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Copyright 2011 by PennEngineering®, Inc. All rights reserved. 
 
No part of this documentation may be reproduced, copied or transmitted in any form, or by any 
electronic, digital or other means, without permission in writing from PennEngineering®, Inc. 
(referred to herein as the “Company”). This includes photocopying and information storage and 
retrieval systems. The material in this documentation is subject to change without notice. 
 
PLEASE READ THESE TERMS AND CONDITIONS CAREFULLY BEFORE USING THE 
SOFTWARE INCLUDED WITH THE EQUIPMENT. BY USING THE SOFTWARE 
ACCOMPANYING THE EQUIPMENT YOU AGREE TO BE BOUND BY THE TERMS 
AND CONDITIONS OF THIS LICENSE. 
 
All software furnished with the equipment is on a licensed basis. The Company grants to the user 
a non-transferable and non-exclusive license to use such software in object code only and solely 
in connection with the use of the equipment. Such license may not be assigned, sublicensed, or 
otherwise transferred by the user apart from the equipment. No right to copy a licensed program 
in whole or in part is granted. Title to the software and documentation shall remain with the 
Company. The user shall not modify, merge, or incorporate any form or portion of a licensed 
program with other program material, create a derivative work from a licensed program, or use a 
licensed program in a network. The user agrees to maintain the Company’s copyright notice on 
the licensed programs delivered with the equipment. The user agrees not to decompile, 
disassemble, decode, or reverse engineer any licensed program delivered with the equipment, or 
any portion thereof.  
 
LIMITED WARRANTY: The Company warrants only that the software will perform in 
accordance with the documentation accompanying the equipment during the equipment warranty 
period. The Company does not warrant that the software is error free. The user’s exclusive 
remedy and the Company’s sole liability for defects in the software as to which the Company is 
notified during the equipment warranty period is to repair or replace the software at the 
Company’s option. This limited warranty does not apply if the software has been altered, the 
user has failed to operate the software in accordance with this documentation, or the software has 
been subject to abnormal physical or electrical stress, misuse, negligence or accident. 
 
EXCEPT FOR THE EXPRESS WARRANTY SET FORTH ABOVE, THE SOFTWARE IS 
PROVIDED “AS IS” WITH ALL FAULTS. THE COMPANY DISCLAIMS ALL OTHER 
WARRANTIES, EXPRESSED OR IMPLIED, INCLUDING, WITHOUT LIMITATION, 
THOSE OF MERCHANTABILITY, FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE AND 
NONINFRINGEMENT OR ARISING FROM A COURSE OF DEALING, USAGE, OR 
TRADE PRACTICE. 
 
IN NO EVENT SHALL THE COMPANY BE LIABLE FOR ANY INDIRECT, SPECIAL, 
CONSEQUENTIAL, OR INCIDENTAL DAMAGES, INCLUDING, WITHOUT 
LIMITATION, LOST PROFITS OR LOSS OR DAMAGE TO DATA ARISING OUT OF THE 
USE OR INABILITY TO USE THE EQUIPMENT, THE SOFTWARE OR ANY PART OF 
THIS DOCUMENTATION, EVEN IF THE COMPANY HAS BEEN ADVISED OF THE 
POSSIBILITY OF SUCH DAMAGES. 
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Bitte lesen Sie vor Einsatz dieser Anlage die Betriebsanleitung 
erst genau durch! 

 
KAPITEL 1  

 
EINFÜHRUNG  

 
Das Handbuch der PEMSERTER 3000™ Befestigerinstallationspresse beschreibt die Standard-
Automatikversion.  
 
Funktionen: 
 
·  Computersteuerung mit berührungsempfindlichem Bildschirm. Bedienerfreundliche und 

genaue Bedienelemente. Einfache Einrichtung, Betrieb, Wartung und Diagnose. 
·  Schnelles automatisches Werkzeugbestückungssystem zur Einrichtung/Umrüstung. 

Umfassende Werkzeugauswahl für verschiedene Befestiger unter Verwendung derselben 
Materialzuführungstrommel. 

·  Großer Werkstückbereich. 
·  CE-Zulassung und Erfüllung aller geltenden, europäischen Normen. 
 
Technische Daten: 
 
·  Stempelkraft      1.8 to 71.2 kN (400 to 16,000 lbs) 
·  Drucksystem     elektromechanischer Stellantrieb 
·  Druckluftbedarf      5 to 6 BAR (75 to 90 PSI) 

6 mm (1/4”) Mindestdurchmesser der 
 Druckluftleitung  

·  Ausladung      61 cm (24”) 
·  Höhe      208 cm (82”) 
·  Breite      92 cm (36”) 
·  Tiefe       126 cm (49.5”) 
·  Gewicht      1.235 kg (2.725 lbs.)  
·  Netzspannung (Nordamerika)   240-250 VAC, 60 Hz, 20 A, cos � =1 
·  Netzspannung (Europa, Pazifischer Raum) 240-250 VAC, 50 Hz, 20 A, cos � =1  
·  Luftverbrauch für Automatikmodus Muttern bei 30 

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

·  Umgebungstemperatur    32° F to 104° F (0° C to 40° C) 
·  Umgebungsfeuchtigkeit    0% to 100% (Bezieht sich nicht auf die                                   

       (Betriebsdruckluft) 
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SICHERHEIT 
 
PEMSERTER 3000™ entspricht den anwendbaren ISO, ANSI, OSHA, CEN und CSA 
Sicherheitsstandards. 
PEMSERTER 3000™ entspricht den anwendbaren EU Direktiven und trägt das CE-Zeichen. 
PEMSERTER 3000™ stimmt mit den grundlegenden Anforderungen der Direktive: 

EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen – Elektrische Ausrüstung von Maschinen - Teil 1: 
Allgemeine Anforderungen 
ISO 14121-1:2007 Sicherheit von Maschinen– Risikobeurteilung 
EN 349 Sicherheit von Maschinen – Mindestabstände zur Vermeidung des Quetschens 
von Körperteilen 
EN 61000-6-4; 2001 – Störaussendung 
EN 61000-6-2; 2001 – Störfestigkeit 
BS/EN/ISO 12100-1-2003, Sicherheit von Maschinen- Grundbegriffe, allgemeine 
Gestaltungsleitsätze, Teil 1, Grundsätzliche Terminologie, Methodologie 
BS/EN/ISO 12100-2-2003, Sicherheit von Maschinen- Grundbegriffe, allgemeine 
Gestaltungsleitsätze, Teil 2 Technische Grundsätze 

 
 

Bitte lesen und befolgen Sie die nachfolgenden Vorsichtsmaßnahmen. 
 

SICHERHEITSMASSNAHMEN 
¨  Schalten Sie vor einer Wartung oder Reparatur der Presse immer erst die Stromzufuhr aus, 

und ziehen Sie stets das Netzkabel ab. Die in der Maschine verwendeten Spannungen können 
zu schweren oder tödlichen elektrischen Schocks und/oder Verbrennungen führen. Bei 
Arbeiten mit oder in der Nähe der Maschine ist zu jeder Zeit äußerste Vorsicht nötig.   

¨  Bei Anwendung oder Wartung de Presse muss unbedingt eine Schutzbrille getragen werden. 
¨  Ein zusätzlicher Gehörschutz wird empfohlen. 
¨  Vor Einsatz der Presse muss eine Absperrarmatur an der Versorgungsleitung angebracht 

werden, damit im Notfall die Luftzufuhr zum Werkzeug abgesperrt werden kann.  
¨  Luftschläuche und Armaturen regelmäßig auf Verschleiß überprüfen.  
¨  Für die Wartung und Reparaturen nur genehmigte Teile verwenden. 
¨  Kein beschädigtes Zubehör verwenden. 
¨  Luftleitung sicher befestigen. 
¨  Halten Sie Hände von sich bewegenden Teilen entfernt. 
¨  Schmuck, lose Bekleidung oder Ähnliches darf nicht getragen werden, da sich diese in den 

bewegten Teilen verfangen könnten. 
¨  Diese Betriebsanleitung muss neuen Anwendern diese Presse jederzeit zur Verfügung stehen 

und gelesen werden. 
¨  Die Befestiger werden mit einer hohen Geschwindigkeit durch den Zuführschlauch geblasen. 

Deshalb muss dieser vor Arbeitsbeginn gesichert sein. Prüfen Sie den Schlauch vor Gebrauch 
auf Beschädigungen. 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 3 of 119 

 
ELEKTRISCHE SICHERHEITSMASSNAHMEN: 

¨  Schalten Sie vor einer Wartung oder Reparatur der Presse immer erst die Stromzufuhr aus, 
und ziehen Sie stets das Netzkabel ab. Die in der Maschine verwendeten Spannungen können 
zu ernsthaften und sogar tödlichen elektrischen Schocks und/oder Verbrennungen führen. Bei 
Arbeiten mit oder in der Nähe der Maschine ist zu jeder Zeit äußerste Vorsicht nötig.   

¨  Vor Entfernen jeglicher Abdeckungen oder Ausführen von Wartungs- oder Reparaturarbeiten 
muss stets die Wechselstromversorgung mit Hilfe einer zugelassenen Trennvorrichtung vom 
Antrieb getrennt werden. 

¨  Die STOP-Funktion entfernt nicht die gefährlichen elektrischen Spannungen von Antrieb, 
Motor oder optionalen externen Einheiten. 

¨  Der Antrieb enthält Kondensatoren, an denen auch nach dem Trennen von der 
Wechselstromversorgung noch potenziell tödliche Spannungen anliegen. Nachdem der 
Antrieb stromführend war, muss die Wechselstromversorgung vor Wiederaufnahme der 
Arbeiten mindestens zehn Minuten isoliert bleiben. 

¨  Die Secure-Disable-Funktion enfertn nicht gefährliche elektrische Spannungen von Antrieb, 
Motor oder optionalen externen Einheiten. 

 
 

 
ACHTUNG: Richten Sie sofort nach Empfang der Maschine einen 
„Wartungscode“ ausschließlich für das Aufsichts-/Wartungspersonal ein, da es 
möglich ist, die Presse im Wartungsmodus ohne angebrachte 
Sicherheitsvorrichtungen zu betreiben. Nur geschultes Personal sollte den 
Wartungsmodus verwenden. Penn Engineering® haftet nicht für unsachgemäße 
Verfahren im Wartungsmodus, die zu einem Betriebsausfall der Presse oder einer 
Gefährdung des Bedieners führen. 
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Zeichen Erklärung 

 

Allg. Gefahrenzeichen – Hier ist besondere Vorsicht geboten. 
Erklärungen dazu finden Sie im Bedienerhandbuch. 

 

 
 

ACHTUNG: Laserstrahl. Vermeiden Sie direkten Blick-kontakt. 
Laserklasse 2. 
Laut EN 60825 und ANSI Z136.1: Laserklasse 2 sind 
sichtbare Strahlen im Niedervoltbereich mit einer 
Wellenlänge von 400nm bis 700nm. Ein kurzzeitiger 
Blickkontakt (0.25 sec. oder weniger) wird nicht als 
gefährlich eingestuft, da die obere Strahlungsgrenze dieses 
Lasers kleiner ist als die maximal zulässige Aufnahme. Ein 
vorsätzlich velängerter Blickkontakt wird jedoch als 
gefährlich eingestuft. 
 
Richten den Laserstrahl niemals auf etwas anderes als das 
Werkstück..  
 

 

Augenschutz Gebotszeichen – Schutzbrille ist während des 
Arbeitens zu tragen. 

 
Vorsicht heiss – Heisse Oberfläche. Nicht berühren. 

 

Quetschgefahr – Hände von diesem Bereich fernhalten. 
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GARANTIEBESTIMMUNGEN 
 
PennEngineering® übernimmt für das Produkt die Garantie für Material- oder Fabrikationsfehler 
für die Dauer eines Jahres ab Verkaufsdatum solange das Produkt vorschriftsmäßig und bei 
normalen Betriebsbedingungen verwendet wurde. 
 
Diese Garantie erstreckt sich jedoch nicht auf Produkte, die ohne die ausdrückliche 
Genehmigung der PennEngineering® modifiziert, abgeändert oder repariert wurden. Hiervon 
ausgenommen sind die normalen Wartungsmaßnahmen. Des Weiteren erstreckt sich die Garantie 
nicht auf unsachgemäße Nutzung oder mangelhafte Wartung des Produkts oder eventuelle 
Unfälle. 
 
Der ausschließliche Rechtsbehelf des Kunden beschränkt sich auf die Reparatur, Änderung oder 
Austausch im Ermessen der PennEngineering®. PennEngineering® übernimmt unter diesen 
Garantiebestimmungen keine Haftung für beiläufig entstandene Schäden oder Folgeschäden. 
Unter keinen Umständen erstreckt sich die Haftung der PennEngineering® über den 
Verkaufspreis des Produkts hinaus.  
 
Vorstehende Garantie ist ausschließlich. Keine mündlichen oder schriftlichen 
Informationen der PennEngineering®, ihrer Angestellten, Beauftragten, Vertriebshändler 
oder Handelsvertreter beinhalten das Recht, die vorstehende Garantieerklärung zu 
erweitern oder durch irgendeine neue Garantie zu ersetzen. 
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KAPITEL 2 
 

BEZEICHNUNG UND ANORDNUNG DER HAUPTBAUTEILE  
 

Bezeichnung der Hauptbauteile der Presse 
 
In diesem Kapitel werden die Hauptkomponenten der Presse vorgestellt. 
 
Rahmen 
 
Der Rahmen ist der Aufbau der Presse. Der Hauptteil besteht aus massivem Stahl mit 
angeschweißten Komponenten, die die Basis und andere Stützteile darstellen. Alle Teile sind 
direkt oder indirekt am Rahmen befestigt. 
 
Stellantrieb/Stempel 
 
Die Presse übt die Kraft auf den Stempel durch einen elektromechanischen linearen Stellantrieb 
mit Rollenumlaufspindel aus. Dieser ist am Rahmen befestigt und von der Frontabdeckung 
umgeben. An der Rückseite des Stellantriebs befindet sich ein Geber, der die Stellung des 
Stellantriebs ausliest. Am Stellantrieb ist die Sicherheitseinrichtung angebracht. Diese wird in 
Abschnitt 3 beschrieben.  
 
BEDIENELEMENTE 
 
Alle Bedienelemente, mit Ausnahme des Fußpedals, befinden sich an der Tür des vorderen 
Schranks. Sie umfassen den berührungsempfindlichen Bildschirm, die Notaus-Taste, die Tasten 
Netz EIN/AUS, den Tonalarm und die Drucktaste für das Spotlicht. 
 
·  Der berührungsempfindliche Bildschirm - Dieser Bildschirm stellt die Hauptschnittstelle 

zum Steuersystem (PC) der Presse dar. Er dient zur Installation und Einrichtung der 
automatischen Zuführung und zur Konfiguration, zum Feedback an den Benutzer und zur 
Diagnose. Der Bildschirm zeigt Text und grafische Informationen an und ermöglicht dem 
Bediener durch Berühren von Tastenfeldern auf Bildschirmen, eine Auswahl zu treffen. Der 
berührungsempfindliche Bildschirm verfügt über eine automatische Bildschirmschoner-
Funktion, die den Bildschirm ausschaltet, wenn er 10 Minuten lang unbenutzt bleibt. Zum 
erneuten Aktivieren des Bildschirms, einfach auf eine beliebige Taste drücken. Detaillierte 
Erklärungen der einzelnen Bildschirme sind in Kapitel 6 dieses Handbuchs enthalten. 

 
·  Notaustaste – Das Drücken dieser Taste bewirkt Folgendes: 

·  ein unabhängiger Notbremskreis wird in Gang gesetzt, der schnell die Bewegung des 
Stellantriebs (Stempels) stoppt, übereinstimmend mit der in Abschnitt 3 beschriebenen 
Sicherheitseinrichtung;  

·   die Stromversorgung des Auslass-/Versorgungsventils (siehe Luftversorgungssystem auf 
Seite 8) wird unterbrochen; nach dem Druckabfall stoppen alle pneumatischen 
Bewegungen; 

·  während eines Nothalts werden alle Ausgänge abgeschaltet; die Steuerung bleibt aktiv 
und signalisiert den Nothalt. 
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·  Netzschalter – Wenn die Presse eingeschaltet ist, leuchtet die dieser Schalter grün. Ist die 
Presse ausgeschaltet, kann die Pressensteuerung durch Druck auf diesen Schalter 
eingeschaltet werden. 

 
·  Aus-Schalter – Dieser Schalter leuchtet orange wenn Strom an der Presse ansteht, diese 

jedoch ausgeschaltet ist. Beim Einschalten der Presse geht die Lampe aus. Drücken Sie 
diesen Schalter um die Maschine auszuschalten, dabei wird die Maschine strom- und 
drucklos geschaltet. 

 
·  Tonalarm - Dieser Tonalarm wird vom PLC-Steuersystem gesteuert und zeigt dem Bediener 

an, wenn die Presse oder ihr Betrieb besondere Aufmerksamkeit verlangt. Die Lautstärke 
kann durch Drehen des äußeren Rings und Einstellung der Öffnung der Alarmvorrichtung 
reguliert werden. 

 
·  Die Spotlicht-Drucktaste – Mit dieser Taste wird das Spotlicht ein- und ausgeschaltet. 

Diese Taste leuchtet, wenn das Laser-Spotlicht eingeschaltet ist. Das Spotlicht darf nur auf 
das Werkstück gerichtet werden. Nicht in das Spotlicht schauen. 

 
·  Das Fußpedal - Der Bediener kann die Presse durch Betätigung des Fußpedals starten. 

Dadurch hat der die Hände frei, um das Werkstück zu positionieren. 
 
Elektrikgehäuse (Hauptgehäuse) – siehe Abbildung 2-5 
 
Im Hauptgehäuse an der rechten Seite der Presse befinden sich alle Hauptkomponenten für das 
Servoantriebssystem, das den Stellantrieb steuert. Diese Komponenten umfassen die 
Hauptservosteuerung, die Steuerung des Hochdrehmomentantriebs, den Notbremskreis, die 24-
Volt-Stromversorgung und den Hauptschalter.  
 
Unteres Elektrikgehäuse – siehe Abbildung 2-6 
 
Das untere Elektrikgehäuse (unterhalb des Hauptgehäuses) enthält das Ein-/Ausgangsmodul, den 
Ethernet-Switch, den Signalaufbereiter für die Kraftsensoren sowie verschiedene weitere 
elektrische Komponenten und Verteileranschlüsse. Die Tür kann mit einem Schlüssel 
abgeschlossen werden.  



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 9 of 119 

Materialzuführungstrommel (Automatische Zuführungskomponente) 
 
Die Zuführungstrommel befindet sich links an der Presse und dient zur automatischen Zuführung 
von Befestigern. Es handelt sich um eine strombetriebene Vorrichtung, die verschiedene  
Befestigertypen enthalten und bewegen kann. Verschiedene Werkzeugkomponenten werden an 
der Trommel befestigt, um die aus der Trommel laufenden Befestiger entsprechend auszurichten. 
Die Materialzuführungstrommel verfügt über einen „Universal“-Schikanenadapter, der für alle 
Mutternwerkzeuge und manche Stehbolzenbeschickungen verwendet wird. Die 
Materialzuführungstrommel wird über einen Drehschalter und einen Schalter am 
Trommelschaltkasten über der Trommel gesteuert. 
 
·  Der Drehschalter Trommelschwingung-Die Trommelschwingung und Vibrationsstärke 

wird über einen Drehschalter geregelt. Die Schwingungseinstellung steuert die 
Zuführungsrate und Leistung der automatischen Zuführung. 

 
·  Der Drei-Modi-Schalter für die Trommel-Ein Dreiphasenschalter erlaubt die Einstellung 

der Trommel auf “Immer ein”, “Immer aus” oder “Automatikbetrieb”, gesteuert durch den 
PLC. In der Position “Auto” (Automatik) schaltet der PLC die Trommel im Betriebsmodus 
und während der Diagnose ein. Der PLC startet die Trommel jedes Mal, wenn der nächste 
Befestiger zugeführt wird. Im Betriebsmodus schaltet der PLC die Trommel nach einem 
Zeitraum ohne Aktivität aus. Beim Beladen und Ausladen von Befestigern kann die Trommel 
beliebig auf EIN oder AUS geschaltet werden. Anschließend den Schalter auf AUTO stellen. 

 
Die Baugruppe Zuführungsunterstützung (Automatische Zuführungskomponente) 
 
Die Baugruppe Zuführungsunterstützung neben der Materialzuführungstrommel enthält und 
betätigt die Komponenten der Zuführung, leitet die Druckluft und enthält die “Stud-in-Tube”-
Sonde und das “Puffer”-Fußreglerventil. Der Zuführungsluftzylinder an der Zuführungsunter-
stützung betätigt die Werkzeugzuführung. Die Zuführung erhält die von der Materialzuführungs-
trommel zugeführten Teile, trennt diese und führt sie dem Stempel/Matrizenbereich zu. Die 
Zuführungsunterstützung ist mit der Materialzuführungstrommel ausgerichtet. Die richtige 
Ausrichtung ist für das Funktionieren der Zuführungswerkzeuge maßgebend. 
 
·  Die “Stud-in-Tube”-Sonde -Der PLC verwendet diese Ringsonde zur Überwachung und 

Steuerung des Zuführungsverfahrens der Stehbolzenwerkzeuge. 
 
·  Das Puffer-Flusssteuerventil -Dieses Ventil steuert den Luftstrom und die 

Materialzuführungstrommelzubehörteile und dient zur Regelung der verschiedenen 
Schikanen und Mutternschikanen. 

 
Gleitvorrichtung- und Greiferbaugruppe (Automatische Zuführungskomponente) 
  
Die Gleitvorrichtung- und Greiferbaugruppe oben an der Rahmenausladung enthält die 
Komponenten zur Beschickung von oben und verfügt über zwei pneumatische Auslöser. Die 
Auslöser sind ein linearer Schiebezylinder und eine parallel funktionierende Greifervorrichtung. 
Der Greifer dient zur Auslösung der Werkzeugbacken, die die Befestiger fest halten. Er öffnet 
und schließt sich, um Befestiger aufzunehmen und freizugeben. Er ist am Ende der linearen 
Gleitvorrichtung befestigt. Die lineare Gleitvorrichtung dient dazu, den Greifer und seine Backen 
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aus der eingefahrenen Position in die Stanzposition zu bewegen. Mit diesem System werden die 
Befestiger an die Stempelwerkzeuge geleitet. Die Gleitvorrichtung-/Greifer-Baugruppe enthält 
auch die Schlauchadapteraufnahme für die Stehbolzenbeschickung. Diese Baugruppe kann 
entfernt werden, wenn Zugriff für besondere Werkstücke geschaffen werden muss.  
 
Die Matrizenhalter-Baugruppe 
 
Die Matrizenhalter-Baugruppe ist unten an der Rahmenausladung montiert und enthält die 
Matrizen-Werkzeugkomponenten. Sie hat einen einzigen Luftzylinder. Der untere 
Zuführungszylinder dient zur Auslösung der Werkzeugmodule zur Mutternbeschickung von 
unten. 
 
Werkzeugventil/Ablagefach 
 
Das Werkzeugventil/Ablagefach befindet sich unter der Materialzuführungstrommel. Hinter der 
Tür befindet sich ein weiteres Fach mit den Pneumatikventilen, die die verschiedenen 
Werkzeugauslöser und Gebläse steuern. Unterhalb dieses Faches sitzt der Sammelbehälter für 
die Werkzeugdruckluft. Der Behälter versorgt die Werkzeugventile mit beständiger Druckluft, 
um einen gleichmäßigen Zuführbetrieb zu gewährleisten. 
 
Druckluftversorgung 
 
Die Druckluft wird der Presse auf deren Rückseite durch ein System zugeführt, das einen 
Filter/Regler und ein elektrisch gesteuertes Schnellablass-/Zufuhrventil mit Druckschalter enthält. 
Der Regler wird manuell zur Steuerung des Drucks in der Zufuhrleitung eingestellt. Durch 
Einschalten des Schnellablass-/Zufuhrventils wird der Presse Druckluft zugeführt. Durch 
Ausschalten des Schnellablass-/Zufuhrventils schließt sich das Ventil und alle stromabwärts 
vorhandene Druckluft in der Presse wird schnell abgelassen. Der Druckschalter sendet dem PLC 
ein Signal, wenn ein bestimmter kalibrierter Druck in der Zufuhrleitung herrscht. Sinkt der 
Druck in der Zufuhrleitung unter den kalibrierten Wert ab, ändert sich der Status. Der PLC liest 
die Statusveränderung, stoppt die Presse und signalisiert dem Bediener. 
 
