika 
wibracyjnego. 

 
·  Prze
	 cznik obrotowy amplitudy ruchu oscylacyjnego podajnika wibracyjnego – 

amplituda ruchu oscylacyjnego podajnika wibracyjnego oraz nat�� enie wibracji, 
regulowane jest przy pomocy pokr� t
a. Nastawienie szybko� ci ruchu oscylacyjnego 
steruje pr� dko� ci�  podawania elementów wciskowych oraz jako� ci�  automatycznego 
podawania elementów. 

·  Trójpozycyjny prze
 	 cznik pracy podajnika wibracyjnego – trójfazowy prze
� cznik, 
pozwala na ustawienie pracy podajnika wibracyjnego w trybie: „Zawsze w
� czony” 
[„ always on”], „Zawsze wy
� czony” [„always off”], „Praca w ruchu automatycznym” 
[„ auto”]. W po
o� eniu „Auto” (w trybie automatycznym) , sterownik PLC w
� cza prac�  
podajnika wibracyjnego w trybie roboczym lub w trybie diagnostycznym. Sterownik 
PLC uruchamia podajnik wibracyjny za ka� dym razem, kiedy powinien zosta	  podany 
nast� pny element wciskowy. W trybie roboczym, po up
ywie okre� lonego czasu, w 
którym system nie odnotowa
 � adnej aktywno� ci, sterownik PLC wy
� cza nap� d 
podajnika wibracyjnego. Podczas 
adowania oraz wy
adowania elementów wciskowych, 
podajnik wibracyjny powinien, by	  ustawiony najlepiej w pozycj�  W	 � CZENIA [„ on”] 
lub WY	 � CZENIA [„ off”]. Na koniec, prze
� cznik nale� y ustawi	  w po
o� enie 
„AUTO”. 
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Podzespó
 wspornika systemu podawania materia
u (automatycznego podawania 
elementów wciskanych). 
 
Wspornik systemu podawania elementów (ilustracja 9-1), usytuowany obok podajnika 
wibracyjnego, wykorzystywany jest do podtrzymywania oraz wprawiania w ruch elementów 
narz� dziowych dozownika, wytyczania przebiegu gi� tkich przewodów powietrznych, 
zamocowania czujnika pier� cieniowego typu „Stud-in-Tube” oraz zaworu reguluj� cego przep
yw 
spr�� onego powietrza  (Puffer). 
Zamocowany na podzespole wspornika systemu podawania elementów wciskowych, 
Pneumatyczny Si
ownik Dozownika wprawia w ruch modu
 narz� dziowy dozownika elementów 
wciskowych. Dozownik otrzymuje elementy wciskowe z podajnika wibracyjnego, oddziela je i 
nast� pnie pojedynczo dostarcza w rejon stempla / matrycy. Modu
 wsparcia podawania 
elementów wciskowych jest wypozycjonowany wed
ug podajnika wibracyjnego podaj� cego 
elementy wciskowe. Prawid
owe wypozycjonowanie jest istotne dla funkcjonowania 
oprzyrz� dowania narz� dziowego dozownika.. 
 

·  Czujnik pier � cieniowy „Stud-in-tube”  – Jednostka PLC wykorzystuje ten czujnik 
pier� cieniowy do monitorowania oraz sterowania oprzyrz� dowaniem narz� dziowym, 
s
u�� cym do podawania elementów typu trzpienie wciskowe (wciskowe elementy 
odleg
o� ciowe) 

·  „Puffer” – zawór steruj 	 cy przep
ywem spr�� onego powietrza – zawór ten steruje 
strumieniem spr�� onego powietrza zasilaj� cego oprzyrz� dowanie narz� dziowe podajnika 
wibracyjnego podaj� cego elementy wciskowe i s
u� y do regulacji ró� nych prowadnic 
pozycjonuj� cych, przeznaczonych dla elementów typu nakr� tki wciskane oraz 
mechanizmów wychwytowych przeznaczonych dla elementów typu trzpienie wciskane. 

 
Prowadnica � lizgowa oraz podzespó
 chwytaka (automatyczne podawanie elementów). 
 
Znajduj� ca si�  u góry wysi� gnika maszyny, prowadnica � lizgowa oraz podzespó
 chwytaka, 
zawieraj�  elementy s
u�� ce do podawania od góry oraz rozdzielania elementów wciskanych przy 
pomocy dwóch si
owników pneumatycznych. Si
owniki te stanowi�  liniowy si
ownik przesuwny 
oraz równolegle funkcjonuj� ce urz� dzenie chwytakowe. Urz� dzenie chwytakowe s
u� y do 
wprawiania w ruch szcz� k narz� dziowych, które przytrzymuj�  elementy wciskane. Otwieraj�  si�  
one na przemian i zamykaj� , w celu pochwycenia a nast� pnie zwolnienia elementu wciskanego. 
S�  one zamocowane na ko
 cu liniowej prowadnicy � lizgowej. Liniowa prowadnica � lizgowa 
s
u� y w tym celu, a� eby chwytak oraz szcz� ki jego uchwytu przemie� ci	  od po
o� enia 
wyj� ciowego w po
o� enie wykonywania operacji wcisku. Przy pomocy tego systemu, elementy 
wciskane s�  doprowadzane do narz� dzi wykonuj� cych operacj�  wcisku. Podzespó
 prowadnicy 
� lizgowej / chwytaka posiada równie�  z
� cze przewodu gi� tkiego dolotowego, s
u�� cego do 
doprowadzania elementów odleg
o� ciowych. W przypadku, kiedy musi zosta	  zapewniony 
dost� p dla okre� lonego typu elementu obrabianego, podzespó
 ten mo� e zosta	  zdemontowany. 
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Podzespó
 uchwytu matrycy. 
 
Podzespó
 uchwytu matrycy zamontowany jest na dolnym wysi� gniku maszyny i zawiera w 
sobie elementy oprzyrz� dowania narz� dziowego matrycy. Posiada on pojedynczy si
ownik 
pneumatyczny. Dolny si
ownik podaj� cy, s
u� y do wprawiania w ruch modu
u narz� dziowego, 
realizuj� cego zasilanie w nakr� tki wciskowe metod�  „od do
u”. 
 
Zespó
 zaworu jednostki narz� dziowej / pó
ki odbieraj	 cej.  
 
Zespó
 zaworu jednostki narz� dziowej / pó
ki odbieraj� cej, znajduje si�  poni� ej podajnika 
wibracyjnego. Z ty
u drzwiczek znajduje si�  dalsza pó
ka w zaworem pneumatycznym, który 
steruje ró� nymi zaworami narz� dziowymi oraz zaworami wdmuchuj� cymi.  
 
Zasilanie w spr�� one powietrze. 
 
Spr�� one powietrze, dostarczane jest do tylnej cz�� ci prasy poprzez system przewodów, 
posiadaj� cy równie�  filtr / regulator oraz elektrycznie sterowany zawór szybkiego spustu / 
uzupe
niania powietrza wraz z w
� cznikiem ci� nieniowym (presostatem). Regulator jest 
nastawiony w sposób r� czny na regulowanie ci� nienia panuj� cego w przewodzie dolotowym. 
Poprzez w
� czenie zaworu szybkiego spustu / uzupe
niania powietrza, do prasy doprowadzone 
zostaje ci� nienie spr�� onego powietrza. Poprzez wy
� czenie zaworu szybkiego spustu / 
doprowadzenia powietrza,  zawór ten zamyka si� , a ca
e znajduj� ce si�  w prasie poni� ej tego 
zaworu ci� nienie zostaje w szybki sposób spuszczone. Kiedy w przewodzie dolotowym panuje 
okre� lone, wyregulowane w w� skich granicach ci� nienie spr�� onego powietrza, wy
� cznik 
ci� nieniowy wysy
a do sterownika PLC sygna
. W przypadku, je� eli ci� nienie spr�� onego 
powietrza w przewodzie dolotowym spadnie poni� ej okre� lonej, zadanej w w� skich granicach 
warto� ci, zmieni si�  wówczas status. Sterownik PLC odczyta ten sygna
, wstrzyma prac�  prasy, a 
do operatora wy� le komunikat sygnalizuj� cy zdarzenie.  
 
Szafka narz� dziowa (opcja). 
 
Szafka narz� dziowa znajduje si�  z lewej strony prasy. 
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1 PODAJNIK WIBRACYJNY ELEMENTÓW WCISKANYCH 
2 ZESPÓ	 WSPORNIKA OPRZYRZ� DOWANIA NARZ� DZIOWEGO 

DOZOWNIKA. 
3 ZAWÓR STERUJ� CY NARZ� DZIAMI / PÓ	KA DO ODBIERANIA 
4 OS	ONA G	ÓWNEGO SI	OWNIKA (SILNIKA) 
5 G	ÓWNA OS	ONA SILNIKA ELEKTRYCZNEGO (GÓRNA) 
6 OS	ONA ELEKTRYCZNA (DOLNA) 
7 ZESPÓ	 UCHWYTU PODAJ� CEGO 
8 ZESPÓ	 UCHWYTU MATRYCY 

Ilustracja 2.1 
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1 ALARM D� WI� KOWY. 
2 DOTYKOWY EKRAN MONITORA. 
3 KRÓCIEC PRZY	� CZENIOWY PRZEWODU PODCI� NIENIOWEGO. 
4 PRZYCISK WY	 � CZAJ� CY [AUS, OFF]  ZASILANIE SIECIOWE. 
5 PRZYCISK W	� CZAJ� CY [EIN , ON] ZASILANIE SIECIOWE. 
6 PRZYCISK WY	 � CZANIA AWARYJNEGO. 
7 W	 � CZENIE [EIN , ON] / WY	 � CZENIE [AUS, OFF], PLAMKI 

LASEROWEJ 
Ilustracja 2 – 2 

ELEMENTY OBS	UGOWE 
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1 ELEKTROMECHANICZNY SI	OWNIK Z WA	KIEM GWINTOWANYM  
2 SILNIK Z WYSOKIM MOMENTEM OBROTOWYM 
3 SPRZ� G	O 
4 PAS 
5 URZ� DZENIE KODUJ� CE / CZUJNIK PO	O
 ENIA 
6 SKRZYNKA PRZY	 � CZENIOWA 
7 PRZE	� CZNIK PODCI� NIENIOWY 
8 CZUJNIK OPTYCZNY 
9 OBUDOWA PODZESPO	U BEZPIECZE� STWA 
10 KO	NIERZ REFLEKSYJNY 
11 WSPORNIK PRZE	� CZNIKA ZBLI 
 ENIOWEGO 
12 PLAMKA LASEROWA. 
13 RURKI TRÓJNIKA 
14 GENERATOR PODCI� NIENIA 

Ilustracja 2 – 3 
OS	ONA G	ÓWNEGO SI	OWNIKA  
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1 ZESPÓ	 PROWADNICY � LIZGOWEJ ORAZ URZ� DZENIA 

CHWYTAKOWEGO  
(AUTOMATYCZNE PODAWANIE ELEMENTÓW WCISKANYCH) 

2 ZESPÓ	 UCHWYTU MATRYCY 
Ilustracja 2 – 4 

ZESPÓ	 STEMPLA (NASADKI STEMPLOWEJ) ORAZ MATRYCY  
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ITEM DESCRIPTION 

1 NAP� D O WYSOKIEJ PR� DKO� CI 
2 NAP� D O DU
 YM MOMENCIE OBROTOWYM 
3 Z	 � CZE ZASILANIA PR� DEM PRZEMIENNYM 
4 G	ÓWNY WY	 � CZNIK 
5 WY	 � CZNIKI 
6 BEZPIECZNIKI 
7 FILTR LINIOWY 
8 Z	 � CZA 
9 Z	 � CZE UZIEMIENIA 
10 ZASILACZ 24 V DC (PR� D STA	Y) 
11 Z	 � CZA 

Ilustracja 2-5 
G	ÓWNA OS	ONA STEROWANIA SILNIKA ELEKTRYCZNEGO (GÓRNA) 
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Ilustracja 2-6 

OS	ONA ELEKTRYCZNA (DOLNA)  
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1 G	ÓWNE PRZEKA� NIKI STERUJ� CE 
2 Z	 � CZA DIOD 
3 BEZPIECZNIKI 
4 KONDENSATOR 
5 PRZEKA� NIKI PÓ	PRZEWODNIKOWE 
6 BLOK ROZSZERZAJ� CY WE/WY 
7 PRZE	� CZNIK ETHERNETOWY 
8 WZMACNIACZ CZUJNIKA NACISKU 
9 REZYSTORY 

Ilustracja 2-6 
OS	ONA ELEKTRYCZNA (DOLNA)  
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Rozdzia
 3 
 

BEZPIECZE� STWO 
 

OSTRZE� ENIA  – w celu unikni� cia uszkodze
  cia
a: 
 
1. Przed przyst� pieniem do czynno� ci serwisowych na niniejszym urz� dzeniu nale� y zawsze 

wy
� czy	  i odci�	  zasilanie elektryczne.  Napi� cia wyst� puj� ce w maszynie mog�  
spowodowa	  powa� ne pora� enie elektryczne i (lub) oparzenia, jak równie�  wypadki ze 
skutkiem � miertelnym.  Nale� y zawsze zachowa	  nadzwyczajn�  ostro� no�	  podczas 
wykonywania jakichkolwiek prac dotycz� cych maszyny lub w jej pobli� u.   

2. Przy maszynie tej, prace konserwacyjne, naprawcze, ustawieniowe oraz obs
ugowe mo� e 
wykonywa	  jedynie odpowiednio dopuszczony oraz przeszkolony personel. 

 
   
FUNKCJE BEZPIECZE � STWA W SYSTEMIE 
 
1. G
ówny si
ownik (t
ok) jest wyposa� ony w drugie uzwojenie, które jest zoptymalizowane 

pod k� tem odcinania. Uzwojenie w po
� czeniu z obwodem wy
� czenia awaryjnego 
wykorzystywane jest do zatrzymywania awaryjnego.  Kiedy zasilanie elektryczne zostanie 
od
� czone lub zostanie naci� ni� ty przycisk wy
� czaj� cy lub przycisk zatrzymania 
awaryjnego, prasa prze
� czy si�  na ten obwód i gwa
townie zatrzyma ruch t
oka. 

  
2. Wy
� czenie zasilania elektrycznego za pomoc�  przycisku wy
� czaj� cego lub za pomoc�  

przycisku zatrzymania awaryjnego spowoduje � e elektryczny zawór spustowy/dolotowy 
zwolni ca
e ci� nienie prasy. Bez ci� nienia ca
y ruch pneumatyki zostanie zatrzymany.  

 
3. W celu przeszkodzenia w dost� pie dla osób nieupowa� nionych, nale� y zamkn�	  na kluczyk, 

drzwiczki do szafki sterowania elektrycznego. 
 
4. Opatentowany system bezpiecze
 stwa mo� e rozró� ni	 , czy maszyna ma do czynienia z 

prawid
owo umieszczonym, w uchwycie narz� dziem, czy te�  pomi� dzy stemplem a matryc�  
znajduj�  si�  cia
a obce. System bezpiecze
 stwa funkcjonuje w sposób nast� puj� cy: 

   
·  Urz� dzenie zwane urz� dzeniem koduj� cym jest zainstalowane w górnej cz�� ci g
ównego 

si
ownika (servo-silnika). Urz� dzenie koduj� ce okre� la pozycj�  g
ównego si
ownika i 
przesy
a t�  informacj�  z powrotem do sterownika PLC. 

 
·  W dolnej cz�� ci stempla znajduje si�  urz� dzenie bezpiecze
 stwa, które sk
ada si�  z 

elementu sta
ego (obudowy) oraz z podpartego si
�  napr�� enia spr�� yny elementu 
(zwanego adapterem). Adapter mie� ci w sobie oprzyrz� dowanie narz� dziowe stempla. W 
przypadku, je� li adapter, podczas wysuwania si�  t
oka, dotknie jakiegokolwiek 
przedmiotu, urz� dzenie bezpiecze
 stwa zostanie tym samym � ci� ni� te. 

 
·  W przedniej szafce, poni� ej cylindra g
ównego, znajduj�  si�  dwie pary, dubluj� cych si�  

czujników optycznych. Ka� da para czujników optycznych dysponuje w
asnym 
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promieniem laserowym, który odbijany jest od „ko
nierza refleksyjnego” poprzez jeden z 
dwóch otworów t
oka. � ci� ni� cie urz� dzenia bezpiecze
 stwa powoduje zablokowanie 
obu promieni wewn� trz t
oka przez jeden z jego elementów, a poprzez to uaktywnienie 
czujników. 

 
·  Jednostka PC rozpoznaje zmian�  statusu w sposób natychmiastowy po uaktywnieniu 

czujników, na skutek � ci� ni� cia urz� dzenia bezpiecze
 stwa, przesuni� cia „ko
nierza 
refleksyjnego” lub te�  zblokowania promienia w inny sposób. 

 
·  Podczas cyklu ustawiania maszyny, sterownik PC podczas ruchu t
oka w dó
 

wykorzystuje ten system w celu „nauczenia si� ”, w jakim miejscu znajduje si�  element 
wciskany oraz element obrabiany. Dokonuje tego � ciskaj� c urz� dzenie bezpiecze
 stwa, 
wyczuwaj� c styk oraz zdejmuj� c odczyt z przetwornika liniowego. Dane dotycz� ce 
punktu zetkni� cia zostaj�  zachowane w pami� ci urz� dzenia i b� d�  s
u� y
y do celów 
porównawczych, podczas realizacji ka� dego cyklu prasy / roboczego. 

 
·  W ramach cyklu prasy, za ka� dym razem, jednostka PC decyduje, w przypadku gdy 

nast� pi
o zetkni� cie z urz� dzeniem bezpiecze
 stwa, czy by
o one „uprawnione” czy te�  
„nieuprawnione”. „Swoboda dzia
ania urz� dzenia bezpiecze
 stwa” dopuszcza niewielkie 
odchylenia w zakresie usytuowania obrabianego elementu oraz wykazywanej przez 
operatora precyzji pozycjonowania. 

 
·  Tylko wtedy, kiedy OBIE nastawy sygna
ów  b� d�  zgodne, a ostatni punkt zetkni� cia 

mie� ci	  si�  b� dzie w obszarze „swobody dzia
ania urz� dzenia bezpiecze
 stwa”, 
jednostka PC zezwoli na pe
ne zetkniecie si�  urz� dzenia bezpiecze
 stwa oraz 
zastosowanie zadanej, wysokiej si
y pracy „systemu elektro-mechanicznego”, 
pozwalaj� cej na dokonanie operacji wcisku elementu. 

 
4.  W celu obs
ugi systemu w trybie konserwacyjno – serwisowym, nale� y wprowadzi	  

czteroznakowy kod dost� pu. Zastosowanie kodu nale� y do wyboru operatora, a kod mo� e 
zosta	  wprowadzony przez niego, w sposób samodzielny. 

 
UWAGA: Po otrzymaniu maszyny, nale� y bezzw
ocznie ustawi�  „Kod dost� pu dla 
czynno� ci konserwacyjnych”, przeznaczony wy
	 cznie dla personelu nadzoruj	 cego / 
konserwatorskiego, poniewa�  w trybie wykonywania czynno� ci konserwacyjnych, jest 
rzecz	  mo� liw 	 , a� eby u� ytkowa�  pras�  bez za
	 czonych urz	 dze�  ochronnych. Do 
wykonywania czynno� ci konserwacyjnych, powinien by�  zaanga� owany, wy
	 cznie 
wyszkolony personel. Firma PennEngineering®, nie b� dzie ponosi�  odpowiedzialno� ci 
za nieumiej� tne u� ycie maszyny w trybie wykonywania czynno� ci konserwacyjnych, 
co mo� e prowadzi�  do awarii prasy lub wywo
a�  zagro� enie dla operatora. 

   
5. Je� eli si
ownik lub który�  z czujników bezpiecze
 stwa t
oka wygeneruje stan otwarty lub 

zwarcie awaryjne, ca
y uk
ad (wraz z tlokiem) zostanie natychmiast zatrzymany i nie b� dzie 
pracowa
, dopóki nie zostan�  dokonane naprawy.   
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Rozdzia
 4 
INSTALACJA PRASY 

 
Przemieszczanie prasy. 
 

·  Prasy serii 3000, nale� y najlepiej przemieszcza	  przy pomocy wózka wid
owego lub 
wózka paletowego. W razie potrzeby mo� na wykorzysta	  równie�  zawiesia 
a
 cuchowe. 
W przypadku zastosowania zawiesia 
a
 cuchowego, nale� y zwróci	  uwag� , a� eby 
zaczepione by
y one za ucha transportowe i aby maszyna by
a transportowana w sposób 
jak najbardziej pionowy. 

 
Ustawianie prasy 
 

·  Nale� y w tym celu wybra	  dobrze o� wietlon�  czyst�  powierzchni� , o (stosunkowo) 
równym pod
o� u. Pod
o� e musi wytrzyma	  nacisk wywierany przez pras� . 

 
Ustawienie prasy w sposób wyprostowany. 
 

·  Prasa musi zosta	  ustawiona w sposób wypoziomowany oraz stabilny. Odbywa si�  to 
poprzez dopasowanie ustawienia ka� dej z nó� ek regulacyjnych oraz zablokowanie jej w 
takiej pozycji poprzez dokr� cenie przeciwnakr� tki. W tym celu b� d�  potrzebne dwa 
klucze maszynowe o rozmiarze ¾” (cala) (nale� y zapozna	  si�  równie�  ilustracj�  nr 4). 
Mo� e by	  równie� , w tym celu, wykorzystywany klucz nastawny. Reguluj� c ustawienie 
nóg prasy, nale� y odczytywa	  wskazania poziomnicy u
o� onej na adapterze prowadnicy 
pozycjonuj� cej dla nakr� tek. A� eby system podawania móg
 funkcjonowa	  w sposób 
prawid
owy, „uniwersalny” mechanizm wychwytowy nakr� tek musi by	  ustawiony w 
sposób ca
kowicie wypoziomowany. 

 
Niezb� dna przestrze�  dooko
a maszyny. 
 

·  Dooko
a prasy typu PEMSERTER®, musi zosta	  przewidziana okre� lona wolna 
przestrze
 . Nale� y przy tym przestrzega	  postanowie
  wszelkich narodowych oraz 
regionalnych kodeksów bezpiecze
 stwa pracy, które mog�  w tym zakresie stanowi	  
uregulowania odmienne. W Stanach Zjednoczonych, Narodowy Kodeks 
Elektrotechniczny przyk
adowo stanowi, � e od szafki sterowania elektrycznego musi by	  
zapewniona wolna przestrze
  wynosz� ca, co najmniej 91 cm (36 cali). Zalecamy, a� eby 
wokó
 prasy zostawi	  tyle wolnej przestrzeni, a� eby mo� na by
o otworzy	  ca
kowicie 
ró� nego rodzaju drzwiczki schowków sk
adowych oraz konserwacyjnych a tak� e, by w 
sposób bezproblemowy móc obrabia	  najwi� ksze, przewidziane do obróbki elementy. 

 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 22 of 127 

Wymagania elektryczne dotycz	 ce pod
	 czania maszyny. 
 

OSTRZE� ENIE:  Ryzyko pora� enia elektrycznego - Napi� cia wyst� puj� ce w 
poni� szych lokalizacjach mog�  spowodowa	  powa� ne pora� enie pr� dem lub mog�  by	  
przyczyn�  � mierci: 

·  Kable zasilaj� ce pr� du zmiennego i z
� cza 
·  Kable pr� du sta
ego i kable odcinaj� ce oraz z
� cza 
·  Kable i z
� cza wyj� ciowe 
·  Wiele cz�� ci wewn� trznych nap� du i zewn� trznych jednostek opcjonalnych 
·  Nap� d zawiera kondensatory, które pozostaj�  na
adowane potencjalnie � miertelnym 

napi� ciem równie�  po od
� czeniu � ród
a zasilania pr� dem przemiennym.  Je� eli nap� d 
zosta
 wzbudzony, � ród
o zasilania pr� dem przemiennym musi zosta	  odizolowane 
przynajmniej 10 minut przed kontynuowaniem jakiejkolwiek pracy. 

 
 
Wymagania 
 ród
a zasilania pr	 du zmiennego 
 
WA� NE:  Zewn� trzny, niezale� nie mocowany prze
� cznik z bezpiecznikiem musi by	  dost� pny 
podczas pod
� czania urz� dzenia do � ród
a zasilania.  Dane techniczne bezpiecznika to: 20 A, 250 
V AC. 
 
Napi� cie:  200 V do 240 V ± 10% 
Maksymalne ci� g
e nat�� enie pr� du na wej� ciu:  15 A 
Zewn� trzny bezpiecznik – 20 A, wska� nik IECgG 
                          20 A, wska� nik klasy C (Ameryka Pó
nocna) 
Przekrój przewodów – 4 mm kw. (Europa) 
                                   AWG #12 (Ameryka Pó
nocna) 
Liczba faz:  2 (faza – faza) w przypadku Ameryki Pó
nocnej 
   Pojedyncza (faza - przewód neutralny) w przypadku Europy 
Maksymalna niestabilno�	  zasilania: 2% negatywnej sekwencji fazy (równowarto�	  3% 
niestabilno� ci napi� cia pomi� dzy fazami). 
 
Zakres cz� stotliwo� ci: 48 do 65 Hz 
 
Dotyczy tylko zgodno� ci z UL: maksymalna symetryczna awaria w przypadku nat�� enia pr� du 
musi by	  ograniczona do 100 kA. 
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Ilustracja 4 – 1 
REGULOWANA NÓ � KA MASZYNY 

1 KAD	UB PRASY. 3 NÓ
 KA PRASY. 

2 PRZECIWNAKR� TKA.  
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Zalecenia dotycz	 ce przy
	 czy doprowadzaj	 cych spr�� one powietrze. 
 
Jako�	  doprowadzonego spr�� onego powietrza jest niezwykle istotna.  
 
·  Spr�� one powietrze musi by	  oczyszczone oraz pozbawione wilgoci, poniewa�  „zawilgocone 

lub zanieczyszczone” spr�� one powietrze mo� e by	  przyczyn�  zak
óce
  w pracy prasy.  
 
·  Najmniejszy dopuszczalny wymiar � rednicy wewn� trznej przewodów powinien wynosi	  12 

mm (½”). Dopuszczalne ci� nienie zasilania w spr�� one powietrze wynosi od 6,0 do 7,0 bar 
(90 do 100 psi).   

 
·  Zu� ycie powietrza - W automatycznym trybie nakr� tek przy 30 wciskach na minut�  � rednie 

zu� ycie powietrza wynosi oko
o 1,3 litra/sekund�  przy ci� nieniu 1 atmosfery. (2,75 scfm). 
Zu� ycie powietrza - W automatycznym trybie ko
ków gwintowanych przy 30 wciskach na 
minut�  � rednie zu� ycie powietrza wynosi oko
o 3,4 litra/sekund�  przy ci� nieniu 1 atmosfery.. 
(7,25 scfm). 

 
·  Prawid
owa wydajno�	  zostanie zagwarantowana wtedy, kiedy � rednica przewodu, 

dostarczaj� cego spr�� one powietrze z kompresora, wynosi	  b� dzie 12 mm (½” ), a jego 
d
ugo�	  b� dzie mo� liwie niewielka. 
Poni� sze wskazówki odnosz�  si�  do informacji zawartych na ilustracji nr 4-2. 
·  Powstaj� ce zapotrzebowanie, mo� e zosta	  zaspokojone wy
� cznie przy pomocy 

odpowiednich przy
� czy instalacji spr�� onego powietrza. 
·  Przy
� cze rozga
�� ne (trójnik) nale� y skierowa	  w kierunku w gór� . Wychodz� cy z 

górnego kró	 ca, odcinek przewodu powietrznego nale� y skierowa	  w gor� , a nast� pnie 
zagi�	  w dó
. W ten sposób mo� na unikn�	  gromadzenia si�  wewn� trz prasy wody oraz 
oleju. 

·  Przewód spr�� onego powietrza nale� y skierowa	  w dó
 oraz zainstalowa	  drug�  z
� czk�  
rozga
�� n� . 

·  Poni� ej drugiej z
� czki rozga
�� nej nale� y zainstalowa	  rur�  spadow�  o d
ugo� ci, w 
przybli� eniu 30 cm (1 stopy) zako
 czon�  zaworem spustowym, przeznaczonym do 
chwytania dodatkowych ilo� ci wody oraz oleju. 

·  W celu zasilania prasy w spr�� one powietrze, nale� y zainstalowa	  na drodze od kró	 ca 
poziomego drugiej z
� czki rozga
�� nej, przewód gi� tki, powietrzny o minimalnej 
� rednicy wewn� trznej, wynosz� cej co najmniej 12 mm (½”). 

·  Ponadto zaleca si� , a� eby bezpo� rednio do maszyny pod
� czy	  dodatkowy filtr / 
separator (wody / oleju). 

 
Zainstalowanie wy
	 cznika no� nego. 
 
·  Wtyczk�  kabla wy
� cznika no� nego nale� y wetkn�	  do gniazda, znajduj� cej si�  w dolnym, 

lewym naro� niku elektrycznej szafki sterowniczej. 
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Ilustracja 4 – 2 

DOPROWADZENIE SPR�� ONEGO POWIETRZA 
 

W��  dochodz� cy do 
prasy ½” (12 mm) 
� rednicy wewn� trznej. 

Rura spadowa. 

Zawór spustowy. 

Dolot spr�� onego 
powietrza. 
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SEKCJA 5 
 

OGÓLNY OPIS FUNKCJI  
 

Funkcja systemu: 
 
Funkcj�  PRASY DO WCISKANIA PEMSERTER 3000��� �  jest bezpieczne, szybkie i 
powtarzalne wciskanie elementów firmy PEM�  do ró� nych rodzajów materia
ów  W tym celu w 
prasie stosuje si� : 
·  Opatentowany system zabezpieczenia punktu pracy, który kontroluje po
o� enie t
oka prasy i 

nie pozwala na opuszczenie t
oka, je� eli dotyka on innego przedmiotu ni�  dany  materia
. 
·  System automatycznego podawania PEM’ów, który umieszcza element w punkcie wcisku, 

tak � e operator mo� e zajmowa	  si�  tylko materia
em. 
·  Elektromechaniczny si
ownik zapewniaj� cy szybkie przemieszczanie t
oka o du� ych si
ach 

monta� owych w punkcie wcisku. 
·  Dok
adne narz� dzia do wciskania i komputerowo sterowane si
y wcisku. 
 
