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Copyright 2011 by PennEngineerftdnc. All rights reserved.

No part of this documentation may be reproducepietbor transmitted in any form, or by any
electronic, digital or other means, without perritissn writing from PennEngineerifiginc.
(referred to herein as the “Company”). This incigdaotocopying and information storage and
retrieval systems. The material in this documeotais subject to change without notice.

PLEASE READ THESE TERMS AND CONDITIONS CAREFULLY B®ORE USING THE
SOFTWARE INCLUDED WITH THE EQUIPMENT. BY USING THESOFTWARE
ACCOMPANYING THE EQUIPMENT YOU AGREE TO BE BOUND BYHE TERMS
AND CONDITIONS OF THIS LICENSE.

All software furnished with the equipment is oncehsed basis. The Company grants to the user
a non-transferable and non-exclusive license tsush software in object code only and solely
in connection with the use of the equipment. Siz#mnke may not be assigned, sublicensed, or
otherwise transferred by the user apart from thepagent. No right to copy a licensed program
in whole or in part is granted. Title to the softeand documentation shall remain with the
Company. The user shall not modify, merge, or ipocate any form or portion of a licensed
program with other program material, create a dérre work from a licensed program, or use a
licensed program in a network. The user agreesaiatain the Company’s copyright notice on
the licensed programs delivered with the equipmEme. user agrees not to decompile,
disassemble, decode, or reverse engineer any éidgoaregram delivered with the equipment, or
any portion thereof.

LIMITED WARRANTY: The Company warrants only thatelsoftware will perform in
accordance with the documentation accompanyingdag@ment during the equipment warranty
period. The Company does not warrant that the soéws error free. The user’s exclusive
remedy and the Company’s sole liability for defentthe software as to which the Company is
notified during the equipment warranty period igépair or replace the software at the
Company’s option. This limited warranty does naplgipf the software has been altered, the
user has failed to operate the software in accaaarth this documentation, or the software has
been subject to abnormal physical or electricasstr misuse, negligence or accident.

EXCEPT FOR THE EXPRESS WARRANTY SET FORTH ABOVE, EISOFTWARE IS
PROVIDED “AS IS” WITH ALL FAULTS. THE COMPANY DISCIAIMS ALL OTHER
WARRANTIES, EXPRESSED OR IMPLIED, INCLUDING, WITHOULIMITATION,
THOSE OF MERCHANTABILITY, FITNESS FOR A PARTICULARURPOSE AND
NONINFRINGEMENT OR ARISING FROM A COURSE OF DEALIN@SAGE, OR
TRADE PRACTICE.

IN NO EVENT SHALL THE COMPANY BE LIABLE FOR ANY INORECT, SPECIAL,
CONSEQUENTIAL, OR INCIDENTAL DAMAGES, INCLUDING, WTHOUT
LIMITATION, LOST PROFITS OR LOSS OR DAMAGE TO DATARISING OUT OF THE
USE OR INABILITY TO USE THE EQUIPMENT, THE SOFTWARER ANY PART OF
THIS DOCUMENTATION, EVEN IF THE COMPANY HAS BEEN ANISED OF THE
POSSIBILITY OF SUCH DAMAGES.
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A Bitte lesen Sie vor Einsatz dieser Anlage die Be&ibsanleitung
erst genau durch!

KAPITEL 1

EINFUHRUNG

Das Handbuch der PEMSERTER 300Befestigerinstallationspresse beschreibt die $tahd
Automatikversion.

Funktionen:

Computersteuerung mit bertihrungsempfindlichem Bhdsn. Bedienerfreundliche und
genaue Bedienelemente. Einfache Einrichtung, Betieartung und Diagnose.
Schnelles automatisches WerkzeugbestickungssysteRirzichtung/Umristung.
Umfassende Werkzeugauswahl fir verschiedene Bgéestnter Verwendung derselben
Materialzufihrungstrommel.

GrolRRer Werksttickbereich.

CE-Zulassung und Erflllung aller geltenden, eursgi@&n Normen.

Technische Daten:

Stempelkraft 1.8to 71.2 kN (400 to 16,000Q Ibs
Drucksystem elektromechanischer Stellantrieb
Druckluftbedarf 5to 6 BAR (75 to 90 PSI)
6 mm (1/4”) Mindestdurchmesser der
Druckluftleitung
Ausladung 61 cm (24”)
Hohe 208 cm (82")
Breite 92 cm (367)
Tiefe 126 cm (49.5")
Gewicht 1.235 kg (2.725 Ibs.)
Netzspannung (Nordamerika) 240-250 VAC, 60 HzA2080s =1
Netzspannung (Europa, Pazifischer Raum) 240-250 \BAHz, 20 A, cos=1
Luftverbrauch fur Automatikmodus Muttern bei 30

Verpressungen pro Minute: etwa 1,3 I/s bei
1 atm (2,75 SCFM); fur Automatikmodus
Bolzen bei 30 Verpressungen pro Minute:
3,4 /s bei 1 atm (7,25 SCFM)

Umgebungstemperatur BEto 104 F (* Cto 40 C)
Umgebungsfeuchtigkeit 0% to 100% (Bezieht sichtauf die
(Betriebsdruckluft)
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SICHERHEIT

PEMSERTER 3000™ entspricht den anwendbaren ISO,|JABISHA, CEN und CSA
Sicherheitsstandards.
PEMSERTER 3000™ entspricht den anwendbaren EU Dekund tragt das CE-Zeichen.
PEMSERTER 3000™ stimmt mit den grundlegenden Ardnrdgen der Direktive:
EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen — Elektrisclusrfistung von Maschinen - Teil 1:
Allgemeine Anforderungen
ISO 14121-1:2007  Sicherheit von Maschinen— Risikote#ung
EN 349 Sicherheit von Maschinen — Mindestabstamndé&/ermeidung des Quetschens
von Korperteilen
EN 61000-6-4; 2001 — Stéraussendung
EN 61000-6-2; 2001 — Storfestigkeit
BS/EN/ISO 12100-1-2003, Sicherheit von Maschinens@begriffe, allgemeine
Gestaltungsleitsatze, Teil 1, Grundsatzliche Tealoigie, Methodologie
BS/EN/ISO 12100-2-2003, Sicherheit von Maschinens@begriffe, allgemeine
Gestaltungsleitsatze, Teil 2 Technische Grundsatze

A Bitte lesen und befolgen Sie die nachfolgenden Vachtsmalinahmen.

SICHERHEITSMASSNAHMEN
Schalten Sie vor einer Wartung oder Reparatur desse immer erst die Stromzufuhr aus,
und ziehen Sie stets das Netzkabel ab. Die in deschine verwendeten Spannungen kénnen
zu schweren oder todlichen elektrischen Schock#oded Verbrennungen fuhren. Bei
Arbeiten mit oder in der Nahe der Maschine isterley Zeit &ulRerste Vorsicht notig.
Bei Anwendung oder Wartung de Presse muss unbegimgtSchutzbrille getragen werden.
Ein zusatzlicher Gehoérschutz wird empfohlen.
Vor Einsatz der Presse muss eine AbsperrarmatdeaYersorgungsleitung angebracht
werden, damit im Notfall die Luftzufuhr zum Werkzpabgesperrt werden kann.
Luftschlauche und Armaturen regelmafiig auf Versghiberprifen.
Fur die Wartung und Reparaturen nur genehmigtes Meitwenden.
Kein beschadigtes Zubehor verwenden.
Luftleitung sicher befestigen.
Halten Sie Hande von sich bewegenden Teilen entfern
Schmuck, lose Bekleidung oder Ahnliches darf nggttagen werden, da sich diese in den
bewegten Teilen verfangen konnten.
Diese Betriebsanleitung muss neuen Anwendern #essse jederzeit zur Verfigung stehen
und gelesen werden.
Die Befestiger werden mit einer hohen Geschwindtgké&rch den Zufihrschlauch geblasen.
Deshalb muss dieser vor Arbeitsbeginn gesichemt giifen Sie den Schlauch vor Gebrauch
auf Beschadigungen.
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A ELEKTRISCHE SICHERHEITSMASSNAHMEN:
Schalten Sie vor einer Wartung oder Reparatur oesse immer erst die Stromzufuhr aus,
und ziehen Sie stets das Netzkabel ab. Die in dechine verwendeten Spannungen kénnen
zu ernsthaften und sogar tddlichen elektrischero8chund/oder Verbrennungen fuhren. Bei
Arbeiten mit oder in der Nahe der Maschine isterley Zeit &ulRerste Vorsicht notig.
Vor Entfernen jeglicher Abdeckungen oder Ausfihvren Wartungs- oder Reparaturarbeiten
muss stets die Wechselstromversorgung mit Hilferemugelassenen Trennvorrichtung vom
Antrieb getrennt werden.
Die STOP-Funktion entfernt nicht die gefahrlichéek&rischen Spannungen von Antrieb,
Motor oder optionalen externen Einheiten.
Der Antrieb enthalt Kondensatoren, an denen auch dam Trennen von der
Wechselstromversorgung noch potenziell todlichen8pagen anliegen. Nachdem der
Antrieb stromfuhrend war, muss die Wechselstronorgreng vor Wiederaufnahme der
Arbeiten mindestens zehn Minuten isoliert bleiben.
Die Secure-Disable-Funktion enfertn nicht gefaheielektrische Spannungen von Antrieb,
Motor oder optionalen externen Einheiten.

A ACHTUNG: Richten Sie sofort nach Empfang der Maschie einen

— ,Wartungscode” ausschlief3lich fur das Aufsichts-/Watungspersonal ein, da es
moglich ist, die Presse im Wartungsmodus ohne angetthte
Sicherheitsvorrichtungen zu betreiben. Nur geschuéis Personal sollte den
Wartungsmodus verwenden. Penn Engineerirfghaftet nicht fiir unsachgemaRe
Verfahren im Wartungsmodus, die zu einem Betriebsasfall der Presse oder einer
Gefahrdung des Bedieners fihren.
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Zeichen

Erklarung

A\

Allg. Gefahrenzeichen — Hier ist besondere Vorsichgeboten.
Erklarungen dazu finden Sie im Bedienerhandbuch.

4 CAUTION

Laser radiation.
DO NOT STARE
INTO BEAM

Class 2 laser product.

ACHTUNG: Laserstrahl. Vermeiden Sie direkten Bliabwtakt.
Laserklasse 2.

Laut EN 60825und ANSI Z136.1: Laserklasse 2 sind
sichtbare Strahlen im Niedervoltbereich mit einer
Wellenlange von 400nm bis 700nnEin kurzzeitiger
Blickkontakt (0.25 sec. oder weniger) wird nicht ad
gefahrlich eingestuft, da die obere Strahlungsgrerezdieses
Lasers kleiner ist als die maximal zulassige Aufnahe. Ein
vorsatzlich velangerter Blickkontakt wird jedoch als
gefahrlich eingestuft.

Richten den Laserstrahl niemals auf etwas andésataa
Werkstiick..

Augenschutz Gebotszeichen — Schutzbrille ist wéahoes
Arbeitens zu tragen.

Vorsicht heiss — Heisse Oberflache. Nicht bertihren.

> b @

Quetschgefahr — Hande von diesem Bereich fernhalten
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GARANTIEBESTIMMUNGEN

PennEngineeririiibernimmt fiir das Produkt die Garantie fiir Materimler Fabrikationsfehler
fur die Dauer eines Jahres ab Verkaufsdatum soldag@rodukt vorschriftsmafig und bei
normalen Betriebsbedingungen verwendet wurde.

Diese Garantie erstreckt sich jedoch nicht auf &kt die ohne die ausdrickliche
Genehmigung der PennEngineefimgodifiziert, abgeandert oder repariert wurden. ter
ausgenommen sind die normalen WartungsmaRhahmen/A/Bieeren erstreckt sich die Garantie
nicht auf unsachgemafie Nutzung oder mangelhafteupdes Produkts oder eventuelle
Unfélle.

Der ausschlieRliche Rechtsbehelf des Kunden beskihsich auf die Reparatur, Anderung oder
Austausch im Ermessen der PennEngine&riRgnnEngineerirfgiibernimmt unter diesen
Garantiebestimmungen keine Haftung fur beilaufitsmdene Schéaden oder Folgeschaden.
Unter keinen Umstanden erstreckt sich die HaftuergrennEngineeriffgiber den
Verkaufspreis des Produkts hinaus.

Vorstehende Garantie ist ausschliel3lich. Keine ricimeh oder schriftlichen
Informationen der PennEngineerfhghrer Angestellten, Beauftragten, Vertriebshandle
oder Handelsvertreter beinhalten das Recht, diesteloende Garantieerklarung zu
erweitern oder durch irgendeine neue Garantie getzzn.
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KAPITEL 2

BEZEICHNUNG UND ANORDNUNG DER HAUPTBAUTEILE
Bezeichnung der Hauptbauteile der Presse
In diesem Kapitel werden die Hauptkomponenten desge vorgestellt.
Rahmen

Der Rahmen ist der Aufbau der Presse. Der Haupigsidleht aus massivem Stahl mit
angeschweil3ten Komponenten, die die Basis und argtétzteile darstellen. Alle Teile sind
direkt oder indirekt am Rahmen befestigt.

Stellantrieb/Stempel

Die Presse bt die Kraft auf den Stempel durchreeiektromechanischen linearen Stellantrieb
mit Rollenumlaufspindel aus. Dieser ist am Rahmefediigt und von der Frontabdeckung
umgeben. An der Ruckseite des Stellantriebs befist#n ein Geber, der die Stellung des
Stellantriebs ausliest. Am Stellantrieb ist dieh@iheitseinrichtung angebracht. Diese wird in
Abschnitt 3 beschrieben.

BEDIENELEMENTE

Alle Bedienelemente, mit Ausnahme des FulRpedals\daan sich an der Tur des vorderen
Schranks. Sie umfassen den bertihrungsempfindliBitigschirm, die Notaus-Taste, die Tasten
Netz EIN/AUS, den Tonalarm und die Drucktaste féis &potlicht.

Der beruhrungsempfindliche Bildschirm - Dieser Bildschirm stellt die Hauptschnittstelle
zum Steuersystem (PC) der Presse dar. Er diembziallation und Einrichtung der
automatischen Zufuihrung und zur Konfiguration, Zemedback an den Benutzer und zur
Diagnose. Der Bildschirm zeigt Text und grafischistmationen an und erméglicht dem
Bediener durch Beriihren von Tastenfeldern auf Bildsnen, eine Auswabhl zu treffeDer
bertihrungsempfindliche Bildschirm verfigt Uber emomatische Bildschirmschoner-
Funktion, die den Bildschirm ausschaltet, wenn@®Milnuten lang unbenutzt bleibt. Zum
erneuten Aktivieren des Bildschirms, einfach ankdieliebige Taste driicken. Detaillierte
Erklarungen der einzelnen Bildschirme sind in Kelpit dieses Handbuchs enthalten.

Notaustaste— Das Dricken dieser Taste bewirkt Folgendes:

. ein unabhangiger Notbremskreis wird in Gang geselet schnell die Bewegung des
Stellantriebs (Stempels) stoppt, Ubereinstimmendd®ai in Abschnitt 3 beschriebenen
Sicherheitseinrichtung;
die Stromversorgung des Auslass-/Versorgungseefsikhe Luftversorgungssystem auf
Seite 8) wird unterbrochen; nach dem Druckabfalbpgen alle pneumatischen
Bewegungen;
wahrend eines Nothalts werden alle Ausgange abgkethdie Steuerung bleibt aktiv
und signalisiert den Nothalt.
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Netzschalter— Wenn die Presse eingeschaltet ist, leuchtetiédiger Schalter griin. Ist die
Presse ausgeschaltet, kann die Pressensteuerurlp dnuck auf diesen Schalter
eingeschaltet werden

Aus-Schalter— Dieser Schalter leuchtet orange wenn Strom aRsse ansteht, diese
jedoch ausgeschaltet ist. Beim Einschalten dersergeht die Lampe aus. Driicken Sie
diesen Schalter um die Maschine auszuschaltenj daioedie Maschine strom- und
drucklos geschaltet.

Tonalarm - Dieser Tonalarm wird vom PLC-Steuersystem gestauatizeigt dem Bediener
an, wenn die Presse oder ihr Betrieb besondere ésBamkeit verlangt. Die Lautstarke
kann durch Drehen des duReren Rings und Einstetlan@ffnung der Alarmvorrichtung
reguliert werden.

Die Spotlicht-Drucktaste — Mit dieser Taste wird das Spotlicht ein- undgasshaltet.
Diese Taste leuchtet, wenn das Laser-Spotlichiesititpltet ist. Das Spotlicht darf nur auf
das Werksttick gerichtet werden. Nicht in das Sgttischauen.

Das Ful3pedal Der Bediener kann die Presse durch Betatigusg-d&pedals starten.
Dadurch hat der die Hande frei, um das Werkstlgaaaitionieren.

Elektrikgehause (Hauptgehause) — siehe Abbildung 2-

Im Hauptgehause an der rechten Seite der Pressddrefsich alle Hauptkomponenten fur das
Servoantriebssystem, das den Stellantrieb stddieide Komponenten umfassen die
Hauptservosteuerung, die Steuerung des Hochdrehntantgebs, den Notbremskreis, die 24-
Volt-Stromversorgung und den Hauptschalter.

Unteres Elektrikgehause — siehe Abbildung 2-6
Das untere Elektrikgehduse (unterhalb des Hauptelss enthéalt das Ein-/Ausgangsmodul, den
Ethernet-Switch, den Signalaufbereiter fur die ksafisoren sowie verschiedene weitere

elektrische Komponenten und Verteileranschlisse.Thir kann mit einem Schlissel
abgeschlossen werden.
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Materialzufihrungstrommel (Automatische Zufilhrungskomponente)

Die Zufuhrungstrommel befindet sich links an dezd3e und dient zur automatischen Zuftihrung
von Befestigern. Es handelt sich um eine stromédatne Vorrichtung, die verschiedene
Befestigertypen enthalten und bewegen kann. Vexdehie Werkzeugkomponenten werden an
der Trommel befestigt, um die aus der Trommel ladéx Befestiger entsprechend auszurichten.
Die Materialzufuhrungstrommel verfugt tber einemjiersal“-Schikanenadapter, der fir alle
Mutternwerkzeuge und manche Stehbolzenbeschickueg@rendet wird. Die
Materialzufihrungstrommel wird Gber einen Drehstralnd einen Schalter am
Trommelschaltkasten tGber der Trommel gesteuert.

Der Drehschalter Trommelschwingungbie Trommelschwingung und Vibrationsstarke
wird Uber einen Drehschalter geregelt. Die Schwirggeinstellung steuert die
Zufuhrungsrate und Leistung der automatischen Zufitn

Der Drei-Modi-Schalter fur die Trommel- Ein Dreiphasenschalter erlaubt die Einstellung
der Trommel auf “Immer ein”, “Immer aus” oder “Autatikbetrieb”, gesteuert durch den
PLC. In der Position “Auto” (Automatik) schaltetrdeLC die Trommel im Betriebsmodus
und wahrend der Diagnose ein. Der PLC startet dieniel jedes Mal, wenn der nachste
Befestiger zugefiihrt wird. Im Betriebsmodus schales PLC die Trommel nach einem
Zeitraum ohne Aktivitat aus. Beim Beladen und Adslavon Befestigern kann die Trommel
beliebig auf EIN oder AUS geschaltet werden. Angfend den Schalter auf AUTO stellen.

Die Baugruppe Zufuhrungsunterstitzung (AutomatischeZufiihrungskomponente)

Die Baugruppe Zufuhrungsunterstitzung neben deefédzufiihrungstrommel enthalt und
betatigt die Komponenten der Zufiuihrung, leitetdrackluft und enthalt die “Stud-in-Tube”-
Sonde und das “Puffer”-Ful3reglerventil. Der Zufiifgsiuftzylinderan der Zufihrungsunter-
stutzung betatigt die Werkzeugzufuhrung. Die Zufiilgy erhalt die von der Materialzufihrungs-
trommel zugefuhrten Teile, trennt diese und fuletdem Stempel/Matrizenbereich zu. Die
Zufuhrungsunterstitzung ist mit der Materialzufiitgstrommel ausgerichtet. Die richtige
Ausrichtung ist fur das Funktionieren der Zufuhrswgrkzeuge maf3gebend.

Die “Stud-in-Tube”’-Sonde -Der PLC verwendet diese Ringsonde zur Uberwachuadg u
Steuerung des Zufuhrungsverfahrens der Stehbolz&pawge.

Das Puffer-Flusssteuerventil Bieses Ventil steuert den Luftstrom und die
Materialzufihrungstrommelzubehorteile und dientRagelung der verschiedenen
Schikanen und Mutternschikanen.

Gleitvorrichtung- und Greiferbaugruppe (Automatische Zufihrungskomponente)

Die Gleitvorrichtung- und Greiferbaugruppe oberdan Rahmenausladung enthalt die
Komponenten zur Beschickung von oben und verfugt @lwvei pneumatische Ausldser. Die
Ausloser sind ein linearer Schiebezylinded eine parallel funktionierende Greifervorriatgu

Der Greifer dient zur Auslosung der Werkzeugbackiéndie Befestiger fest halten. Er 6ffnet
und schlief3t sich, um Befestiger aufzunehmen usidugeben. Er ist am Ende der linearen
Gleitvorrichtung befestigt. Die lineare Gleitvotiicing dient dazu, den Greifer und seine Backen
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aus der eingefahrenen Position in die Stanzposttiopewegen. Mit diesem System werden die
Befestiger an die Stempelwerkzeuge geleitet. Dat@rrichtung-/Greifer-Baugruppe enthalt
auch die Schlauchadapteraufnahme fur die Stehdmésehickung. Diese Baugruppe kann
entfernt werden, wenn Zugriff fir besondere Werklstligeschaffen werden muss.

Die Matrizenhalter-Baugruppe

Die Matrizenhalter-Baugruppe ist unten an der Ratausladung montiert und enthélt die
Matrizen-Werkzeugkomponenten. Sie hat einen einziggtzylinder. Der untere
Zufuhrungszylinder dient zur Auslésung der Werkzaeadule zur Mutternbeschickung von
unten.

Werkzeugventil/Ablagefach

Das Werkzeugventil/Ablagefach befindet sich untarMaterialzufiihrungstrommel. Hinter der
Tuar befindet sich ein weiteres Fach mit den Pneikwenttilen, die die verschiedenen
Werkzeugausldser und Geblase steuern. Unterhabkglieaches sitzt der Sammelbehalter fir
die WerkzeugdruckluftDer Behalter versorgt die Werkzeugventile mittiediger Druckluft,
um einen gleichméanigen Zufuhrbetrieb zu gewahdaist

Druckluftversorgung

Die Druckluft wird der Presse auf deren Rickseitecd ein System zugefuhrt, das einen
Filter/Regler und ein elektrisch gesteuertes Sdabnkss-/Zufuhrventil mit Druckschalter enthalt.
Der Reglemwird manuell zur Steuerung des Drucks in der Zd&itung eingestellt. Durch
Einschalten des Schnellablass-/Zufuhrventils wedRresse Druckluft zugefuhrt. Durch
Ausschalten des Schnellablass-/Zufuhrvemsilsliel3t sich das Ventil und alle stromabwaérts
vorhandene Druckluft in der Presse wird schnelleddgsen. Der Druckschalteendet dem PLC
ein Signal, wenn ein bestimmter kalibrierter Druckler Zufuhrleitung herrscht. Sinkt der

Druck in der Zufuhrleitung unter den kalibriertereWab, andert sich der Status. Der PLC liest
die Statusveranderung, stoppt die Presse und sgmatlem Bediener.

