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Copyright 2011 PennEngineering®, Inc. Todos los derechos reservados. 
 
Queda prohibida la reproducción, copia o transmisión, total o parcial de este documento, en cualquier 
forma o por cualquier medio, sin el consentimiento por escrito de PennEngineering®, Inc. (en adelante 
denominado la Empresa”).  Esto incluye fotocopias, almacenamiento de información y sistemas de 
recuperación.  El material en esta documentación podrá cambiarse sin previo aviso. 
 
LEA LOS SIGUIENTES TÉRMINOS Y CONDICIONES CON ATENCIÓN ANTES DE UTILIZAR 
EL SOFTWARE INCLUIDO CON EL EQUIPO.  AL UTILIZAR EL SOFTWARE QUE ACOMPAÑA 
AL EQUIPO SE COMPROMETE A REGIRSE POR LOS TÉRMINOS Y CONDICIONES DE LA 
PRESENTE LICENCIA. 
 
Todo el software entregado con el equipo está sujeto a una licencia.  La Empresa concede al usuario una 
licencia intransferible y carente de exclusividad para utilizar este software en código de objeto solamente 
y únicamente en conexión con el uso del equipo.  El usuario no asignará, sublicenciará ni transferirá dicha 
licencia de modo separado al equipo.  No se concede ningún derecho parcial o total para copiar un 
programa autorizado.  La propiedad del software y de la documentación pertenece a   El usuario no 
modificará, combinará ni incorporará ninguna forma o parte de un programa autorizado con otro material 
de otro programa, no creará un trabajo derivado de un programa autorizado ni usará un programa 
autorizado en una red.  El usuario se compromete a mantener el aviso de copyright de la Empresa en los 
programas entregados con el equipo.  El usuario acepta no descomponer, desmontar, descodificar o 
realizar ingeniería inversa en ningún programa autorizado entregado con el equipo, ni en ninguna de sus 
partes.   
 
GARANTÍA LIMITADA:  La Empresa sólo garantiza que el software funcionará de acuerdo a la 
documentación que acompaña al equipo durante el período de garantía del equipo.  La Empresa no 
garantiza que no haya errores en el software.  El recurso exclusivo del usuario y la responsabilidad 
exclusiva de la Empresa con respecto a defectos en el software sobre los cuales se le notifica durante el 
período de garantía del equipo es la de reparar o sustituir el software según el criterio de la Empresa.  Esta 
garantía limitada no se aplicará si el software ha sido modificado, el usuario no ha operado el software de 
acuerdo a la presente documentación o el software ha estado sujeto a tensión física o eléctrica anormal, 
uso inapropiado, negligencia o accidente. 
 
EXCEPTO PARA LA GARANTÍA EXPRESA EXPUESTA ANTERIORMENTE, EL SOFTWARE SE 
SUMINISTRA “TAL CUAL” CON TODAS LAS FALLAS.  LA EMPRESA HACE DESCARGO DE 
TODAS LAS DEMÁS GARANTÍAS, EXPRESAS O IMPLÍCITAS, INCLUYENDO PERO SIN 
LIMITARSE A, GARANTÍAS DE COMERCIABILIDAD, ADECUACIÓN PARA UN PROPÓSITO 
CONCRETO Y LA NO VIOLACIÓN O PRESENTACIÓN DE UN CURSO DE TRATO, USO O 
PRÁCTICA DE COMERCIO. 
 
EN NINGÚN CASO LA EMPRESA SERÁ RESPONSABLE POR DAÑOS INDIRECTOS, 
ESPECIALES, RESULTANTES O INHERENTES, ENTRE ELLOS Y SIN LIMITACIÓN, PÉRDIDA 
DE BENEFICIOS O DAÑO A LOS DATOS QUE PROCEDAN DEL USO O IMPOSIBILIDAD DE 
UTILIZAR EL EQUIPO, EL SOFTWARE O ALGUNA PARTE DE STA DOCUMENTACIÓN, 
INCLUSO AUNQUE LA EMPRESA HAYA SIDO AVISADA SOBRE LA POSIBILIDAD DE 
DICHOS DAÑOS. 
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¡Lea el manual antes de trabajar con la prensa! 
 

SECCION 1 
 

INTRODUCCION 
 

El manual de la Prensa de instalación de fijaciones PEMSERTER 3000™ describe la versión 
automática estándar de la prensa Serie 3000.   
 
·  Sistema de protección o seguridad con sensibilidad menor de 0,4 mm (0,015”) 
·  Sistema exclusivo de descenso rápido del punzón con golpe eficaz con fuerza adecuada.  
·   Sistema de control computerizado mediante pantalla táctil que permite al operario acceder 

de forma precisa y fácil a los controles. Diseñada para un ajuste, operación, mantenimiento y 
diagnóstico rápido. 

·  Rápido montaje y cambio de utillajes del sistema de alimentación. Utilizando una misma 
cubeta de alimentación permite el empleo de una amplia gama de utillajes.  

 
 
Especificaciones: 
 
·  Fuerza del Pistón    1.8 to 71.2 kN (400 to 16,000 lbs) 
·  Tipo de Sistema de Presión  Actuador electromecánico 
·  Requisitos de Aire               5 a 6 BAR (75 a 90 LPPC) 

6 mm de flujo de línea de diámetro mínimo 
·  Profundidad de Garganta   61 cm (24”) 
·  Altura     208 cm (82”) 
·  Ancho      92 cm (36”) 
·  Profundidad                                               126 cm (49.5”) 
·  Peso      1.235 kg  
·  Electricidad (América del Norte)  240-250V de CA, 60 Hz, 20A, 1f  
·  Electricidad (Europa y Costa del Pacífico) 240-250V de CA, 50 Hz, 20A, 1f  
·  Electricidad (Europa, Cuenca del Pacifico) El modo automático para tuercas a 30 inserciones 

por minuto es de unos 1,3 litros/seg. a 1 atm. 
(2,75 scfm). El modo automático para pernos a 
30 inserciones por minuto es de unos 3,4 litros/seg. 
a 1 atm. (7,25 scfm). 