 
Instalacja samozaciskaj	 cych si�  elementów: 
 
Samozaciskaj� ce si�  elementy PEM�  (PEM’y) s�  sytuowane w przebijane lub wiercone otwory 
w arkuszu ci� gliwego (plastycznego) materia
u. Post� powanie przy instalowaniu 
samozaciskaj� cego si�  elementu PEM�  jest nast� puj� ce:  
 
·  Ko
nierz PEM’a zostaje wsuni� ty w otwór instalacyjny do miejsca gdzie cz��	  PEM’a jest 

wi� ksza ni�  otwór (odkszta
cacz”, taki jak moletowana cz��	  nakr� tek lub 
eb � rub) która 
opiera si�  na kraw� dzi otworu.   

·  Równoleg
a si
a � ciskaj� ca jest przy
o� ona w celu wci� ni� cia odkszta
cacza” (cz�� ci 
zachodz� cej na brzeg) PEM’a w arkusz materia
u. 

·  Si
a ta powoduje wp
yni� cie na zimno materia
u w podci� cie PEM’a znajduj� ce si�  
pomi� dzy ko
nierzem a 
bem. Mocuje PEM’a  w arkuszu materia
u.  
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Przygotowanie prasy: 
 
Poni� sza sekcja tej instrukcji opisuje ogólnie proces przygotowania. Szczegó
y przygotowania i 
obs
ugi prasy podane s�  w odpowiedniej sekcji instrukcji.  
 
Krok 1 - Przygotowa�  oprzyrz	 dowanie 
 

Przygotowanie oprzyrz� dowania sk
ada si�  z wyboru narz� dzi odpowiednich do rodzaju 
wciskanych elementów i materia
u, zainstalowania oprzyrz� dowania w prasie i 
wyregulowania podawania.  

 
Dla ró� nych kszta
tów i wymiarów materia
u wybiera si�  ró� ne oprzyrz� dowanie 
podaj� ce dla tej samej wielko� ci elementu  

 
W celu wyboru w
a� ciwego oprzyrz� dowania - patrz Sekcja Oprzyrz� dowania (Tooling 
Section) niniejszej instrukcji.  

 
Krok 2 - Wybra �  ustawienie oprzyrz	 dowania i elementu wciskanego na ekranie  
 

Po zainstalowaniu oprzyrz� dowania, nast� pnym krokiem jest ustawienie prasy za pomoc�  
ekranu sensorycznego. Ustawienie przez ekran sensoryczny jest 
atwe i mo� e by	  
wykonane jednym z trzech sposobów.  

 
·  Nowe ustawienie narz� dzi – Wybra	  sposób oprzyrz� dowania, wielko�	  elementów i 

materia
.  
·  Przywo
a�  zadanie – Wybra	  z poprzednio programowanych zada
  zapami� tanych w 

prasie.  
·  Przywo
a�  ostatnie zadanie – Wykona	  to samo zadanie jakie by
o wykonywane jako 

ostatnie, prasa je pami� ta, nawet je� eli zosta
a po jego wykonaniu wy
� czona.  
 

W celu wyboru w
a� ciwego ustawienia - patrz Sekcja sterowania ekranu sensorcznego 
(Touchscreen Controls Section) niniejszej instrukcji.  
 
Kiedy wybór zostanie zako
 czony, prasa automatycznie nastawia warto� ci pracy i 
przechodzi do ustawienia punktu bezpiecze
 stwa. 

 
Krok 3 - Ustawienie punktu bezpiecze� stwa 
 
Nast� pny krok jest bardzo szybki i 
atwy, ale bardzo wa� ny.  
Ustawienie punktu bezpiecze
 stwa jest krokiem, w którym prasa „uczy si� ” po
o� enia instalacji 
zwanego Punktem bezpiecze
 stwa. Operator uk
ada materia
y do wci� ni� cia ale prasa faktycznie 
nie wciska elementu. Stempel opada i dotyka elementu i materia
u. Punkt styku wskazuje prasie 
gdzie jest w
a� ciwy punkt wciskania elementu. Prasa jest gotowa do wciskania. 
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Funkcje automatycznego podawania elemntów z
	 cznych: 
 
Automatyczne podawanie elementów jest wykonywane z wibracyjnej misy zasobnikowej do 
punktu wcisku w materiale. Wykonywane s�  nast� puj� ce kroki:  
 
·  Wibracyjna misa zasobnikowa przesuwa elementy wokó
 misy i poza urz� dzenie zwane 

bramk�  dla oprzyrz� dowania typu nakr� tkowego lub wychwytem dla oprzyrz� dowania typu 
� rubowego.  

 
·  Elementy s�  odpowiednio ukierunkowane w oprzyrz� dowaniu i wprowadzane do podajnika 

zwrotnego. Podajnik zwrotny bierze pierwszego PEM’a i oddziela go od pozosta
ych. Ten 
PEM jest podawany spr�� onym powietrzem z podajnika do przewodu z tworzywa 
prowadz� cego w rejon stempla i matrycy.  

 
·  Zale� nie od rodzaju oprzyrz� dowania, element jest albo wprowadzany bezpo� rednio do 

modu
u narz� dziowego takiego jak modu
 wstrzeliwania ko
ków lub nakr� tkowy modu
 
podawania oddolnego, albo do zespo
u szcz� k w systemie odgórnego podawania z 
prowadnikiem i chwytakiem.  

 
·  Podczas wciskania w systemie odgórnego podawania, element jest odbierany ze szcz� k przez 

stempel pró� niowy lub stempel palcowy, a szcz� ki otwieraj�  si�  i cofaj� .  
 
·  Materia
 zostaje umieszczony otworem instalacyjnym na elemencie albo na ko
ku 

prowadz� cym. Po u
o� eniu materia
u, operator mo� e nacisn�	  nog�  peda
 w celu rozpocz� cia 
procesu wciskania.  

 
 
Proces wciskania: 
 
·  Kiedy peda
 zosta
 naci� ni� ty, t
ok prasy przemieszcza si�  szybko w dó
, doprowadzaj� c 

stempel do materia
u.   
 
·  Kiedy PEM styka si�  z materia
em, zostaj�  uruchomione czujniki bezpiecze
 stwa. System 

sterowania prasy sprawdza czy po
o� enie zwane punktem wciskania jest takie samo jak 
po
o� enie okre� lone podczas ustawiania jako punkt bezpiecze
 stwa. Wciskanie jest 
wykonywane tylko wtedy, kiedy punkt wciskania jest nie dalej od punktu bezpiecze
 stwa ni�  
w pewnej okre� lonej odleg
o� ci.  

 
·  Je� eli punkt wciskania jest dobry, to przyk
adana jest zadana si
a w celu wci� ni� cia elementu 

i stempel wraca do po
orzenia górnego.  
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Specjalne funkcje i warunki: 
 
· Tryb przerywany – Podczas pracy w trybie przerywanym prasa zwalnia i zatrzymuje si�  po 
zetkni� ciu z materia
em i elementem. Ten tryb w maksymalnym stopniu zapewnia tu�  przed 
wci� ni� ciem PEM’a kontrol�  w
a� ciwego ustawienia materia
u lub warstw materia
u.  
 
·  Tolerancja punktu ustawienia – Mo� na wybra	  tolerancj�  standardow�  (Standard Tolerance) 
lub tolerancj�  w� sk�  (Narrow Tolerance). W� ska tolerancja punktu ustawienia ustawia ma
y 
zakres dozwolonej odchy
ki od punktu bezpiecze
 stwa. W� ska tolerancja jest stosowana dla 
mniejszych elementów i dok
adniejszych operacji w celu zapewnienia poprawnego wci� ni� cia w 
otwór w materiale. Ten tryb nie dopuszcza materia
u nie ustawionego poziomo, z
ej jako� ci 
otworu lub zanieczyszczenia otworu.  
  
· B
	 d bezpiecze� stwa - Je� eli ró� nica pomi� dzy punktem wciskania a punktem bezpiecze
 stwa 
wykracza poza zakres tolerancji ustawienia, to wyst� puje stan b
� du bezpiecze
 stwa. Kiedy stan 
b
� du bezpiecze
 stwa wyst� puje, rezerwowe hamulce bezpiecze
 stwa zamykaj�  si�  i 
natychmiast zatrzymuj�  ruch t
oka prasy w dó
. Si
ownik zmienia kierunek i cofa t
ok. Zestaw 
bezpiecze
 stwa na ko
 cu t
oka nie ulega pe
nemu � ci� ni� ciu i cykl wciskania nie zostaje 
zainicjowany.  
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Rozdzia
 6 
STEROWANIE POPRZEZ DOTYKOWY EKRAN MONITORA 

 
Aby zapewni	  u� ytkownikowi dost� p do danych o prasie, urz� dzenie PEMSERTER 3000™ jest 
wyposa� one w komputer PC z ekranem dotykowym, który pracuje pod kontrol�  systemu 
Windows XP.  G
ówn�  funkcj�  ekranu jest wy� wietlanie danych zwi� zanych z procesem, które 
s�  u� ywane do monitorowania i sterowania prac�  prasy.  Ekran dotykowy umo� liwia 
operatorowi przetwarzanie danych poprzez odpytywanie kolejnych wej�	 . 
 
Programowalny sterownik logiczny (sterownik PLC) jest g
ównym urz� dzeniem steruj� cym o 
du� ej szybko� ci, które jest zaprogramowane do wspó
pracy zarówno z procesem, jak i 
operatorem tak, aby dost� pne by
y funkcje konfiguracyjne, obs
ugowe i konserwacyjne.    
 
Oprogramowanie sterownika PLC i ekranu dotykowego umo� liwia operatorowi obs
ug�  procesu 
za pomoc�  wygodnych polece
  wysokiego poziomu, które maj�  z góry ustalon�  sekwencj�  lub 
logik�  chroni� c�  zarówno operatora, jak i urz� dzenie.   
 
Ekrany komputera PC oferuj�  zarz� dzanie danymi, narz� dzia diagnostyczne, funkcje ucz� ce oraz 
pomoc. 
 
Wszystkie okna wy� wietlaj� ce dane mo� na konfigurowa	  ustawiaj� c odpowiedni j� zyk oraz 
jednostki miar.  Zachowanie tych elementów ekranów mo� e by	  zmieniane przez u� ytkownika 
po odbiorze maszyny po uprzednim wprowadzeniu has
a zabezpieczaj� cego. 
 
Poni� sze rozdzia
y opisuj� , jakie informacje oraz funkcje dost� pne s�  przy pomocy ka� dego z 
ekranów. Pod ka� dym z ekranów zamieszczony jest opis, na temat informacji oraz funkcji 
dost� pnych za po� rednictwem tego ekranu. Ka� dy z przycisków, który kieruje u� ytkownika do 
innego ekranu jest wyszczególniony w postaci listy, z podaniem podrozdzia
u niniejszego 
dokumentu, który opisuje nast� pny ekran. 
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Wprowadzanie liczb (funkcja klawiatury) 
 
W przypadku kilku ekranów, na których nale� y wprowadzi	  warto� ci liczbowe, jest u� ywana 
specjalna funkcja zwana klawiatur� .  Ka� da cyfra warto� ci liczbowej jest wprowadzana poprzez 
naci� ni� cie odpowiedniego przycisku z cyfr� .  Wprowadzona liczba nie zostanie zaakceptowana, 
je� li przycisk odpowiadaj� cy tej warto� ci nie zostanie naci� ni� ty.  Je� eli cz��	  liczby stanowi 
u
amek dziesi� tny, nale� y ustanowi	  odpowiednie rozmieszczenie przecinka.  Klawiatura 
zawiera tak� e przycisk cofni� cia (Backspace) i czyszczenia (Clear). 

 
 
Wprowadzanie warto� ci alfanumerycznych (funkcja klawiatury) 
 
Istniej�  tak� e ekrany, na których trzeba wprowadzi	  znaki alfanumeryczne. Po wybraniu 
odpowiedniego pola do wprowadzania danych na ekranie pojawi si�  klawiatura o uk
adzie 
klawiszy QWERTY.  Klawiatura ta na� laduje zachowanie normalnej klawiatury. 

 
 
Ekrany POMOCY. 
 
Ekrany pomocy dost� pne s�  poprzez system menu, wy� wietlanych na dotykowym ekranie 
monitora. Oferuj�  one natychmiastow�  informacj�  wyja� niaj� c� , na temat wy� wietlanych na 
ekranie funkcji, podobnie jak w przypadku tych, które przedstawione s�  w niniejszym 
dokumencie. Rzeczywiste ekrany pomocy, jednak� e, nie s�  w
� czone do niniejszej 
dokumentacji. Wszystkie przyciski ekranów pomocy, funkcjonuj�  w ten sam sposób. 
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Polecenie [WSTECZ] – poprzez u� ycie tego przycisku, program steruj� cy zostaje powrót do 
poprzedniego ekranu, w którym ekran pomocy by
 wywo
any pocz� tkowo. 
 
Polecenie [NAST� PNY] – u� ycie tego powoduje kontynuacj�  przechodzenia do nast� pnego 
dost� pnego w danym temacie, ekranu pomocy. Niektóre przyciski pomocy, mog�  obejmowa	  
wi� cej ani� eli jedn�  stron�  informacyjn� . 
 
Polecenie [POPRZEDNI] – u� ycie tego przycisku, powoduje powrót do poprzedniego ekranu 
pomocy. 
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6.1 Ekran tytu
owy. 

 
W
� czenie zasilania systemu PEMSERTER™ spowoduje uruchomienie systemu operacyjnego 
Windows. Po zako
 czeniu uruchamiania na ekranie dotykowym zostanie wy� wietlony ekran 
powitalny PEMSERTER®” (Ekran z logo).   
 
Na ekranie tytu
owym zostanie wy� wietlony tak� e adres i numer telefonu dystrybutora firmy 
PennEngineering®.  
 
„Master SM APPS Version”, „Master EZ Motion Version”Follower SM APPS Version”, oraz  
„Follower EZ Motion Version" to numery wersji oprogramowania znajduj� cego si�  w 
sterowniku PLC. 
 
„PEMSERTER® Screen Version” to numer oprogramowania ekranu. 
„PEMSERTER HW Version” to numer modelu prasy. 
 
[Sprzeda� /Kontakt Serwisu] – Po przyci� ni� ciu otrzymujemy informacje dotycz� ce 
Sprzeda� y/Kontaktu Serwisu z danego regionu. 
 
[KONTYNUUJ ] ®  przej� cie do  ®  6.2 Ekranu Kodu Dost� pu 
 
Wybór j � zyka [FLAGI] – Operator mo� e wybra	  j� zyk bazowy, który jest domy� lnym 
j� zykiem u� ywanym na wszystkich ekranach obejmuj� cym tytu
y, opisy i tekst pomocy, poprzez 
wybranie odpowiedniej flagi narodowej.   
 
[Sprzeda� /Kontakt Serwisu] – Po przyci� ni� ciu otrzymujemy informacje dotycz� ce 
Sprzeda� y/Kontaktu Serwisu z danego regionu. 
 
[HOME] (Pozycja wyj � ciowa)– Ten przycisk powoduje powrót t
oka do pozycji wyj� ciowej. 
 
[EXIT] (Zako � cz) – Ten przycisk zamyka program i umo� liwia ca
kowite wy
	 czenie 
prasy. 
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Prasa PEMSERTER 3000™ jest wyposa� ona w komputer PC pracuj� cy pod kontrol�  systemu 
operacyjnego Windows i musi by	  wy
� czana zgodnie z okre� lon�  procedur� .  Przed 
wy
� czeniem g
ównego wy
� cznika umieszczonego z boku maszyny nale� y zamkn�	  system 
Windows i wy
� czy	  komputer PC. Aby wykona	  t�  czynno�	 : 

·  Nale� y powróci	  do ekranu z logo 
·  Nale� y nacisn�	  przycisk [Exit] (Zako � cz) (spowoduje to otwarcie dwóch opcji) 

o [Exit to “Windows”] (Wyjd 
  do systemu Windows) 
o [Shut Down] (Zamknij) 

 
Tryb zamykania: 

·  Aby wy
� czy	  maszyn� , nale� y nacisn�	  przycisk [Shut Down] (Zamknij) .  Spowoduje 
to wy� wietlenie okna dialogowego z pro� b�  o potwierdzenie wy
� czenia. 

·  W oknie dialogowym nale� y wybra	  opcj�  [Yes] (Tak), aby kontynuowa	  wy
� czanie.  
Spowoduje to automatycznie zamkni� cie systemu Windows i wy
� czenie komputera PC. 

 
 Tryb wyj� cia do systemu Windows: 

·  Aby skorzysta	  z tej opcji, konieczne jest podanie kodu zabezpieczaj� cego. 
·  Nale� y nacisn�	  przycisk [Exit to Windows] (Wyjd 
  do systemu Windows).  Zostanie 

wy� wietlona klawiatura do wprowadzania kodu zabezpieczaj� cego. 
·  Nale� y wprowadzi	  poprawny kod zabezpieczaj� cy i nacisn�	  klawisz [Enter]  

(Wymagany kod zabezpieczaj� cy jest taki sam, jak kod dost� powy do trybu 
serwisowania). 

·  Spowoduje to wy
� czenie aplikacji i ponowne wy� wietlenie pulpitu systemu Windows. 
·  Aby kontynuowa	  zamykanie systemu Windows, nale� y nacisn�	  przycisk „Start”.  

Zostanie wy� wietlone okno dialogowe. 
·  Nale� y wybra	  opcj�  [Wy
 	 cz komputer].  Spowoduje to wy� wietlenie kolejnego okna 

dialogowego. 
·  Nale� y wybra	  opcj�  „Wy
 � cz”. 
·  Nast� pi zamkni� cie systemu Windows. 
·  Po zamkni� ciu systemu Windows i wy
� czeniu komputera PC mo� na bezpiecznie 

wy
� czy	  g
ówny wy
� cznik umieszczony z boku maszyny. 
 

Ostrze� enie!! Przed otwarciem os
ony elektrycznej nale� y odczeka�  30 sekund po 
wy
	 czeniu g
ównego wy
	 cznika.  Pozwoli to na rozproszenie pozosta
ego napi� cia 
elektrycznego obecnego w obwodach serwonap� dów.  
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6.2 Ekran Kodu Dost� pu. 

 
Ekran ten pojawia si�  i ogranicza dost� p na ró� nych poziomach funkcjonowania, w zale� no� ci 
od tego, które kody dost� pu zosta
y nastawione. Nale� y zapozna	  si�  równie�  w podrozdzia
em 
6.35 Ekran Nastawiania Kodu Dost� pu. W przypadku, je� eli kod dost� pu b� dzie ustawiony jako 
0000, ekran ten zostanie pomini� ty, a menu ekranu dotykowego b� dzie kontynuowa	  
wykonywanie nast� pnej funkcji. Ten sam ekran pojawia si�  w ró� nych miejscach w przypadku 
Dost� pu Operatora, Dost� pu Ustawiacza Maszyny oraz Dost� pu Konserwatora. 
 
W celu kontynuacji przej� cia do nast� pnego ekranu:  
Nale� y wprowadzi� , prawid
owy, czteroznakowy kod dost� pu.  
Naci� ni� cie na przycisk [¿] spowoduje kontynuacj�  przechodzenia do w
a� ciwego ekranu.,  
 
B� d� c w Ekranie Dost� pu Operatora – nale� y kontynuowa	  Wybór Trybu. 
®  przej� cie do ®  6.3 Ekranu Wyboru Trybu. 
 
B� d� c w Ekranie Dost� pu Ustawiacza Maszyny – nale� y kontynuowa	  przechodzenie do 
ekranów Zmiany Warto� ci Parametrów Obs
ugowych. 

�  do �  6.15 Manual Force Entry (R� czne wprowadzenie si
y) 
�  do �  6,19 Ekran Preset Force (Wst� pnie nastawiona si
a) 
�  do �  6.20 Ekran ISS 
�  do �  6.30 Ekran Timers (Zegary) 
�  do �  6.31 Ekran Run Mode Parameters (Parametry trybu pracy) 

B� d� c w Ekranie Dost� pu Konserwatora– nale� y kontynuowa	  przechodzenie do ekranu Menu 
Czynno� ci Konserwacyjnych. 
®  przej� cie do ®  6.28 Ekranu Menu Czynno�ci Konserwacyjnych. 
 
W przypadku, kiedy kod b� dzie wprowadzony w sposób nieprawid
owy, rozlegnie si�  alarm 
d� wi� kowy. 
 
W przypadku, gdyby kod dost� pu zosta
 zapomniany, nale� y skontaktowa	  si�  z najbli� szym 
doradc�  technicznym z firmy PennEngineering®. 
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6.3 Ekran Wyboru Trybu. 

 
Ekran ten pozwala Pa
 stwu na dotarcie do wybranej procedury instalacyjnej lub do trybu 
wykonywania czynno� ci konserwacyjnych. Poza tym, mog�  Pa
 stwo prze
� cza	  si�  do 
okre� lonych operacji. 
 
Polecenie  [TRYB USTAWIANIA NARZ � DZI ] – umo� liwia kontynuacj�  procesu ustawiania, 
co pozwala operatorowi na dokonanie wyboru trybu instalacyjnego, rozmiaru elementu 
wciskowego, typu materia
u oraz zmian�  si
y nacisku stempla. 
®  przej� cie do ®  6.4 Ekranu Wyboru Narz� dzia. 
 
Polecenie [WYWO	ANIE ZLECENIA] – powoduje przej� cie do menu ustawie
  dla 
zapisanych zlece
  
®  przej� cie do ®  6.28 Ekranu Wywo
ania Zlecenia. 
 
Polecenie [WYWO	ANIE OSTATNIEGO ZLECENIA] – powoduje przyst� pienie 
bezpo� rednio do ustawie
  urz� dze
  bezpiecze
 stwa prasy, korzystaj� c z warto� ci 
zdefiniowanych przy okazji ostatnio wykonywanej operacji ustawiania maszyny nawet w takim 
przypadku, je� eli maszyna zosta
a (na jaki�  czas) wy
� czona. 
®  przej� cie do ®  6.22 Ekranu: Procedura Nastawiania Systemu Bezpiecze� stwa  
 
Polecenie [KONSERWACJA ]  – W przypadku, je� eli zosta
 ustawiony kod dost� pu, 
naci� ni� cie na ten przycisk powoduje przej� cie do Ekranu Kodu Dost� pu do Czynno� ci 
Konserwacyjnych. 
®  przej� cie do ®  Ekranu 6.2 Kodu Dost� pu do Czynno� ci Konserwacyjnych. 
W przypadku, je� eli kod dost� pu zosta
 ustawiony jako 0000, przy pomocy naci� ni� cia na ten 
przycisk mo� na przej�	  bezpo� rednio do Ekranu  Menu Konserwacyjnych. 
®  przej� cie do ®  Ekranu 6.29 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
 
Polecenie [MAGISTRALA SPR �� ONEGO POWIETRZA ] powoduje w
� czanie oraz 
wy
� czanie zasilania w spr�� one powietrze. 
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[OPERATOR TUTORIALS] (Podr � czniki operatora) – Pozwala na przej� cie do menu 
zawieraj� cego filmy instrukta� owe. 
 �  do �  6.36 Ekran Maintenance Tutorials (Podr� czniki dotycz	 ce czynno� ci 
serwisowych) 
 
Polecenie [EKRAN LOGO ] powoduje przej� cie z powrotem do ekranu tytu
owego. 
®  przej� cie do ®  Ekranu Tytu
owego 6.1. 
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6.4 EKRAN TOOLING SETUP (WYBÓR NARZ � DZI)   

 
Na ekranie tym ustawiana jest konfiguracja narz� dzi i tryb obrazu elementu obrabianego, który 
u� ywany jest podczas ustawiania. 
 
[QX TURRET] (G
owica rewolwerowa QX) - Kieruje procedur�  konfiguracyjn�  na tryb 
g
owicy rewolwerowej QX.  

�  do �  6.5 Ekran QX Multiple Tool (Kilkumatrycowa g
owica  QX) 
 
[SINGLE TOOL] (Pojedyncze matryca) – Kieruje procedur�  konfiguracyjn�  na tryb 
pojedynczego narz� dzia.  

�  do �  6.9 Ekran Single Tool Set Feed Source (Ustawianie podawania dla 
pojedynczego narz� dzia)    
Ten krok wymaga podwójnego potwierdzenia, aby upewni	  si� , � e wybrane zosta
o odpowiednie 
narz� dzie  

Pierwsze potwierdzenie:  ARE YOU SURE THAT THIS IS A SINGLE TOOL SETUP? 
(Czy jeste�  pewny, � e to konfiguracja z pojedynczym 
narz� dziem?) 

Drugie potwierdzenie:  ARE YOU SURE QX TOOLING HAS BEEN REMOVED? (Czy 
jeste�  pewny, � e kilkumatrycowa g
owica QX zosta
a 
zdemontowana?) 

 
[TRYB] – wraca do ekranu Wybór Trybu. 
®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
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6.5 EKRAN MULTI TOOL SETUP (USTAWIANIE  
KILKUMATRYCOWEJ G	OW ICY) 

 
Na tym ekranie mo� na dokona	  wyboru konfiguracji g
owicy rewolwerowej QX wciskania dla 
ka� dej ze stacji. 
 
Aby zaprogramowa	  stacje, nale� y rozpocz�	  od koloru ZIELONEGO, po czym wybiera	  stacje 
w kolejno� ci odwrotnej do kierunku ruchu wskazówek zegara.   
 
Po zdefiniowaniu �� danych stacji zgodnie z wymaganiami zadania operator przechodzi do 
kolejnego ekranu, naciskaj� c przycisk [CONTINUE] (Kontynuuj) . 
 

  - (4 przycisk) Wybór 	 wiartki g
owicy rewolwerowej prze
� czy wybrany kolor z 
aktywnego lub nieaktywnego.  Nieu� ywana stacja oznaczona jest jako NOT USED (Nie 
u� ywana).  Aktywna stacja wy� wietla puste pola danych danej stacji, które s�  definiowane 
podczas procesu konfiguracji 
 
[TRYB] – wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[CONTINUE] (Kontynuuj) – Zapisuje opcje wciskania i przechodzi do kolejnego ekranu. 

�  do �  6.6 Ekran Multiple Tooling Fastener Feed Setup (Konfiguracja podawania      
dla kilkumatrycowego wciskania) 

 
[BACK] (Wstecz)– Powoduje powrót do ekranu wyboru trybu bez zapisania dokonanych 
wyborów. 
 �  do �  6.4 Ekran Automatic Tooling Setup (Konfiguracja automatycznego 
wciskania) 
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6.6 EKRAN MULTIPLE TOOLING SET FASTENER FEED SOURCE  
(KONFIGURACJA PODAWANIA DLA KILKUMATRYCOWEGO 
WCISKANIA) 

 
Ekran ten s
u� y do okre� lenia � ród
a podawania dla stacji QX pokazanej na ekranie. 
 
Dwie opcje dost� pne dla wielokrotnego t
oczenia to podawanie r� czne lub podawanie z misy A z 
automatycznym podawaniem. 

 
[MANUAL]  - Nale� y wybra	  t�  opcj� , aby ustawi	  r� czne podawanie PEM’a dla tej stacji .  
 �  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[BOWL A]  (Podajnik wibracyjny A) - Nale� y wybra	  t�  opcj� , aby wskaza	 , � e podawanie 
PEM’a dla tej stacji zadania odbywa si�  automatycznie z misy A.   
 �  do �  6.7 Ekran Set Fastener Type (Wybór typu PEM’a) 
 
[TRYB] – wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
 [BACK] (Wstecz)– Powoduje powrót do ekranu konfiguracji wciskania bez zapisania 
dokonanych wyborów. 
 �  do �  6.4 Ekran Tooling Setup (Wybór narz� dzi) 
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6.7 EKRAN MULTIPLE TOOLING SET FASTENER TYPE (WYBÓR  
PEM’A DLA KILKUMATRYCOWEGO WCISKANIA) 

 
Ekran ten pozwala na okre� lenie typu PEM’a dla aktywnej stacji QX. 
 
Operator musi wybra	  jedn�  z tych opcji, aby przej�	  do kolejnego etapu konfiguracji 
klikumatrycowego wciskania. 
  
[Nakr � tki/Tulejka] –  Tryb nakr� tek i tulejek s
u� y do automatycznego podawania nakr� tek lub 
tulejek do górnego zespo
u podajnika Opis narz� dzi i czynno� ci znajduje si�  w cz�� ci 
po� wi� conej wciskaniu. 

�  do �  6,8 Ekran Set Fastener Feed Type (Ustawianie typu podawania PEM’a)  
 

[KLOEK / BSO 2] – tryb automatycznego podawania trzpieni wciskowych oraz tulejek do 
mocowania z dost� pem z jednej strony do podwieszanego oprzyrz� dowania narz� dziowego, 
metod�  „od góry”, do uchwytu nasadki stemplowej, w celu pochwycenia ich na drodze 
podci� nieniowej. Nale� y zapozna	  si�  z rozdzia
em „Narz� dzia” oraz opisem narz� dzi i sposobu 
dzia
ania maszyny. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[SPOTFAST] - Nale� y wybra	  t�  opcj� , dla jednej matrycy, gdy elementem wciskanym jest 
Spotfast. 
 �  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[D	UGIE TULEJKI ] , tryb automatycznego podawania d
ugich tulejek, metod�  „od góry”, do 
podwieszanego oprzyrz� dowania narz� dziowego, przy pomocy wprowadzenia w otwór 
wewn� trzny tulejki wciskowej, prowadnika spr�� ystego, zamontowanego w uchwycie nasadki 
stemplowej. Nale� y zapozna	  si�  z rozdzia
em „Narz� dzia” oraz opisem narz� dzi i sposobu 
pracy maszyny. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 

                                                           
2 BSO = blind standoff – tulejka do monta� u jednostronnego 
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[OTHER] (Inne) –  Tryb ten jest u� ywany w przypadku specjalnych trybów u� ytkownika 
zdefiniowanych dla specyficznych 
� czników i zastosowa
 .  Opis narz� dzi i czynno� ci znajduje 
si�  w dokumentacji po� wi� conej wciskaniu. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[TRYB] – wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
 [BACK] (Wstecz) – Ekran Multiple Tooling Set Fastener Type (Wybór PEM’a dla 
kilkumatrycowego wciskania) 
 �  do �  6.6 Ekran Multiple Tooling Set Fastener Type (Wybór PEM’a dla 
kilkumatrycowego wciskania) 
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6.8 EKRAN MULTIPLE TOOLING SET FEED TYPE (KONFIGURA CJA 
PODAWANIA PEM’A DLA KILKUMATRYCOWEGO WCISKANIA) 

 
Je� eli wybranym typem 
� cznika jest nakr� tka z misy, operator musi okre� li 	  pozycj�  podawania.  
W przypadku wszystkich pozosta
ych typów 
� czników ten ekran jest pomijany w procedurze 
konfiguracyjnej. 
 