Werkzeugschrank (Option)

Der Werkzeugschrank befindet sich auf der linkemeSker Presse.
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BESCHREIBUNG

MATERIALZUFUHRUNGSTROMMEL

DIE BAUGRUPPE ZUFUHRUNGSUNTERSTUTZUNG

WERKZEUGVENTIL / ABLAGEFACH

STELLANTRIEBSGEHAUSE

OBERES ELEKTRIKGEHAUSE (HAUPTGEHAUSE)

UNTERES ELEKTRIKGEHAUSE

GLEITVORRICHTUNG-UND GREIFERBAUGRUPPE

o|~N|lolo| N w|N—[O

DIE MATRITZEHALTER — BAUGRUPPE

ABBILDUNG 2-1
SERIE 3000
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S. BESCHREIBUNG
TONALARM
DER BERUHRUNGSEMPFINDLICHE BILDSCHIRM
VAKUUMANSCHLUSS
DIE TAST NETZ AUS (OFF)
DIE TAST NETZ EIN (ON)
DIE NOTAUSTASTE
DAS SPOTLICHT EIN (ON) / AUS (OFF)
ABBILDUNG 2-2
BEDIENELEMENTE

~Nojo|r w0
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BESCHREIBUNG

ELEKTROMECHANISCHER LINEARER STELLANTRIEB MIT
ROLLENUMLAUFSPINDEL

2 MOTOR MIT HOHEM DREHMOMENT

3 KUPPLUNG

4 BAND

5 GEBER

6 ANSCHLUSSKASTEN

7 VAKUUMANSCHLUSS

8 OPTISCHE SONDE

9 SICHERHEITSGEHAUSE

10 REFLEKTKRAGEN

11 KLAMMER DES NAHERUNGSSCHALTERS
12 LASER SPOTLICHT

13 T-FITTING FUR SCHLAUCHANSCHLUSS
14 VAKUUMPUMPE

ABBILDUNG 2-3
STELLANTRIEBSGEHAUSE
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POS. BESCHREIBUNG
1 RUTSCHEN-UND GREIFERBAUGRUPPE
(AUTOMATISCHE ZUFUHRUNGSKOMPANENTE)
2 DIE MATRITZENHALTER BAUGRUPPE
ABBILDUNG 2-4
DETAILANSICHT STEMPEL UND MATRIZE
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HAUPTSTEUERUNGSRELAIS
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KONDENSATOR
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KAPITEL 3

SICHERHEIT

A WARNUNGEN - Zur Vermeidung von Verletzungen:

1.

2.

3.

Schalten Sie vor einer Wartung oder Reparatur desdiine immer erst die Stromzufuhr aus,

und ziehen Sie stets das Netzkabel ab. Die in dechine verwendeten Spannungen kénnen

zu schweren oder todlichen elektrischen Schock#oded Verbrennungen fihren. Bei
Arbeiten mit oder in der Nahe der Maschine istetley Zeit &ul3erste Vorsicht notig.
Diese Maschine sollte nur von zugelassenem unchgliem Personal gewartet, repariert,
eingestellt oder betrieben werden.

Bitte tragen Sie beim Betrieb und Wartung der Aelagne Schutzbrille.

SICHERHEITSFUNKTIONEN DES SYSTEMS

1.

Der Stellantrieb ist mit einer Sekundarwicklunggesattet, die fir das Bremsen optimiert
ist. Diese Wicklung wird zusammen mit dem Notbreragkfir den Nothalt verwendet.
Wenn die Stromversorgung abgestellt oder der ,,OleEer der Notausknopf gedrickt
werden, aktiviert die Presse diesen Kreis und steggeh die Bewegung des Stempels.

Das Abstellen der Stromversorgung durch Dricken,@&$"- oder des Notausknopfs fuhrt
dazu, dass das elektrische Auslass-/Versorgungsihetmtil den Druck in der Presse
entlastet. Ohne Druck stoppen alle pneumatischeveBengen.

Die Tur zum Elektroschrank lasst sich abschlie@emunerlaubten Zugriff zu verhindern.

Das patentierte Sicherheitssystem kann untersamesdiees sich um ein ordnungsgemalfd
platziertes Werksttick oder einen Fremdkdrper zvaschtempel und Matrize handelt. Das
Sicherheitssystem funktioniert folgendermalien:

Am oberen Ende des Stellantriebs befindet siclsegenannter Geber. Dieser Geber liest
die Position des Stellantriebs aus und tbertragedinformation an die SPS.

Unten am Zylinder befindet sich eine Sicherheitaebtung, die aus einem festen Tell
(dem Gehéuse) und einem zusammendruckbaren fedgegen Teil (dem Adapter)
besteht. Der Adapter enthalt die StempelaufnahregilBt der Adapter beim Ausfahren
des Stempels einen Gegenstand, wird die Sichevbaitshtung zusammengedrickt.

Im vorderen Schrank, unter dem Hauptzylinder befmslich zwei optische Lichtsonden.
Jedes Sondenpaar verfligt Uber einen eigenen optistnahl, der vom
“Reflektierkragen” durch eines der beiden LocheiStampel reflektiert wird. Das
Zusammendrticken der Sicherheitsvorrichtung untembirm Innern des Stempels beide
Strahlen und aktiviert dadurch die Sonden.
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Werden die Sonden aktiviert, weil die Sicherheitaebtung zusammengedrtickt, der
Reflektierkragen bewegt oder der Strahl anderwéibgkiert wird, erkennt der PLC die
Statusveranderung sofort.

Im Einrichtungszyklus “lernt” der PLC anhand dieSgstems, wo sich der Befestiger
und das Werkstuck befinden, indem es den Stemgeh&h die Sicherheitsvorrichtung
zusammendruckt, den Kontakt spirt und den line@ransducer abfragt. Die Daten des
Bertuhrungspunktes werden gespeichert und dienéveatgeich wahrend jedes
Pressen/Betriebszyklus.

Im Presszyklus entscheidet der PLC jedes Mal, vaiaiSicherheitsvorrichtung etwas
berthrt, ob das berlhrte Teil “legitim” oder “iliég” ist. Ein “Sicherheitsspielraum”
lasst geringfiigige Abweichungen bei dem Werkstiadr aler Bedienerprézision zu.

Nur wenn BEIDE redundanten Signale Gbereinstimnrehder letzte Berihrungspunkt
innerhalb des “Sicherheitsspielraums” liegt, l@akstPLC ein vollstandiges
Zusammendriucken der Sicherheitsvorrichtung und\digendung der vorbestimmten
Krafteinwirkung des Luft-tiber-Ol-Druckluftsystemsranstallation der Befestigung zu.

5. Es bestehen drei verschiedene, 4-stellige Zugadgsco

A ACHTUNG: Richten Sie sofort nach Empfang der Maschae einen “Wartungscode”
ausschlief3lich fur das Aufsichts-/Wartungspersonagin, da es moglich ist, die Presse im
Wartungsmodus ohne angebrachte Sicherheitsvorrichtugen zu betreiben. Nur
geschultes Personal sollte den Wartungsmodus verwdgn. Penn Engineering® haftet
nicht fir unsachgemale Verfahren im Wartungsmodusglie zu einem Betriebsausfall
der Presse oder einer Gefahrdung des Bedieners fidm.

6. Wenn die elektrische Verbindung zum Geber oderezuSicherheitssensoren des Stempels
unterbrochen werden oder ein Kurzschluss vorlieginmt das gesamte System
einschlief3lich des Stempels unverziglich zum Steimelhkann erst nach einer Reparatur
wieder in Gang gesetzt werden.
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KAPITEL 4

INSTALLATION DER PRESSE
Bewegen der Presse

Bei Einsatz eines Gabelstaplers oder Hubwagenayidtorrekten Sitz der Gabeln unter der
Presse zw. Palette zu achten. Beim Anheben von adiexuf eine gleichmafige
Gewichtsverteilung bei den Augenschrauben zu acRendelbewegungen sind zu
vermeiden. Einseitiges Anheben, sowie abruptes Bearbeim Bewegen der Presse, kann
zum Umkipen der Presse fihren.

Aufstellen der Presse

Einen gut beleuchteten, sauberen Bereich mit einelattiv) ebenen Boden auswahlen. Der
Boden muss das Gewicht der Presse tragen kénnen.

Gerade stellen der Presse

Die Presse muss gerade und stabil aufgestellt weRles geschieht durch Anpassung der Hohe
der einzelnen Ful3polster und durch Sperren derdtsi@p in ihrer Position, indem eine
Gegenmutter festgezogen wird. Hierflr werden zvebir&ubenschlissel benétigt, GroRe 3/4
Zoll (siehe Abb. 4-1). Es kann auch ein verstelb&chraubenschlissel benutzt werden. Die
Einstellung anhand der Wasserwaage am Mutternsukgkapter kontrollieren. Der
Universalmutternadapter muss gerade sitzen, damizdflihrungssystem richtig funktionieren
kann.

Erforderliche Zwischenraume

Um die PEMSERTER Presse herum muss kein bestimmter Freiraum vdngasgerden.

Es sind jedoch alle nationalen oder regionaleneéiaitscodes zu beachten, die
maoglicherweise anders lauten. In den USA schretiiemationalen Elekto-
Schutzbestimmungen beispielsweise vor, dass vorElektroschrank mindestens 91 cm (36
Zoll) Freiraum vorhanden sein muss. Wir empfehlend@stens so viel Platz um die Presse
freizulassen, damit die verschiedenen Ablage- urdtivigstiiren ganz gedffnet und auch die
grofdten Werkstiicke bequem bearbeitet werden kdénnen.

Elektrische Anforderungen fur den Anschluss der Mashine

A ACHTUNG: Elektrischer Schlag — Die in der Maschine verwendeten Spannungen
kénnen schwere oder todliche elektrischen Schoeksrsachen.

Wechselstromkabel und Stecker

Gleichstromkabel, Bremskabel und Stecker

Ausgangskabel und Stecker

zahlreiche interne Teile des Antriebs und optioeaiterne Einheiten
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Der Antrieb enthalt Kondensatoren, an denen auch dam Trennen von der
Wechselstromversorgung noch potenziell todlichen8pagen anliegen. Nachdem der
Antrieb stromfuhrend war, muss die Wechselstronorgreng vor Wiederaufnahme der
Arbeiten mindestens zehn Minuten isoliert bleiben.

Wechselstromanschlussanforderungen

WICHTIG: Die Maschine muss uber einen externen und abgesechSchalter an der
Stromversorgung angeschlossen werden werden. Esemes20 A Sicherung ausgelegt flr
250 V~ eingesetzt werden.

Spannung: 200 V bis 240 V + 10 %
Maximaler Dauerstrom: 15 A
Externe Sicherung: 20 A, IECgG
20 A, Klasse C (Nordamerika)
Kabelquerschnitt: 4 mf{Europa)
AWG #12 (Nordamerika)
Phasen: 2 (Phase zu Phase) fur Nordamerika
Eine (Phase gegen Null) fir Europa
Maximales Phasenungleichgewicht: 2 % negative Rlfalge (entsprechend 3 %
Spannungsungleichgewicht zwischen Phasen).

Frequenzbereich: 48 bis 65 Hz

Nur zur Einhaltung der UL-Anforderungen muss deximale symmetrische Fehlerstrom auf
100 mA beschrankt sein.
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Empfohlene Druck-Luftversorgung
Angemessene Luftversorgung ist sehr wichtig fur dikeistung und Instandhaltung
der Presse. Befolgen Sie die einfachen Regeln:

Druck-Luftqualitdit — Die Qualitat ist wichtig. Die Luft mul3 sauberdutrocken sein.
Feuchtigkeit und Schmutz verunreinigen das Vertdily und verursachen Leistungs- und
Instandhaltungsprobleme.

Druckluftzufuhr — Verwenden Sie einen Druckluftschlauch mit Innectimesser von min.
12 mm (1/2 Zoll) vom Druckluftanschlul® zur Pressdorderlicher Betriebsdruck ist 6 bis
7,5 bar (90 bis 110 psi). Unzureichender Luftdrboekintrachtigt die Leistung der Presse.
Luftverbrauch — fur Automatikmodus Muttern bei 30 VerpressungenMioute: etwa

1,3 I/s bei 1 atm (2,75 SCFM). Im AutomatikmodudZga bei 30 Verpressungen pro

Minute betragt der durchschnittliche Luftverbrawtiva 3,4 I/s bei 1 atm (7,25 SCFM).
Druckluftanschluss - Richtiger Anschluss gem. Abbildung 4.2 unterstitdte
Gewabhrleistung der genannten Anforderungen.

Verbinden Sie die Presse und den Druckluftanschhisseinem gebogenen Rohr. Dieses
vermeidet das Eindringen von Wasser und Ol in dés$e.

Schliel3en Sie ein Fallrohr oder einen SchlauchDmithmesser 12 mm oder gréf3er an.
Verlangern Sie das Ende des Fallrohrs mit einemaglEntleerungsventil. Dieses
gewahrleistet das Abscheiden von Wasser und Obénbert das System.

Sofern lhre Luftversorgung nicht den angegebeneiordlerungen entspricht, kann auch ein
angemessener Lufttank verwendet werden.

Die Installation eines Hilfsfilters auf3erhalb dee$se wird empfohlen.

Den Fuf3schalter installieren

Den Ful3schalter in die Buchse in der unteren lirkkeke des Elektroschranks stecken.
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KAPITEL 5

FUNKTIONSPRINZIP
Funktion des Systems:

Die Funktion eineBEFESTIGERINSTALLATIONSPRESSE PEMSERTER 3000™
besteht darin, selbstverankernde PEBEfestiger auf sichere und gleich bleibende Art in
verschiedene Bleche einzupressen. Hierzu verwehel&resse:
Ein patentiertes Sicherheitssystem direkt am Asbeif das das Absenken des Stempels
steuert und dessen Absenken verhindert, sollt&tanpel mit etwas anderem als dem
vorgesehenen Befestiger und Werksttick in Berthkamgmen.
Ein automatisches Befestigerzufiihrungssystem, dadfdfestiger am Einsetzort platziert,
damit der Bediener sich nur um die Ausrichtung\deskstiicks kimmern muss.
Einen schnellen elektromechanischen Stellantrigthotien Installationskraften am Punkt
der Einpressung.
Prazise Installationswerkzeuge und computergedteirestallationskrafte.

Installation von selbstverankernde Befestigern:

PEM® selbstverankernde Befestiger werden in gestarer gebohrte Locher in kaltflieRbarem
Blechmaterial installiert. Dies geschieht folgendaRen:

Der Schaft der Befestigers wird in der Bohrung desclh aufgenommen.

Dann wird der Réandel (der tberh&ngende Teil) dperiallel einwirkenden Druck in das
Blech gepresst.

Diese Kraft fuhrt dazu, dass das Blech in den Eobisles Befestigers, d.h. zwischen den
Réandel und den Schaft, kaltflie3t. Damit wird def@stiger im Blech fest gehalten.
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Einrichten der Presse:
Der folgende Teil beschreibt den generellen Eirtpidzess. Die Details des Einrichtens und
Bedienung entnehmen Sie den betreffenden Sektiométandbuch.

Sektion 1: Einrichten der Werkzeuge

Das ,Werkzeugeinrichten umfasst die richtige Aushgir Zufiihrungsart, Einsetzen der
Werkzeuge und Einstellen der Einpressparameter.

Es kdnnen fur die gleiche Befestigergrol3e, unteesitiche Zufiihrungen in Abhangigkeit der
Blechgrof3e und Geometrie, gewahlt werden.

~Werkzeugauswahl* siehe Anleitung
Sektion 2 — Auswahl der Zufuihrung und BefestigeranBildschirm.

Nach Einbau der Werkzeuge / Zufiihrung, ist der st&cBchritt, die Anlage Ube4r den
Bildschirm zu programmieren.

Die einfache Bildschirmprogrammierung kann auf degischiedene Methoden erfolgen.

Werkzeug einrichten — es missen nur drei Parametdyestimmt werden.
Programm abrufen — wahlen Sie aus vorher abgespeietten Programmen aus.
Schnellstart — ruft die zuletzt eingestellten Pararmater wieder auf, bevor die Anlage
abgeschalten wurde.

Fur die richtige Auswahl der EinrichtparametereleSie zusatzlich den entsprechenden
Abschnitt in der Betriebsanleitung.

Nach Auswahl der Einrichtparameter, ladt die Presséaten aus dem Speicher und fuhrt Sie
direkt zum ,Nullpunkt setzen®.

Sektion 3 — Nullpunkt setzen

Der nachste Schritt ist einfach, schnell und sebhtig.

Hier ,lernt” die Presse den Punkt des Einpressgas, sogenannten Nullpunkt. Der Bediener
positioniert das Werkstiick zum Verpressen. Durctaifgen des Ful3pedales, fahrt die
Kolbenstange mit dem Stempel auf das Werkstiicke alas der Befestiger verpresst wird.
Dieser ,Beruihrungspunkt* (auch Nullpunkt genanniidnautomatisch von der Steuerung erfasst
und programmiert. Jetzt ist die Anlage bereit zuempvessen.
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Funktionen der Automatischen Zufuhrungen:

Beim Automatischen Zuftihren, wird der Befestigen der Vibratorschale vereinzelt und bis zur
Einpressposition zugefuhrt.

Der Befestiger wird in der Schale gefordert. Erdau einem Element der Zufihrung
gefuhrt, der sogenannten Schikane.

Der Befestiger wird in der Schikane lageorientiertl in einen Vereinzeler gefuhrt. Mit
Druckluft wird der Befestiger, nach dem Vereinze&larch den Zufihrschlauch, bis zu den

Werkzeugen geblasen.

Abhangig von der ausgewahlten Zufihrungsart, wedBefestiger entweder direkt in das
Werkzeug eingeblasen, oder Uber das Greifersysbemgében. Der Befestiger wird tber

Vakuum oder einer ,Stempelnadel* aufgenommen. Digif€rvorrichtung 6ffnet und fahrt

wieder zuruck.

Das Werkstuck wird auf dem Befestiger oder der Matpositioniert. Durch anschlie3endes
Betatigen des Ful3pedals wird der Einprel3vorgarngetsitet.

Einpressvorgang:

Durch das Betatigen des Ful3pedals, fahrt die Kellaeige mit dem Stempel nach unten zum
Werkstuck.

Beim Beruhren des Befestigers auf der WerksticKiatdre, schalten die Sicherheits-
sensoren. Die Steuerung vergleicht den erreichtert Wit dem programmierten Nullpunkt.

Wenn beide Werte innerhalb einer festgelegten &alefiegen, erfolgt der effektive
Presshub. Der Stempel fahrt anschlieRend wied&usgangsstellung.
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Spezielle Einstellungen:

Unterbrochener Modus - der Stempel fahrt auf das Werkstiick und blditen — es wird
keine Kraft aufgebaut. Es kdnnen jetzt die Ble@dgetichtig ausgerichtet werden
(Druckfuigen)—Durch nochmaliges Betatigen des FulRpedales wiréffigktive Krafthub
ausgeldst und dr Stempel fahrt zurick.

Nullpunkttoleranz — Wahlen Sie zwischen ,Grof3* und ,KleinEine ,Grol3e” Toleranz
wird flr alle Standard Anwendungen verwendet (ZB&8zen / Hilsen). Bei sehr kleinen
Gewindegrol3en (empfehlenswert bei Muttern ) solige,Kleine* Toleranz gewahlt werden.
Die Toleranz ist die Summe aller Hohentoleranzemsith aus Blechdickentoleranz,
Stanzgrat, Befestigertoleranz und Handling erdiot. Maschine reagiert bei

.Kleiner" Toleranz-Einstellung sensibler.

Sicherheitsfehler— wird die Toleranz zwischen dem Nullpunkt und demeichten Wert
Uberschritten, erfolgt eine Fehlermeldung. Die $telabwartsbewegung wird sofort
unterbrochen, die Sicherheitsventile schlieRenKaibenstange fahrt zurtick. Die
Stempelaufnahme wird bleit hierbei nur unter Fegemaung, wichtig — sie wird nicht
vollstandig zusammen gedrickt. Die Stempelkraftiwicht ausgelost.
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KAPITEL 6

STEUERUNG UBER
BERUHRUNGSEMPFINDLICHE BILDSCHIRME

Ein unter Windows XP betriebener PC mit berUhrungdgendlichem Bildschirm ist in die
PEMSERTER 3000™ Presse integriert, um dem Bedigngang zu Informationen Uber die
Presse zu ermoglichen. Die Hauptfunktion des Bidsts ist es, prozessbezogene Daten
anzuzeigen, um den Pressvorgang Uberwachen underrsteau konnen. Uber den
berthrungsempfindlichen Bildschirm kann der Bedidfiagaben zum Prozess machen.

Eine schnelle speicherprogrammierbare Steuerun§)(8®nt zur Interaktion mit dem Prozess
und dem Bediener, um das Einrichten, den Betrigb dia Wartung der Presse vornehmen zu
konnen.

Durch das Programmieren der SPS und tber den beggempfindlichen Bildschirm kann der
Bediener den Prozess uber bequeme High-Level-Befatéuern, die vorprogrammierte
Sequenzen enthalten oder eine Logik zum SchutBeaiiener und Maschine enthalten kénnen.

Der Bildschirm bietet Funktionen zum Datenmanagdmdmaining, zur Diagnose sowie
Hilfefunkionen.

Alle Anzeigen sind hinsichtlich Sprache und angg®gi Einheiten konfigurierbar. Das
Verhalten dieser Bildschirmelemente kann vom Anvegnahter Passwortschutz selbst angepasst
werden.

In den folgenden Abschnitten werden die auf jedametnen Bildschirm verfligbaren
Informationen und Funktionen beschrieben. Unteefpedildschirm befindet sich eine
Beschreibung der auf dem Bildschirm verfligbareorimationen und Funktionen. Jede Taste,
die zu einem anderen Bildschirm fuhrt, gibt den éirstt in diesem Handbuch an, wo der
nachste Bildschirm beschrieben ist.
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Zahleneingabe (Tastenfeld)

In verschiedenen Bildschirmanzeigen, in denen Zabiezugeben sind, wird eine spezielle
Funktion verwendet: das Tastenfeld. Jede Zifferedlezugebenden Zahl wird durch Driicken der
entsprechenden Nummerntaste eingegeben. Die Zaidabe wird erst nach Druck auf die
entsprechende Zahlentaste akzeptiert. Wo Dezimatiatan einzugeben sind, ist die Position des
Kommas vorgegeben. Das Nummernfeld enthélt aueh,8ackspace”- und eine ,Clear“-Taste.

Alphanumerische Eingabe (Tastenfeld)

Es gibt auch Bildschirmanzeigen, in denen alphamisciee Zeichen einzugeben sind. Auf dem
Schirm erscheint eine QWERTY-Tastatur, wenn eisgeichendes Eingabefeld selektiert wird.
Diese Bildschirmtastatur verhalt sich wie eine nalerl astatur.

<
t]2faf+fs)o)rhedofo]. |
lofwlefjafrjviulrjofe]-

0B 0 E6 0 a0 N e
M I I3 13 K 1 S

HILFE-Bildschirme

Hilfe-Bildschirme sind auf dem gesamten Menusystieser beriihrungsempfindlichen
Bildschirme verfugbar. Sie geben erklarende Infaromen der auf den Bildschirmen
abgebildeten Funktionen, wie sie in dieser Unterlelgenfalls erscheinen. Die tatséchlichen
Hilfe-Bildschirme sind in diesem Handbuch nichtggschlossen. Die Tasten auf den Hilfe-
Bildschirmen funktionieren alle auf die selbe AndiWeise.
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[ZURUCK] — Damit kehrt die beriihrungsempfindliche Bildschireusirung zu dem Bildschirm
zurtick, von dem der Hilfe-Bildschirm urspriinglidhgerufen wurde.

[NACHSTE ANZEIGE] — Damit gelangt man zu dem néachst verfligbaren HilfdsBhirm
zum gleichen Thema. Manche Hilfe-Tasten haben eedinhehr als eine Seite Informationen.

[VORHERGEHEND] — Schaltet wieder zum vorhergehenden Hilfe-Bildschaumiick.
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6.1 Titel-Bildschirm
PEMSERTER®
Series 3000™ Press

Achtung: Bitte vor Benutzung der Maschine Handbuch lesen.

pem PennEngineering®
v Danboro, PA 18916 USA

SP3201 SM APPS Version 1.00.00

SP3201 EZ Motion Version  1.00.00 Verkdufe/Service-Kontakte
SP2201 SM APPS Yersion 1.00.00

S§P2201 EZ Motion Yersion  1.00.00

Screen Yersion 1.19.00 September 15, 2008
PEMSERTER HW Version 1.00.00

Microsoft Windows XP Prof  5.1.2600.131072

© 2007 PennEngineering. All Rights Reserved
Ausgang Startseite

Beim Einschalten des PEMSERTE®Rystems wird das Windows-Betriebssystem gebootet.
Nach dem Booten erscheint der ,PEMSER PERitelbildschirm (Logo-Bildschirm) auf dem
bertihrungsempfindlichen Bildschirm.

Auch die Anschrift und die Telefonnummern des Pewjifeerin§-Vertreters erscheinen auf
dem Titelbildschirm.

,Master SM APPS Version“, ,Master EZ Motion VersionFollower SM APPS Version* und
,Follower EZ Motion Version“ sind die Versionsnummeaer internen Software der SPS.