Werkzeugschrank (Option) 
 
Der Werkzeugschrank befindet sich auf der linken Seite der Presse. 
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POS. BESCHREIBUNG 

1 MATERIALZUFÜHRUNGSTROMMEL 
2 DIE BAUGRUPPE ZUFÜHRUNGSUNTERSTÜTZUNG 
3 WERKZEUGVENTIL / ABLAGEFACH 
4 STELLANTRIEBSGEHÄUSE 
5 OBERES ELEKTRIKGEHÄUSE (HAUPTGEHÄUSE) 
6 UNTERES ELEKTRIKGEHÄUSE 
7 GLEITVORRICHTUNG-UND GREIFERBAUGRUPPE 
8 DIE MATRITZEHALTER – BAUGRUPPE 

ABBILDUNG 2-1 
SERIE 3000  
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POS. BESCHREIBUNG 

1 TONALARM 
2 DER BERÜHRUNGSEMPFINDLICHE BILDSCHIRM 
3 VAKUUMANSCHLUSS 
4 DIE TAST NETZ AUS (OFF) 
5 DIE TAST NETZ EIN (ON) 
6 DIE NOTAUSTASTE 
7 DAS SPOTLICHT EIN (ON) / AUS (OFF) 

ABBILDUNG 2-2 
BEDIENELEMENTE 
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POS. BESCHREIBUNG 

1 ELEKTROMECHANISCHER LINEARER STELLANTRIEB MIT 
ROLLENUMLAUFSPINDEL 

2 MOTOR MIT HOHEM DREHMOMENT 
3 KUPPLUNG 
4 BAND 
5 GEBER 
6 ANSCHLUSSKASTEN 
7 VAKUUMANSCHLUSS 
8 OPTISCHE SONDE 
9 SICHERHEITSGEHÄUSE 
10 REFLEKTKRAGEN 
11 KLAMMER DES NÄHERUNGSSCHALTERS 
12 LASER SPOTLICHT 
13 T-FITTING FÜR SCHLAUCHANSCHLUSS 
14 VAKUUMPUMPE 

ABBILDUNG 2-3 
STELLANTRIEBSGEHÄUSE  



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 14 of 119 

 
POS. BESCHREIBUNG 

1 RUTSCHEN-UND GREIFERBAUGRUPPE  
(AUTOMATISCHE ZUFÜHRUNGSKOMPANENTE) 

2 DIE MATRITZENHALTER BAUGRUPPE 
ABBILDUNG 2-4 

DETAILANSICHT STEMPEL UND MATRIZE  



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 15 of 119 

 
POS. BESCHREIBUNG 

1 HOCHGESCHWINDIGKEITSANTRIEB 
2 ANTRIEB MIT HOHEM DREHMOMENT 
3 AC-STROMVERSORGUNGSANSCHLUSS 
4 HAUPTSCHALTER 
5 UNTERBRECHER 
6 SICHERUNGEN 
7 FILTER 
8 ANSCHLÜSSE 
9 ERDUNGSANSCHLUSS 
10 24-V-GLEICHSTROMVERSORGUNG 
11 ANSCHLÜSSE 

ABBLIDUNG 2-5 
OBERES ELEKTRIKGEHÄUSE (HAUPTGEHÄUSE) 
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ABBLIDUNG 2-6 

UNTERES ELEKTRIKGEHÄUSE – FORTSETZUNG 
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POS. BESCHREIBUNG 

1 HAUPTSTEUERUNGSRELAIS 
2 DIODENANSCHLÜSSE 
3 SICHERUNGEN 
4 KONDENSATOR 
5 HALBLEITERRELAIS 
6 E/A-ERWEITERUNGSBLOCK 
7 ETHERNET-SWITCH 
8 VERSTÄRKER BELASTUNGSSENSOR 
9 WIDERSTÄNDE 

ABBILDUNG 2-6 
UNTERES ELEKTRIKGEHÄUSE 
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KAPITEL 3 
 

SICHERHEIT   
 
 

WARNUNGEN - Zur Vermeidung von Verletzungen: 
 
1. Schalten Sie vor einer Wartung oder Reparatur der Maschine immer erst die Stromzufuhr aus, 

und ziehen Sie stets das Netzkabel ab. Die in der Maschine verwendeten Spannungen können 
zu schweren oder tödlichen elektrischen Schocks und/oder Verbrennungen führen. Bei 
Arbeiten mit oder in der Nähe der Maschine ist zu jeder Zeit äußerste Vorsicht nötig.   

2. Diese Maschine sollte nur von zugelassenem und geschultem Personal gewartet, repariert, 
eingestellt oder betrieben werden. 

3. Bitte tragen Sie beim Betrieb und Wartung der Anlage, eine Schutzbrille. 
 
SICHERHEITSFUNKTIONEN DES SYSTEMS 
 
1. Der Stellantrieb ist mit einer Sekundärwicklung ausgestattet, die für das Bremsen optimiert 

ist. Diese Wicklung wird zusammen mit dem Notbremskreis für den Nothalt verwendet. 
Wenn die Stromversorgung abgestellt oder der „OFF“- oder der Notausknopf gedrückt 
werden, aktiviert die Presse diesen Kreis und stoppt rasch die Bewegung des Stempels. 

  
2. Das Abstellen der Stromversorgung durch Drücken des „OFF“- oder des Notausknopfs führt 

dazu, dass das elektrische Auslass-/Versorgungsschnellventil den Druck in der Presse 
entlastet. Ohne Druck stoppen alle pneumatischen Bewegungen.  

 
3. Die Tür zum Elektroschrank lässt sich abschließen, um unerlaubten Zugriff zu verhindern. 

 
4. Das patentierte Sicherheitssystem kann unterscheiden, ob es sich um ein ordnungsgemäß 

platziertes Werkstück oder einen Fremdkörper zwischen Stempel und Matrize handelt. Das 
Sicherheitssystem funktioniert folgendermaßen: 

   
·  Am oberen Ende des Stellantriebs befindet sich ein sogenannter Geber. Dieser Geber liest 

die Position des Stellantriebs aus und überträgt diese Information an die SPS. 
 

·  Unten am Zylinder befindet sich eine Sicherheitsvorrichtung, die aus einem festen Teil 
(dem Gehäuse) und einem zusammendrückbaren federgelagerten Teil (dem Adapter) 
besteht. Der Adapter enthält die Stempelaufnahme. Berührt der Adapter beim Ausfahren 
des Stempels einen Gegenstand, wird die Sicherheitsvorrichtung zusammengedrückt.  

 
·  Im vorderen Schrank, unter dem Hauptzylinder befinden sich zwei optische Lichtsonden. 

Jedes Sondenpaar verfügt über einen eigenen optischen Strahl, der vom 
“Reflektierkragen” durch eines der beiden Löcher im Stempel reflektiert wird. Das 
Zusammendrücken der Sicherheitsvorrichtung unterbricht im Innern des Stempels beide 
Strahlen und aktiviert dadurch die Sonden. 
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·  Werden die Sonden aktiviert, weil die Sicherheitsvorrichtung zusammengedrückt, der 
Reflektierkragen bewegt oder der Strahl anderweitig blockiert wird, erkennt der PLC die 
Statusveränderung sofort. 

 
·  Im Einrichtungszyklus “lernt” der PLC anhand dieses Systems, wo sich der Befestiger 

und das Werkstück befinden, indem es den Stempel absenkt, die Sicherheitsvorrichtung 
zusammendrückt, den Kontakt spürt und den linearen Transducer abfragt. Die Daten des 
Berührungspunktes werden gespeichert und dienen als Vergleich während jedes 
Pressen/Betriebszyklus. 

 
·  Im Presszyklus entscheidet der PLC jedes Mal, wenn die Sicherheitsvorrichtung etwas 

berührt, ob das berührte Teil “legitim” oder “illegitim” ist. Ein “Sicherheitsspielraum” 
lässt geringfügige Abweichungen bei dem Werkstück oder der Bedienerpräzision zu. 

 
·  Nur wenn BEIDE redundanten Signale übereinstimmen und der letzte Berührungspunkt 

innerhalb des “Sicherheitsspielraums” liegt, lässt der PLC ein vollständiges 
Zusammendrücken der Sicherheitsvorrichtung und die Anwendung der vorbestimmten 
Krafteinwirkung des Luft-über-Öl-Druckluftsystems zur Installation der Befestigung zu.  

 
5. Es bestehen drei verschiedene, 4-stellige Zugangscodes. 

 
ACHTUNG: Richten Sie sofort nach Empfang der Maschine einen “Wartungscode” 
ausschließlich für das Aufsichts-/Wartungspersonal ein, da es möglich ist, die Presse im 
Wartungsmodus ohne angebrachte Sicherheitsvorrichtungen zu betreiben. Nur 
geschultes Personal sollte den Wartungsmodus verwenden. Penn Engineering® haftet 
nicht für unsachgemäße Verfahren im Wartungsmodus, die zu einem Betriebsausfall 
der Presse oder einer Gefährdung des Bedieners führen. 

   
6. Wenn die elektrische Verbindung zum Geber oder zu den Sicherheitssensoren des Stempels 

unterbrochen werden oder ein Kurzschluss vorliegt, kommt das gesamte System 
einschließlich des Stempels unverzüglich zum Stehen und kann 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 Hubwagens, ist auf korrekten Sitz der Gabeln unter der 

Presse zw. Palette zu achten. Beim Anheben von oben, ist auf eine gleichmäßge 
Gewichtsverteilung bei den Augenschrauben zu achten. Pendelbewegungen sind zu 
vermeiden. Einseitiges Anheben, sowie abruptes Bremsen beim Bewegen der Presse, kann 
zum Umkipen der Presse führen. 

 
Aufstellen der Presse 
 
·  Einen gut beleuchteten, sauberen Bereich mit einem (relativ) ebenen Boden auswählen. Der 

Boden muss das Gewicht der Presse tragen können. 
 
Gerade stellen der Presse 
 
Die Presse muss gerade und stabil aufgestellt werden. Dies geschieht durch Anpassung der Höhe 
der einzelnen Fußpolster und durch Sperren der Fußpolster in ihrer Position, indem eine 
Gegenmutter festgezogen wird. Hierfür werden zwei Schraubenschlüssel benötigt, Größe 3/4 
Zoll (siehe Abb. 4-1). Es kann auch ein verstellbarer Schraubenschlüssel benutzt werden. Die 
Einstellung anhand der Wasserwaage am Mutternschikaneadapter kontrollieren. Der 
Universalmutternadapter muss gerade sitzen, damit das Zuführungssystem richtig funktionieren 
kann. 
 
Erforderliche Zwischenräume 
 
·  Um die PEMSERTER�  Presse herum muss kein bestimmter Freiraum vorgesehen werden. 

Es sind jedoch alle nationalen oder regionalen Sicherheitscodes zu beachten, die 
möglicherweise anders lauten. In den USA schreiben die nationalen Elekto-
Schutzbestimmungen beispielsweise vor, dass vor dem Elektroschrank mindestens 91 cm (36 
Zoll) Freiraum vorhanden sein muss. Wir empfehlen mindestens so viel Platz um die Presse 
freizulassen, damit die verschiedenen Ablage- und Wartungstüren ganz geöffnet und auch die 
größten Werkstücke bequem bearbeitet werden können. 

 
Elektrische Anforderungen für den Anschluss der Maschine 
 

ACHTUNG: Elektrischer Schlag – Die in der Maschine verwendeten Spannungen 
können schwere oder tödliche elektrischen Schocks verursachen. 

·  Wechselstromkabel und Stecker 
·  Gleichstromkabel, Bremskabel und Stecker 
·  Ausgangskabel und Stecker 
·  zahlreiche interne Teile des Antriebs und optionale externe Einheiten 
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·  Der Antrieb enthält Kondensatoren, an denen auch nach dem Trennen von der 
Wechselstromversorgung noch potenziell tödliche Spannungen anliegen. Nachdem der 
Antrieb stromführend war, muss die Wechselstromversorgung vor Wiederaufnahme der 
Arbeiten mindestens zehn Minuten isoliert bleiben. 

 
 
Wechselstromanschlussanforderungen 
 
WICHTIG:  Die Maschine muss über einen externen und abgesicherten Schalter an der 
Stromversorgung angeschlossen werden werden. Es muss eine 20 A Sicherung ausgelegt für 
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 mm2 (Europa) 
 AWG #12 (Nordamerika) 
Phasen:   2 (Phase zu Phase) für Nordamerika 
   Eine (Phase gegen Null) für Europa 
Maximales Phasenungleichgewicht: 2 % negative Phasenfolge (entsprechend 3 % 
Spannungsungleichgewicht zwischen Phasen). 
 
Frequenzbereich: 48 bis 65 Hz 
 
Nur zur Einhaltung der UL-Anforderungen muss der maximale symmetrische Fehlerstrom auf 
100 mA beschränkt sein. 
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Empfohlene Druck-Luftversorgung  
Angemessene Luftversorgung ist sehr wichtig für die Leistung und Instandhaltung 
der Presse. Befolgen Sie die einfachen Regeln: 
 
·  Druck-Luftqualität  – Die Qualität ist wichtig. Die Luft muß sauber und trocken sein. 

Feuchtigkeit und Schmutz verunreinigen das Ventilsystem und verursachen Leistungs- und 
Instandhaltungsprobleme. 

 
·  Druckluftzufuhr  – Verwenden Sie einen Druckluftschlauch mit Innendurchmesser von min. 

12 mm (1/2 Zoll) vom Druckluftanschluß zur Presse. Erforderlicher Betriebsdruck ist 6 bis 
7,5 bar (90 bis 110 psi). Unzureichender Luftdruck beeinträchtigt die Leistung der Presse. 

·  Luftverbrauch – für Automatikmodus Muttern bei 30 Verpressungen pro Minute: etwa 
1,3 l/s bei 1 atm (2,75 SCFM). Im Automatikmodus Bolzen bei 30 Verpressungen pro 
Minute beträgt der durchschnittliche Luftverbrauch etwa 3,4 l/s bei 1 atm (7,25 SCFM). 

·  Druckluftanschluss - Richtiger Anschluss gem. Abbildung 4.2 unterstützt die 
Gewährleistung der genannten Anforderungen. 
Verbinden Sie die Presse und den Druckluftanschluss mit einem gebogenen Rohr. Dieses 
vermeidet das Eindringen von Wasser und Öl in die Presse. 
Schließen Sie ein Fallrohr oder einen Schlauch mit Durchmesser 12 mm oder größer an. 
Verlängern Sie das Ende des Fallrohrs mit einem Ablass-/Entleerungsventil. Dieses 
gewährleistet das Abscheiden von Wasser und Öl und säubert das System. 
Sofern Ihre Luftversorgung nicht den angegebenen Anforderungen entspricht, kann auch ein 
angemessener Lufttank verwendet werden. 
Die Installation eines Hilfsfilters außerhalb der Presse wird empfohlen. 
 

 
Den Fußschalter installieren 
 
·  Den Fußschalter in die Buchse in der unteren linken Ecke des Elektroschranks stecken. 
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KAPITEL 5 
 

FUNKTIONSPRINZIP  
 

Funktion des Systems: 
 
Die Funktion einer BEFESTIGERINSTALLATIONSPRESSE PEMSERTER 3000™ 
besteht darin, selbstverankernde PEM� -Befestiger auf sichere und gleich bleibende Art in 
verschiedene Bleche einzupressen. Hierzu verwendet die Presse: 
·  Ein patentiertes Sicherheitssystem direkt am Arbeitsort, das das Absenken des Stempels 

steuert und dessen Absenken verhindert, sollte der Stempel mit etwas anderem als dem 
vorgesehenen Befestiger und Werkstück in Berührung kommen. 

·  Ein automatisches Befestigerzuführungssystem, das den Befestiger am Einsetzort platziert, 
damit der Bediener sich nur um die Ausrichtung des Werkstücks kümmern muss. 

·  Einen schnellen elektromechanischen Stellantrieb mit hohen Installationskräften am Punkt 
der Einpressung. 

·  Präzise Installationswerkzeuge und computergesteuerte Installationskräfte. 
 
 
Installation von selbstverankernde Befestigern: 
 
PEM® selbstverankernde Befestiger werden in gestanzte oder gebohrte Löcher in kaltfließbarem 
Blechmaterial installiert. Dies geschieht folgendermaßen: 
 
·  Der Schaft der Befestigers wird in der Bohrung zentrisch aufgenommen. 
·  Dann wird der Rändel (der überhängende Teil) durch parallel einwirkenden Druck in das 

Blech gepresst.  
·  Diese Kraft führt dazu, dass das Blech in den Freistich des Befestigers, d.h. zwischen den 

Rändel und den Schaft, kaltfließt. Damit wird der Befestiger im Blech fest gehalten. 
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Einrichten der Presse: 
Der folgende Teil beschreibt den generellen Einrichtprozess. Die Details des Einrichtens und 
Bedienung entnehmen Sie den betreffenden Sektionen im Handbuch.  
 
Sektion 1: Einrichten der Werkzeuge 
 
Das „Werkzeugeinrichten umfasst die richtige Auswahl der Zuführungsart, Einsetzen der 
Werkzeuge und Einstellen der Einpressparameter. 
  
Es können für die gleiche Befestigergröße, unterschiedliche Zuführungen in Abhängigkeit der 
Blechgröße und Geometrie, gewählt werden.  
 
„Werkzeugauswahl“ siehe Anleitung  
 
Sektion 2 – Auswahl der Zuführung und Befestigeram Bildschirm.  
 
Nach Einbau der Werkzeuge / Zuführung, ist der nächste Schritt, die Anlage übe4r den 
Bildschirm zu programmieren.  
 
Die einfache Bildschirmprogrammierung kann auf drei verschiedene Methoden erfolgen. 
 
·  Werkzeug einrichten – es müssen nur drei Parameter bestimmt werden. 
·  Programm abrufen – wählen Sie aus vorher abgespeicherten Programmen aus.  
·  Schnellstart – ruft die zuletzt eingestellten Parameter wieder auf, bevor die Anlage 

abgeschalten wurde. 
 
Für die richtige Auswahl der Einrichtparameter, lesen Sie zusätzlich den entsprechenden 
Abschnitt in der Betriebsanleitung.  
Nach Auswahl der Einrichtparameter, lädt die Presse die Daten aus dem Speicher und führt Sie 
direkt zum „Nullpunkt setzen“. 
 
Sektion 3 – Nullpunkt setzen  
 
Der nächste Schritt ist einfach, schnell und sehr wichtig. 
Hier „lernt“ die Presse den Punkt des Einpressens, dem sogenannten Nullpunkt. Der Bediener 
positioniert das Werkstück zum Verpressen. Durch Betätigen des Fußpedales, fährt die 
Kolbenstange mit dem Stempel auf das Werkstück, ohne das der Befestiger verpresst wird. 
Dieser „Berührungspunkt“ (auch Nullpunkt genannt) wird automatisch von der Steuerung erfasst 
und programmiert. Jetzt ist die Anlage bereit zum Verpressen. 
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Funktionen der Automatischen Zuführungen:  
 
Beim Automatischen Zuführen, wird der Befestiger von der Vibratorschale vereinzelt und bis zur 
Einpressposition zugeführt. 
 
·  Der Befestiger wird in der Schale gefördert. Er wird zu einem Element der Zuführung 

geführt, der sogenannten Schikane.  
 
·  Der Befestiger wird in der Schikane lageorientiert und in einen Vereinzeler geführt. Mit 

Druckluft wird der Befestiger, nach dem Vereinzeln, durch den Zuführschlauch, bis zu den 
Werkzeugen geblasen.  

·  Abhängig von der ausgewählten Zuführungsart, wird der Befestiger entweder direkt in das 
Werkzeug eingeblasen, oder über das Greifersystem übergeben. Der Befestiger wird über 
Vakuum oder einer „Stempelnadel“ aufgenommen. Die Greifervorrichtung öffnet und fährt 
wieder zurück.  

 
·  Das Werkstück wird auf dem Befestiger oder der Matrize positioniert. Durch anschließendes 

Betätigen des Fußpedals wird der Einpreßvorgang eingeleitet. 
 
 
Einpressvorgang:  
 
·  Durch das Betätigen des Fußpedals, fährt die Kolbenstange mit dem Stempel nach unten zum 

Werkstück.  
 
·  Beim Berühren des Befestigers auf der Werkstückoberfläche, schalten die Sicherheits-

sensoren. Die Steuerung vergleicht den erreichten Wert mit dem programmierten Nullpunkt.  
 
·  Wenn beide Werte innerhalb einer festgelegten Toleranz liegen, erfolgt der effektive 

Presshub. Der Stempel fährt anschließend wieder in Ausgangsstellung.  
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Spezielle Einstellungen: 
 
·  Unterbrochener Modus - der Stempel fährt auf das Werkstück und bleibt stehen – es wird 

keine Kraft aufgebaut. Es können jetzt die Bleche lagerichtig ausgerichtet werden 
(Druckfügen). – Durch nochmaliges Betätigen des Fußpedales wird der effektive Krafthub 
ausgelöst und dr Stempel fährt zurück.  

 
·  Nullpunkttoleranz – Wählen Sie zwischen „Groß“ und „Klein“. Eine „Große“ Toleranz 

wird für alle Standard Anwendungen verwendet (z. B. Bolzen / Hülsen). Bei sehr kleinen 
Gewindegrößen (empfehlenswert bei Muttern ) sollte die „Kleine“ Toleranz gewählt werden. 
Die Toleranz ist die Summe aller Höhentoleranzen, die sich aus Blechdickentoleranz, 
Stanzgrat, Befestigertoleranz und Handling ergibt. Die Maschine reagiert bei 
„Kleiner“ Toleranz-Einstellung sensibler. 

  
·  Sicherheitsfehler – wird die Toleranz zwischen dem Nullpunkt und dem erreichten Wert 

überschritten, erfolgt eine Fehlermeldung. Die Stempelabwärtsbewegung wird sofort 
unterbrochen, die Sicherheitsventile schließen, die Kolbenstange fährt zurück. Die 
Stempelaufnahme wird bleit hierbei nur unter Federspannung, wichtig – sie wird nicht 
vollständig zusammen gedrückt. Die Stempelkraft wird nicht ausgelöst.  
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KAPITEL 6 
 

STEUERUNG ÜBER 
BERÜHRUNGSEMPFINDLICHE BILDSCHIRME  

 
 
Ein unter Windows XP betriebener PC mit berührungsempfindlichem Bildschirm ist in die 
PEMSERTER 3000™ Presse integriert, um dem Bediener Zugang zu Informationen über die 
Presse zu ermöglichen. Die Hauptfunktion des Bildschirms ist es, prozessbezogene Daten 
anzuzeigen, um den Pressvorgang überwachen und steuern zu können. Über den 
berührungsempfindlichen Bildschirm kann der Bediener Eingaben zum Prozess machen. 
 
Eine schnelle speicherprogrammierbare Steuerung (SPS) dient zur Interaktion mit dem Prozess 
und dem Bediener, um das Einrichten, den Betrieb und die Wartung der Presse vornehmen zu 
können.   
 
Durch das Programmieren der SPS und über den berührungsempfindlichen Bildschirm kann der 
Bediener den Prozess über bequeme High-Level-Befehle steuern, die vorprogrammierte 
Sequenzen enthalten oder eine Logik zum Schutz von Bediener und Maschine enthalten können.  
 
Der Bildschirm bietet Funktionen zum Datenmanagement, Training, zur Diagnose sowie 
Hilfefunkionen. 
 
Alle Anzeigen sind hinsichtlich Sprache und angezeigter Einheiten konfigurierbar. Das 
Verhalten dieser Bildschirmelemente kann vom Anwender unter Passwortschutz selbst angepasst 
werden. 
 
In den folgenden Abschnitten werden die auf jedem einzelnen Bildschirm verfügbaren 
Informationen und Funktionen beschrieben. Unter jedem Bildschirm befindet sich eine 
Beschreibung der auf dem Bildschirm verfügbaren Informationen und Funktionen. Jede Taste, 
die zu einem anderen Bildschirm führt, gibt den Abschnitt in diesem Handbuch an, wo der 
nächste Bildschirm beschrieben ist. 
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Zahleneingabe (Tastenfeld) 
 
In verschiedenen Bildschirmanzeigen, in denen Zahlen einzugeben sind, wird eine spezielle 
Funktion verwendet: das Tastenfeld. Jede Ziffer der einzugebenden Zahl wird durch Drücken der 
entsprechenden Nummerntaste eingegeben. Die Zahleneingabe wird erst nach Druck auf die 
entsprechende Zahlentaste akzeptiert. Wo Dezimalkommata einzugeben sind, ist die Position des 
Kommas vorgegeben. Das Nummernfeld enthält auch eine „Backspace“- und eine „Clear“-Taste. 