Dwie dost� pne opcje to: [TOP FEED] (Podawanie od góry) oraz [DOUBLE STROKE] (Cykl 
Podwojny).  Po wybraniu jednej z tych dwóch opcji operator zostanie przeniesiony do kolejnego 
etapu konfiguracji kilkumatrycowego wciskania.   
 
[TOP FEED] (Podawanie od góry) – tryb podawania metod�  „od góry” nakr� tek wciskanych 
oraz krótkich tulejek wciskowych s
u� y do automatycznego podawania nakr� tek do urz� dzenia 
podwieszanego (zespo
u prowadnicy � lizgowej / chwytaka), w celu podawania elementów 
wciskanych od góry do uchwytu nasadki stemplowej, poprzez pochwycenie przy pomocy 
prowadnika spr�� ystego za otwór wewn� trzny elementu wciskanego. Nale� y zapozna	  si�  z 
rozdzia
em „Narz� dzia” oraz opisem narz� dzi i sposobu pracy maszyny. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[DOUBLE STROKE] (Cykl Podwojny) –  Jest to tryb podawania nakr� tek wciskowych od 
góry / osadzania od do
u w cyklu suwu podwójnego, s
u� y do automatycznego podawania 
nakr� tek do podwieszanego oprzyrz� dowania narz� dziowego, w celu pochwycenia elementu 
wciskanego poprzez wprowadzenie prowadnika spr�� ystego, zamontowanego w uchwycie 
nasadki stemplowej, do otworu wewn� trznego elementu wciskowego, oraz sk
adania tych 
elementów w matrycy, przeznaczonej do pracy w cyklu skoku podwójnego, w celu osadzania 
elementów wciskanychmetod�  „od do
u”. Nale� y zapozna	  si�  z rozdzia
em „Narz� dzia” oraz 
opisem narz� dzi i sposobu pracy maszyny. 
�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[TRYB] – wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
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[BACK] (Wstecz) – Ekran Multiple Tooling Set Fastener Type (Wybór PEM’a dla 
kilkumatrycowego wciskania) 
�  do �  6.7 Ekran Multiple Tooling Set Fastener Type (Wybór PEM’a dla 
kilkumatrycowego wciskania) 
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6.9 EKRAN SINGLE TOOL SET FEED SOURCE (USTAWIANIE 
PODAWANIA DLA POJEDYNCZEGO NARZ � DZIA)  

 
Na tym ekranie okre� la si�  � ród
o podawania PEM’a dla jednomatrycowego wciskania. 
 
Dwie dost� pne opcje to: [MANUAL FEED] (Manual)  oraz [BOWL FEED] (Podawanie z 
misy).   
 
[MANUAL FEED] (Podawanie r � czne) - Nale� y wybra	  t�  opcj� , aby ustawi	  r� czne 
podawanie 
� cznika dla operacji z u� yciem pojedynczej matrycy.   
 �  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[AUTOMATIC FEED] (Automatyczne) - Nale� y wybra	  t�  opcj� , aby ustawi	  automatyczne 
podawanie 
� cznika dla operacji z u� yciem pojedynczej matrycy.   
 �  do �  6,10 Ekran Single Tooling Set Fastener Type (Konfiguracja typu 
	 cznika 
dla pojedynczego narz� dzia) 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[BACK] (Wstecz) – Ekran Tooling Setup (Wybór narz� dzi) 
�  do �  6.4 Ekran Tooling Setup (Wybór narz� dzi)  
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6.10 SINGLE TOOL SET FASTENER TYPE SCREEN (WYBÓR PEM’A 
DLA POJEDY� CZEJ MATRYCY) 

 
 
 Ekran ten pozwala na okre� lenie typu 
� cznika dla konfiguracji z pojedynczym narz� dziem. 
 
Je� eli wybranym � ród
em 
� cznika jest podawanie z misy, operator musi okre� li 	  typ 
� cznika.  
Je� eli wybrane jest podawanie r� czne, ekran ten jest pomijany w procedurze konfiguracyjnej. 
 
[NUT/SO] (Nakr � tka) – Tryb nakr� tek i krótkich tulejek s
u� y do automatycznego podawania 
nakr� tek/tulejek.  Za pomoc�  ekranu Set Fastener Feed Type (Ustawianie typu podawania 

� cznika) operator wybiera metod�  podawania 
� czników.  

�  do �  6.11 Ekran Set Fastener Feed Type (Ustawianie typu podawania 
	 cznika)  
 
[KOLEK / BSO 3] – tryb automatycznego podawania trzpieni wciskowych oraz tulejek do 
mocowania z dost� pem z jednej strony do podwieszanego oprzyrz� dowania narz� dziowego, 
metod�  „od góry”, do uchwytu nasadki stemplowej, w celu pochwycenia ich na drodze 
podci� nieniowej. Nale� y zapozna	  si�  z rozdzia
em „Narz� dzia” oraz opisem narz� dzi i sposobu 
dzia
ania maszyny. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[SPOTFAST] – Tryb ten przeznaczony jest do podawania automatycznego 
� czników SpotFast 
do górnego zespo
u podajnika i do umieszczania przez stempel podci� nieniowy.  
 �  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[D	UGIE TULEJKI ] , tryb automatycznego podawania d
ugich tulejek, metod�  „od góry”, do 
podwieszanego oprzyrz� dowania narz� dziowego, przy pomocy wprowadzenia w otwór 
wewn� trzny tulejki wciskowej, prowadnika spr�� ystego, zamontowanego w uchwycie nasadki 
stemplowej. Nale� y zapozna	  si�  z rozdzia
em „Narz� dzia” oraz opisem narz� dzi i sposobu 
pracy maszyny. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
                                                           
3 BSO = blind standoff – tulejka do monta� u jednostronnego 
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[OTHER] (Inne) –  Tryb ten jest u� ywany w przypadku specjalnych trybów u� ytkownika 
zdefiniowanych dla specyficznych 
� czników i zastosowa
 .  Opis narz� dzi i czynno� ci znajduje 
si�  w dokumentacji po� wi� conej wciskaniu. 
 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
 [BACK] (Wstecz) – Ekran Single Tool Set Fastener Feed Source (Wybór PEM’a dla 
pojedy
 czej Matrycy) 
�  do �  6.9 Ekran Single Tool Set Fastener Feed Source (Wybór PEM’a dla pojedy
 czej 
Matrycy) bez zapisywania wprowadzonych danych 
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6.11 Ekran SINGLE TOOL SET FEED TYPE (Konfiguracja typu podawania 
dla pojedynczej Matrycy) 

 
Ekran ten pozwala na okre� lenie typu podawania nakr� tki dla konfiguracji z pojedynczym 
narz� dziem.  Podawanie od do
u nie jest dost� pne, kiedy na prasie zainstalowana jest g
owica 
rewolwerowa QX. 
 
Je� eli wybranym typem 
� cznika jest nakr� tka z misy, operator musi okre� li 	  pozycj�  podawania.  
W przypadku wszystkich pozosta
ych typów 
� czników ten ekran jest pomijany w procedurze 
konfiguracyjnej. 
 
Operator musi wybra	  jedn�  z tych opcji, aby przej�	  do kolejnego etapu konfiguracji 
pojedynczego narz� dzia.   
 
[TOP FEED] (Podawanie od góry) – Tryb podawania od góry  s
u� y do automatycznego 
podawania nakr� tek i krótkich tulejek do górnego zespo
u podajnika do umieszczania przez 
stempel w wewn� trznym otworze 
� cznika.  Opis narz� dzi i czynno� ci znajduje si�  w cz�� ci 
po� wi� conej wciskaniu. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[DOUBLE STROKE] (Cykl Podwojny)  – Jest to tryb podawania nakr� tek wciskowych od 
góry / osadzania od do
u w cyklu suwu podwójnego, s
u� y do automatycznego podawania 
nakr� tek do podwieszanego oprzyrz� dowania narz� dziowego, w celu pochwycenia elementu 
wciskanego poprzez wprowadzenie prowadnika spr�� ystego, zamontowanego w uchwycie 
nasadki stemplowej, do otworu wewn� trznego elementu wciskanego, oraz sk
adania tych 
elementów w matrycy, przeznaczonej do pracy w cyklu skoku podwójnego, w celu osadzania 
elementów wciskanych metod�  „od do
u”. Nale� y zapozna	  si�  z rozdzia
em „Narz� dzia” oraz 
opisem narz� dzi i sposobu pracy maszyny. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
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[BOTTOM FEED] (Podawanie od do
u) - podawanie nakr� tek wciskanych metod�  „od do
u”, 
s
u� y do zautomatyzowanego podawania elementów do zamontowanego w uchwycie matrycy 
modu
u narz� dziowego. Nale� y zapozna	  si�  z rozdzia
em „Narz� dzia” oraz opisem narz� dzi i 
sposobu pracy maszyny. 

�  do �  6.14 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[BACK] (Wstecz)– Powraca do ekranu Single Tool Set Fastener Type (Wybór PEM’a dla 
pojedy
 czej Matrycy) 
 bez zapisywania jakichkolwiek danych. 
�  do �  6.8 Ekran Single Tooling Set Fastener Type (Wybór PEM’a dla pojedy
 czej Matrycy) 
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6.12 EKRAN SELECT FORCE SETUP (WYBÓR KONFIGURACJI SI	Y) 

 
Ekran ten umo� liwia operatorowi okre� lenie metody ustanawiania nastawy dla si
y dla ka� dej ze 
stacji zdefiniowanej we wcze� niejszych krokach procedury konfiguracyjnej. 
 
[ENTER NUMERIC FORCE VALUE] (Wpisz numeryczn 	  warto��  si
y) - Umo� liwia 
operatorowi r� czne wprowadzenie dowolnej warto� ci z zakresu si
y , od 1,8 do 71,2 kN (400 do 
16000 funtów). 

�  do �  6.13 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
[PRESET VALUES] (Zaprogramowane warto� ci) – Metoda ta u� ywa wst� pnie obliczonych 
zakresów si
 dla ka� dego z typów i rozmiarów 
� czników oraz elementów obrabianych, aby 
poprowadzi	  u� ytkownika przez ustawianie punktu nastawy si
y. 

�  do �  6. 14 Ekran Select Fastener Size and Workpiece Material (Wybór rozmiaru 

	 cznika i materia
u obrabianego)  
 
Metoda[ISS] Niezale� nie od elementu wciskanego oraz rodzaju materia
u u� ywa prasy do 
utworzenia si
y dzia
aj� cej wzgl� dem pozycji profilu do analizy instalacji.  Algorytm 
identyfikuje optymaln�  warto�	  nastawy si
y. 

�  do �  6.16 Ekran ISS 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 51 of 127 

6.13 Ekran MANUAL FORCE SETTING (R � czne ustawianie si
y) 

 
Ekran ten umo� liwia operatorowi r� czne wprowadzanie warto� ci  si
y przy u� yciu klawiatury. 
 
Operator za pomoc�  klawiszy wprowadza �� dan�  warto�	  si
y, po czym naciska przycisk 
[CONTINUE] (Kontynuuj) . 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[CONTINUE] (Kontynuuj)  – Zapisuje ostatni�  nastaw�  si
y.  Klawisz nie jest aktywny dopóki 
nie zostanie wprowadzona warto�	 . 

W przypadku pierwszego uruchomienia konfiguracji narz� dzia 
kilkumatrycowego jest aktywowany ekran Set Workpiece Image 
(Konfiguracja obrazu elementu obrabianego). 

    �  do �  6.17 Ekran Set Workpiece Image (Konfiguracja 
obrazu elementu obrabianego) 
 

Je� eli dane zadanie ma skonfigurowany obraz elementu obrabianego, 
procedura konfiguracyjna przechodzi do ekranu Set Workpiece Insertions 
(Ilo�	  wcisków na elemencie obrabianym) 

    �  do �  6.20 Ekran Set Workpiece Insertions (Ilo�	  wcisków na 
elemencie obrabianym) 
[BACK] (Wstecz)– Powoduje powrót do ekranu Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y). 
 �  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
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6.14 Ekran Wyboru Wielko� ci oraz Materia
u. 

 
Ekran ten umo� liwia operatorowi wybór rozmiaru 
� cznika, który b� dzie instalowany i materia
u 
elementu obrabianego, w którym b� dzie on osadzany.  W oparciu o wybory operatorów — seria 
3000: 

1) Ogranicza maksymaln�  si
�  instalacyjn� , aby zapewni	  bezpiecze
 stwo operatora. 
2) Wybiera ustawienia funkcji automatycznego podawania 
3)   Ustawia sugerowan�  si
�  instalacyjn�  

 
[ANY SIZE] (Dowolny rozmiar) + [ANY MATERIAL] (Dowo lny materia
) – Pozwala na 
wybór rozmiaru lub materia
u. Po dokonaniu wyboru operator mo� e zmieni	  wybór, naciskaj� c 
inn�  opcj� .  Po wybraniu ZARÓWNO rozmiaru, jak i materia
u, zostanie wy� wietlony przycisk 
[CONTINUE] (Kontynuuj) . 
 
[CONTINUE] (Kontynuuj) – Powoduje przej� cie do ekranu Preset Force Values (Warto� ci 
wst� pne si
y).  Klawisz nie jest aktywny dopóki nie zostanie wprowadzona warto�	 . 

�  do �  6.15 Ekran Preset Force (Wst� pnie nastawiona si
a) 
 
[BACK] (Wstecz)– – Powoduje powrót do ekranu Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
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6.15 PRESET FORCE VALUES (Warto� ci wst� pne si
y) 
 

 
Po wy� wietleniu tego ekranu zostanie pokazana zalecana warto�	  si
y instalacyjnej.  Operator 
mo� e kontynuowa	  prac�  z zalecanymi ustawieniami lub dostosowa	  warto�	  przy u� yciu 
strza
ek, a nast� pnie kontynuowa	  prac�  

Przy pomocy naciskania na przycisk [­ ] – dokonuje si�  podwy� szenia nastawy si
y nacisku 
stempla, a�  do granicy wyznaczonej dla danej wielko� ci elementu wciskanego oraz materia
u 
elementu obrabianego. 
Przy pomocy naciskania na przycisk [¯ ] dokonuje si�  obni� enia nastawy si
y nacisku 
stempla, a�  do minimum. 

 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[KONTYNUUJ] -   
Pocz� tkowe uruchomienie konfiguracji t
oczenia 
 �  do �  6.17 Ekran Set Workpiece Image (Konfiguracja obrazu elementu 
obrabianego) 
 
Je� eli to zadanie ma skonfigurowany obraz elementu obrabianego, procedura konfiguracyjna 
przechodzi do: 
 �  do �  6.20 Ekran Set Workpiece Insertions (Ilo�	  wcisków na elemencie 
obrabianym) 
 
Je� eli dla danego zadania nie ma skonfigurowanego obrazu elementu obrabianego, procedura 
konfiguracyjna przechodzi do kroku: 
�  do �  6.21 Ekran Insertion Count Entry (Wprowadzanie licznika wcisków)  
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6.16 Ekran ISS 

 
Ekran ten zapewnia analiz�  punktu nastawy si
y dla nieznanej cz�� ci. 
 
Profil si
y wzgl� dem pozycji jest pobierany i u� ywany z algorytmem, który okre� la optymaln�  
warto�	  punktu nastawy si
y dla danej cz�� ci w oparciu o charakterystyk�  profilu. 
 
W zale� no� ci od typu podawania cz��	  musi by	  u
o� ona zgodnie z ruchem t
oka.  Kiedy cz��	  
jest gotowa, operator u� ywa peda
u, aby rozpocz�	  analiz� . 
 
Rezultat nastawy si
y jest wy� wietlany na ekranie ISS w postaci liczbowej i graficznej. 
 
Operator mo� e regulowa	  si
�  r� cznie przy u� yciu strza
ek. Ostatnia analiza przed wybraniem 
przycisku [CONTINUE] (Kontynuuj)  to analiza, której punkt nastawy si
y b� dzie pocz� tkowo 
u� ywany do wci� niecia danej cz�� ci.   
 
[SAFETY SET-POINT RE-SETUP] (Punkt bezp. Ponowne ustawienie) – Powoduje 
przej� cie do ekranu Safety Setup (Konfiguracja zabezpiecze
 ) i umo� liwia operatorowi ponowne 
uruchomienie procedury ISS. 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[CONTINUE] (Kontynuuj)  – Zapisuje ostatni rezultat nastawy si
y.  

Pocz� tkowe uruchomienie konfiguracji dla narz� dzia kilkumatrycowego,  
  �  do �  6.17 Ekran Set Workpiece Image (Konfiguracja obrazu elementu 
obrabianego) 

Je� eli to zadanie ma skonfigurowany obraz elementu obrabianego, procedura 
konfiguracyjna przechodzi do: 
  �  do �  6,20 Ekran Set Workpiece Insertions (Ilo�	  wcisków na elemencie 
obrabianym) 
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 Je� eli dla danego zadania nie ma skonfigurowanego obrazu elementu obrabianego, procedura 
konfiguracyjna przechodzi do kroku (w zale� no� ci od opcji u� ytkownika – punkt 6.36): 

�  do �  6.21 Ekran Insertion Count Entry (Wprowadzanie licznika wcisków) lub 
�  do �  6.22 Ekran Safety Setpoint Setup (Konfiguracja punktu nastawy 
zabezpiecze� )  

 
[BACK] (Wstecz)– Powoduje powrót do ekranu Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
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6.17 SET WORKPIECE IMAGE (Konfiguracja obrazu elementu 
obrabianego) 

 
 
Ekran ten umo� liwia u� ytkownikowi okre� lenie � ród
a elementu obrabianego dla kolejnego 
zadania. 
 
Mo� na u� y	  zapisanego w pliku obrazu lub stworzy	  nowy obraz, który mo� na przechwyci	  i 
zapisa	  w celu bie�� cego lub pó� niejszego wykorzystania. 
 
[NEW] (Nowy) – Nale� y nacisn�	  ten przycisk, aby zaimportowa	  obraz elementu obrabianego.  
 �  do �  6.18 Ekran Capture Workpiece Image (Przechwy�  obraz elementu 
obrabianego) 
 
[SEARCH] (Szukaj) – Naci� nij ten przycisk, aby wyszuka	  wcze� niej przechwycone elementy 
obrabiane. 
 �  do �  6.19 Ekran Search Workpiece Image (Wyszukiwanie obrazu elementu 
obrabianego) 
 
[NONE] (Brak) – Wskazuje, � e � adne przechwycenie obrazu elementu obrabianego lub jego 
wywo
anie nie oczekuje w kolejce bie�� cego zadania. 
 �  do �  6.20 Ekran Set Workpiece Insertions (Ilo�	  wcisków na elemencie 
obrabianym) 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
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6.18 Ekran CAPTURE WORKPIECE IMAGE (Przechwytywanie obrazu 
elementu obrabianego) 

 
Ekran ten pozwala u� ytkownikowi na wprowadzenie do systemu nowego obrazu elementu 
obrabianego.   
 
Pod
� czenie kamery cyfrowej do portu USB ekranu dotykowego umo� liwia procesowi 
konfiguracji uzyskanie dost� pu do zdj�	  zapisanych w pami� ci aparatu.   Nale� y upewni	  si� , � e 
aparat jest w
� czony. 
UWAGA:  Pierwsze u� ycie aparatu cyfrowego mo� e wymaga�  wy
	 czenia i ponownego 
uruchomienia systemu Windows w celu zainstalowania sterownika.    
 
[NEXT DIRECTORY] (Nast � pny katalog) –  Uruchamia menu Eksploratora Windows, które 
pozwala na wybór lokalizacji pliku � ród
owego. 
 
Ka� de zdj� cie jest wy� wietlane wraz z nazw�  pliku.  Do przewijania ekranów ze zdj� ciami 
nale� y u� y	  przycisków [PREVIOUS PAGE] (Poprzednia strona) oraz [NEXT PAGE] 
(Nast� pna strona). 
 
Zaznaczenie miniatury spowoduje wybranie danego elementu obrabianego do sfotografowania. 
 
U� ytkownik mo� e wprowadzi	  wiele obrazów.  Wybranie obrazu spowoduje aktywacj�  
przycisku [CONTINUE] (Kontynuuj) .  Naci� ni� cie przycisku [CONTINUE] (Kontynuuj)  
spowoduje zapisanie obrazów i przej� cie procedury konfiguracyjnej do kolejnego etapu. 
 
Punkty wprowadzania s�  definiowane przez operatora w dalszej cz�� ci procesu 
konfiguracyjnego. 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 58 of 127 

[CONTINUE] (Kontynuuj) - Wybrany element obrabiany jest zapisywany dla danego zadania, 
a operator proszony jest o zdefiniowanie punktów wprowadzania w dalszej cz�� ci procesu 
konfiguracyjnego.  Przycisk ten nie jest aktywny do momentu wybrania obrazu.    
 �  do �  6,20 Ekran Set Workpiece Insertions (Ilo�	  wcisków na elemencie 
obrabianym) 
 
[BACK] (Wstecz)– Powoduje powrót do ekranu Set Workpiece Image (Konfiguracja obrazu 
elementu obrabianego). 
 �  do �  6.17 Ekran Set Workpiece Image (Konfiguracja obrazu elementu 
obrabianego) 
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6.19 Ekran SEARCH WORKPIECE IMAGE (Wyszukiwanie obr azu 
elementu obrabianego) 

 
Ekran ten umo� liwia u� ytkownikowi wyszukiwanie i zaznaczanie konfiguracji elementu 
obrabianego z listy wcze� niej sfotografowanyuch elementów obrabianych.   
 
Wy� wietlana jest u
o� ona alfabetycznie lista miniaturek wraz z nazwami plików.  Pod� wietlony 
mo� e by	  tylko jeden element.  Naci� ni� cie jednej z miniaturek spowoduje zaznaczenie elementu 
obrabianego.  Nale� y nacisn�	  przycisk [CONTINUE] (Kontynuuj).     
 
Obrazy pobrane przez ich zaznaczenie, gdy przycisk [CONTINUE] (Kontynuuj)  zostanie 
naci� ni� ty, s�  wybierane dla danego zadania.  Punkty wprowadzania definiowane s�  przez 
operatora w dalszej cz�� ci procesu konfiguracyjnego. 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[CONTINUE] (Kontynuuj) - Wybrany element obrabiany jest zapisywany dla danego zadania, 
a operator proszony jest o zdefiniowanie punktów wprowadzania w dalszej cz�� ci procesu 
konfiguracyjnego.  Przycisk ten nie jest aktywny do momentu wybrania obrazu.    
 �  do �  6.21 Ekran Set Workpiece Insertions (Ilo�	  wcisków na elemencie 
obrabianym) 
 
[BACK] (Wstecz)– Powoduje powrót do ekranu Set Workpiece Image (Konfiguracja obrazu 
elementu obrabianego). 
 �  do �  6.17 Ekran Set Workpiece Image (Konfiguracja obrazu elementu 
obrabianego) 
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6.20 EKRAN SET WORKPIECE INSERTIONS (Konfiguracja w cisków na 
elemencie obrabianym) 
 

 
Ekran ten umo� liwia u� ytkownikowi okre� lenie miejsc na elemencie obrabianym, gdzie maj�  
by	  wci� niete 
� czniki. 
 
Wszystkie wciski dla stacji lub w przypadku pojedynczego narz� dzia powinny by	  okre� lone 
przed przyst� pieniem do nast� pnego etapu konfiguracji. 
 
Wciski wprowadzane s�  w kolejno� ci.  Punkty wcisku okre� lane s�  poprzez dotkni� cie obrazu w 
miejscu wciskania.   Operator akceptuje wy� wietlony punkt wcisku poprzez naci� ni� cie 
przycisku [ENTER] , a nast� pnie przechodzi do wybrania kolejnego punktu wcisku.    Je� eli 
punkt wciskania zosta
 b
� dnie wybrany, operator mo� e go wybra	  ponownie. Zostanie 
wy� wietlony przycisk [DELETE] (Usu � ). Jego naci� ni� cie spowoduje anulowanie ostatniego 
wcisku i umo� liwi u� ytkownikowi kontynuowanie pracy bez tego wcisku. 
 
Kiedy wszystkie wciski zostan�  wprowadzone, operator mo� e przej�	  do kolejnej stacji, aby 
wprowadzi	  wciski dla tej cz�� ci. W tym celu musi nacisn�	  przycisk [CONTINUE] 
(Kontynuuj) . 
 
Kiedy ostatnie punkty wcisku zostan�  zidentyfikowane, nale� y nacisn�	  przycisk [CONTINUE] 
(Kontynuuj).   
 �  do �  6.22 Ekran Safety Setpoint (Punkt nastawy zabezpiecze� )  
 
[IMAGE] (Obraz) - Powoduje wy� wietlenie kolejnego obrazu w zestawie z ramk�  wokó
 
pierwszego obrazu.  
 
[SAVE] (Zapisz) - Wspó
rz� dne ostatniego wybranego obrazu elementu obrabianego s�  
dodawane do zadania.  Numer sekwencji wciskania jest warto� ci�  narastaj� c� . 
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[CLEAR ALL] (Wyczy ��  wszystkie)– Usuwa z obrazu wszystkie wybrane punkty wcisku. 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[DONE] (Gotowe) – Anuluje cykl wyboru wcisków i zapisuje wciski dla danej stacji. 

  Je� eli istnieje wi� cej stacji do zdefiniowania dla danego zadania, procedura 
konfiguracyjna przechodzi do kolejnego etapu. 
  �  do � 6.5 Ekran Multiple Tooling Setup (Ustawianie kilkumatrycowej 
g
owicy) 
 

Je� eli jest to zadanie dla pojedynczego narz� dzia lub jest to ostatnia zdefiniowana stacja, 
procedura konfiguracyjna ko
 czy si�  i rozpoczyna si�  tryb pracy z konfiguracj�  
pojedynczego narz� dzia lub zielon�  stacj�  w przypadku konfiguracji z wielokrotnym 
t
oczeniem.  

  �  do �  6.22 Ekran Safety Setpoint Procedure Setup (Procedura 
Konfiguracji punktu nastawy zabezpiecze� ) 
 
[BACK] (Wstecz)– Powoduje powrót do ekranu Set Workpiece Image (Konfiguracja obrazu 
elementu obrabianego). 
 �  do �  6.17 Ekran Set Workpiece Image (Konfiguracja obrazu elementu 
obrabianego) 
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6.21 Ekran INSERTION COUNT ENTRY (Wprowadzanie licznika wcisków) 

 
Ekran ten wymagany jest do okre� lenia liczby wcisków dla ka� dej ze stacji lub dla operacji z 
u� yciem pojedynczego narz� dzia, gdy obraz elementu obrabianego nie zosta
 wskazany. 
 
Proste wprowadzenie liczby wcisków za pomoc�  klawiatury definiuje licznik wcisków tak, aby 
system móg
 sterowa	  stacjami wciskania i (lub) licznikiem elementów obrabianych. 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[CONTINUE] (Kontynuuj)– Ostatnia wprowadzona warto�	  jest zapisywana jako licznik dla 
danego 
� cznika. 

Je� eli istnieje wi� cej stacji do zdefiniowania dla danego zadania, ekran przechodzi do 
kolejnego etapu. 
  �  do �  6.5 Ekran Multiple Tooling Setup (USTAWIANIE 
KILKUMATRYCOWEJ G	OW ICY) 
 

Je� eli jest to zadanie dla pojedynczego narz� dzia lub jest to ostatnia zdefiniowana stacja, 
procedura konfiguracyjna ko
 czy si�  i rozpoczyna si�  tryb pracy z konfiguracj�  
pojedynczego narz� dzia lub zielon�  stacj�  w przypadku konfiguracji z kilkumatrycowym 
wciskaniem) 

  �  do �  6.22 Ekran Safety Setpoint Procedure Setup (Procedura 
Konfiguracji punktu nastawy zabezpiecze� ) 
 
[BACK] (Wstecz)– Powoduje powrót do ekranu Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y). 
 �  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
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6.22 Ekran Procedury Nastawiania Systemu Bezpiecze� stwa.  

 
W przypadku, je� eli prasa zosta
a ustawiona w tryb podawania elementów wciskanych, system 
doprowadza elementy wciskowe w miejsce ich osadzenia w sposób automatyczny. 
 
Ekran ten poleca operatorowi dokonanie sprawdzenia, czy elementy wciskane oraz element 
obrabiany, zosta
y w sposób poprawny ustawione, w po
o� eniu wynikaj� cym z „uczenia si� ” 
sekwencji bezpiecze
 stwa i nast� pnie poleca operatorowi przeprowadzenie inicjalizacji 
sekwencji. Tekst zawieraj� cy instrukcje, ewentualnie, mo� e si�  ró� ni	  w zale� no� ci od 
wybranego trybu oprzyrz� dowania narz� dziowego.. 
 

 
Jest rzecz	  bardzo wa� n	 , a� eby zarówno elementy wciskane jak i element 
obrabiany, by
y przytrzymywane w sposób ca
kowicie p
aski w wierzcho
kowej 
cz�� ci matrycy (nale� y zapozna�  si�  z rozdzia
em nr 10). 

 
W ramach ostatniego kroku w ka� dej sekwencji, maszyna poleca operatorowi, a� eby wcisn� 
 on 
przycisk no� ny. Stempel obni� y swoje po
o� enie i wejdzie w kontakt z elementem wciskanym 
oraz elementem obrabianym, a nast� pnie wróci w górne po
o� enie bez przeprowadzenia operacji 
instalacji elementu wciskanego. W ten sposób sterownik PLC wykorzystuje ten krok do 
„nauczenia si� ” po
o� enia, które jest bezpieczne dla przeprowadzenia operacji instalacji zwane 
Punktem Nastawienia Urz� dze
  Bezpiecze
 stwa.. 
 