,PEMSERTER® Screen Version*“ ist die Versionsnumiher Bildschirmsoftware.
LPEMSERTER HW Version“ ist die Modellnummer der Sse.

[NACHSTE SEITE] @ weiter zu® 6.2 Bildschirm ZUGRIFFSCODE

Sprachauswahl [FLAGGEN] — Der Bediener kann durch Auswahl der entspreatend
Nationalflagge die Sprache wahlen, in der alle &ildrme einschliel3lich Titeln,
Beschreibungen und Hilfstexten erscheinen.

[Kontakt] — Durch Drucken dieser Taste, wird Ihnen landevlgen, die verantwortliche
Vertretung fur den Verkaufs/Service angezeigt.

[AUSGANGSPOSITION] — Durch Driicken dieses Knopfs fahrt der Stempsaiduin die
Ausgangsposition.

[VERLASSEN] — Schliel3t das Programm, um das vollstédige Herunterfahren der Presse

zu ermoglichen.

Die PS 3000 ist mit einem auf Windows basierendeéra®sgestattet und muss in einer
bestimmten Reihenfolge heruntergefahren werden déor Ausschalten des Hauptschalters an
der Seite der Maschine muss Windows heruntergefaimd der PC ausgeschaltet werden.
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Dazu wie folgt vorgehen:
Gehen Sie zuriick zum Logo-Bildschirm.
Dricken Sie di¢BEENDEN]-Taste (zwei Optionen werden angezeigt).
o [Beenden und zu Windows wechseln]
0 [Herunterfahren]

Modus ,Herunterfahren®:
- Drlcken Sie zum Herunterfahren der Maschierunterfahren] . Daraufhin 6ffnet sich
ein Dialogfeld, um das Herunterfahren zu bestétigen
Wahlen Sie im Dialogfeld die Optidda], um mit dem Herunterfahren fortzufahren.
Windows fahrt daraufhin herunter, und der PC wintbenatisch abgeschaltet.

Modus ,Beenden und zu Windows wechseln®:

- Um zu Windows zurtickzukehren, ist die Eingabe eiekerheitscodes erforderlich.
Dricken SigBeenden und zu Windows wechselnEs erscheint ein Tastenfeld zur
Eingabe des Sicherheitscodes.

Geben Sie den korrekten Sicherheitscode ein unckdniSigEingabe]. (Der
erforderliche Sicherheitscode ist derselbe wieWlartungscode.)

Daraufhin wird die Anwendung beendet und der Winsidesktop erscheint.

Um vom Windows-Desktop aus mit dem Herunterfahoetztifahren, driicken Sie auf
die ,Start“-Schaltflache. Es 6ffnet sich ein Didlelgl.

Wahlen SigComputer ausschalten] Es 6ffnet sich ein weiteres Dialogfeld.

Wahlen Sie hiefAusschalten]

Daraufhin wird Windows beendet.

Nachdem Windows beendet und der PC heruntergefadttddann der Hauptschalter an
der Seite der Maschine ausgeschaltet werden.

Q VORSICHT!! Warten Sie nach Ausschalten des Hauptsdhiters 30 Sekunden, bevor
Sie das Elektrikgehauses o6ffnen. In dieser Zeit kansich der Reststrom aus den
Servoantrieben abbauen.
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6.2 Bildschirm ZUGRIFFSCODE
Passwort Eingeben

Bitte Zugangscode eingeben, Lassen Sie Funktionen Laufen
Um fortzufahren driicken Sie “Weiter”

Weiter ‘ B  Zuriick

Dieser Bildschirm verlangt die richtige Eingabeesirzahlencodes.Es sind verschiedene
Bereiche des Bildschirmes nur mit dem richtigen €nd erreichen. (siehe Handbuch, Abschnitt
6.20 Zugangscodes). Wird als Zugangscode ,,000Qfegjaben, ist diese Funktion deaktiviert.
Diese Moglichkeit haben Sie nur im Wartungsmenue.

Wie kommt man zur nachsten Bildschirmanzeige:
ZugangscodeBitte geben Sie den richtigen 4stelligen Code ein.
[¢] —wahlen Sie den bendtigten Abschnitt aus.

Bedienercode: bei richtiger Eingabe — Auswahl desi¢htverfahrens
weiter zu 6.3 Modusauswabhl

Einrichtcode: bei richtiger Eingabe: Anderungsmaoglichkeiten fir einpress-relevante
Parameter.

weiter zu  6.15 Eingabe manuelle Krafteinstellung

weiter zu  6.19 Bildschirm ,Kraftwerte voreinstellen®

weiter zu  6.20 ISS-Bildschirm

weiter zu  6.30 Timer-Bildschirm

weiter zu  6.31 Bildschirm ,Betriebsmodusparameter”

Wartungscode: bei richtiger Eingabe: Auswahl wagtrelevanter Merkmale
weiter zu  6.28 Wartung - Bildschirm

Bei fehlerhafter Code-Eingabe ertont ein akustis@ignal.

Wenn Sie den Zugriffscode vergessen haben, ruiebige Ihnren PEMSERTEBR-
Verkaufsberater an.
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6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL
Modusauswahl -

Schnellstart

Werkzeuge Einrichten

Einstellungen Laden

(=1 Wartung Luftzufuhr

Bediererlernprograrmrme

Mit diesem Bildschirm gelangen Sie entweder zuresnisgewahlten Art eines
Installationseinstellverfahrens oder zum Wartungsumso Aul3erdem kdnnen Sie zwischen
bestimmten Betriebsmodi hin- und herschalten.

[WERKZEUG-EINRICHTEN] - Fihrt zu einem kompletten Werkzeugauswahl-
Einstellungsprozess, mit dem der Installationsmadwgsalle Werte definiert werden.

® weiter zu® 6.4 Bildschirm WERKZEUGAUSWAHL

[SCHNELLSTART] — Fuahrt direkt zur Sicherheitseinstellung der Masehinter Verwendung
des Installationsmodus und der Werte, wie sie belatzten Einstellung definiert wurden.
® weiter zu® 6.22 Bildschirm SICHERHEITSEINSTELLVERFAHREN

[EINSTELLUNG LADEN] — Fuhrt zu einem Menu mit einem vorher gespeicherten
Installationsmodus und Werten.
® weiter zu® 6.28 Bildschirm AUFTRAG ABRUFEN

[WARTUNG] — Wenn ein Zugriffscode eingerichtet wurde, fuhrtséid aste zum Bildschirm
WARTUNGSZUGRIFF.
® weiter zu® 6.2 Bildschirm WARTUNGSZUGRIFF

Wenn kein Zugriffscode eingerichtet wurde, fuhes# Taste zum Meni WARTUNG fir
Wartungsfunktionen.

® weiter zu® 6.29 Bildschirm MENU WARTUNG
[LUFTZUFUHR] - schaltet die Luftzufuhr ein oder aus.

[BEDIENERANLEITUNGEN] - Fihrt weiter zum Menu fur Anleitungsvideos.
weiter zu  6.36 Bildschirm ,Wartungsanleitungen®

[LOGO] — Aufruf des Grundbildes
weiter zu 6.1 Grundbild
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6.4 WERKZEUGEINRICHTUNG

Werkzeugeinrichtung

24

QX System

Einzelne Matrize

MODUS

Dieser Bildschirm legt fest, welche KonfiguratiorerdWerkzeugeinrichtung und welcher
Werkstuckbild-Modus fiir die Einrichtung verwendedraeen soll.

[QX-SYSTEM] — Fuhrt durch die Einrichtung des QX-System-Modus
weiter zu 6.5 Bildschirm ,Mehrfachwerkzeug*

[EINZELWERKZEUG] - Fuhrt durch die Einrichtung der Einzelwerkzeugiguration.
weiter zu 6.9 Bildschirm ,Beschickungsquelle fir Einzelwerkeug wahlen*®
Dies geschieht erst nach einer zweifachen Bestégigum sicherzustellen, dass Einzelwerkzeug
korrekt ist.
Erste Bestatigung IST DIES TATSACHLICH EINE
EINZELWERKZEUGEINRICHTUNG?
Zweite Bestatigung:WURDE DAS QX-WERKZEUG TATSACHLICH ENTFERNT?

[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL
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6.5 MEHRFACHWERKZEUGEINRICHTUNG

Farhige Stationshereiche heriihren,

um die Konfigurationseinrichtung -
zu aktivieren. Bei Griin starten und
Stationen entgegen dem

Thrzeigersinn withlen. Nach
Ahschluss WEITER wihlen.

MODUS B Zuriick

Auf diesem Bildschirm wird die Werkzeugkonfiguratifiir die QX-Systemeinrichtung fur jede
Station festgelegt.

Beginnen Sie zum Programmieren der Station bei GRUMd fahren Sie gegen den
Uhrzeigersinn fort.

Wenn die gewiinschten Stationen wie fir den einhategicden Auftrag gefordert definiert sind,
fahren Sie durch Auswahl vWEITER] fort.

>< - (4 Schaltflachen) Die Auswahl eines Viertels &esisformigen Systems schaltet die
gewdahlte Farbe ein oder aus. Eine inaktive Statard als NICHT VERWENDET
gekennzeichnet. Eine aktive Station zeigt leereedfatder fur diese Station an, die zuvor
wahrend der Einrichtung definiert wurden.

[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[WEITER] — Optionen zur Werkzeugeinrichung speichern uricdem néchsten Bildschirm
fortfahren.
weiter zu 6.6 Bildschirm ,Beschickungsquelle fir Mehrfachwekzeug wahlen*

[ZURUCK] — Zum Bildschirm ,Modusauswahl“ zurtickkehren, oltle Auswahl zu speichern.
zu 6.4 Bildschirm ,Automatische Werkzeugeinrichtung”
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6.6 MEHRFACHWERKZEUG - BEFESTIGERBESCHICKUNGSQUELLE
FESTLEGEN

Einzelwerkzeug
Befestigerbeschickungsquelle festlegen

Manuell

Automatisch

MODUS Zuriick

Auf diesem Bildschirm wird die Befestigerbeschicgaquelle fir die auf dem Bildschirm
angezeigte QX-Station festgelegt.

Die beiden Beschickungsoptionen fur Mehrfachwerkeegind manuelle Beschickung oder
automatische Beschickung von Ruttler A.

[MANUELL] - Wahlen Sie diese Option fir manuelle Befestigechickung.
weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen”

[RUTTLER A] — Wahlen Sie diese Option fiir automatische Befegtieschickung aus Ruttler
A.

weiter zu 6.7 Bildschirm ,Befestigertyp festlegen”

[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm ,Werkzeugeinrichtung“ zukijohne die Auswahl zu

speichern.
weiter zu 6.4 Bildschirm ,Werkzeugeinrichtung*
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6.7 MEHRFACHWERKZEUG - BEFESTIGERTYP FESTLEGEN

QX System
Befestigertyp festlegen
Befestigerbeschickungstyp wahlen fiir Position 1 (Griin)
% Muttern / Buchsen SpotFast
5
§ Bolzen J Buchsen
Andere

MODUS Zuriick

Auf diesem Bildschirm wird der Befestigertyp flediktive QX-Station festgelegt.

Der Bediener muss eine der folgenden Optionen wéahien mit dem nachsten Schritt der
Mehrfachwerkzeugeinrichtung fortzufahren.

[MUTTERN/SO] — Der Modus fir Muttern und kurze Bolzen dient zamtomatischen
Beschicken von Muttern an die obere Beschickungséituing, um vom Stempel durch das
Loch im Befestiger aufgenommen zu werden. Sieheigt ,Werkzeugeinrichtung” bezuglich
einer Beschreibung von Werkzeugen und Betrieb.

weiter zu 6.8 Bildschirm ,Befestigerbeschickungstyp festlege

[BOLZEN/BSO] - Die Bolzenbeschickung von oben und der Modus fiindiel Buchsen sind fur
die automatische Beschickung von Bolzen und blifgiechsen zur Hangevorrichtung fir die
Beschickung von oben fur die Stanzer-Aufnahme difakuum vorgesehen. Siehe Kapital
~Werkzeuge" und eine Beschreibung der WerkzeugedasiBetriebs.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®

[SPOTFAST] - Wahlen Sie diese Option, wenn der Befestigertyfor den
Einzelwerkzeugbetrieb ein SpotFast-Befestiger ist.
weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®

[BUCHSEN] — Der Modus fir die Beschickung von langen Buchsanatoen ist fur die
automatische Beschickung von langen Buchsen zugélémrichtung fur die Beschickung von
oben fur die Stanzer-Aufnahme durch das Loch déssgers. Siehe Kapitel ,Werkzeuge“ und
eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen”
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[ANDRES] — Der Modus ,andres* ist fuir spezielle Modi vorglen, die fur bestimmte
Befestiger und Anwendungen definiert wurden. Sighterlagen der Werkzeuge bezuglich einer
Beschreibung von Werkzeugen und Betrieb.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen”

[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[ZURUCK] —Bildschirm ,Mehrfachwerkzeug — Befestigertyp festlgen*
weiter zu 6.6 Bildschirm ,Mehrfachwerkzeug — Befestigertyp éstlegen”
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6.8 MEHRFACHWERKZEUG - BEFESTIGERBESCHICKUNGSTYP

FESTLEGEN
QX System

Befestigerbeschickung festlegen
Befestigerbeschickung fiir Station wihlen1 (Griin)

Von Oben

Doppletakt

MODUS Zuriick

Wenn der gewahlte Befestiger eine Mutter aus eifittler ist, so muss der Bediener die
Beschickungsposition festlegen.
Fur alle anderen Befestigertypen wird dieser Bihilsn bei der Einrichtung tbersprungen.

Die zwei Optionen sindvON OBEN] und [DOPPELTAKT] . Der Bediener muss eine der
folgenden Optionen wahlen, um mit dem néchsten iGater Mehrfachwerkzeugeinrichtung
fortzufahren.

[VON OBEN] — Die Mutternbeschickung von oben und der Modusktiize Buchsen dienen
zur automatischen Beschickung von Muttern zur Harayechtung fir die Beschickung von
oben fur die Stanzer-Aufnahme durch das Loch déssgers. Siehe Kapitel ,Werkzeuge“ und
eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen”

[DOPPELTAKT] — Der Modus fir die Beschickung von oben / Einsetz@munten im
Doppeltakt dient zur automatischen BeschickungMaittern zu der Hangevorrichtung fur die
Beschickung von oben fur die Stanzer-Aufnahme ddeshLoch des Befestigers und
Deponieren auf eine Doppeltakt-Matrize fir das Einen von unten. Siehe Kapitel
~Werkzeuge" und eine Beschreibung der WerkzeugedasdBetriebs.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®

[ZURUCK] — Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[ZURUCK] —Bildschirm ,Mehrfachwerkzeug — Befestigertyp festlgen*
weiter zu 6.7 Bildschirm ,Mehrfachwerkzeug — Befestigertyp éstlegen”
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6.9 EINZELWERKZEUG - BESCHICKUNGSQUELLE FESTLEGEN
Einzelwerkzeug - Befestigerbeschickungsquelle festl
Befestigerbeschickungsquelle festlegen

Manuell

Automatisch

Auf diesem Bildschirm wird die Befestigerbeschicgaquelle fur feste
Werkzeugkonfigurationen festgelegt.

Die zwei Optionen sinfMANUELL] und[RUTTLER] .
[MANUELL] - Wahlen Sie diese Option fir manuelle Befestigechickung fir
Einzelwerkzeugkonfigurationen.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®
[AUTOMATISCH] — Wahlen Sie diese Option flr automatische Beajesdteschickungir
Einzelwerkzeugkonfigurationen

weiter zu  6.10 Bildschirm ,Einzelwerkzeug — Befestigertyp fstlegen®

[ZURUCK] — Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[ZURUCK] —Bildschirm ,Werkzeugeinrichtung*
weiter zu 6.4 Bildschirm ,Werkzeugeinrichtung*
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6.10 EINZELWERKZEUG — BEFESTIGERTYP FESTLEGEN

Einzelne Matrize

Befestigertyp festlegen
@ Muttern SpotFast
S
5 BOLZEN/BSO 4 Buchsen
Andere

MODUS Zuriick

Auf diesem Bildschirm wird der Befestigertyp flineiEinzelwerkzeugkonfiguration festgelegt.

Wenn die gewahlte Befestigerquelle ein Rittlerdstmuss der Bediener den Befestigertyp
festlegen.

Wenn manuelle Beschickung gewahlt ist, wird dids&tschirm bei der Einrichtung
Ubersprungen.

[MUTTERN/SO] — Der Modus fir Muttern und kurze Bolzen dient automatischen
Beschickung von Muttern. Im Bildschirm ,Befestigestchickungstyp festlegen* legt der
Bediener die Beschickungsmethode fest.

weiter zu  6.11 Bildschirm ,Befestigerbeschickungstyp festlesn*

[BOLZEN/BSOQ] - Die Bolzenbeschickung von oben und der Modus fiindiel Buchsen sind fur
die automatische Beschickung von Bolzen und blifgiechsen zur Hangevorrichtung fir die
Beschickung von oben fur die Stanzer-Aufnahme d¥akuum vorgesehen. Siehe Kapital
~Werkzeuge“ und eine Beschreibung der WerkzeugedasiBetriebs.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen”

[SPOTFAST] — Der SpotFast-Modus dient zum automatischen Besst von SpotFast-
Befestigern an die obere Beschickungseinrichturegddnn vom Stempel per Vakuum
aufgenommen werden.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen”

[BUCHSEN] — Der Modus fir die Beschickung von langen Buchsanatoen ist fur die
automatische Beschickung von langen Buchsen zugéiémrichtung fur die Beschickung von
oben fur die Stanzer-Aufnahme durch das Loch déssgers. Siehe Kapitel ,Werkzeuge“ und
eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen”
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[ANDRES] — Der Modus ,andres* ist fuir spezielle Modi vorglen, die fur bestimmte
Befestiger und Anwendungen definiert wurden. Sighterlagen der Werkzeuge beztglich einer
Beschreibung von Werkzeugen und Betrieb.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen”

[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[ZURUCK] - Bildschirm ,Einzelwerkzeug - Befestigerbeschiogaquelle festlegen®

weiter zu 6.9 Bildschirm ,Einzelwerkzeug - Befestigerbeséhiegsquelle festlegen®,
ohne die eingegebenen Daten zu sichern
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6.11 EINZELWERKZEUG — BEFESTIGERTYP FESTLEGEN

Einzelne Matrize
Befestigerbeschickungstyp festlegen

Von Oben

Doppletakt

Auf diesem Bildschirm wird der Mutternbeschickurygstiir eine Einzelwerkzeugkonfiguration
festgelegt. Wenn an der Presse ein QX-System liestabt, steht die Beschickung von unten
nicht zur Verfigung.

Wenn der gewéhlte Befestiger eine Mutter aus eimd&ittler ist, so muss der Bediener die
Beschickungsposition festlegen.
Fur alle anderen Befestigertypen wird dieser Bihitsn bei der Einrichtung tGbersprungen.

Der Bediener muss eine der folgenden Optionen wéahien mit dem nachsten Schritt der
Einzelwerkzeugeinrichtung fortzufahren.

[VON OBEN] — Der Modus fur Beschickung von oben dient zunomaitischen Beschicken
von Muttern und kurzen Bolzen an die obere Besclmgkeinrichtung. Diese Muttern und
Bolzen werden dann vom Stempel durch das Loch ifedBiger aufgenommen. Siehe Abschnitt
~Werkzeugeinrichtung“ bezuglich einer Beschreibwog Werkzeugen und Betrieb.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®

[DOPPELTAKT] — Der Modus fir die Beschickung von oben / Einsetz@munten im
Doppeltakt dient zur automatischen BeschickungMaittern zu der Hangevorrichtung fur die
Beschickung von oben fur die Stanzer-Aufnahme ddeshLoch des Befestigers und
Deponieren auf eine Doppeltakt-Matrize fir das Einen von unten. Siehe Kapitel
~Werkzeuge" und eine Beschreibung der WerkzeugedasiBetriebs.

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®

[VON UNTEN] - Die Mutternbeschickung von unten dient zur autoschien Beschickung von

Muttern zu einem auf dem Matrizenhalter montiekéerkzeugmodul fir die Beschickung von

unten. Siehe Kapitel ,Werkzeuge"” und eine Beschmegbder Werkzeuge und des Betriebs.
weiter zu  6.14 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®
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[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm ,Einzelwerkzeug — Befestiyp festlegen” zuriick, ohne

die Auswahl zu speichern.
weiter zu 6.8 Bildschirm ,Einzelwerkzeug — Befestigertyp fettegen®
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6.12 KRAFTEINRICHTUNG AUSWAHLEN

Krafteinrichtung wahlen
Krafteinstellart fiir Station wahlen1 (Griin)

Numerischen
Kraftwert eingeben

Werte voreinstellen

IsS

MODUS B Zuriick

Auf diesem Bildschirm kann der Bediener die Methade Festlegung des Kraftsollwerts fir
jede zuvor in der Einrichtung definierte Stationhhein.

[KRAFT NUMERISCH EINGEBEN] - Der Bediener kann manuell jeden Wert innerhakb de
Kraftbereichs des Stempels eingeben, von 1,8 kN (400 bis 16,000 Ibs).
weiter zu  6.13 Bildschirm ,Kraft manuell festlegen”

[VOREINGESTELLTE WERTE] - Bei dieser Methode wird eine Tabelle vorberetéme

Kraftbereiche fir jeden Befestigertyp und jede Befgergroie sowie das Material des

Werkstlicks verwendet, um den Bediener bei der Abbdes Kraftsollwerts zu untersttitzen.
weiter zu  6.14 Bildschirm ,Befestigergré3e und Werkstiickmateal®

Bei der[ISS]-Methode wird mit der Presse ein Profil der Kragiggniber der Position erstellt,
um die Installation zu analysieren. Der optimaleafigollwert wird Uber einen Algorithmus
bestimmt.

weiter zu  6.16 ISS-Bildschirm

[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL
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6.13 KRAFT MANUELL FESTLEGEN

Manuelle Krafteinstellung

In Ibf-Einheiten eingeben:

1) Gewtinschte Kraft Uber das
numerische Tastenfeld eingeben.

2) Auf WEITER driicken, um mit der
eingegebenen Kraft zu arbeiten.

Auf diesem Bildschirm kann der Bediener den Krdfgert Gber das Tastenfeld manuell
eingeben.

Der Bediener gibt die gewlnschte Kraft Uber dasemnsuohe Tastenfeld ein und driickt
[WEITER] .

[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[WEITER] - Sichert den letzten Kraftsollwert. Dieser wirdteaktiv, wenn ein Wert
eingegeben wird.
Beim ersten Einrichtungsdurchgang fir die
Mehrfachwerkzeugkonfiguration wird der Bildschirm/grkstickbild
festlegen” aktiviert.
weiter zu  6.17 Bildschirm ,Werkstuckbild festlegen*

Wenn zu dem aktuellen Auftrag ein Satz Werkstluckdriigehort, wird die
Einrichtung beim Bildschirm ,Werkstilickeinsetzungen
festlegen* fortgesetzt.
weiter zu  6.20 Bildschirm ,Werkstilickeinsetzungen
festlegen*

[ZURUCK] — Zuruick zum Bildschirm ,Krafteinrichtung auswaiite
weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®
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6.14 Auswahlbildschirm GROSSE UND MATERIAL

BEFESTIGERGROSSE
M2.5 M3 M3.5 M4
#2 #4 #6 #8
M5 M M8 M10
#10 1/4 5/16 3/8

Werkstiickmaterial

‘ Aluminum ‘ ‘ Stahl ‘ ‘ Edelstahl ‘

MODUS ES  Zurilick

Auf diesem Bildschirm kann der Bediener die Gro8g idstallierten Befestigers und das
Material des Werkstiicks, in das er eingesetzt wesod, festlegen. Auf Grundlage der Auswabhl
des Bedieners wird von der Presse 3000 automatisch

1) zur Sicherheit des Bedieners die maximale Einprafisiegrenzt;

2) die Beschickungseinstellung gewahlt;

3) eine empfohlene Einpresskraft vorgegeben.

[JEDE GROSSE] + [JEDES MATERIAL] — Wahlen Sie eine GréRe oder ein Material.
Danach kann der Bediener durch Driicken einer andsuswahl! die Wahl andern. Sobald
SOWOHL eine GroR3e als auch ein Material gewaht,senscheint die Schaltflaci&/EITER] .