 
 
Alphanumerische Eingabe (Tastenfeld)  
 
Es gibt auch Bildschirmanzeigen, in denen alphanumerische Zeichen einzugeben sind. Auf dem 
Schirm erscheint eine QWERTY-Tastatur, wenn ein entsprechendes Eingabefeld selektiert wird. 
Diese Bildschirmtastatur verhält sich wie eine normale Tastatur. 

  
 
HILFE-Bildschirme 
 
Hilfe-Bildschirme sind auf dem gesamten Menüsystem dieser berührungsempfindlichen 
Bildschirme verfügbar. Sie geben erklärende Informationen der auf den Bildschirmen 
abgebildeten Funktionen, wie sie in dieser Unterlage ebenfalls erscheinen. Die tatsächlichen 
Hilfe-Bildschirme sind in diesem Handbuch nicht eingeschlossen. Die Tasten auf den Hilfe-
Bildschirmen funktionieren alle auf die selbe Art und Weise.  
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[ZURÜCK] – Damit kehrt die berührungsempfindliche Bildschirmsteuerung zu dem Bildschirm 
zurück, von dem der Hilfe-Bildschirm ursprünglich abgerufen wurde. 
 
[NÄCHSTE ANZEIGE] – Damit gelangt man zu dem nächst verfügbaren Hilfe-Bildschirm 
zum gleichen Thema. Manche Hilfe-Tasten haben eventuell mehr als eine Seite Informationen. 
 
[VORHERGEHEND] – Schaltet wieder zum vorhergehenden Hilfe-Bildschirm zurück. 
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6.1 Titel-Bildschirm 

 
Beim Einschalten des PEMSERTER®-Systems wird das Windows-Betriebssystem gebootet. 
Nach dem Booten erscheint der „PEMSERTER®“-Titelbildschirm (Logo-Bildschirm) auf dem 
berührungsempfindlichen Bildschirm.  
 
Auch die Anschrift und die Telefonnummern des PennEngineering®-Vertreters erscheinen auf 
dem Titelbildschirm.  
 
„Master SM APPS Version“, „Master EZ Motion Version“, „Follower SM APPS Version“ und 
„Follower EZ Motion Version“ sind die Versionsnummern der internen Software der SPS. 
 
„PEMSERTER® Screen Version“ ist die Versionsnummer der Bildschirmsoftware. 
„PEMSERTER HW Version“ ist die Modellnummer der Presse. 
 
[NÄCHSTE SEITE]  ®®®®  weiter zu ®®®® 6.2 Bildschirm ZUGRIFFSCODE 
 
Sprachauswahl [FLAGGEN] – Der Bediener kann durch Auswahl der entsprechenden 
Nationalflagge die Sprache wählen, in der alle Bildschirme einschließlich Titeln, 
Beschreibungen und Hilfstexten erscheinen.  
 
[Kontakt]  – Durch Drücken dieser Taste, wird Ihnen länderbezogen, die verantwortliche 
Vertretung für den Verkaufs/Service angezeigt. 
 
[AUSGANGSPOSITION] – Durch Drücken dieses Knopfs fährt der Stempel zurück in die 
Ausgangsposition. 
 
[VERLASSEN] – Schließt das Programm, um das vollständige Herunterfahren der Presse 
zu ermöglichen. 
Die PS 3000 ist mit einem auf Windows basierenden PC ausgestattet und muss in einer 
bestimmten Reihenfolge heruntergefahren werden. Vor dem Ausschalten des Hauptschalters an 
der Seite der Maschine muss Windows heruntergefahren und der PC ausgeschaltet werden. 
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Dazu wie folgt vorgehen: 
·  Gehen Sie zurück zum Logo-Bildschirm. 
·  Drücken Sie die [BEENDEN]-Taste (zwei Optionen werden angezeigt). 

o [Beenden und zu Windows wechseln] 
o [Herunterfahren] 

 
Modus „Herunterfahren“: 

·  Drücken Sie zum Herunterfahren der Maschine [Herunterfahren] . Daraufhin öffnet sich 
ein Dialogfeld, um das Herunterfahren zu bestätigen. 

·  Wählen Sie im Dialogfeld die Option [Ja], um mit dem Herunterfahren fortzufahren. 
Windows fährt daraufhin herunter, und der PC wird automatisch abgeschaltet. 

 
 Modus „Beenden und zu Windows wechseln“: 

·  Um zu Windows zurückzukehren, ist die Eingabe eines Sicherheitscodes erforderlich. 
·  Drücken Sie [Beenden und zu Windows wechseln]. Es erscheint ein Tastenfeld zur 

Eingabe des Sicherheitscodes. 
·  Geben Sie den korrekten Sicherheitscode ein und drücken Sie [Eingabe]. (Der 

erforderliche Sicherheitscode ist derselbe wie der Wartungscode.) 
·  Daraufhin wird die Anwendung beendet und der Windows-Desktop erscheint. 
·  Um vom Windows-Desktop aus mit dem Herunterfahren fortzufahren, drücken Sie auf 

die „Start“-Schaltfläche. Es öffnet sich ein Dialogfeld. 
·  Wählen Sie [Computer ausschalten]. Es öffnet sich ein weiteres Dialogfeld. 
·  Wählen Sie hier [Ausschalten]. 
·  Daraufhin wird Windows beendet. 
·  Nachdem Windows beendet und der PC heruntergefahren ist, kann der Hauptschalter an 

der Seite der Maschine ausgeschaltet werden. 
 

VORSICHT!! Warten Sie nach Ausschalten des Hauptschalters 30 Sekunden, bevor 
Sie das Elektrikgehäuses öffnen. In dieser Zeit kann sich der Reststrom aus den 
Servoantrieben abbauen.  
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6.2 Bildschirm ZUGRIFFSCODE 

 
Dieser Bildschirm verlangt die richtige Eingabe eines Zahlencodes.Es sind verschiedene 
Bereiche des Bildschirmes nur mit dem richtigen Code zu erreichen. (siehe Handbuch, Abschnitt 
6.20 Zugangscodes). Wird als Zugangscode „0000“ eingegeben, ist diese Funktion deaktiviert. 
Diese Möglichkeit haben Sie nur im Wartungsmenue.  
 
Wie kommt man zur nächsten Bildschirmanzeige:  

Zugangscode: Bitte geben Sie den richtigen 4stelligen Code ein. 
[¿¿¿¿] – wählen Sie den benötigten Abschnitt aus. 
 

Bedienercode: bei richtiger Eingabe – Auswahl des Einrichtverfahrens 
��� �  weiter zu ��� � 6.3 Modusauswahl 
 

Einrichtcode: bei richtiger Eingabe: Änderungsmöglichkeiten für 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 wartungsrelevanter Merkmale 

��� �  weiter zu ��� � 6.28 Wartung - Bildschirm 
 
Bei fehlerhafter Code-Eingabe ertönt ein akustisches Signal.  
 
Wenn Sie den Zugriffscode vergessen haben, rufen Sie bitte Ihren PEMSERTERÒ-
Verkaufsberater an. 
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6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL  

 
Mit diesem Bildschirm gelangen Sie entweder zu einer ausgewählten Art eines 
Installationseinstellverfahrens oder zum Wartungsmodus. Außerdem können Sie zwischen 
bestimmten Betriebsmodi hin- und herschalten. 
 
[WERKZEUG-EINRICHTEN] – Führt zu einem kompletten Werkzeugauswahl-
Einstellungsprozess, mit dem der Installationsmodus und alle Werte definiert werden.  

®®®®  weiter zu ®®®® 6.4 Bildschirm WERKZEUGAUSWAHL 
 

[SCHNELLSTART] – Führt direkt zur Sicherheitseinstellung der Maschine unter Verwendung 
des Installationsmodus und der Werte, wie sie bei der letzten Einstellung definiert wurden. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.22 Bildschirm SICHERHEITSEINSTELLVERFAHREN 
 
[EINSTELLUNG LADEN] – Führt zu einem Menü mit einem vorher gespeicherten 
Installationsmodus und Werten. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm AUFTRAG ABRUFEN 
 

[WARTUNG] – Wenn ein Zugriffscode eingerichtet wurde, führt diese Taste zum Bildschirm 
WARTUNGSZUGRIFF. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.2 Bildschirm WARTUNGSZUGRIFF 
 
Wenn kein Zugriffscode eingerichtet wurde, führt diese Taste zum Menü WARTUNG für 
Wartungsfunktionen. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.29 Bildschirm MENÜ WARTUNG 
 
[LUFTZUFUHR] – schaltet die Luftzufuhr ein oder aus. 
 
[BEDIENERANLEITUNGEN]  – Führt weiter zum Menü für Anleitungsvideos. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.36 Bildschirm „Wartungsanleitungen“ 
 
[LOGO] – Aufruf des Grundbildes 
  ��� �  weiter zu ��� �  6.1 Grundbild 
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6.4 WERKZEUGEINRICHTUNG  

 
Dieser Bildschirm legt fest, welche Konfiguration der Werkzeugeinrichtung und welcher 
Werkstückbild-Modus für die Einrichtung verwendet werden soll. 
 
[QX-SYSTEM]  – Führt durch die Einrichtung des QX-System-Modus  

��� �  weiter zu ��� �  6.5 Bildschirm „Mehrfachwerkzeug“ 
 
[EINZELWERKZEUG]  – Führt durch die Einrichtung der Einzelwerkzeugkonfiguration.  

��� �  weiter zu ��� �  6.9 Bildschirm „Beschickungsquelle für Einzelwerkzeug wählen“  
Dies geschieht erst nach einer zweifachen Bestätigung, um sicherzustellen, dass Einzelwerkzeug 
korrekt ist. 

Erste Bestätigung: IST DIES TATSÄCHLICH EINE 
EINZELWERKZEUGEINRICHTUNG? 

Zweite Bestätigung: WURDE DAS QX-WERKZEUG TATSÄCHLICH ENTFERNT? 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
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6.5 MEHRFACHWERKZEUGEINRICHTUNG 

 
Auf diesem Bildschirm wird die Werkzeugkonfiguration für die QX-Systemeinrichtung für jede 
Station festgelegt. 
 
Beginnen Sie zum Programmieren der Station bei GRÜN und fahren Sie gegen den 
Uhrzeigersinn fort.  
 
Wenn die gewünschten Stationen wie für den einzurichtenden Auftrag gefordert definiert sind, 
fahren Sie durch Auswahl von [WEITER]  fort. 
 

 - (4 Schaltflächen) Die Auswahl eines Viertels des kreisförmigen Systems schaltet die 
gewählte Farbe ein oder aus. Eine inaktive Station wird als NICHT VERWENDET  
gekennzeichnet. Eine aktive Station zeigt leere Datenfelder für diese Station an, die zuvor 
während der Einrichtung definiert wurden.  

 
[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[WEITER]  – Optionen zur Werkzeugeinrichung speichern und mit dem nächsten Bildschirm 
fortfahren. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.6 Bildschirm „Beschickungsquelle für Mehrfachwerkzeug wählen“ 
 
[ZURÜCK]  – Zum Bildschirm „Modusauswahl“ zurückkehren, ohne die Auswahl zu speichern. 
 ��� �  zu ��� �  6.4 Bildschirm „Automatische Werkzeugeinrichtung“ 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 38 of 119 

6.6 MEHRFACHWERKZEUG - BEFESTIGERBESCHICKUNGSQUELLE  
FESTLEGEN 

 
Auf diesem Bildschirm wird die Befestigerbeschickungsquelle für die auf dem Bildschirm 
angezeigte QX-Station festgelegt. 
 
Die beiden Beschickungsoptionen für Mehrfachwerkzeuge sind manuelle Beschickung oder 
automatische Beschickung von Rüttler A. 

 
[MANUELL]  – Wählen Sie diese Option für manuelle Befestigerbeschickung.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 
[RÜTTLER A]  – Wählen Sie diese Option für automatische Befestigerbeschickung aus Rüttler 
A.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.7 Bildschirm „Befestigertyp festlegen“ 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[ZURÜCK]  – Kehrt zum Bildschirm „Werkzeugeinrichtung“ zurück, ohne die Auswahl zu 
speichern. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.4 Bildschirm „Werkzeugeinrichtung“ 
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6.7 MEHRFACHWERKZEUG - BEFESTIGERTYP FESTLEGEN  

 
Auf diesem Bildschirm wird der Befestigertyp für die aktive QX-Station festgelegt. 
 
Der Bediener muss eine der folgenden Optionen wählen, um mit dem nächsten Schritt der 
Mehrfachwerkzeugeinrichtung fortzufahren. 
  
[MUTTERN/SO]  – Der Modus für Muttern und kurze Bolzen dient zum automatischen 
Beschicken von Muttern an die obere Beschickungseinrichtung, um vom Stempel durch das 
Loch im Befestiger aufgenommen zu werden. Siehe Abschnitt „Werkzeugeinrichtung“ bezüglich 
einer Beschreibung von Werkzeugen und Betrieb. 

��� �  weiter zu ��� �  6.8 Bildschirm „Befestigerbeschickungstyp festlegen“  
 

[BOLZEN/BSO] - Die Bolzenbeschickung von oben und der Modus für blinde Buchsen sind für 
die automatische Beschickung von Bolzen und blinden Buchsen zur Hängevorrichtung für die 
Beschickung von oben für die Stanzer-Aufnahme durch Vakuum vorgesehen. Siehe Kapital 
„Werkzeuge“ und eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 
[SPOTFAST] – Wählen Sie diese Option, wenn der Befestigertyp für den 
Einzelwerkzeugbetrieb ein SpotFast-Befestiger ist.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 
[BUCHSEN] – Der Modus für die Beschickung von langen Buchsen von oben ist für die 
automatische Beschickung von langen Buchsen zur Hängevorrichtung für die Beschickung von 
oben für die Stanzer-Aufnahme durch das Loch des Befestigers. Siehe Kapitel „Werkzeuge“ und 
eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
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[ANDRES] – Der Modus „andres“ ist für spezielle Modi vorgesehen, die für bestimmte 
Befestiger und Anwendungen definiert wurden. Siehe Unterlagen der Werkzeuge bezüglich einer 
Beschreibung von Werkzeugen und Betrieb. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[ZURÜCK]  – Bildschirm „Mehrfachwerkzeug – Befestigertyp festlegen“ 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.6 Bildschirm „Mehrfachwerkzeug – Befestigertyp festlegen“ 
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6.8 MEHRFACHWERKZEUG - BEFESTIGERBESCHICKUNGSTYP 
FESTLEGEN 

 
Wenn der gewählte Befestiger eine Mutter aus einem Rüttler ist, so muss der Bediener die 
Beschickungsposition festlegen.  
Für alle anderen Befestigertypen wird dieser Bildschirm bei der Einrichtung übersprungen. 
 
Die zwei Optionen sind [VON OBEN]  und [DOPPELTAKT] . Der Bediener muss eine der 
folgenden Optionen wählen, um mit dem nächsten Schritt der Mehrfachwerkzeugeinrichtung 
fortzufahren.  
 
[VON OBEN] – Die Mutternbeschickung von oben und der Modus für kurze Buchsen dienen 
zur automatischen Beschickung von Muttern zur Hängervorrichtung für die Beschickung von 
oben für die Stanzer-Aufnahme durch das Loch des Befestigers. Siehe Kapitel „Werkzeuge“ und 
eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“  
 
[DOPPELTAKT] –  Der Modus für die Beschickung von oben / Einsetzen von unten im 
Doppeltakt dient zur automatischen Beschickung von Muttern zu der Hängevorrichtung für die 
Beschickung von oben für die Stanzer-Aufnahme durch das Loch des Befestigers und 
Deponieren auf eine Doppeltakt-Matrize für das Einsetzen von unten. Siehe Kapitel 
„Werkzeuge“ und eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“  
 
[ZURÜCK] – Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[ZURÜCK]  – Bildschirm „Mehrfachwerkzeug – Befestigertyp festlegen“ 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.7 Bildschirm „Mehrfachwerkzeug – Befestigertyp festlegen“  
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6.9 EINZELWERKZEUG - BESCHICKUNGSQUELLE FESTLEGEN 

 
Auf diesem Bildschirm wird die Befestigerbeschickungsquelle für feste 
Werkzeugkonfigurationen festgelegt. 
 
Die zwei Optionen sind [MANUELL]  und [RÜTTLER] .  
 
[MANUELL]  – Wählen Sie diese Option für manuelle Befestigerbeschickung für 
Einzelwerkzeugkonfigurationen.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“  
 
[AUTOMATISCH]  – Wählen Sie diese Option für automatische Befestigerbeschickung für 
Einzelwerkzeugkonfigurationen.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.10 Bildschirm „Einzelwerkzeug – Befestigertyp festlegen“ 
 
[ZURÜCK] – Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[ZURÜCK]  – Bildschirm „Werkzeugeinrichtung“  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.4 Bildschirm „Werkzeugeinrichtung“ 
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6.10 EINZELWERKZEUG – BEFESTIGERTYP FESTLEGEN  

 
Auf diesem Bildschirm wird der Befestigertyp für eine Einzelwerkzeugkonfiguration festgelegt. 
 
Wenn die gewählte Befestigerquelle ein Rüttler ist, so muss der Bediener den Befestigertyp 
festlegen.  
Wenn manuelle Beschickung gewählt ist, wird dieser Bildschirm bei der Einrichtung 
übersprungen. 
 
[MUTTERN/SO]  – Der Modus für Muttern und kurze Bolzen dient zur automatischen 
Beschickung von Muttern. Im Bildschirm „Befestigerbeschickungstyp festlegen“ legt der 
Bediener die Beschickungsmethode fest.  

��� �  weiter zu ��� �  6.11 Bildschirm „Befestigerbeschickungstyp festlegen“  
 
[BOLZEN/BSO] - Die Bolzenbeschickung von oben und der Modus für blinde Buchsen sind für 
die automatische Beschickung von Bolzen und blinden Buchsen zur Hängevorrichtung für die 
Beschickung von oben für die Stanzer-Aufnahme durch Vakuum vorgesehen. Siehe Kapital 
„Werkzeuge“ und eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 
[SPOTFAST] – Der SpotFast-Modus dient zum automatischen Beschicken von SpotFast-
Befestigern an die obere Beschickungseinrichtung, die dann vom Stempel per Vakuum 
aufgenommen werden.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 
[BUCHSEN] – Der Modus für die Beschickung von langen Buchsen von oben ist für die 
automatische Beschickung von langen Buchsen zur Hängevorrichtung für die Beschickung von 
oben für die Stanzer-Aufnahme durch das Loch des Befestigers. Siehe Kapitel „Werkzeuge“ und 
eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
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[ANDRES] – Der Modus „andres“ ist für spezielle Modi vorgesehen, die für bestimmte 
Befestiger und Anwendungen definiert wurden. Siehe Unterlagen der Werkzeuge bezüglich einer 
Beschreibung von Werkzeugen und Betrieb. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[ZURÜCK]  – Bildschirm „Einzelwerkzeug - Befestigerbeschickungsquelle festlegen“ 
��� �  weiter zu ��� �  6.9 Bildschirm „Einzelwerkzeug - Befestigerbeschickungsquelle festlegen“, 
ohne die eingegebenen Daten zu sichern 
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6.11 EINZELWERKZEUG – BEFESTIGERTYP FESTLEGEN 

 
Auf diesem Bildschirm wird der Mutternbeschickungstyp für eine Einzelwerkzeugkonfiguration 
festgelegt. Wenn an der Presse ein QX-System installiert ist, steht die Beschickung von unten 
nicht zur Verfügung. 
 
Wenn der gewählte Befestiger eine Mutter aus einem Rüttler ist, so muss der Bediener die 
Beschickungsposition festlegen.  
Für alle anderen Befestigertypen wird dieser Bildschirm bei der Einrichtung übersprungen. 
 
Der Bediener muss eine der folgenden Optionen wählen, um mit dem nächsten Schritt der 
Einzelwerkzeugeinrichtung fortzufahren.  
 
[VON OBEN]  – Der Modus für Beschickung von oben dient zum automatischen Beschicken 
von Muttern und kurzen Bolzen an die obere Beschickungseinrichtung. Diese Muttern und 
Bolzen werden dann vom Stempel durch das Loch im Befestiger aufgenommen. Siehe Abschnitt 
„Werkzeugeinrichtung“ bezüglich einer Beschreibung von Werkzeugen und Betrieb. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“  
 
[DOPPELTAKT] –  Der Modus für die Beschickung von oben / Einsetzen von unten im 
Doppeltakt dient zur automatischen Beschickung von Muttern zu der Hängevorrichtung für die 
Beschickung von oben für die Stanzer-Aufnahme durch das Loch des Befestigers und 
Deponieren auf eine Doppeltakt-Matrize für das Einsetzen von unten. Siehe Kapitel 
„Werkzeuge“ und eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs. 

��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“  
 
[VON UNTEN] - Die Mutternbeschickung von unten dient zur automatischen Beschickung von 
Muttern zu einem auf dem Matrizenhalter montierten Werkzeugmodul für die Beschickung von 
unten. Siehe Kapitel „Werkzeuge“ und eine Beschreibung der Werkzeuge und des Betriebs. 

��� �  weiter zu ��� �  6.14 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“  
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 46 of 119 

[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 
®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 

[ZURÜCK]  – Kehrt zum Bildschirm „Einzelwerkzeug – Befestigertyp festlegen“ zurück, ohne 
die Auswahl zu speichern. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.8 Bildschirm „Einzelwerkzeug – Befestigertyp festlegen“ 
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6.12 KRAFTEINRICHTUNG AUSWÄHLEN 

 
Auf diesem Bildschirm kann der Bediener die Methode zur Festlegung des Kraftsollwerts für 
jede zuvor in der Einrichtung definierte Station wählen. 
 
[KRAFT NUMERISCH EINGEBEN] – Der Bediener kann manuell jeden Wert innerhalb des 
Kraftbereichs des Stempels eingeben, von 1,8 bis 71,2 kN (400 bis 16,000 lbs). 

��� �  weiter zu ��� �  6.13 Bildschirm „Kraft manuell festlegen“  
 
[VOREINGESTELLTE WERTE]  – Bei dieser Methode wird eine Tabelle vorberechneter 
Kraftbereiche für jeden Befestigertyp und jede Befestigergröße sowie das Material des 
Werkstücks verwendet, um den Bediener bei der Auswahl des Kraftsollwerts zu unterstützen. 

��� �  weiter zu ��� �  6.14 Bildschirm „Befestigergröße und Werkstückmaterial“  
 
Bei der [ISS]-Methode wird mit der Presse ein Profil der Kraft gegenüber der Position erstellt, 
um die Installation zu analysieren. Der optimale Kraftsollwert wird über einen Algorithmus 
bestimmt. 

��� �  weiter zu ��� �  6.16 ISS-Bildschirm  
 
[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
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6.13 KRAFT MANUELL FESTLEGEN 

 
Auf diesem Bildschirm kann der Bediener den Kraftsollwert über das Tastenfeld manuell 
eingeben. 
 
Der Bediener gibt die gewünschte Kraft über das numerische Tastenfeld ein und drückt 
[WEITER] . 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[WEITER]  – Sichert den letzten Kraftsollwert. Dieser wird erst aktiv, wenn ein Wert 
eingegeben wird. 

Beim ersten Einrichtungsdurchgang für die 
Mehrfachwerkzeugkonfiguration wird der Bildschirm „Werkstückbild 
festlegen“ aktiviert. 

    ��� �  weiter zu ��� �  6.17 Bildschirm „Werkstückbild festlegen“ 
 

Wenn zu dem aktuellen Auftrag ein Satz Werkstückbilder gehört, wird die 
Einrichtung beim Bildschirm „Werkstückeinsetzungen 
festlegen“ fortgesetzt. 

 ��� �  weiter zu ��� �  6.20 Bildschirm „Werkstückeinsetzungen 
festlegen“ 

 
[ZURÜCK]  – Zurück zum Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
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6.14 Auswahlbildschirm GRÖSSE UND MATERIAL 

 
Auf diesem Bildschirm kann der Bediener die Größe des installierten Befestigers und das 
Material des Werkstücks, in das er eingesetzt werden soll, festlegen. Auf Grundlage der Auswahl 
des Bedieners wird von der Presse 3000 automatisch 

1) zur Sicherheit des Bedieners die maximale Einpresskraft begrenzt; 
2) die Beschickungseinstellung gewählt; 
3)   eine empfohlene Einpresskraft vorgegeben. 