 

Jest rzecz	  bardzo wa� n	 , przy najni� szym po
o� eniu dolnego ko� ca stempla, 
kiedy stempel wchodzi w styk z elementem wciskanym oraz elementem 
obrabianym, a� eby element wciskany znajdowa
 si�  ca
kowicie w otworze 
elementu obrabianego i � eby oba te elementy by
y ustawione p
asko w 
stosunku do matrycy. Je� eli taki stan rzeczy nie nast	 pi, nale� y pos
u� y�  si�  
funkcj 	  Ponownego Nastawiania na ekranie roboczym, w celu ponownego 
przeprowadzenia ca
ego tego procesu. Ze szczegó
ami na temat Ponownego 
Nastawiania, nale� y zapozna�  si�  korzystaj	 c z Ekranu 6.23 Tryb Roboczy 
(patrz Rozdzia
 nr 10). 
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[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
Przy pomocy naci� ni� cia na przycisk [PODAWANIE R � CZNE] – o ile pierwszy z elementów 
wciskowych zosta
 utracony, uaktywniona zostaje sekwencja podawania, maj� ca na celu 
przemieszczanie elementów wciskanych w po
o� enie zgodne z pozycj�  „wyuczon� ”. 
 
(Pomy� lna Sekwencja Uczenia Si� ) – po tym, jak operator wykona operacj�  nastawiania 
urz� dze
  bezpiecze
 stwa w sposób poprawny, ekran automatycznie przeniesie si�  w Tryb 
Roboczy, w stan gotowo� ci do zainstalowania elementu wciskanego.,  
®  przej� cie ®  do ekranu 6.23 Tryb Roboczy. 
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6.23 Ekran Tryb Roboczy. 

  

 
Podczas gdy prasa znajduje si�  w trybie produkcyjnym, ekran ten funkcjonuje jako g
ówna 
tablica rozdzielcza. Ró� ne, umieszczone na nim, przyciski oraz wskazania, wykonuj�  
nast� puj� ce funkcje: 
 
Pole PUNKT BEZPIECZE � STWA, – wskazuje aktualn�  warto�	  „wyuczonej“ pozycji 
zetkni� cia si� , niezb� dnej dla przeprowadzenia operacji osadzania w sposób bezpieczny. 
 
SKOK WCISKU  – Pokazuje po
o� enie styku stempla przy ostatnim wcisku, dokonane 
pomy� lnie lub nie.  

EKRAN TRYBU PRACY 
DLA: 
TRYBU NARZ� DZIA 
JEDNOMATRYCOWEGO 

EKRAN TRYBU PRACY 
DLA: 
TRYB NARZ� DZIA 
KILKUMATRYCOWEGO 
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Wska� nik klawiszowy [SKOKI / GODZINA]  – wskazuje licznik wraz z przeci� tn�  ilo� ci�  
prawid
owych operacji osadzania w jednostce czasu. Po zako
 czeniu ka� dej operacji 
nastawiania, warto�	  ta jest zerowana. Poprzez naci� ni� cie klawisza ze strza
k� , funkcj�  t�  
mo� na w
� czy	  albo wy
� czy	 . W przypadku, kiedy funkcja ta jest wy
� czona, wska� nik 
wskazywa	  b� dzie zawsze warto�	  0. 
 
Przycisk [PUNKT BEZP/ PONOWNE] – przy pomocy funkcji tej, prasa mo� e „nauczy	  si� ” 
po
o� enia nowego punktu nastawiania bezpiecze
 stwa – bez opuszczania TRYBU 
ROBOCZEGO. Po naci� ni� ciu, przycisku zaczyna on migota	 . Nale� y wcisn�	  przycisk no� ny    
 a maszyna przeprowadzi sekwencj�  „uczenia si� ” i przestawi punkt bezpiecze
 stwa systemu w 
nowe po
o� enie. Prasa, jednak� e, NIE PRZEPROWADZI operacji wciskania. (Nale� y zapozna	  
z podpunktem 6.8 Procedura Nastawiania Systemu Bezpiecze
 stwa). 
 
Polecenie [PRZERWANIE CYKLU]  – uniewa� nia Cykl Pracy przerywanej w punkcie 
oczekiwania i pozwala operatorowi na ponowne zrestartowanie maszyny. 
 
Paski wy� wietlacza pozycji t
oka – Wskazuj�  wyregulowan�  pozycj�  powrotn�  t
oka.  Pasek 
reprezentuje stopie
  wysuwu t
oka.  Najmniejsze ustawienia dla pozycji powrotu wynosi oko
o 
25 mm (1 cal) ponad punkt nastawy zabezpieczenia.  Przyciski strza
ek po obu stronach paska s�  
u� ywane do zmiany pozycji powrotnej t
oka.  Funkcja ta mo� e by	  u� ywana do zmniejszenia 
czasu powrotu t
oka  w niektórych trybach i zwi� kszenia wska� nika cyklu.  Funkcja nie jest 
dost� pna dla trybów wciskania wymagaj� cych systemu podawania od góry.   

 
[­ ] – Zwi� ksza pozycj�  powrotn�  t
oka. 
 
[¯ ] – Zmniejsza pozycj�  powrotn�  t
oka. 

Wska� nik klawiszowy [SILA FEEDBACK]  – wska� nik ten wy� wietla rzeczywist� , obliczan�  
wed
ug ci� nienia cieczy hydraulicznej (oraz pola powierzchni dzia
ania) si
�  instalacyjn� . 
Warto�	  ta przy rozpoczynaniu próby dokonania instalacji jest zerowana i wskazuje si
�  
instalacyjn�  podczas wykonywania operacji wciskania. Warto�	  (tej si
y) pod koniec operacji 
wciskania, jest blokowana, a�  do nast� pnej próby dokonania instalacji. Pos
u� enie si�  tym 
przyciskiem, powoduje przeniesienie operatora do ekranu, w którym mo� na dokona	  regulacji 
si
y zadanej. 
Pos
ugiwanie si�  tym przyciskiem jest zabezpieczone has
em dost� pu USTAWIACZA 
MASZYNY. Nale� y zapozna�  si�  z podrozdzia
em 6.2 Ekran Kodów Dost� pu oraz 6.40 
Ekran Ustawiania Kodu Dost� pu. 

�  do �  6.12 Ekran Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
 
Przycisk [Usuwanie Hasla] – migocze po wprowadzeniu kodu dost� pu USTAWIACZA 
MASZYNY, w przypadku pos
ugiwania si�  jedn�  z funkcji, do których dost� p jest 
zabezpieczony.  Podczas gdy przycisk migocze, operator mo� e uzyska	  dost� p do ka� dej z 
chronionych funkcji, bez konieczno� ci ponownego wpisywania has
a dost� pu USTAWIACZA 
MASZYNY. Dotkni� cie tego przycisku powoduje wyczyszczenie kodu dost� pu USTAWIACZA 
MASZYNY, przycisk przestaje migota	 , a za nast� pnym razem, kiedy raz jeszcze zostanie 
wybrana zabezpieczona funkcja, ponownie pojawi si�  ekran kodu dost� pu (nale� y zapozna	  si�  z 
podrozdzia
em 6.2). 
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[DZIENNIK]  – ten przycisk wyswietla sie gdy RECZNA rejstracja jest wybrana z menu 
ustawien. Operator wybiera ta opcje podczas pracy w celu zapisania danych o wciskaniu. Dane 
zapisane w pliku „Wciskanie” sa nast� puj� ce: Data&Godzina / Zadana Sila / Sila Uzyskana / 
Jednostka Sily / Batch Numer / Calkowita Liczba Cykli. Aby wejsc do tego pliku, uzytkownik 
musi wyjsc do Windows, otworzyc „Mój Komputer” i wejsc w „C:\PEM3000\Logs”. Plik nosi 
nazwe „INS_miesiac_dzien_rok.txt” Uzytkownik moze przegrac plik na dysk wymienny poprzez 
porty USB umieszczone z tylu monitora. Plik ten moze by	  uzyty jako baza danych do 
utworzenia raportu badz jako narzedzie do analiz. 
 
 [WORKPIECE IMAGE] (Obraz obrabianego detalu) Przycisk ten pojawia si� , kiedy ekran 
trybu EZ i obraz elementu obrabianego uwzgl� dnione s�  w konfiguracji zadania.  Naci� ni� cie 
przycisku [WORKPIECE IMAGE] (Obraz elementu obrabianego) aktywuje ekran, który 
pozwala na zaznaczenie na elemencie obrabianym wcisków dla operacji pojedy
 czej matrycy 
lub dla bie�� cej stacji wciskania w przypadku opcji automatycznego wciskania. Nast� pny punkt 
wcisku jest zawsze zaznaczony, a ekran jest w nast� pnym po
o� eniu, gdy element obrabiany 
ustawiony jest jako zestaw wielu obrazów. 
 
Przycisk wy� wietlaj� cy [PARAMETRY TRYBU ROBOCZEGO] – ukazuje informacj�  na 
temat ustawie
  zlecenia produkcyjnego, w
� czaj� c w to wybór trybu. Zaciemnione kó
ka 
wskazuj� , � e tryb jest uaktywniony. Dotkni� cie tego przycisku powoduje przej� cie do ekranu 
parametrów trybu roboczego. 
 
Obszar parametrów trybu uruchomienia u� ywany jest do wy� wietlenia obrazu elementu 
obrabianego, gdy zestaw obrazu jest okre� lony.   
 
Wy� wietlacz obrazu elementu obrabianego ma priorytet i jest trybem domy� lnym, gdy obraz 
elementu obrabianego zosta
 zdefiniowany dla zadania. 
 
W takim przypadku operator mo� e uzyska	  dost� p do parametrów trybu uruchomienia dla 
nast� pnego wcisku poprzez ustawienie obrazu elementu obrabianego jako celu.  Wybór 
parametrów trybu uruchomienia poni� ej tytu
u zmienia stan obrazu elementu obrabianego dla 
nast� pnego wcisku na oczekuj� cy.  
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.11 – Parametrów Trybu Roboczego. 
 
[BLOWER TIME] ((t) Nadmuchu) - Umo� liwia regulacj�  czasu wdmuchu w przypadku 
trybów automatycznego podawania. Czas wdmuchu to czas, kiedy powietrze pozostaje, aby 
wydmucha	  
� cznik z mechanizmu wyzwalacza przez rurk�  podaj� c�  do obszaru wciskania.  
Naci� ni� cie tego przycisku spowoduje przej� cie do ekranu do regulacji czasu wdmuchu.  Aby 
ustawi	  czas, nale� y wprowadzi	  warto�	  przy u� yciu klawiatury, a nast� pnie nacisn�	  przycisk. 
 
[FORCE HOLD TIME] (Czas Nacisku)  – Umo� liwia regulacj�  czasu dzia
ania si
y.  Czas 
dzia
ania si
y to czas potrzebny na zastosowanie si
y docelowej zanim nast� pi wycofanie.  
Nale� y zwi� kszy	  czas dzia
ania si
y, je� eli 
� cznik nie jest w pe
ni zainstalowany.  Nale� y 
zmniejszy	  czas dzia
ania si
y, je� eli 
� cznik jest wci� niety zbyt mocno.  Aby ustawi	  czas, 
nale� y wprowadzi	  warto�	  przy u� yciu klawiatury i nacisn�	  ten przycisk. 
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Naci� ni� cie na przycisk wy� wietlaj� cy [ZACHOWAJ ZLECENIE ROBOCZE] pozwala 
operatorowi na zapisanie w pami� ci urz� dzenia bie�� cych ustawie
  Trybu Roboczego w zadanej 
lokalizacji pami� ci w celu umo� liwienia ponownego Wywo
ania w przypadku skorzystania z 
funkcji Wywo
anie Zlecenia Roboczego. Funkcja zachowaj pozwala na zapisanie w pami� ci 
systemu nast� puj� cych ustawie
 : 
 

Tryb Narz� dziowy Licznik Elementów Wciskanych / Obrabianych 
Wybór Rozmiaru Elementu Wciskanego Ustawienie Komunikatu Powiadamiania o 

Uko
 czeniu Elementu Obrabianego. 
Wybór Materia
u Elementu Obrabianego Tryb Pracy Cyklicznej (Ci� g
ej / Przerywanej) 
Zadana Si
a Nacisku stempla Tolerancja Punktu Ustawienia Bezpiecze
 stwa 

(Standardowa / W� ska). 
Czas Trwania Impulsu Wdmuchu Tryb Automatycznego Resetowania B
� du 

Bezpiecze
 stwa. 
Czas dzia
ania si
y Tryb Czujnik Pier� cieniowego „Stud-in-Tube”. 

Podsumowanie powy� szej informacji, wy� wietlane jest w Okienku Podsumowania. 
Bie�� ce Liczniki Elementów Obrabianych oraz Elementów Wciskanych NIE B� D�  
zachowywane. 
 
Ka� da zmiana wprowadzona w stosunku do warto� ci zalecanych b� dzie zachowana wraz ze 
zleceniem produkcyjnym. W przypadku, kiedy dla elementów wciskanych / elementów 
obrabianych licznik by
 nastawiony, kiedy zostanie wywo
ane zlecenie, licznik zostanie 
wprawdzie wyzerowany, jednak� e b� dzie on uaktywniony i rozpocznie operacj�  zliczania. W 
przypadku, kiedy licznik nie powinien zosta	  uaktywniony dla potrzeb danego zlecenia, nale� y 
ustawi	  go na zero. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.29 Przechowania Informacji na temat Zlecenia. 
 
[ELEMENTY WCISKANE ] – klawisz wska� nikowy. Pierwsza, wy� sza liczba oznacza 
aktualn�  liczb�  elementów wciskowych, które podlegaj�  osadzeniu w aktualnym elemencie 
obrabianym. W celu wyzerowania aktualnej liczby, nale� y przytrzyma	  przycisk w stanie 
wci� ni� tym. Druga, mniejsza liczba wskazuje ilo�	  elementów, przypadaj� cych na element 
obrabiany. Mo� na j�  nastawi	 , w poni� ej opisanym ekranie NASTAWIENIE LICZNIKA. Kiedy 
pierwsza liczba osi� gnie wielko�	  drugiej liczby, oznacza	  to b� dzie, � e element obrabiany jest 
kompletny, a liczba elementów wciskanych zostanie, w sposób automatyczny, wyzerowana. 
Druga z liczb, b� dzie si�  zmienia	  podczas pracy maszyny. 
 
PARTIA MATERIA	OWA – klawisz wska� nikowy. Pierwsza, wy� sza liczba wskazuje 
aktualn�  ilo�	  gotowych elementów od czasu ostatniego zerowania licznika. W celu 
wyzerowania aktualnej liczby, nale� y przytrzyma	  ów przycisk wci� ni� ty. Druga, ni� sza liczba 
wskazuje ilo�	  elementów, przypadaj� cych na parti�  materia
ow� . Mo� na j�  nastawi	 , przy 
pomocy ni� ej opisanego ekranu NASTAWIENIE LICZNIKA. Kiedy pierwsza liczba osi� gnie 
wielko�	  drugiej liczby, oznacza	  to b� dzie, � e partia materia
owa jest kompletna, a liczba 
elementów obrabianych zostanie, w sposób automatyczny, wyzerowana. Druga z liczb, b� dzie 
si�  zmienia	  podczas pracy maszyny. 
 
[-1] – przycisk prze
� czaj� cy – zmniejszania warto� ci. Przytrzymanie tego przycisku w stanie 
wci� ni� tym, oraz jednoczesne dotkni� cie: albo przycisku elementów obrabianych albo 
elementów wciskanych, spowoduje, zmniejszenie aktualnej ich liczby o jeden. 
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[COUNTERS] (Liczniki) lub [JOB SETTINGS] (Ustawieni a zadania) - pozwala na 
nastawienie liczników dla elementów obrabianych oraz elementów wciskanych. Dotkni� cie 
przycisku powoduje prze
� czenie ekranu, w celu przestawienia obu liczników. 

�  do �  6.25 Ekran Counters / QX Job Settings (Liczniki lub ustawienia zadania 
QX) 
 
Przycisk [PONOWIENIE OPERACJI ]  – podczas realizacji ka� dego zautomatyzowanego 
trybu podawania, funkcja ta umo� liwia prasie ponowienia operacji osadzania, bez 
doprowadzenia (w miejsce instalacji) nowego elementu wciskowego. Dotkni� cie tego przycisku, 
powoduje, � e zacznie on migota	 . Kiedy zostanie naci� niety przycisk no� ny, stempel zostanie 
dosuni� ty, wykona operacj�  wciskania i wróci w po
o� enie wyj� ciowe. Tylko podczas cyklu 
PONOWIENIE OPERACJI, przestrze
  bezpiecze
 stwa, nastawiona b� dzie jako standardowa 
przestrze
  bezpiecze
 stwa, przy czym za ka� dym razem, w przypadku ponowienia skoku 
stempla, zanegowany b� dzie „W� ski zakres tolerancji”. O ile funkcja ta jest aktywna, po 
ponownym dotkni� ciu przycisku ulegnie ona wy
� czeniu. Funkcja ta mo� e by	  wykorzystywana, 
w celu powtórzenia taktu, przy cz�� ciowo zainstalowanym elemencie wciskowym lub te�  w celu 
dokonania r� cznej instalacji, podczas realizacji automatycznego procesu podawania, bez 
konieczno� ci wychodzenia z danego ekranu. 
 
[PODAWANIE ] – w przypadku, kiedy przycisk ten b� dzie wci� ni� ty, operator mo� e poleci	 , 
a� eby system dostarczy
 w rejon wciskania nast� pn�  sztuk�  elementu wciskowego, bez 
uaktywnienia ruchu stempla. Funkcja ta b� dzie tylko wtedy wykorzystywana, kiedy element 
wciskowy zostanie utracony podczas normalnego procesu podawania. 
 
POMOC,  – ekran pomocy dla Wyboru Trybu . 
®®®®  przej� cie do ®®®®   Ekranu Pomocy. 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
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6.24 Ekran RUN MODE WORKPIECE (Tryb uruchomienia dl a elementu 
obrabianego) 

 
W trybie uruchomienia u� ytkownik mo� e u� ywa	  obrazu elementu obrabianego jako prowadnicy 
dla wcisków. Je� eli obraz elementu obrabianego zostanie dodany do zadania, operator mo� e 
aktywowa	  Ekran Run Mode Workpiece (Tryb uruchomienia dla elementu obrabianego), 
który zawsze pokazuje nast� pn�  pozycj�  wciskania. 
Je� eli zadanie jest operacj�  wciskania z QX,  stacja t
oczenia wy� wietlana jest w lewym dolnym 
rogu. Ekran poka� e ka� dy aktywny punkt wcisku dla operacji z wykorzystaniem pojedynczego 
narz� dzia lub wielu stacji wciskania.  Ka� dy punkt wy� wietlany jest zgodnie z kolejno� ci�  
wciskania zdefiniowan�  w konfiguracji.  Uko
 czony punkt wciskania jest pod� wietlany. 
 
Polecenie [PRZERWANIE CYKLU] – uniewa� nia Cykl Pracy przerywanej w punkcie 
oczekiwania i pozwala operatorowi na ponowne zrestartowanie maszyny. 
 
[PODAWANIE] –  w przypadku, kiedy przycisk ten b� dzie wci� ni� ty, operator mo� e poleci	 , 
a� eby system dostarczy
 w rejon wciskania nast� pn�  sztuk�  elementu wciskowego, bez 
uaktywnienia ruchu stempla. Funkcja ta b� dzie tylko wtedy wykorzystywana, kiedy element 
wciskowy zostanie utracony podczas normalnego procesu podawania. 
 
Przycisk [PONOWIENIE OPERACJI] – podczas realizacji ka� dego zautomatyzowanego trybu 
podawania, funkcja ta umo� liwia prasie ponowienia operacji wciskania, bez doprowadzenia (w 
miejsce instalacji) nowego elementu wciskowego. Dotkni� cie tego przycisku, powoduje, � e 
zacznie on migota	 . Kiedy zostanie naci� niety przycisk no� ny, stempel zostanie dosuni� ty, 
wykona operacj�  wciskania i wróci w po
o� enie wyj� ciowe. Tylko podczas cyklu PONOWIENIE 
OPERACJI, przestrze
  bezpiecze
 stwa, nastawiona b� dzie jako standardowa przestrze
  
bezpiecze
 stwa, przy czym za ka� dym razem, w przypadku ponowienia skoku stempla, 
zanegowany b� dzie „W� ski zakres tolerancji”. O ile funkcja ta jest aktywna, po ponownym 
dotkni� ciu przycisku ulegnie ona wy
� czeniu. Funkcja ta mo� e by	  wykorzystywana, w celu 
powtórzenia taktu, przy cz�� ciowo zainstalowanym elemencie wciskowym lub te�  w celu 
dokonania r� cznej instalacji, podczas realizacji automatycznego procesu podawania, bez 
konieczno� ci wychodzenia z danego ekranu. 
 
Przycisk [WSTECZ] – powoduje powrót do ekranu Trybu Roboczego. 
 ®  przej� cie do ®  ekranu 6.23 Trybu Roboczego. 
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6.25 Ekran COUNTERS / QX JOB SETTINGS (Liczniki lub ustawienia 
zadania QX) 

 

 
Ekran ten pozwala operatorowi na dokonywanie zmian w zakresie zadanych nastaw liczników 
dla ilo� ci elementów wciskowych przypadaj� cych na element obrabiany oraz ilo� ci elementów 
obrabianych przypadaj� cych na parti�  materia
ow� . 
 
Klawiatura licznika  – Operator korzysta z klawiatury do ustawienia warto� ci ka� dej z cyfr 
ka� dego licznika.  Zakres ka� dego licznika wynosi od 0 do 9999. 
 
 [ILO �
  ELEMENTÓW WCISKOWYCH PRZYPADAJ � CYCH na ELEMENT 
OBRABIANY]  – Nale� y nacisn�	  ten przycisk po wprowadzeniu warto� ci za pomoc�  
klawiatury, aby ustawi	  warto�	  wciskanych 
� czników dla ka� dego elementu obrabianego.  W 
przypadku, je� eli b� dzie ona nastawiona na zero, oznacza	  to b� dzie, � e licznik jest wy
� czony. 

EKRAN COUNTERS 
(LICZNIKI) DLA: 
TRYBU NARZ� DZIA 
JEDNOMATRYCOWEGO 

EKRAN QX JOB SETTING 
(USTAWIENIA ZADANIA 
QX) DLA TRYBU 
KILKUMATRYCOWEGO 
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W przypadku, je� eli licznik nastawiony b� dzie na liczb�  wy� sz�  ani� eli zero, oznacza	  to b� dzie, 
� e gotowe elementy b� d�  podlega
y zliczaniu. Liczba gotowych elementów obrabianych b� dzie 
zliczana w trybie przyrostowym, na zako
 czenie ka� dego cyklu wciskania – czasu p
yni� cia 
metalu. W przypadku, je� eli liczba elementów zliczanych w ekranie  „Trybu roboczego”  
osi� gnie warto�	  liczby zadanej, b� dzie móg
 si�  ewentualnie ukaza	  komunikat „Element 
Obrabiany Zosta
 Uko
 czony”, licznik sztuk gotowych podwy� szy wskazanie o 1, a licznik 
elementów wciskowych wyzeruje si� . 
[ILO �
  ELEMENTÓW OBRABIANYCH PRZYPADAJ � CYCH na PARTI �  
MATERIA	OW � ] – Nale� y nacisn�	  ten przycisk po wprowadzeniu warto� ci za pomoc�  
klawiatury, aby ustawi	  warto�	  elementów obrabianych dla ka� dego wsadu.  W przypadku, 
je� eli jest ona nastawiona na zero, oznacza	  to b� dzie, � e licznik jest wy
� czony. W przypadku, 
je� eli licznik nastawiony b� dzie na liczb�  wy� sz�  ani� eli zero, oznacza	  to b� dzie, � e gotowe 
elementy b� d�  podlega
y zliczaniu. Liczba gotowych elementów obrabianych b� dzie zliczana w 
trybie przyrostowym. W przypadku, je� eli liczba elementów zliczanych w ekranie „Trybu 
Roboczego”  osi� gnie warto�	  liczby zadanej, b� dzie móg
 si�  ukaza	  komunikat ostrzegawczy 
Partia Materia
owa Zosta
a Uko
 czona, a licznik wyzeruje si� . 
 
Przyciski wyboru – Powiadomnienie: Element obrabiany jest kompletny, 

[AUTO]  – po krótkim migotaniu oraz po wywo
aniu alarmu d� wi� kowego, ekran 
ostrzegawczy Element obrabiany zosta
 uko� czony prze
� cza si�  na ekran trybu 
roboczego. 
 
[MANUAL]   – ekran ostrzegawczy Element Obrabiany Zosta
 Uko� czony, jak tylko 
tekst taki pojawi si�  na ekranie, wymaga a� eby operator dotkn� 
 umieszczonego na 
ekranie przycisku resetowania. Wraz z komunikatem tekstowym rozlegnie si�  alarm 
d� wi� kowy. 
 
[WYL] – ekran alarmowy Element Obrabiany Zosta
 Uko� czony nie pojawia si�  
wcale. Rozlega si�  jedynie alarm d� wi� kowy. 

 
Uwzgl� dnione na ekranie QX Job Setting (Ustawienia zadania QX): 
[BLOWER TIME] (Czas Nadmuchu 2)- Umo� liwia regulacj�  czasu wdmuchu w przypadku 
trybów automatycznego podawania. Czas wdmuchu to czas, kiedy powietrze pozostaje, aby 
wydmucha	  
� cznik z mechanizmu wyzwalacza przez rurk�  podaj� c�  do obszaru wciskania  Aby 
ustawi	  czas, nale� y wprowadzi	  warto�	  przy u� yciu klawiatury i nacisn�	  przycisk. 
 
[FORCE HOLD TIME] (Czas Nacisku)  – Umo� liwia regulacj�  czasu dzia
ania si
y.  Czas 
dzia
ania si
y to czas potrzebny na zastosowanie si
y docelowej zanim nast� pi wycofanie.  
Nale� y zwi� kszy	  czas dzia
ania si
y, je� eli 
� cznik nie jest w pe
ni zainstalowany.  Nale� y 
zmniejszy	  czas dzia
ania si
y, je� eli 
� cznik jest zainstalowany zbyt mocno.  Aby ustawi	  czas, 
nale� y wprowadzi	  warto�	  przy u� yciu klawiatury i nacisn�	  przycisk. 
[WSTECZ]  – przy pomocy tego przycisku operator, mo� e powróci	  do ekranu Wyboru Trybu.  
®  przej� cie do ®   Ekranu 6.23. Wyboru Trybu 
 
[POMOC] – ekran pomocy dla Elementów Wciskowych oraz Obrabianych.®  przej� cie do ®   
Ekranu Pomocy. 
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6.26 Ekran Parametrów Trybu Roboczego. 

 
Ekran ten funkcjonuje jako g
ówny panel sterowniczy w czasie, gdy prasa pracuje w trybie 
produkcyjnym. Umieszczone na ekranie ró� ne przyciski oraz okna wy� wietlaj� ce, spe
niaj�  
nast� puj� ce funkcje: 
 
Przycisk / Wy� wietlacz [TRYB CYKLU],  wskazuje czy prasa pracuje w Trybie Cyklu Ci� g
ego 
czy w Trybie Cyklu Przerywanego. Poprzez naci� ni� cie na ten przycisk mo� na prze
� cza	  si�  
pomi� dzy oboma tymi trybami roboczymi. 

Tryb Cyklu Ci� g
ego – kiedy operator naciska na przycisk no� ny, stempel ko
 czy pe
en 
cykl osadzania, wysuwa si� , instaluje element wciskany a nast� pnie wraca. 
 
Tryb Cyklu Przerywanego – kiedy operator naciska na przycisk no� ny, stempel wysuwa 
si� , ZATRZYMUJE a nast� pnie CZEKA. Po ponownym naci� ni� ciu na przycisk no� ny, 
stempel wykonuje operacj�  wciskania elementu wciskowego a nast� pnie wraca w 
po
o� enie wyj� ciowe. W przypadku niektórych zastosowa
  specjalistycznych zapewnia 
to mo� liwo�	  sprawdzenia lub skorygowania usytuowania elementu wciskowego / 
elementu obrabianego, tu�  przed rzeczywistym przeprowadzeniem operacji wciskania. 

 
[TOLERANCJA]  – przy pomocy tego przycisku mo� na prze
� cza	  okno tolerancji ze 
Standardowego do W� skiego. Standardowe pole tolerancji pozwala na zastosowanie zwyk
ych 
odchyle
  w zakresie rozmiarów elementu obrabianego / wciskowego oraz dok
adno� ci 
wykazywanej przez operatora. W� skie pole tolerancji wymaga bardziej precyzyjnego stosowania 
wymiarów oraz wi� kszej precyzji pracy operatora. W� skie pole tolerancji w sposób typowy jest 
stosowane w przypadku najbardziej wra� liwych zastosowa
  o sta
ej grubo� ci elementów. 
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[AUTO RESET BLEDOW BEZP.]  – pos
uguj� c si�  tym przyciskiem, mo� na w
� czy	  lub 
wy
� czy	  funkcje Automatycznego Resetowania. W trybie Automatycznego Resetowania, w 
przypadku, je� eli pojawi si�  b
� d urz� dze
  bezpiecze
 stwa, nie wymaga si� , � eby operator w 
celu dokonania resetowania musia
 dotyka	  ekranu. Oba poni� sze b
� dy bezpiecze
 stwa s�  
resetowane w sposób automatyczny: 

Czujniki Bezpiecze
 stwa zadzia
a
y POWY
 EJ ustawionego punktu bezpiecze
 stwa, 
podczas trybu roboczego, stempel zetkn� 
 si�  z jakim�  elementem przed osi� gni� ciem 
minimalnego dozwolonego odst� pu instalacyjnego. 
 
Czujnik Bezpiecze
 stwa zadzia
a
 PONI
 EJ ustawionego punktu bezpiecze
 stwa, 
stempel nie wszed
 w styk z jakimkolwiek elementem zanim nie osi� gn� 
 on 
maksymalnego dozwolonego odst� pu instalacyjnego. 