[WEITER] — Geht weiter zum Bildschirm ,Kraftwerte voreinge“. Dieser wird erst aktiv,
wenn ein Wert eingegeben wird.
weiter zu  6.15 Bildschirm ,Kraftwerte voreinstellen®

[ZURUCK] — Zuriick zum Bildschirm ,Krafteinrichtung auswaite
weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswahlen®
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6.15 KRAFTWERTE VOREINSTELLEN
Kraftwerte voreinstellen

Voreingestellten Wert akzeptieren oder modifizieren
T — — %% | die Kraft voreinzustellen, im PEM-Befestigerkatalog
nachschlagen und die Kraft mit den Pfeiltasten
14000 [ANPAassen.

)
N
w

Dann auf WEITER drlicken.

o
w
Y

12000

&
=
i

10000

w
a
n

8000

5]
o
N

6000

-
B
o

4000

®
i}

2000

o

o

12.0 kN 2700 Ibs

Weiter P

Auf diesem Bildschirm wird eine empfohlene Einpkea$t voreingestellt. Der Bediener kann
mit der empfohlenen Einstellung fortfahren oder Wéert Uber die Pfeile verandern und dann
fortfahren.

MODUS ‘Ej Zuriick

F ] — Erhoht die Krafteinstellung bis zu der durch dideBéigergrol3e und das
Werkstiickmaterial gesetzten Grenze.

[ ]1- Verringert die Krafteinstellung bis auf das Minimum

[ZURUCK] — Kehrt zuriick zum Bildschirm MODUSAUSWAHL
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[CONTINUE] -

Erster Einrichtungsdurchgang fur die Werkzeugkantdion
weiter zu  6.17 Bildschirm ,Werksttckbild festlegen*®

Wenn zu dem aktuellen Auftrag ein Satz Werkstucldrilgehort, wird die Einrichtung
fortgesetzt bei:
weiter zu  6.20 Bildschirm ,Werksttickeinsetzungen festlegen®

Wenn zu dem aktuellen Auftrag kein Werksttckbilth@e, wird die Einrichtung fortgesetzt bei:
weiter zu  6.21 Bildschirm ,Einsetzungsanzahl festlegen®
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6.16 1SS-Bildschirm

ISS-Hub
ISS-Kraftwert fiir einzelne Matrize bestimmen
wnE — 18000 Ay FuBpedal driicken, um einen ISS-Kraftsollwert zu

erhalten.
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Die letzte Kraft kann mithilfe der Auf- und
Abwértspfeile links vom Kraftbalkendiagramm
12000  angepasst werden.
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I1SS-Kraft zu akzeptieren, auf WEITER drlicken, um
zum Betriebsbildschirm zu gelangen.
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Sicherheit neu messen ‘
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MODUS ,
‘ Weiter

Zurlick

Auf diesem Bildschirm kann eine Kraftsollwert-Anaéy eines unbekannten Teils durchgefiihrt
werden.

Es wird ein Profil der Kraft in gegentber der Positaufgenommen. Dann wird Uber einen
Algorithmus auf Grund der Charakteristik des Psofiler optimale Kraftsollwert fur das Teil
berechnet.

Je nach Art der Beschickung muss ein Teil fir detriBb des Stempels positioniert werden.
Dann verwendet der Bediener das Ful3pedal, um daéyse zu starten.

Der errechnete Kraftsollwert wird numerisch undpdiach auf dem ISS-Bildschirm angezeigt.

Der Bediener kann die Kraft manuell mit den Pfedepassen. Der letzte vor dem Driicken von
[WEITER] berechnete Kraftnullpunkt wird fir die Einsetzudes Teils verwendet.

[SICHERHEITSSOLLWERT NEU MESSEN] — Weiter zum Bildschirm ,Sicherheits-Setup®.
Der Bediener kann das ISS-Verfahren erneut beginnen

[ZURUCK] — Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[WEITER] — Der letzte berechnete Kraftsollwert wird gespeit.
Erster Einrichtungsdurchgang fur die Mehrfachweudg@nfiguration:
weiter zu  6.17 Bildschirm ,Werksttckbild festlegen*®

Wenn zu dem aktuellen Auftrag ein Satz Werkstiddrilgehort, wird die Einrichtung

fortgesetzt bei:
weiter zu  6.20 Bildschirm ,Werksttickeinsetzungen festlegen®
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Wenn zu dem aktuellen Auftrag kein Werkstuckbildh@e, wird die Einrichtung
fortgesetzt bei (abhangig von den Benutzeroptieniapitel 6.36):

weiter zu  6.21 Bildschirm ,Einsetzungsanzahl festlegentder

weiter zu  6.22 Bildschirm ,Sicherheitssollwert einrichten*®

[ZURUCK] — Zuriick zum Bildschirm ,Krafteinrichtung auswaite
weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®
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6.17 WERKSTUCKBILD FESTLEGEN
Werkstiickbild festlegen

@

Neu

O

Sﬁchen

@

Ohne

MODUS FJ  Zuriick

Auf diesem Bildschirm kann der Anwender die Werkgtjuelle fiir diesen Auftrag festlegen.

Es kann eine bestehende Bilddatei verwendet odenaaier Satz Bilder aufgenommen und fur
den gegenwartigen und spateren Gebrauch gespenatreien.

[NEU] — Wéhlen Sie diese Schaltflache, um ein Werkstiletldo importieren
weiter zu  6.18 Bildschirm ,Werksttickbild aufnehmen*

[SUCHEN] — Wahlen Sie diese Schaltflache, um ein zuvorendgimenes Werkstiickbild zu
suchen.
weiter zu  6.19 Bildschirm ,Werkstiickbilder suchen”

[KEIN/r/s] — Fur diesen Auftrag soll kein Werksttuickbild aufgemmen oder gesucht werden.
weiter zu  6.20 Bildschirm ,Werkstilickeinsetzungen festlegen®
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6.18 WERKSTUCKBILD AUFNEHMEN
Werkstiickbild erfassen

Driicken Sie “Verzeichnis wahlen”, um das Bild auszuwahlen

Vorherige Seite Verzeichnis wahlen =/ | Nachste Seite

MODUS Weiter [)‘ B Zuriick

Auf diesem Bildschirm kann der Anwender neue Weidlgbilder in das System einflgen.

Durch Anschlielen einer Digitalkamera an den USB-R#es bertihrungsempfindlichen
Bildschirms kann auf in der Kamera gespeichertedizugegriffen werden. Stellen Sie sicher,
dass die Kamera eingeschaltet ist.

HINWEIS: Fur die erstmalige Verwendung einer Digitalkamera muss eventuell Windows
herunterfahren und neu gestartet werden, um die Triber zu installieren.

[NACHSTES VERZEICHNIS] — Aktiviert den Windows Explorer, um den Speichermer
Datei zu lokalisieren.

Jedes Bild wird zusammen mit seinem Dateinamenzangge Mit den TastefVORHERIGE
SEITE] und[NACHSTE SEITE] kann durch den gesamten Satz an Bildern gebléttaden.

Auswahlen einer Miniaturansicht selektiert das preishende Werksttickbild.

Der Anwender kann mehrere Bilder eingeben. Das Abh$sn eines Bildes aktiviert die Taste
[WEITER] . Durch Dricken vofWEITER] wird das Bild gespeichert und die Einrichtung mit
dem né&chsten Schritt fortgesetzt.

Der Bediener gibt die Einsetzungspunkte spaterimm¢htungsverfahren ein.

[ZURUCK] — Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[WEITER] — Der ausgewahlte Satz Werksttickbilder wird zurbr@ech im Auftrag
gespeichert, der Anwender wird aufgefordert, digsBizungspunkte spater in der Einrichtung
festzulegen. Diese Taste wird erst aktiv, wennBglith ausgewahlt wird.

weiter zu  6.20 Bildschirm ,Werkstilickeinsetzungen festlegen®
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[ZURUCK] — Zuriick zum Bildschirm ,Werkstiickbild festlegen*
weiter zu  6.17 Bildschirm ,Werksttckbild festlegen*®
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6.19 WERKSTUCKBILD SUCHEN
Werkstiickbild festlegen

Bild unten wihlen

MODUS B} Zuriick

Auf diesem Bildschirm kann der Bediener nach eif@ate zuvor aufgenommener
Werkstuckbilder suchen und Bilder auswahlen.

Es wird eine alphabetische Liste von Werkstick-&lmiansichten mit den entsprechenden
Dateinamen angezeigt. Es kann ein Bild markierdeer Das Berthren einer der
Miniaturansichten selektiert das entsprechende %tigck.[WEITER] drtcken.

Fur die Einrichtung des Auftrags werden die Bilderwendet, die beim Driicken von
[WEITER] selektiert sind. Der Bediener gibt die Einsetzymgdkte spater im
Einrichtungsverfahren ein.

[ZURUCK] — Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[WEITER] — Der ausgewahlte Satz Werksttickbilder wird zurbr@ech im Auftrag
gespeichert, der Anwender wird aufgefordert, diesBizungspunkte spater in der Einrichtung
festzulegen. Diese Taste wird erst aktiv, wennBslith ausgewahlt wird.

weiter zu  6.20 Bildschirm ,Werkstilickeinsetzungen festlegen®

[ZURUCK] — Zuriick zum Bildschirm ,Werkstiickbild festlegen*
weiter zu  6.17 Bildschirm ,Werksttckbild festlegen*®
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6.20 WERKSTUCKEINSETZUNGEN FESTLEGEN

Auf diesem Bildschirm kann der Anwender den flr Hiesetzung vorgesehenen Ort auf dem
Werksttick festlegen.

Alle Einsetzungen fiur die Station oder das Einzéhzeug sollten vor dem Fortfahren mit dem
nachsten Einrichtungsschritt festgelegt sein.

Die Einsetzungen werden in Folge eingegeben. edfzungspunkte werden durch Druck auf
das Bild an der entsprechenden Stelle festgelagtBediener bestétigt die angezeigten
Einsetzungspunkte durch Driicken J&NGABE] und fahrt mit dem nachsten
Einsetzungspunkt fort. Wenn der Einsetzungspurdtitrkorrekt gewéhlt wurde, kann der
Bediener die letzte Einsetzung durch Driicken NdDSCHEN] entfernen und ohne die
Einsetzung fortfahren.

Wenn alle Einsetzungspunkte eingegeben wurden, ldemnBediener durch Driicken von
[WEITER] mit der Eingabe der Einsetzungspunkte fur die si@&c8tation fortfahren.

Nach Eingabe der Einsetzungspunkte der letzteioStdtiicken Si¢§WEITER] .
weiter zu  6.22 Bildschirm ,Sicherheitssollwert®

[BILD] — Das nachste Werkstiuckbild des Satzes wird armgiepach dem letzten Bild erscheint
wieder das erste.

[SPEICHER] — Die Koordinaten der letzten Werkstickbildauswadrden dem Auftrag
hinzugeflgt. Die fortlaufende Einsetzungsnummerigrwird erhoht.

[ALLE LOSCHEN] - Alle ausgewahlten Einsetzungen aus dem Bilceemgh.

[ZURUCK] — Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL
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[FERTIG] — Beendet den Einsetzungszyklus und speiche&idgetzungen fir diese Station.
Wenn zu dem aktuellen Auftrag weitere Stationemdgen, wird das

Einrichtungsverfahren fortgesetzt.
weiter zu 6.5 Bildschirm ,Mehrfachwerkzeugeinrichtung”

Ist ein Einzelwerkzeug gewahlt, oder ist dies @izte definierte Station, dann endet der
Einrichtungsmodus hier, und der Arbeitsmodus bdginentweder mit der
Einzelwerkzeugeinrichtung oder bei einer Mehrfactk@eugkonfiguration mit der

grinen Station.
weiter zu  6.22 Bildschirm ,Sicherheitssollwert - Einstellung

[ZURUCK] — Zuriick zum Bildschirm ,Werkstiickbild festlegen*
weiter zu  6.17 Bildschirm ,Werksttckbild festlegen®
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6.21 EINSETZUNGSANZAHL FESTLEGEN

Auf diesem Bildschirm wird die Anzahl der Einsetggpunkte fur jede Station oder einen
Einzelwerkzeugvorgang festgelegt, wenn noch keimkétackbild spezifiziert wurde.

Die Anzahl der Einsetzungspunkte wird durch einésckingeben tUber das Tastenfeld festgelegt,
so dass das System die Werkzeugstationen und/edeidrkzeugzahler steuern kann.

[ZURUCK] — Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[WEITER] — Der letzte eingegebene Wert wird fir diesen 8éfer gespeichert.
Wenn zu dem aktuellen Auftrag weitere Stationerbgem, wird das Verfahren
fortgesetzt.
weiter zu 6.5 Bildschirm ,Mehrfachwerkzeugeinrichtung”

Ist ein Einzelwerkzeug gewahlt, oder ist dies éizte definierte Station, dann endet der
Einrichtungsmodus hier, und der Arbeitsmodus bdginentweder mit der
Einzelwerkzeugeinrichtung oder bei einer Mehrfactk&eugkonfiguration mit der
grinen Station.

weiter zu  6.22 Bildschirm ,Sicherheitssollwert - Einstellung

[ZURUCK] — Zuriick zum Bildschirm ,Krafteinrichtung auswaite
weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®
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6.22 Bildschirm SICHERHEITSEINSTELLVERFAHREN

Wenn Sie zum Einrichten eine automatische Zufihausgewahlt haben, wird automatisch ein
Befestiger zugefuhrt.

Dieser Bildschirm veranlasst den Bediener zu Ulidepr ob der Befestiger und das Werksttick
korrekt fur die ,gelernte” Sicherheitspositionssequ eingerichtet wurde und fordert ihn dazu
auf, die Sequenz zu aktivieren. Der Anleitungstsixéventuell je nach dem gewahlten
Beschickungsmodus verschieden.

Es ist sehr wichtig, dal3 das Werkstiick und / odeBefestiger plan auf der Matrize
aufliegt.

Der letzte Schritt des Einrichtverfahrens ist immas Betatigen des Ful3pedales. Der Stempel
fahrt auf das Werkstiick und fahrt wieder in Endstej, ohne zu verpressen. Die Steuerung
(PLC) bendtigt diesen “Lernschritt”, um den Nullgtizu erfassen.

Wichtig ist, das bei diesem “Lernschritt” der Bafger ordnungsgemal im Werkstiick
eintaucht. Dabei mul3 das Werksttck rechtwinkligMatrize ausgerichtet sein. Falls
dies nicht gewahrleistet werden konnte, ist digd &Sicherheit neu messen” zu dricken.
Der “Lernschritt” ist zu wiederholen. Siehe Sekt@@ Arbeitsbildschirm (Details zu
“Sicherheit neu messen”). (siehe Sektion 10)

[ZURUCK] — Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zukiic
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL

[BESCHICKUNG] — Aktiviert eine Beschickungssequenz, um einen Befestn die Position
fur die gelernte Sicherheitssequenz zu bringels ¢ir erste Befestiger verloren ist.
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(Erfolgreiche Lernsequenz) Nach dem erfolgreichen ,Einrichten®, wechselt Béddschirm
zum ,Arbeitsbetriebs”. Jetzt ist de Anlage bereitnzVerpressen.

® weiter zu® 6.23 Bildschirm LAUFMODUS
6.23 Bildschirm LAUFMODUS

BILDSCHIRM
BETRIEBSMODUS FUR:
EINFACHWERKZEUGMODUS

BILDSCHIRM
BETRIEBSMODUS FUR:
MEHRFACHWERKZEUGMODUS

Wahrend sich die Presse im Produktionsmodus béefifittektioniert dieser Bildschirm als die
Hauptschalttafel. Die verschiedenen Tasten und iyeneauf dem Bildschirm fuhren folgende
Funktionen aus:

SICHERHEITSEINSTELLUNG- Zeigt den aktuellen Wert der gelernten Berthrungsionm
fur ein sicheres Einsetzen an.

EINSETZUNGSDISTANZ — Zeigt den Wert der Berlhrungsposition des letzte
Einsetzversuchs an — ob erfolgreich oder nicht.
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[HOBE/STDUNDE] — Die Tastenanzeige zeigt einen Zahler mit der Dunfchistsmenge guter
Installationen an. Nach jeder Einstellung wird died/ert auf Null riickgesetzt. Driicken der
Anzeigetaste schaltet diese Funktion ein oder\Mesin diese Funktion ausgeschaltet ist, zeigt
die Anzeige immer O an.

[SICHERHEIT NEU MESSEN] - Mit dieser Funktion kann die Presse einen neuen
Sicherheitseinstellungspunkt ,lernen” — ohne dertJEMODUS zu verlassen. Bei
Niederdricken des Ful3pedals flihrt die Presse @meséquenz durch und stellt den
Sicherheitseinstellungspunkt auf die neue PoséionDie Presse fuhrt jedoch KEINE
Installation durch. (Siehe 6.8 Bildschirm SICHERAIEEINSTELLVERFAHREN.)

[ZYKLUS ABBRECHEN] — Damit wird ein Unterbrechungszyklus am Wartepunkt
abgebrochen und der Bediener kann von Neuem beaginne

Anzeigebalken fir Stempelposition — Zeigen die estgllte Rucklaufposition des Stempels an.
Der Balken reprasentiert den Ausfahrweg des Stesnpelr kleinste Wert fur die
Rucklaufposition liegt bei etwa 25 mm (1 Zoll) GlmEm Sicherheitssollwert. Mit den Pfeiltasten
an beiden Seiten der Balkenanzeige kann die Rufgidaition des Stempels verandert werden.
Diese Funktion kann verwendet werden, um den Hudestimmten Modi zu verringern und den
Durchsatz zu erhdéhen. Diese Funktion ist fir Weulgneodi, die die Beschickung von oben
erfordern, deaktiviert.

F 1 — Erhoht die Ricklaufposition des Stempels
[ 1—Reduziert die Ricklaufposition des Stempels

[STEMPELKRAFT] — Die Tastenanzeige zeigt die tatsachliche mit dedrdischen
Stempeldruck kalkulierte Installationskraft an. 8eWert wird zu Beginn eines
Installationsversuchs auf Null riickgesetzt und zeig Installationskraft wahrend der
Installation an. Der Wert am Ende einer Installaiit bis zum nachsten Installationsversuch
gesichert. Bertihren dieser Taste bringt Sie zu Beaschirm, wo Sie die voreingestellte Kraft
regulieren.

Diese Funktion ist durch einen Zugangscode gesperrtSiehe 6.40 Zugangscode-

Einrichten Bildschirm

weiter zu  6.12 Bildschirm ,Krafteinrichtung auswéahlen®

[BILDSCHIRMSPERRE] - Die Taste ,Bildschirmsperre” blinkt, nachdem achtiger
Zahlencode zum Andern der Einpressparameter eibgageurde. Jetzt konnen wichtige
Anderungen, ohne neue Zahlencodes vorgenommen aveddech Driicken der blinkenden
Taste ,Bildschirmsperre* wird diese wieder aktitidei einer weiteren Anderung, wird der
Zahlencode wieder verlangt. (siehe Abschnitt 6.2)

[DATEN PROTOKOLLIEREN] - Diese Taste erscheint, wenn ,NUR manuelle
Protokollierung’ auf dem Einstellparameterbildsohangewahlt ist. Der Bediener wahlt diese
Taste auf dem Arbeitsbildschirm, um die Einpressimiationen aufzuzeichnen. Die
aufgezeichneten Informationen sind ,Datum’ und tZeGGewdahlte Kraft’, ,Tatsachliche Kraft’,
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,Krafteinheit’, ,Z&hlerinformation’ und ,Gesamtzy&hzahler’. Um zu diesen Daten zu gelangen,
muss der Bediener folgende Tasten betatigen: ,Zuzium Logo’, ,Ausgang’, ,Beenden und zu
Windows’, ,My Computer’, ,C:\PEM3000\Logs'. Die Daithat den Namen
,INS_Monat_Tag_Jahr.txt’. Die Daten konnen UberdiB Schnittstelle an externe Gerate
weitergeleitet werden. Die Schnittstelle ist auf Réickseite des Bildschirms angebracht.

[WERKSTUCKBILD] Diese Taste erscheint im EZ-Bildschirmmodus, weden Auftrag ein
Werkstuckbild beinhaltet. Durch Driicken auf diesest€ wird ein Bildschirm aktiviert, der das
Werkstuckbild mit den markierten EinsetzungspunKtendie Einzelwerkzeugbearbeitung oder
fur die aktuelle Werkzeugstation in einer autonwdesn Bearbeitung zeigt. Der nachste
Einsetzungspunkt ist immer markiert, die Bildscherigehen weiter, wenn das Werkstiick als
Satz mehrerer Bilder definiert ist.

[EINSTELLPARAMETER] — Hier werden Grundeinstellungen vorgenommen, dis &iktd,
wenn die Taste blau ,unterleuchtet” ist.

Im Bereich ,Betriebsmodusparameter” wird das Weirgkbild angezeigt, wenn ein Satz Bilder
definiert ist.

Die Anzeige des Werkstlckbilds hat Vorrang undiestvoreingestellte Modus, wenn fir den
Auftrag ein Werkstuckbild definiert wurde.

In diesem Fall hat der Bediener durch Auswahlenwleskstuckbilds als Ziel Zugriff auf die
Betriebsmodusparameter fur die nachste EinsetZdag) Auswéahlen der
Betriebsmodusparameter unterhalb des Titels weichselck zum anstehenden Werkstiickbild
fur die nachste Einsetzung.

weiter zu  6.26 Arbeitsbildschirm

[GEBLASEZEIT] — Hier kann die Dauer des Geblasebetriebs fladésmatischen
Beschickungsmodus eingestellt werden. Die Gebl#ssrzeie Zeitspanne, wahrend der der
Luftstrom zum Transportieren des Befestigers aus dereinzeler Gber den
Beschickungsschlauch in den Einsetzungsbereichiaktbleibt. Dricken Sie diese Taste, um
den Bildschirm zur Einstellung der Geblasezeit #fngh. Zum Einstellen der Zeit geben Sie den
Wert Uber die Tastatur ein, und driicken Sie diesstel

[KRAFTHALTEZEIT] - Hier kann die Krafthaltezeit eingestellt werdBies ist die Zeitdauer,
die die Kraft auf das Ziel wirkt, bevor der Stempetickgefahren wird. Erhéhen Sie die
Krafthaltezeit, wenn der Befestiger nicht vollsti@nishstalliert wird. Vermindern Sie die
Krafthaltezeit, wenn der Befestiger zu stark irgelwird. Zum Einstellen der Zeit geben Sie
den Wert Uber die Tastatur ein, und driicken Sigediaste.
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[EINSTELLUNG SPEICHERN] — Der Bediener kann die aktuellen Einstellungen des
Laufmodus zu einem voreingestellten Speicherplateiinen Abruf mit der Funktion
~ochnelleinrichtung® speichern. Die Speichernfuoktspeichert die folgenden Einstellungen:

Werkzeugmodus Anzahl der Befestiger/Werkstiicke
Auswahl der Befestigergrofie Werkstlck komplett

Auswahl des Werkstickmaterials Zyklus (fortlaufemdérbrochen)
Voreingestellte Einpresskraft Nullpunkttoleranzof@tklein)
Geblasezeit Auto. Ricksetzen einer Fehlermeldung
Krafthaltezeit Vacuumschalter

Eine Zusammenfassung einiger dieser Informatiomaeteh Sie in dem Kastchen
»<Zusammenfassung“. Die aktuelle Werkstick- und Beferanzahl und Werkstlcke/Charge
werden NICHT gespeichert.

Alle abgeanderten empfohlenen Werte werden mit Aaftrag gespeichert. Wenn der Zahler
fur Befestiger/Werksticke eingestellt wird, wenm Aaftrag abgerufen wird, wird der Zahler
zwar auf Null rickgesetzt, wird jedoch aktiviertdulmeginnt zu zahlen. Wenn der Zahler nicht
fur jeden Auftrag aktiviert werden soll, setzen 8 Zéhler auf Null.

weiter zu  6.29 Bildschirm AUFTRAG SPEICHERN

[BEFESTIGER] — Anzeigetaste. Die erste, hthere Zahl ist die akdughzahl von Befestigern,
die in das aktuell®Verkstiicke eingesetzt wurden. Zum Rucksetzenlkdaekben Anzahl auf O
halten Sie diese Taste gedriickt. Die zweite, kteizahl ist die Anzahl Befestiger pro
Werkstiick. Sie wird auf den Bildschirmen ZAHLEREMNSLLUNG, siehe unten, eingestellt.
Wenn die erste Zahl die zweite Zahl erreicht, &g Werkstlick komplett und die
Befestigeranzahl wird automatisch auf Null rickges®ie zweite Zahl verandert sich nicht
wahrend des Laufs.