 
[JEDE GRÖSSE] + [JEDES MATERIAL]  – Wählen Sie eine Größe oder ein Material. 
Danach kann der Bediener durch Drücken einer anderen Auswahl die Wahl ändern. Sobald 
SOWOHL eine Größe als auch ein Material gewählt sind, erscheint die Schaltfläche [WEITER] . 
 
[WEITER]  – Geht weiter zum Bildschirm „Kraftwerte voreinstellen“. Dieser wird erst aktiv, 
wenn ein Wert eingegeben wird. 

��� �  weiter zu ��� �  6.15 Bildschirm „Kraftwerte voreinstellen“  
 
[ZURÜCK]  – Zurück zum Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“  
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6.15 KRAFTWERTE VOREINSTELLEN  

 
Auf diesem Bildschirm wird eine empfohlene Einpresskraft voreingestellt. Der Bediener kann 
mit der empfohlenen Einstellung fortfahren oder den Wert über die Pfeile verändern und dann 
fortfahren. 
 
[­­­­ ] – Erhöht die Krafteinstellung bis zu der durch die Befestigergröße und das 
Werkstückmaterial gesetzten Grenze. 
 
[ ¯̄̄̄ ] – Verringert die Krafteinstellung bis auf das Minimum. 
 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zurück zum Bildschirm MODUSAUSWAHL 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[CONTINUE] -  
  
Erster Einrichtungsdurchgang für die Werkzeugkonfiguration 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.17 Bildschirm „Werkstückbild festlegen“ 
 
Wenn zu dem aktuellen Auftrag ein Satz Werkstückbilder gehört, wird die Einrichtung 
fortgesetzt bei: 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.20 Bildschirm „Werkstückeinsetzungen festlegen“ 
 
Wenn zu dem aktuellen Auftrag kein Werkstückbild gehört, wird die Einrichtung fortgesetzt bei: 
  ��� �  weiter zu ��� �  6.21 Bildschirm „Einsetzungsanzahl festlegen“ 
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6.16 ISS-Bildschirm  

 
Auf diesem Bildschirm kann eine Kraftsollwert-Analyse eines unbekannten Teils durchgeführt 
werden. 
 
Es wird ein Profil der Kraft in gegenüber der Position aufgenommen. Dann wird über einen 
Algorithmus auf Grund der Charakteristik des Profils der optimale Kraftsollwert für das Teil 
berechnet. 
 
Je nach Art der Beschickung muss ein Teil für den Betrieb des Stempels positioniert werden. 
Dann verwendet der Bediener das Fußpedal, um die Analyse zu starten. 
 
Der errechnete Kraftsollwert wird numerisch und graphisch auf dem ISS-Bildschirm angezeigt. 
 
Der Bediener kann die Kraft manuell mit den Pfeilen anpassen. Der letzte vor dem Drücken von 
[WEITER]  berechnete Kraftnullpunkt wird für die Einsetzung des Teils verwendet.  
 
[SICHERHEITSSOLLWERT NEU MESSEN]  – Weiter zum Bildschirm „Sicherheits-Setup“. 
Der Bediener kann das ISS-Verfahren erneut beginnen. 
 
[ZURÜCK] – Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[WEITER]  – Der letzte berechnete Kraftsollwert wird gespeichert.  

Erster Einrichtungsdurchgang für die Mehrfachwerkzeugkonfiguration:  
  ��� �  weiter zu ��� �  6.17 Bildschirm „Werkstückbild festlegen“ 

Wenn zu dem aktuellen Auftrag ein Satz Werkstückbilder gehört, wird die Einrichtung 
fortgesetzt bei: 
  ��� �  weiter zu ��� �  6.20 Bildschirm „Werkstückeinsetzungen festlegen“ 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 52 of 119 

Wenn zu dem aktuellen Auftrag kein Werkstückbild gehört, wird die Einrichtung 
fortgesetzt bei (abhängig von den Benutzeroptionen – Kapitel 6.36): 

  ��� �  weiter zu ��� �  6.21 Bildschirm „Einsetzungsanzahl festlegen“ oder 
  ��� �  weiter zu ��� �  6.22 Bildschirm „Sicherheitssollwert einrichten“  
 
[ZURÜCK]  – Zurück zum Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
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6.17 WERKSTÜCKBILD FESTLEGEN  

 
Auf diesem Bildschirm kann der Anwender die Werkstückquelle für diesen Auftrag festlegen. 
 
Es kann eine bestehende Bilddatei verwendet oder ein neuer Satz Bilder aufgenommen und für 
den gegenwärtigen und späteren Gebrauch gespeichert werden. 
 
[NEU] – Wählen Sie diese Schaltfläche, um ein Werkstückbild zu importieren  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.18 Bildschirm „Werkstückbild aufnehmen“ 
 
[SUCHEN] – Wählen Sie diese Schaltfläche, um ein zuvor aufgenommenes Werkstückbild zu 
suchen. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.19 Bildschirm „Werkstückbilder suchen“ 
 
[KEIN/r/s]  – Für diesen Auftrag soll kein Werkstückbild aufgenommen oder gesucht werden. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.20 Bildschirm „Werkstückeinsetzungen festlegen“ 
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6.18 WERKSTÜCKBILD AUFNEHMEN 

 
Auf diesem Bildschirm kann der Anwender neue Werkstückbilder in das System einfügen.  
 
Durch Anschließen einer Digitalkamera an den USB-Port des berührungsempfindlichen 
Bildschirms kann auf in der Kamera gespeicherte Bilder zugegriffen werden. Stellen Sie sicher, 
dass die Kamera eingeschaltet ist. 
HINWEIS: Für die erstmalige Verwendung einer Digitalkamera muss eventuell Windows 
herunterfahren und neu gestartet werden, um die Treiber zu installieren.  
 
[NÄCHSTES VERZEICHNIS]  – Aktiviert den Windows Explorer, um den Speicherort der 
Datei zu lokalisieren. 
 
Jedes Bild wird zusammen mit seinem Dateinamen angezeigt. Mit den Tasten [VORHERIGE 
SEITE]  und [NÄCHSTE SEITE]  kann durch den gesamten Satz an Bildern geblättert werden. 
 
Auswählen einer Miniaturansicht selektiert das entsprechende Werkstückbild. 
 
Der Anwender kann mehrere Bilder eingeben. Das Auswählen eines Bildes aktiviert die Taste 
[WEITER] . Durch Drücken von [WEITER]  wird das Bild gespeichert und die Einrichtung mit 
dem nächsten Schritt fortgesetzt. 
 
Der Bediener gibt die Einsetzungspunkte später im Einrichtungsverfahren ein. 
 
[ZURÜCK] – Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[WEITER]  – Der ausgewählte Satz Werkstückbilder wird zum Gebrauch im Auftrag 
gespeichert, der Anwender wird aufgefordert, die Einsetzungspunkte später in der Einrichtung 
festzulegen. Diese Taste wird erst aktiv, wenn ein Bild ausgewählt wird.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.20 Bildschirm „Werkstückeinsetzungen festlegen“ 
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[ZURÜCK]  – Zurück zum Bildschirm „Werkstückbild festlegen“ 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.17 Bildschirm „Werkstückbild festlegen“  
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6.19 WERKSTÜCKBILD SUCHEN 

 
Auf diesem Bildschirm kann der Bediener nach einem Satz zuvor aufgenommener 
Werkstückbilder suchen und Bilder auswählen.   
 
Es wird eine alphabetische Liste von Werkstück-Miniaturansichten mit den entsprechenden 
Dateinamen angezeigt. Es kann ein Bild markiert werden. Das Berühren einer der 
Miniaturansichten selektiert das entsprechende Werkstück. [WEITER]  drücken.  
 
Für die Einrichtung des Auftrags werden die Bilder verwendet, die beim Drücken von 
[WEITER]  selektiert sind. Der Bediener gibt die Einsetzungspunkte später im 
Einrichtungsverfahren ein. 
 
[ZURÜCK] – Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[WEITER]  – Der ausgewählte Satz Werkstückbilder wird zum Gebrauch im Auftrag 
gespeichert, der Anwender wird aufgefordert, die Einsetzungspunkte später in der Einrichtung 
festzulegen. Diese Taste wird erst aktiv, wenn ein Bild ausgewählt wird.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.20 Bildschirm „Werkstückeinsetzungen festlegen“ 
 
[ZURÜCK]  – Zurück zum Bildschirm „Werkstückbild festlegen“ 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.17 Bildschirm „Werkstückbild festlegen“  
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6.20 WERKSTÜCKEINSETZUNGEN FESTLEGEN 

 
Auf diesem Bildschirm kann der Anwender den für die Einsetzung vorgesehenen Ort auf dem 
Werkstück festlegen. 
 
Alle Einsetzungen für die Station oder das Einzelwerkzeug sollten vor dem Fortfahren mit dem 
nächsten Einrichtungsschritt festgelegt sein. 
 
Die Einsetzungen werden in Folge eingegeben. Die Einsetzungspunkte werden durch Druck auf 
das Bild an der entsprechenden Stelle festgelegt. Der Bediener bestätigt die angezeigten 
Einsetzungspunkte durch Drücken von [EINGABE]  und fährt mit dem nächsten 
Einsetzungspunkt fort. Wenn der Einsetzungspunkt nicht korrekt gewählt wurde, kann der 
Bediener die letzte Einsetzung durch Drücken von [LÖSCHEN]  entfernen und ohne die 
Einsetzung fortfahren. 
 
Wenn alle Einsetzungspunkte eingegeben wurden, kann der Bediener durch Drücken von 
[WEITER]  mit der Eingabe der Einsetzungspunkte für die nächste Station fortfahren. 
 
Nach Eingabe der Einsetzungspunkte der letzten Station drücken Sie [WEITER] .  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.22 Bildschirm „Sicherheitssollwert“  
 
[BILD]  – Das nächste Werkstückbild des Satzes wird angezeigt, nach dem letzten Bild erscheint 
wieder das erste.  
 
[SPEICHER] – Die Koordinaten der letzten Werkstückbildauswahl werden dem Auftrag 
hinzugefügt. Die fortlaufende Einsetzungsnummerierung wird erhöht. 
 
[ALLE LÖSCHEN]  – Alle ausgewählten Einsetzungen aus dem Bild entfernen. 
 
[ZURÜCK] – Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
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[FERTIG]  – Beendet den Einsetzungszyklus und speichert die Einsetzungen für diese Station. 
 Wenn zu dem aktuellen Auftrag weitere Stationen gehören, wird das 

Einrichtungsverfahren fortgesetzt. 
  ��� �  weiter zu ��� �  6.5 Bildschirm „Mehrfachwerkzeugeinrichtung“ 
 

Ist ein Einzelwerkzeug gewählt, oder ist dies die letzte definierte Station, dann endet der 
Einrichtungsmodus hier, und der Arbeitsmodus beginnt, entweder mit der 
Einzelwerkzeugeinrichtung oder bei einer Mehrfachwerkzeugkonfiguration mit der 
grünen Station.  

  ��� �  weiter zu ��� �  6.22 Bildschirm „Sicherheitssollwert - Einstellung“ 
 
[ZURÜCK]  – Zurück zum Bildschirm „Werkstückbild festlegen“ 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.17 Bildschirm „Werkstückbild festlegen“  
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6.21 EINSETZUNGSANZAHL FESTLEGEN 

 
Auf diesem Bildschirm wird die Anzahl der Einsetzungspunkte für jede Station oder einen 
Einzelwerkzeugvorgang festgelegt, wenn noch kein Werkstückbild spezifiziert wurde. 
 
Die Anzahl der Einsetzungspunkte wird durch einfaches Eingeben über das Tastenfeld festgelegt, 
so dass das System die Werkzeugstationen und/oder den Werkzeugzähler steuern kann. 
 
[ZURÜCK] – Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[WEITER]  – Der letzte eingegebene Wert wird für diesen Befestiger gespeichert. 

Wenn zu dem aktuellen Auftrag weitere Stationen gehören, wird das Verfahren 
fortgesetzt. 
  ��� �  weiter zu ��� �  6.5 Bildschirm „Mehrfachwerkzeugeinrichtung“ 

 
Ist ein Einzelwerkzeug gewählt, oder ist dies die letzte definierte Station, dann endet der 
Einrichtungsmodus hier, und der Arbeitsmodus beginnt, entweder mit der 
Einzelwerkzeugeinrichtung oder bei einer Mehrfachwerkzeugkonfiguration mit der 
grünen Station.  

  ��� �  weiter zu ��� �  6.22 Bildschirm „Sicherheitssollwert - Einstellung“ 
 
[ZURÜCK]  – Zurück zum Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“  
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6.22 Bildschirm SICHERHEITSEINSTELLVERFAHREN 

 
Wenn Sie zum Einrichten eine automatische Zuführung ausgewählt haben, wird automatisch ein 
Befestiger zugeführt.  
 
Dieser Bildschirm veranlasst den Bediener zu überprüfen, ob der Befestiger und das Werkstück 
korrekt für die „gelernte“ Sicherheitspositionssequenz eingerichtet wurde und fordert ihn dazu 
auf, die Sequenz zu aktivieren. Der Anleitungstext ist eventuell je nach dem gewählten 
Beschickungsmodus verschieden.  
 

Es ist sehr wichtig, daß das Werkstück und / oder der Befestiger plan auf der Matrize 
aufliegt.  

 
Der letzte Schritt des Einrichtverfahrens ist immer das Betätigen des Fußpedales. Der Stempel 
fährt auf das Werkstück und fährt wieder in Endstellung, ohne zu verpressen. Die Steuerung 
(PLC) benötigt diesen “Lernschritt”, um den Nullpunkt zu erfassen.  
 

Wichtig ist, das bei diesem “Lernschritt” der Befestiger ordnungsgemäß im Werkstück 
eintaucht. Dabei muß das Werkstück rechtwinklig zur Matrize ausgerichtet sein. Falls 
dies nicht gewährleistet werden konnte, ist die Taste “Sicherheit neu messen” zu drücken. 
Der “Lernschritt” ist zu wiederholen. Siehe Sektion 6.9 Arbeitsbildschirm (Details zu 
“Sicherheit neu messen”). (siehe Sektion 10)  

 
[ZURÜCK] –  Damit kehren Sie zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
 
[BESCHICKUNG] – Aktiviert eine Beschickungssequenz, um einen Befestiger in die Position 
für die gelernte Sicherheitssequenz zu bringen, falls der erste Befestiger verloren ist. 
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(Erfolgreiche Lernsequenz) – Nach dem erfolgreichen „Einrichten“, wechselt der Bildschirm 
zum „Arbeitsbetriebs“. Jetzt ist de Anlage bereit zum Verpressen.  

®®®®  weiter zu ®®®® 6.23 Bildschirm LAUFMODUS 
6.23 Bildschirm LAUFMODUS 

 

 
Während sich die Presse im Produktionsmodus befindet, funktioniert dieser Bildschirm als die 
Hauptschalttafel. Die verschiedenen Tasten und Anzeigen auf dem Bildschirm führen folgende 
Funktionen aus: 
 
SICHERHEITSEINSTELLUNG– Zeigt den aktuellen Wert der gelernten Berührungsposition 
für ein sicheres Einsetzen an.  
 
EINSETZUNGSDISTANZ  – Zeigt den Wert der Berührungsposition des letzten 
Einsetzversuchs an – ob erfolgreich oder nicht.  
 

BILDSCHIRM 
BETRIEBSMODUS FÜR: 
EINFACHWERKZEUGMODUS 

BILDSCHIRM  
BETRIEBSMODUS FÜR: 
MEHRFACHWERKZEUGMODUS 
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[HÖBE/STDUNDE] – Die Tastenanzeige zeigt einen Zähler mit der Durchschnittsmenge guter 
Installationen an. Nach jeder Einstellung wird dieser Wert auf Null rückgesetzt. Drücken der 
Anzeigetaste schaltet diese Funktion ein oder aus. Wenn diese Funktion ausgeschaltet ist, zeigt 
die Anzeige immer 0 an.  
 
[SICHERHEIT NEU MESSEN] -  Mit dieser Funktion kann die Presse einen neuen 
Sicherheitseinstellungspunkt „lernen“ – ohne den LAUFMODUS zu verlassen. Bei 
Niederdrücken des Fußpedals führt die Presse eine Lernsequenz durch und stellt den 
Sicherheitseinstellungspunkt auf die neue Position ein. Die Presse führt jedoch KEINE 
Installation durch. (Siehe 6.8 Bildschirm SICHERHEITSEINSTELLVERFAHREN.) 
 
[ZYKLUS ABBRECHEN] –  Damit wird ein Unterbrechungszyklus am Wartepunkt 
abgebrochen und der Bediener kann von Neuem beginnen. 
 
Anzeigebalken für Stempelposition – Zeigen die eingestellte Rücklaufposition des Stempels an. 
Der Balken repräsentiert den Ausfahrweg des Stempels. Der kleinste Wert für die 
Rücklaufposition liegt bei etwa 25 mm (1 Zoll) über dem Sicherheitssollwert. Mit den Pfeiltasten 
an beiden Seiten der Balkenanzeige kann die Rücklaufposition des Stempels verändert werden. 
Diese Funktion kann verwendet werden, um den Hub in bestimmten Modi zu verringern und den 
Durchsatz zu erhöhen. Diese Funktion ist für Werkzeugmodi, die die Beschickung von oben 
erfordern, deaktiviert.  

 
[­­­­ ] – Erhöht die Rücklaufposition des Stempels 
 
[ ¯̄̄̄ ] – Reduziert die Rücklaufposition des Stempels 
 

[STEMPELKRAFT] – Die Tastenanzeige zeigt die tatsächliche mit dem hydraulischen 
Stempeldruck kalkulierte Installationskraft an. Dieser Wert wird zu Beginn eines 
Installationsversuchs auf Null rückgesetzt und zeigt die Installationskraft während der 
Installation an. Der Wert am Ende einer Installation ist bis zum nächsten Installationsversuch 
gesichert. Berühren dieser Taste bringt Sie zu dem Bildschirm, wo Sie die voreingestellte Kraft 
regulieren.  

Diese Funktion ist durch einen Zugangscode gesperrt. . Siehe 6.40 Zugangscode-
Einrichten Bildschirm  
��� �  weiter zu ��� �  6.12 Bildschirm „Krafteinrichtung auswählen“ 

 
[BILDSCHIRMSPERRE] – Die Taste „Bildschirmsperre“ blinkt, nachdem ein richtiger 
Zahlencode zum Ändern der Einpressparameter eingegeben wurde. Jetzt können wichtige 
Änderungen, ohne neue Zahlencodes vorgenommen werden. Durch Drücken der blinkenden 
Taste „Bildschirmsperre“ wird diese wieder aktiviert. Bei einer weiteren Änderung, wird der 
Zahlencode wieder verlangt. (siehe Abschnitt 6.2)  
 
[DATEN PROTOKOLLIEREN] – Diese Taste erscheint, wenn ‚NUR manuelle 
Protokollierung’  auf dem Einstellparameterbildschirm angewählt ist. Der Bediener wählt diese 
Taste auf dem Arbeitsbildschirm, um die Einpressinformationen aufzuzeichnen. Die 
aufgezeichneten Informationen sind ‚Datum’ und ‚Zeit’, ‚Gewählte Kraft’, ‚Tatsächliche Kraft’, 
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‚Krafteinheit’, ‚Zählerinformation’ und ‚Gesamtzyklenzähler’. Um zu diesen Daten zu gelangen, 
muss der Bediener folgende Tasten betätigen: ‚Zurück zum Logo’, ‚Ausgang’, ‚Beenden und zu 
Windows’, ‚My Computer’, ‚C:\PEM3000\Logs’. Die Datei hat den Namen 
‚INS_Monat_Tag_Jahr.txt’. Die Daten können über die USB Schnittstelle an externe Geräte 
weitergeleitet werden. Die Schnittstelle ist auf der Rückseite des Bildschirms angebracht.   
 
[WERKSTÜCKBILD]  Diese Taste erscheint im EZ-Bildschirmmodus, wenn der Auftrag ein 
Werkstückbild beinhaltet. Durch Drücken auf diese Taste wird ein Bildschirm aktiviert, der das 
Werkstückbild mit den markierten Einsetzungspunkten für die Einzelwerkzeugbearbeitung oder 
für die aktuelle Werkzeugstation in einer automatischen Bearbeitung zeigt. Der nächste 
Einsetzungspunkt ist immer markiert, die Bildschirme gehen weiter, wenn das Werkstück als 
Satz mehrerer Bilder definiert ist. 
 
[EINSTELLPARAMETER] – Hier werden Grundeinstellungen vorgenommen, die aktiv sind, 
wenn die Taste blau „unterleuchtet“ ist.  
 
Im Bereich „Betriebsmodusparameter“ wird das Werkstückbild angezeigt, wenn ein Satz Bilder 
definiert ist.  
 
Die Anzeige des Werkstückbilds hat Vorrang und ist der voreingestellte Modus, wenn für den 
Auftrag ein Werkstückbild definiert wurde. 
 
In diesem Fall hat der Bediener durch Auswählen des Werkstückbilds als Ziel Zugriff auf die 
Betriebsmodusparameter für die nächste Einsetzung. Das Auswählen der 
Betriebsmodusparameter unterhalb des Titels wechselt zurück zum anstehenden Werkstückbild 
für die nächste Einsetzung.  

��� �  weiter zu ��� �  6.26 Arbeitsbildschirm 
 
[GEBLÄSEZEIT]  – Hier kann die Dauer des Gebläsebetriebs für den automatischen 
Beschickungsmodus eingestellt werden. Die Gebläsezeit ist die Zeitspanne, während der der 
Luftstrom zum Transportieren des Befestigers aus dem Vereinzeler über den 
Beschickungsschlauch in den Einsetzungsbereich aktiviert bleibt. Drücken Sie diese Taste, um 
den Bildschirm zur Einstellung der Gebläsezeit zu öffnen. Zum Einstellen der Zeit geben Sie den 
Wert über die Tastatur ein, und drücken Sie diese Taste. 
 
[KRAFTHALTEZEIT]  – Hier kann die Krafthaltezeit eingestellt werden. Dies ist die Zeitdauer, 
die die Kraft auf das Ziel wirkt, bevor der Stempel zurückgefahren wird. Erhöhen Sie die 
Krafthaltezeit, wenn der Befestiger nicht vollständig installiert wird. Vermindern Sie die 
Krafthaltezeit, wenn der Befestiger zu stark installiert wird. Zum Einstellen der Zeit geben Sie 
den Wert über die Tastatur ein, und drücken Sie diese Taste. 
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[EINSTELLUNG SPEICHERN] –  Der Bediener kann die aktuellen Einstellungen des 
Laufmodus zu einem voreingestellten Speicherplatz für einen Abruf mit der Funktion 
„Schnelleinrichtung“ speichern. Die Speichernfunktion speichert die folgenden Einstellungen: 

Werkzeugmodus Anzahl der Befestiger/Werkstücke 
Auswahl der Befestigergröße Werkstück komplett 
Auswahl des Werkstückmaterials Zyklus (fortlaufend/unterbrochen) 
Voreingestellte Einpresskraft Nullpunkttoleranz (groß/klein) 
Gebläsezeit Auto. Rücksetzen einer Fehlermeldung 
Krafthaltezeit Vacuumschalter 

Eine Zusammenfassung einiger dieser Informationen finden Sie in dem Kästchen 
„Zusammenfassung“. Die aktuelle Werkstück- und Befestigeranzahl und Werkstücke/Charge 
werden NICHT gespeichert. 
 
Alle abgeänderten empfohlenen Werte werden mit dem Auftrag gespeichert. Wenn der Zähler 
für Befestiger/Werkstücke eingestellt wird, wenn der Auftrag abgerufen wird, wird der Zähler  
zwar auf Null rückgesetzt, wird jedoch aktiviert und beginnt zu zählen. Wenn der Zähler nicht 
für jeden Auftrag aktiviert werden soll, setzen Sie den Zähler auf Null. 

��� �  weiter zu ��� �  6.29 Bildschirm AUFTRAG SPEICHERN 
 
[BEFESTIGER] – Anzeigetaste. Die erste, höhere Zahl ist die aktuelle Anzahl von Befestigern, 
die in das aktuelle Werkstücke eingesetzt wurden. Zum Rücksetzen der aktuellen Anzahl auf 0 
halten Sie diese Taste gedrückt. Die zweite, kleinere Zahl ist die Anzahl Befestiger pro 
Werkstück. Sie wird auf den Bildschirmen ZÄHLEREINSTELLUNG, siehe unten, eingestellt. 
Wenn die erste Zahl die zweite Zahl erreicht, ist das Werkstück komplett und die 
Befestigeranzahl wird automatisch auf Null rückgesetzt. Die zweite Zahl verändert sich nicht 
während des Laufs. 
 