 
[SPRAWDZANIE PODCISNIENIA]  – przycisk ten w
� cza oraz wy
� cza funkcj�  Sprawdzania 
Uchwytu Podci� nieniowego. W przypadku, je� eli prasa pracuje w trybie instalowania trzpieni 
wciskowych, funkcja ta pozwala na sprawdzenie obecno� ci elementu wciskowego na uchwycie 
podci� nieniowym nasadki stemplowej. 
 
[JEDNOSTKI]  – poprzez dotkni� cie tego przycisku, mo� na zmieni	  sposób wy� wietlenia 
jednostek z metrycznych na zunifikowane. Pole wybranych jednostek b� dzie przyciemnione. 
 
Przycisk [WSTECZ] – Wraca do ekranu Trybu Roboczego. 
 ®  przej� cie do ®  ekranu 6.23 Trybu Roboczego. 
 
POMOC  – Ekrany Pomocy dla Parametrów Trybu Roboczego. 

®  przej� cie do ®   Ekranu Pomocy. 
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6.27 Ekran ZAPISANIE / WYWO	ANIE ZLECENIA 

 
Ekran ten umo� liwia operatorowi, a� eby wywo
a	  z pami� ci systemu zadane nastawienia 
dotycz� ce zlecenia albo, � eby zapisa	  w pami� ci systemu zadane nastawy dla zlecenia, w 
zale� no� ci od tego, czy do ekranu tego, operator dotar
 poprzez ekran Wybór Trybu,  czy te�  
poprzez ekran Tryb Roboczy  
 
Job Information (Informacje o zadaniu) - (Ekran) Blok informacji o zadaniu, który 
przechowywany jest lub b� dzie przechowywany, aby odzwierciedli	  zadanie wprowadzone lub 
wybrane na tym ekranie. 
 
Job Directory (Katalog zadania)– (Ekran/lista wyboru) – Lista wszystkich zapisanych zada
 .  
Dotkni� cie dowolnego wpisu zaznacza dane zadanie.  Zadanie mo� e by	  wówczas skasowane 
lub przywo
ane.  Kiedy zostanie pod� wietlone  podsumowanie zadania, blok przywo
a 
zaznaczone zapisane zadanie. 
 
Klawiatura - U� ytkownik u� ywa wbudowanej klawiatury, aby wprowadzi	  nazw�  zadania 
sk
adaj� c�  si�  z liczb i znaków alfanumerycznych.  Pole wprowadzania danych jest na pocz� tku 
puste.  Pole mo� na zmienia	  w dowolny alfanumeryczny ci� g, który zostanie wybrany przez 
operatora jako nazwa zadania.  Nazwa ta u� ywana jest do zidentyfikowania parametrów zadania 
skonfigurowanych dla funkcji [SEARCH] (Wyszukaj) i [RECALL] (Przywo
aj) lub [SAVE] 
(Zapisz).  Kiedy za pomoc�  funkcji wyszukiwania zadanie zostanie odnalezione, mo� e by	  
przywo
ane lub skasowane. 
 
[SEARCH] (Wyszukaj) - Wyszukuje zapisane zadania o okre� lonej nazwie. Komunikat na 
ekranie informuje o nieznalezieniu zadania. 
 
[RECALL] (Przywo
anie)  – Przyjmuje parametry zapisanego zadania znalezionego za pomoc�  
funkcji [SEARCH] (Wyszukaj) lub zaznaczonego w katalogu zada
  i u� ywa tych parametrów do 
bie�� cego zadania.  Przycisk ten jest aktywny, je� eli wprowadzone zadanie jest ju�  zapisane. 
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[DELETE] (Usu � )– Funkcja ta spowoduje usuni� cie wszystkich danych skojarzonych z 
numerem zadania.  Po wprowadzeniu numeru zadania, które ma by	  wyczyszczone, nale� y 
nacisn�	  przycisk [DELETE] (Usu
 ).   
 
[SAVE] (Zapisz) - Przycisk ten powoduje dodanie parametrów bie�� cego zadania do zada
  
zapisanych w systemie. Przycisk jest aktywny, je� eli wprowadzona nazwa zadania nie ma 
przypisanego zapisanego zadania. 
 
[SETUP] [Opcje]–Ta opcja pojawi sie przy wyborze [Wywo
anie Zlecenia] z wy� wietlanych 
opcji. Ekran (6.3).  Przechodzi do ustaiwe
  bezpiecze
 stwa. 
 
[BACK] [Wstecz]- Przyci � ni� cie powoduje porót do poprzedniego okna   

®®®®  przej� cie do ®®®®  Ekranu 6.23 Trybu Roboczego 
 
[TRYB] – nast� puje powrót ekranu wyboru trybu.   

®  przej� cie do ®  ekranu 6.3 Wyboru Trybu. 
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6.28 Ekran Czynno� ci Konserwacyjnych. 

 
Ekran taki pozwala operatorowi na dost� p do funkcji konserwacyjnych. W tym miejscu operator 
mo� e uzyska	  dost� p do pewnych ekranów nastawczych, ekranu czynno� ci konserwacyjnych 
oraz testów oprzyrz� dowania narz� dziowego w trybie automatycznego podawania elementów. 
 
[WE/WY STEROWNIKA PLC]  – pos
u� enie si�  tym przyciskiem powoduje przej� cie do 
ekranu Sygna
ów Wej� ciowych / Wyj� ciowych PLC, co pozwala personelowi konserwacyjnemu 
na niezale� ne sterowanie Sygna
ami Wej� ciowymi / Wyj� ciowymi PLC dla celów 
diagnostycznych. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.29 Sygna
ów Wej� ciowych / Wyj� ciowych. 
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [KALIBRACJA SI	Y NACISKU ] powoduje przej� cie do ekranu 
Kalibracji Si
y Wcisku, który pozwala personelowi konserwacyjnemu na sprawdzenie oraz 
wykalibrowanie ustawie
  si
y wcisku. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.30 Kalibracji Si
y Wcisku.  
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [TEST OPRZYRZADOWANIA NARZEDZIOWEGO]  powoduje 
przej� cie do ekranu Testu Narz� dziowego / Testu Ustawie
 , który pozwala personelowi 
konserwacyjnemu na przeprowadzenie testu automatycznego oprzyrz� dowania narz� dziowego 
oraz W
� czenie / Wy
� czenie ustawie
  czujników oraz funkcji Monitorowania D
ugo� ci 
Elementów Wciskowych. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.31 Testu Narz� dziowego / Testu Ustawie� . 
 

 

OSTRZE� ENIE: Tryby testowe oprzyrz	 dowania narz� dziowego musz	  by�  
stosowane z zachowaniem ostro� no� ci. Zawsze przed uruchomieniem 
jakiegokolwiek trybu testowego nale� y zainstalowa�  w
a� ciwe 
oprzyrz	 dowanie. Zaniedbanie przestrzegania tych wymaga�  mo� e 
spowodowa�  uszkodzenie oprzyrz	 dowania narz� dziowego oraz powstanie 
zagro� enia bezpiecze� stwa. 
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[ROBOTIC I/O] (WE/WY ROBOTA) - Do okre� lenia w pó� niejszym czasie.  Aktywuje ekran 
Robotic I/O (Automatyzowane WE/WY) u� ywany do r� cznego sterowania wyj� ciami 
zautomatyzowanymi.   
 
[REMOTE ACCESS] (Zdalny dost� p)- Prze
� czanie tego przycisku w
� cza i wy
� cza 
automatyzacj�  dla zdalnego dost� pu.  Ze wzgl� du na to, � e standardowy dost� p przez Internet 
uznawany jest za ryzyko, normalnie opcja ta jest wy
� czona. Mog�  jednak wyst� pi	  przypadki 
zdalnego rozwi� zywania problemów z urz� dzeniem przez in� ynierów firmy PennEngineering®.  
W
� czenie zdalnego dost� pu umo� liwia in� ynierom firmy PennEngineering® podgl� danie 
ka� dego z ekranów i wybieranie celów.  Uwaga: Lokalny operator nadal ma kontrol�  nad 
t
okiem, gdy�  peda
 jest zablokowany tak, � e dzia
a jako lokalny prze
� cznik.  Z tego wzgl� du 
rozwi� zywanie problemów wymaga zaanga� owania pomocy technicznej na miejscu.  Ma to na 
celu zapewnienie mo� liwie najbezpieczniejszego post� powania podczas rozwi� zywania 
problemów ze zdalnymi terminalami. 
 
Podczas prze
� czania si�  z trybu w
� czonego na wy
� czony jest wy� wietlany ekran zdalnego 
dost� pu innych u� ytkowników. 
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [IMPULSOWANIE RUCHU STEMPLA ] – powoduje przej� cie do 
ekranu Trybu Impulsowego i pozwala operatorowi, na sterowanie po
o� eniem stempla przy 
ró� nych pr� dko� ciach ruchu, w celach nastawczych. 

®  przej� cie do ®   Ekranu 6.32 Impulsowania Ruchu Stempla. 
 
[TOP FEED POSITION] (Górna pozycja podawania) – Zezwala na regulowanie górnej 
pozycji podawania.  Sterowanie Czasowe Urz� dzeniem Chwytakowym w trybie Podawania „Od 
góry” wp
ywa na jako�	  wykonania automatycznej sekwencji podnoszenia nakr� tek wciskowych 
w tym trybie podawania. Dotkni� cie tego przycisku powoduje przej� cie do ekranu regulacji 
sterowania czasowego. 

®  przej� cie do ®   Ekranu 6.33 Sterowania Czasowego Urz	 dzeniem Chwytakowym 
w trybie Podawania „Od góry”. 

 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [KODY BEZPIECZE � STWA] – pozwala na uaktywnienie oraz 
zmian�  Kodów Dost� pu oraz Kodów Konserwacyjnych. 

®  przej� cie do ®   Ekranu 6.34 Nastawiania Kodu Dost� pu. 
 
[MAINTENANCE TUTORIALS] (Podr � czniki konserwacji) – Prowadz�  do ekranu 
zawieraj� cego podr� czniki dotycz� ce serwisowania, umo� liwiaj � c operatorowi podgl� d filmów 
instrukta� owych wbudowanych w program. 
 �  do �  6.5 Ekran Maintenance Tutorials (Podr� czniki dotycz	 ce czynno� ci 
serwisowych) 
 
[OPTIONS] (Opcje)– Powoduje przej� cie do ekranu opcji u� ytkownika, umo� liwiaj � c 
operatorowi wybór opcji dla prasy.   
 �  do �  6.36 Ekran User Options (Opcje u� ytkownika) 
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Pos
u� enie si�  przyciskiem [MAGISTRALA  SPR �� ONEGO POWIETRZA ] powoduje 
w
� czenie lub wy
� czenie zasilania w spr�� one powietrze. 
 
Ogólna Liczba Cykli – wy� wietla licznik trwa
y ilo� ci cykli wykonanych przez maszyn� . 
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [TRYB] – powoduje powrót do ekranu wyboru trybu. 

®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
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6.29 Ekran „Sterowanie sygna
ami wyj� ciowymi 

 
Ekran ten pozwala operatorowi na przegl� danie statusu wszystkich sygna
ów wej� ciowych, 
dochodz� cych do sterownika PLC oraz na sterowanie wszystkimi sygna
ami wyj� ciowymi, 
wychodz� cymi ze sterownika PLC. Przy pomocy przycisku, w
a� ciwego dla ka� dego z wyj�	 , 
sygna
y wyj� ciowe mog�  zosta	  w
� czane lub wy
� czane. Umieszczony obok symbolu wyj� cia, 
numer z
o� ony z ma
ych cyfr, odpowiada po
� czonej przewodami pozycji wyj� cia. Z poziomu 
tego ekranu, mo� e by	  równie�  przeprowadzona regulacja pr� dko� ci impulsowania oraz 
wielko�	  si
y nacisku stempla. Znajduj�  si�  tu równie�  wy� wietlone odczyty dla ró� nych 
sygna
ów analogowych. 
 
SYGNA	Y WEJ � CIOWE – ka� de z pól wy� wietla status jednego sygna
u wej� ciowego, w 
przypadku, je� eli przycisk jest przyciemniony, oznacza to, � e sygna
 jest W	� CZONY. 
 
SYGNA	Y WYJ � CIOW E - ka� dy z przycisków steruje jednym sygna
em wyj� ciowym. W 
przypadku, kiedy przycisk jest przyciemniony, oznacza to, � e sygna
 wyj� ciowy jest 
W	 � CZONY. W celu zagwarantowania niezawodnego oraz poprawnego funkcjonowania, 
niektóre przyciski s�  zablokowane. Dotkni� cie pod� wietlonego przycisku powoduje 
W	 � CZENIE sygna
u wyj� ciowego. Dotkni� cie przycisku przyciemnionego powoduje 
WY	 � CZENIE sygna
u wyj� ciowego. 
 
Istnieje jeden wyj� tek dotycz� cy zachowania przycisku wyj� cia opisanego powy� ej: 
[PUFFER] (Zwalniacz) – Wyj� cie sterowania zwalniacza funkcjonuje w pozornie 3-stanowy 
sposób. 
  Always ON (Zawsze W	.) –  Cykl trybu podawania ko
ków gwintowanych 
  On/Off Blink Cycle (W	./WY	. cykl migotania) Cykl trybu podawania nakr� tek 
  Always OFF (Zawsze WY	.) - Zwalniacz jest wy
� czony 
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [WSTECZ] – powoduje powrót do Ekranu Menu Czynno� ci 
Konserwacyjnych. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.28 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
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6.30 Ekran Force Calibration (Kalibracja si
y) 

 
 

Ekran ten umo� liwia personelowi serwisowemu sprawdzenie kalibracji si
y. Personel 
serwisuj� cy mo� e przemieszcza	  t
ok w gór�  i w dó
, regulowa	  ustawienia si
y, podwy� szy	  j�  
do wysokiego poziomu i sprawdzi	  odczyty.  
 
Udost� pnia na ekranie kroki pozwalaj� ce na poprawne skalibrowanie si
y.   
 
Personel zarz� dzaj� cy mo� e ustawi	  czas wyga� ni� cia kalibracji korzystaj� c z ekranu z opcjami 
u� ytkownika (Rysunek 6.) 
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [WSTECZ] – powoduje powrót do Ekranu Menu Czynno� ci 
Konserwacyjnych. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.28 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
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6.31 Ekran Testowy Oprzyrz	 dowania Narz� dziowego.. 

 
 

 OSTRZE� ENIE: Tryby testowe oprzyrz	 dowania narz� dziowego musz	  by�  
stosowane z zachowaniem ostro� no� ci. Zawsze przed uruchomieniem 
jakiegokolwiek trybu testowego nale� y zainstalowa�  w
a� ciwe 
oprzyrz	 dowanie narz� dziowe. Zaniedbanie przestrzegania tych wymaga�  
mo� e spowodowa�  uszkodzenie oprzyrz	 dowania narz� dziowego oraz 
powstanie zagro� enia bezpiecze� stwa. 

 

[TEST PODAWANIA OD GÓRY NAKRETKA] – Poprzez naci� ni� cie tego przycisku 
przeprowadza si�  automatyczn�  sekwencj�  czynno� ci podawania nakr� tek wciskowych metod�  
„od góry”, z dozownika do prowadnicy � lizgowej oraz do podzespo
u chwytaka. Ten cykl 
testowy mo� e by	  przeprowadzany w stosunku do najcz�� ciej wyst� puj� cych sposobów 
podawania wciskowych nakr� tek oraz krótkich tulejek metod�  „od góry”. Cykl ten trwa w 
sposób nieprzerwany. 

 
[TEST PODAWANIE OD GÓRY KOLEK]  
Poprzez naci� ni� cie tego przycisku przeprowadza si�  automatyczn�  sekwencj�  czynno� ci 
podawania wciskowych elementów odleg
o� ciowych, metod�  „od góry”, z dozownika do 
uchwytu podci� nieniowego, znajduj� cego si�  w nasadce stemplowej. Ten cykl testowy mo� e by	  
przeprowadzany w odniesieniu do najcz�� ciej wyst� puj� cych rodzajów wciskowych trzpieni 
oraz tulejek, metod�  „od góry”. Cykl ten trwa w sposób nieprzerwany. 
 

[TEST PODAWANIE OD DO 	 U NAKRETKA] – Poprzez naci� ni� cie tego przycisku 
przeprowadza si�  automatyczn�  sekwencj�  czynno� ci podawania wciskowych nakr� tek 
sposobem „od do
u”, z dozownika do modu
u (matrycy). Ten cykl testowy mo� e by	  
przeprowadzany w stosunku do najcz�� ciej spotykanych wciskowych nakr� tek, metod�  „od 
do
u”. Cykl ten trwa w sposób nieprzerwany. 
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[SPRAWDZANIE PODCISNIENIA] – Przy pomocy tego przycisku  mo� na w
� czy	  lub 
wy
� czy	  funkcj�  sprawdzania Uchwytu Podci� nieniowego. W przypadku, je� eli prasa realizuje 
tryb instalowania trzpieni, funkcja ta pozwala sprawdzi	  obecno�	  elementu wciskowego na 
uchwycie podci� nieniowym nasadki stemplowej. 

 
[ZWI � KSZONY CISNIENIE SKOK] – W celu bezpiecznej pracy prasa jest zaprogramowana, 
aby jej skok roboczy nie przekracza
 .100in (2.5mm) co jest wystarczaj� ce do wciskania 
wi� kszo� ci elementów PEM. W niektórych aplikacjach wymagany jest jednak zwi� kszony skok, 
w szczególno� ci w zastosowaniach bez elementów wciskanych.  W tym celu prasa wyposa� ona 
jest w mo� liwo�	  zwi� kszenia skoku. 
 
Uaktywnienie tej funkcji powoduje zwi� kszenie skoku roboczego z .100in (2.5mm) do .400in 
(10.0mm). Je� eli ustawiona si
a nie zostanie osi� gni� ta po osi� gni� ciu skoku max .400in 
(10.0mm) prasa wywo
a b
� d numer (73) „SKOK SI	Y POZA ZAKRESEM 
BEZPIECZE� STWA”  
 
Funkcja ta jest dost� pna / niedost� pna poprzez wci� ni� cie przycisku [ZWI � KSZONY SKOK] 
znajduj� cego si�  w menu Test Narz� dzi w Ustawieniach.  
Raz uruchomiona funkcja pozostanie aktywna do czasu uruchomienia jednej z poni� ej 
wymienionych funkcji.  

1. Funkcja zosta
a wy
� czona poprzez wci� niecie przycisku [ZWI � KSZONY SKOK]  
2. Wyszli� my z menu prasy do systemu „windows” 
3. G
ówne zasilanie prasy zosta
o wy
� czone. 

 
UWAGA  

Uruchomienie tej funkcji powoduje zwi� kszony skok z zadan�  (du�� !) si
� . Zachowa	  
szczególn�  ostro� no�	  i upewni	  si�  � e ustawienia i narz� dzia s�  w
a� ciwe dla Zwi� kszonego 
Skoku. 
Zwi� kszony skok przy pracy z du��  si
�  mo� e spowodowa	  uszkodzenie narz� dzia, b� d�  
stworzy	  niebezpiecze
 stwo.  
Nigdy nie u� ywaj Zwi � kszonego Skoku do pracy z narz� dziami lub ustawieniami nie � ci� le 
do tego przeznaczonymi. Nigdy nie uruchamiaj prasy ze Zwi� kszonym Skokiem je� li nie 
jest to wymagane. Zawsze przestrzegaj wszystkich procedur bezpiecze� stwa i nigdy nie 
operuj przy prasie bez specjalnie do tego przeznaczonych okularów ochronych 
 
TIME (Czas) - Daje u� ytkownikowi mo� liwo�	  regulacji czasów wcisku i opó� nie
 . Przy 
u� yciu klawiatury nale� y wybra	  nowy czas, po czym wprowadzi	  odpowiedni�  warto�	 . 
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [WSTECZ] – powoduje powrót do Ekranu Menu Czynno� ci 
Konserwacyjnych. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.28 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
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6.32 Ekran Impulsowego Przesuwu Stempla. 

 
Ekran ten pozwala operatorowi na podnoszenie lub opuszczanie stempla przy wykorzystywaniu 
przesuwu impulsowego oraz na zredukowanie pr� dko� ci przeprowadzania tego procesu. Taki 
sposób post� powania mo� e by	  stosowany wy
� cznie podczas procedur konserwacyjnych. 
 
[STEMPEL DO GÓRY]  – przytrzymuj� c przycisk ten w stanie wci� ni� tym, operator powoduje 
przesuni� cie stempla w gór�  w trybie impulsowym. 
 
[STEMPEL W  DÓ	] – przytrzymuj� c przycisk ten w stanie wci� ni� tym, operator powoduje 
przesuni� cie stempla w trybie impulsowym w dó
. 
 
[WOLNIEJ ] – dotkni� cie tego przycisku powoduje zmieszenie pr� dko� ci ruchu t
oka. 
  
[SZYBCIEJ] – dotkni� cie tego przycisku powoduje zwi� kszenie pr� dko� ci ruchu t
oka. 
 
[HOME SENSOR OFFSET ADJUSTMENT] (Regulacja równowa� enia po
o� enia 
pocz	 tkowego czujnika)– Opcja wykorzystywana do regulacji pozycji pocz� tkowej po 
wymianie si
ownika lub je� eli po
o� enie pocz� tkowe czujnika nie jest poprawne. 
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [WSTECZ] – powoduje powrót do Ekranu Menu Czynno� ci 
Konserwacyjnych. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.28 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
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6.33 EKRAN TOP FEED POSITION (GÓRNA POZYCJA PODAJNI KA) 

 
Ekran ten pozwala operatorowi na dokonanie regulacji sterownika czasowego prowadnicy 
� lizgowej, w trybie automatycznego podawania wciskowych nakr� tek oraz krótkich tulejek 
metod�  „od góry”, Podczas sekwencji czynno� ci, w
a� ciwej dla trybu podawania wciskowych 
nakr� tek oraz krótkich tulejek sposobem „od góry”, elementy te b� d�  chwytane przez prowadnik 
spr�� ysty nasadki stemplowej. Pochwycenie nast� puje w sposób nast� puj� cy: stempel obni� a 
swoje po
o� enie i zaczyna wciska	 , zamocowany na  nasadce stemplowej, prowadnik spr�� ysty 
w otwór wewn� trzny elementu wciskowego. Podczas gdy prowadnik spr�� ysty wprowadzany 
jest przez otwór, szcz� ki urz� dzenia chwytakowego, w celu realizacji procesu zaopatrzenia 
metod�  „od góry”, b� d�  otwarte, a prowadnica � lizgowa b� dzie zsuni� ta. A� eby móc 
zagwarantowa	  prawid
owe pochwycenie elementu wciskowego, sterowanie czasowe tym 
procesem musi by	  stosunkowo precyzyjne. Przy pomocy nastawiania, realizowanego za 
po� rednictwem tego ekranu, mo� na wyregulowa	  wcze� niejszy lub pó� niejszy moment otwarcia 
szcz� k chwytaka oraz wycofania prowadnicy � lizgowej. Idealne po
o� enie elementu wciskowego 
znajduje si�  po � rodku prowadnika spr�� ystego. 
 
Górna cz��	  ciemnego wykresu s
upkowego wskazuje, wzgl� dn� , a nie faktyczn� , pozycj�  
elementu wciskowego. 
 
[­ ] – przemieszcza wzgl� dn�  pozycj�  elementu wciskowego na prowadniku spr�� ystym w 
kierunku „wy� ej” (szcz� ki chwytaka otworz�  si�  pó� niej). 
[¯ ] – przemieszcza wzgl� dn�  pozycj�  elementu wciskowego na prowadniku spr�� ystym w 
kierunku „g
� biej” (szcz� ki chwytaka otworz�  si�  wcze� niej). 
 
Pos
u� enie si�  przyciskiem [WSTECZ] – powoduje powrót do Ekranu Menu Czynno� ci 
Konserwacyjnych. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.28 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
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6.34 EKRAN SECURITY CODE SETUP (KONFIGURACJA KODU 
ZABEZPIECZAJ � CEGO) 

 
Ekran ten pozwala operatorowi na wej� cie oraz wprowadzenie lub dokonanie zmiany kodów 
dost� pu operatora, ustawiacza maszyny lub konserwatora. Pocz� tkowe ustawienia dla 
wszystkich kodów, w celu dezaktywacji ekranów ograniczaj� cych dost� p, s�  ustawione na zero. 
 
WA� NA INFORMACJA: Po otrzymaniu prasy z Serii 3000, nale� y bezzw
ocznie nastawi�  
kod dost� pu konserwatora, poniewa�  po wy�wietleniu si�  takiego ekranu, mo� liwe b� dzie 
u� ytkowanie prasy bez za
	 czonych standardowych urz	 dze�  bezpiecze� stwa. Przy takim 
wskazaniu ekranu, z funkcji dost� pnych w Ekranie Czynno� ci Konserwacyjnych, powinien 
korzysta�  tylko odpowiednio przeszkolony personel fachowy. 
 
Klawiatura kodu  – Operator korzysta z klawiatury do ustawienia warto� ci ka� dej z cyfr 
ka� dego kodu. Kod mo� e sk
ada	  si�  z dowolnych czterocyfrowych liczb z zakresu 0000 – 9999. 
 
[KOD OPERATORA]  – Nale� y skorzysta	  z tego przycisku po wprowadzeniu warto� ci za 
pomoc�  klawiatury, aby ustawi	  kod dost� pu operatora.  W przypadku, kiedy warto�	  ta 
nastawiona jest na zero, ekran kodu dost� pu nie jest aktywny. O ile warto�	  kodu nastawiona 
b� dzie na jak� kolwiek inn�  liczb� , ekran kodu dost� pu zostanie uaktywniony i przed 
uruchomieniem prasy musi zosta	  wprowadzone w
a� ciwe has
o. 
 
[KOD USTAWIACZA ] – Nale� y skorzysta	  z tego przycisku po wprowadzeniu warto� ci za 
pomoc�  klawiatury, aby ustawi	  the Setup Access Code.  (W przypadku, kiedy warto��  ta 
nastawiona jest na zero, ekran kodu konserwacyjnego nie b� dzie uaktywniony).  O ile warto�	  ta 
nastawiona jest na jak� kolwiek inn�  warto�	 , ekran kodu dost� pu ustawiacza maszyny zostaje 
uaktywniony i w celu dokonania zmiany ustawie
  parametrów prasy w trybie roboczym musi 
zosta	  wprowadzone w
a� ciwe has
o. Kod Dost� pu Ustawiacza Maszyny b� dzie niezb� dny w 
celu dokonania zmian w nast� puj� cych funkcjach trybu roboczego: 
  

Warto � ci Zadanej Si
y Nacisku Stempla. 
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Wszystkie ustawienia zegara i opó
 nienia 
Ekranie Parametrów Trybu Roboczego:  

Trybie Pracy Cyklicznej (Ci� g
ej / Przerywanej) 
Tolerancji Punktu Ustawienia Bezpiecze
 stwa (Standardowej / W� skij). 
Trybie Automatycznego Resetowania B
� du Bezpiecze
 stwa (Uaktywniony / Nie aktywny). 
Sprawdzaniu obecno� ci elementu wciskowego na uchwycie podci� nieniowym w 
nasadcestemplowej. 

Zachowywaniu Parametrów Zlecenia Produkcyjnego.  
 
Uwaga: Po tym jak kod dost� pu ustawiacza maszyny zosta
 ju�  wprowadzony, b� dzie on 
aktywny tak d
ugo, a�  nie nast� pi opuszczenie trybu roboczego, lub nie nast� pi naci� ni� cie na 
przycisk „Wyczy�	  Has
o Dost� pu Ustawiacza Maszyny”. 
 
[KOD SERWISU]  – Nale� y skorzysta	  z tego przycisku po wprowadzeniu warto� ci za pomoc�  
klawiatury, aby ustawi	  kod serwisowy.  W przypadku, kiedy warto�	  ta nastawiona jest na zero, 
ekran kodu konserwacyjnego nie b� dzie uaktywniony. O ile warto�	  kodu nastawiona jest na 
jak� kolwiek inn�  liczb� , ekran kodu konserwacyjnego zostaje uaktywniony i przed 
przyst� pieniem do czynno� ci konserwacyjnych w obr� bie prasy, musi zosta	  wprowadzone 
w
a� ciwe has
o. Zostanie wówczas udzielony dost� p do nast� puj� cych ekranów 
konserwacyjnych: 
  

Menu Czynno� ci Konserwacyjnych 
 Sygna
y wej� ciowe / wyj� ciowe PLC. 
 Kalibracja si
y nacisku stempla. 
 Test narz� dziowy / Test ustawie
 . 
 Impulsowanie ruchu stempla. 
 Sterowanie czasowe urz� dzeniem chwytakowym w trybie podawania „od góry”. 
 Kody bezpiecze
 stwa. 

 
 
Uwaga: Ka� da osoba, która posiada dost� p do Kodów Zabezpieczaj� cych (wymagane jest 
wprowadzenie has
a dost� powego Konserwatora), b� dzie tym samym posiada
a dost� p oraz 
b� dzie mog
a pozmienia	  wszystkie has
a zabezpieczaj� ce. 
 
[WSTECZ]  – przy pomocy tego przycisku operator, mo� e powróci	  do ekranu Menu 
Czynno� ci Konserwacyjnych 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.28 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
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6.35 EKRAN MAINTENANCE TUTORIALS (PODR � CZNIKI 
DOTYCZ � CE SERWISOWANIA) 

 
Podr� cznik konserwacji umo� liwia u� ytkownikowi dost� p do informacji zawartych w 
podr� czniku fabrycznie zapisanym w systemie ekranu dotykowego.   
 
Dost� pne podr� czniki s�  wy� wietlane na ekranie.  Dotkni� cie podr� cznika na ekranie powoduje 
jego wybranie.   
 

Ka� dy podr� cznik w katalogu z podr� cznikami jest do
� czony i mo� e by	  
wybrany do przegl� dania. Ekran podr� czników jest aktywowany po prezentacji 
dodatkowych opcji wyboru. Mo� na klikn�	  przycisk [Cancel] (Anuluj), aby 
przej�	  do poprzedniego ekranu. 