[CHARGEN] — Anzeigetaste. Die erste, hohere Zahl ist die aldughzahl fertiger Werkstiicke
seit der letzten Riicksetzung dieses Zahlers. Zuok$eiizen der aktuellen Anzahl auf O halten
Sie diese Taste gedrickt. Die zweite, kleinere Zldie Anzahl Werksticke pro Charge. Sie
wird auf den Bildschirmen ZAHLEREINSTELLUNG, sieheten, eingestellt. Wenn die erste
Zahl die zweite Zahl erreicht, ist die Charge koatiplind die Werksttickanzahl wird automatisch
auf Null riickgesetzt. Die zweite Zahl veranderhsiicht wahrend des Laufs.

[-1] — Umschalt-Rickwarts-Taste. Halten Sie diese Taslelgkt und berihren Sie entweder
die Taste Werkstiicke oder die Taste Befestigerdignaktuelle Anzahl um 1 zu verringern.

[ZAHLER] oder [AUFTRAGSEINSTELLUNGEN] - Hiermit werden die Zahler fur die
Werkstlcke und Befestiger eingestellt. Beriihresealidaste schaltet zu den Bildschirmen zum
Einstellen beider Zahler um.

weiter zu  6.25 Bildschirm Zahler/QX-Auftragseinstellungen

[NACH-PRESSEN] —Dies ermdglicht der Presse in jedem automatisclestidckungsmodus,

eine erneute Installation ohne Zufiihrung einesexeit Befestigers durchzufuhren. Bei
Beriihrung dieser Taste blinkt sie. Wenn das Fu3peeldergedrtickt wird, fahrt der Stempel
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aus, installiert und kehrt zurtick ohne einen ndBefiestiger zuzufihremMur wahrend des
REDO-Zyklus wird der ,Sicherheitsspielraum* als @&andardspielraum eingestellt, wobei der
~Werkstuckschutz” jedes Mal negiert wird. Wenn aidrt, wird die Taste bei erneuter
Bertuhrung wieder deaktiviert. Diese Funktion kaiindinen wiederholten Takt eines teilweise
installierten Befestigers angewendet werden odegifie manuelle Installation wahrend eines
automatischen Beschickungslaufs, ohne den Betrilelsshirm verlassen zu missen.

[BESCHICKUNG] — Wenn diese Taste gedrickt wird, kann der BedieagtSystem
veranlassen, einen weiteren Befestiger zum Werkbdieich zu fuhren, ohne Aktivierung des
Stempels. Diese Funktion wird nur dann angewanetnaein Befestiger wahrend des normalen
Beschickungsverfahrens verloren geht.

[HILFE] — Hilfe-Bildschirm LAUFMODUS
® weiter zu® Hilfe-Bildschirm

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick.
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL
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6.24 BETRIEBSMODUS WERKSTUCK

Im Betriebsmodus kann der Bediener das Werkstigtldhd Orientierungshilfe fur die
Einsetzungen heranziehen. Wenn der Auftrag ein ¥fiackbild enthélt, kann der Bediener den
BildschirmBetriebsmodus Werkstuickaktivieren, auf dem stets der nachste Einsetzumisp
zu sehen ist.

Wenn es sich um einen Mehrfachwerkzeugauftrag hamwded in der unteren linken Ecke die
Werkzeugstation angezeigt.

Es wird jeder Einsetzungspunkt fir den Einzelweukgoetrieb oder fur die aktive
Mehrfachwerkzeugstation angezeigt. Die Punkte wendeler bei der Einrichtung festgelegten
Reihenfolge angezeigt. Der abgeschlossene Einggdpunkt wird hervorgehoben.

[ZYKLUS ABBRECHEN] — Damit wird ein Unterbrechungszyklus am Wartepunkt
abgebrochen und der Bediener kann von Neuem beaginne

[BESCHICKUNG] — Wenn diese Taste gedrickt wird, kann der BedieagrSystem
veranlassen, einen weiteren Befestiger zum Werkb#ieich zu fuhren, ohne Aktivierung des
Stempels. Diese Funktion wird nur dann angewanetnaein Befestiger wahrend des normalen
Beschickungsverfahrens verloren geht.

[NACH-PRESSEN] —Dies ermdglicht der Presse in jedem automatisclestidckungsmodus,
eine erneute Installation ohne Zufiihrung einesexeit Befestigers durchzufuhren. Bei
Beriihrung dieser Taste blinkt sie. Wenn das Fu3peeldergedrtickt wird, fahrt der Stempel
aus, installiert und kehrt zurtick ohne einen ndBefestiger zuzufihremMur wahrend des
REDO-Zyklus wird der ,Sicherheitsspielraum* als @&andardspielraum eingestellt, wobei der
~Werkstuckschutz” jedes Mal negiert wird. Wenn aidrt, wird die Taste bei erneuter
Bertuhrung wieder deaktiviert. Diese Funktion kaiindinen wiederholten Takt eines teilweise
installierten Befestigers angewendet werden odegifie manuelle Installation wahrend eines
automatischen Beschickungslaufs, ohne den Betrilelsshirm verlassen zu missen.

[ZURUCK] — kehrt zum Bildschirm LAUFMODUS zuriick.
® weiter zu® 6.23 Bildschirm LAUFMODUS
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6.25 ZAHLER / QX-AUFTRAGSEINSTELLUNGEN

ZAHLER-BILDSCHIRM FUR:
EINZELWERKZEUGMODUS

ZAHLER-BILDSCHIRM FUR:
EINZELWERKZEUGMODUS

This screen allows the operator to change therfastegper workpiece and workpieces per batch
counter presets.

Tastenfeld Zahler— Mit dem Tastenfeld kann der Bediener den Welgeiffer fur jeden
Zahler eingeben. Fur jeden Zahler sind Werte vbrs ®999 moglich.

[BEFESTIGER JE WERKSTUCK] — Durch Driicken dieser Taste kann der auf dem
Tastenfeld eingegebene Wert fur die Befestiger&znsgen je Werkstiick festgelegt werden.
Wenn er auf Null eingestellt ist, ist der Zahleakigviert. Wenn dieser Zahler auf einen héheren
Wert als Null eingestellt ist, werden fertige Inkstionen gezahlt. Die Befestigeranzahl wird
inkrementiert nach der Einpresskraft-Verweilzeiend die Befestigeranzahl auf dem
Laufmodusbildschirm diesen voreingestellten Wemtieht, wird eventuell eine Warnung
~Werkstick Komplett* angezeigt und der Werksttickeéhvird auf 1 inkrementiert, und der
Befestigerzahler wird auf Null rickgesetzt.Auswasktéen
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[WERKSTUCKE JE CHARGE] - Durch Driicken dieser Taste kann der auf demefiésit
eingegebene Wert fur die Werkstlicke je Charge ééestiy werden. Wenn er auf Null eingestellt
ist, ist der Zahler deaktiviert. Wenn dieser Zalalef einen hoheren Wert als Null eingestellt ist,
werden fertige Werkstticke gezahlt. Die Werkstuckahwird inkrementiert nachdem die
Anzahl Befestiger pro Werkstuck erreicht ist. Wele Werkstiickanzahl auf dem
Laufmodusbildschirm diesen voreingestellten Wemtieht, wird eventuell eine Warnung
,Charge Komplett“ angezeigt und der Werksttickzaled auf Null riickgesetzt.

Warnungsbildschirm ,Werkstiick Komplett* —
[AUTO] — Schaltet vom Warnungsbildschirm ,Werkstick Komglatich kurzem
Blinken und Tonalarm automatisch zum Betriebsbitise um.
[MANUELL] — Schaltet den Warnungsbildschirm ,Werkstiick Kontplem, wenn der
Bediener die Ricksetztaste auf dem Bildschirm bér8bbald der Warnungsbildschirm
mit der Mitteilung ,Werksttick Komplett* erscheirdusammen mit dem Bildschirm wird
ein Tonalarm aktiviert.
[AUS] — Warnungsbildschirm ,Werkstiick Komplett“ erschemntht. Es gibt lediglich
einen Tonalarm.

Auf dem Bildschirm ,,QX-Auftragseinstellungen* finde n sich auf3erdem:

[GEBLASEZEIT] — Hier kann die Dauer des Geblasebetriebs fladéomatischen
Beschickungsmodus eingestellt werden. Die Gebl#ssrzeie Zeitspanne, wahrend der der
Luftstrom zum Transportieren des Befestigers aus dereinzeler Gber den
Beschickungsschlauch in den Einsetzungsbereichialtbleibt. Zum Einstellen der Zeit geben
Sie den Wert Giber das Tastenfeld ein, und drickedi8se Taste.

[KRAFTHALTEZEIT] - Hier kann die Krafthaltezeit eingestellt werdBies ist die Zeitdauer,
die die Kraft auf das Ziel wirkt, bevor der Stempetickgefahren wird. Erhéhen Sie die
Krafthaltezeit, wenn der Befestiger nicht vollsté@nishstalliert wird. Vermindern Sie die
Krafthaltezeit, wenn der Befestiger zu stark ifgelwird. Zum Einstellen der Zeit geben Sie
den Wert Uber das Tastenfeld ein, und driicken i8sedraste.

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm LAUFMODUS zuriick.
® weiter zu® 6.23 Bildschirm LAUFMODUS

[HILFE] - Hilfe-Bildschirm BEFESTIGER UND WERKSTUCK
® weiter zu® Hilfe-Bildschirm
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6.26 Bildschirm ARBEITSBILDEINSTELLUNGEN

Dieser Bildschirm zeigt die aktuellen EinstellungenArbeitsbildschirm. Sie bedeuten:

[DAUER/ UNTERBRECHUNGSZYKLUS] — Die Tastenanzeige zeigt an, in welchem Modus
sich die Presse befindet — im Dauerzyklusmodus ima&interbrechungszyklusmodus. Berthren
dieser Taste schaltet zwischen den beiden Modiihéhher.

Dauerzyklusmodus — Wenn der Bediener das Fu3pextinartickt, fihrt der Stempel
einen kompletten Installationszyklus durch: AuséathiEinsetzen des Befestigers und
Rucklauf.

Unterbrechungszyklusmodus — Wenn der Bediener d@pddal niederdrickt, fahrt der
Stempel aus, STOPPT und WARTET. Wenn der BedieagFdl3pedal erneut
niederdriickt, setzt der Stempel den Befestigeurthkehrt zuriick. Mit diesem Merkmal
konnen spezialisierte Applikationen ausgefiihrt wardla die Mdglichkeit besteht, den
Befestiger/das Werkstlck zu untersuchen oder diesger-/Werkstiick-Positionen
gerade vor der tatsachlichen Installation zu regeh.

[OHNE/MIT WERKSTUCKSCHUTZ] - Schaltet das Fenster EINSTELLUNGSPUNKT-
TOLERANZ zwischen Standard und Eng hin und her. &tendard-Toleranz erlaubt normale
Abweichungen in den Abmessungen von Werkstlck wsfégiger und die Handhabung des
Werksttcks durch den Bediener. Eine enge Tolerdordert genauere Abmessungen und
Handhabung durch den Bediener. Eine enge Toleramznermalerweise bei den meisten
empfindlichen Werkstiicken mit konsistenter Dickgeamandt.
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[Automatische Fehlermeldung Quittierung]: Funktion ein/aus.Bei eingeschalteter Funktion
quittiert die Maschine den Fehler selbststandig.aBegeschalteter Funktion mufd der Bediener
den Fehler auf dem Bildschirm quittieren. DiesesBlBrmeldungen werden automatisch quittiert:
Die Sicherheitssensoren schalten im Arbeitsbetr@tdem Erreichen des Nullpunktes.
Der Stempel beriihrte etwas vor dem Erreichen déipiNiktes.
Die Sicherheitssensoren schalten im Arbeitsbetisbnach dem ,Uberfahren“ des
Nullpunktes.

[VAKUUMSENSOR EIN] - Diese Taste schaltete die Prifung des Vacuumsdeinaus. Bei
Betrieb der Presse im ,Bolzen” Modus, wird das \@rtlensein des Befestigers durch das
Vacuum am Stempel abgefragt.

[Metrische/Zéllige Bildschirmanzeige]— Sie konnen durch Driicken dieser Taste von
metrischer Anzeige zur zdélligen Anzeige wechselie. &ktive Anzeige wird blau unterleuchtet.

[ZURUCK] — kehrt zum Bildschirm LAUFMODUS zuriick.
® weiter zu® 6.23 Bildschirm LAUFMODUS

[HILFE] — Hilfe-Bildschirm ARBEITSBILDEINSTELLUNGEN
® weiter zu® Hilfe-Bildschirm
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6.27 Bildschirm AUFTRAG SPEICHERN / ABRUFEN

Dieser Bildschirm ermdglicht es dem Bediener, vugestellte Auftragseinstellungen abzurufen
oder voreingestellte Auftragseinstellungen zu dpeic - abhéngig davon, ob auf diesen
Bildschirm vom Bildschirm MODUSAUSWAHL oder LAUFMODS zugegriffen wurde.

Auftragsinformationen — (Anzeige) Dieser Bereiclihéilt gespeicherte oder zu speichernde
Informationen Gber den auf dem Bildschirm ausgeteahAuftrag.

Auftragsverzeichnis — (Anzeige/Auswabhlliste) — Einste aller gespeicherten Auftrage. Durch
Berthren eines Eintrags kann der entsprechendea@yudiisgewahlt werden. Er kann geldscht
oder aufgerufen werden. In der Zusammenfassungenetig Daten des hervorgehobenen
Auftrags angezeigt.

Tastatur — Mit der dargestellten Tastatur kann dadiener einen aus Ziffern und
alphanumerischen Zeichen bestehenden Auftragsnamgeben. Das Eingabefeld ist zunachst
leer. Der Bediener kann jede alphanumerische Zeiatee als Auftragsnamen in das Feld
eingeben. Unter diesem Namen stehen die Auftragspster fur die Funktionen [SUCHEN],
[LADEN] und [SPEICHERN] zur Verfigung. Sobald einu#vag uber die Suchfunktion
gefunden wurde, kann er geladen oder geldscht werde

[SUCHEN] — Sucht unter dem eingegebenen Namen nach einspeigkerten Auftrag. Wird
kein Auftrag gefunden, so erscheint eine entspresdddleldung auf dem Bildschirm.

[LADEN] — L&adt die Parameter des tber [SUCHEN] oder dasvéhlen eines Auftrags im
Auftragsverzeichnis gefundenen Auftrags und verweese fur den aktuellen Auftrag. Diese
Taste ist aktiv, wenn der eingegebene Auftrag zgespeichert wurde.

[LOSCHEN] — Diese Funktion lscht alle mit einer Auftragsmoer zusammenhangenden

Daten. Dricken Sie dazu nach Eingabe der zu |6sieimeAuftragsnummer die Taste
[LOSCHEN].
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[SPEICHERN] — Uber diese Schaltflache werden die aktuellentrAgéparameter im System
gespeichert. Diese Taste ist aktiv, wenn unter dergegebenen Auftragsnamen kein Auftrag
gefunden wurde.

[EINRICHTUNG] - Diese Option erscheint, wenn im Modusauswahdbhdm (Abb. 6.3)
[AUFTRAG LADEN] gewahlt wird. Es erscheint der Bildschirm ,Sichatssollwert -
Einrichtung®.

[ZURUCK] — Durch Driicken dieser Taste gelangen Sie zuriiok BildschirmBetriebsmodus.
Dabei werden die Parameter des auf der Taste agg@zéuftragsnamens verwendet.
weiter zu  6.23 Run Mode Screen

[ZURUCK] —
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL
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6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU

Mit diesem Bildschirm hat der Bediener Zugriff ali Wartungsfunktionen. Hier kann der
Bediener auf bestimmte Einstellungsbildschirmeeeiwartungssteuerungsbildschirm und
automatische Werkzeugbeschickungs-Testmodi zugreife

[PLC AUSGANGSSIGNALE] — Fuhrt zum Bildschirm PLC-AUSGANGSSTEUERUNGEN,
mit denen der Bediener PLC-Ausgangssignale fur itbagzwecke unabhangig steuern kann.
® weiter zu® 6.29 Bildschirm PLC-AUSGANGSSTEUERUNGEN

[Kraftkalibrierung] — Die Kraftuberprifung bzw. Kraftkalibrierung eldo hier durch das
Wartungspersonal.
weiter zu  6.30 Kraftkalibrierung

[Test der Zufiihrungen] — Uberpriifung der Funktionen der Zufiihrungen sdeiestellungen
fur die Langensensorik durch das Wartungspersonal.
weiter zu  6.31 Test der Zufihrungen

WARNUNG: Die Werkzeugtestmodi mussen sorgfaltig ausgewéaaiten. Bevor
irgendein Test durchgefuhrt wird, missen zunachster erst die richtigen Werkzeuge
installiert werden. Missachten dieser Anforderungann zu einer Beschadigung der
Werkzeuge und anderen Gefahren fuhren.

[E/A ROBOTER] — Wird spater festgelegt. Aktiviert den BildschifBEYA Roboter”, mit dem
die Roboterausgange manuell gesteuert werden kénnen

[FERNZUGRIFF] — Das Driicken dieser Taste schaltet die Bereamgidiir den Fernzugriff ein
und aus. Da ein standardmaRiger Fernzugriff Gbernmarnet als Risiko betrachtet wird, ist die
Grundeinstellung hier deaktiviert. Es sind jedocdlld= denkbar, in denen Ingenieure von
PennEngineerirfy eine Fernwartung durchfilhren kénnen. Durch Zutasses Fernzugriffs
haben die Ingenieure von PennEngineétidie Moglichkeit, jeden Bildschirm zu betrachten
und Ziele auszuwahlen. Hinweis: Der Bediener varli@halt die Kontrolle tiber den Stempel,
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da das FulRpedal nur lokal bedient werden kann. Dshkir eine Fehlersuche Unterstiitzung vor
Ort notwendig. Auf diese Weise ist die Sicherheitder Fernwartung gewahrleistet.

Beim Umschalten von Ein auf Aus wird der Fernzudgbiidschirm des Fremdanbieters
dargestelit.

[STEMPEL KALIBRIEREN] — Fihrt zum Bildschirm SCHRITTGESCHWINDIGKEIT
(,Jog“), mit dem der Bediener die Stempelpositien\erminderter Geschwindigkeit fur
Einstellzwecke steuern kann.

® weiter zu® 6.22 Bildschirm STEMPEL SCHRITTGESCHWINDIGKEIT

[OBERE BESCHICKUNGSPOSITION] — Ermdéglicht die Justierung der Schieberpositiom f
die Beschickung von oben. Die Zeitsteuerung deit¥algichtung fur die Beschickung von oben
beeinflusst die Funktionstlchtigkeit der automéuestMutternaufnahmesequenz bei einer
Beschickung von oben. Berthren dieser Taste fiimt Bildschirm fur die Einstellung der
Zeitsteuerung.

® weiter zu® 6.33 Einstellungsbildschirm ,Zeitsteuerung der Gletvorrichtung fur
die Beschickung von oben*

[SICHERHEITSCODES] — Damit werden die Zugriffs- und Wartungszugriffsceadtiviert
und geandert.

® weiter zu® 6.34 Bildschirm ZUGRIFFSCODEEINRICHTUNG
[WARTUNGSANLEITUNGEN] - Driicken dieser Taste bringt Sie zum Bildschirm
~Wartungsanleitungen®, wo Sie im Programm enthat@nleitungsvideos betrachten kénnen.
weiter zu  6.35 Bildschirm ,Wartungsanleitungen®

[OPTIONEN] — Driicken dieser Taste bringt Sie zum Bildschisnyenderoptionen®, wo Sie
Betriebsoptionen der Presse auswahlen kdnnen.

weiter zu  6.36 Bildschirm ,Anwenderoptionen*
[LUFT ZUFHR] - Ein / Abschalten der Luftzufuhr

Gesamtzyklus-Anzeige Zeigt einen permanenten Zykluszahler der Maschine a

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zuriick.
® weiter zu® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL
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VQVe n-bzw.

Kraftriickseteung

MODUS | B Zuruck|

Mit diesem Bildschirm steuert der Bediener alle garsgssteuerungssignale des PLC. Mit jeder
Ausgangstaste kann ein Ausgangssteuerungssigralden ausgeschaltet werden. Die kleinen
Nummern neben jeder Taste entsprechen den vertmalfasgangspositionen. Von diesem
Bildschirm aus kénnen auch die Stempel-Schrittgesutigkeit und Kraft reguliert werden.

[Eingangsignale]— Jede blau unterlegte Anzeige signalisiert eiivaktEingangsignal/Funktion.

[AUSGANGSSIGNALE] — Jede Taste steuert einen Ausgang. Wenn die Taskeldst, ist
das Ausgangssignal EINgeschaltet. Einige Tastehw@rriegelt, um ihre sichere und korrekte
Funktion zu gewahrleisten. Berlihren einer beledeht&aste stellt einen Ausgang auf EIN.
Berthren einer dunklen Taste stellt einen Ausgarigh\b)S.

There is one exception to output button behaviscdeed above:
[PUFFER] — The output for Puffer control operates in a gtla®e state fashion.

Always ON — Cycle for Stud Feed Mode
On/Off Blink Cycle - Cycle for Nut Feed Mode
Always OFF - Puffer is Off

Wenn der Bediener die leuchtende Taste berthraltetlder Ausgang ein und aus und simuliert
den Programmzyklus fur einen Mutternbeschickungsmo@enn der Bediener diese hin- und
herschaltende Taste berthrt, bleibt der Ausganghgtdeibend eingeschaltet und simuliert den
Programmzyklus fiir einen Stehbolzenbeschickungssddlienn der Bediener die dunkle Taste
berthrt, wird der Ausgang abgeschaltet.

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENU zuriick
® weiter zu® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU
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6.30 Bildschirm Stempelkraftkalibrierung

Auf diesem Bildschirm kann das WartungspersonaKdibrierung der Kraft Gberprufen. Das
Wartungspersonal kann den Stempel auf- und abbewdgeKrafteinstellung justieren, auf
hohe Kraft umstellen und die ausgelesenen Wertmpiilfen.

Folgen Sie den auf dem Bildschirm angezeigten 8ehrium die Kraft korrekt zu kalibrieren.

Das Wartungspersonal kann die GultigkeitsdaueKdébrierung im Bildschirm
~<Anwenderoptionen* (Abb. 6-36) einstellen.

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENU zuriick
® weiter zu® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU
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6.31 Bildschirm Test der Zufiihrungen

WARNUNG: Die Werkzeugtestmodi mussen sorgféltig ausgewahitdaen. Bevor
irgendein Test durchgefuhrt wird, missen zunachster erst die richtigen Werkzeuge
installiert werden. Missachten dieser Anforderunigann zu einer Beschadigung der
Werkzeuge und anderen Gefahren fuhren.

[TEST — MVO] — Fihrt eine automatische Mutternbeschickungssequamoben vom
Vereinzeler zur Gleitvorrichtung und Greiferbaugramlurch. Dieser Testzyklus kann flr die
meisten Mutternbeschickungen von oben und kurzég&erc durchgefiihrt werden. Der Zyklus
[&uft unendlich.

[TEST-BOLZ] - Fuhrt eine automatische Stehbolzenbeschickungssego& oben vom
Vereinzeler zu den Greiferbacken fiir eine Beschgkeon oben durch. Dieser Testzyklus kann
fur die meisten Bolzenbeschickungen von oben unchBen durchgefuhrt werden. Der Zyklus
[&uft unendlich.

[TEST — MVU] - Fuhrt eine automatische Mutternbeschickungssequamzinten vom
Vereinzeler zum Modul (Matrize) fur eine Beschicguron unten durch. Dieser Testzyklus kann
fur die meisten Mutternbeschickungen von unten ligetihrt werden. Der Zyklus lauft
unendlich.

[VAKUUMSENSOR EIN] — Die Taste schaltet die Uberpriifung des Vacuuntsezis und aus.
Im Bolzen/Hilsen-Modus wird das Vorhandensein defegiger am Vacuumstempel abgefragt.