[CHARGEN] – Anzeigetaste. Die erste, höhere Zahl ist die aktuelle Anzahl fertiger Werkstücke 
seit der letzten Rücksetzung dieses Zählers. Zum Rücksetzen der aktuellen Anzahl auf 0 halten 
Sie diese Taste gedrückt. Die zweite, kleinere Zahl ist die Anzahl Werkstücke pro Charge. Sie  
wird auf den Bildschirmen ZÄHLEREINSTELLUNG, siehe unten, eingestellt. Wenn die erste 
Zahl die zweite Zahl erreicht, ist die Charge komplett und die Werkstückanzahl wird automatisch 
auf Null rückgesetzt. Die zweite Zahl verändert sich nicht während des Laufs. 
 
[-1] – Umschalt-Rückwärts-Taste. Halten Sie diese Taste gedrückt und berühren Sie entweder 
die Taste Werkstücke oder die Taste Befestiger, um die aktuelle Anzahl um 1 zu verringern.  
 
[ZÄHLER] oder [AUFTRAGSEINSTELLUNGEN]  - Hiermit werden die Zähler für die 
Werkstücke und Befestiger eingestellt. Berühren dieser Taste schaltet zu den Bildschirmen zum 
Einstellen beider Zähler um.  
  ��� �  weiter zu ��� �  6.25 Bildschirm Zähler/QX-Auftragseinstellungen 
 
[NACH-PRESSEN] – Dies ermöglicht der Presse in jedem automatischen Beschickungsmodus, 
eine erneute Installation ohne Zuführung eines weiteren Befestigers durchzuführen. Bei 
Berührung dieser Taste blinkt sie. Wenn das Fußpedal niedergedrückt wird, fährt der Stempel  
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aus, installiert und kehrt zurück ohne einen neuen Befestiger zuzuführen. Nur während des 
REDO-Zyklus wird der „Sicherheitsspielraum“ als der Standardspielraum eingestellt, wobei der 
„Werkstückschutz“ jedes Mal negiert wird. Wenn aktiviert, wird die Taste bei erneuter 
Berührung wieder deaktiviert. Diese Funktion kann für einen wiederholten Takt eines teilweise 
installierten Befestigers angewendet werden oder für eine manuelle Installation während eines 
automatischen Beschickungslaufs, ohne den Betriebsbildschirm verlassen zu müssen.  
 
[BESCHICKUNG] – Wenn diese Taste gedrückt wird, kann der Bediener das System 
veranlassen, einen weiteren Befestiger zum Werkstückbereich zu führen, ohne Aktivierung des 
Stempels. Diese Funktion wird nur dann angewandt, wenn ein Befestiger während des normalen 
Beschickungsverfahrens verloren geht.  
 
[HILFE] – Hilfe-Bildschirm LAUFMODUS 

®®®®  weiter zu ®®®® Hilfe-Bildschirm 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
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6.24 BETRIEBSMODUS WERKSTÜCK 

 
Im Betriebsmodus kann der Bediener das Werkstückbild als Orientierungshilfe für die 
Einsetzungen heranziehen. Wenn der Auftrag ein Werkstückbild enthält, kann der Bediener den 
Bildschirm Betriebsmodus Werkstück aktivieren, auf dem stets der nächste Einsetzungspunkt 
zu sehen ist. 
 
Wenn es sich um einen Mehrfachwerkzeugauftrag handelt, wird in der unteren linken Ecke die 
Werkzeugstation angezeigt. 
 
Es wird jeder Einsetzungspunkt für den Einzelwerkzeugbetrieb oder für die aktive 
Mehrfachwerkzeugstation angezeigt. Die Punkte werden in der bei der Einrichtung festgelegten 
Reihenfolge angezeigt. Der abgeschlossene Einsetzungspunkt wird hervorgehoben. 
 
[ZYKLUS ABBRECHEN] –  Damit wird ein Unterbrechungszyklus am Wartepunkt 
abgebrochen und der Bediener kann von Neuem beginnen. 
 
[BESCHICKUNG] – Wenn diese Taste gedrückt wird, kann der Bediener das System 
veranlassen, einen weiteren Befestiger zum Werkstückbereich zu führen, ohne Aktivierung des 
Stempels. Diese Funktion wird nur dann angewandt, wenn ein Befestiger während des normalen 
Beschickungsverfahrens verloren geht.  
 
[NACH-PRESSEN] – Dies ermöglicht der Presse in jedem automatischen Beschickungsmodus, 
eine erneute Installation ohne Zuführung eines weiteren Befestigers durchzuführen. Bei 
Berührung dieser Taste blinkt sie. Wenn das Fußpedal niedergedrückt wird, fährt der Stempel 
aus, installiert und kehrt zurück ohne einen neuen Befestiger zuzuführen. Nur während des 
REDO-Zyklus wird der „Sicherheitsspielraum“ als der Standardspielraum eingestellt, wobei der 
„Werkstückschutz“ jedes Mal negiert wird. Wenn aktiviert, wird die Taste bei erneuter 
Berührung wieder deaktiviert. Diese Funktion kann für einen wiederholten Takt eines teilweise 
installierten Befestigers angewendet werden oder für eine manuelle Installation während eines 
automatischen Beschickungslaufs, ohne den Betriebsbildschirm verlassen zu müssen.  
 
[ZURÜCK] – kehrt zum Bildschirm LAUFMODUS zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.23 Bildschirm LAUFMODUS 
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6.25 ZÄHLER / QX-AUFTRAGSEINSTELLUNGEN 

 

 
This screen allows the operator to change the fasteners per workpiece and workpieces per batch 
counter presets. 
 
Tastenfeld Zähler – Mit dem Tastenfeld kann der Bediener den Wert jeder Ziffer für jeden 
Zähler eingeben. Für jeden Zähler sind Werte von 0 bis 9999 möglich. 
 
[BEFESTIGER JE WERKSTÜCK]  – Durch Drücken dieser Taste kann der auf dem 
Tastenfeld eingegebene Wert für die Befestigereinsetzungen je Werkstück festgelegt werden. 
Wenn er auf Null eingestellt ist, ist der Zähler deaktiviert. Wenn dieser Zähler auf einen höheren 
Wert als Null eingestellt ist, werden fertige Installationen gezählt. Die Befestigeranzahl wird 
inkrementiert nach der Einpresskraft-Verweilzeit. Wenn die Befestigeranzahl auf dem 
Laufmodusbildschirm diesen voreingestellten Wert erreicht, wird eventuell eine Warnung 
„Werkstück Komplett“ angezeigt und der Werkstückzähler wird auf 1 inkrementiert, und der 
Befestigerzähler wird auf Null rückgesetzt.Auswahltasten 

ZÄHLER-BILDSCHIRM FÜR: 
EINZELWERKZEUGMODUS 

ZÄHLER-BILDSCHIRM FÜR: 
EINZELWERKZEUGMODUS 
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[WERKSTÜCKE JE CHARGE]  – Durch Drücken dieser Taste kann der auf dem Tastenfeld 
eingegebene Wert für die Werkstücke je Charge festgelegt werden. Wenn er auf Null eingestellt 
ist, ist der Zähler deaktiviert. Wenn dieser Zähler auf einen höheren Wert als Null eingestellt ist, 
werden fertige Werkstücke gezählt. Die Werkstückanzahl wird inkrementiert nachdem die 
Anzahl Befestiger pro Werkstück erreicht ist. Wenn die Werkstückanzahl auf dem 
Laufmodusbildschirm diesen voreingestellten Wert erreicht, wird eventuell eine Warnung 
„Charge Komplett“ angezeigt und der Werkstückzähler wird auf Null rückgesetzt. 
 
Warnungsbildschirm „Werkstück Komplett“ – 

[AUTO] – Schaltet vom Warnungsbildschirm „Werkstück Komplett“ nach kurzem 
Blinken und Tonalarm automatisch zum Betriebsbildschirm um. 
[MANUELL] –  Schaltet den Warnungsbildschirm „Werkstück Komplett“ um, wenn der 
Bediener die Rücksetztaste auf dem Bildschirm berührt, sobald der Warnungsbildschirm 
mit der Mitteilung „Werkstück Komplett“ erscheint. Zusammen mit dem Bildschirm wird 
ein Tonalarm aktiviert.  
[AUS] – Warnungsbildschirm „Werkstück Komplett“ erscheint nicht. Es gibt lediglich 
einen Tonalarm. 

 
Auf dem Bildschirm „QX-Auftragseinstellungen“ finde n sich außerdem: 
[GEBLÄSEZEIT]  – Hier kann die Dauer des Gebläsebetriebs für den automatischen 
Beschickungsmodus eingestellt werden. Die Gebläsezeit ist die Zeitspanne, während der der 
Luftstrom zum Transportieren des Befestigers aus dem Vereinzeler über den 
Beschickungsschlauch in den Einsetzungsbereich aktiviert bleibt. Zum Einstellen der Zeit geben 
Sie den Wert über das Tastenfeld ein, und drücken Sie diese Taste. 
 
[KRAFTHALTEZEIT]  – Hier kann die Krafthaltezeit eingestellt werden. Dies ist die Zeitdauer, 
die die Kraft auf das Ziel wirkt, bevor der Stempel zurückgefahren wird. Erhöhen Sie die 
Krafthaltezeit, wenn der Befestiger nicht vollständig installiert wird. Vermindern Sie die 
Krafthaltezeit, wenn der Befestiger zu stark installiert wird. Zum Einstellen der Zeit geben Sie 
den Wert über das Tastenfeld ein, und drücken Sie diese Taste. 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm LAUFMODUS zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.23 Bildschirm LAUFMODUS 
 
[HILFE] - Hilfe-Bildschirm BEFESTIGER UND WERKSTÜCK 

®®®®  weiter zu ®®®® Hilfe-Bildschirm 
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6.26 Bildschirm ARBEITSBILDEINSTELLUNGEN 

 
Dieser Bildschirm zeigt die aktuellen Einstellungen im Arbeitsbildschirm. Sie bedeuten:  
 
[DAUER/ UNTERBRECHUNGSZYKLUS] – Die Tastenanzeige zeigt an, in welchem Modus 
sich die Presse befindet – im Dauerzyklusmodus oder im Unterbrechungszyklusmodus. Berühren 
dieser Taste schaltet zwischen den beiden Modi hin und her.  

 
Dauerzyklusmodus – Wenn der Bediener das Fußpedal niederdrückt, führt der Stempel 
einen kompletten Installationszyklus durch: Ausfahren, Einsetzen des Befestigers und 
Rücklauf. 
 
Unterbrechungszyklusmodus – Wenn der Bediener das Fußpedal niederdrückt, fährt der 
Stempel aus, STOPPT und WARTET. Wenn der Bediener das Fußpedal erneut 
niederdrückt, setzt der Stempel den Befestiger ein und kehrt zurück. Mit diesem Merkmal 
können spezialisierte Applikationen ausgeführt werden, da die Möglichkeit besteht, den 
Befestiger/das Werkstück zu untersuchen oder die Befestiger-/Werkstück-Positionen 
gerade vor der tatsächlichen Installation zu regulieren.  

 
[OHNE/MIT WERKSTÜCKSCHUTZ] – Schaltet das Fenster EINSTELLUNGSPUNKT-
TOLERANZ zwischen Standard und Eng hin und her. Die Standard-Toleranz erlaubt normale 
Abweichungen in den Abmessungen von Werkstück und Befestiger und die Handhabung des 
Werkstücks durch den Bediener. Eine enge Toleranz erfordert genauere Abmessungen und 
Handhabung durch den Bediener. Eine enge Toleranz wird normalerweise bei den meisten 
empfindlichen Werkstücken mit konsistenter Dicke angewandt.  
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[Automatische Fehlermeldung Quittierung]: Funktion ein/aus. Bei eingeschalteter Funktion 
quittiert die Maschine den Fehler selbstständig. Bei ausgeschalteter Funktion muß der Bediener 
den Fehler auf dem Bildschirm quittieren. Diese 2 Fehlermeldungen werden automatisch quittiert: 

Die Sicherheitssensoren schalten im Arbeitsbetrieb vor dem Erreichen des Nullpunktes. 
Der Stempel berührte etwas vor dem Erreichen des Nullpunktes.  
Die Sicherheitssensoren schalten im Arbeitsbetrieb erst nach dem „Überfahren“ des 
Nullpunktes.  
 

[VAKUUMSENSOR EIN] – Diese Taste schaltete die Prüfung des Vacuums ein oder aus. Bei 
Betrieb der Presse im „Bolzen“ Modus, wird das Vorhandensein des Befestigers durch das 
Vacuum am Stempel abgefragt.  
 
[Metrische/Zöllige Bildschirmanzeige] – Sie können durch Drücken dieser Taste von 
metrischer Anzeige zur zölligen Anzeige wechseln. Die aktive Anzeige wird blau unterleuchtet.  
 
[ZURÜCK] – kehrt zum Bildschirm LAUFMODUS zurück. 

®®®®  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 ermöglicht es dem Bediener, voreingestellte Auftragseinstellungen abzurufen 
oder voreingestellte Auftragseinstellungen zu speichern - abhängig davon, ob auf diesen 
Bildschirm vom Bildschirm MODUSAUSWAHL oder LAUFMODUS zugegriffen wurde. 
 
Auftragsinformationen – (Anzeige) Dieser Bereich enthält gespeicherte oder zu speichernde 
Informationen über den auf dem Bildschirm ausgewählten Auftrag. 
 
Auftragsverzeichnis – (Anzeige/Auswahlliste) – Eine Liste aller gespeicherten Aufträge. Durch 
Berühren eines Eintrags kann der entsprechende Auftrag ausgewählt werden. Er kann gelöscht 
oder aufgerufen werden. In der Zusammenfassung werden die Daten des hervorgehobenen 
Auftrags angezeigt. 
 
Tastatur – Mit der dargestellten Tastatur kann der Bediener einen aus Ziffern und 
alphanumerischen Zeichen bestehenden Auftragsnamen eingeben. Das Eingabefeld ist zunächst 
leer. Der Bediener kann jede alphanumerische Zeichenkette als Auftragsnamen in das Feld 
eingeben. Unter diesem Namen stehen die Auftragsparameter für die Funktionen [SUCHEN], 
[LADEN] und [SPEICHERN] zur Verfügung. Sobald ein Auftrag über die Suchfunktion 
gefunden wurde, kann er geladen oder gelöscht werden. 
 
[SUCHEN] – Sucht unter dem eingegebenen Namen nach einem gespeicherten Auftrag. Wird 
kein Auftrag gefunden, so erscheint eine entsprechende Meldung auf dem Bildschirm. 
 
[LADEN]  – Lädt die Parameter des über [SUCHEN] oder das Auswählen eines Auftrags im 
Auftragsverzeichnis gefundenen Auftrags und verwendet sie für den aktuellen Auftrag. Diese 
Taste ist aktiv, wenn der eingegebene Auftrag zuvor gespeichert wurde. 
 
[LÖSCHEN]  – Diese Funktion löscht alle mit einer Auftragsnummer zusammenhängenden 
Daten. Drücken Sie dazu nach Eingabe der zu löschenden Auftragsnummer die Taste 
[LÖSCHEN].  
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[SPEICHERN] – Über diese Schaltfläche werden die aktuellen Auftragsparameter im System 
gespeichert. Diese Taste ist aktiv, wenn unter dem eingegebenen Auftragsnamen kein Auftrag 
gefunden wurde. 
 
[EINRICHTUNG]  – Diese Option erscheint, wenn im Modusauswahlbildschirm (Abb. 6.3) 
[AUFTRAG LADEN]  gewählt wird. Es erscheint der Bildschirm „Sicherheitssollwert - 
Einrichtung“. 
 
[ZURÜCK]  – Durch Drücken dieser Taste gelangen Sie zurück zum Bildschirm Betriebsmodus. 
Dabei werden die Parameter des auf der Taste angezeigten Auftragsnamens verwendet. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.23 Run Mode Screen 
 
[ZURÜCK] –  
®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL 
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6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ  

 
Mit diesem Bildschirm hat der Bediener Zugriff auf die Wartungsfunktionen. Hier kann der 
Bediener auf bestimmte Einstellungsbildschirme, einen Wartungssteuerungsbildschirm und 
automatische Werkzeugbeschickungs-Testmodi zugreifen. 
 
[PLC AUSGANGSSIGNALE] – Führt zum Bildschirm PLC-AUSGANGSSTEUERUNGEN, 
mit denen der Bediener PLC-Ausgangssignale für Diagnosezwecke unabhängig steuern kann. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.29 Bildschirm PLC-AUSGANGSSTEUERUNGEN 
 
[Kraftkalibrierung]  – Die Kraftüberprüfung bzw. Kraftkalibrierung erfolgt hier durch das 
Wartungspersonal.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.30 Kraftkalibrierung  
 
[Test der Zuführungen] – Überprüfung der Funktionen der Zuführungen sowie Einstellungen 
für die Längensensorik durch das Wartungspersonal.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.31 Test der Zuführungen 
 

WARNUNG: Die Werkzeugtestmodi müssen sorgfältig ausgewählt werden. Bevor 
irgendein Test durchgeführt wird, müssen zunächst immer erst die richtigen Werkzeuge 
installiert werden. Missachten dieser Anforderungen kann zu einer Beschädigung der 
Werkzeuge und anderen Gefahren führen. 

 
[E/A ROBOTER]  – Wird später festgelegt. Aktiviert den Bildschirm „E/A Roboter“, mit dem 
die Roboterausgänge manuell gesteuert werden können.  
 
[FERNZUGRIFF]  – Das Drücken dieser Taste schaltet die Berechtigung für den Fernzugriff ein 
und aus. Da ein standardmäßiger Fernzugriff über das Internet als Risiko betrachtet wird, ist die 
Grundeinstellung hier deaktiviert. Es sind jedoch Fälle denkbar, in denen Ingenieure von 
PennEngineering® eine Fernwartung durchführen können. Durch Zulassen des Fernzugriffs 
haben die Ingenieure von PennEngineering® die Möglichkeit, jeden Bildschirm zu betrachten 
und Ziele auszuwählen.  Hinweis: Der Bediener vor Ort behält die Kontrolle über den Stempel, 
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da das Fußpedal nur lokal bedient werden kann. Daher ist für eine Fehlersuche Unterstützung vor 
Ort notwendig. Auf diese Weise ist die Sicherheit bei der Fernwartung gewährleistet. 
 
Beim Umschalten von Ein auf Aus wird der Fernzugriffsbildschirm des Fremdanbieters 
dargestellt. 
 
[STEMPEL KALIBRIEREN] – Führt zum Bildschirm SCHRITTGESCHWINDIGKEIT 
(„Jog“), mit dem der Bediener die Stempelposition bei verminderter Geschwindigkeit für 
Einstellzwecke steuern kann.  

®®®®  weiter zu ®®®® 6.22 Bildschirm STEMPEL SCHRITTGESCHWINDIGKEIT 
 
[OBERE BESCHICKUNGSPOSITION]  – Ermöglicht die Justierung der Schieberposition für 
die Beschickung von oben. Die Zeitsteuerung der Gleitvorrichtung für die Beschickung von oben 
beeinflusst die Funktionstüchtigkeit der automatischen Mutternaufnahmesequenz bei einer 
Beschickung von oben. Berühren dieser Taste führt zum Bildschirm für die Einstellung der 
Zeitsteuerung. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.33 Einstellungsbildschirm „Zeitsteuerung der Gleitvorrichtung für 
die Beschickung von oben“ 

 
[SICHERHEITSCODES] – Damit werden die Zugriffs- und Wartungszugriffscodes aktiviert 
und geändert. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.34 Bildschirm ZUGRIFFSCODEEINRICHTUNG 
  
[WARTUNGSANLEITUNGEN]  – Drücken dieser Taste bringt Sie zum Bildschirm 
„Wartungsanleitungen“, wo Sie im Programm enthaltene Anleitungsvideos betrachten können. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.35 Bildschirm „Wartungsanleitungen“ 
 
[OPTIONEN]  – Drücken dieser Taste bringt Sie zum Bildschirm „Anwenderoptionen“, wo Sie 
Betriebsoptionen der Presse auswählen können.  
 ��� �  weiter zu ��� �  6.36 Bildschirm „Anwenderoptionen“ 
 
[LUFT ZUFHR] – Ein / Abschalten der Luftzufuhr  
 
Gesamtzyklus-Anzeige – Zeigt einen permanenten Zykluszähler der Maschine an. 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm MODUSAUSWAHL zurück. 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.3 Bildschirm MODUSAUSWAHL  
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6.29 Steuerung Ein / Ausgänge 

 
Mit diesem Bildschirm steuert der Bediener alle Ausgangssteuerungssignale des PLC. Mit jeder 
Ausgangstaste kann ein Ausgangssteuerungssignal ein- oder ausgeschaltet werden. Die kleinen 
Nummern neben jeder Taste entsprechen den verdrahteten Ausgangspositionen. Von diesem 
Bildschirm aus können auch die Stempel-Schrittgeschwindigkeit und Kraft reguliert werden.  
 
[Eingangsignale] – Jede blau unterlegte Anzeige signalisiert ein aktives Eingangsignal/Funktion.  
 
[AUSGANGSSIGNALE] – Jede Taste steuert einen Ausgang. Wenn die Taste dunkel ist, ist 
das Ausgangssignal EINgeschaltet. Einige Tasten sind verriegelt, um ihre sichere und korrekte 
Funktion zu gewährleisten. Berühren einer beleuchteten Taste stellt einen Ausgang auf EIN. 
Berühren einer dunklen Taste stellt einen Ausgang auf AUS.  
 
There is one exception to output button behavior described above: 
[PUFFER] – The output for Puffer control operates in a quasi-three 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 berührt, schaltet der Ausgang ein und aus und simuliert 
den Programmzyklus für einen Mutternbeschickungsmodus. Wenn der Bediener diese hin- und 
herschaltende Taste berührt, bleibt der Ausgang gleich bleibend eingeschaltet und simuliert den 
Programmzyklus für einen Stehbolzenbeschickungsmodus. Wenn der Bediener die dunkle Taste 
berührt, wird der Ausgang abgeschaltet.  
 
[ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENÜ zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ 
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6.30 Bildschirm Stempelkraftkalibrierung  

 
Auf diesem Bildschirm kann das Wartungspersonal die Kalibrierung der Kraft überprüfen. Das 
Wartungspersonal kann den Stempel auf- und abbewegen, die Krafteinstellung justieren, auf 
hohe Kraft umstellen und die ausgelesenen Werte überprüfen.   
 
Folgen Sie den auf dem Bildschirm angezeigten Schritten, um die Kraft korrekt zu kalibrieren.  
 
Das Wartungspersonal kann die Gültigkeitsdauer der Kalibrierung im Bildschirm 
„Anwenderoptionen“ (Abb. 6-36) einstellen. 

 
[ZURÜCK]  – Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENÜ zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 77 of 119 

6.31 Bildschirm Test der Zuführungen 

 
WARNUNG: Die Werkzeugtestmodi müssen sorgfältig ausgewählt werden. Bevor 
irgendein Test durchgeführt wird, müssen zunächst immer erst die richtigen Werkzeuge 
installiert werden. Missachten dieser Anforderungen kann zu einer Beschädigung der 
Werkzeuge und anderen Gefahren führen. 
 

[TEST – MVO] – Führt eine automatische Mutternbeschickungssequenz von oben vom 
Vereinzeler zur Gleitvorrichtung und Greiferbaugruppe durch. Dieser Testzyklus kann für die 
meisten Mutternbeschickungen von oben und kurze Buchsen durchgeführt werden. Der Zyklus 
läuft unendlich. 
 
[TEST-BOLZ] - Führt eine automatische Stehbolzenbeschickungssequenz von oben vom 
Vereinzeler zu den Greiferbacken für eine Beschickung von oben durch. Dieser Testzyklus kann 
für die meisten Bolzenbeschickungen von oben und Buchsen durchgeführt werden. Der Zyklus 
läuft unendlich. 
 
[TEST – MVU] - Führt eine automatische Mutternbeschickungssequenz von unten vom 
Vereinzeler zum Modul (Matrize) für eine Beschickung von unten durch. Dieser Testzyklus kann 
für die meisten Mutternbeschickungen von unten durchgeführt werden. Der Zyklus läuft 
unendlich. 
 
[VAKUUMSENSOR EIN] – Die Taste schaltet die Überprüfung des Vacuumsensor ein und aus. 
Im Bolzen/Hülsen-Modus wird das Vorhandensein des Befestiger am Vacuumstempel abgefragt.  
 