 
 
[START ALL] (Uruchom wszystko) – Uruchamia wszystkie podr� czniki.   
 
[TRYB] – zawraca z powrotem do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[WSTECZ]  – przy pomocy tego przycisku operator, mo� e powróci	  do ekranu Menu 
Czynno� ci Konserwacyjnych 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.28 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
 
 
 

 

 
Tutoria

l 1 
Install
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6.36 EKRAN USER OPTIONS (OPCJE U� YTKOWNIKA) 

 
Ekran ten umo� liwia u� ytkownikowi prasy PEMSERTER® 3000® kontrol�  nad zachowaniem 
nawigacji ekranowej poprzez omini� cie opcji wyboru, które nie pasuj�  do jego konfiguracji 
prasy.  Dodatkowo pozwala dostosowa	  do w
asnych upodoba
  funkcje lub wygl� d ekranów. 
[WORKPIECE IMAGE] (Obraz obrabianego detalu)  - (ENABLE/DISABLE) 
(W
	 cz/Wy
	 cz)Wybranie tego przycisku prze
� cza opcj�  omini� cia przetwarzania obrazu 
elementu obrabianego lub wykorzystanie pe
nej mo� liwo� ci przetwarzania obrazu poprzez 
zezwolenie na u� ycie jednego lub wi� kszej liczby obrazów w ka� dym zadaniu. 
[QX TOOLING STATIONS] (Glowica QX)  MANUAL ONLY/ONE STATION/TWO 
STATION/THREE STATION/FOUR STATION) (Tylko r � czne/Jedna stacja/Dwie 
stacje/Trzy stacje/Cztery stacje) Ustawienie to umo� liwia u� ytkownikowi omini� cie domy� ln�  
konfiguracj�  wciskania w ten sposób, aby nie by
y wy� wietlane ekrany dotycz� ce konfiguracji 
u� ytkownika i ogólnej obs
ugi.  Za pomoc�  przycisku mo� na ustawi	  liczb�  stacji lub opcj�  
pracy z pojedynczym narz� dziem.  
[CALIBRATION WARNING] (Kalibracja - ostrze � enie) (NONE/10000 CYCLES/20000 
CYCLES/6 MONTH/1 YEAR) (Brak/10000 cykli/20000 cykli/6 miesi� cy/1 rok) Przycisk ten 
umo� liwia zdefiniowanie domy� lnego ostrze� enia kalibracji w oparciu o liczb�  cykli lub czas od 
ostatniego skalibrowania si
y.  Prze
� czanie oferuje kombinacje cykli i czasów zgodnie z 
wyborem u� ytkownika lub BRAK je� eli ostrze� enie nie jest po�� dane. 
[SETUP COUNTER OPTION] (Ustaw takt licznika)- (ENABLE/DISABLE) 
(W
	 czona/Wy
	 czona)Ta opcja umo� liwia u� ytkownikowi ustawienie wy� wietlania 
w
a� ciwego licznika ekranu podczas procesu konfiguracji. 
[FASTENER FEED (Podawanie PEM’a) - (MANUAL/ONE BOWL) ( Tyylko 
R� czne/Podajnik wibracyjny) Okre� la konfiguracj�  podawania, aby na ekranach konfiguracji 
by
y wy� wietlane odpowiednie opcje. 
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[REJSTRACJA] – (BEZ REJSTRACJI/TYLKO RECZNA  
REJSTRACJA/AUTOMATYCZNA)  – ta opcja determinuje jak i kiedy plik dziennika zostanie 
utworzony. Dane zapisane w pliku „Wciskanie” sa nast� puj� ce: Data&Godzina / Zadana Sila / 
Sila Uzyskana / Jednostka Sily / Batch Numer / Calkowita Liczba Cykli. Aby wejsc do tego 
pliku, uzytkownik musi wyjsc do Windows, otworzyc „Mój Komputer” i wejsc w 
„C:\PEM3000\Logs”. Plik nosi nazwe „INS_miesiac_dzien_rok.txt”. Uzytkownik moze przegrac 
plik na dysk wymienny poprzez porty USB umieszczone z tylu monitora. Plik ten moze by	  
uzyty jako baza danych do utworzenia raportu badz jako narzedzie do analiz. 
 

Bez Rejstracji – Zapisywanie danych do dziennika jest wylaczone/niedostepne. 
Informacje o wciskaniu nie b� d�  zapisywane. 
Tylko Reczna Rejstracja – Pozwala operatorowi na wybranie opcji [DZIENNIK] podczas 
pracy w celu zapisania danych o wciskaniu. 
Automatyczna – Plik dziennika jest generowany automatycznie podczas pracy. 

 
[ZAPIS INTERPUNKCJI]  – Uzytkownik ustawia interpunkcje dla Dziennika. Przycisk 
umozliwia wybor z kilku znakow interpunkcyjnych takich jak: PRZECINEK(,) / 
DWUKROPEK(:) / SREDNIK(;) / CUDZYSLOW(”) / POTEGA()̂ / TYLDA(~) / SPACJA( ). 
Znaki interpunkcyjne sa aby oddzielac zebrane w dzienniku dane. 
 
 
[ISS] - (ENABLE/DISABLE) (W
 	 cz/Wy
	 cz)U� ytkownik ma mo� liwo�	  pokazanie 
okre� lania si
y ISS z procedury konfiguracyjnej poprzez wy
� czenie tej opcji. W przeciwnym 
wypadku opcja ISS pojawia si�  na ekranie Select Force Setup (Wybór konfiguracji si
y) 
(Punkt 6.14). 
 
[UNITS] (Jednostki) – (UNIFIED/METRIC) (Zunifikowan e/metryczne)- Przyci� nij to okno 
w celu zmiany jednostek miary z metrycznych na zunifikowane i odwrotnie. Wybrana jednostka 
miary b� dzie zaciemniona. 
 
[SAVE] (Zapisz) – Powoduje zapisanie wybranych zmian. 
 
[TRYB] – Wraca do ekranu Wybór Trybu. 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.3 Wyboru Trybu.  
 
[WSTECZ]  – przy pomocy tego przycisku operator, mo� e powróci	  do ekranu Menu 
Czynno� ci Konserwacyjnych 
 ®  przej� cie do ®   Ekranu 6.28 Menu Czynno� ci Konserwacyjnych. 
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6.37 Uwaga: Ekran Wska
 nikowy dla Wy�wietlania Komunikatów 

 
Ekran ten uka� e si�  w sposób automatyczny, w momencie, w którym system wykryje sytuacj�  
wymagaj� c�  zwi� kszonej uwagi operatora. Na ekranie tym wy� wietlane b� d�  odpowiednie 
komunikaty diagnostyczne. Komunikaty te b� d�  przedstawione w formie poni� szej listy, wraz z 
obja� nieniem do ka� dej sytuacji. 
 
[POMOC]  – Ekran Pomocy UWAGA – pokazuje list�  komunikatów wraz z obja� nieniami do 
nich. 
®  przej� cie do ®   Ekranu Pomocy. 
 
Naci� ni� cie na przycisk[RESETOWANIE ]  – powoduje Wyczyszczenie Ekranu Uwaga – oraz 
powrót operatora po poprzednio wykorzystywanego ekranu. 
Dwa typowe komunikaty mog�  zosta	  zresetowane w sposób automatyczny. S�  to: 

·  Wyzwolenie Zadzia
ania Czujnika Bezpiecze
 stwa poza Zakresem Tolerancji Przestrzeni 
Bezpiecze
 stwa. 

·  Element Obrabiany Zosta
 Uko
 czony. 
 
Komunikaty wymagaj	 ce podwy� szonej uwagi: 
 
Czujniki bezpiecze� stwa Zadzia
a
y POWY� EJ Punktu bezpiecze� stwa (Nr 50). 
 
Czujniki bezpiecze� stwa Zadzia
a
y PONI� EJ Punktu bezpiecze� stwa (Nr 51) – czujniki 
bezpiecze
 stwa wykry
y, � e stempel zetkn� 
 si�  z obiektem poza dopuszczalnym oknem 
tolerancji ustawionym wokó
 Punktu Bezpiecze
 stwa. 
 
Prze
	 cznik Podci� nieniowy Zosta
 Nastawiony Zbyt Nisko (Nr 52) – sygna
 wej� ciowy 
prze
� cznika podci� nieniowego zadzia
a
, podczas gdy sygna
 wyj� ciowy podci� nienia by
 
wy
� czony. 
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering® Page 92 of 127 

Brak styku stempla (Nr 53) – komunikat taki wyst� puje w przypadku, kiedy stempel jest 
ca
kowicie wysuni� ty, a system bezpiecze
 stwa nie mo� e wykry	  jakiegokolwiek zetkni� cia. 
 
Force Too High (Si
a zbyt wysoka) (#55) – Zmierzona si
a przekracza dopuszczon�  wybran�  
warto�	  wciskania. 
 
Punkt Bezpiecze� stwa Nastawiony Jest Zbyt Wysoko (Nr 56). 
Punkt Bezpiecze� stwa Nastawiony Jest Zbyt Nisko (Nr 57) komunikat taki wyst� puje w 
przypadku, kiedy „wyuczony” podczas Procedury Nastawiania Punktu bezpiecze
 stwa, punkt 
bezpiecze
 stwa znajdowa
 si�  poza dopuszczalnym zakresem tolerancji. Stempel musi wysun�	  
si�  co najmniej na odleg
o�	  63,5 mm (2,5 cala) i nie wi� cej ani� eli 178 mm (7,0 cali). W trybie 
narz� dziowym Matrycy Montowanej na Górnym Wysi� gniku, minimalne przemieszczenie si�  
stempla wynosi 38 mm (1,5 cala). 
 
B
	 d po
o� enia stempla (Nr 60) – komunikat taki wyst� puje przy wyborze trybu, kiedy 
po
o� enie stempla, przy próbie nastawienia NIE by
o � ci� le dopasowane do po
o� enia 
wyj� ciowego „Home”. 
 
Czujniki bezpiecze� stwa s	  wy
	 czone / Bezpiecznik F6 Jest Przepalony (Nr 61) – 
komunikat taki wyst� puje w przypadku, kiedy system nie mo� e wykry	  sygna
u zwrotnego, 
pochodz� cego od czujników bezpiecze
 stwa, równie�  mo� e oznacza	  to przepalenie si�  
bezpiecznika F6. 
 
B
	 d Plamki � wietlnej Nr 1 – Czujniki Poza Synchronizacj	  (Nr 65) – komunikat taki 
ukazuje si�  w przypadku, gdy oba czujniki � wietlne nie zadzia
a
y w okre� lonym odst� pie jeden 
od drugiego. 
 
B
	 d Plamki � wietlnej Nr 2 – Ko
nierz Refleksyjny Zosta
 Przestawiony (Nr 66) – Jeden z 
czujników bezpiecze
 stwa zadzia
a
, podczas ruchu stempla w gór� , i znajdowa
 si�  on powy� ej 
górnego zakresu okna tolerancji nastawienia punktu bezpiecze
 stwa. 
 
B
	 d Plamki � wietlnej Nr 3 – Zadzia
a
 Czujnik Bezpiecze� stwa (Nr 67) – Jeden z czujników 
bezpiecze
 stwa zadzia
a
, podczas gdy stempel znajdowa
 si�  w po
o� eniu wyj� ciowym. 
 
B
	 d Nastawienia Punktu Bezpiecze� stwa (Nr 70) – � rednia samoregulacyjna nastawienia 
punktu bezpiecze
 stwa znajduje si�  obecnie poza dozwolonymi granicami. 
 
Zbyt Niska Si
a Nacisku Stempla (Nr 71) – Prasa nie osi� gn� 
a swojej zaprogramowanej si
y. 
 
Czujnik Obecno� ci Trzpieni Wciskowych Zadzia
a
 w Sposób Przedwczesny (Nr 72) – 
Czujnik na wej� ciu 4 wszed
 w stan W	. w czasie sekwencji.  Nale� y sprawdzi	 , czy sensor jest 
zablokowany lub czy jest zainstalowany i wybrany. 
 
Skok Stempla z Podwy� szon	  Si
	  Nacisku Znajduje si�  poza Granic	  Bezpiecze� stwa (Nr 
73) – podczas cyklu wzmocnienia ci� nienia, stempel przemie� ci
 si�  poza maksymaln� , 
dozwolon�  odleg
o�	  wykonywania operacji wciakania.  
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Utracony Zosta
 Sygna
 Podci� nienia (Nr 76) – sygna
 wej� ciowy podci� nienia zosta
 utracony 
podczas wykonywania skoku w dó
. 
 
B
	 d Systemu Czujnika Pier� cieniowego „Stud-in-Tube” (Nr 78) – system nie wykry
 
obecno� ci elementu wciskowego w 5-ciu kolejnych, nast� puj� cych po sobie próbach. 
 
Safety Setpoint Out of Range (Punkt nastawy bezpiecze� stwa poza zakresem)(#80) – Punkt 
nastawy bezpiecze
 stwa jest znacznie poza punktem nastawy bezpiecze
 stwa mi� dzy 
narz� dziami.  
 
Safety Stop Distance Fault (B
	 d odleg
o� ci bezpiecznego zatrzymania) (#81) – Podczas 
awarii zabezpieczenia lub konfiguracji, t
ok wysun� 
 si�  za daleko.    Nale� y skontaktowa	  si�  z 
przedstawicielem serwisu, aby przedstawi	  problem i uzyska	  pomoc techniczn� . 
 
B	 � D Obwodu Czujników Bezpiecze� stwa (Nr 82,83,84,85) – na wej� ciu nr 7, sterownika 
PLC zosta
 wykryty nieprawid
owy sygna
. Nale� y skontaktowa	  si�  w przedstawicielem 
technicznym naszej firmy, w celu udzielenia pomocy technicznej. 
 
Turret Error: Lock Pin (G
owica rewolwerowa: sworze�  blokuj 	 cy) (#101) – Sworze
  
blokuj� cy g
owicy rewolwerowej QX nie funkcjonuje poprawnie.  Nale� y sprawdzi	  ci� nienie 
powietrza zasilaj� cego i po
� czenia pneumatyczne do g
owicy rewolwerowej QX. 
 
Turret Error: Rotation Problem (G
owica rewolwerowa : problem z obracaniem)(#102) – 
Jednostka QX nie mog
a odnale�	  pozycji.  Nale� y sprawdzi	  wszystkie po
� czenia elektryczne, 
bezpiecznik i mechaniczne zamocowanie g
owicy rewolwerowej QX. 
 
Master Drive Tripped (Samoczynne wyzwolenie g
ównego nap� du) (#103) – Nap� d o du� ej 
szybko� ci wyzwoli
 si�  samoczynnie.  Nale� y nacisn�	 , a nast� pnie zwolni	  przycisk 
zatrzymania awaryjnego. Nast� pnie nale� y nacisn�	  przycisk kasowania widoczny na ekranie.  
Po ponownym uruchomieniu oprogramowania nale� y ponownie ustawi	  pras�  w pozycji 
pocz� tkowej. 
 
Master Drive Overheat (Przegrzanie g
ównego nap� du) (#104) – Nap� d o du� ej szybko� ci 
uleg
 przegrzaniu.  Nale� y pozwoli	  prasie na ostygni� cie.  
 
Master Drive Braking Resistor Alarm (Alarm rezystora roz
	 czaj	 cego nap� du g
ównego) 
(#105) – Rezystor roz
� czaj� cy nap� du du� ej szybko� ci uleg
 awarii.  NIE WOLNO 
OBS	UGIWA �  PRASY. 
 
Master Drive Overload (Przeci	� enie g
ównego nap� du) (#106) – Nap� d o du� ej szybko� ci 
uleg
 przeci�� eniu.  
 
Master Drive Warning (Ostrze� enie g
ównego nap� du) (#107) – Nap� d o du� ej szybko� ci 
napotka
 nieznany b
� d.  
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Accumulator (Akumulator) (#108) – Akumulator nap� du o du� ej szybko� ci uleg
 przeci�� eniu.  
Nale� y odczeka	  kilka minut. 
 
Follower Drive Tripped (Samoczynne wyzwolenie drugiego nap� du) (#109) – Nap� d o 
du� ym momencie obrotowym wyzwoli
 si�  samoczynnie.  Nale� y nacisn�	  przycisk zatrzymania 
awaryjnego, a nast� pnie nacisn�	  przycisk kasowania widoczny na ekranie.  Po ponownym 
uruchomieniu oprogramowania nale� y ponownie ustawi	  pras�  w pozycji pocz� tkowej. 
 
Follower Drive Overheat (Przegrzanie drugiego nap� du) (#110) – Nap� d o du� ym momencie 
obrotowym uleg
 przegrzaniu.  Nale� y pozwoli	  prasie na ostygni� cie.  
 
Follower Drive Braking Resistor Alarm (Alarm rezystora roz
	 czaj	 cego drugiego nap� du) 
(#111) – Rezystor roz
� czaj� cy nap� du o du� ym momencie obrotowym uleg
 awarii.  NIE 
WOLNO OBS	UGIWA �  PRASY. 
 
Follower Drive Overload (Przeci	� enie drugiego nap� du) (#112) – Nap� d o du� ym 
momencie obrotowym uleg
 przeci�� eniu.  
 
Drive CTComms Communications Lost (Utrata komunikacji CTComms z nap� dem) 
(#113) – Utrata komunikacji pomi� dzy serwonap� dami. 
 
High Speed CTComms Communications Lost (Utrata szybkiej komunikacji CTComms) 
(#114) – Utracono szybk�  komunikacj�  CTComms. 
 
I/O Communications Lost (Utrata komunikacji z WE/WY ) (#115) – Utracono komunikacj�  z 
WE/WY. 
 
PLC Communications Failed (Awaria komunikacji sterownika PLC) (#116) – Utrata 
komunikacji mi� dzy komputerem PC/interfejsem HMI a serwonap� dami. 
 
E-Stop Pressed (Wci� ni� ty przycisk zatrzymania awaryjnego) (#117) – Przycisk zatrzymania 
awaryjnego zosta
 wci� ni� ty.  Nale� y zwolni	  przycisk zatrzymania awaryjnego, potwierdzi	  
komunikat, a nast� pnie przywróci	  pozycj�  pocz� tkow�  prasy, gdy oprogramowanie zostanie 
ponownie uruchomione. 
 
Control Circuits Disabled (Wy
	 czone obwody steruj	 ce) (#118) – Obwody steruj� ce zosta
y 
wy
� czone.  Aby je zresetowa	 , nale� y nacisn�	  zielony przycisk startu. 
 
Force Calibration Expired (Wygas
a kalibracja si
y) (#203) – Wygas
a kalibracja si
y.  
Urz� dzenie musi zosta	  skalibrowane ponownie. 
 
PLC Mode Change Failed (Zmiana trybu sterownika PLC nie powiod
a si� ) (#211) – 
Sterownik PLC nie odpowiedzia
 na polecenie. 
 
Feed Cycle Failed (B
	 d cyklu podawania) (#213) – Prasa nie by
a w stanie poda	  nowego 
elementu. 
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Rozdzia
 7 
 

SI	OWNIK ELEKTROMECHANICZNY / UK	AD PNEUMATYCZNY  
 

A. SI	OWNIK ELEKTROMECHANICZNY 
 

·  Spr�� one powietrze, w zak
adowym systemie zasilaj� cym, musi by	  czyste oraz osuszone i 
musi charakteryzowa	  si�  mo� liwie równomiern�  wydajno� ci� . Przep
yw o wielko� ci ni� szej 
ani� eli 150 scfm (70 dm3/s) wyd
u� y czas wykonywania cyklu. 

·  Ci� nienie spr�� onego powietrza w instalacji zak
adowej musi wynosi	  6,0 – 7,0 bar (90 – 
110 psi). Ci� nienie powinno by	  doprowadzone poprzez zamontowany z ty
u maszyny filtr / 
regulator ci� nienia. 

·  Zabudowany w filtrze / regulatorze ci� nienia wy
� cznik ci� nieniowy wy
� cza pras�  w 
momencie, kiedy ci� nienie spadnie na okres d
u� szy ani� eli 2 sekundy, poni� ej dolnej, 
nastawionej granicy. Operator b� dzie poinformowany o tym fakcie przy pomocy, 
wy� wietlonego na ekranie dotykowym, komunikatu „Brak ci� nienia spr�� onego powietrza” 
[„ Kein Lufteingang”]. 

·   Po przej� ciu spr�� onego powietrza poprzez zespó
 filtra / regulatora, doprowadzone zostaje 
ono do trzech stref: 
o 1.) do przewodu o � rednicy wewn� trznej 6 mm (¼”), biegn� cego od rozga
�� nika, a 

wykorzystywanego do obs
ugi ró� nych funkcji maszyny – do transportowania oraz 
pozycjonowania elementów wciskowych. Zasila ono 8-zaworowy blok, usytuowany pod 
podajnikiem wibracyjnym. W rozdziale nr 9 omówione s�  dalsze jednostki. 
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1 BLOCK ZAWOROW STERUJACYCH 
2 CYLINDER DOZOWNIKA. 
3 IMPULS WDMUCHOWY DO PODAJNIKA WIBRACYJNEGO 
4 ZAWÓR WDMUCHUJ� CY #1 
5 ZAWÓR WDMUCHUJ� CY #2 
6 KRÓCIEC SS� CY INSTALACJI PODCI� NIENIOWEJ. 
7 CYLINDER PROWADNICY � LIZGOWEJ. 
8 CYLINDER CHWYTAKA. 
9 CYLINDER POPYCHACZA. 
10 ZAWÓR ODPOWIETRZAJ� CY. 
11 REGULATOR. 
12 FILTR. 

Ilustracja 7 – 1 
SCHEMAT PNEUMATYCZNY 
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Rozdzia
 8 
 

SYSTEM ELEKTRYCZNY 
 

 
      OSTRZE� ENIE! PRASA DO WCISKANIA ELEMENTÓW WCISKOWYCH – 
PEMSERTER 3000™ wykorzystuje wysokie napi� cie.  Ponadto nap� d zawiera kondensatory, 
które pozostaj�  na
adowane potencjalnie � miertelnym napi� ciem po tym, jak zasilanie pr� dem 
przemiennym zostanie od
� czone.  Je� eli nap� d zosta
 wzbudzony, � ród
o zasilania pr� dem 
przemiennym musi by	  odizolowane przynajmniej 10 minut przed kontynuowaniem 
jakiejkolwiek pracy.  przez co prace obs
ugowe, konserwacyjne oraz naprawcze podzespo
ów 
elektrycznych lub elementów elektrycznych maszyny, powinny by	  przeprowadzane wy
� cznie 
przez odpowiednio wyszkolony i dopuszczony personel fachowy.  
 
Elektryczna szafka rozdzielcza mo� e by	  otwarta wy
� cznie przy pomocy specjalnego kluczyka. 
Przez co unikn�	  mo� na dost� pu osób nieupowa� nionych, jak równie�  zagro� enia pora� eniem 
pr� dem elektrycznym. Firma nasza zaleca, a� eby kluczyk ten by
 przechowywany u kierownika, 
wzgl� dnie osoby nadzoruj� cej, przez co pos
ugiwanie si�  nim b� dzie poddane kontroli. 
 
Tablica rozdzielcza pr	 du zmiennego: 
 
Prasa wyposa� ona jest w dwubiegunowy g
ówny obwód wy
� czaj� cy.  
 
Napi� cie zasilaj	 ce (pr	 du zmiennego) wchodz	 ce do prasy jest przemieszczane do 
nast� puj 	 cych obszarów:  
·  G
ównego nap� du si
ownika. 
·  Nap� du o du� ym momencie obrotowym. 
·  Interfejsu HMI komputera PC. 
·  Zasilacza pr� du sta
ego. 
·  Sterownika nap� du wibruj� cego misy. 
 
Rozdzia
 napi� cia pr	 du sta
ego: 
 
·  Zasilacz pr� du sta
ego zasila jednostk�  rozszerze
  WE/WY. Przez ró� ne podobwody zasila 

on równie�  czujniki i inne wej� cia i wyj� cia. 
 

·  Sterownikiem systemu elektronicznego prasy jest sterownik PLC. Sterownik PLC otrzymuje 
sygna
y od czujników umieszczonych w ró� nych miejscach maszyny, które informuj�  o 
stanie operacji w ka� dym jej punkcie. Z wyj� tkiem przemieszczania t
oka sterownik PLC 
kontroluje za pomoc�  zaworów pneumatycznych wi� kszo�	  aktywno� ci urz� dzenia, w tym 
wciskania, które transportuje i pozycjonuje 
� czniki. 

 

·  S�  4 bezpieczniki pr� du sta
ego.  Chroni�  one (1) czujniki, (2) prze
� cznik ethernetowy, (3) 
jednostk�  rozszerze
  WE/WY oraz (4) wentylator os
ony. 
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ELEKTRONICZNE / ELEKTRYCZNE ELEMENTY KONSTRUKCYJNE 

(Wskazówka: najcz�� ciej przedstawiane w tym miejscu elementy 
 s	  zilustrowane w rozdziale nr 2 niniejszego podr� cznika). 

Opis Miejsce zamontowania Funkcja 
Wej� cia do sterownika: 
Stop Awaryjny  Obwod Stopu Awaryjnego Wykazuje, ze przycisk Stop Awaryjny zostal 

naci� ni� ty i zatrzymuje prac�  prasy. 
Czujnik 
bezpiecze
 stwa 1 

Na lewo od stempla pod 
cylindrem w przedniej 
cz�� ci obudowy. 

Jest to czujnik optyczny, który ma za zadanie 
zakomunikowa	  sterownikowi PLC, kiedy strefa 
„bezpiecze
 stwa” stempla wchodzi w styk z 
jakimkolwiek przedmiotem. W zale� no� ci od 
tego, w jakim miejscu wzd
u�  trasy ruchu stempla 
nast� puje to zetkni� cie, sterownik PLC 
„podejmuje decyzj� ” czy prac�  maszyny mo� na 
kontynuowa	  czy te�  nale� y j�  wstrzyma	 , a 
stempel wycofa	 . 

Czujnik 
bezpiecze
 stwa 2  

Na prawo od stempla pod 
cylindrem w przedniej 
szafce. 

Jest to dalszy czujnik optyczny, który ma za 
zadanie zakomunikowa	  sterownikowi PLC, 
kiedy strefa „bezpiecze
 stwa” stempla wchodzi w 
styk z jakimkolwiek przedmiotem (sygna
 
dublowany). 

Czujnik 
pier� cieniowy 
[„ Stud-in-Tube”]  

Jest on umocowany obok 
podajnika wibracyjnego na 
oprzyrz� dowaniu 
narz� dziowym (przewód 
gi� tki do podawania 
trzpieni wciskowych musi 
przechodzi	  przez czujnik).  

Jest to czujnik, który ma za zadanie 
zakomunikowa	  sterownikowi PLC, � e trzpie
  
wciskowy dosta
 si�  do transportowego przewodu 
gi� tkiego, i � e jest on przygotowany do dalszego 
transportu w stron�  oprzyrz� dowania 
narz� dziowego do osadzania. 

Przycisk no� ny  Na spodzie maszyny, u 
podstawy. 

Poprzez nacisk wywierany na przycisk no� ny, 
wyzwolony zostaje sygna
, nakazuj� cy 
przeprowadzenie cyklu. 
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Opis Miejsce zamontowania Funkcja 

Wej� cia do sterownika: 
Prze
� cznik 
podci� nieniowy – na 
potrzeby procesu 
podawania 
elementów metod�  
„od góry”  

Wewn� trz os
ony 
g
ównego si
ownika 
(t
oka) 

Podczas korzystania z wciskania z 
podawaniem od góry, przeka� nik pró� niowy 
informuje system sterowania o tym, � e 

� cznik jest gotowy do osadzenia. Przeka� nik 
jest aktywowany, gdy 
� cznik jest 
przytrzymywany na dole stempla ze wzgl� du 
na wytworzone przez generator podci� nienie. 
 

Wtyczka Czujnika 1 
zal� czona  
(Wej� cie 11) 

Wtyczka czujnika 1 / 
Skrzynka pol� cz. przednia 

Potwierdza, ze wtyczka Czujnika 1 jest zal� czona. 

Wtyczka Czujnika 2 
zal� czona 
(Wej� cie 12) 

Wtyczka czujnika 2 / 
SKRZYNKA PO	 � CZ. 
PRZEDNIA 

Potwierdza, ze wtyczka Czujnika 1 jest zal� czona. 

Wyj � cia ze sterownika: 

Sygna
 d� wi� kowy  Pod dotykowym ekranem 
monitora, pomi� dzy 
W	 � CZNIKIEM / 
WY	 � CZNIKIEM 

Regulowalny sygna
 d� wi� kowy, który ma za 
zadanie zakomunikowa	  operatorowi, � e element 
obrabiany zosta
 uko
 czony / partia materia
owa 
jest wykonana na gotowo, lub � e zaistnia
a awaria 
w systemie bezpiecze
 stwa. 

Zawór spustu 
ci� nienia spr�� onego 
powietrza  

Cz��	  rozdzielacza 
pneumatycznego, 
znajduj� cego si�  z ty
u za 
maszyn� . 

Pozwala na spust powietrza z systemu, który 
móg
by spowodowa	  ruch stempla lub narz� dzia. 

Podci� nieniowy 
zawór 
elektromagnetyczny 

Element wyposa� enia 
narz� dziowego, który 
zainstalowany jest poni� ej  
podajnika wibracyjnego. 

Doprowadza powietrze do nap� du pompy 
podci� nieniaj, która ma za zadanie wytworzy	  
podci� nienie, przy pomocy którego elementy 
wciskowe s�  przytrzymywane pod nasadk�  
stemplow� .  
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Opis Miejsce zamontowania Funkcja 

Wyj � cia ze sterownika: 

Zawór 
elektromagnetyczny 

Element wyposa� enia 
narz� dziowego, który jest 
zainstalowany poni� ej  
podajnika wibracyjnego. 

Doprowadza powietrze do si
ownika dozownika, 
przez co proces podawania w elementy wciskowe 
mo� e si�  odbywa	  na drodze tam i z powrotem, 
powoduj� c, � e elementy wciskowe b� d�  
transportowane i dostarczane do wlotu do 
przewodu transportowego. 

Zawór 
elektromagnetyczny 
wdmuchuj� cy  

Element wyposa� enia 
narz� dziowego, który jest 
zainstalowany poni� ej  
podajnika wibracyjnego. 