·  Temperatura Ambienta 32
F a 104
F (0
C a 40
C) 
·  Humedad Ambient 0% a 100% (No se considera el aire de entrada) 
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SEGURIDAD 
PEMSERTER 3000™® fue diseñada para cumplir las normativas de seguridad ISO,ANSI,OSHA,CEN y 
CSA aplicables. 
PEMSERTER 3000™® cumple con las directives aplicables de la Unión Europea (EU) y lleva la marca 
CE. 
PEMSERTER 3000™® cumple con los requerimientos básicos de las siguientes directivas: 
The Series 3000™ conforms to the essential requirements of the following directives: 

EN 60204-1 Seguridad de las máquinas – Equipamiento eléctrico de las máquinas Parte 1: 
Requisitos generales. 
ISO 14121-1:2007 – Seguridad de maquinaria – Principios para evaluación de riesgos 
EN 349 Seguridad de las máquinas – Espacios mínimos para evitar el aplastamiento de 
partes del cuerpo humano. 
EN 61000-6-4; 2001 – Requisitos de emisiones 
EN 61000-6-2; 2001 – Requisitos de inmunidad 
BS/EN/ISO 12100-1:2003 Seguridad de maquinaria – Conceptos básicos,principios 
generales para el diseño – Parte 1: Terminologia básica, metodología. 
BS/EN/ISO 12100-2:2003 Seguridad de maquinaria – Conceptos básicos, principios 
generales para el diseño – Parte 2: Principios técnicos  
 

Por favor lea y siga las instrucciones de seguridad indicadas más abajo. 
 

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD 
 
¨  Antes de realizar el mantenimiento en la prensa, apague y bloquee el suministro de energía 

eléctrica.  El voltaje que utiliza la maquinaria puede provocar una descarga eléctrica y/o 
quemaduras que podría ser letal.  Tome todas las medidas necesarias en todo momento 
cuando trabaje con esta máquina o a su lado.   

¨  Emplee siempre gafas de protección cuando trabaje o realice mantenimiento en la prensa. 
¨  Se recomienda emplear protecciones auditivas. 
¨  Siempre desconecte el suministro eléctrico a la prensa y desenchufe el cable, mientras instala la 

prensa. 
¨  Antes de trabajar con la prensa, asegúrese de que hay un dispositivo de desconexión del aire y que 

éste está en zona accesible de forma que el aire comprimido pueda ser desconectado rápidamente en 
caso de emergencia. 

¨  Compruebe regularmente el desgaste de los racores y mangueras. 
¨  Emplee solo piezas homologadas para reparaciones o mantenimiento. 
¨  No emplee herramientas deterioradas,agrietadas o desgastadas. 
¨  Fije de forma fiable el circuito de aire. 
¨  No interfiera o contacte con las zinas móviles de la prensa. 
¨  No lleve nunca colagantes,ropa holgada o nada que pudiera ser trabado por las partes móviles de la 

prensa. 
¨  Si un nuevo operario trabaja con la prensa, asegúrese que estas instrucciones están disponibles para 

ser leidas. 
¨  No emplee la prensa más que para aquello para lo que ha sido diseñada. 
¨  No modifique de ninguna forma esta prensa. 
¨  Las fijaciones son sopladas a gran velocidad. El tubo de plástico debe estar bien sujeto antes de 

trabajar con la máquina. Verifique el estado del tubo antes de su uso. 
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD RELATIVAS A LA ELECTRICID AD: 

¨  Antes de realizar el mantenimiento en la prensa, apague y bloquee el suministro de energía 
eléctrica.  El voltaje que utiliza la maquinaria puede provocar una descarga eléctrica y/o 
quemaduras que podría ser letal.  Tome todas las medidas necesarias en todo momento 
cuando trabaje con esta máquina o a su lado.   

¨  El suministro de corriente alterna debe desconectarse del accionador utilizando un sistema de 
aislamiento autorizado antes de que se quite ninguna cobertura del accionador o antes de que 
se realice algún trabajo de mantenimiento. 

¨  La función Parada no elimina el voltaje peligroso procedente del accionador, del motor o de 
cualquier unidad externa opcional. 

¨  El accionador contiene capacitadores que tienen una carga de voltaje potencialmente letal 
después de que se haya desconectado el suministro de CA.  Si el accionador estuvo activado, 
el suministro de CA deberá aislarse por lo menos diez minutos antes de poder continuar el 
trabajo. 

¨  La función Desactivar no elimina el voltaje peligroso procedente del accionador, del motor o 
de cualquier unidad externa opcional. 

 
 

 
ATENCION: Nada mas recibir su prensa, establezca un “código de mantenimiento” para su 
supervisor o personal, de mantenimiento exclusivamente, ya que aunque es difícil, es posible 
manejar la prensa sin los las protecciones de seguridad entradas en el modo de 
mantenimiento. Solo personal preparado debe usar el modo de mantenimiento. 
PennEngineering® no es responsable del uso inadecuado del modo de mantenimiento que 
pueda provocar una disminución en el nivel de funcionamiento de la prensa o en la seguridad 
del operario. 
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Etiqueta Definicion 

 

Etiqueta de Precaución General – Hay piezas que requieren 
atención especial. Están especificadas en el manual del operario. 

 

 
 

PELIGRO:  Radiación por Láser.  Mirar desde el extremo 
del rayo. Producto de clase 2. 
Según  EN 60825 y ANSI Z136.1:  Los láser de clase 2 son 
dispositivos de baja energía que emiten radiación visible en 
longitud de onda entre 400mm a 700mm. Una exposición 
momentaria no es considerada peligrosa ya que el límite radiante 
de este tipo de dispositivos es menos de MPE (máxima 
Exposición Permisible) para una exposición momentánea de 
0,25segundos o menos. Una exposición  intencionada de larga 
duración ,es considerada peligrosa. 
 
Nunca dirija el rayo hacia otro punto distinto de la pieza de 
trabajo.    
 

 

Protección ocular – Debe llevarse protección ocular cuando se 
trabaja con la prensa. 

 

Etiqueta de superficie caliente –  Superficie Caliente. No tocar.   

 

Etiqueta de punto de golpeo – Mantenga las manos alejadas.. 
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GARANTÍA 
 
PennEngineering® garantiza que este producto si es utilizado conforme a las especificaciones y trabajando en 
condiciones normales, estará libre de defectos en piezas y mano de obra en un período de (1) un año desde la fecha 
de compra. 
Esta garantía no podrá plaicarse a cualquier producto que haya sido alterado,modificado o reparado según el criterio 
de PennEngineering®.  Esta garantía no se aplicará a ningún producto que haya sufrido un uso inadecuado o 
negligente o haya sufrido algún accidente. 
La única compensación al comprador se limitará a la reparación, modificación o reemplazamiento a discreción de 
PennEngineering®. En ningún caso PennEngineering® será responsable del abono de los costes ocasionados por 
ningún daño indirecto. En ningún caso el coste de la compensación de PennEngineering® podrá exceder el precio de 
venta del producto.   
Esta garantía es exclusiva y reemplaza a cualquier otra garantía.  Ninguna información oral o escrita de los 
empleados Representantes o distribuidores de PennEngineering® podrá incrementar la aplicación de esta garantía o 
crear cualquier nueva garantía. 
 