ZEITEN  – Hier kann der Bediener die Bearbeitungszeiten und Verzögerungen einstellen. Geben 
Sie die neue Zeit auf dem Tastenfeld ein, und drücken Sie auf die gewünschte Zeit. 
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[Erhöhter Kraftweg]  – Die Anlage verfügt über eine vorprogrammierten begrenzten Krafthub. 
Ein Kraft-Weg von 2.5mm ist für nahezu alle Anwendungen und Befestiger ausreichend. Jedoch 
gibt es Anwendungen ohne Befestiger,bei denen  ein erhöhter Kraft-Weg Hub erforderlich ist. 
Aus diesem Grund, verfügt die Anlage über die Funktion “erhöhter Kraftweg”. 
Durch Aktivieren dieser Funktion, wird der Kraftweg von 2,5mm auf 10mm erhöht. Erreicht die 
Anlagen nach 10mm die voreingestellte Kraft nicht, meldet die Anlage einen Fehlercode (73) 
“Kraftweg zu groß”. 
Diese Funktion wird per Tastendruck bei “erhöhter Kraftweg deaktiviert/ermöglich” eingestellt. 
Diese Taste befindet sic him Wartungsmenue, Test Zuführungen.  
Diese Funktion wird ausgeschaltet durch: 

1. Drücken der Taste “erhöhter Kraftweg”, “deaktiviert” 
2. Wechseln zur Windows-Ebene 
3. Ausschalten der Stromzufuhr 

 
 
 
               Achtung 
 
Die eingeschaltete Funktion ermöglicht einen erhöhten Kraftweg. Achten Sie darauf, das die 
Maschineneinstellung sowie die Werkzeuge, diese Funktion zulassen. Der erhöhte Kraftweg 
kann unter Belastung zu enormen seitlichen Belastungen der Werkzeuge führen und dadurch 
bedingt eine Gefahr entstehen. 
Wählen Sie niemals den erhöhten Kraftweg, wen die Werkzeuge nicht dafür ausgelegt sind. 
Schalten Sie diese Funktion umgehend wieder aus, wenn diese nicht benötigt wird. 
Befolgen Sie die Sicherheitshinweise und tragen Sie stets eine Sicherheitsbrille. 
 
 
[ZURÜCK]  – Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENÜ zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ 
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6.32 Bildschirm STEMPEL-SCHRITTGESCHWINDIGKEIT  

 
Mit diesem Bildschirm kann der Bediener den Stempel bei Schrittgeschwindigkeit auf- und 
absenken und die Geschwindigkeit reduzieren. Dies wird für Wartungsverfahren verwendet. 
 
[VORRÜCKEN NACH OBEN] – Halten Sie diese Taste gedrückt, um den Stempel nach oben 
zu bewegen. 
 
[VORRÜCKEN NACH UNTEN] – Halten Sie diese Taste gedrückt, um den Stempel nach 
unten zu bewegen. 
 
[LANGSAMER] – Berühren dieser Taste reduziert die Stempelgeschwindigkeit. 
 
[SCHNELLER] -  Berühren dieser Taste erhöht die Stempelgeschwindigkeit. 
 
[AUSGANGSPOSITIONSSENSER-OFFSETANPASSUNG] – Hier kann die 
Ausgangsposition zurückgesetzt werden, wenn der Stellantrieb ausgetauscht oder der 
Ausgangspositionssensor entfernt wurde. 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENÜ zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ 
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6.33 OBERE BESCHICKUNGSPOSITION 

 
Mit diesem Bildschirm stellt der Bediener die Zeitsteuerung der Gleitvorrichtung für die 
Beschickung von oben für den Buchsenmodus, Automatikmodus und den Modus für die 
Mutternbeschickung von oben ein. Während der Sequenzen „Mutternbeschickung von oben“ und 
„Buchsen“ wird der Befestiger vom Stanzer aufgenommen. Die Aufnahme geht folgendermaßen 
vor sich: Der Stempel senkt sich und drückt den Stift auf dem Stanzer durch das Loch des 
Befestigers. Während der Stift durch das Loch geführt wird sind die Greiferbacken für die 
Beschickung von oben geöffnet, und die Gleitvorrichtung ist eingefahren. Die Zeitsteuerung 
dieses Prozesses muss relativ präzise sein, um eine korrekte Aufnahme des Befestigers zu 
gewährleisten. Mit den Einstellungen auf diesem Bildschirm wird das Öffnen der Greiferbacken 
und das Einfahren der Gleitvorrichtung für einen früheren oder späteren Zeitpunkt reguliert. Die 
ideale Position des Befestigers ist auf der Mitte des Stifts.  
 
Der obere Teil des dunklen Säulendiagramms zeigt die relative, nicht die tatsächliche, Position 
des Befestigers an.  
 
[­­­­ ] – Bewegt die relative Position des Befestigers auf dem Stift höher. (Greiferbacken später 
öffnen.) 
 
[ ¯̄̄̄ ] – Bewegt die relative Position des Befestigers auf dem Stift tiefer. (Greiferbacken früher 
öffnen.) 

 
[ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENÜ zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ 
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6.34 Bildschirm WARTUNGSZUGRIFF 

 
WICHTIG: Richten Sie sofort nach Empfang der Presse Series 3000® einen 
Wartungszugriffscode ein, da es mit den Wartungsbildschirmen möglich ist, die Presse 
ohne angebrachte Sicherheitsvorrichtungen zu betreiben. Nur ordnungsgemäß geschultes 
Personal sollte die mit den Wartungsbildschirmen möglichen Funktionen ausüben.  
 
Tastenfeld Code – Mit dem Tastenfeld kann der Bediener den Wert jeder Ziffer für jeden Code 
eingeben. Der Code kann aus einer beliebigen 4-stelligen Zahl zwischen 000 und 9999 bestehen. 
 
[ZUGANGSCODE] – Durch Drücken dieser Taste kann nach dem Eingeben des Wertes mit 
dem Tastenfeld der Bedienerzugangscode festgelegt werden. Wenn der Wert Null ist, ist der 
Zugriffsbildschirm deaktiviert. Wenn der Code auf irgendeinen anderen Wert eingestellt ist, wird 
der Zugriffsbildschirm aktiviert, und der Code muss zum Betrieb der Presse eingegeben werden. 
 
[EINRICHTER-CODE] – Durch Drücken dieser Taste kann nach dem Eingeben des Wertes 
mit dem Tastenfeld der Einrichtercode festgelegt werden. Durch Eingabe einer Zahl wird diese 
Funktion aktiv. Dieses Passwort wird benutzt, um die Einpressparameter gegen unberechtigte 
Änderungen zu schützen bzw. neu zu programmieren. Sie benötigen den richtign Zahlencode 
wenn Sie folgende Parameter ändern möchten: Durch Eingabe „0000“ wird diese Funktion 
deaktiviert. 
  

Kraft 
Alle Timer- und Verzögerungseinstellungen 
Arbeitsbildeinstellungen  
 ZyklusCycle Mode (kontinierlich/unterbrochen) 
 Nullpunkttoleranz (groß/klein) 
 Automatische Fehlermeldungquittierung (ein/aus)  
 Vacuum (ein/aus)  
 Bildschirmanzeige (metrisch/zöllig) 
Einstellungen speichern 
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Hinweis: Bei Änderungswunsch der Arbeitsparameter und richtiger Eingabe des Einrichter-
Codes, bleibt der Bildschirm so lange „geöffnet“, bis die Taste „Bildschirmsperre“ gedrückt wird. 
 
[WARTUNGSCODE]  – Durch Drücken dieser Taste kann nach dem Eingeben des Wertes mit 
dem Tastenfeld der Wartungscode festgelegt werden. Wenn der Code auf irgendeinen anderen 
Wert eingestellt ist, wird der Wartungszugriffsbildschirm aktiviert, und der Code muss für einen 
Zugriff auf die Wartungsfunktionen eingegeben werden.  
 

Wartung 
 Steuerung Ein/Ausgäne 
 Kraftkalibrierung 
 Test der aufgebauten Zuführungen 
 Stempel auf / ab 
 Timing Greifervorrichtung 
 Sicherheitscodes 

 
Hinweis: Die verschiedenen Sicherheitscodes können imWartungsbildschirm über die Taste 
“Sicherheitscodes” geändert oder gelöscht werden 
 
[ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENÜ zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ 
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6.35 WARTUNGSANLEITUNGEN 

 
Auf diesem Bildschirm hat der Bediener Zugriff auf die in das System integrierten Anleitungen.  
 
Die verfügbaren Anleitungen werden auf dem Bildschirm dargestellt.  Durch Berühren einer 
Anleitung auf dem Bildschirm wird diese ausgewählt.  

Jede Anleitung im Anleitungsverzeichnisses ist enthalten und kann zum 
Betrachten ausgewählt werden. Der Bildschirm „Wartungsanleitungen“ wird nach 
Abspielen der Anleitung wieder aktiviert, um weitere Auswahlmöglichkeiten 
anzuzeigen oder zum vorherigen Bildschirm zurückzukehren. 

 
 
[ALLE STARTEN]  – Spielt alle Anleitungen ab.  
 
[MODUS] - Zurück zum Bildschirm „Modusauswahl“. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.3 Bildschirm „Modusauswahl“  
 
[ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENÜ zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ 
 
 
 

 

 
Anleitung 1 
Installation 
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6.36 ANWENDEROPTIONEN 

 
Hier kann der Anwender der PEMSERTER® 3000® das Verhalten der Bildschirmnavigation 
steuern, indem Auswahlmöglichkeiten, die für die Konfiguration der Presse nicht zutreffen, 
deaktiviert werden. Auch die Anpassung der Funktionen und der Darstellung ist möglich. 
 
[WERKSTÜCKBILD] – (EIN/AUS)  – Drücken dieser Taste schaltet zwischen die Option zum 
Überspringen der Werkstückbildverarbeitung ein und aus. EIN ermöglicht die vollen 
Möglichkeiten zur Bildverarbeitung durch Eingeben eines 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 Bildschirme zu überspringen die auf die 
vorliegende Pressenkonfiguration oder generelle Arbeitsweise nicht zutreffen. Durch mehrfaches 
Drücken der Taste kann zwischen der Stationenanzahl oder Einzelwerkzeugbetrieb umgeschaltet 
werden.  
 
[KALIBRIERUNGSWARNUNG] – (KEINE/10000 ZYKLEN/20000 
ZYKLEN/6 MONATE/1 JAHR) Über diese Taste kann eine Kalibrierungswarnung anhand der 
Anzahl der Zyklen oder der seit der letzten Kraftkalibrierung verstrichenen Zeit festgelegt 
werden. Es stehen Kombinationen von Zyklenanzahl und Zeitspannen zur Auswahl sowie die 
Option KEINE, falls keine Warnung gewünscht ist. 
 
[OPTION ZÄHLER EINRICHTEN]  – (EIN/AUS) Hier kann festgelegt werden, ob der 
entsprechende Bildschirm zur Einrichtung des Zählers im Einrichtungsprozess dargestellt 
werden soll. 
 
[BEFESTIGERBESCHICKUNG] – (MANUELL/EIN RÜTTLER/ZWEI  RÜTTLER)  Hier 
können die Beschickungsoptionen der Presse festgelegt werden, damit in den 
Einrichtungsbildschirmen die verfügbaren Möglichkeiten angezeigt werden. 
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[DATEN PROTOKOLLIEREN] - (Keine Protokollierung/Nur  manuelle 
Protokollierung/Automatisch) - Diese Optionen bestimmen, ob und wann die Protokollierung 
stattfinden soll. Die aufgezeichneten Informationen sind ‚Datum’ und ‚Zeit’, ‚Gewählte Kraft’, 
‚Tatsächliche Kraft’, ‚Krafteinheit’, ‚Zählerinformation’ und ‚Gesamtzyklenzähler’. Um zu diesen Daten 
zu gelangen, muss der Bediener folgende Tasten betätigen: ‚Zurück zum Logo’, ‚Ausgang’, ‚Beenden 
und zu Windows’, ‚My Computer’, ‚ C:\PEM3000\Logs’. Die Datei hat den Namen 
‚INS_Monat_Tag_Jahr.txt’. Die Daten können über die USB Schnittstelle an externe Geräte 
weitergeleitet werden. Die Schnittstelle ist auf der Rückseite des Bildschirms angebracht. 
 

Keine Protokollierung – die Protokollierung ist abgeschaltet. Es findet keine   
Aufzeichnung statt.  

Nur manuelle Protokollierung – ermöglicht dem Bediener die Taste  [Daten 
protokollieren] auf dem Arbeitsbildschirm anzuwählen. 

Automatisch – eine Protokollierung findet automatisch während dem Arbeitsprozess statt. 
 
[PROTOKOLLDATEI-TRENNZEICHEN] –  Der Bediener wählt hier die Art der Trennung 
vor. Die verfügbaren Trennzeichen sind ‚Komma’ (,), Doppelpunkt’ (:), ‚Semikolon’ (;), 
‚Anführungszeichen’ („), ‚Caret’ (^), ‚Tilde’ (~), ‚Leerzeichen’ ( ).   
 
[ISS] – (EIN/AUS) Hier kann der Anwender die ISS-Kraftbestimmung durch Wahl von AUS 
ausschalten. Andernfalls erscheint die Option ISS auf dem Bildschirm Krafteinrichtung 
auswählen (Kapitel 6.14). 
 
[EINHEITEN] – (US/METRISCH) – Wählen Sie zwischen metrischer oder 
angloamerikanischer Anzeige. The unit selected is displayed in dark. 
 
[SPEICHERN] – Speichert die Einstellungen. 
 
[MODUS] - Zurück zum Bildschirm „Modusauswahl“. 
 ��� �  weiter zu ��� �  6.3 Bildschirm „Modusauswahl“  
 
 [ZURÜCK] – Kehrt zum Bildschirm WARTUNGSMENÜ zurück 

®®®®  weiter zu ®®®® 6.28 Bildschirm WARTUNGSMENÜ 
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6.37 Achtung: Anzeigebildschirm für Mitteilungen  

 
Dieser Bildschirm wird automatisch angezeigt, wenn das Steuerungssystem eine Situation 
entdeckt, die die Aufmerksamkeit des Bedieners erfordert. Die entsprechenden Diagnose-
Mitteilungen werden auf dem Bildschirm angezeigt. Im Folgenden werden die Diagnose-
Mitteilungen aufgeführt und jede Situation erläutert. 
 
[HILFE] – Hilfe-Bildschirm ACHTUNG – Zeigt eine Liste von Mitteilungen und Erläuterungen 
an. 

®®®®  weiter zu ®®®® Hilfe-Bildschirm 
 
[RÜCKSETZEN] – Löscht den Bildschirm ACHTUNG – Kehrt zum vorherigen Bildschirm 
zurück. 
Zwei typische Mitteilungen können für ein automatisches Rücksetzen eingestellt werden: 

Sicherheitssondenauslösung außerhalb des „Sicherheitsspielraums“ 
Werkstück Komplett 

 
Achtungsmitteilungen 
 
Sicherheitsenfenster unterschritten (#50) 
Sicherheitsfenster überschritten (#51) – Die Sicherheitssonden entdeckten, dass der Stempel 
ein Objekt außerhalb des tolerierten „Sicherheitsspielraums“ 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 das Sicherheitssystem 
irgendeinen Kontakt entdeckt. 
 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 87 of 119 

Kraft zu hoch (#55) – Die gemessene Kraft übersteigt die für das Werkzeug zulässigen Grenzen. 
 
Einstellungspunkt zu hoch (#56) 
Einstellungspunkt zu niedrig (#57) – Die „gelernte“ Sicherheitspunkteinstellung war während 
des Sicherheitseinstellverfahrens außerhalb der Toleranzen. 
 
Stempelpositionsfehler (#60) – Tritt bei der Modusauswahl auf, wenn die Stempelposition bei 
einer versuchten Einstellung NICHT mit der Ausgangsposition gemessen wird. 
 
Sicherheitssensoren ausgesteckt / Sicherung Nr. 3 Defekt (#61) – Das System kann kein 
Kontrollsignal von den Sicherheitssensoren entdecken. 
 
Infrarotfehler1 – Sensoren sind asynchron (#65) – Die zwei Sicherheitssensoren wurden nicht 
gleichzeitig innerhalb eines vorgegebenen Wegfensters ausgelöst. 
 
Infrarotfehler2 – Spiegel nicht justiert (#66) – Einer der beiden Sensoren wurde während des 
Rückhubes ausgelöst oder der Spiegel wurde aus seiner Position gelöst. 
 
Infrarotfehler3 – Sensoren wurden ausgelöst (#67) – Einer der beiden Sensoren wurde in der 
Stempelgrundstellung ausgelöst Spiegel reinigen und neu positionieren. 
 
Nullpunktabgleich (#70) – Der sich selbst nachstellende Nullpunkt wurde soweit angeglichen, 
dass er sich ausserhalb der Toleranz befindet. 
 
Kraft zu niedrig (#71) – Der Booster überschritt die maximale Boost-Zeit, ohne die eingestellte 
Kraft zu erreichen.  
 
Ringsensor hat Dauerkontakt (#72) – Sensor an Eingang 4 zeigt außerhalb der Reihe AN. 
Überprüfen Sie, ob der korrekte Sensor installiert und ausgewählt oder der Sensor blockiert ist. 
 
Krafthub zu gross (#73) – Der Stempel legt, während des Kraftaufbause, mehr als den 
zulässigen Weg zurück. 
 
Kein Vakuumsignal (#76) – Der Vakuumschalter verlor während der Stempelbewegung den 
Kontakt. 
 
Ringsensor (#78) – Das System versuchte 5 Mal einen Befestiger zuzuführen. 
 
Sicherheitssollwert außerhalb des Bereichs (#80) – Der Sicherheitssollwert liegt zu weit über 
dem Sicherheitssollwert des jeweiligen Werkzeugs.  
 
Sicherheitsweg überschritten (#81) – Während eines Sicherheitsfehlers oder des Einrichtens ist 
der Stempel zu weit gefahren. Bitte kontaktieren Sie Ihren nächsten Servicepartner für weitere 
Maßnahmen. 
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Fehler - Sicherheitssensorkreis (#82, #83, #84, #85) – Signalfehler. Fehlernummer aufzeichnen. 
Bitte kontaktieren Sie Ihren nächsten Servicepartner für weitere Maßnahmen. 
 
Systemfehler: Sperrstift (#101) – Der QX-System-Sperrstift funktioniert nicht ordnungsgemäß. 
Luftdruck und pneumatische Anschlüsse zum QX-System prüfen. 
 
Systemfehler: Rotationsproblem (#102) – Das QX-System kann keine Position finden. Alle 
elektrischen Verbindungen, die Sicherung und mechanische Installation des QX-Systems prüfen. 
 
Hauptantrieb abgeschaltet (#103) – Hochgeschwindigkeitsantrieb wurde abgeschaltet. Auf den 
Notausschalter und dann auf die Rücksetzschaltfläche auf dem Bildschirm drücken. Wenn die 
Software neu startet, die Presse erneut in Ausgangsposition bringen. 
 
Hauptantrieb überhitzt (#104) – Hochgeschwindigkeitsantrieb ist überhitzt. Presse abkühlen 
lassen.  
 
Hauptantriebs-Bremswiderstandsalarm (#105) – Der Bremswiderstand des 
Hochgeschwindigkeitsantriebs ist ausgefallen. PRESSE NICHT IN BETRIEB NEHMEN. 
 
Hauptantrieb überlastet (#106) – Der Hochgeschwindigkeitsantrieb ist überlastet.  
 
Hauptantriebswarnung (#107) – Es liegt ein unbekannter Fehler am 
Hochgeschwindigkeitsantrieb vor.  
 
Druckspeicher (#108) – Der Hochgeschwindigkeitsantriebs-Druckspeicher ist überlastet. Einige 
Minuten warten. 
 
Schiebertrieb abgeschaltet (#109) – Der Hochdrehmomentantrieb wurde abgeschaltet. Den 
Notaussschalter und dann die Rücksetzschaltfläche auf dem Bildschirm drücken. Wenn die 
Software neu startet, die Presse erneut in Ausgangsposition bringen. 
 
Schiebertrieb überhitzt (#110) – Der Hochdrehmomentantrieb ist überhitzt. Presse abkühlen 
lassen.  
 
Schiebertrieb-Bremswiderstandsalarm (#111) – Der Bremswiderstand des 
Hochdrehmomentantriebs ist ausgefallen. PRESSE NICHT IN BETRIEB NEHMEN. 
 
Schiebertrieb überlastet (#112) – Der Hochdrehmomentantrieb ist überlastet.  
 
Antriebs-CTComms-Kommunikation unterbrochen (#113) – Kommunikation zwischen 
Servoantrieben wurde unterbrochen. 
 
Hochgeschwindigkeits-CTComms-Kommunikation unterbrochen (#114) – Kommunikation 
des Hochgeschwindigkeitsantriebs wurde unterbrochen. 
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I/O-Kommunikation unterbrochen  (#115) – E/A-Kommunikation wurde unterbrochen. 
 
SPS-Kommunikation gescheitert (#116) – Kommunikation zwischen PC/HMI und 
Servoantrieben wurde unterbrochen. 
 
Notausschalter betätigt (#117) – Notausschalter wurde gedrückt. Notaussschalter freigeben. 
Mitteilung bestätigen. Wenn die Software neu startet, Presse erneut in Ausgangsposition bringen. 
 
Steuerkreise deaktiviert (#118) – Die Steuerkreise sind deaktiviert. Zum Rücksetzen auf die 
grüne Starttaste drücken. 
 
Kraftkalibrierung abgelaufen (#203) – Kraftkalibrierung ist abgelaufen. Einheit muss neu 
kalibriert werden. 
 
SPS-Moduswechsel gescheitert (#211) – SPS reagiert nicht auf einen Befehl. 
 
Beschickungszyklus gescheitert (#213) – Die Presse hat kein neues Teil beschickt. 
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KAPITEL 7  
 

ELECTROMECHANICAL ACTUATOR / PNEUMATIC SYSTEM  
 

A. ELEKTROMECHANISCHER STELLANTRIEB 
 
Die Bewegung des Stempels und die Einpresskraft wird von einem elektromechanischen 
Stellantrieb ausgeübt. Die Komponenten dieses Antriebs sind: der Hauptstellantrieb, die 
Kupplung und der Hochdrehmomentmotor.  
 
Abwärtsbewegen des Stempels 
 
·  Wenn der Hauptstellantrieb aktiviert wird, bewegt er den Stempel abwärts bis zur 

Einsetzposition. 
·  Wenn sich der Stempel der Einsetzposition nähert, wird er langsamer. Während sich der 

Stempel verlangsamt, wird der Hilfsmoto beschleunigt und greift die Kupplung. Bei 
geschlossener Kupplung und wenn der Stempel sicher an der Einsetzposition ist, übt der 
Hochdrehmomentmotor die Einsetzkraft aus. 

 
Aufwärtsbewegen des Stempels 
 
·  Nach erfolgter Einsetzung dreht der Hochdrehmomentmotor in entgegengesetzter Richtung 

und bewegt den Stempel aufwärts. 
·  Wenn der Stempel oberhalb der Einsetzposition ist, wird der Hauptstellantrieb in Gang 

gesetzt, der die Kupplung löst.  

·  Wenn die Kupplung gelöst ist, beschleunigt der Hauptstellantrieb und bewegt den Stempel 
zurück zur Ausgangsposition. 

 
B. DAS PNEUMATIK-SYSTEM 
 
Anfängliche Druckluftzufuhr 
·  Die hausinterne Druckluft muss sauber und trocken sein und eine möglichst hohe 

Strömfähigkeit aufweisen. Eine Strömung von unter 150 (70 Liters/Sec) SCFM verlängert 
die Zykluszeit. 

·  Die hausinterne Druckluft mit 6 bis 7.5 Bar (90 - 110 psi) Druck wird dem System durch 
einen auf der Maschinenrückseite montierten und manuell verstellbaren Filter/Regler 
zugeführt.  

 
·  Nachdem die Druckluft den Filter/Regler passiert hat, wird sie in drei Bereiche geleitet. 
 