Spr�� one powietrze s
u� y w tym celu, a� eby 
element wciskowy prawid
owo wypozycjonowa	  
przy pomocy mechanizmu wychwytowego oraz 
osi� gn�	  podci� nienie, przy pomocy którego, 
prawid
owo wypozycjonowane w elementy 
wciskowe b� d�  wci� gane do mechanizmu 
wychwytowego. 

Zawór przesuwny  Element wyposa� enia 
narz� dziowego, który jest 
zainstalowany poni� ej  
podajnika wibracyjnego. 

Jest to zawór, który doprowadza powietrze do 
prowadnicy � lizgowej, w celu przemieszczania 
suwaka pod nasadk�  stemplow�  tam i z 
powrotem. 

Zawór 
elektromagnetyczny 
wydmuchuj� cy nr 1  

Element wyposa� enia 
narz� dziowego, który jest 
zainstalowany poni� ej  
podajnika wibracyjnego. 

Jest to zawór, który wpuszcza oraz odcina 
ci� nienie spr�� onego powietrza, przez co 
elementy wciskowe wdmuchiwane s�  w rejon 
odbioru, przed powrotem urz� dzenia podaj� cego, 
w celu dostarczenia nast� pnego elementu. Z 
rejonu odbioru, elementy wciskowe wpadaj�  do 
nasadki wlotowej przewodu transportowego. 

Zawór 
elektromagnetyczny 
wydmuchuj� cy nr 2 

Element wyposa� enia 
narz� dziowego, który jest 
zainstalowany poni� ej  
podajnika wibracyjnego. 

Jest to zawór, który wpuszcza oraz odcina 
ci� nienie spr�� onego powietrza, przez co 
elementy wciskowe mog�  by	  wdmuchiwane 
poprzez przewód transportowy w rejon / stempla 
matrycy (jest to przednie oprzyrz� dowanie 
narz� dziowe). 

Zawór 
elektromagnetyczny 
zamykaj� cy szczeki 
chwytaka  

Element wyposa� enia 
narz� dziowego, który jest 
zainstalowany poni� ej  
podajnika wibracyjnego. 

Jest to zawór, który doprowadza powietrze do 
chwytaka podczas procesu podawania, metod�  
„od góry”. Jego szcz� ki s�  zamkni� te, przez co 
element wciskowy mo� e by	  utrzymywany przez 
matryc�  w prawid
owej pozycji. Szcz� ki otwieraj�  
si�  dopiero wtedy, kiedy nasadka stemplowa 
przytrzymuje element wciskowy w sposób pewny.
  

Zawór 
elektromagnetyczny 
suwaka 

Element wyposa� enia 
narz� dziowego, który jest 
zainstalowany poni� ej  
podajnika wibracyjnego. 

Jest to zawór, który doprowadza powietrze do 
si
ownika popychacza w dolnym module 
podaj� cym elementy. Modu
 ten przesuwa 
elementy wciskowe na zewn� trz, na znajduj� c�  
si�  w rejonie matrycy, pozycj�  instalacyjn� . 
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Opis Miejsce zamontowania Funkcja 

ELEKTRYCZNE ELEMENY SK	ADOWE.: 
Urz� dzenia 
koduj� ce 

Os
ona g
ównego 
si
ownika (t
oka)  

U� ywana jest do odczytywania pozycji 
si
owników t
oka. 

G
ówny 
prze
� cznik 

G
ówna os
ona silnika 
elektrycznego (Górna) 

Pod
� cza i roz
� cza zasilanie pr� dem 
zmiennym do maszyny. 

Nap� d o du� ej 
szybko� ci 

G
ówna os
ona silnika 
elektrycznego (Górna) 

Steruje g
ównym si
ownikiem i gwa
townie 
przemieszcza t
ok do góry i w dó
. 

Rezystory 
dynamicznego 
hamowania 

G
ówna os
ona silnika 
elektrycznego (Górna) 

Steruj�  procesem dynamicznego hamowania. 

Nap� d o wysokim 
momencie 
obrotowym 

G
ówna os
ona silnika 
elektrycznego (Górna) 

Steruje silnikiem o wysokim momencie do 
naciskania z du��  si
� . 

Zasilacz 24 V 
(Pr� d sta
y) 

G
ówna os
ona silnika 
elektrycznego (Górna) 

Wytwarza 24 V napi� cie sta
e niezb� dne dla 
wszystkich wewn� trznych funkcji sterownika 
PLC i nap� dów.   

Modu
y 
rozszerzaj� ce 
WE/WY  

Os
ona elektryczna 
(Dolna) 

Do sterowania uk
adem s
u� y 5 modu
ów. 

Przeka� nik 
bezpiecze
 stwa 

Os
ona elektryczna 
(Dolna) 

Rozszerza redundancj�  sterowania 
dynamicznym hamowaniem 

Przeka� nik 
dynamicznego 
hamowania 

Os
ona elektryczna 
(Dolna) 

Aktywuje uk
ad dynamicznego hamowania 
nap� du. 

Przeka� nik testu 
hamowania 

Os
ona elektryczna 
(Dolna) 

Testuje funkcjonalno�	  systemu 
dynamicznego hamowania. 

Prze
� cznik 
ethernetowy 

Os
ona elektryczna 
(Dolna) 

Zapewnia komunikacj�  pomi� dzy nap� dami, 
jednostkami rozszerzaj� cymi WE/WY oraz 
interfejsem HMI komputera PC. 

Wzmacniacz 
czujnika nacisku 

Os
ona elektryczna 
(Dolna) 

Kondycjonuje sygna
 czujnika wzmacniacza 
przed dostarczeniem w postaci analogowej do 
sterownika. 
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Rozdzia
 9 
USTAWIENIE NARZ � DZI 

 
Narz� dzia. 
 
Prasy do instalacji elementów wciskanych PEMSERTER 3000™ mog�  by	  wyposa� one w 
zmienne zestawy narz� dziowe, które umo� liwia	  b� d�  dokonywanie instalacji ró� nego rodzaju 
elementów wciskanych typu PEM®. Oprzyrz� dowanie narz� dziowe Serii 3000 odnosi si�  do 
ró� nego rodzaju komponentów, które montowane s�  na prasach, które s�  przeznaczone 
specjalnie do automatycznego podawania oraz osadzania ró� nego typu elementów wciskanych, 
przy zastosowaniu ró� nych metod instalacyjnych.  
 
Tryb roboczy r � czny lub automatyczny. 
 
Tryb roboczy r� czny dotyczy zazwyczaj narz� dziowych zestawów stemplowych oraz 
matrycowych, które wykorzystywane s�  do osadzania elementów wciskanych. Ka� dy z 
elementów wciskanych, jest umieszczany w otworze elementu obrabianego przez operatora. 
Tylko ruch stempla w gór�  oraz w dó
, a tak� e tempo wykonywania pracy nadawane jest przez 
sterownik prasy. Tryb automatyczny oznacza zestaw komponentów specjalnych, przy pomocy 
których, elementy wciskane dostarczone poprzez podajnik wibracyjny, podawane s� , celem 
automatycznego wypozycjonowania na stemplu oraz w matrycy, tak � e operator mo� e w 
precyzyjny sposób wypozycjonowa	  element obrabiany oraz osadzi	  element  wciskany w 
otworze elementu obrabianego. Prasa steruje ca
kowitym przebiegiem operacji roboczej. W 
trybie automatycznego podawania elementów wciskanych, operator musi jedynie manipulowa	  
elementami obrabianymi. 
 
Tryb r � czny.  
 
Oba komponenty narz� dziowe, które wykonuj�  operacj�  wcisku, nazywaj�  si�  stemplem i 
matryc� . Stempel zazwyczaj stanowi narz� dzie ruchome, które zainstalowane jest na ko
 cu 
adaptera zespo
u bezpiecze
 stwa. Matryca stanowi element stacjonarny, zamocowany w 
uchwycie matrycy, na dole, na wysi� gniku dolnym prasy. Podczas typowej operacji instalacji 
elementu wciskanego, stempel wciska cz��	  rade
kowan�  tego elementu w przedmiot obrabiany, 
w czasie gdy matryca podpiera drug�  stron�  elementu obrabianego i przez co zapewnia 
powstanie si
y reakcji. 
 
Dla ró� nych wielko� ci, kszta
tów oraz typów elementów wciskanych do dyspozycji stoj�  ró� ne 
rodzaje stempli oraz matryc. Dla wielu zastosowa
  podczas instalacji elementów wciskanych, 
wykorzystywany jest, jednak� e, stempel z p
ask�  powierzchni�  robocz� . W przypadku matryc 
jest to o wiele bardziej zró� nicowane. Podczas instalacji wciskanych elementów 
odleg
o� ciowych, przyk
adowo jest to matryca z wykonanym, po � rodku otworem, w którym 
umieszczany jest d
ugi korpus elementu odleg
o� ciowego. Dla ka� dej wielko� ci elementów 
odleg
o� ciowych, niezb� dna jest matryca w w
a� ciw�  � rednic�  otworu, pozwalaj� c�  na 
odpowiednie podparcie materia
u. 
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Okazjonalnie, w stosunku do niektórych, okre� lonych wielko� ci oraz kszta
tów elementów 
obrabianych, niezb� dne jest zastosowanie narz� dzi specjalnych. Dlatego te�  stosowane s�  ró� ne 
wielko� ci stempli oraz matryc, które umo� liwiaj �  wprowadzenie lub wypozycjonowanie 
elementu obrabianego. Dla ró� nych typów oraz grubo� ci materia
ów, z których wykonywane s�  
elementy obrabiane, do dyspozycji istniej�  stemple o ró� nych � rednicach oraz cechach 
specjalnych. 
 
Dobór narz� dzi do automatycznego podawania. 
 
W celu podawania ró� nego typu i wielko� ci elementów wciskanych, wykonanych z ró� nych 
materia
ów, do dyspozycji stoj�  ró� nego rodzaju narz� dzia. Tak samo, w przypadku ró� nego 
rodzaju narz� dzi, s
u�� cych do automatycznego podawania elementów wciskanych, dost� pne s�  
ró� ne modele dla takich samych elementów wciskanych. 
 
Do podstawowego asortymentu narz� dzi, przeznaczonych do pracy w trybie automatycznym 
przy obs
udze maszyn PEMSERTER® Serii 3000 nale�� : 
 

·  Narz� dzia przeznaczone do podawania elementów metod�  „od góry” – narz� dzia te 
doprowadzaj�  elementy wciskane do zespo
u prowadnicy � lizgowej / urz� dze
  
chwytakowych, umieszczonych si�  u góry na wysi� gu. Element obrabiany 
pozycjonowany jest w stosunku do lokalizacji otworu wykonanego w matrycy, 
przeznaczonej do automatycznego podawania elementów. Po uaktywnieniu prasy, 
element wciskowy b� dzie umieszczany na ko
 cu stempla a nast� pnie przemieszczany w 
dó
, celem osadzenia, w przygotowanym do monta� u elemencie obrabianym. Taki rodzaj 
oprzyrz� dowania narz� dziowego dost� pny jest dla ró� nego rodzaju przeznaczonych do 
wciskania nakr� tek, trzpieni, elementów odleg
o� ciowych oraz specjalnych elementów 
wciskowych. 

 
·  Narz� dzia przeznaczone do podawania elementów metod�  „od do
u” przy realizacji 

skoku podwójnego – w przypadku elementów wciskowych o charakterze nakr� tek, 
podobnie jak w przypadku narz� dzi przystosowanych do podawania metod�  „od góry”, 
za wyj� tkiem tego, � e element obrabiany nie jest umieszczany w matrycy przed 
uaktywnieniem prasy. W takim trybie roboczym, elementy wciskane podawane s�  do 
zespo
u prowadnicy � lizgowej / urz� dzenia chwytakowego. Pierwsze naci� ni� cie na 
przycisk no� ny, powoduje, � e nakr� tka wciskowa wprowadzana jest do matrycy i 
umieszczana ko
nierzem skierowanym w gór� . Nast� pnie element obrabiany jest 
wyrównywany w stosunku do po
o� enia ko
nierza nakr� tki. Po drugim naci� ni� ciu 
przycisku no� nego, rozpoczyna si�  operacja osadzania. Taki rodzaj oprzyrz� dowania 
narz� dziowego stosowany jest wówczas, kiedy nie jest dost� pna, w odniesieniu do 
operacji stempla, strona instalacyjna elementu obrabianego, a do ustalenia elementu 
obrabianego wymagana jest odpowiednia d
ugo�	  oraz kszta
t matrycy. 
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·  Modu
 podawania metod�  od do
u – nie podaje on elementów wciskowych do prowadnicy 
� lizgowej / urz� dzenia chwytakowego. Zamiast tego, elementy wciskane wprowadzane s�  
bezpo� rednio do modu
u stempla lub matrycy. W przypadku elementów wciskanych o 
charakterze nakr� tek, instalowany b� dzie w uchwycie matrycy, modu
 narz� dziowy, 
zapewniaj� cy podawanie elementów od do
u. Nakr� tki wciskane dostarczane s�  od do
u, 
modu
 narz� dziowy, pobudzany jest przez cylinder podaj� cy, a elementy wciskane wpychane 
s�  na miejsce. Element obrabiany zostaje umieszczony na ko
nierzu elementu wciskanego, 
tak samo jak w przypadku dwutaktowego podawania metod�  „od góry”. Stempel 
przemieszcza si�  w dó
 oraz dokonuje osadzenia elementu wciskanego. Taki rodzaj 
oprzyrz� dowania narz� dziowego wykorzystywany jest w przypadku tych zastosowa
 , gdzie 
wielko�	  oraz kszta
t elementów obrabianych daj�  si�  dostosowa	  do modu
ów 
narz� dziowych. 

 
Dobór trybu narz� dziowego przy pomocy dotykowego ekranu monitora. 
Podczas nastawienia prasy, na dotykowym ekranie monitora, musi zosta	  dokonany wybór 
oprzyrz� dowania narz� dziowego. Do dyspozycji stoj� : 
Podawanie wciskowych nakr� tek / elementów  
SO - metod�  „od góry” . 
Podawanie metod�  od do
u – przy realizacji 
skoku podwójnego. 
Podawanie nakr� tek wciskowych metod�  „od 
do
u”. 
Trzpienie wciskowe  / tulejki wciskowe  / 
elementy BSO. 
Wdmuchiwanie trzpienie wciskowe. 
D
ugie tulejki wciskowe. 
Tryb r� czny. 
PF (elementy do mocowania paneli). 
Spotfast 
Tryb specjalny 
 

WSKAZÓWKA: W stosunku do tulejek wciskowych, w zale� no� ci od wielko� ci oraz 
typu, dobierane b� d�  ró� ne tryby narz� dziowe. Do wyboru stoj� : 
[„D	UGIE TULEJKI”],  [LANGE BUCHSEN], w przypadku kiedy tulejki s�  tak samo 
d
ugie jak trzpienie, a komponenty narz� dziowe przystosowane s�  do podawania 
elementów wciskanych o charakterze trzpieni, nale� y stosowa	  gi� tkie przewody 
transportowe o przekroju okr� g
ym oraz mocowane na nasadkach stemplowych 
prowadniki spr�� yste. 
[„PODAWANIE WCISKOWYCH NAKR� TEK / TRZPIENI METOD�  OD GÓRY“], 
[„ MUTTERN- / BUCHSENBESCHICKUNG VON OBEN“] - w przypadku, kiedy tulejki 
s�  krótkie i odpowiadaj�  nakr� tkom, nale� y stosowa	  komponenty narz� dziowe, 
przewiduj� ce podawanie elementów wciskanych o charakterze nakr� tek oraz gi� tkie 
przewody transportowe o przekroju kwadratowym. 
[„TRZPIENIE WCISKOWE / ELEMENTY BSO”], [„BOLZEN / BSO”] – w przypadku 
gdy tulejki s�  d
ugie lub przystosowane do monta� u jednostronnego (brak otworu  
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przelotowego) nale� y stosowa	  komponenty narz� dziowe do podawania elementów 
wciskanych o charakterze trzpieni oraz gi� tkie przewody transportowe o przekroju 
okr� g
ym i uchwyty podci� nieniowe, przeznaczone do podawania elementów metod�  „od 
góry”. 

 
Instalacja komponentów narz� dziowych. 
 
Mechanizmy wychwytowe do trzpieni oraz prowadnice pozycjonuj	 ce do nakr� tek. 

·  Mechanizm wychwytowy s
u� y w takim celu, a� eby element wciskany zosta
 w 
prawid
owy sposób wyrównany, co wymagane jest przez nast� pne elementy 
oprzyrz� dowania narz� dziowego, pracuj� ce w strefie stempla / matrycy, nast� pnie � eby 
by
 on tam umieszczany oraz wypozycjonowany dla celów dokonania instalacji. 
Mechanizm wychwytowy jest mocowany do podajnika wibracyjnego w sposób 
zewn� trzny / od góry. 

·  Mechanizmy wychwytowe przystosowane do nakr� tek sk
adaj�  si�  z dwóch cz�� ci: (1) 
pierwsza cz��	  mechanizmu wychwytowego nazywa si�  adapterem prowadnicy 
pozycjonuj� cej. Adapter prowadnicy pozycjonuj� cej zamocowany jest na uniwersalnym 
adapterze mechanizmu wychwytuj� cego przy pomocy dwóch ko
ków  ustalaj� cych 
(uniwersalny adapter mechanizmu wychwytuj� cego przymocowany jest z boku podajnika 
wibracyjnego, przy pomocy dwóch pokr� te
 d� wigniowych z uchwytami typu „T” - 
teowego.) (2) Druga cz��	  nazywa si�  prowadnic�  kieruj� cej do nakr� tek wciskanych. 
Prowadnica kieruj� ca posiada specjalnie wyfrezowany, przystosowany � ci� le dla danego 
typu elementów wciskanych kana
ek, przez który mog�  by	  podawane, tylko te nakr� tki, 
które zosta
y wypozycjonowane w prawid
owy sposób. Prowadnica kieruj� ca 
podawaniem nakr� tek wciskowych jest umieszczona na adapterze prowadnicy 
pozycjonuj� cej dla nakr� tek wciskanych przy pomocy dwóch ko
ków ustalaj� cych i 
zabezpieczona w swojej pozycji przy pomocy � ruby z 
bem rade
kowanym. 

·  Mechanizmy wychwytowe przeznaczone dla elementów odleg
o� ciowych, ka� dorazowo 
s�  dopasowywane do ka� dej wielko� ci elementów odleg
o� ciowych. Mamy tu do 
czynienia z dwoma rodzajami elementów odleg
o� ciowych. Typ pierwszy wymaga 
zast� pienia „uniwersalnego adaptera mechanizmu wychwytowego”, montowanego na 
podajniku wibracyjnym przez mechanizm wychwytowy, przeznaczony dla trzpieni 
wciskowych. Odbywa si�  to przy pomocy obu pokr� te
 d� wigniowych z uchwytami 
teowymi. Typ drugi, montowany jest na „uniwersalnym adapterze mechanizmu 
wychwytowego” i jednocze� nie wymaga zdemontowania adaptera prowadnicy 
pozycjonuj� cej, przeznaczonej dla nakr� tek wciskanych. 

·  Po dokonaniu monta� u mechanizmu wychwytowego, przewód pneumatyczny 
„wdmuchuj� cy” nale� y nasun�	  na króciec dolotowy mechanizmu wychwytowego. 
Zawór wdmuchuj� cy ma dwa zadania: (1) wydmucha	   nadmiarowe oraz b
� dnie 
ustawione elementy wciskane, z górnej cz�� ci pochylni transportowej podajnika 
wibracyjnego, z powrotem do podajnika wibracyjnego oraz (2) utrzymywa	  niski stopie
  
podci� nienia (tylko w przypadku osadzania nakr� tek wciskowych), przy pomocy którego, 
nakr� tki te b� d�  wci� gane do kana
u mechanizmu wychwytuj� cego. 
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·  Ci� nienie powietrza wdmuchuj� cego, regulowane jest przy pomocy zaworu iglicowego. 
Nadmiarowe / b
� dnie wyrównane nakr� tki, powinny by	  z powrotem wdmuchni� te do 
podajnika wibracyjnego, podczas gdy prawid
owo wyrównane nakr� tki, powinny w 
ostro� ny sposób, zosta	  wci� gni� te do kana
u prowadz� cego. Zawór ten znajduje si�  
poni� ej miejsca, zamontowania mechanizmu wychwytowego. 

 
Dozownik oraz gi� tki przewód transportowy. 
·  Dozownik jest przewidziany do dokonywania transportu elementów wciskanych, 

pojedynczo, z mechanizmu wychwytowego do wlotu do odpowiedniego gi� tkiego 
przewodu transportowego, poprzez który docieraj�  one w rejon matrycy / stempla. 

·  W celu unikni� cia przez elementy wciskane utraty stopnia wyrównania, ka� dy dozownik 
oraz gi� tki przewód transportowy, powinien by	  dostosowany � ci� le dla ka� dego typu 
elementu wciskanego, za ka� dym razem we w
a� ciwy sposób. Z uwagi na ten fakt, 
dozowniki najcz�� ciej s�  zmontowane razem z dopasowanymi do nich gi� tkimi 
przewodami transportowymi, i traktowane s�  jako jedna ca
o�	 . 

·  Instalacja podajnika: (1) dozownik nale� y umocowa	  na jego si
owniku pneumatycznym. 
Ten si
ownik pneumatyczny montowany jest w tym samym uchwycie, na którym wspiera 
si�  dozownik po swojej instalacji. Si
ownik pneumatyczny s
u� y w tym celu, a� eby 
przesuwa	  suwak dozownika tam i z powrotem. W celu pod
� czenia si
ownika 
pneumatycznego do dozownika, strzemi� czko dozownika nale� y wsun�	  nad 
wierzcho
kiem ko
 ca t
oczyska; (2) po
o� enie dozownika nale� y ustali	  przy pomocy 
dwóch ko
ków ustalaj� cych i zamocowa	  przy pomocy � ruby z 
bem rade
kowanym. 
Nale� y przy tym upewni	  si� , � e pomi� dzy dozownikiem a mechanizmem 
wychwytowym, powinna zosta	  zachowana szczelina, wynosz� ca ok. 0,96 mm. 

 
	 � cznik adaptacyjny gi� tkiego przewodu transportowego, szcz� ki urz� dzenia 
chwytakowego, nasadka stemplowa. 
·  Stempel nale� y wsun�	  pod obudow�  zespo
u bezpiecze
 stwa i zabezpieczy	  przy 

pomocy dwóch szt. � rub ustalaj� cych. 
·  Matryc� , nale� y wsun�	  w uchwyt matrycy i zabezpieczy	  poprzez dokr� cenie � rub 

ustalaj� cych. 
·  Nast� pnie nale� y zainstalowa	  szcz� ki urz� dzenia chwytakowego. Ka� d�  ze szcz� k, 

nale� y wypozycjonowa	  przy pomocy dwóch szt. dostarczonych ko
ków ustalaj� cych i 
umocowa	  poprzez dokr� cenie � ruby z 
bem rade
kowanym. 

·  Przy osadzaniu nakr� tek wciskanych, gi� tki przewód transportowy nale� y obróci	  o 180° 
(przez co nakr� tki, b� d�  skierowane ko
nierzem do do
u), a ko
 cówk�  gi� tkiego 
przewodu transportowego nale� y nasun�	  na króciec, umieszczony w lewej szcz� ce 
urz� dzenia chwytakowego. 

·  W przypadku elementów odleg
o� ciowych, ko
 cówk�  gi� tkiego przewodu 
transportowego nale� y nasun�	  na króciec umieszczony na ko
 cu rury podajnikowej 
elementów wciskowych, nast� pnie 
� cznik adaptacyjny w�� a nale� y osadzi	  w wieszaku 
rury (wieszak rury stanowi element zespo
u podparcia oprzyrz� dowania narz� dziowego), 
w taki sposób, a� eby przewód gi� tki, transportuj� cy elementy odleg
o� ciowe, zawsze 
przebiega
 poprzez czujnik pier� cieniowy Stud-in-Tube” 
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Ustawienie oprzyrz� dowania narz� dziowego, przeznaczonego do podawania nakr� tek 
wciskanych od do
u. 
 

·  Modu
 narz� dziowy, przeznaczony do podawania elementów wciskanych metod�  „od 
do
u”, nale� y zamocowa	  w górnej cz�� ci uchwytu matrycy. W tym celu niezb� dne jest 
przeprowadzenie trzech kroków: (1). Nale� y wyrówna	  otwór, znajduj� cy si�  w 
przesuwce modu
u narz� dziowego przeznaczonego do podawania elementów wciskanych 
metod�  „od do
u”, w stosunku do prowadnika spr�� ystego, zamontowanego na nasadce 
stemplowej; (2) nale� y wyrówna	  otwór, wykonany w dolnej cz�� ci modu
u 
narz� dziowego w stosunku do ko
ka ustalaj� cego, znajduj� cego si�  w uchwycie matrycy; 
oraz (3) w celu zabezpieczenia modu
u narz� dziowego przez przemieszczeniem, nale� y 
dokr� ci	  dwie � ruby ustalaj� ce, znajduj� ce si�  po obu stronach dolnego modu
u 
narz� dziowego. 

·  Nat�� enie strumienia spr�� onego powietrza, dochodz� cego do cylindra (znajduj� cego na 
tylnym ko
 cu uchwytu matrycy), nale� y dostosowa	  tylko wówczas, kiedy zapewniona 
b� dzie szybka / wolna wydajno�	  modu
u. W tym celu nale� y pokr� ca	  pokr� t
em 
regulatora, umieszczonego na ko
 cu zespo
u cylindra. 

·  Na otwór, umieszczony w tylnej cz�� ci dolnego modu
u narz� dziowego, nale� y nasun�	  
ko
 cówk�  w�� a transportowego. 
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1 PODAJNIK WIBRACYJNY 8 PRZEZROCZYSTA OS	ONA. 
2 � RUBA Z 	BEM RADE	KOWANYM. 9 ZAWÓR IGLICOWY. 
3 PROWADNICA KIERUJ� CA DO NAKR� TEK. 10 UCHWYT DOZOWNIKA. 
4 ADAPTER UNIWERSALNY DLA ELEMENTÓW 

WCISKOWYCH 
11 PODSTAWA PODAJNIKA WIBRACYJNEGO. 

5 ADAPTER UNIWERSALNY MECHANIZMU 
WYCHWYTOWEGO. 

12 
G	OWICA WIDE	KOWA. 

6 POKR� T	O D � WIGNIOWE 13 	 � CZNIK ADAPTACYJNY GI� TKIEGO PRZEWODU 
TRANSPORTOWEGO. 

7 SI	OWNIK PNEUMATYCZNY DOZOWNIKA.   
Ilustracja 9 – 1  

WIBRACYJNY SYSTEM PODAJNIKOWY  WRAZ Z OPRZYRZ � DOWANIEM NARZ � DZIOWYM PRZEZNACZONYM 
DO TRANSPORTU NAKR� TEK WCISKANYCH  
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1 PODAJNIK WIBRACYJNY 8 ZAWÓR IGLICOWY. 
2 � RUBA Z 	BEM RADE	KOWANYM. 9 UCHWYT DOZOWNIKA. 
3 MECHANIZM WYCHWYTOWY DO ELEMENTÓW 

ODLEG	O � CIOWYCH. 
10 CZUJNIK PIER� CIENIOWY „STUD-IN-TUBE”. 

4 POKR� T	O D � WIGNIOWE 11 PODSTAWA PODAJNIKA WIBRACYJNEGO. 
5 ADAPTER UNIWERSALNY MECHANIZMU 

WYCHWYTOWEGO 
12 	 � CZNIK ADAPTACYJNY GI� TKIEGO PRZEWODU 

TRANSPORTOWEGO. 
6 SI	OWNIK PNEUMATYCZNY DOZOWNIKA. 13 ADAPTER GI� TKIEGO PRZEWODU 

TRANSPORTOWEGO. 
7 PRZEZROCZYSTA OS	ONA. 14 G	OWICA WIDE	KOWA. 

Ilustracja 9 – 2  
PODAJNIK WIBRACYJNY WRAZ Z OPRZYRZ � DOWANIEM NARZ � DZIOWYM PRZEZNACZONYM DO 

TRANSPORTU WCISKANYCH ELEMENTÓW  ODLEG	O � CIOWYCH  
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1 STEMPEL Z NASADKA STEMPLOW�  ORAZ PROWADNIKIEM SPR�
 YSTYM. 

2 SZCZ� KI. 

3 MATRYCA. 

4 GI� TKI PRZEWÓD TRANSPORTOWY. 

5 DOZOWNIK. 

6 PROWADNICA KIERUJ� CA DO NAKR� TEK. 
Ilustracja 9 – 3  

ZESTAW NARZ � DZIOWY PRZEZNACZONY DO PODAWANIA NAKR � TEK 
WCISKANYCH METOD �  „OD GÓRY”. 

1 

2 
4 

5 

6 

3 
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1 STEMPEL. 

2 MODU	. 

3 GI� TKI PRZEWÓD TRANSPORTOWY. 

4 DOZOWNIK. 

5 PROWADNICA KIERUJ� CA DO NAKR� TEK. 
Ilustracja 9 – 4  

ZESTAW NARZ � DZIOWY PRZEZNACZONY DO PODAWANIA NAKR � TEK METOD �   
„OD DO	U”. 
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1 DOZOWNIK. 