Dirija cualquier consulta o cuestión que desee realizar sobre su prensa PEMSERTER® Series 3000® 
PennEngineering®.  Llamada gratuita al teléfono 1-800-523-5321 (en Norte América) o al 215-766-8853. Montaje, 
training y servicio de reparación está disponible mientras mantenga su prensa, Intrucciones y Reparaciones están 
disponibles durante la vida de su prensa llamando al departamento técnico de PennEngineering®. 
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SECCION 2 
 
IDENTIFICACION Y LOCALIZACION DE LOS COMPONENTES PR INCIPALES DE 

LA PRENSA 
 
Identificación de los componentes principales de la prensa 
 
Esta sección introduce al usuario a los componentes principales de la prensa. 
 
Marco 
 
El marco es la estructura de la prensa. La sección principal está fabricada de acero sólido con 
componentes soldados que constituyen la base y las demás secciones de apoyo. Todas las piezas 
están montadas al bastidor de manera directa o indirecta. 
 
Actuador/Pistón 
 
La fuerza del pistón de la prensa es ejercida por un actuador lineal electromecánico con tornillo 
de rodillo.  Está instalado en el marco y está rodeado por el cercado delantero.   Conectado al 
actuador, en el extremo posterior, está el codificador que lee la ubicación del actuador.  
Conectado al actuador de varillas (pistón) está en el conjunto de caja de seguridad, descrito en la 
Sección 3. 
 
Controles del Operario 
 
Todos los controles del operario están situados en la puerta del Cercado Delantero con la 
excepción del pedal. Estos controles incluyen la Pantalla de Tacto, el Pulsador de Parada de 
Emergencia, el pulsador de Encendido de Potencia, el pulsador de Apagado de Potencia, el bíper 
audible y el pulsador del Proyector de Luz. 
 
·  Pantalla de Tacto - Esta es la interconexión principal al sistema de control de la prensa 

(el PLC). Se le utiliza para la instalación y el montaje y la configuración de alimentación 
automática, la retroalimentación al usuario y los diagnósticos. La pantalla muestra  
información textual y gráfica y permite que el operario haga selecciones tocando las distintas 
partes de la pantalla conforme a lo indicado en la pantalla. La pantalla de tacto está 
programada con un modo automático de guardado de pantalla que deja la pantalla en blanco 
después de 10 minutos si no está siendo utilizada. Para reactivar la pantalla, solo necesita 
tocar cualquier parte de la pantalla. La Sección 6 de este manual ofrece explicaciones 
detalladas acerca de cada pantalla. 

 
·  Botón de parada de emergencia – Al pulsar el botón sucede lo siguiente: 

·  Se activa un circuito de frenado de emergencia independiente que rápidamente decelera y 
paraliza todo el movimiento del actuador (del pistón) de acuerdo al conjunto de caja de 
seguridad descrito en la Sección 3. 
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·   Desconecta el suministro de energía a la válvula de escape y suministro rápidos (véase la 
entrada del sistema de suministro de aire en la página 8).  Cuando se agota la presión, 
todo movimiento neumático se detiene. 

·  Durante una situación de parada de emergencia se desactivan todas las salidas.  El 
sistema de control permanece en línea y detecta la parada de emergencia. 

 
·  Botón de encendido – Si la prensa está en funcionamiento, este botón aparece con una luz 

verde. Cuando la prensa está inactiva, pulse este botón para proveer suministro de energía al 
sistema de control de la prensa. 

 
·  Botón de apagado – Este botón se enciende de color ámbar si hay conexión eléctrica con la 

prensa pero la prensa está apagada. Cuando la prensa está encendida ,la luz ámbar se apaga. 
Presione este botón para apagar la prensa, se cortará la conexión desde el control del sistema 
y a todas las parte móviles incluyendo la válvula de suministro y escape de aire. 

 
·  Bíper Audible - El bíper está controlado por el PLC y se le utiliza para indicar al 

operario situaciones en que la prensa o la operación requieren atención especial. Este 
volumen puede ajustarse haciendo girar el anillo exterior y ajustando la apertura del bíper. 

 
·  Pulsador del Proyector de Luz – Oprima este pulsador para encender y apagar el 

proyector de luz. Este pulsador está encendido cuando lo está el proyector de luz láser. Jamás 
apunte la luz en ninguna dirección que no sea la de la pieza de material y jamás mire 
directamente hacia el proyector de luz. 

 
·  Pedal - Utilizado por el operario para controlar el arranque de un ciclo de prensa. Deja al 

operario libre para hacer uso de sus manos y manipular el material. 
 
 
Cercado de accionador eléctrico (principal) – Véase Gráfico 2-5 
 
El cercado del accionador principal a la derecha de la prensa alberga todos los componentes 
principales del Sistema de servomotor que controlan el actuador principal.  Estos componentes 
incluyen el controlador principal del servomotor, el controlador del motor de alta torsión, el 
circuito de frenado de emergencia, el suministro de energía de 24 voltios y la desconexión del 
suministro principal de energía.    
 
Cercado eléctrico inferior – Véase Diagrama 2-6 
 
El cercado eléctrico inferior, bajo el cercado del accionador principal, alberga el módulo de 
entrada/salida, el interruptor de ethernet, el acondicionador de señal del sensor de fuerza y 
diversos componentes eléctricos y terminales de distribución.  La puerta se cierra con llave.  
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Cubeta Vibratoria de Alimentación (Componente de Alimentación Automática de 
Fijaciones) 
 
La Cubeta Vibratoria de Alimentación, en el lado izquierdo de la prensa, se utiliza para la 
alimentación automática de fijaciones. Se trata de un dispositivo accionado por electricidad que 
sostiene y mueve distintos tipos de fijaciones. Hay distintos tipos de componentes de 
herramentería conectados a la cubeta para orientar las fijaciones que están siendo alimentadas 
fuera de la cubeta. La cubeta vibratoria viene equipada con un adaptador de "Escape Universal" 
utilizado para el todo el utillaje de tipo tuerca y algún utillaje de tipo perno. La Cubeta Vibratoria 
de Alimentación está controlada por un cuadrante y por un interruptor en la Caja de Control de la 
Cubeta por encima de la cubeta. 
 
·  Regulador de Amplitud de la Cubeta - La amplitud o fuerza de vibración de la cubeta 

está regulada por un regulador de control. El ajuste de amplitud se utiliza para controlar el 
ritmo de alimentación y el rendimiento del proceso de alimentación automática. El PLC 
activará la cuenca automáticamente de nuevo cuando se alimente la siguiente fijación. 

 
·  Interruptor de Triple Modo de la Cubeta - Se utiliza un interruptor de tres vías para 

seleccionar si la cubeta siempre está encendida, siempre está apagada o controlada 
automáticamente por el PLC. Cuando el interruptor quede fijado en auto, el PLC activa la 
cubeta durante el modo de marcha y durante los diagnósticos. Durante el modo de marcha, el 
PLC apagará la cubeta si hay un período de inactividad. Durante la carga o descarga de 
fijaciones, apague o encienda la cubeta como le convenga. Vuelva a colocar el interruptor en 
AUTO cuando haya concluido. 