·  1) Die 6 mm (1/4”) Leitung vom Verteiler wird für verschiedene Maschinenfunktionen zum 

Transport und zur Positionierung der Befestiger verwendet. Sie versorgt einen 8-Ventil-
Verteiler unter der Rüttlerschale. Kapitel 9 enthält weitere Einzelheiten. 
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ITEM DESCRIPTION 

1 WERKZEUGVENTIL 
2 VEREINZELER ZYLINDER 
3 BLASIMPULS RUTTLER 
4 GEBLÄSE 1 
5 GEBLÄSE 2 
6 VACUUM ANSAUG 
7 GLEITVORRICHTUNG ZYLINDER 
8 GREIFER ZYLINDER 
9 SCHIE ZYLINDER 
10 ENTLUFTUNGS VENTIL 
11 REGLER 
12 FILTER 

FIGURE 7-1 
HYDRAULIC / PNEUMATIC DIAGRAM 
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KAPITEL 8 
 

ELEKTRIK  
 
 

WARNUNG: Die BEFESTIGERINSTALLATIONSPRESSE PEMSERTER 3000™ 
verwendet Hochspannung, daher sollte die Instandhaltung, Wartung oder Reparatur ihrer 
elektrisch betriebenen Unterbaugruppen, Baugruppen oder Geräteteile nur von geschultem und 
zugelassenem Personal ausgeführt werden. 
 
Der Antrieb enthält außerdem Kondensatoren, an denen auch nach dem Trennen von der 
Wechselstromversorgung noch potenziell tödliche Spannungen anliegen. Nachdem der Antrieb 
stromführend war, muss die Wechselstromversorgung vor dem Fortführen der Arbeiten 
mindestens zehn Minuten isoliert bleiben.  
 
Der Elektroschrank kann nur mit einem Spezialschlüssel geöffnet werden. Damit soll unbefugter 
Zugriff, sowie die Gefahr eines elektrischen Schocks, vermieden werden. Wir empfehlen, den 
Schlüssel von befugtem Personal verwahren zu lassen, damit seine Benutzung kontrolliert 
werden kann. 
 
Verteilung des Wechselstroms: 
 
Die Presse ist mit einem zweipoligen Hauptunterbrecher ausgestattet.  
 
Wechselstrom wird in der Presse an die folgenden Bereiche geleitet:  
·  den Hauptstellantrieb, 
·  den Hochdrehmomentantrieb, 
·  den PC/HMI, 
·  das Gleichstromnetzteil, 
·  die Rüttlersteuerung. 
 
Verteilung des Gleichstroms: 
 
·  Die Gleichstromversorgung speist auch die E/A-Erweiterungsschnittstelle. Durch 

verschiedene Abzweigstromkreise speist sie auch die Sensoren und andere Ein- und 
Ausgänge. 

 
·  Die Elektronik der Presse wird von der SPS gesteuert. Die SPS erhält Eingaben von an 

verschiedenen Orten in der Maschine angebrachten Sensoren, die den Betriebszustand an 
jedem Ort mitteilen. Mit Ausnahme der Stempelbewegung steuert die SPS über 
Druckluftventile die meisten der Funktionen der Maschine einschließlich der Einrichtungen 
zum Transport und zur Positionierung der Befestiger. 

 
·  Es gibt 4 Gleichstromsicherungen. Sie schützen (1) die Sensoren, (2) den Ethernet-Switch, (3) 

die E/A-Erweiterungseinheit und (4) den Gehäuselüfter. 



 

Copyright 2011 by PennEngineering®  8013258_B_German Version Page 93 of 119 

 

ELEKTRISCHE/ELEKTRONISCHE BAUTEILE  

(Hinweis: Die meisten hier aufgeführten Teile sind in Kapitel 2 dieses Handbuchs illustriert.) 
 

Bezeichnung Anbringungsort  Funktion 
EINGÄNGE:  
Not-Aus  
 

Frontdeckel, unter dem 
Bildschirm rechts 

Erkennt die Not-Aus-Funktion. Taste wurde 
gedrückt und stoppt das Programm  

Sicherheitssonde 1 Links vom Stempel, unter 
dem Zylinder im vorderen 
Gehäuse 

Eine Lichtsonde, die dem PLC mitteilt, wenn die 
“Sicherheit” des Stempels mit einem Gegenstand 
in Berührung kommt. Je nachdem, an welcher 
Stelle entlang der Stempelbewegung diese 
Berührung erfolgt, “entscheidet” der PLC, ob mit 
dem Betrieb fortzufahren oder die Maschine 
anzuhalten und der Stempel zurück-zuziehen ist.  

Sicherheitssonde 2  Rechts vom Stempel, unter 
dem Zylinder im vorderen 
Schrank 

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

Ringsensor Auf der Befestigungsplatte 
der Rüttlerschale  
 

Der Ringsensor erkennt Bolzen / Buchsen. Er 
schaltet den Zuführblasimpuls 
 
Bei aktiver Befestigerlängensensorik schaltet das 
Signal “ein”, wenn eine richtige Befestigerlänge 
vereinzelt wird.  

Sicherheitssensorre
lais 

Unteres Elektrikgehäuse Überprüft den Sicherheitszustand, um das 
dynamische Bremssystem zu 
aktivieren/deaktivieren. 

Prüfrelais Unteres Elektrikgehäuse Stellt sicher, dass die Gleichstromversorgung 
eingeschaltet ist, um die Sicherheitsventile 
während der Einsetzung offen zu halten. Stellt 
sicher, dass bei einem Sicherheitsfehler die 
Gleichstromversorgung ausgeschaltet wird, 
um die Sicherheitsventile zu schließen.  

Fußpedal  Boden Durch Drücken des Fußpedals wird ein 
Einsatzzyklus ausgelöst. 

Vakuumschalter - 
Beschickung von 
oben 

Im 
Hauptstellantriebsgehäuse 

Bei Beschickung von oben signalisiert der 
Vakuumschalter 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 Vakuumgenerator 
erzeugt. 
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Bezeichnung Anbringungsort  Funktion 

EINGÄNGE:  
Sicherheitssensor 1 
eingesteckt 

Sicherheitssensor  
1 Stecker/ vordere 
Abdeckung 

Überprüfung, ob Sicherheitssensor 1 
eingesteckt ist.  

Sicherheitssensor 2 
eingesteckt 

Sicherheitssensor 
2 Stecker / vordere 
Abdeckung 

Überprüfung, ob Sicherheitssensor 2 
eingesteckt ist. 

AUSGÄNGE: 

Sicherheits-
Prüfrelais 

Unteres Elektrikgehäuse Erhöht die Redundanz der Steuerung des 
dynamischen Bremssystems. 

Dynamisches 
Bremsenrelais 

Unteres Elektrikgehäuse Aktiviert das dynamische Bremssystem. 

Bremsentestrelais Unteres Elektrikgehäuse Testet die Funktion des dynamischen 
Bremssystems. 

Materialzuführ-
ungstrommel-
steuerung 

Im Gehäuse unter der 
Zuführungs- 
trommel 

Zur Steuerung der Zuführungstrommel über den 
PLC und den berührungsempfindlichen 
Bildschirm. 

Signalton Unter dem ber. Bildschirm, 
zwischen den EIN/AUS-
Schaltern 

Der verstellbare Signalton teilt dem Bediener mit, 
dass ein Werkstück und/oder eine Charge fertig 
ist, oder dass ein Sicherheitsfehler vorliegt. 

Luftablassventil 
 

Teil des Pneumatik-
verteilers hinten an der 
Maschine 

Lässt Luftdruck ab, der zu einer Bewegung des 
Stempels oder der Werkzeugteile führen könnte. 

Vakuum-
Solenoidventil 

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

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

Vereinzeler-
Solenoidventil 

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

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

Einblas-
Solenoidventil 

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

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

Schiebeventil  Teil der Werk-
zeugeinrichtung, die unter 
der Materialzu-
führungstrommel installiert 
ist. 

Leitet Luft zur Gleitvorrichtung, um den Schieber 
unter dem Stanzer hin- und herzubewegen. 
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Bezeichnung Anbringungsort  Funktion 

AUSGÄNGE: 
Gebläse-
Solenoidventil Eins 

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

Ein Ventil, das Luft ein- und ausschaltet, wodurch 
ein Befestiger in einen Empfangsbereich geblasen 
wird, bevor die Zuführung zurückkommt, um den 
nächsten Befestiger abzuholen. Vom 
Empfangsbereich aus fällt der Befestiger in die 
Rohrmündung. 

Gebläse-
Solenoidventil Zwei 
 

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

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

Greifverschluss-
Solenoidventil  

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

Leitet Luft zum Greifer während der Beschickung 
von oben. Seine Backen sind geschlossen, damit 
er einen Befestiger in die richtige Position über 
die Matrize halten kann. Die Backen öffnen sich, 
wenn der Stempelstanzer den Befestiger fest 
halten kann. 

Schiebe-
Solenoidventil 

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

Leitet Luft zum Schieberzylinder im unteren 
Zuführungsmodul. Das Modul schiebt den 
Befestiger heraus und in den Matrizenbereich in 
die Installationsposition.  
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Bezeichnung Anbringungsort Funktion 

ELEKTRISCHE KOMPONENTEN: 
Geber Hauptstellantriebsgehäuse  Liest die Position des Stempelstellantriebs. 

Hauptschalter Oberes Elektrikgehäuse 
(Hauptgehäuse) 

Schaltet die Wechselstromversorgung der 
Maschine ein und aus. 

Hochgeschwindigk
eitsantrieb 

Oberes Elektrikgehäuse 
(Hauptgehäuse) 

Steuert den Hauptstellantrieb und bewegt den 
Stempel rasch auf- und abwärts. 

Dynamische 
Bremswiderstände 

Oberes Elektrikgehäuse 
(Hauptgehäuse) 

Steuern den dynamischen Bremsvorgang. 

Hochdrehmomenta
ntrieb 

Oberes Elektrikgehäuse 
(Hauptgehäuse) 

Steuert den Hochdrehmomentmotor für das 
Einpressen mit hoher Kraft. 

24-V-
Gleichstromversor
gung 

Oberes Elektrikgehäuse 
(Hauptgehäuse) 

Erzeugt die für die interne SPS und die 
Antriebsfunktionen nötige 24-V-
Gleichspannung.  

E/A-
Erweiterungsmodu
le  

Unteres Elektrikgehäuse 5 Module werden zur Steuerung des Systems 
verwendet. 

Sicherheitsrelais Unteres Elektrikgehäuse Erhöht die Redundanz der Steuerung des 
dynamischen Bremssystems. 

Dynamisches 
Bremsenrelais 

Unteres Elektrikgehäuse Aktiviert das dynamische Bremssystem. 

Bremsentestrelais Unteres Elektrikgehäuse Testet die Funktion des dynamischen 
Bremssystems. 

Ethernet-Switch Unteres Elektrikgehäuse Stellt die Internetverbindung zwischen 
Antrieben, E/A-Erweiterungsmodulen und 
PC/HMI her. 

Belastungssensorv
erstärker 

Unteres Elektrikgehäuse Bereitet das Signal des Belastungssensors auf, 
bevor es als Analogsignal zur Steuerung 
geleitet wird. 
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KAPITEL 9 
 

EINRICHTUNG DER WERKZEUGE 
 
Werkzeuge 
 
Die Befestigerinstallationspressen der PEMSERTER 3000™ können mit auswechselbaren 
Werkzeugen bestückt werden, um verschiedene PEM®-Befestigertypen zu installieren. Die 
Werkzeugbestückungen der Series 2000® umfassen die Komponenten, die speziell zur 
automatischen Zuführung bzw. zur Installation verschiedener Befestigertypen auf verschiedene 
Arten auf der Presse installiert werden. 
 
Manueller oder automatischer Betrieb 
 
Der manuelle Betrieb betrifft gewöhnlich den Stempel und Matrizensatz, der zum Einsetzen der 
Befestiger verwendet wird. Jeder Befestiger wird vom Bediener in das Loch im Werkstück 
eingesetzt. Nur die Auf- und Abwärtsbewegung des Stempels und der Arbeitstakt werden von 
der Presse gesteuert. Automatikbetrieb bezeichnet den Komponentensatz, mit denen die von der 
Materialzuführungstrommel zum automatischen Stempel und zur Matrize zugeführten Befestiger 
ausgerichtet werden, sodass der Bediener das Werkstück präzise platzieren und den Befestiger 
richtig in das Werkstückloch einsetzen kann. Die Presse führt den gesamten Vorgang aus. Im 
automatischen Zuführungsmodus muss der Bediener lediglich das Werkstück handhaben. 
 
Manueller Betrieb 
 
Die beiden Werkzeugkomponenten, die den Einpressdruck ausüben, heißen Stempel und Matrize. 
Der Stempel ist gewöhnlich das bewegliche Element, das am Ende des Sicherheitsadapters 
installiert ist. Die Matrize ist das stationäre Element im Matrizenhalter unten an der 
Pressenausladung. Bei einer typischen Installation drückt der Stempel den Rändel in das 
Werkstück, während die Matrize die andere Seite des Werkstücks abstützt und damit für den 
Gegendruck sorgt. 
 
Für verschiedene Befestigertypen, -größen und -formen stehen verschiedene Stempel und 
Matrizen zur Verfügung. Für viele Befestigeranwendungen wird jedoch ein Stempel mit ebener 
Fläche verwendet. Bei den Matrizen gibt es mehr Unterschiede. Für Stehbolzen wird 
beispielsweise eine Matrize mit einem Loch in der Mitte verwendet, in das der lange Körper des 
Bolzens eingesetzt wird. Für jede Größe Stehbolzen ist eine Matrize mit einem anderen 
Lochdurchmesser nötig, um das Material ausreichend zu stützen. 
 
Gelegentlich sind Spezialwerkzeuge für bestimmte Größen und Formen von Werkstücken 
erforderlich. Es gibt daher verschieden große Stempel und Matrizen, um ein Erreichen oder 
Platzieren des Werkstücks zu ermöglichen. Für unterschiedliche Werkstückmaterialien und -
stärken stehen Stempel mit verschiedenen Durchmessern oder Sondermerkmalen zur Verfügung. 
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Auswahl der Werkzeuge zur automatischen Beschickung 
 
Zum Zuführen von verschiedenen Befestigertypen, -größen und -materialien stehen verschiedene 
Werkzeuge zur Verfügung. Selbst bei den automatischen Zuführwerkzeugen gibt es 
verschiedene Modelle für den gleichen Befestiger. 
 
Zu den Grundausführungen der Werkzeuge für den Automatikbetrieb der PEMSERTER® Serie 
2000 gehören: 
 
·  Werkzeuge zur Beschickung von oben - Diese Werkzeuge führen den Befestiger zur 

Gleitvorrichtung-/Greifervorrichtung oben an der Ausladung. Das Werkstück wird mit dem 
Loch auf einer Matrize mit automatischer Zuführung ausgerichtet. Bei Aktivierung der 
Presse wird der Befestiger auf das Ende eines Stempels platziert und zum Einsatz auf das 
bereitliegende Werkstück abgesenkt. Diese Art Werkzeugbestückung gibt es für 
verschiedene Muttern, Bolzen und Stehbolzen und Spezialbefestiger. 

 
·  Werkzeuge zur Beschickung von unten im Doppeltakt - Für mutternartige Befestiger, ähnlich 

den Werkzeugen zur Beschickung von oben, nur dass das Werkstück nicht vor Aktivierung 
der Presse auf die Matrize platziert wird. In diesem Modus wird der Befestiger einer 
Gleitvorrichtung-/Greifervorrichtung zugeführt. Ein Drücken des Fußpedals bewirkt, dass die 
Mutter zur Matrize geführt und mit dem Schaft nach oben auf die Matrize gelegt wird. Dann 
wird das Werkstück auf den Schaft der Mutter gelegt. Beim zweiten Drücken des Fußpedals 
beginnt das Einsetzverfahren. Diese Art Werkzeugbestückung wird dann verwendet, wenn 
die Installationsseite des Werkstücks der Stempelaufnahme nicht zugänglich ist und die 
Länge und Form der Matrize zur Aufnahme des Werkstücks erforderlich ist. 

 
·  Zuführung von unten - Führt den Befestiger nicht der Gleitvorrichtung-/Greifervorrichtung 

zu. Stattdessen wird der Befestiger direkt in ein Stempel- oder Matrizenmodul geleitet. Bei 
mutternartigen Befestigern wird das Modul zur Zuführung von unten am Matrizenhalter 
installiert. Die Mutter wird der Zuführung von unten zugeführt, das Modul wird vom 
Zylinder zur Zuführung von unten aktiviert, und der Befestiger wird herausgedrückt. Das 
Werkstück befindet sich auf dem Schaft eines Befestigers wie bei der Zweitaktbeschickung 
von oben. Der Stempel senkt sich und setzt den Befestiger ein. Diese Art 
Werkzeugbestückung wird für Applikationen verwendet, wo Form oder Größe des 
Werkstücks mit dem Werkzeugmodul vereinbar sind. 
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Wahl des Werkzeugmodus auf dem berührungsempfindlichen Bildschirm 
 
Während der Einrichtung der Presse muss die Werkzeugbestückung auf dem Bildschirm gewählt 
werden. Zur Verfügung stehen: 
 

[MUTTERN MANUELL] 
[BOLZEN MANUELL] 
[MUTTERNBESCHICKUNG VON OBEN / SO] 
[BESCHICKUNG VON UNTEN - DOPPELTAKT] 
[MUTTERNBESCHICKUNG VON UNTEN] 
[BOLZEN/HÜLSEN /BSO] 
[LANGE BUCHSEN] 
[PF] 
[SPOTFAST] 
[SPEZIAL] 

 
HINWEIS: Für Buchsen werden je nach Größe und Typ verschiedene 
Werkzeugmodi gewählt. Zur Auswahl stehen: 
[LANGE BUCHSEN] - wenn die Buchse lang wie ein Bolzen ist und die 
Werkzeugkomponenten eine Zuführung für bolzenartige Befestiger, runde 
Schläuche und eine Stiftstempelaufnahme aufweisen. 
[MUTTERN-/BUCHSENBESCHICKUNG VON OBEN] - wenn die Buchse 
klein ist und einer Mutter entspricht und die Werkzeugkomponenten eine 
Zuführung für mutternartige Befestiger und rechteckige Schläuche aufweisen. 
[BOLZEN/BSO] - wenn die Buchse lang oder blind ist (kein durchgehendes Loch) 
und die Werkzeugkomponenten eine Zuführung für bolzenartige Befestiger, runde 
Schläuche und eine Vakuumstempelaufnahme zur Zuführung von oben aufweisen. 

 
 
Installation der Werkzeugkomponenten 
 
Stehbolzen- und Mutternschikane 
 
·  Die Schikane dient dazu, die Befestiger richtig auszurichten, sodass sie von anderen 

Werkzeugen in den Stempel-/Matrizenbereich befördert, dort platziert und zur Installation 
ausgerichtet werden können. Schikanen werden außen/oben an der 
Materialzuführungstrommel angebracht. 

·  Die Schikanen für Muttern haben zwei Teile: (1) der erste Teil der Schikane heißt 
Universaladapter. Er ist mit zwei Positionsstiften an dem Universaladapter befestigt. (2) Der 
zweite Teil heißt Mutternschikane. Hierbei handelt es sich um einen befestigerspezifisch 
gefertigten Kanal, der nur richtig ausgerichtete Muttern zur Zuführung leitet. Die 
Mutternschikane wird mit zwei Positionsstiften oben an der Mutterübernahmestation platziert 
und mit einer Rändelschraube befestigt.  
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·  Die Schikanen für Stehbolzen sind jeweils auf den Stehbolzen abgestimmt. Es handelt sich 
dabei um zwei verschiedene Typen. Die erste Type erfordert den Austausch des 
Universaladapters an der Trommel mit der Stehbolzenschikane unter Verwendung der beiden 
Quergriffe. Der zweite Typ wird auf dem Universaladapter befestigt bei gleichzeitiger 
Entfernung des Mutternschikane-Adapters. 

·  Nach der Montage einer Schikane, den “Einblas”-Luftschlauch in den Lufteingangsanschluss 
der Schikane drücken. Das Einblasventil hat zwei Funktionen: (1) über-schüssige und falsch 
ausgerichtete Befestiger oben von der Trommelrampe zurück in die Trommel zu blasen und 
(2) ein geringes Vakuum zu schaffen (nur beim Einsetzen von Muttern), mit dem die Muttern 
in den Schikanenkanal gezogen werden. 

·  Den Einblasluftdruck am Nadelventil regulieren. Überschüssige/fehlausgerichtete Muttern 
und Bolzen werden in die Trommel zurückgeblasen, während die richtig ausgerichteten 
Muttern sachte in den Kanal gezogen werden sollten. Dieses Ventil befindet sich unterhalb 
des Anbringungsortes der Schikane. 

 
Vereinzeler und Schlauch 
 

·  Der Vereinzeler ist zur Beförderung der Befestiger vorgesehen. Er bewegt die Befestiger 
Stück für Stück von der Schikane zur Mündung des entsprechenden Schlauches, durch das 
sie in den Stempel-/Matrizenbereich gelangen. 

·  Um zu verhindern, dass die Befestiger ihre Ausrichtung verlieren, wurden die Vereinzeler 
und Schläuche teilespezifisch konzipiert. Aus diesem Grund bleiben die Vereinzeler auch 
meistens an ihren passenden Schläuchen befestigt und werden als Einheit behandelt. 

·  Installation der Zuführung: (1) Den Vereinzeler am Vereinzeler-Luftzylinder befestigen. 
Dieser Luftzylinder ist an demselben Halter montiert, der den Vereinzeler nach seiner 
Installation stützt. Der Luftzylinder dient dazu, den Vereinzeler hin- und herzuschieben. Zur 
Befestigung des Luftzylinders am Vereinzeler, den Bügel am Vereinzeler über die Spitze am 
Ende der Zylinderstange ziehen; (2) den Vereinzeler über die zwei Positionsstifte ausrichten 
und mit der Rändelschraube befestigen. Achten Sie darauf, dass ein Spalt von 0,96 mm 
zwischen Zuführung und Schikane beibehalten wird. 

 
Schlauchadapter, Greiferbacken, Stanzer 
 

·  Den Stempel unten in das Sicherheitsgehäuse schieben und mit den zwei Feststellschrauben 
sichern.  

·  Die Matrize in den Matrizenhalter schieben und durch Festziehen der Feststellschraube 
sichern. 

·  Die Backen am Greifer installieren. Jede Backe mit Hilfe der zwei mitgelieferten 
Positionsstifte positionieren und durch Festziehen der Rändelschraube befestigen. 

·  Beim Einsetzen von Muttern, den Schlauch um 180° drehen (damit die Mutter mit dem 
Schaftende nach unten zeigt) und das Schlauchende auf den Anschluss an der linken Backe 
schieben. 

·  Bei Stehbolzen den Schlauch auf das Ende des Befestigerzuführungsrohrs schieben, dann den 
Schlauchadapter in die Rohraufhängung einsetzen (die Rohraufhängung ist Teil der 
Rohrabstützung). Sicherstellen, dass der Bolzenschlauch immer durch die “Bolzen-im-
Rohr”-Sonde verläuft. 
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Einrichten zur Beschickung von unten 
 
·  Das Werkzeugmodul zur Beschickung von unten oben auf dem Matrizenhalter befestigen. 

Dazu sind drei Schritte erforderlich: (1) Das Loch in dem Schieber des Werkzeugmoduls 
Beschickung von unten über dem Stift am Ende der Zylinderstange ausrichten; (2) das Loch 
unten im Werkzeugmodul über den Positionsstift am Matrizenhalter ausrichten; und (3) die 
zwei Feststellschrauben an den Seiten des unteren Werkzeugmoduls festziehen, um das 
Modul zu sichern. 

·  Den Luftstrom zum Zylinder (am hinteren Ende des Matrizenhalters) nur dann anpassen, 
wenn eine Schnell/Langsam-Leistung des Moduls festgestellt wird. Dazu den Regler am 
Ende des Zylinders drehen. 