ZEITEN - Hier kann der Bediener die Bearbeitungszeiteh\terzogerungen einstellen. Geben
Sie die neue Zeit auf dem Tastenfeld ein, und dnicke auf die gewiinschte Zeit.
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[Erhohter Kraftweg] — Die Anlage verfugt tber eine vorprogrammiertegrenzten Krafthub.
Ein Kraft-Weg von 2.5mm ist fir nahezu alle Anwenden und Befestiger ausreichend. Jedoch
gibt es Anwendungen ohne Befestiger,bei denererdidhter Kraft-Weg Hub erforderlich ist.
Aus diesem Grund, verfugt die Anlage Uber die Fankterhdhter Kraftweg”.
Durch Aktivieren dieser Funktion, wird der Kraftwegn 2,5mm auf 10mm erhoéht. Erreicht die
Anlagen nach 10mm die voreingestellte Kraft nichéldet die Anlage einen Fehlercode (73)
“Kraftweg zu grol3”.
Diese Funktion wird per Tastendruck bei “erhohteafliveg deaktiviert/erméglich” eingestellt.
Diese Taste befindet sic him Wartungsmenue, TelthZungen.
Diese Funktion wird ausgeschaltet durch:

1. Drucken der Taste “erhOhter Kraftweg”, “deaktiviert

2. Wechseln zur Windows-Ebene

3. Ausschalten der Stromzufuhr

Achtung

Die eingeschaltete Funktion ermdglicht einen erbblidraftweg. Achten Sie darauf, das die
Maschineneinstellung sowie die Werkzeuge, dies&ttamzulassen. Der erhdhte Kraftweg
kann unter Belastung zu enormen seitlichen Belgstuer Werkzeuge fihren und dadurch
bedingt eine Gefahr entstehen.

Wabhlen Sie niemals den erhdhten Kraftweg, wen die Wkzeuge nicht dafliir ausgelegt sind.
Schalten Sie diese Funktion umgehend wieder aus, mediese nicht bendtigt wird.

Befolgen Sie die Sicherheitshinweise und tragen Sieets eine Sicherheitsbrille.

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENU zuriick
® weiter zu® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU
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6.32 Bildschirm STEMPEL-SCHRITTGESCHWINDIGKEIT

Mit diesem Bildschirm kann der Bediener den StenbeelSchrittgeschwindigkeit auf- und
absenken und die Geschwindigkeit reduzieren. Dias$ filr Wartungsverfahren verwendet.

[VORRUCKEN NACH OBEN] — Halten Sie diese Taste gedriickt, um den Stempél oiaen
zu bewegen.

[VORRUCKEN NACH UNTEN] — Halten Sie diese Taste gedriickt, um den Stempél nac
unten zu bewegen.

[LANGSAMER] — Beriihren dieser Taste reduziert die Stempelgeschgkait.
[SCHNELLER] - Bertuhren dieser Taste erhdht die Stempelgeschgkadi
[AUSGANGSPOSITIONSSENSER-OFFSETANPASSUNGT} Hier kann die
Ausgangsposition zuriickgesetzt werden, wenn ddaBtieeb ausgetauscht oder der

Ausgangspositionssensor entfernt wurde.

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENU zuriick
® weiter zu® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU
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6.33 OBERE BESCHICKUNGSPOSITION

Mit diesem Bildschirm stellt der Bediener die Ztsteerung der Gleitvorrichtung fir die
Beschickung von oben fur den Buchsenmodus, Autdmaiiius und den Modus fur die
Mutternbeschickung von oben ein. Wahrend der SempregMutternbeschickung von oben* und
.Buchsen“ wird der Befestiger vom Stanzer aufgen@nnbie Aufnahme geht folgendermafien
vor sich: Der Stempel senkt sich und drickt deft &if dem Stanzer durch das Loch des
Befestigers. Wahrend der Stift durch das Loch gefivird sind die Greiferbacken fiir die
Beschickung von oben gedffnet, und die Gleitvorudly ist eingefahren. Die Zeitsteuerung
dieses Prozesses muss relativ prazise sein, unkairekte Aufnahme des Befestigers zu
gewahrleisten. Mit den Einstellungen auf diesendgihirm wird das Offnen der Greiferbacken
und das Einfahren der Gleitvorrichtung fur eindihiren oder spéateren Zeitpunkt reguliert. Die
ideale Position des Befestigers ist auf der Mitds 8tifts.

Der obere Teil des dunklen Saulendiagramms zeggtedative, nicht die tatsachliche, Position
des Befestigers an.

F ] — Bewegt die relative Position des Befestigers auf &ift hoher. (Greiferbacken spater
offnen.)

[ 1—Bewegt die relative Position des Befestigers aunf &ift tiefer. (Greiferbacken friher
offnen.)

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENU zuriick
® weiter zu® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU
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6.34 Bildschirm WARTUNGSZUGRIFF

WICHTIG: Richten Sie sofort nach Empfang der PresseSeries 3008 einen
Wartungszugriffscode ein, da es mit den Wartungshilschirmen mdéglich ist, die Presse
ohne angebrachte Sicherheitsvorrichtungen zu betrben. Nur ordnungsgemal geschultes
Personal sollte die mit den Wartungsbildschirmen mélichen Funktionen ausiben.

Tastenfeld Code— Mit dem Tastenfeld kann der Bediener den Welgj&iffer fur jeden Code
eingeben. Der Code kann aus einer beliebigen HgstelZahl zwischen 000 und 9999 bestehen.

[ZUGANGSCODE] — Durch Driicken dieser Taste kann nach dem Eingdbs Wertes mit
dem Tastenfeld der Bedienerzugangscode festgeksgtew. Wenn der Wert Null ist, ist der
Zugriffsbildschirm deaktiviert. Wenn der Code awgfendeinen anderen Wert eingestellt ist, wird
der Zugriffsbildschirm aktiviert, und der Code muassn Betrieb der Presse eingegeben werden.

[EINRICHTER-CODE] — Durch Driicken dieser Taste kann nach dem Eingebgitertes
mit dem Tastenfeld der Einrichtercode festgelegtemr. Durch Eingabe einer Zahl wird diese
Funktion aktiv. Dieses Passwort wird benutzt, umEinpressparameter gegen unberechtigte
Anderungen zu schiitzen bzw. neu zu programmieierbehétigen den richtign Zahlencode
wenn Sie folgende Parameter &ndern mochten: Durgdake ,,0000“ wird diese Funktion
deaktiviert.

Kraft

Alle Timer- und Verzégerungseinstellungen
Arbeitsbildeinstellungen

ZyklusCycle Mode (kontinierlich/unterbrochen)
Nullpunkttoleranz (grof3/klein)

Automatische Fehlermeldungquittierung (ein/aus)
Vacuum (ein/aus)

Bildschirmanzeige (metrisch/zollig)

Einstellungen speichern
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Hinweis: Bei Anderungswunsch der Arbeitsparamenet nichtiger Eingabe des Einrichter-
Codes, bleibt der Bildschirm so lange ,gedffnets§ ie Taste ,Bildschirmsperre* gedrtickt wird.

[WARTUNGSCODE] - Durch Drucken dieser Taste kann nach dem Eingdbs Wertes mit
dem Tastenfeld der Wartungscode festgelegt wek¥emn der Code auf irgendeinen anderen
Wert eingestellt ist, wird der Wartungszugriffsisibdhirm aktiviert, und der Code muss flr einen
Zugriff auf die Wartungsfunktionen eingegeben werde

Wartung

Steuerung Ein/Ausgéne
Kraftkalibrierung

Test der aufgebauten Zufiihrungen
Stempel auf / ab

Timing Greifervorrichtung
Sicherheitscodes

Hinweis: Die verschiedenen Sicherheitscodes kom&Wartungsbildschirm Uber die Taste
“Sicherheitscodes” geandert oder geldscht werden

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENU zuriick
® weiter zu® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU
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6.35 WARTUNGSANLEITUNGEN

Auf diesem Bildschirm hat der Bediener Zugriff @ig in das System integrierten Anleitungen.

Die verfugbaren Anleitungen werden auf dem Bildsohilargestellt. Durch Beriihren einer
Anleitung auf dem Bildschirm wird diese ausgewahlt.

Jede Anleitung im Anleitungsverzeichnisses ist aitéim und kann zum
Anleitung 1 Betrachten ausgewahlt werden. Der Bildschirm ,Wagganleitungen“ wird nach
Abspielen der Anleitung wieder aktiviert, um wed@eAuswahlmdglichkeiten
anzuzeigen oder zum vorherigen Bildschirm zurtckhuén.

Installation

[ALLE STARTEN] - Spielt alle Anleitungen ab.

[MODUS] - Zurtick zum Bildschirm ,Modusauswahl®.
weiter zu 6.3 Bildschirm , Modusauswaht

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENU zuriick
® weiter zu® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU
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6.36 ANWENDEROPTIONEN

Hier kann der Anwender der PEMSERTER® 3000® dash&léen der Bildschirmnavigation
steuern, indem Auswahlimadglichkeiten, die fur dienKguration der Presse nicht zutreffen,
deaktiviert werden. Auch die Anpassung der Funlaiound der Darstellung ist mdglich.

[WERKSTUCKBILD] — (EIN/AUS) - Driicken dieser Taste schaltet zwischen die @gtion
Uberspringen der Werkstuickbildverarbeitung ein ans. EIN ermdglicht die vollen
Maglichkeiten zur Bildverarbeitung durch Eingebémes oder mehrerer Bilder pro Auftrag,
AUS schaltet diesen Programmbereich aus.

[QX-WERKZEUGSTATIONEN] = (NUR MANUELL/EINE STATION/ZWEI
STRATIONEN/DREI STATIONEN/VIER STATIONEN) Hier kann der Anwender eine
Standardwerkzeugkonfiguration festlegen, um Bildseé zu Gberspringen die auf die
vorliegende Pressenkonfiguration oder generellekstveise nicht zutreffen. Durch mehrfaches
Driucken der Taste kann zwischen der Stationenamehgnl Einzelwerkzeugbetrieb umgeschaltet
werden.

[KALIBRIERUNGSWARNUNG] — (KEINE/10000 ZYKLEN/20000

ZYKLEN/6 MONATE/1 JAHR) Uber diese Taste kann eine Kalibrierungswarnungagiaer
Anzahl der Zyklen oder der seit der letzten Krdftk&rung verstrichenen Zeit festgelegt
werden. Es stehen Kombinationen von Zyklenanzatil4eitspannen zur Auswahl sowie die
Option KEINE, falls keine Warnung gewiinscht ist.

[OPTION ZAHLER EINRICHTEN] - (EIN/AUS) Hier kann festgelegt werden, ob der
entsprechende Bildschirm zur Einrichtung des Z&hlen Einrichtungsprozess dargestellt
werden soll.

[BEFESTIGERBESCHICKUNG] — (MANUELL/EIN RUTTLER/ZWEI RUTTLER) Hier

kénnen die Beschickungsoptionen der Presse fegtgetrden, damit in den
Einrichtungsbildschirmen die verfligbaren Moglichkaiangezeigt werden.
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[DATEN PROTOKOLLIEREN] - (Keine Protokollierung/Nur manuelle
Protokollierung/Automatisch) - Diese Optionen bestimmen, ob und wann die Proti@kahg

stattfinden soll. Die aufgezeichneten Informatiosamd ,Datum’ und ,Zeit’, ,Gewahlte Kraft’,
,Tatsachliche Kraft’, ,Krafteinheit’, ,Zahlerinformtion’ und ,Gesamtzyklenzahler’. Um zu diesen Daten
zu gelangen, muss der Bediener folgende Tastehigetd,Zuriick zum Logo’, ,Ausgang’, ,.Beenden

und zu Windows’, ,My Computer’, , C:\PEM3000\Log®ie Datei hat den Namen
,INS_Monat_Tag_Jahr.ixt’. Die Daten konnen UberdiB Schnittstelle an externe Gerate
weitergeleitet werden. Die Schnittstelle ist auf Réickseite des Bildschirms angebracht.

Keine Protokollierung — die Protokollierung ist alsghaltet. Es findet keine
Aufzeichnung statt.
Nur manuelle Protokollierung — erméglicht dem Beeiedie TastgDaten
protokollieren] auf dem Arbeitsbildschirm anzuwahlen.
Automatisch — eine Protokollierung findet automatisvdhrend dem Arbeitsprozess statt.

[PROTOKOLLDATEI-TRENNZEICHEN] — Der Bediener wahlt hier die Art der Trennung
vor. Die verfigbaren Trennzeichen sind ,Komma' QDoppelpunkt’ (:), ,Semikolon’ (;),
,/Anfuhrungszeichen’ (,,), ,Caret’ (), ,Tilde’ (~),L.eerzeichen’ ().

[ISS] — (EIN/AUS) Hier kann der Anwender die ISS-Kraftbestimmungctuwahl von AUS
ausschalten. Andernfalls erscheint die Option 126 @dem Bildschirm Krafteinrichtung
auswahlen(Kapitel 6.14).

[EINHEITEN] — (US/METRISCH) — Waéhlen Sie zwischen metrischer oder
angloamerikanischer Anzeige. The unit selectedsislalyed in dark.

[SPEICHERN] — Speichert die Einstellungen.

[MODUS] - Zurtick zum Bildschirm ,Modusauswahl*.
weiter zu 6.3 Bildschirm,,Modusauswaht

[ZURUCK] — Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENU zuriick
® weiter zu® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENU
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6.37 Achtung: Anzeigebildschirm fur Mitteilungen

Dieser Bildschirm wird automatisch angezeigt, wdas Steuerungssystem eine Situation
entdeckt, die die Aufmerksamkeit des Bedienerséeit. Die entsprechenden Diagnose-
Mitteilungen werden auf dem Bildschirm angezeigt.Holgenden werden die Diagnose-
Mitteilungen aufgefuhrt und jede Situation erlatter

[HILFE] — Hilfe-Bildschirm ACHTUNG — Zeigt eine Liste von Méilungen und Erlauterungen
an.

® weiter zu® Hilfe-Bildschirm

[RUCKSETZEN] — Léscht den Bildschirm ACHTUNG — Kehrt zum vorhemggildschirm
zuruck.
Zwei typische Mitteilungen kdnnen flr ein automeltiss RUcksetzen eingestellt werden:
Sicherheitssondenauslésung aulRerhalb des ,Sichespiglraums”
Werkstiick Komplett

Achtungsmitteilungen

Sicherheitsenfenster unterschritten (#50)

Sicherheitsfenster Uberschritten (#51} Die Sicherheitssonden entdeckten, dass der temp
ein Objekt auRerhalb des tolerierten ,Sicherheiedsgums” und der Sicherheitspunkteinstellung
kontaktierte.

Vakuumschalter hat Dauerkontakt (#52)— Schalter gibt Kontakt, ohne dass das Vakuum
geschlossen ist.

Kein Stempelkontakt (#53)— Der Stempel ist voll ausgefahren ohne dass asiBeitssystem
irgendeinen Kontakt entdeckt.
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Kraft zu hoch (#55) — Die gemessene Kraft Ubersteigt die fur\Waskzeug zulassigen Grenzen.
Einstellungspunkt zu hoch (#56)

Einstellungspunkt zu niedrig (#57)- Die ,gelernte” Sicherheitspunkteinstellung waihrend

des Sicherheitseinstellverfahrens auf3erhalb desrdioten.

Stempelpositionsfehler (#603}- Tritt bei der Modusauswahl auf, wenn die Stempgstion bei
einer versuchten Einstellung NICHT mit der Ausggoogstion gemessen wird.

Sicherheitssensoren ausgesteckt / Sicherung Nr. @Bkt (#61)— Das System kann kein
Kontrollsignal von den Sicherheitssensoren entdecke

Infrarotfehlerl — Sensoren sind asynchron (#65) Bie zwei Sicherheitssensoren wurden nicht
gleichzeitig innerhalb eines vorgegebenen Wegfenstgsgelost.

Infrarotfehler2 — Spiegel nicht justiert (#66) —Einer der beiden Sensoren wukdé&hrend des
Rickhubes ausgeldst oder der Spiegel wurde ausrdeasition geldst.

Infrarotfehler3 — Sensoren wurden ausgeldst (#67) Einer der beiden Sensoren wurde in der
Stempelgrundstellung ausgeldst Spiegel reinigennaodpositionieren.

Nullpunktabgleich (#70)— Der sich selbst nachstellende Nullpunkt wurdeesbangeglichen,
dass er sich ausserhalb der Toleranz befindet.

Kraft zu niedrig (#71) — Der Booster Uberschritt die maximale Boost-Zdire die eingestellte
Kraft zu erreichen.

Ringsensor hat Dauerkontakt(#72) — Sensor an Eingang 4 zeigt auf3erhalb déeReN.
Uberprifen Sie, ob der korrekte Sensor installiad ausgewéhlt oder der Sensor blockiert ist.

Krafthub zu gross (#73)— Der Stempel legt, wahrend des Kraftaufbausey mishden
zuléassigen Weg zurick.

Kein Vakuumsignal (#76)— Der Vakuumschalter verlor wahrend der Stempe#igewng den
Kontakt.

Ringsensor (#78) Das System versuchte 5 Mal einen Befestigerfidhzen.

Sicherheitssollwert aul3erhalb des Bereichg§80) — Der Sicherheitssollwert liegt zu weit Uber
dem Sicherheitssollwert des jeweiligen Werkzeugs.

Sicherheitsweg Uberschritten(#81) — Wéhrend eines Sicherheitsfehlers odeEdaichtens ist

der Stempel zu weit gefahren. Bitte kontaktierem IBren nachsten Servicepartner fir weitere
MalRnahmen.
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Fehler - Sicherheitssensorkreig#82, #83, #84, #85) — Signalfehler. Fehlernumnuézeichnen.
Bitte kontaktieren Sie lhren nachsten Servicepafiireweitere Mal3inahmen.

Systemfehler:Sperrstift (#101) — Der QX-System-Sperrstift fuokiiert nicht ordnungsgeman.
Luftdruck und pneumatische Anschlisse zum QX-Sygigifen.

Systemfehler:Rotationsproblem (#102) — Das QX-System kann kBiostion finden. Alle
elektrischen Verbindungen, die Sicherung und meshha Installation des QX-Systems prufen.

Hauptantrieb abgeschaltet (#103) -Hochgeschwindigkeitsantrieb wurde abgeschaltet.duf
Notausschalter und dann auf die Ricksetzschaltlacih dem Bildschirm dricken. Wenn die
Software neu startet, die Presse erneut in Ausgasgdson bringen.

Hauptantrieb tberhitzt (#104)—Hochgeschwindigkeitsantrieb ist Gberhitzt. Preddeiblen
lassen.

Hauptantriebs-Bremswiderstandsalarm (#105) -Ber Bremswiderstand des
Hochgeschwindigkeitsantriebs ist ausgefallen. PRESECHT IN BETRIEB NEHMEN.

Hauptantrieb Uberlastet (#106)— Der Hochgeschwindigkeitsantrieb ist Gberlastet.

Hauptantriebswarnung (#107)—Es liegt ein unbekannter Fehler am
Hochgeschwindigkeitsantrieb vor.

Druckspeicher (#108) — Der Hochgeschwindigkeitsantriebs-Druckdpsr ist Uberlastet. Einige
Minuten warten.

Schiebertrieb abgeschaltet (#109) -Der Hochdrehmomentantrieb wurde abgeschaltet. Den
Notaussschalter und dann die Ricksetzschaltflaciedem Bildschirm dricken. Wenn die
Software neu startet, die Presse erneut in Ausgasgdson bringen.

Schiebertrieb Uberhitzt (#110)— Der Hochdrehmomentantrieb ist Uberhitzt. Pressélabk
lassen.

Schiebertrieb-Bremswiderstandsalarm(#111)— Der Bremswiderstand des
Hochdrehmomentantriebs ist ausgefallen. PRESSE NIBDHBETRIEB NEHMEN.

Schiebertrieb Uberlastet(#112)— Der Hochdrehmomentantrieb ist Uberlastet.

Antriebs-CTComms-Kommunikation unterbrochen (#113) -Kommunikation zwischen
Servoantrieben wurde unterbrochen.

Hochgeschwindigkeits-CTComms-Kommunikation unterbrahen (#114)— Kommunikation
des Hochgeschwindigkeitsantriebs wurde unterbrachen
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I/O-Kommunikation unterbrochen (#115)— E/A-Kommunikation wurde unterbrochen.

SPS-Kommunikation gescheitert (#116) — Kommunikation zwischen PC/Hivid
Servoantrieben wurde unterbrochen.

Notausschalterbetatigt (#117) — Notausschalter wurde gedriicktalgsschalter freigeben.
Mitteilung bestatigen. Wenn die Software neu staReesse erneut in Ausgangsposition bringen.

Steuerkreise deaktiviert(#118) — Die Steuerkreise sind deaktiviert. Zunthksiétzen auf die
grine Starttaste dricken.

Kraftkalibrierung abgelaufen (#203) — Kraftkalibrierung ist abgelaufen. Einhaiiss neu
kalibriert werden.

SPS-Moduswechsel gescheitef#211) — SPS reagiert nicht auf einen Befehl.

Beschickungszyklus gescheiteit#213) — Die Presse hat kein neues Teil beschickt.

Copyright 2011 by PennEngineerfh@013258 B_German Version Page 89 of 119



KAPITEL 7

ELECTROMECHANICAL ACTUATOR / PNEUMATIC SYSTEM

A. ELEKTROMECHANISCHER STELLANTRIEB

Die Bewegung des Stempels und die Einpresskraft van einem elektromechanischen
Stellantrieb ausgetbt. Die Komponenten dieses @pdrsind: der Hauptstellantrieb, die
Kupplung und der Hochdrehmomentmotor.

Abwartsbewegen des Stempels

Wenn der Hauptstellantrieb aktiviert wird, bewegtlen Stempel abwaérts bis zur
Einsetzposition.

Wenn sich der Stempel der Einsetzposition nahert, & langsamer. Wahrend sich der
Stempel verlangsamt, wird der Hilfsmoto beschleuaigl greift die Kupplung. Bei
geschlossener Kupplung und wenn der Stersigeeran der Einsetzposition ist, bt der
Hochdrehmomentmotor die Einsetzkraft aus.

Aufwéartsbewegen des Stempels

Nach erfolgter Einsetzung dreht der Hochdrehmometdnin entgegengesetzter Richtung
und bewegt den Stempel aufwarts.

Wenn der Stempel oberhalb der Einsetzpositiomisti der Hauptstellantrieb in Gang
gesetzt, der die Kupplung lost.

Wenn die Kupplung geldst ist, beschleunigt der Hstefiantrieb und bewegt den Stempel
zurtick zur Ausgangsposition.

B. DAS PNEUMATIK-SYSTEM

Anfangllche Druckluftzufuhr

Die hausinterne Druckluft muss sauber und trocleém gnd eine mdglichst hohe
Stromfahigkeit aufweisen. Eine Stromung von unt 70 Liters/Sec) SCFM verlangert
die Zykluszeit.

Die hausinterne Druckluft mit 6 bis 7.5 Bar (901:01psi) Druck wird dem System durch
einen auf der Maschinenrickseite montierten unduslhmerstellbaren Filter/Regler
zugefuhrt.

Nachdem die Druckluft den Filter/Regler passiett hérd sie in drei Bereiche geleitet.
1) Die 6 mm (1/4”) Leitung vom Verteiler wird fuevschiedene Maschinenfunktionen zum

Transport und zur Positionierung der Befestigenwesidet. Sie versorgt einen 8-Ventil-
Verteiler unter der Ruttlerschale. Kapitel 9 enthéitere Einzelheiten.
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ITEM DESCRIPTION
WERKZEUGVENTIL
VEREINZELER ZYLINDER
BLASIMPULS RUTTLER
GEBLASE 1
GEBLASE 2
VACUUM ANSAUG
GLEITVORRICHTUNG ZYLINDER
GREIFER ZYLINDER
SCHIE ZYLINDER
ENTLUFTUNGS VENTIL
REGLER
FILTER
FIGURE 7-1
HYDRAULIC / PNEUMATIC DIAGRAM
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KAPITEL 8

ELEKTRIK

WARNUNG: Die BEFESTIGERINSTALLATIONSPRESSE PEMSERTER 3000™
verwendet Hochspannung, daher sollte die InstahdiglWartung oder Reparatur ihrer
elektrisch betriebenen Unterbaugruppen, Baugruppen Gerateteile nur von geschultem und
zugelassenem Personal ausgefuhrt werden.

Der Antrieb enthalt aulRerdem Kondensatoren, anrmdaneh nach dem Trennen von der
Wechselstromversorgung noch potenziell tddlichen8pagen anliegen. Nachdem der Antrieb
stromfihrend war, muss die Wechselstromversorgonglem Fortfihren der Arbeiten
mindestens zehn Minuten isoliert bleiben.

Der Elektroschrank kann nur mit einem Spezialsddligetffnet werden. Damit soll unbefugter
Zugriff, sowie die Gefahr eines elektrischen Sclselermieden werden. Wir empfehlen, den
Schlussel von befugtem Personal verwahren zu ladsemt seine Benutzung kontrolliert
werden kann.