 
Conjunto de Apoyo de Lanzadera (Componente de Alimentación Automática de Fijaciones) 
 
El Conjunto del Soporte de Lanzadera, situado al lado de la Cubeta Vibratoria de Alimentación, 
se utiliza para sujetar y accionar los componentes de la lanzadera de utillaje, enviar suministros 
de aire y sujetar el detector de Gorrón en el Tubo y la Válvula Bocanadora de Control de Flujo.  
 
El Cilindro de Aire de Lanzadera en el Conjunto de Soporte de Lanzadera activa la lanzadera del 
utillaje. La lanzadera recibe las piezas alimentadas desde la cubeta vibratoria de alimentación,  
singulariza las piezas, y las alimenta hacia la zona del punzón/yunque. El conjunto de soporte de 
lanzadera está alineado con la cubeta vibratoria de alimentación. El alineamiento apropiado es 
importante para el funcionamiento del utillaje de la lanzadera. 
 
·  Detector de Perno en Tubo - El PLC utiliza este detector de anillo para vigilar y 

controlar el proceso de alimentación del utillaje de tipo perno. 
 
·  Válvula de Control de Flujo Bocanador - Esta válvula regula el flujo de aire a las 

conexiones de utillaje de la Cubeta Vibratoria de Alimentación, y se utiliza para regular los 
distintos aspectos del rendimiento del escape y de la compuerta de tuercas.  
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Ensamblado de Deslizadera y Pinza (Componente de Alimentación Automática de 
Fijaciones) 
 
El Ensamblado de Deslizadera y Pinza montado a la parte superior de la garganta del bastidor se 
utiliza para sujetar componentes de utillaje de alimentación superior y tiene dos activadores 
neumáticos. Los dos activadores son un cilindro de deslizamiento lineal y una pinza de acción 
paralela. A pinza se utiliza para activar las mandíbulas de utillaje que sujetan las fijaciones. La 
pinza se abre y se cierra para recibir y soltar las fijaciones. El agarrador está unido al extremo de 
la deslizadera lineal. La deslizadera lineal se utiliza para mover la pinza y las mandíbulas de su 
posición retractada hacia la posición punzonadora. Este sistema es utilizado para alimentar las 
fijaciones hacia el utillaje de punzonado. El Conjunto de Deslizadera y Traccionador también 
sujeta el utillaje de extensión de tubos para el útil de tipo perno. El Conjunto de Deslizadera y 
Perno puede quitarse para el acceso a piezas especiales de material. 
 
Conjunto del Portayunque 
 
El Conjunto del Portayunque, montado al fondo de la garganta del bastidor, se utiliza para sujetar 
los componentes de utillaje del yunque y tiene un solo cilindro de aire. El Cilindro de 
Alimentación Inferior se utiliza para activar los Módulos de Utillaje de Alimentación Inferior. 
 
Válvula de Utillaje/Cabina de Almacenamiento 
 
La Válvula de Utillaje/Cabina de Almacenamiento está situada por debajo de la Cubeta 
Vibratoria de Alimentación. Detrás de la puerta existe otra cabina que contiene las válvulas 
neumáticas que controlan los distintos activadores y sopladores del utillaje. Bajo dicho cercado 
se encuentra el Tanque de Acumulación de Aire del Utillaje. El tanque proporciona un 
suministro constante de aire comprimido a las válvulas de utillaje para un rendimiento 
consistente de alimentación al utillaje. 
 
Sistema de Entrada de Suministro de Aire 
 
El suministro de aire comprimido entra por detrás de la prensa mediante un sistema que incluye 
un filtro/regulador y un interruptor de escape rápido/válvula de suministro controlado 
eléctricamente. El regulador está fijado manualmente para controlar la presión de la línea de 
suministro. El encender la válvula de volcaje proporciona aire a la prensa. Cuando la válvula de 
volcaje está apagada, la válvula se cierra y hace el escape rápidamente de todo el aire 
comprimido corriente abajo en la prensa. El interruptor de presión envía una señal al PLC 
cuando se mantiene cierta presión calibrada en la línea de suministro. Si el suministro de presión 
cae por debajo del punto de calibración del interruptor, cambia de estado. El PLC lee el cambio 
de estado, detiene la prensa, y notifica al operario. 
 
Cabina de Almacenamiento del Utillaje (Opcional) 
 
El gabinete de almacenamiento del utillaje está situado a la izquierda de la prensa.
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ELEMENTO  DESCRIPCION 

1 CUBETA VIBRATORIA DE ALIMENTACIÓN 
2 CONJUNTO DE SUPORTE DE LANZADERA 
3 VÀLVULA DE UTILLAJE CABINA DE ALMACENAMIENTO 
4 CERCADO DEL ACTUADOR PRINCIPAL (PISTÓN) 
5 CERCADO DEL ACCIONADOR ELÉCTRICO PRINCIPAL (SUPERIOR) 
6 CERCADO ELÉCTRICO (INFERIOR) 
7 ENSAMBLADO DE DESLIZADERA Y PINZ 
8 ENSAMBLADO DEL PORTAYUNQUE 

FIGURA 2-1 
SERIE 3000 PRESNA 
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ELEMENTO  DESCRIPCION 

1 CUBETA VIBRATORIA DE ALIMENTACIÓN 
2 CONJUNTO DE SUPORTE DE LANZADERA 
3 VÀLVULA DE UTILLAJE CABINA DE ALMACENAMIENTO 
4 CUADRO CILINDRO PRINCIPAL 
5 CAJA DEL SISTEMA NEUMÁTICO / HIDRÁULICO 
6 CUADRO ELÉCTRICO 
7 ENSAMBLADO DE DESLIZADERA Y PINZ 

FIGURA 2-2 
CONTROLES DE OPERARIO 
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ELEMENTO  DESCRIPCION 

1 ACTUADOR LINEAL ELECTROMECÁNICO CON TORNILLO DE 
RODILLO 

2 MOTOR DE ALTA TORSIÓN 
3 EMBRAGUE 
4 CORREA 
5 CODIFICADOR 
6 CAJA DE CONEXIONES 
7 PUERTO DE VACIO 
8 DETECTORES OPTICOS 
9 ENSAMBLADO DE ALOJAMIENTO DE SEGURIDAD 
10 COLLAR REFLECTIVO 
11 SOPORTE DEL INTERRUPTOR DE PROXIMIDAD 
12 LUZ DETECTORA LASER 
13 CONECTOR “T” PARA TUBO 
14 GENERADOR DE VACÍO 