·  Das Ende des Schlauchs auf die Öffnung des unteren Werkzeugmoduls schieben. 
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POS. BESCHREIBUNG POS. BESCHREIBUNG 

1 MATERIALZUFÜHRUNGS-TROMMEL 8 DURCHSICHTIGER SCHUTZ 
2 RÄNDELSCHRAUBE 9 NADELVENTIL 
3 MUTTERN SCHIKANE 10 VEREINZELER-HALTERUN 
4 UNIVERSALADAPTER BEFESTIGER 11 MATERIALZUFÜHRUNGS-TROMMEL BASIS 
5 UNIVERSAL ADAPTER 12 GABELKOPF 
6 GRIFFE 13 SCHLÄUCHADAPTER 
7 LUFTZYLINDER DES VEREINZELERS   

ABBILDUNG 9-1 
MATERIAL ZUFÜHRUNGSTROMMEL MIT WERKZEUGBESTÜCKING F ÜR MUTTERN 
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POS. BESCHREIBUNG POS. BESCHREIBUNG 

1 MATERIALZUFÜHRUNGS-TROMMEL 8 NADELVENTIL 
2 RÄNDELSCHRAUBE 9 VEREINZELER-HALTERUN 
3 STEHBOLZEN-SCHIKANE 10 RINGSENSOR 
4 GRIFFE 11 MATERIALZUFÜHRUNGS-TROMMEL BASIS 
5 UNIVERSAL ADAPTER 12 SCHLÄUCH-ADAPATER 
6 LUFTZYLINDER DES VEREINZELERS 13 VEREINZELER 
7 DURCHSICHTIGER SCHUTZ 14 GABELKOPF 

ABBILDUNG 9-2 
MATERIAL ZUFÜHRUNGSTROMMEL MIT WERKZEUGBESTÜCKING F ÜR STEHBOLZEN 
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POS. BESCHREIBUNG 

1 STEMPEL 
2 BACKEN 
3 MATRITZE 
4 SCHLAUCH 
5 VEREINZELLER 
6 MUTTERNSCHIKANE 

ABBILDUNG 9-3 
WERKZEUGSATZ FÜR DIE MUTTERNBESCHICKUNG VON OBEN 

1 

2 
4 

5 

6 

3 
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POS. BESCHREIBUNG 

1 STEMPEL 
2 MODUL 
3 SCHLAUCH 
4 VEREINZELLER 
5 MUTTERNSCHIKANE 

ABBILDUNG 9-4 
WERKZEUGSATZ FÜR DIE MUTTERNBESCHICKUNG VON UTEN 
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POS. BESCHREIBUNG 

1 VEREINZELLER 
2 SCHLAUCH 
3 SCHLAUCHADAPTER 
4 STEMPEL 
5 MATRITZE 
6 LINEU BACKE 
7 RECHTE BACKE 
8 BOLZENSCHIKANE 

ABBLIDUNG 9-5 
WERLZEIGSATZ FÜR DIE BESCHICKUNG MIT STEHBOLZEN / 

HULSEN VON OBEN 
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POS. BESCHREIBUNG 

1 VEREINZELLER 
2 SCHLAUCH 
3 SCHLAUCHADAPTER 
4 STEMPEL 
5 MATRITZE 
6 LINEU BACKE 
7 RECHTE BACKE 
8 BOLZENSCHIKANE 

ABBLIDUNG 9-6 
SO-BUCHSEN KOMPLETTZUFÜHRUNG 
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KAPITEL 10 
BETRIEB DER PRESSE 

 

 Bevor Sie die Anlage in Betrieb nehmen: 
 
·  Einbau der Werkzeuge (siehe Werkzeugauswahl, Kapitel 9) 
·  Überprüfung der Luftzufuhr – stellen Sie sicher, das die Luft mit dem richtigen Druck von 

6-7 bar (90 – 110 psi) angeschlossen ist. 
·  Stromzufuhr sicherstellen. – Stellen Sie sicher, dass der Drehtrennschalter am 

Hauptantriebsgehäuse auf EIN steht. Dies wird dadurch signalisiert, 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 moving parts as possible. 
·  Test the safety system every day. 
 

·  Tragen Sie während dem Betrieb der Anlage eine Schutzbrille. 
·  Halten Sie immer einen ausreichenden Sicherheitsabstand zu den sich bewegenden 

Maschinenbauteilen. 
·  Überprüfen Sie täglich die Funktion der Sicherheitseinrichtung  
 

Überprüfung des Sicherheitssystems: 
 

·  Einbau der Werkzeuge – Verwenden Sie einen Flachstempel und eine Standardmatrize. 
Diese haben einen Durchmesser von 16mm und eine Länge von 102mm. 

�  Achtung: Bitte verwenden Sie keine Werkzeuge einer „Zuführung von unten“, 
�  ausgeklinkte Stempel, modifizierte oder selbst hergestellte Werkzeuge, um diesen 

Test durchzuführen. 

·  Einschalten der Presse: - Drücken Sie den grünen “Ein” Knopf. 

·  Zum Einrichten  – [WEITER] drücken 

·  Auswahl des Einrichtverfahrens: Drücken Sie [WERKZEUGEINRICHTUNGSMODUS]   

·  Wählen Sie „Werkzeugeinrichtung“ – drücken Sie [EINZELWERKZEUG]  

·  Wählen Sie „Befestigerbeschickungsquelle“ – drücken Sie [MANUELLE 
BESCHICKUNG]  

·  Wählen Sie „Kraft“  – drücken Sie [VOREINGESTELLTE WERTE] , um die 
voreingestellten Werte zu akzeptieren. 

·  Wählen Sie [MUTTER MANUELL] oder [BOLZEN MANUELL]  

·  Auswahl der Gewindegröße und Material – wählen Sie beliebig  

·  Drücken Sie [WEITER], um die voreingestellte Kraft zu verwenden. 

·  Einrichten des Nullpunktes – bitte kein Blech oder Befestiger zwischen Stempel und 
Matrize legen. Drücken Sie das Fußpedal, der Stempel fährt auf die Matrize und “lernt” den 
Nullpunkt. Der Stempel fährt zurück und das Bild “Arbeitsbetrieb” erscheint. 
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·  Überprüfung des Sicherheitssystems – Bitte überprüfen Sie die Funktion des 
Sicherheitssystems mit folgenden Test: 

a.) Nach dem Einrichten des Nullpunktes (ohne Werkstück oder Befestiger) legen Sie bitte einen 
Bleistift (zB. Durchmesser ca. 7mm, 6kant) auf die Matrize. 

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

c.) Lösen Sie das Fußpedal aus. 
d.) Der Arbeitsstempel fährt kraftlos auf den Bleistift und signalisiert einen Sicherheitsfehler. 
e.) Wenn der Bleistift beschädigt wurde, hat das Sicherheitssystem den Test nicht bestanden. 

 Trennen Sie die Maschine von Luft und Strom. 
 Setzen Sie sich mit der Service-Stelle in Verbindung. 
 
Bedienung der Anlage: 
Die folgenden Anweisungen gelten für eine neue Zuführungsauswahl. Für die 
verschiedenen Möglichkeiten, wählen Sie bitte Kapitel 6 – Bildschirm. 
 
·  Maschine einschalten – Drücken Sie die grüne “Ein” Taste. 

 
·  Zum Einrichten – Drücken Sie “weiter” auf dem Bildschirm. 
 
·  Wählen Sie das Einrichtverfahren – auswählen 

[WERKZEUG EINRICHTEN] – führt zu einem kompletten Werkzeugauswahl-
Einstellungsprozess, mit dem der Installationsmodus und alle Werte definiert werden. 
[EINSTELLUNG LADEN] – führt zu einem Menü mit einem vorher gespeicherten 
Installationsmodus und Werten. 
Führt direkt zur Sicherheitseinstellung der Maschine unter Verwendung des 
Installationsmodus und der Werte, wi sie bei der letzten Einstellung definiert wurden, bevor 
die Maschine ausgeschaltet wurde. 
 

·  Werkzeugauswahl – auswählen 
 
·  Wählen Sie „Werkzeugeinrichtung“ – drücken Sie: 
 

Mehrfachwerkzeug – Stationseinrichtung für QX-System festlegen. 
 Siehe Kapitel 6 (Steuerung über berührungsempfindliche Bildschirme) für 
Einrichtungsanweisungen  
 
Einzelwerkzeug – automatische oder manuelle Beschickung wählen. 
 Siehe Kapitel 6 (Steuerung über berührungsempfindliche Bildschirme) für 
Einrichtungsanweisungen 
  

·  Sicherheitseinstellverfahren – befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm. Bei der 
Auswahl “automatische Zuführung” wird ein Befestiger zugeführt. Positionieren Sie das 
Werkstück / Blech eben auf der Matrize oder Befestiger. Drücken Sie das Fußpedal. Auf 
diese Weise “lernt” die Maschine den Sicherheitseinstellpunkt. Der Befestiger wird jedoch 
noch nicht verpresst. 
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WICHTIG: der Stempel berührt oder taucht mit dem Befestiger in das Werkstück  
(ohne Kraft). Dazu müssen der Befestiger und das Werkstück parallel zum Stempel 
und Matrize sein. Der Spalt zwischen Stempel und Matrize darf 5,5mm (7/32”) nicht 
überschreiten. (Festgelegt in der CE Verordnung). Das heißt, die effektive Höhe 
zwischen Befestiger und Matrize darf diesen Wert nicht überschreiten. 

 

 
Beachten Sie auf der nächsten Seite die Bespiele korrekter und nicht korrekter 
Sicherheitseinstellungen. 
 

·  Einpressen des Befestigers – Positionieren Sie das Werkstück ordnungsgemäß auf der 
Matrize oder Befestiger. Betätigen Sie das Fußpedal. Der Stempel fährt nach unten und 
verpresst den Befestiger. Die Anlage fährt wieder in Ausgangslage und ist bereit für den 
nächsten Befestiger. 
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BEISPIELE: 
 
Muttern-Einrichten  Bolzen-Einrichten  Hülsen-Einri chten 
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Kapitel 11 
 

Wartung  
 

Für den störungsfreien Betrieb der Presse PEMSERTER 3000™ ist eine ausreichende 
Versorgung mit sauberer, trockener und ölfreier Luft, zu gewährleisten. 
  
Regelmäßige Wartungsarbeiten, gemäß Auflistung, erhalten die Verfügbarkeit der Anlage. 
 

WICHTIG: Die Wartung ist nur von geschultem Personal durchzuführen. Only qualified 
individuals should perform maintenance procedures. Sofern nichts anderes angewiesen 
wird, ist die Anlage vom Luft- und Stromnetz zu trennen. Bitte befolgen Sie alle 
Sicherheitsanweisungen 

 
 

Wartungsintervalle – PEMSERTER 3000™ 
 

Tägliche Inspektion 
 
·  Prüfung der Werkzeuge  ·  Verwenden Sie keine beschädigten Werkzeuge 

·  Prüfen Sie die Gängigkeit aller bewegten Teile.  
·  Prüfung des Fußpedalkabels ·  Bei Beschädigung ist dies vom autorisiertem 

Fachpersonal zu ersetzen.  
·  Prüfung der 

Sicherheitseinrichtung  
·  Bitte führen Sie die Überprüfung / Schalten des 

Sicherheitssystems gemäß Handbuch durch. 
(Sicherheitstest)  

 
Wöchentliche Inspektion 
 
·  Prüfung des Umlenkspiegels  ·  Bei Verschmutzung des Kunststoffeinsatzes, ist 

dieser mit geeigneten Mitteln zu reinigen.  
·  Reinigung der Presse ·  Reinigen Sie die Presse von Schmutz, 

Ablagerungen, Ölnebel, etc. Sauberkeit erhöht die 
Lebensdauer der Anlage und hilft auftretende 
Fehler einfacher zu lokalisieren 
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Monatliche Inspektion und Wartung  
 
·  Prüfung der 

Werkzeugausrichtung  
·  Axiale Flucht von Stempel und Matrize  
·  Übergabeposition vom Greifer zum Stempel  
·  Übergabefunktion von der Schale zum Vereinzeler  

·  Funktionsprüfung der 
optischen Sensoren 

·  Ausbau von Stempel und Matrize. Fahren Sie die 
kolbenstange vollständig aus. Prüfen Sie die 
LED’s an den optischen sensoren. Diese dürfen 
nicht flackern, oder während der 
Abwärtsbewegung des Kolbens den Schaltzustand 
verändern. 

·  Prüfung der 
Stempelaufnahme 

·  Drücken Sie die Stempelaufnahme von Hand navh 
oben. Die Aufnahme muss konstant Feder belastet 
sein und frei laufen. 

·  Prüfung der Luftzylinder auf 
Leichtgängigkeit 

·  Zylinder am Vereinzeler 
·  Zylinder der Schiebevorrichtung 
·  Zylinder der Greifereinheit 
·  Zylinder am Matrizenhalter 

·  Prüfung der Rüttlerschale ·  Entfernen Sie Verschmutzungen wie Abrieb, Öl, 
etc.  

·  Die Oberfläche auf den Laufbahnen soll eine 
gewissen Rauhigkeit aufweisen. Verwenden Sie 
dazu ein mittleres Schleifpapier oder Sand strahlen 
Sie die Schale.  

·  Prüfung der 
Schikanenaufnahme  

·  Überprüfen Sie die Schikanenaufnahmenlaufbahn 
auf Rauhigkeit. Gegebenfalls verwenden Sie ein 
mittleres Schleifpapier oder Sand strahlen Sie dies. 

 
 

Jährliche Wartung  
 
·  Reinigen der Schaltventile 

(Bei Bedarf)  
·  Bei Verschmutzung, bitte reinigen 

·  Reinigen der 
Vakuumpumpe (Bei Bedarf)  

·  Bei Verschmutzung ist die Vakuumpumpe zu 
reinigen.  

·  Überprüfung des Abstandes 
der Schalenantriebsmagnete 
zum Gegenstück  

·  Das parallele Spaltmaß zwischen den Magneten 
und dem Gegenstück soll 0.9 to 1.0 mm (.035”-
.040”) liegen. Die Justierung erfolgt über die 
Stellschrauben. 
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PEMSERTER 3000™, Wartungsanleitung 
Test der Sicherheitseinrichtung („Stifttest“) 
 
Zweck: Überprüfung für die einwandfreie Funktion des Sicherheitssystems. 
Grund: Das Sicherheitssystem ist die wichtigste Einrichtung der Maschine. Sie ist 
selbstüberwachend. Kein anderes Fehlersignal kann dessen Funktion beeinflussen. Jedoch sollte 
zur Sicherheit auch dieses System regelmäßig gegen geprüft werden.  
Zeitraum:  täglich 
Benötigt wird: z. B. Bleistift oder ähnliches. 
·  Werkzeuge – es kann jeder Stempel und Matrize verwendet werden. Deren Standardmaße 

sind 16mm (.625”) in Durchmesser und 102mm (4.0”) Länge. 

·  Presse einschalten – Drücken Sie die grüne “Ein-Taste“. 

·  Zum “Einrichten” – Drücken Sie “weiter”. 

·  Wählen Sie die Art des „Einrichtens“– Drücken Sie “Werkzeug einrichten“  

·  Wählen Sie „Werkzeugeinrichtung“ – drücken Sie [EINZELWERKZEUG]  

·  Wählen Sie „Befestigerbeschickungsquelle“ – drücken Sie [MANUELLE 
BESCHICKUNG]  

·  Wählen Sie „Kraft“  – drücken Sie [VOREINGESTELLTE WERTE] , um die 
voreingestellten Werte zu akzeptieren. 

·  Wählen Sie [MUTTER MANUELL] oder [BOLZEN MANUELL]  

·  Auswahl der Gewindegröße und Material – wählen Sie M2.5/#2 und Aluminium. 

·  Drücken Sie [WEITER], um die voreingestellte Kraft zu verwenden. 

·  Sicherheitsnullpunkt einrichten– Legen Sie keinen Befestiger oder Werkstück zwischen 
Stempel und Matrize. Drücken Sie das Fußpedal. Der Stempel fährt auf die Matrize und 
“lernt” den Sicherheitsnullpunkt. Der Stempel fährt wieder in Endlage. Der 
Arbeitsbildschirm erscheint.  

·  Test des Sicherheitssystems: Funktionsprüfung gemäß folgender Anweisung  
a) Nach dem Sicherheitsnullpunkt Einrichten, legen Sie bitte zB. einen Bleistift zwischen 

Matrize und Stempel. 
b) Legen Sie eine Schutzbrille an. Halten Sie so weit wie möglich Abstand zur Anlage.  
c) Betätigen Sie das Fußpedal. 
d) Der Stempel fährt auf den Stift, berührt diesen, baut keine Kraft auf und fährt zurück in 

Endlage. Eine Fehlermeldung wird angezeigt 
e) Wird der Stift zerdrückt, hat die Anlage den Test nicht bestanden. Es sind folgende 

Maßnahmen einzuleiten: Presse ausschalten 
 Anlage vom Strom und Druckluftnetz trennen  
 Kontaktieren Sie Ihren nächsten Servicepartner  
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KAPITEL 12 
 

FEHLERBEHEBUNG  
 
Hinweis: Falls im PLC ein internes Problem auftritt, im technischen Handbuch des Herstellers 
oder beim Wartungsdienst von PennEngineering® anrufen. Internationale Kunden wählen 
(215) 766-8853. 

SYMPTOME DIAGNOSE UND 
WAHRSCHEINLICHE 

URSACHE(N) 

WAHRSCHEINLICHE 
LÖSUNG(EN) 

A. Fehlfunktionen des gesamten Systems 
1.Die Presse startet nicht. (Die 
AUS-Lampe leuchtet nicht.) 
 

a. Elektr. Trennschalter 
ausgeschaltet. 
b. Kein Strom zur Presse. 
c. Hauptstromversorgung 
unterbrochen. 
 

a. Einschalten. 
 
b. Hauptsicherungen prüfen. 
c. Hauptstromversorgung 
prüfen, ggf. ersetzen. 
 

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

a. Die Taste AUS (OFF) ist 
“offen”. 
b. Die Taste EIN (ON) schließt 
nicht. 
c. Das MCR (Hauptsteuer-
relais)-System versagt. 
d. Sicherungen F1 und/oder F2 
sind durchgebrannt 

a. Taste prüfen, ggf. ersetzen. 
 
b. Taste prüfen, ggf. ersetzen. 
 
c. Drähte auf Kontinuität 
überprüfen, ggf. ersetzen. 
d. Sicherungen ersetzen. 

2. Die Presse durchläuft den 
Zyklus nicht. 

a. Sicherheitssondeneingänge 1 
und 2 sind eingeschaltet. 
 
b. Fußpedal liefert nicht den 
richtigen Input. 

a. Reflektor nicht richtig für 
das “Lichtstrahl”-Verfahren 
positioniert. 
b. Fußpedal und Verbindungs-
drähte prüfen, ggf. ersetzen. 

3. SICHERHEITS- 
FEHLER: 
Sondenauslösung über/unter 
dem „Sicherheitsspielraum“. 

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

a. Ausrichtung prüfen. 
 
b. Wellen nach Bedarf 
reinigen/schmieren. 
c. Feder prüfen, ggf. ersetzen. 
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SYMPTOME DIAGNOSE UND 

WAHRSCHEINLICHE 
URSACHE(N) 

WAHRSCHEINLICHE 
LÖSUNG(EN) 

B. Elektrische/elektronische Fehlfunktionen 
1. HMI arbeitet nicht, aber 
Netzschalter leuchtet. 

a. Sicherungen F15 und/oder 
16 sind durchgebrannt 

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

2. Die Sonden funktionieren 
nicht. 

a. Überprüfen, ob 
Sicherungen F1, F2 oder F6 
durchgebrannt sind. 
b. Sonden auf Kurzschluss 
überprüfen. 

a. Falls durchgebrannt, 
Schaltkreise überprüfen und 
Sicherungen ersetzen.  
b. Den Kurzschluss beheben 
und/oder die Sonde 
reparieren. 

3. Das Gleichstromnetzteil 
funktioniert nicht. 

a. Sicherungen F1 und F2 
überprüfen. 
b. Die Leitungsspannung an 
den Versorgungsanschlüssen 
prüfen. 

a. Replace if blown. 
b. Verkabelung überprüfen. 
 
c. Netzteil auswechseln.  

4. Die Presse schaltet sich 
nicht ein. 

a. Stromzufuhr prüfen. 
b. Prüfen, ob Haupttrenn-
schalter ausgeschaltet ist. 
c. Verkabelung des MCR-
Systems überprüfen. 

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

5. Die Presse schaltet sich 
nicht aus. 

a. Prüfen, ob der AUS-
Schalter defekt ist. 
b. Verkabelung des MCR-
Systems überprüfen. 

a. Wenn fehlerhaft, aus-
wechseln. 
 

6. Keine Spannung an einem 
bestimmten Solenoidventil. 

a. Auf kurzgeschlossene Spule 
untersuchen. 
b. Die entsprechende 
Ausgangsspannung prüfen. 

a. Reparieren oder auswech-
seln. 
b. Wenn fehlerhaft, die 
Ausgabekarte auswechseln. 

C. Fehlfunktionen des Stempels 
1. Der Stempel bewegt sich 
nicht gleichmäßig rauf und 
runter. 

a. Hochgeschwindigkeits- und 
Hochdrehmoments-
Stellantriebe überprüfen. 

a. Örtlichen Servicepartner 
kontaktieren. 

2. Der Stempel senkt sich 
nicht. 

a. Antriebe und Steuersystem 
überprüfen. 

a. Örtlichen Servicepartner 
kontaktieren. 

3. Der Stempel hebt sich 
nicht. 

a. Antriebe und Steuersystem 
überprüfen. 

a. Örtlichen Servicepartner 
kontaktieren. 

4. Die Spitze des Sicher-
heitsvorrichtung ist wackelig. 

a. Die Feststellschrauben, mit 
denen der Stanzer befestigt 
ist, prüfen. 

a. Die Feststellschrauben 
festziehen. 
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SYMPTOME DIAGNOSE UND 

WAHRSCHEINLICHE 
URSACHE(N) 

WAHRSCHEINLICHE 
LÖSUNG(EN) 

5. Unzureichende 
Installationskraft. 

a. Krafteinstellung 
überprüfen. 
b. Steuersystem überprüfen. 
 

a. Krafteinstellung über den 
berührungsempfindlichen 
Bildschirm neu einstellen. 
b. Örtlichen Servicepartner 
kontaktieren. 

D. Fehlfunktionen des Pneumatiksystems 
1. Kein Vakuum am Stanzer. a. Ausgangsspannung 

überprüfen. 
 
b. Das Solenoidventil des 
Vakuumansaugers prüfen. 

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

2. Keine Druckluft gelangt in 
die Presse. 

a. Prüfen, ob der manuell 
bediente Regler geschlossen 
ist. 
b. Das Schnellablass-/ 
Zufuhrventil prüfen. 

a. Regler öffnen. Wenn 
fehlerhaft, auswechseln. 
 
b. Wenn fehlerhaft, 
auswechseln. 

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

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

a. Wenn fehlerhaft, 
auswechseln. 

E. Fehlfunktionen der Werkzeuge 
1. Wenn: 
• das Einblasventil nicht 
richtig funktioniert. 
• Gebläse 1 nicht richtig 
funktioniert. 
• Gebläse 2 nicht richtig 
funktioniert. 
• der Vereinzeler sich nicht 
hin- und herbewegt. 
• sich die obere, vordere 
Werkzeugschiene nicht 
bewegt. 
• die zur Beschickung von 
unten vorgesehenen Mut-tern 
nicht zur Matrize geschoben 
werden. 
• der Greifer nicht richtig 
funktioniert. 

a. Ausgangsspannung 
überprüfen. 
b. Spannung am Magnetventil  
überprüfen. 

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

WAHRSCHEINLICHE 
URSACHE(N) 

WAHRSCHEINLICHE 
LÖSUNG(EN) 

2. Vereinzeler hängt a. Stecken gebliebener 
Befestiger 

a. Befestiger entfernen. 

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

a. Die Schikane ist falsch 
ausgerichtet. 

a. Schikane neu ausrichten. 

4. Die langen Bolzenlängen 
stauen sich im Schlauch. 
 

a. Die Krümmungen im 
Schlauch sind zu eng. 

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

6. Die Zuführung vibriert mit 
der Trommel. 

a. Die Zuführung befindet 
sich zu nah an der Schikane. 

a. Halten Sie einen Spalt von 
0,96 mm zwischen Zuführung 
und Schikane ein. 

F. Materialzuführungstrommel 
1. Materialzuführung-
strommel schwingt nicht. 

a. Ausgangsspannung 
überprüfen. 
b. Spannung am Magnetventil  
überprüfen. 
c. Interne Schaltungen des 
Trommelantriebs prüfen. 

a. Wenn Ausgangsspannung 
nicht bei 24 V liegt: 
Servicepartner kontaktieren. 
b. Wenn am Magnetventil 
24 V anliegen und das Ventil 
nicht arbeitet, Magnetventil 
auswechseln. 
c. Nach Kurzschlüssen an 
beiden Magneten suchen. 
Kurzschluss reparieren und 
Sicherung auswechseln. 
Nach Bedarf Teile oder ganze 
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 vorrätig sein, wenn eine gewisse Ausfallzeit zulässig ist.) 

SONDE, SICHERHEIT 8013998 1 OMRON E3Z-T81 
VENTIL, 4-WEG, 2 
POSITIONEN 

8003211 1 SMC 
 

VQZ2151-5LO 
 

LUFTZYLINDER 
(Zuführung) 

8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1 

LUFTZYLINDER 
(Schieber) 

8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2 

GREIFER 8006257 
 

1 PennEngineering®   

SCHIEBEREINHEIT 8006258  PennEngineering®   

 
 