Verteilung des Wechselstroms:
Die Presse ist mit einem zweipoligen Hauptunteltbeeausgestattet.

Wechselstrom wird in der Presse an die folgenden Bsche geleitet:
den Hauptstellantrieb,
den Hochdrehmomentantrieb,
den PC/HMI,
das Gleichstromnetzteil,
die Ruttlersteuerung.

Verteilung des Gleichstroms:

Die Gleichstromversorgung speist auch die E/A-Emvangsschnittstelle. Durch
verschiedene Abzweigstromkreise speist sie aucBeimsoren und andere Ein- und
Ausgange.

Die Elektronik der Presse wird von der SPS gesteDé SPS erhalt Eingaben von an
verschiedenen Orten in der Maschine angebrachteso&m, die den Betriebszustand an
jedem Ort mitteilen. Mit Ausnahme der Stempelbewepgsteuert die SPS lber
Druckluftventile die meisten der Funktionen der Btaae einschliel3lich der Einrichtungen
zum Transport und zur Positionierung der Befestiger

Es gibt 4 Gleichstromsicherungen. Sie schitzeuiglensoren, (2) den Ethernet-Switch, (3)
die E/A-Erweiterungseinheit und (4) den Gehausetift
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ELEKTRISCHE/ELEKTRONISCHE BAUTEILE

(Hinweis: Die meisten hier aufgefuhrten Teile sindn Kapitel 2 dieses Handbuchs illustriert.)

Bezeichnung | Anbringungsort | Funktion
EINGANGE:
Not-Aus Frontdeckel, unter dem Erkennt die Not-Aus-Funktion. Taste wurde

Bildschirm rechts

gedriickt und stoppt das Programm

Sicherheitssonde 1

Links vom Stempel, unter
dem Zylinder im vorderen
Gehéause

Eine Lichtsonde, die dem PLC mitteilt, wenn di
“Sicherheit” des Stempels mit einem Gegensta
in Berdhrung kommt. Je nachdem, an welcher
Stelle entlang der Stempelbewegung diese

Beruihrung erfolgt, “entscheidet” der PLC, ob m

dem Betrieb fortzufahren oder die Maschine
anzuhalten und der Stempel zurlick-zuziehen i

D

it

5.

Sicherheitssonde 2

Rechts vom Stempel, unte
dem Zylinder im vorderen
Schrank

I Eine weitere Lichtsonde, die dem PLC mitteilt,
wenn die “Sicherheit” des Stempels mit einem
Gegenstand in Berihrung kommt. (Redundanz

Ringsensor

Auf der Befestigungsplatte

der Ruttlerschale

Der Ringsensor erkennt Bolzen / Buchsen. Er
schaltet den Zufuhrblasimpuls

Bei aktiver Befestigerlangensensorik schaltet d

Signal “ein”, wenn eine richtige Befestigerlangg

vereinzelt wird.

as

Sicherheitssensorr
lais

eUnteres Elektrikgehause

Uberpriift den Sicherheitszustand, um das
dynamische Bremssystem zu
aktivieren/deaktivieren.

Prifrelais

Unteres Elektrikgehause

Stellt sicher, dass die Gleichstromversorgu
eingeschaltet ist, um die Sicherheitsventile

9

wahrend der Einsetzung offen zu halten. Stellt

sicher, dass bei einem Sicherheitsfehler dig

Gleichstromversorgung ausgeschaltet wird
um die Sicherheitsventile zu schliel3en.

h

FuRpedal

Boden

Durch Dricken des Ful3pedals wird ein
Einsatzzyklus ausgelost.

Vakuumschalter -
Beschickung von
oben

Im
Hauptstellantriebsgehaus

Bei Beschickung von oben signalisiert der
eVakuumschalter der Steuerung, dass ein
Befestiger zur Einsetzung bereitliegt. Der
Schalter wird aktiviert, wenn ein Befestiger
am Boden des Stempels vom Vakuum

festgehalten wird, das der Vakuumgenerat

erzeugt.

DI
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Bezeichnung

| Anbringungsort |

Funktion

EINGANGE:

Sicherheitssensor
eingesteckt

1Sicherheitssensor
1 Stecker/ vordere
Abdeckung

Uberpriifung, ob Sicherheitssensor 1
eingesteckt ist.

Sicherheitssensor
eingesteckt

PSicherheitssensor
2 Stecker / vordere

Uberprifung, ob Sicherheitssensor 2
eingesteckt ist.

Abdeckung
AUSGANGE:
Sicherheits- Unteres Elektrikgehause Erhoht die Redundanz der Steuerung des
Prufrelais dynamischen Bremssystems.

Dynamisches
Bremsenrelais

Unteres Elektrikgehaussg

Aktiviert das dynamische Bremssystem.

Bremsentestrelais

Unteres Elektrikgehaussg

Testet die Funktion des dynamischen
Bremssystems.

Materialzufihr-

Im Geh&use unter der

Zur Steuerung der Zufuihrungstrommel Uber de

ungstrommel- Zufiihrungs- PLC und den bertihrungsempfindlichen
steuerung trommel Bildschirm.
Signalton Unter dem ber. Bildschirm, Der verstellbare Signalton teilt dem Bediener mi

zwischen den EIN/AUS-
Schaltern

dass ein Werkstuck und/oder eine Charge ferti
ist, oder dass ein Sicherheitsfehler vorliegt.

Luftablassventil

Teil des Pneumatik-
verteilers hinten an der
Maschine

Lasst Luftdruck ab, der zu einer Bewegung des
Stempels oder der Werkzeugteile fuhren kénnt

1%

Vakuum-
Solenoidventil

Teil der Werk-
zeugeinrichtung, die unter
der Material-
zufiihrungstrommel
installiert ist

Leitet Luft an einen Vakuumgenerator, der das
Vakuum erzeugt, mit dem die Befestiger auf de
Stanzer fest-gehalten werden. Der Stanzer ist
unten am Stempel installiert.

m

Vereinzeler-
Solenoidventil

Teil der Werkzeug-
einrichtung, die unter der
Materialzufuhr-
ungstrommel installiert ist.

Leitet Luft zum Vereinzelungszylinder, wodurch
sich die Zuftihrung hin- und herbewegen kann,
einen Befestiger zu holen und ihn zum Eingang
des Rohrs zu bringen.

um

Einblas-
Solenoidventil

Teil der Werk-
zeugeinrichtung, die unter
der Materialzu-
fuhrungstrommel installiert
ist

Die Luft dient dazu, die Befestiger mit dem
Trommelschikanenwerkzeug auszurichten und
Vakuum zu schaffen, mit dem die richtig
ausgerichteten Befestiger in die Schikane gezdg
werden.

ein

gen

Schiebeventil

Teil der Werk-
zeugeinrichtung, die unter
der Materialzu-
fuhrungstrommel installiert

ist.

Leitet Luft zur Gleitvorrichtung, um den Schiebs
unter dem Stanzer hin- und herzubewegen.

\U
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Bezeichnung

Anbringungsort |

Funktion

AUSGANGE:

Geblase-
Solenoidventil Eins

Teil der Werk-
zeugeinrichtung, die unter
der Materialzu-
fuhrungstrommel installiert
ist

Ein Ventil, das Luft ein- und ausschaltet, wodur
ein Befestiger in einen Empfangsbereich gebla
wird, bevor die Zufihrung zuriickkommt, um dg
nachsten Befestiger abzuholen. Vom
Empfangsbereich aus fallt der Befestiger in die
Rohrmindung.

Geblase-
Solenoidventil Zwei

Teil der Werk-
zeugeinrichtung, die unter
der Materialzu-
fuhrungstrommel installiert
ist

Ein Ventil, das Luft ein- und ausschaltet, wodur
die Luft die Befestiger durch den Schlauch zumn
Matrizen-bereich blasen kann (vorderes
Werkzeug).

ch

Greifverschluss-
Solenoidventil

Teil der Werk-
zeugeinrichtung, die unter
der Materialzu-
fuhrungstrommel installiert
ist

Leitet Luft zum Greifer wahrend der Beschicku
von oben. Seine Backen sind geschlossen, da
er einen Befestiger in die richtige Position tber
die Matrize halten kann. Die Backen 6ffnen sic
wenn der Stempelstanzer den Befestiger fest
halten kann.

g
nit

-

Schiebe-
Solenoidventil

Teil der Werk-
zeugeinrichtung, die unter
der Materialzu-
fuhrungstrommel installiert
ist

Leitet Luft zum Schieberzylinder im unteren
Zufuhrungsmodul. Das Modul schiebt den
Befestiger heraus und in den Matrizenbereich i
die Installationsposition.
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Bezeichnung

Anbringungsort

Funktion

ELEKTRISCHE KOMPONENTEN:

Geber

Hauptstellantriebsgehéaus

seiest die Position des Stempelstellantriebs.

Hauptschalter

Oberes Elektrikgehausg

» Schaltet die Wechselstromversorgung der

D

(Hauptgehause) Maschine ein und aus.
Hochgeschwindigk Oberes Elektrikgehause Steuert den Hauptstellantrieb und bewegt dg
eitsantrieb (Hauptgehause) Stempel rasch auf- und abwarts.
Dynamische Oberes Elektrikgehause Steuern den dynamischen Bremsvorgang.
Bremswiderstandel (Hauptgehause)
Hochdrehmomenta Oberes Elektrikgehause Steuert den Hochdrehmomentmotor fir das
ntrieb (Hauptgehause) Einpressen mit hoher Kraft.
24-V- Oberes Elektrikgehause Erzeugt die fir die interne SPS und die
Gleichstromversor| (Hauptgehause) Antriebsfunktionen nétige 24-V-
gung Gleichspannung.
E/A- Unteres Elektrikgehausg5 Module werden zur Steuerung des Systen,

Erweiterungsmody
le

verwendet.

NS

Sicherheitsrelais

Unteres Elektrikgehaus

cErhoht die Redundanz der Steuerung des
dynamischen Bremssystems.

Dynamisches
Bremsenrelais

Unteres Elektrikgehaus

pAktiviert das dynamische Bremssystem.

Bremsentestrelais

Unteres Elektrikgehaus

eTestet die Funktion des dynamischen
Bremssystems.

Ethernet-Switch

Unteres Elektrikgehaus

eStellt die Internetverbindung zwischen
Antrieben, E/A-Erweiterungsmodulen und
PC/HMI her.

Belastungssenson\
erstarker

Unteres Elektrikgehaus

cBereitet das Signal des Belastungssensors
bevor es als Analogsignal zur Steuerung

Auf,

geleitet wird.
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KAPITEL 9

EINRICHTUNG DER WERKZEUGE

Werkzeuge

Die Befestigerinstallationspressen der PEMSERTEBO30 konnen mit auswechselbaren
Werkzeugen bestiickt werden, um verschiedene PBéfestigertypen zu installieren. Die
Werkzeugbestiickungen der Series Z00thfassen die Komponenten, die speziell zur
automatischen Zufuihrung bzw. zur Installation vieisdener Befestigertypen auf verschiedene
Arten auf der Presse installiert werden.

Manueller oder automatischer Betrieb

Der manuelle Betrieb betrifft gewohnlich den Stempel Matrizensatz, der zum Einsetzen der
Befestiger verwendet wird. Jeder Befestiger wirchv@ediener in das Loch im Werkstiick
eingesetzt. Nur die Auf- und Abwéartsbewegung desnpels und der Arbeitstakt werden von
der Presse gesteuert. Automatikbetrieb bezeichereKdmponentensatz, mit denen die von der
Materialzufihrungstrommel zum automatischen Stermapdlzur Matrize zugefiihrten Befestiger
ausgerichtet werden, sodass der Bediener das Wekkstazise platzieren und den Befestiger
richtig in das Werkstiickloch einsetzen kann. DiesBe fuhrt den gesamten Vorgang aus. Im
automatischen Zufihrungsmodus muss der Bediengtitdddas Werkstick handhaben.

Manueller Betrieb

Die beiden Werkzeugkomponenten, die den Einpreskdrustiben, heil3en Stempel und Matrize.
Der Stempel ist gewdhnlich das bewegliche Elendad,am Ende des Sicherheitsadapters
installiert ist. Die Matrize ist das stationare laent im Matrizenhalter unten an der
Pressenausladung. Bei einer typischen Installalidokt der Stempel den Randel in das
Werkstuck, wahrend die Matrize die andere SeiteWdeskstiicks abstutzt und damit fur den
Gegendruck sorgt.

Fur verschiedene Befestigertypen, -gréf3en und darstehen verschiedene Stempel und
Matrizen zur Verfigung. Fur viele Befestigeranwemgien wird jedoch ein Stempel mit ebener
Flache verwendet. Bei den Matrizen gibt es mehetschiede. Fur Stehbolzen wird
beispielsweise eine Matrize mit einem Loch in dettdNerwendet, in das der lange Korper des
Bolzens eingesetzt wird. Fur jede Gro3e Stehbaktezine Matrize mit einem anderen
Lochdurchmesser nétig, um das Material ausreickzergtttzen.

Gelegentlich sind Spezialwerkzeuge fur bestimmi&¥8n und Formen von Werkstiicken
erforderlich. Es gibt daher verschieden groRe Sétmnpd Matrizen, um ein Erreichen oder
Platzieren des Werkstiicks zu erméglichen. Fur satéedliche Werkstiickmaterialien und -
starken stehen Stempel mit verschiedenen Durchmmesder Sondermerkmalen zur Verfiigung.
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Auswahl der Werkzeuge zur automatischen Beschickung

Zum Zufuhren von verschiedenen Befestigertypergf3gn und -materialien stehen verschiedene
Werkzeuge zur Verfigung. Selbst bei den automatis@ufiihrwerkzeugen gibt es
verschiedene Modelle fur den gleichen Befestiger.

Zu den Grundausfihrungen der Werkzeuge fir denrAattibetrieb der PEMSERTER® Serie
2000 gehoren:

Werkzeuge zur Beschickung von obebiese Werkzeuge filhren den Befestiger zur
Gleitvorrichtung-/Greifervorrichtung oben an dersfadung. Das Werkstlck wird mit dem
Loch auf einer Matrize mit automatischer Zufuhrauggerichtet. Bei Aktivierung der
Presse wird der Befestiger auf das Ende eines ®lemjatziert und zum Einsatz auf das
bereitliegende Werkstiick abgesenkt. Diese Art Wargbestlckung gibt es fur
verschiedene Muttern, Bolzen und Stehbolzen unai8ipefestiger.

Werkzeuge zur Beschickung von unten im Doppekldkir mutternartige Befestiger, ahnlich
den Werkzeugen zur Beschickung von oben, nur das¥\erkstick nicht vor Aktivierung

der Presse auf die Matrize platziert wird. In dreddodus wird der Befestiger einer
Gleitvorrichtung-/Greifervorrichtung zugefiuihrt. HDrticken des Ful3pedals bewirkt, dass die
Mutter zur Matrize gefuhrt und mit dem Schaft natlen auf die Matrize gelegt wird. Dann
wird das Werkstlck auf den Schaft der Mutter gelBgim zweiten Driicken des Ful3pedals
beginnt das Einsetzverfahren. Diese Art Werkzeugjiokang wird dann verwendet, wenn

die Installationsseite des Werkstiicks der Stemfredéume nicht zugénglich ist und die
Lange und Form der Matrize zur Aufnahme des Wedkstiérforderlich ist.

Zufuhrung von unten Fuhrt den Befestiger nicht der Gleitvorrichtul@yeifervorrichtung
zu. Stattdessen wird der Befestiger direkt in éentpel- oder Matrizenmodul geleitet. Bei
mutternartigen Befestigern wird das Modul zur Zutirtg von unten am Matrizenhalter
installiert. Die Mutter wird der Zufiihrung von unteugefiihrt, das Modul wird vom
Zylinder zur Zufuhrung von unten aktiviert, und dafestiger wird herausgedriickt. Das
Werkstlck befindet sich auf dem Schaft eines Befert wie bei der Zweitaktbeschickung
von oben. Der Stempel senkt sich und setzt densBgé ein. Diese Art
Werkzeugbestickung wird fur Applikationen verwenaet Form oder Grol3e des
Werkstticks mit dem Werkzeugmodul vereinbar sind.
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Wahl des Werkzeugmodus auf dem beriihrungsempfindlizen Bildschirm

Wahrend der Einrichtung der Presse muss die Wegkmestitickung auf dem Bildschirm gewéahlt
werden. Zur Verfiigung stehen:

[MUTTERN MANUELL]

[BOLZEN MANUELL]
[MUTTERNBESCHICKUNG VON OBEN / SO]
[BESCHICKUNG VON UNTEN - DOPPELTAKT]
[MUTTERNBESCHICKUNG VON UNTEN]
[BOLZEN/HULSEN /BSO]

[LANGE BUCHSEN]

[PF]

[SPOTFAST]

[SPEZIAL]

HINWEIS: Fur Buchsen werden je nach Grol3e und Tenschiedene
Werkzeugmodi gewahlt. Zur Auswahl stehen:

[LANGE BUCHSEN] - wenn die Buchse lang wie ein Batzist und die
Werkzeugkomponenten eine Zufiihrung fir bolzenamigiestiger, runde
Schlauche und eine Stiftstempelaufnahme aufweisen.
[MUTTERN-/BUCHSENBESCHICKUNG VON OBEN] - wenn dieughse

klein ist und einer Mutter entspricht und die Wesklgkomponenten eine
Zufuhrung fir mutternartige Befestiger und rechigekSchlauche aufweisen.
[BOLZEN/BSO] - wenn die Buchse lang oder blind(lstin durchgehendes Loch)
und die Werkzeugkomponenten eine Zufuhrung furdrmdrtige Befestiger, runde
Schlauche und eine Vakuumstempelaufnahme zur Zurighwon oben aufweisen.

Installation der Werkzeugkomponenten
Stehbolzen- und Mutternschikane

Die Schikane dient dazu, die Befestiger richtigzamighten, sodass sie von anderen
Werkzeugen in den Stempel-/Matrizenbereich befdydert platziert und zur Installation
ausgerichtet werden kdénnen. Schikanen werden anifiEman der
Materialzufihrungstrommel angebracht.

Die Schikanen fir Muttern haben zwei Teile: (1) eieste Teil der Schikane heif3t
Universaladapter. Er ist mit zwei Positionsstiflendem Universaladapter befestigt. (2) Der
zweite Teil heil3t Mutternschikane. Hierbei hanaslisich um einen befestigerspezifisch
gefertigten Kanal, der nur richtig ausgerichtetettiéun zur Zufihrung leitet. Die
Mutternschikane wird mit zwei Positionsstiften ol@nder Mutteribernahmestation platziert
und mit einer Randelschraube befestigt.
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Die Schikanen fiir Stehbolzen sind jeweils auf dehBolzen abgestimmt. Es handelt sich
dabei um zwei verschiedene Typen. Die erste Tyjoedart den Austausch des
Universaladapters an der Trommel mit der Stehbelz@kane unter Verwendung der beiden
Quergriffe. Der zweite Typ wird auf dem Universagpter befestigt bei gleichzeitiger
Entfernung des Mutternschikane-Adapters.

Nach der Montage einer Schikane, den “Einblas”4atitauch in den Lufteingangsanschluss
der Schikane driicken. Das Einblasventil hat zwekEanen: (1) tber-schissige und falsch
ausgerichtete Befestiger oben von der Trommelrazapéck in die Trommel zu blasen und
(2) ein geringes Vakuum zu schaffen (nur beim BEzesevon Muttern), mit dem die Muttern
in den Schikanenkanal gezogen werden.

Den Einblasluftdruck am Nadelventil regulieren. tohiussige/fehlausgerichtete Muttern
und Bolzen werden in die Trommel zurtickgeblasemrerdd die richtig ausgerichteten
Muttern sachte in den Kanal gezogen werden sol&ses Ventil befindet sich unterhalb
des Anbringungsortes der Schikane.

Vereinzeler und Schlauch

Der Vereinzeler ist zur Beférderung der Befestigmgesehen. Er bewegt die Befestiger
Stuck fur Stuck von der Schikane zur Miindung despeachenden Schlauches, durch das
sie in den Stempel-/Matrizenbereich gelangen.

Um zu verhindern, dass die Befestiger ihre Austiobtverlieren, wurden die Vereinzeler
und Schléauche teilespezifisch konzipiert. Aus die§arund bleiben die Vereinzeler auch
meistens an ihren passenden Schlauchen befestigvenden als Einheit behandelt.
Installation der Zufihrung: (1) Den Vereinzeler ®areinzeler-Luftzylinder befestigen.
Dieser Luftzylinder ist an demselben Halter montider den Vereinzeler nach seiner
Installation stutzt. Der Luftzylinder dient dazwerdVereinzeler hin- und herzuschieben. Zur
Befestigung des Luftzylinders am Vereinzeler, déig® am Vereinzeler Gber die Spitze am
Ende der Zylinderstange ziehen; (2) den Vereinzdber die zwei Positionsstifte ausrichten
und mit der Randelschraube befestigen. Achten &igud, dass ein Spalt von 0,96 mm
zwischen Zufuihrung und Schikane beibehalten wird.

Schlauchadapter, Greiferbacken, Stanzer

Den Stempel unten in das Sicherheitsgeh&use schigtatemit den zwei Feststellschrauben
sichern.

Die Matrize in den Matrizenhalter schieben und Hufestziehen der Feststellschraube
sichern.

Die Backen am Greifer installieren. Jede BackeHfife der zwei mitgelieferten
Positionsstifte positionieren und durch FestziethenRandelschraube befestigen.

Beim Einsetzen von Muttern, den Schlauch um 186hein (damit die Mutter mit dem
Schaftende nach unten zeigt) und das Schlaucheridiea Anschluss an der linken Backe
schieben.

Bei Stehbolzen den Schlauch auf das Ende des Bgfiemifiihrungsrohrs schieben, dann den
Schlauchadapter in die Rohraufhangung einsetzerRdhraufhangung ist Teil der
Rohrabstitzung). Sicherstellen, dass der Bolzeaschimmer durch die “Bolzen-im-
Rohr”-Sonde verlauft.
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Einrichten zur Beschickung von unten

Das Werkzeugmodul zur Beschickung von unten obédem Matrizenhalter befestigen.
Dazu sind drei Schritte erforderlich: (1) Das Lacldem Schieber des Werkzeugmoduls
Beschickung von unten Uber dem Stift am Ende déndgrstange ausrichten; (2) das Loch
unten im Werkzeugmodul Uber den Positionsstift aatrMenhalter ausrichten; und (3) die
zwei Feststellschrauben an den Seiten des unteezsk2dlgmoduls festziehen, um das
Modul zu sichern.

DenLuftstrom zum Zylinder (am hinteren Ende des Mainizalters) nur dann anpassen,
wenn eine Schnell/Langsam-Leistung des Moduls éssédjt wird.Dazu den Regler am
Ende des Zylinders drehen.