FIGURA 2-3 
CERCADO DEL ACTUADOR PRINCIPAL  
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ELEMENTO  DESCRIPCION 

1 ENSAMBLADO DE DESLIZADERA Y PINZA 
2 ENSAMBLADO DE PROTAYUNQUE 

FIGURA 2-4 
DETALLES DEL ÁREA DEl PUNZÓN Y YUNQUE  
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ELEMENTO  DESCRIPCION 

1 ACCIONADOR DE ALTA VELOCIDAD 
2 ACCIONADOR DE ALTA TENSIÓN 
3 TERMINAL DE SUMINISTRO DE CORRIENTE ALTERNA 
4 INTERRUPTOR PRINCIPAL 
5 TRITURADORAS 
6 FUSIBLES 
7 FILTRO DE LÍNEA 
8 TERMINALES 
9 TERMINAL DE TIERRA 
10 SUMINISTRO DE ENERGÍA 24VDC 
11 TERMINALES 

FIGURA 2-5 
CERCADO DE ACCIONADOR ELÉCTRICO PRINCIPAL (SUPERIOR) 
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FIGURA 2-6 

CERCADO ELÉCTRICO (INFERIOR) – CONTINUACIÓN  
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ELEMENTO  DESCRIPCION 

1 RELÉS DE CONTROL PRINCIPALES 
2 TERMINALES DE DIODOS 
3 FUSIBLES 
4 CAPACITADOR 
5 RELÉS DE ESTADO SÓLIDO 
6 BLOQUE DE ENTRADAS Y SALIDAS PARA EXPANSIÓN 
7 INTERRUPTOR DE ETHERNET 
8 AMPLIFICADOR DE SENSORES DE TENSIÓN 
9 RESISTENCIAS ELÉCTRICAS 

FIGURA 2-6 
CERCADO ELÉCTRICO (INFERIOR) 
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SECCION 3 
 

SEGURIDAD 
 

 
 ADVERTENCIAS - Para evitar accidentes: 
 
1. Antes de realizar el mantenimiento de esta máquina, apague y bloquee el suministro de 

energía eléctrica.  El voltaje que utiliza la maquinaria puede provocar una descarga eléctrica 
y/o quemaduras que podría ser letal.  Tome todas las medidas necesarias en todo momento 
cuando trabaje con esta máquina o a su lado.   

2. El mantenimiento, reparación, montaje u operación de este equipo sólo debe ser realizado por 
personal autorizado y capacitado. 

3. Emplee siempre protecciones oculares mientras trabaje o realice mantenimiento. 
   
DISTINTIVOS DEL SISTEMA DE SEGURIDAD  
1. El actuador principal (del pistón) está equipado con un bobinado secundario optimizado para 

frenar. Este bobinado junto con el circuito de frenado de emergencia se usa para paradas de 
emergencia.  Cuando se desconecta la energía eléctrica o se pulsa el botón “OFF/Apagado” o 
el de parada de emergencia, la prensa pasa por defecto a este circuito y detiene rápidamente 
el movimiento del pistón. 

  
2. Apagar la corriente eléctrica, ya sea mediante el botón “OFF/Apagado” o el botón de Parada 

de emergencia hará que la válvula de escape y suministro rápido pierda toda la presión de 
aire de la prensa. Sin presión contenida, se detiene todo movimiento neumático.  

 
3. La puerta del cuadro eléctrico está cerrada con llave para desalentar el acceso desautorizado. 
 
4. El sistema patentado de seguridad distingue entre una pieza de material debidamente 

colocada entre el pistón y el yunque y un objeto extraño colocado entre el pistón y el yunque. 
El sistema de seguridad funciona de la siguiente manera. 

   
·  Un dispositivo conocido como codificador está instalado en la parte superior del actuador 

principal.  El codificador percibe la posición del actuador principal y transmite esa 
información de nuevo al PLC. 

 
·  Un detector conocido como transductor lineal se encuentra instalado encima del cilindro 

principal. El transductor lineal detecta la posición del pistón del cilindro principal y 
transmite dicha información nuevamente al PLC. 
 

·  Un dispositivo denominado "conjunto de caja de seguridad" está instalado al fondo del 
pistón. El conjunto consiste en una sección fija conocida como el alojamiento y una 
sección comprimible y cargada por resorte conocida como el adaptador. El adaptador 
sostiene el utillaje del punzonador. Cuando el pistón se extiende y el adaptador o el 
utillaje punzonador hace contacto con el objeto, el conjunto de seguridad queda 
comprimido. 
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·  Dos pares redundantes de rayos detectores ópticos de pasada están situados en el interior 

del cercado delantero debajo del cilindro principal. Cada par de detectores mantiene un 
trayecto de rayo óptico individual que se refleja a través de uno de los dos agujeros en el 
pistón por medio del "collar reflector" Cuando se comprime el conjunto de seguridad, con 
parte del conjunto de seguridad dentro del pistón, bloque ambos trayectos de rayo y se 
disparan los detectores. 

 
·  Cuando los detectores se disparan debido a que el conjunto de seguridad ha sido 

comprimido, el collar reflectivo ha sido movido, o el trayecto de rayos está bloqueado de 
cualquier otro modo, el PLC detecta el cambio enseguida. 

 
·  Durante un ciclo de montaje, el PLC utiliza este sistema para "aprender" en dónde se 

encuentra la fijación y la pieza de trabajo al mover el pistón hacia abajo, comprimiendo el 
conjunto de seguridad, detectando el contacto y leyendo el Transductor Lineal. Los datos 
de la localización del contacto se guardan y se utilizan para una comparación durante cada 
ciclo de prensa/marcha. 

 
·  Durante el ciclo de prensa, el PLC determina cada vez que detecta si el conjunto de 

seguridad/punzonador ha hecho contacto con algo, ya sea algo "legítimo" o "ilegítimo". Se 
utiliza una "ventanilla de seguridad" para permitir variaciones insignificantes del material 
o de la precisión del operario. 

 
·  Sólo si AMBAS señales redundantes concuerdan y si el punto de contacto más reciente se 

encuentra dentro de la "ventanilla de seguridad", el PLC permite entonces que el conjunto 
de seguridad se comprima completamente y que el sistema de aire-aceite aplique la alta 
fuerza determinada de antemano y necesaria para la instalación de la fijación.  

 
5. Tres niveles de accesos de seguridad están disponibles,cada uno con un código de 4 dígitos 

diferente. 
 

ADVERTENCIA: Inmediatamente después de haber recibido su prensa, establezca un 
"Código de Mantenimiento" para su personal supervisor y de mantenimiento 
solamente, según sea posible, no obstante la dificultad, para accionar la prensa sin las 
salvaguardias necesarias en sus respectivos lugares durante el Modo de Mantenimiento. 
El Modo de Mantenimiento debe ser utilizado por personal capacitado solamente. Penn 
Engineering no se hace responsable de los procedimientos indebidos durante el modo de 
mantenimiento que puedan resultar en pérdidas de funcionamiento de la prensa o de la 
seguridad del operario. 