2 W�
  TRANSPORTOWY. 

3 ADAPTER GI� TKIEGO PRZEWODU TRANSPORTOWEGO. 

4 STEMPEL. 

5 MATRYCA. 

6 PRAWA SZCZ� KA. 

7 LEWA SZCZ� KA. 

8 MECHANIZM WYCHWYTOWY DO TRZPIENI WCISKANYCH 
(WCISKANYCH) ELEMENTÓW ODLEGLO� CIOWYCH). 

Ilustracja 9 – 5  
ZESTAW NARZ � DZIOWY PRZEZNACZONY DO PODAWANIA WCISKANYCH 

ELEMENTÓW ODLEG	O � CIOWYCH / TULEJEK METOD �  „OD GÓRY”. 
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1 DOZOWNIK. 
2 GI� TKI PRZEWÓD TRANSPORTOWY. 
3 ADAPTER GI� TKIEGO PRZEWODU TRANSPORTOWEGO. 
4 STEMPEL Z NASADK�  STEMPLOWA ORAZ PROWADNIKIEM 

SPR�
 YSTYM. 
5 MATRYCA. 
6 PRAWA SZCZ� KA. 
7 LEWA SZCZ� KA. 
8 MECHANIZM WYCHWYTOWY DO WCISKANYCH ELEMENTÓW 

ODLEG	O � CIOWYCH. 
Ilustracja 9 – 6 

KOMPLETNY PODAJNIK PRZEZNACZONY DLA TULEJEK SO  
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Rozdzia
 10 
OBS	UGA PRASY 

 
Przed uruchomieniem prasy: 

 
·  Zainstalowa�  oprzyrz	 dowanie (patrz Oprzyrz� dowanie Sekcja 9). 
·  NIE WOLNO przepe
nia�  misy podajnika.  Aby umo� liwi �  
	 cznikom w
a� ciwe 

przemieszczanie si�  w misie, MAKSYMALNE dopuszczalne wype
nienie wynosi po
ow�  
g
� boko� ci misy.   

·  Sprawdzi�  zasilanie powietrzem – sprawdzi	  pod
� czenie i czy ci� nienie jest pomi� dzy 6 a 
7 bar.  

·  Sprawdzi�  zasilanie energi	  elektryczn	  – Nale� y upewni	  si� , czy roz
� czenie os
ony 
silnika g
ównego jest ustawione na w
� czone. Stan w
� czony wskazuje bursztynowe 
pod� wietlenie przycisku „off” (wy
.) umieszczone na przodzie prasy 

·  Przy obs
udze prasy zawsze nosi�  okulary ochronne. 
·  Trzyma�  stale wszystkie cz�� ci cia
a mo� liwie z daleka od cz�� ci ruchomych. 
·  Codziennie sprawdza�  system bezpiecze� stwa. 
 

Sprawdzanie systemu bezpiecze� stwa: 
 
·  Instalacja narzedzia – plaski stempel i matryca moga byc uzywane. Standardowy plaski 

stempel i matryca dla PEMSertera 3000 maja wymiary 16mm (.625”) srednicy i 102mm 
(4.0”) wysokosci. 

�  UWAGA: NIE UZYWAC podawania od dolu, kontowych stempli ani zadnych 
zmodyfikowanych (odbiegajacych od standardowych) narzedzi do 
przeprowadzenia tego testu. 

·  W
	 czy�  pras�  – nacisn�	  zielony przycisk ON. 

·  Wej��  do ustawiania – nacisn�	  [CONTINUE]  na ekranie sensorycznym. 

·  Wybra�  rodzaj ustawienia – nacisn�	  [TRYB USTAWIANIA NARZ � DZIA]   

·  Select Tooling Setup (Wybór konfiguracji wciskania) – nale� y nacisn�	  przycisk 
[SINGLE TOOL] (Pojedyncza matryca) 

·  Select Fastener Feed Source (Wybór 
 ród
a podajnika 
	 czników) – nale� y nacisn�	  
przycisk [MANUAL FEED] (Podawanie r � czne) 

·  Select Force (Wybór si
y) – nale� y nacisn�	  przycisk [PRESET VALUES] (Wst� pnie 
ustawione warto� ci), aby zaakceptowa	  warto� ci domy� lne. 

·  Nale� y nacisn	�  [MANUAL NUT] (Nakr � tka r � cznie) lub  [MANUAL STUD] (R � czny 
ko
ek gwintowany) 

·  Wybra�  wielko��  PEM’a i materia
 – wybra	  dowoln�  wielko�	  i materia
 

·  Nale� y nacisn	�  przycisk [CONTINUE] (Kontynuuj), aby u � y�  wcze� niej ustawionej 
si
y 
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·  Wykona�  ustawienie bezpiecze� stwa – Pomi� dzy stemplem a matryc�  NIE mo� e by	  
PEM’a ani materia
u. Nacisn�	  nog�  peda
, t
ok wysunie si� , a stempel i matryca zetkn�  si�  i 
"naucz�  si� " po
o� enia bezpiecze
 stwa. T
ok wróci do góry i uka� e si�  ekran do pracy.  

·  Sprawdzi�  system bezpiecze� stwa - Sprawdzi	  w
a� ciwe dzia
anie systemu 
bezpiecze
 stwa. Wykona	  nast� puj� c�  prób� :  

a) Po zako
 czeniu kroku ustawienia bezpiecze
 stwa kiedy nic nie ma pomi� dzy stemplem a 
matrytc� , umie� ci	  na matrycy drewniany o
ówek.  

b) Nosi	  os
on�  oczu, trzyma	  si�  mo� liwie daleko od ruchomych cz�� ci.  
c) Nacisn�	  nog�  peda
.  
d) T
ok wysunie si� , stempel zetknie si�  z o
ówkiem i prasa wska� e b
� d bezpiecze
 stwa. . 
e) Je� eli drewno o
ówka b� dzie z
amane, to prasa nie przesz
a próby bezpiecze
 stwa.  

Wy
� czy	  pras� . 
Wy
� czy	  i zablokowa	  zasilanie energi�  i powietrzem.  
Skontaktowa	  si�  z przedstawicielem serwisu.  

 
O
ówek drewniany - 6.3 mm - 7.6 mm, przekrój sze� cioboczny p
asko� cienny.  
 
Uruchomienie prasy: 
(Podane instrukcje dotycz�  standardowego nowego zadania. Inne opcje podane s�  w Sekcji 6  
Sterowanie z ekranu sensorycznego (Touchscreen Controls)). 
 

·  W
	 czy�  pras�  – nacisn�	  zielony przycisk ON. 

·  Wej��  do ustawiania – nacisn�	  [CONTINUE]  na ekranie sensorycznym. 
 

·  Wybra�  rodzaj ustawienia – nacisn�	  jeden z nast� puj� cych przycisków: 
[TOOL SETUP]  – ustawienie nowego zadania, 
[RECALL A JOB]  – wybranie zadania z wcze� niej zapami� tanej listy. 
[RECALL LAST JOB]  – Wykona	  to samo zadanie jakie by
o wykonywane jako 
ostatnie, nawet je� eli prasa zosta
a po jego wykonaniu wy
� czona.  

 
·  Wybra�  rodzaj oprzyrz	 dowania – nacisn�	  wybrany rodzaj. 
 
·  Wykona�  ustawienie bezpiecze� stwa - Post� powa	  wed
ug instrukcji na ekranie. Kiedy 

w trybie automatycznego podawania zapi�	  zostanie podane zapi� cie, nale� y 
odpowiednio u
o� y	  materia
, p
asko na kowadle lub na zapi� ciu. Nacisn�	  nog�  peda
, 
suwak wysunie si�  i dotknie zapi� cia i materia
u i "nauczy si� " po
o� enia 
bezpiecze
 stwa. Zapi� cie nie zostanie wstawione.  
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WA� NE: T
ok musi dotkn	�  PEM’a w pe
ni w materiale (ale nie wci� ni� tego) i 
zarówno PEM jak i materia
 musz	  by�  p
askie wzgl� dem stempla i matrycy. 
Odst� p pomi� dzy stemplem a matryc	  nie mo� e przekracza�  5,5 mm, zgodnie z 
uznanymi mi� dzynarodowymi normami bezpiecze� stwa. Oznacza to, � e 
	 czna 
wysoko��  PEM’a i materia
u przed wci� ni� ciem PEM’a nie mo� e przekracza�  
5,5mm.  
 

 

 
Przyk
ady w
a� ciwego i niew
a� ciwego ustawienia pokazane s	  na rysunkach na nast� pnej 
stronie.  
·  U
o� enie PEM’a – U
o� y	  odpowiednio materia
, p
asko na matrycy lub na PEM’ie. 

Nacisn�	  nog�  peda
, t
ok wysunie si�  i wci� nie PEM’a. Prasa b� dzie gotowa do wci� ni� cia 
nast� pnego PEM’a.  
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PRZYK	ADY: 
 

Ustawienie z 
nakr � tk 	  

 Ustawienie z 
ko
kiem  

 Ustawienie z 
tulejk 	  
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Rozdzia
 11 
CZYNNO� CI KONSERWACYJNE  

 
Najwa� niejszym elementem konserwacji prasy PEMSERTER 3000™ jest zapewnienie, � e 
dostarczane spr�� one powietrze jest czyste i suche. Nie nale� y stosowa	  powietrza zaolejonego.   
 
Przestrzeganie ni� ej podanego harmonogramu konserwacji tak� e pomo� e utrzyma	  pras�  w 
dobrym stanie roboczym.  
 

WA� NE: Procedury konserwacyjne powinni wykonywa�  tylko wykwalifikowani 
pracownicy. Je� eli nie jest to inaczej podane, to wszystkie prace konserwacyjne 
nale� y wykonywa�  przy prasie od
	 czonej od zasilania powietrzem i energi	 . 
Stosowa�  bezpieczn	  praktyk �  i przestrzega�  wszystkich miejscowych przepisów 
bezpiecze� stwa.  

 
Harmonogram konserwacji – PEMSERTER 3000™ 
Przegl	 d codzienny 
 
 
·  Sprawdzi	  oprzyrz� dowanie ·  NIE U
 YWA�  narz� dzi p� kni� tych, 

wykruszonych lub uszkodzonych w inny 
sposób. 

·  Sprawdzi	  czy wszystkie palce cofaj� ce 
poruszaj�  si�  swobodnie. 

·  Sprawdzi	  sznur peda
u ·  Naprawi	  lub wymieni	  sznur zerwany, 
wystrz� piony lub uszkodzonych w inny 
sposób. 

·  Sprawdzi	  odleg
o�	  
bezpiecznego zatrzymania  

·  Wykona	  procedur�  odleg
o� ci bezpiecznego 
zatrzymania ("Próba o
ówka") 

 
Przegl	 d tygodniowy 
 
·  Sprawdzi	  ko
nierz 

strumienia � wiat
a 
·  Je� eli plastykowa soczewka jest brudna, wyczy� ci	  

j�  p
ynem do czyszczenia urz� dze
  optycznych i 
mi� kk�  szmatk� . 

·  Wyczy� ci	  pras�  ·  Wytrze	  do czysta wszelki nagromadzony brud, 
mg
�  olejow�  lub inne materia
y z powietrza w 
pomieszczeniu. Pomo� e to wykry	  rzeczywiste 
problemy z systemami prasy.  
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Przegl	 d i konserwacja miesi� czna 
·  Sprawdzi	  wzajemne 

ustawienie narz� dzi 
·  Sprawdzi	  ustawienie stempla i kowad
a 
·  Sprawdzi	  ustawienie szcz� ki wzgl� dem stempla 
·  Sprawdzi	  ustawienie misy wzgl� dem podajnika 

zwrotnego 
·  Sprawdzi	  dzia
anie 

strumienia � wiat
a  
·  Zdj�	  oprzyrz� dowanie stempla i matrycy i w 

trybie konserwacji na ekranie sensorowym 
przemie� ci	  t
ok prasy do do
u do ko
 ca jego 
skoku. Sprawdzi	  czy dioda � wiec� ca (LED) 
czujnika bezpiecze
 stwa nie zmienia si�  i nie miga 
wzd
u�  ca
ego skoku.  

·  Sprawdzi	  dzia
anie zespo
u 
bezpiecze
 stwa 

·  Popchn�	  r� k�  
� cznik stempla zestawu 
bezpiecze
 stwa i sprawdzi	  czy porusza si�  
swobodnie i g
adko na ca
ej d
ugo� ci skoku na 
spr�� ynie.  

·  Sprawdzi	  ruch startera  ·  Sprawdzi	  swobodny ruch cylindra podajnika 
zwrotnego 

·  Sprawdzi	  swobodny ruch � lizgacza 
·  Sprawdzi	  swobodny ruch chwytaka 
·  Sprawdzi	  swobodny ruch cylindra podajnika 

oddolnego. 
·  Sprawdzi	  mis�  wibracyjn�  ·  Sprawdzi	  czy w misie jest brud, proszek lub inny 

materia
, wyczy� ci	  wed
ug potrzeby.  
·  Sprawdzi	  wewn� trzne powierzchnie misy, 

powierzchnie powinny by	  równomiernie 
wypiaskowane. Je� eli powierzchnia misy staje si�  
wypolerowana i b
yszcz� ca, to nale� y j�  
wypiaskowa	 .  

·  Sprawdzi	  
� cznik narz� dzi ·  Sprawdzi	  powierzchni�  p
yty 
� cznika bramki 
narz� dzi. Górna powierzchnia powinna by	  
równomiernie wypiaskowana. Je� eli powierzchnia 
p
yty staje si�  wypolerowana i b
yszcz� ca, to 
nale� y j�  wypiaskowa	 .  

 
Konserwacja roczna 
·  Czyszczenie zaworów 

powietrznych (opcjonalne) 
·  Je� eli wyst� puje nagromadzenie zanieczyszcze
 , 

czy� ci	  zawory pneumatyczne raz w roku.  
·  Czyszczenie generatora 

podci� nienia (opcjonalne) 
·  Je� eli wyst� puje nagromadzenie zanieczyszcze
 , 

czy� ci	  generator podci� nienia raz w roku.  
·  Sprawdzenie szczelin 

magnesów misy wibracyjnej 
·  Szczelina pomi� dzy cewkami magnetycznymi a 

p
yt�  uderzaj� c�  powinna mie	  szeroko�	  0.9 do 
1.0 mm i by	  równoleg
a. Wyregulowa	  � rubami 
wed
ug potrzeby. Zachowa	  równoleg
o�	  cewek i 
p
yt.  
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Procedury konserwacyjne PEMSERTER 3000™ 
 

Testowanie odleg
o� ci bezpiecznego zatrzymania ("Próba o
ówka") 
 
Cel: Sprawdzenie w
a� ciwego dzia
ania systemu bezpiecze
 stwa. 
Dlaczego: System bezpiecze
 stwa prasy jest najwa� niejszym systemem. Jest on zaprojektowany 
tak, � e sam kontroluje swój stan i uszkodzenie pojedynczego elementu nie powoduje awarii 
ca
ego systemu. Jednak sprawdzenie nale� y zawsze wykonywa	  jako ostateczn�  prób�  dzia
ania 
systemu.  
Jak cz� sto: Wykonywa	  codziennie. 
Potrzebne narz� dzia: Drewniany o
ówek. 
(Mo� e by	  ka� dy standardowy o
ówek, ale najcz�� ciej u� ywany jest drewniany o
ówek o 
przekroju sze� ciok� tnym 6.3 mm - 7.6 mm z p
askimi � ciankami). 

·  Instalacja narzedzia – plaski stempel i matryca moga byc uzywane. Standardowy plaski 
stempel i matryca dla PEMSertera 3000 maja wymiary 16mm (.625”) srednicy i 102mm 
(4.0”) wysokosci. 
�  UWAGA: NIE UZYWAC podawania od dolu, kontowych stempli ani zadnych 

zmodyfikowanych (odbiegajacych od standardowych) narzedzi do 
przeprowadzenia tego testu. 

·  W
	 czy�  pras�  – nacisn�	  zielony przycisk ON. 

·  Wej��  do ustawiania – nacisn�	  [CONTINUE]  na ekranie sensorycznym. 

·  Wybra �  rodzaj ustawienia – nacisn��  [TRYB USTAWIANIA NARZ � DZIA]   

·  Select Tooling Setup (Wybór konfiguracji wciskania) – nale� y nacisn�	  przycisk 
[SINGLE TOOL] (Pojedyncza matryca) 

·  Select Fastener Feed Source (Wybór 
 ród
a podajnika 
	 czników) – nale� y nacisn�	  
przycisk [MANUAL FEED] (Podawanie r � czne) 

·  Select Force (Wybór si
y) – nale� y nacisn�	  przycisk [PRESET VALUES] (Wst� pnie 
ustawione warto� ci), aby zaakceptowa	  warto� ci domy� lne. 

·  Nale� y nacisn	�  [MANUAL NUT] (Nakr � tka r � cznie) lub  [MANUAL STUD] (R � czny 
ko
ek gwintowany) 

·  Wybra�  wielko��  PEM’a i materia
 – wybierz jakikolwiek 

·  Nale� y nacisn	�  przycisk [CONTINUE] (Kontynuuj), aby u � y�  wcze� niej ustawionej 
si
y 

·  Wykona�  ustawienie bezpiecze� stwa – Pomi� dzy stemplem a matryc�  NIE mo� e by	  
PEM’a ani materia
u. Nacisn�	  nog�  peda
, t
ok wysunie si� , a stempel i matryca zetkn�  si�  i 
"naucz�  si� " po
o� enia bezpiecze
 stwa. T
ok wróci do góry i uka� e si�  ekran do pracy.  

·  Sprawdzi�  system bezpiecze� stwa - Sprawdzi	  w
a� ciwe dzia
anie systemu 
bezpiecze
 stwa. Wykona	  nast� puj� c�  prób� :  

a) Po zako
 czeniu kroku ustawienia bezpiecze
 stwa kiedy nic nie ma pomi� dzy stemplem a 
matryc� , umie� ci	  na matrycy drewniany o
ówek.  

b) Nosi	  os
on�  oczu, trzyma	  si�  mo� liwie daleko od ruchomych cz�� ci.  
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c) Nacisn�	  nog�  peda
.  
d) T
ok wysunie si� , stempel zetknie si�  z o
ówkiem i prasa wska� e b
� d bezpiecze
 stwa. . 
e) Je� eli drewno o
ówka b� dzie z
amane, to prasa nie przesz
a próby bezpiecze
 stwa.  

Wy
� czy	  pras� . 
Wy
� czy	  i zablokowa	  zasilanie energi�  i powietrzem.  
Skontaktowa	  si�  z przedstawicielem serwisu.  
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Rozdzia
 12 
USUWANIE USTEREK 

 
Wskazówka: W przypadku wyst� pienia problemu wewn� trznego w zakresie PLC, nale� y zasi� gn�	  porady 
w podr� czniku technicznym producenta lub w S
u� bie Serwisowej firmy PennEngineering. Klienci z USA 
powinni wybra	  numer 1-800-523-5321. Klienci z poza USA powinni wybra	  nr (215) 766 – 8853. 

Objaw Diagnoza oraz 
prawdopodobna przyczyna 

Przypuszczalne rozwi	 zanie 
(-a). 

A. Wadliwe dzia
anie ca
ego systemu. 
1. Prasa nie daje si�  uruchomi	 . 

(Kontrolka AUS nie pali si� ). 
 [„ WY	� CZNIK”] 
 
 
 
 
 Prasa nie daje si�  uruchomi	 . 
 (Pali si�  kontrolka EIN). 
 [„ W	 � CZNIK”] 
 

a. Wy
� cznik sieciowy jest 
wy
� czony. 

b. Do prasy nie dochodzi pr� d 
elektryczny. 

c. Brak zasilania g
ównego w 
pr� d elektryczny. 

 
a. Obwód prze
� cznika AUS 

[OFF] jest „otwarty”. 
b. W
� cznik EIN [ON] nie 

zamyka obwodu. 
c. MCR4 (g
ówny przeka� nik 

steruj� cy) odmówi
 
pos
usze
 stwa. 

a. W
� czy	 . 
 
b. Sprawdzi	  bezpieczniki 

g
ówne. 
c. Sprawdzi	  zasilanie g
ówne, 

ewentualnie w
� czy	  
zast� pcze. 

a. Sprawdzi	  prze
� cznik, 
ewentualnie wymieni	 . 

b. Sprawdzi	  prze
� cznik, 
ewentualnie wymieni	 . 

c. Nale� y sprawdzi	  okablowanie 
pod k� tem ci� g
o� ci, 
ewentualnie wymieni	 . 

2. Prasa nie przeprowadza cyklu 
 roboczego. 

a. Za
� czone s�  sygna
y 
wej� ciowe z czujników 
bezpiecze
 stwa nr 1 oraz nr 2. 

 
b. Przycisk no� ny nie dostarcza 

prawid
owego sygna
u 
wej� ciowego dla sterownika. 

a. Reflektor nie jest w 
prawid
owy sposób 
wypozycjonowany dla 
potrzeb procedury „plamki 
laserowej”. 

b. Nale� y sprawdzi	  przycisk 
no� ny oraz jego 
okablowanie, ewentualnie 
wymieni	 . 

3. USTERKA SYSTEMU 
BEZPIECZE� STWA: 
zadzia
a
y czujniki w zakresie 
powy� ej / poni� ej przestrzeni 
bezpiecze
 stwa. 

a. B
� dne wyrównanie stempla/ 
chwytaka / matrycy. 

b. Prowadnica � lizgowa / 
chwytak musz�  zosta	  
poddane zabiegom 
konserwacyjnym / 
oczyszczone. 

c. Uszkodzona spr�� yna 
obudowy modu
u urz� dze
  
bezpiecze
 stwa. 

a. Sprawdzi	  stopie
  
wyrównania. 

b. Wa
ek, w miar�  potrzeby 
nale� y oczy� ci	 , 
przesmarowa	 . 

 
 
c. Nale� y sprawdzi	  spr�� yn� , 

ewentualnie wymieni	 . 

                                                           
4 MCR – main control relay – g
ówny przeka� nik steruj� cy. 
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Objaw Diagnoza oraz 
prawdopodobna przyczyna 

Przypuszczalne rozwi	 zanie 
(-a). 

B. Wadliwe dzia
anie systemu elektrycznego / elektronicznego. 
3. Zasilacz pr� du sta
ego nie 
funkcjonuje. 

a. Nale� y sprawdzi	  
bezpieczniki F1 i F2 or F3 
b. Nale� y sprawdzi	  napi� cie 
panuj� ce w przewodach 
zasilaj� cych przy
� czy 
sieciowych. 

b. Nale� y sprawdzi	  
okablowanie. 
 

5. Prasa nie daje si�  wy
� czy	 .   
b. Nale� y sprawdzi	  
okablowanie uk
adu MCR. 

a. W przypadku usterki nale� y 
wy
� cznik ten wymieni	 . 
c.  Nale� y wymieni	  zasilacz 

6. Brak napi� cia na 
okre� lonym zaworze 
elektromagnetycznym.  

a. Nale� y sprawdzi	  cewk�  
elektromagnesu pod k� tem 
ewentualnego zwarcia. 
b. Nale� y sprawdzi	  
odpowiednie napi� cie 
wyj� ciowe ze sterownika 
PLC.  

a. Nale� y usun�	  zwarcie lub 
wymieni	  urz� dzenie. 
b. W razie usterki nale� y 
wymieni	  odpowiedni�  kart�  
wyj� ciow�  

7. Prasa nie daje si�  wy
� czy	 . 
 

a. Nale� y sprawdzi	 , czy 
wy
� cznik AUS [„OFF”], 
nie jest wadliwy. 

 

a. W przypadku usterki 
nale� y wy
� cznik ten 
wymieni	 . 

 
b.    W przypadku usterki, 
nale� y kable te wymieni	 . 

8. Brak napi� cia na 
okre� lonym zaworze 
elektromagnetycznym. 

a. Nale� y sprawdzi	  cewk�  
elektromagnesu pod 
k� tem ewentualnego 
zwarcia. 

b. Nale� y sprawdzi	  
odpowiednie napi� cie 
wyj� ciowe ze sterownika.  

a. Nale� y usun�	  zwarcie lub 
wymieni	  urz� dzenie. 

 
b. W razie usterki nale� y 

wymieni	  odpowiedni�  
kart�  wyj� ciow� . 
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Objaw Diagnoza oraz 
prawdopodobna przyczyna 

Przypuszczalne rozwi	 zanie 
(-a). 

C. Funkcjonowanie stempla. 
1. Stempel porusza si�  w gór�  
i w dó
 w sposób 
nierównomierny. 

a. Nale� y sprawdzi	  si
ownik 
o du� ej szybko� ci i si
ownik o 
du� ym momencie obrotowym. 

a. Nale� y skontaktowa	  si�  z 
lokalnym przedstawicielem 
serwisu. 

3. Stempel nie podnosi si� . a. Nale� y sprawdzi	  nap� dy i 
uk
ad sterowania. 

a. Nale� y skontaktowa	  si�  z 
lokalnym przedstawicielem 
serwisu. 

4. Cz��	  wierzcho
kowa 
urz� dzenia bezpiecze
 stwa 
chybocze si� . 

a. Nale� y sprawdzi	  obie 
� ruby ustalaj� ce, przy pomocy 
których  umocowana jest 
nasadka stemplowa. 

a. Nale� y dokr� ci	  � ruby 
ustalaj� ce. 

   
D. Wadliwe funkcjonowanie systemu Pneumatycznego. 
1. Brak podci� nienia na 
nasadce stemplowej. 

b. Nale� y sprawdzi	  zawór 
elektromagnetyczny instalacji 
podci� nieniowej. 

a. W przypadku wytwarzania 
napi� cia 24 V oraz wadliwego 
zaworu elektromagnetycznego 
– nale� y go wymieni	 . 
b. Je� eli oka� e si�  wadliwy – 
nale� y wymieni	  

2. Spr�� one powietrze nie 
dociera do prasy. 

a. Nale� y sprawdzi	 , czy 
regulator r� czny jest 
zamkni� ty. 
b. Nale� y sprawdzi	  dzia
anie 
zaworu szybkiego spustu 
powietrza / dolotowego. 

a. Regulator nale� y otworzy	 . 
Je� eli oka� e si�  wadliwy, 
wymieni	 .  
 
b. Je� eli oka� e si�  wadliwy, 
wymieni	 . 
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Objaw Diagnoza oraz 

prawdopodobna przyczyna 
Przypuszczalne rozwi	 zanie 

(-a). 
3. Przy wy
� czaniu prasy, nie 
s
ycha	  odg
osu spuszczanego 
powietrza. 

a. Zawór szybkiego spustu 
powietrza / dolotowy nale� y 
sprawdzi	  pod k� tem 
dochodz� cego do niego 
ci� nienia. 

a. Je� eli oka� e si�  wadliwy, 
wymieni	 . 

E. B
� dne funkcjonowanie narz� dzi. 
1. W przypadku, kiedy: 
·  Zawór wdmuchu nie 

funkcjonuje w sposób 
prawid
owy, 

·  Zawór wdmuchu nr 1 nie 
funkcjonuje w sposób 
prawid
owy, 

·  Zawór wdmuchu nr 2 nie 
funkcjonuje w sposób 
prawid
owy, 

·  Dozownik nie porusza si�  
tam i z powrotem 

·  Ani, górna, ani przednia 
szyna narz� dziowa nie 
porusza si� . 

·  Nakr� tki, przewidziane do 
podawania metod�  „”od 
do
u”, nie s�  przesuwane w 
rejon matrycy. 

·  Chwytak nie funkcjonuje 
w sposób prawid
owy. 

a. Nale� y sprawdzi	  
odpowiednie napi� cie 
wyj� ciowe. 
b. Nale� y sprawdzi	  napi� cie 
na   
cewce. 

a. Je� li napi� cie nie osi� ga 24 
V, nale� y skontaktowa	  si�  z 
lokalnym przedstawicielem 
serwisu. Je� eli napi� cie osi� ga 
24 V, cewka jest zasilana, lecz 
nie dzia
a, nale� y wymieni	  
cewk� . 

2. Dozownik zawiesza si� . a. Elementy wciskowe 
utkn� 
y. 

a. Nale� y usun�	  elementy 
wciskowe. 

3. Nakr� tki lub trzpienie 
wciskowe nie s�  w 
prawid
owy sposób 
przeci� gane przez mechanizm 
wychwytowy. 

a. Mechanizm wychwytowy 
jest w b
� dny sposób 
wyrównany. 

a. Mechanizm wychwytowy 
nale� y wyrówna	  na nowo. 

4. D
ugie trzpienie utykaj�  w 
przewodzie transportowym. 

a. Przebieg gi� tkiego 
przewodu transportowego 
posiada zbyt w� skie 
uki 

a. Gi� tki przewód 
transportowy nale� y 
przeci� gn�	  przez uchwyty, 
rozmieszczone na ramie 
maszyny. 
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Objaw Diagnoza oraz 
prawdopodobna przyczyna 

Przypuszczalne rozwi	 zanie 
(-a). 

5. Dozownik wpada w 
wibracj�  wraz z podajnikiem 
wibracyjnym. 

a. Podajnik znajduje si�  zbyt 
blisko mechanizmu 
wychwytowego. 

a. Pomi� dzy podajnikiem a 
mechanizmem wychwytowym 
nale� y utrzyma	  odleg
o�	  
wynosz� c�  ok. 0,96 mm. 

F. Podajnik wibracyjny. 
1. Podajnik wibracyjny nie 
wpada w drgania. 

c. Nale� y sprawdzi	  
wewn� trzny uk
ad po
� cze
  
nap� du podajnika 
wibracyjnego. 

a. Je� li napi� cie nie osi� ga 24 
V, nale� y skontaktowa	  si�  z 
lokalnym przedstawicielem 
serwisu. Je� eli napi� cie osi� ga 
24 V, cewka jest zasilana, lecz 
nie dzia
a, nale� y wymieni	  
cewk� . 
c. Oba elektromagnesy nale� y 
sprawdzi	  pod k� tem 
wyst� powania ewentualnych 
zwar	 . Zwarcia nale� y usun�	  
oraz wymieni	  bezpiecznik. 
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SECTION 13 
CZ�� CI ZAMIENNE 

 
OPIS NR CZ�� CI 

PEM 
ILO �
  PRODUCENT NUMER 

KATALOGOWY 
PRODUCENTA 

CZ�� CI ZAMIENNE – POZIOM 1 
(Nast� puj� ce cz�� ci zamienne powinny by	  na sk
adzie, kiedy dopuszczalny jest okre� lony przestój) 

CZUJNIK 
BEZPIECZE� STWA 

8013998 1 OMRON E3Z-T81 

ZAWÓR 4-O DROGOWY, 
2-PO	O
 ENIOWY 

8003211 1 SMC 
 

VQZ2151-5LO 
 

SI	OWNIK 
PNEUMATYCZNY 
(Podajnik) 

8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1 

SI	OWNIK 
PNEUMATYCZNY 
(przesuwny) 

8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2 

CHWYTAK 
8006257 

 
1 PennEngineering®   

PORWADNICA 
� LIZGOWA 

8006258  PennEngineering®   

 
 