Das Ende des Schlauchs auf die Offnung des untezkzeugmoduls schieben.
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POS. BESCHREIBUNG POS. BESCHREIBUNG
1 MATERIALZUFUHRUNGS-TROMMEL 8 DURCHSICHTIGER SCHUTZ
2 RANDELSCHRAUBE 9 NADELVENTIL
3 MUTTERN SCHIKANE 10 VEREINZELER-HALTERUN
4 UNIVERSALADAPTER BEFESTIGER 11 MATERIALZUFUHRUNGSROMMEL BASIS
5 UNIVERSAL ADAPTER 12 GABELKOPF
6 GRIFFE 13 SCHLAUCHADAPTER
7 LUFTZYLINDER DES VEREINZELERS
ABBILDUNG 9-1
MATERIAL ZUFUHRUNGSTROMMEL MIT WERKZEUGBESTUCKING F UR MUTTERN
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POS. BESCHREIBUNG POS. BESCHREIBUNG
1 MATERIALZUFUHRUNGS-TROMMEL 8 NADELVENTIL
2 RANDELSCHRAUBE 9 VEREINZELER-HALTERUN
3 STEHBOLZEN-SCHIKANE 10 RINGSENSOR
4 GRIFFE 11 MATERIALZUFUHRUNGS-TROMMEL BASIS
5 UNIVERSAL ADAPTER 12 SCHLAUCH-ADAPATER
6 LUFTZYLINDER DES VEREINZELERY 13 VEREINZELER
7 DURCHSICHTIGER SCHUTZ 14 GABELKOPF
ABBILDUNG 9-2
MATERIAL ZUFUHRUNGSTROMMEL MIT WERKZEUGBESTUCKING F UR STEHBOLZEN
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S. BESCHREIBUNG
STEMPEL
BACKEN
MATRITZE
SCHLAUCH
VEREINZELLER
MUTTERNSCHIKANE
ABBILDUNG 9-3
WERKZEUGSATZ FUR DIE MUTTERNBESCHICKUNG VON OBEN

olu|rwN|F O
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OS. BESCHREIBUNG
1 STEMPEL

2 MODUL
3
4
5

SCHLAUCH
VEREINZELLER
MUTTERNSCHIKANE
ABBILDUNG 9-4
WERKZEUGSATZ FUR DIE MUTTERNBESCHICKUNG VON UTEN
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n

BESCHREIBUNG
VEREINZELLER
SCHLAUCH
SCHLAUCHADAPTER
STEMPEL
MATRITZE
LINEU BACKE
RECHTE BACKE
BOLZENSCHIKANE
ABBLIDUNG 9-5
WERLZEIGSATZ FUR DIE BESCHICKUNG MIT STEHBOLZEN /
HULSEN VON OBEN

o|~N|o|o| M w0
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BESCHREIBUNG
VEREINZELLER
SCHLAUCH
SCHLAUCHADAPTER
STEMPEL
MATRITZE
LINEU BACKE
RECHTE BACKE
BOLZENSCHIKANE
ABBLIDUNG 9-6
SO-BUCHSEN KOMPLETTZUFUHRUNG

o|N|o|o|SlwN RO
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KAPITEL 10
BETRIEB DER PRESSE

Bevor Sie die Anlage in Betrieb nehmen:

Einbau der Werkzeuge(siehe Werkzeugauswahl, Kapitel 9)

Uberpriifung der Luftzufuhr — stellen Sie sicher, das die Luft mit dem richtig@&uck von
6-7 bar (90 — 110 psi) angeschlossen ist.

Stromzufuhr sicherstellen — Stellen Sie sicher, dass der Drehtrennschetter
Hauptantriebsgehause auf EIN steht. Dies wird dddsignalisiert, dass der ,,Aus“-Knopf
an der Vorderseite der Presse gelb leuchtet.

Always wear eye protection when operating the press

Always keep all body parts as far away from movingparts as possible.

Test the safety system every day.

Tragen Sie wahrend dem Betrieb der Anlage eine Schubrille.
Halten Sie immer einen ausreichenden Sicherheitsatasd zu den sich bewegenden
Maschinenbauteilen.

Uberpriifen Sie taglich die Funktion der Sicherheitginrichtung

Uberprufung des Sicherheitssystems:

Einbau der Werkzeuge — Verwenden Sie einen Flachstpel und eine Standardmatrize.
Diese haben einen Durchmesser von 16mm und eine lgevon 102mm.
Achtung: Bitte verwenden Sie keine Werkzeuge eingZuflhrung von unten®,
ausgeklinkte Stempel, modifizierte oder selbst hegsgtellte Werkzeuge, um diesen
Test durchzufihren.

Einschalten der Presse: Driicken Sie den griinen “Ein” Knopf.

Zum Einrichten — [WEITER] dricken

Auswahl des Einrichtverfahrens: Driicken SIi§WERKZEUGEINRICHTUNGSMODUS]
Wabhlen Sie ,Werkzeugeinrichtung“ — driicken Si¢EINZELWERKZEUG]

Wabhlen Sie ,Befestigerbeschickungsquelle= dricken SigMANUELLE
BESCHICKUNG]

Wabhlen Sie ,Kraft* — dricken Si¢VOREINGESTELLTE WERTE] , um die
voreingestellten Werte zu akzeptieren.

Waéhlen Sie [MUTTER MANUELL] oder [BOLZEN MANUELL]
Auswahl der Gewindegr63e und Material- wahlen Sie beliebig
Drucken Sie [WEITER], um die voreingestellte Kraft zu verwenden.

Einrichten des Nullpunktes— bitte kein Blech oder Befestiger zwischen Stdmpd
Matrize legen. Dricken Sie das Ful3pedal, der Stefélpe auf die Matrize und “lernt” den
Nullpunkt. Der Stempel fahrt zuriick und das Bildrb&itsbetrieb” erscheint.
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Uberpriifung des Sicherheitssystems Bitte tiberpriifen Sie die Funktion des
Sicherheitssystems mit folgenden Test:

a.) Nach dem Einrichten des Nullpunktes (ohne Werkstitde Befestiger) legen Sie bitte einen
Bleistift (zB. Durchmesser ca. 7mm, 6kant) aufdigtrize.

b.) Setzen Sie eine Schutzbrille auf und halten Si¢igend Abstand zu den bewegenden Teilen
der Maschine.

c.) Lésen Sie das FulR3pedal aus.

d.) Der Arbeitsstempel fahrt kraftlos auf den Bleistiftd signalisiert einen Sicherheitsfehler.

e.) Wenn der Bleistift beschadigt wurde, hat das Siokiessystem den Test nicht bestanden.
Trennen Sie die Maschine von Luft und Strom.

Setzen Sie sich mit der Service-Stelle in Verbimglu

Bedienung der Anlage:
Die folgenden Anweisungen gelten flr eine neue Zuifitungsauswabhl. Fur die
verschiedenen Moglichkeiten, wahlen Sie bitte Kapal 6 — Bildschirm.

Maschine einschalten- Driicken Sie die grine “Ein” Taste.
Zum Einrichten — Driuicken Sie “weiter” auf dem Bildschirm.

Wabhlen Sie das Einrichtverfahren— auswahlen

[WERKZEUG EINRICHTEN] - fuhrt zu einem kompletten Werkzeugauswabhl-
Einstellungsprozess, mit dem der Installationsmadsalle Werte definiert werden.
[EINSTELLUNG LADEN] — fUhrt zu einem Meni mit eineworher gespeicherten
Installationsmodus und Werten.

Fuhrt direkt zur Sicherheitseinstellung der Masehinter Verwendung des
Installationsmodus und der Werte, wi sie bei deatém Einstellung definiert wurden, bevor
die Maschine ausgeschaltet wurde.

Werkzeugauswahl—- auswéhlen
Wabhlen Sie ,Werkzeugeinrichtung” — driicken Sie:

Mehrfachwerkzeug — Stationseinrichtung fir QX-Sysfestlegen.
Siehe Kapitel 6 (Steuerung uber berihrungsempéineliBildschirme) far
Einrichtungsanweisungen

Einzelwerkzeug — automatische oder manuelle Bekehgwahlen.
Siehe Kapitel 6 (Steuerung Uber berihrungsempdéinelBildschirme) fir
Einrichtungsanweisungen

Sicherheitseinstellverfahren— befolgen Sie die Anweisungen auf dem BildschiBei.der
Auswahl “automatische Zuftihrung” wird ein Befestigegefiihrt. Positionieren Sie das
Werkstuick / Blech eben auf der Matrize oder BefestiDriicken Sie das FuR3pedal. Auf
diese Weise “lernt” die Maschine den Sicherheitstelipunkt. Der Befestiger wird jedoch
noch nicht verpresst.
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WICHTIG: der Stempel bertihrt oder taucht mit dem Befestiger in das Werkstick
(ohne Kraft). Dazu missen der Befestiger und das Wiesttick parallel zum Stempel
und Matrize sein. Der Spalt zwischen Stempel und Méze darf 5,5mm (7/32”) nicht
Uberschreiten. (Festgelegt in der CE Verordnung). Bs heif3t, die effektive Hohe
zwischen Befestiger und Matrize darf diesen Wert miht Gberschreiten.

p—— ]
’75 > 5.5MM (7/32") ’—G > 55MM (7/32"
] » ] |

2 v N,

S
Beachten Sie auf der nachsten Seite die Bespieleteakter und nicht korrekter
Sicherheitseinstellungen.

Einpressen des Befestigers Positionieren Sie das Werkstiick ordnungsgemafeauf
Matrize oder Befestiger. Betatigen Sie das Ful3p&ual Stempel fahrt nach unten und

verpresst den Befestiger. Die Anlage fahrt wiedehusgangslage und ist bereit flr den
nachsten Befestiger.
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BEISPIELE:

Muttern-Einrichten Bolzen-Einrichten Hulsen-Einri chten

Y

7772

b
2N i
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Kapitel 11

Wartung

Fur den stérungsfreien Betrieb der Presse PEMSERIBER ™ ist eine ausreichende
Versorgung mit sauberer, trockener und o6lfreiertLzii gewéhrleisten.

Regelmallige Wartungsarbeiten, gemal Auflistungltern die Verfugbarkeit der Anlage.

WICHTIG: Die Wartung ist nur von geschultem Personal durihmen. Only qualified
individuals should perform maintenance procedusesern nichts anderes angewiesen
wird, ist die Anlage vom Luft- und Stromnetz zunimen. Bitte befolgen Sie alle

Sicherheitsanweisungen

Wartungsintervalle - PEMSERTER 3000™

Tagliche Inspektion

Prifung der Werkzeuge

Verwenden Sie keine beschadigten Werkzeuge
Prifen Sie die Gangigkeit aller bewegten Telle.

Prifung des FuRpedalkabels

Bei Beschadigung ist dies vom autorisierten
Fachpersonal zu ersetzen.

Prifung der
Sicherheitseinrichtung

Bitte fiihren Sie die Uberpriifung / Schalten ges
Sicherheitssystems gemal Handbuch durch.
(Sicherheitstest)

Wadchentliche Inspektion

Prifung des Umlenkspiegels

Bei Verschmutzung des Kunststoffeinsatzes, ist
dieser mit geeigneten Mitteln zu reinigen.

Reinigung der Presse

Reinigen Sie die Presse von Schmutz,
Ablagerungen, Olnebel, etc. Sauberkeit erhoht d
Lebensdauer der Anlage und hilft auftretende
Fehler einfacher zu lokalisieren

e
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Monatliche Inspektion und Wartung

Prifung der - Axiale Flucht von Stempel und Matrize
Werkzeugausrichtung - Ubergabeposition vom Greifer zum Stempel
Ubergabefunktion von der Schale zum Vereinzeler
Funktionsprtfung der - Ausbau von Stempel und Matrize. Fahren Sie die
optischen Sensoren kolbenstange vollstdndig aus. Prifen Sie die

LED’s an den optischen sensoren. Diese drfer
nicht flackern, oder wahrend der
Abwartsbewegung des Kolbens den Schaltzustand

verandern.
Prifung der - Dricken Sie die Stempelaufnahme von Hand navh
Stempelaufnahme oben. Die Aufnahme muss konstant Feder belastet

sein und frei laufen.

=

Prufung der Luftzylinder auf-  Zylinder am Vereinzeler
Leichtgangigkeit - Zylinder der Schiebevorrichtung
Zylinder der Greifereinheit
Zylinder am Matrizenhalter

Prufung der Ruttlerschale | - Entfernen Sie Verschmutzungen wie Abrieb, Ol
etc.

Die Oberflache auf den Laufbahnen soll eine
gewissen Rauhigkeit aufweisen. Verwenden Sie
dazu ein mittleres Schleifpapier oder Sand strahlen

Sie die Schale.
Prifung der - Uberprufen Sie die Schikanenaufnahmenlaufbahn
Schikanenaufnahme auf Rauhigkeit. Gegebenfalls verwenden Sie eﬂv
mittleres Schleifpapier oder Sand strahlen Sie.dies

Jahrliche Wartung

Reinigen der Schaltventile | - Bei Verschmutzung, bitte reinigen
(Bei Bedarf)
Reinigen der - Bei Verschmutzung ist die Vakuumpumpe zu

Vakuumpumpe (Bei Bedarf reinigen.

Uberpriifung des Abstandes- Das parallele Spaltmaf zwischen den Magneten
der Schalenantriebsmagnete und dem Gegenstiick soll 0.9 to 1.0 mm (.035"-
zum Gegenstiick .040") liegen. Die Justierung erfolgt Uber die
Stellschrauben.

[92)

Copyright 2011 by PennEngineerfh@013258 B_German Version Page 113 of 119



PEMSERTER 3000™, Wartungsanleitung
Test der Sicherheitseinrichtung (,Stifttest*)

Zweck: Uberpriifung fir die einwandfreie Funktion desh@iheitssystems.

Grund: Das Sicherheitssystem ist die wichtigste Eintcdigtder Maschine. Sie ist

selbstiberwachend. Kein anderes Fehlersignal kassed Funktion beeinflussen. Jedoch sollte

zur Sicherheit auch dieses System regelmallig ggeniift werden.

Zeitraum: taglich

Bendtigt wird: z. B. Bleistift oder ahnliches.

- Werkzeuge— es kann jeder Stempel und Matrize verwendet everberen Standardmalie
sind 16mm (.625”) in Durchmesser und 102mm (4.@hge.

Presse einschalter Driicken Sie die griine “Ein-Taste".

Zum “Einrichten” — Druicken Sie “weiter”.

Wabhlen Sie die Art des ,Einrichtens— Drticken Sie “Werkzeug einrichten*
Wabhlen Sie ,Werkzeugeinrichtung” — driicken Si¢EINZELWERKZEUG]

Wabhlen Sie ,Befestigerbeschickungsquelle* dricken SigMANUELLE
BESCHICKUNG]

Wabhlen Sie ,Kraft* — dricken Si¢VOREINGESTELLTE WERTE] , um die
voreingestellten Werte zu akzeptieren.

Wahlen Sie [MUTTER MANUELL] oder [BOLZEN MANUELL]
Auswahl der GewindegroéRe und Material- wahlen Sie M2.5/#2 und Aluminium.
Dricken Sie [WEITER], um die voreingestellte Kraft zu verwenden.

Sicherheitsnullpunkt einrichten— Legen Sie keinen Befestiger oder Werkstick zvasch
Stempel und Matrize. Driicken Sie das Ful3pedal SbeEmpel fahrt auf die Matrize und
“lernt” den Sicherheitsnullpunkt. Der Stempel fawréder in Endlage. Der
Arbeitsbildschirm erscheint.

- Test des Sicherheitssystemg&unktionsprifung gemal folgender Anweisung
a) Nach dem Sicherheitsnullpunkt Einrichten, legenifie zB. einen Bleistift zwischen
Matrize und Stempel.
b) Legen Sie eine Schutzbrille an. Halten Sie so wagtmdglich Abstand zur Anlage.
c) Betatigen Sie das Ful3pedal.
d) Der Stempel fahrt auf den Stift, berihrt diesenit k@ine Kraft auf und fahrt zurtick in
Endlage. Eine Fehlermeldung wird angezeigt
e) Wird der Stift zerdrickt, hat die Anlage den Teshhbestanden. Es sind folgende
MalRnahmen einzuleiten: Presse ausschalten
Anlage vom Strom und Druckluftnetz trennen
Kontaktieren Sie Ihren nachsten Servicepartner
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KAPITEL 12

FEHLERBEHEBUNG

Hinweis: Falls im PLC ein internes Problem auftiitt technischen Handbuch des Herstellers
oder beim Wartungsdienst von PennEngineérargufen. Internationale Kunden wahlen

(215) 766-8853.

SYMPTOME

DIAGNOSE UND
WAHRSCHEINLICHE
URSACHE(N)

WAHRSCHEINLICHE
LOSUNG(EN)

A. Fehlfunktionen des gesamten Systems

1.Die Presse startet nicht. (Die. Elektr. Trennschalter

AUS-Lampe leuchtet nicht.)

ausgeschaltet.
b. Kein Strom zur Presse.
c. Hauptstromversorgung
unterbrochen.

a. Einschalten.

b. Hauptsicherungen prifen.
c. Hauptstromversorgung
prufen, ggf. ersetzen.

Die Presse startet nicht.
(Die EIN-Lampe leuchtet.)

a. Die Taste AUS (OFF) ist
“offen”.

b. Die Taste EIN (ON) schliel3
nicht.

c. Das MCR (Hauptsteuer-
relais)-System versagt.

d. Sicherungen F1 und/oder F
sind durchgebrannt

a. Taste prifen, ggf. ersetzen.
[ b. Taste prufen, ggf. ersetzen.
c. Drahte auf Kontinuitat

Uberprufen, ggf. ersetzen.
Pd. Sicherungen ersetzen.

2. Die Presse durchlauft den
Zyklus nicht.

a. Sicherheitssondeneingangs
und 2 sind eingeschaltet.

b. Fu3pedal liefert nicht den
richtigen Input.

4. Reflektor nicht richtig fur
das “Lichtstrahl’-Verfahren
positioniert.

b. Fu3pedal und Verbindung
drahte prufen, ggf. ersetzen.

3. SICHERHEITS-
FEHLER:

Sondenauslésung Uber/untel
dem ,Sicherheitsspielraum®.

a. Fehlausrichtung von
Stempel/Greifer/Matrize.
b. Rutsche/Greifer miissen
gewartet/gereinigt werden.
c. Feder des Sicherheits-

a. Ausrichtung prufen.

b. Wellen nach Bedarf
reinigen/schmieren.
c. Feder prifen, ggf. ersetze

—

gehauses defekt.
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SYMPTOME

DIAGNOSE UND
WAHRSCHEINLICHE
URSACHE(N)

WAHRSCHEINLICHE
LOSUNG(EN)

B. Elektrische/elektronische Fehlfunktionen

1. HMI arbeitet nicht, aber
Netzschalter leuchtet.

a. Sicherungen F15 und/ode
16 sind durchgebrannt

ra. HMI-Schaltkreise
untersuchen und reparieren,
dann Sicherung ersetzen.
b. Defektes SPS austauschen.

2. Die Sonden funktionieren
nicht.

a. Uberprufen, ob
Sicherungen F1, F2 oder F6
durchgebrannt sind.

b. Sonden auf Kurzschluss
Uberprufen.

a. Falls durchgebrannt,
Schaltkreise Uberprifen und
Sicherungen ersetzen.

b. Den Kurzschluss beheben
und/oder die Sonde
reparieren.

3. Das Gleichstromnetzteil
funktioniert nicht.

a. Sicherungen F1 und F2
Uberprufen.

b. Die Leitungsspannung an
den Versorgungsanschliisse
prufen.

a. Replace if blown.
b. Verkabelung Uberprifen.

nc. Netzteil auswechseln.

4. Die Presse schaltet sich
nicht ein.

a. Stromzufuhr prufen.

b. Priifen, ob Haupttrenn-
schalter ausgeschaltet ist.
c. Verkabelung des MCR-
Systems uberprifen.

a. Stromversorgung herstellgn.
b. Auf EIN (ON) stellen.

5. Die Presse schaltet sich
nicht aus.

a. Prufen, ob der AUS-
Schalter defekt ist.

b. Verkabelung des MCR-
Systems uberprifen.

a. Wenn fehlerhaft, aus-
wechseln.

6. Keine Spannung an einenj
bestimmten Solenoidventil.

a. Auf kurzgeschlossene Spy
untersuchen.

b. Die entsprechende
Ausgangsspannung prufen.

la. Reparieren oder auswech;
seln.

b. Wenn fehlerhatft, die
Ausgabekarte auswechseln.

C. Fehlfunktionen des Stempels

1. Der Stempel bewegt sich
nicht gleichméafig rauf und
runter.

a. Hochgeschwindigkeits- unda. Ortlichen Servicepartner

Hochdrehmoments-
Stellantriebe Gberprufen.

kontaktieren.

2. Der Stempel senkt sich
nicht.

a. Antriebe und Steuersyster
Uberprifen.

na. Ortlichen Servicepartner
kontaktieren.

3. Der Stempel hebt sich
nicht.

a. Antriebe und Steuersyster
Uberprifen.

na. Ortlichen Servicepartner
kontaktieren.

4. Die Spitze des Sicher-
heitsvorrichtung ist wackelig.

a. Die Feststellschrauben, m
denen der Stanzer befestigt

ta. Die Feststellschrauben
festziehen.

ist, prufen.
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SYMPTOME DIAGNOSE UND WAHRSCHEINLICHE
WAHRSCHEINLICHE LOSUNG(EN)
URSACHE(N)
5. Unzureichende a. Krafteinstellung a. Krafteinstellung tber den
Installationskraft. Uberprufen. bertihrungsempfindlichen

b. Steuersystem uberprifen.

Bilc;i_schirm neu einstellen.
b. Ortlichen Servicepartner
kontaktieren.

D. Fehlfunktionen des Pneumatiksystems

1. Kein Vakuum am Stanzer.

a. Ausgangsspannung
Uberprifen.

b. Das Solenoidventil des
Vakuumansaugers prifen.

a. Wenn Ausgangsspannung
nicht bei 24 V liegt:
Servicepartner kontaktieren.
Bei Abgabe von 24 V und
fehlerhaftem Solenoid-ventil,
dieses auswechseln.

b. Wenn fehlerhatt,
auswechseln.

2. Keine Druckluft gelangt in
die Presse.

a. Prufen, ob der manuell
bediente Regler geschlosser;
ist.

b. Das Schnellablass-/
Zufuhrventil prifen.

a. Regler 6ffnen. Wenn
fehlerhaft, auswechseln.

b. Wenn fehlerhatft,
auswechseln.

3. Beim Ausschalten der
Presse ist kein Ablassen von
Druckluft zu horen.

a. Das Schnellablass-/
Zufuhrventil auf
ankommenden Druck
Uberprifen.

a. Wenn fehlerhatft,
auswechseln.

E. Fehlfunktionen der Werkzeuge

1. Wenn:

* das Einblasventil nicht
richtig funktioniert.

» Geblase 1 nicht richtig
funktioniert.

» Geblase 2 nicht richtig
funktioniert.

* der Vereinzeler sich nicht
hin- und herbeweqgt.

* sich die obere, vordere
Werkzeugschiene nicht
bewegt.

* die zur Beschickung von
unten vorgesehenen Mut-ter
nicht zur Matrize geschoben
werden.

* der Greifer nicht richtig

funktioniert.

a. Ausgangsspannung
Uberprifen.

b. Spannung am Magnetvent
Uberprifen.

a. Wenn Ausgangsspannung
nicht bei 24 V liegt:
iIServicepartner kontaktieren.
b. Wenn am Magnetventil
24 V anliegen und das Ventil
nicht arbeitet, Magnetventil
auswechseln.
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SYMPTOME

DIAGNOSE UND

WAHRSCHEINLICHE

WAHRSCHEINLICHE LOSUNG(EN)
URSACHE(N)
2. Vereinzeler hangt a. Stecken gebliebener a. Befestiger entfernen.
Befestiger

3. Die Muttern oder Bolzen
werden nicht richtig durch dié
Schikane gezogen.

a. Die Schikane ist falsch
2 ausgerichtet.

a. Schikane neu ausrichten.

4. Die langen Bolzenlangen
stauen sich im Schlauch.

a. Die Krimmungen im
Schlauch sind zu eng.

a. Richten Sie den Schlauch
indem Sie ihn durch die
Rohrklemmen am Rahmen
fUhren.

6. Die ZufUhrung vibriert mit
der Trommel.

a. Die Zufuhrung befindet
sich zu nah an der Schikane

a. Halten Sie einen Spalt vorj
0,96 mm zwischen Zufihrun
und Schikane ein.

F. Materialzufihrungstrommel

1. Materialzufihrung-
strommel schwingt nicht.

a. Ausgangsspannung
Uberprufen.

b. Spannung am Magnetvent
Uberprufen.

c. Interne Schaltungen des
Trommelantriebs prifen.

a. Wenn Ausgangsspannung
nicht bei 24 V liegt:
iIServicepartner kontaktieren.
b. Wenn am Magnetventil
24 V anliegen und das Ventil
nicht arbeitet, Magnetventil
auswechseln.

c. Nach Kurzschlissen an
beiden Magneten suchen.
Kurzschluss reparieren und
Sicherung auswechseln.
Nach Bedarf Teile oder ganz
Steuerung auswechseln.

[¢)
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KAPITEL 13

ERSATZTEILE

BESCHREIBUNG

TEILE-NR.

MENGE

HERSTELLER

TEILE-NR. D ES
HERSTELLERS

Ersatzteile - Stufe 1
(Folgende Ersatzteile sollten vorratig sein, weime gewisse Ausfallzeit zulassig ist.)

SONDE, SICHERHEIT 8013998 1 OMRON E3Z-TS1
VENTIL, 4-WEG, 2 8003211 1 SMC VQZ2151-5L0
POSITIONEN

LUFTZYLINDER 8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1
(Zufuhrung)

LUFTZYLINDER 8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2
(Schieber)

GREIFER 8006257 1 PennEngineering

SCHIEBEREINHEIT 8006258 PennEngineering

Copyright 2011 by PennEngineerfh@013258 B_German Version

Page 119 of 119