   
6. Si el codificador o cualquiera de los sensores de seguridad del pistón se abre porque detectan 

una falla por abertura de circuito o un cortocircuito, todo el sistema, incluido el pistón, se 
parará de inmediato y no seguirá funcionando hasta que no se repare.   
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SECCION 4 
 

INSTALACION DE LA PRENSA  
 
 
Moviendo la Prensa 
 
·  Cuando emplee un transpalet asegúrese que las plataformas de carga quedan situadas entre 

las guias para las plataformas que están situadas bajo la base de la prensa. Cuando se cargue 
desde arriba, asegúrese de equilibrar la cadena o la cinta de carga entre los 2 bulones para 
evitar balanceos. Puede utilizarse una cadena si resulta necesario, teniendo cuidado de 
mantener la fuerza de la cadena sobre los pernos de anilla lo más vertical posible. 

 
Colocación de la Prensa 
 
·  Seleccione un lugar limpio y bien alumbrado con un piso (relativamente) nivelado. El piso 

debe ser capaz de aguantar el peso de la prensa. 
 
Nivelación de la Prensa 
 
·  La prensa debe nivelarse y estabilizarse luego de haber sido colocada. Esto se realiza 

mediante el ajuste de la altura de cada almohadilla de pie, bloqueando entonces cada 
almohadilla en posición mediante el apretado de una contratuerca. Esta tarea requiere el uso 
de dos llaves de 3/4" (véase la Fig. 4-1). También puede utilizarse una llave ajustable. Ajuste 
la almohadilla de pie mientras que realiza la lectura del nivel en el adaptador de la compuerta 
de tuercas del utillaje. El adaptador universal de tuercas debe estar nivelado para el 
funcionamiento correcto de los sistemas de alimentación. 

 
Requisito de Espacio Abierto 
 
·  PennEngineering® no tiene requisitos específicos para proporcionar espacio abierto alrededor 

del perímetro de una prensa. Sin embargo, asegúrese de cumplir con cualquier código de 
seguridad nacional o regional que pueda dictar lo contrario. Por ejemplo, en los EE.UU., el 
Código Eléctrico Nacional exige un espacio libre mínimo de treinta y seis pulgadas al frente 
del cercado eléctrico. Recomendamos dejar por lo menos suficiente espacio alrededor de la 
prensa para que los distintos compartimentos de almacenamiento y mantenimiento puedan 
abrirse completamente para acomodar las piezas de material de mayor tamaño. 

 
Requisitos eléctricos para conexión de la máquina. 
 

ADVERTENCIA: Riesgo de descarga eléctrica – El voltaje en las siguientes 
ubicaciones puede causar descargas eléctricas severas que podría ser letal: 

·  Cables y conexiones del suministro de CA 
·  Cables y conexiones de freno y CC 
·  Cables y conexiones de salida 
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·  Muchas partes internas del accionador y unidades externas opcionales 
·  El accionador contiene capacitadores que tienen una carga de voltaje potencialmente 

letal después de que se haya desconectado el suministro de CA.  Si el accionador estuvo 
activado, el suministro de CA deberá aislarse por lo menos diez minutos antes de poder 
continuar el trabajo. 

 
 
Requisitos de suministro de CA 
 
IMPORTANTE:  Deberá proporcionarse un interruptor automático externo equipado con fusible 
montado por separado cuando se conecta la máquina al suministro de energía.  Fusibles de 20 
amperios para una tensión de 250 voltios de CA. 
 
Voltaje:  200V a 240V ± 10% 
Corriente de entrada continua máxima:  15 amperios 
Fusible externo: 20 amperios IECgG 
                          20 amperios de Clase C (Norteamérica) 
Corte transversal del cableado: 4 mm cuadrados (Europa) 
                                   AWG #12 (Norteamérica) 
Número de fases:  2 (Fase a fase) para Norteamérica 
   Única (Fase a neutral) para Europa 
Desproporción máxima de suministro: 2% secuencia de fases negativa (equivalente a 3% de 
desproporción de voltaje entre fases). 
 
Frecuencias: 48 a 65 Hz 
 
Sólo para conformidad con los estándares UL, debe limitarse la corriente de falla simétrica del 
suministro a un máximo de 100 kA. 
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Disposición Recomendada de Conexión del Suministro de Aire 
 
Es muy importante un apropiado suministro de aire a la prensa tanto para mantenimiento como 
para rendimmiento de la prensa. Siguiendo estas directrices se asegurará un buen rendimiento de 
la prensa.  
 
·  Calidad del Aire- La calidad del aire es muy importante.Debe ser seco y limpio. Suciedad o 

restos podrían contaminar el aceite y las válvulas del sistema y reducir el rendimiento de la 
prensa y traer problemas de mantenimiento.  

·  Conducción del suministro de aire -  Utilice una manguera y racores de 12 (1/2)”mm de 
diametro como mínimo desde la fuente de aire comprimido hasta la prensa. Un a presión de 
suministro acceptable es la que oscila entre 6 a 7 BAR (90 psi a 100psi). Una circulación 
inadecuada del aire afectaría al rendimiento de la prensa.   

·  Consumo de aire - El consumo medio de aire en modo automático para tuercas a 30 
inserciones por minuto es de unos 1,3 litros/seg. a 1 atm. (2,75 scfm). El consumo medio de 
aire en modo automático para pernos a 30 inserciones por minuto es de unos 3,4 litros/seg. a 
1 atm. (7,25 scfm). 

·  Instalación de la manguera – Una adecuada instalación de la manguera ayudaría a 
conseguir los anteriores requerimientos. Ver figura 4-2 en la página siguiente. Conecte la 
manguera a su toma de aire y dirijala hacia arriba  para que después de una curva se dirija 
hacia abajo. Este método ayuda a prevenir la entrada de aire y aceite hacia la prensa.  
Conecte esta linea de bajada a una manguera de 12mm(1/2”) o más ancha. A continuación 
coloque una válvula de drenaje. Esto ayudará a recoger restos de agua o aceite y permitirá 
purgarse al sistema. 
Si el aire comprimido  no cumple alguna de las recomendaciones arriba indicadas,un tanque 
de aire de tamaño adecuado podría ser empleado en su emplazamiento. 
Se recomienda colocar a la entrada de la máquina un filtro/separador.  

 
Instale el Interruptor de Pie 
·  Enchufe el interruptor de pie en el tomacorrientes situado en la esquina inferior izquierda de 

la caja del tablero eléctrico. 
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SECCION 5 
 

DESCRIPCION GENERAL DE FUNCIONAMIENTO  
 

Funcionamiento del sistema: 
 
La funcion de la PRENSA DE INSTALACION  PEMSERTER 3000™ es instalar de forma 
segura, rápida y fiable fijaciones autoinsertables PEM�  en diversos chapas de diferentes 
materiles. Para ello la prensa utiliza: 
·  Un sistema de seguridad por punto de fijación patentado que controla el descenso de la barra 

del cilindro o émbolo y que no le permite seguir descendiendo si el émbolo contacta con 
cualquier objeto que no sea la fijación y la chapa. 

·  Un sistema automático de alimentación que posiciona cada fijación en el punto de inserción, 
de forma que el operario sólo tiene que sujetar la pieza de trabajo. 

·  Un actuador electromecánico que provee un desplazamiento rápido del pistón con gran 
fuerza al punto de inserción. 

·  Utillajes de instalación precisos y fuerzas de instalación controladas por ordenador. 
 
 
Instalación de Fijaciones Autoinsertables: 
 
Las fijaciones PEM�  se instalan en agujeros punzonados o taladrados en chapas de materiales 
dúctiles.  Para instalar fijaciones autoinsertables PEM� : 
 
·  La fijación se posiciona en en interior de un agujero más ancho que el cuerpo de la fijación y 

debe introducirse hasta que se asiente la zona mas ancha de la fijación denominada 
desplazador (la zona moleteada en las tuercas,o la cabeza en los separadores) sobre el borde 
del agujero.   

·  Un fuerza sobre caras paralelas se debe aplicar para presionar al desplazador (o la zona 
sobredimensionada) sobre la chapa de material. 

·  La fuerza causa la fluencia en frio del material de la chapa hacia las hendiduras que se 
encuentran entre el desplazador y el cuerpo de la fijación. Esto atrapa a la fijación dentro del 
material. 
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Preparación de la prensa: 
 
La siguiente sección del manual describe el procedimiento de ajuste o puesta en marcha en 
general. Para detalles de ajuste o funcionamiento de la prensa vaya a la sección apropiada 
del manual. 
 
Paso 1 – Montaje del utillaje 
 
El montaje del utillaje se consigue seleccionando el utillaje apropiado para la fijación a alimentar 
y la chapa, colocando el utillaje en la prensa y ajustando los controles de alimentación.  
Diferentes tipos de utillajes que pueden alimentar el mismo tamaño de fijación pueden 
seleccionarse para poder acceder a la instalación de diferentes tipos de fijación y tamaño de 
piezas de trabajo.  Ver la Selección de Utillaje en este manual para elegir la herramienta correcta.  
 
Paso 2 – Seleccione en la pantalla el ajuste para el utillaje y fijación .  
 
Una vez que el utillaje sea instalado,el paso siguiente sera iniciar y ajustar la prensa mediante la 
pantalla táctil. 
 
El ajuste a través de la pantalla es simple y puede hacerse por una de tres posibles formas.  
 
·  Ajuste de utillaje nuevo – Sólo hay tres posibles opciones a elegir. 
·  Memorizar un   trabajo  – Seleccione de uno de los posibles trabajos memorizados en la 

prensa.  
·  Memorizar el ultimo trabajo  – La prensa marcha con los mismos parámetros que los del 

último trabajo realizado, la prensa recuerda, incluso si se apaga entre 2 trabajos. 
 
Vea la sección de Controles de la Pantalla táctil de este manual para seleccionar adecuadamente 
los parámetros de ajuste.  
 
Cuando la selección está completa, la prensa fija automáticamente los valores de la prensa para 
trabajar y se dirige hacia el ajuste de seguridad.  
 
Paso 3 – Ajuste de seguridad. 
 
El siguiente paso es muy rápido y sencillo pero muy importante. 
Ajuste de Seguridad es el paso en que la prensa aprende la posición de instalación, denominado 
punto de seguridad. El operario coloca la chapa en posición para una instalación,pero la prensa 
realmente no instala la fijación. El émbolo se extiende y toca la chapa, pero la prensa no llega 
realmente a instalar la fijación. El punto de contacto indica a la prensa en que punto debe 
realizarse la instalación adecuada. La prensa queda preparada para instalar fijaciones. 
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Función Automática de Alimentación de Fijaciones: 
 
La Alimentación Automática de Fijaciones va desde la cubeta vibratoria hasta el punto de 
inserción en la pieza de trabajo.  Se dan los siguientes pasos. 
 
·  La cubeta vibratoria mueve las fijaciones alrededor de la cubeta y pasa a un componente 

llamado compuerta de tuercas en el caso de útil tipo tuerca o un escape en el tipo de pernos. 
·  Las fijaciones son orientadas en el utillaje y alimentadas hacia dentro de la lanzadera. La 

lanzadera toma la primera fijación y la separa del resto. Esta fijación es soplada con aire 
comprimido desde la lanzadera hacia un tubo de plástico que lo lleva hacia el área del punzón 
y del yunque. 

 
·  Dependiendo del tipo de útil la fijación es alimentada dentro de un módulo de utillaje como 

el módulo de inyección de pernos o al módulo de alimentación inferior de tuercas o dentro 
del conjunto de mordazas de la deslizadera y mandíbula superior . 

 
·  Mientras trabaja el sistema de alimentación superior, la fijación es recogida de la mordazas 

por un punzón de aspiración de vacío o por un punzón de  pasador, posteriormente se abren 
las mordazas y se recogen hacia su posición inicial. 

 
·  El agujero de instalación de la chapa de trabajo se coloca en el pasador del yunque. Cuando 

el operario ha situado la pieza de trabajo, el pedal puede ser presionad para comenzar el 
proceso de instalación. 

 
Proceso de Instalación: 
 
Cuando se presiona el pedal, el émbolo delcilindro principal se extiende rápidamente para llevar 
al punzón a la pieza de trabajo. 
 
·  Cuando la fijación contacta la pieza de trabajo los sensores de seguridad se activan.  El 

Sistema de Control de la prensa comprueba que el denominado punto de inserción está en la 
misma posición que el punto encontrado en el proceso de ajuste.  Sólo si el punto de 
inserción está dentro de un rango de seguridad, la instalación tendrá lugar. 

 
·  Si la inserción es buena la la fuerza de instalación alta se aplica a la fijación y el émbolo del 

cilindro regresará a su posición inicial. 
 
·  Si la inserción es buena la la fuerza de instalación alta se aplica a la fijación y el émbolo del 

cilindro regresará a su posición inicial. 
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Características y Condiciones Especiales: 
 
·  Modo interrumpido . En el Modo Interrumpido la prensa frenará y se parará al contactar l 

apieza de trabajo y la fijación. Este Modo es el último paso para asegurarse antes de la 
instalación que la pieza o piezas de trabajo stán correctamente alineadas. 

 
·  Tolerancia del Punto de Instalación.- El modo de tolerancia estrecha del punto de inserción 

reduce el rango o la ventana que puede aceptarse entre el punto de inserción de seguridad y el 
punto de instalación. Si ambos puntos están fuera del rango aparecerá un Error por Fallo de 
Seguridad,ver más abajo. Este modo es más sensible a piezas de trabajo que no estén 
niveladas o con rebabas o con taladros de poca calidad, pero incrementa la seguridad para 
asegurar que fijaciones de pequeño tamañao quedan correctamente instaladas. 

  
·  Ajuste con comienzo a Mínimo- Este modo cambia la secuencia del ajuste. En vez de pre-

seleccionar una fuerza,la prensa interrumpe el tiempo de presión durante la primera 
instalación y permite al operario ajustar la fuerza mientras la fijación está siendo instalada. 
Esta función permite acceder a la fuerza más precisa de instalación. Una vez que la fuerza de 
instalación ha quedado seleccionada, puede ser memorizada en una de los espacios de de la 
memoria de Recuperar Trabajo. 
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SECCIÓN 6 
 

CONTROLES DE LA PANTALLA AL TACTO 
 

Un PC de pantalla táctil con Windows XP está integrado en la prensa PEMSERTER 3000™ para 
ofrecer al operador acceso a la información de la prensa.  La función principal de la pantalla es 
mostrar los datos del proceso relacionado que se utilizan para supervisar y controlar el 
funcionamiento de la prensa.  La capacidad de pantalla táctil permite la interfaz del operario con 
el proceso mediante la entrada de datos por parte del operario. 
 
Un autómata programable (PLC) es el principal dispositivo de control de alta velocidad que está 
programado para interaccionar con el proceso y con el operador para realizar la configuración, 
operación y funciones de mantenimiento de la prensa.    
 
La programación del PLC y de la pantalla táctil permite que el operario dirija el proceso a través 
de cómodos comandos muy sofisticados que ya podrían tener predeterminada una secuencia o 
lógica para proteger tanto al operario como a la maquinaria.   
 
Las vistas o presentaciones que aparecen en la pantalla del PC ofrecen gestión de los datos, 
diagnósticos, formación y funciones de ayuda. 
 
Toda la presentación se puede configurar en cuanto a idioma y unidades.  El usuario puede 
configurar el comportamiento de estos elementos de pantalla mediante una contraseña de 
protección, después de la entrega de la unidad. 
 
Las siguientes secciones describen la información y funciones disponibles en cada una de las 
pantallas. Debajo de cada pantalla hay una descripción de la información y funciones disponibles 
en la pantalla. Cada pulsador que lleva a una pantalla distinta está listado con la sección de este 
documento que describe la siguiente pantalla. 
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Introducción de números (Función del teclado numérico) 
 
En varias de las pantallas donde hay que introducir números, se utiliza un dispositivo especial, 
llamado teclado numérico.  Se introduce cada dígito del número pulsando la tecla del número 
específico.  No se acepta la entrada del número hasta que se pulse la tecla apropiada para ese 
valor.  Cuando el valor numérico contiene decimales, el separador aparece automáticamente.  El 
teclado numérico también contiene teclas para retroceso y para borrar. 

 
 
Entradas alfanuméricas (Función del teclado numérico) 
 
También hay pantallas donde hay que introducir caracteres alfabéticos. Un teclado desplegable 
de estilo QWERTY aparece en la pantalla cuando se selecciona un campo que requiere 
caracteres alfanuméricos.  Esta imagen de un teclado actúa como un teclado normal. 

 
 
Pantallas de AYUDA 
 
Se dispone de Pantallas de Ayuda a través del sistema de menús de la pantalla al tacto. Las 
pantallas de ayuda ofrecen inmediata explicación de las funciones en las pantallas como las que 
aparecen en este documento.  
Las Pantallas de Ayuda son documentación en línea. Las figuras reales de las pantallas de ayuda 
no están incluidas en esta documentación.  Todos los pulsadores en las Pantallas de Ayuda 
funcionan de la misma manera. 
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[REGRESO] – Regresa el control de la pantalla al tacto a la pantalla desde la cual se 
llamó originalmente a la Pantalla de Ayuda. 
 
[SIGUIENTE]  – Prosigue a la siguiente Pantalla de Ayuda disponible sobre el mismo 
tópico.  Algunos pulsadores de ayuda pueden tener más de una página de información. 

 
[PREVIO]   – Regresa a la Pantalla de Ayuda anterior. 
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6.1 Pantalla de Título 

 
Al accionar el sistema PEMSERTER® , el sistema operativo de Windows arranca. Cuando se ha 
completado el arranque aparece la pantalla de título “PEMSERTER®” (Pantalla de Logo) en la 
pantalla táctil.    
 
En esta Pantalla de título también aparecen las direcciones y teléfonos de los representantes de 
ventas de PennEngineering®.  
 
“Master SM APPS Version”, “Master EZ Motion Version”, “Follower SM APPS Version”, y 
“Follower EZ Motion Version” son el número de la versión del software residente en el PLC. 
 
“PEMSERTER® Screen Version” es el número de versión del software de Pantalla. 
“PEMSERTER HW Version” es el número del modelo de la prensa. 
 
[CONTINUAR] ®®®®  a ®®®®  6.2 Pantalla de Códigos de Acceso 
 
Selección de idioma [BANDERAS] – Al elegir la bandera nacional apropiada, el operario puede 
seleccionar el idioma base que se usa como idioma predeterminado en todas las pantallas, 
incluyendo títulos, descripciones y textos de ayuda.   
 
[Ventas/ Contactos servicio técnico] – Este botón permite acceder a un listado que muestra la 
bandera del pais y la organización asignada para la organización de Ventas/ Servicio técnico de 
cada zona. 
 
[PÁGINA PRINCIPAL] – Este botón sitúa el pistón en la posición de partida. 
 
[SALIDA] – Cierra el programa para permitir que la prensa se cierre completamente. 
La prensa PS 3000 está equipada con un ordenador personal (PC) con sistema operativo 
“Windows” que debe cerrarse mediante una secuencia específica.  Antes de apagar la prensa con 
el interruptor principal situado en un lateral de la máquina, “Windows” debe cerrarse y el PC 
tiene que estar apagado. 
Esta operación se realiza del siguiente modo: 
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·  Vuelva a la pantalla de logo 
·  Pulse el botón [Salida] (esto abrirá dos opciones) 

o [Salir de “Windows”] 
o [Apagar] 

 
Modo de apagado: 

·  Para apagar la prensa pulse [Apagar] .  Esto abrirá un cuadro de diálogo para confirmar 
que quiere apagar. 

·  En el cuadro de diálogo elija [Sí] para apagar.  Esto cerrará Windows automáticamente y 
apagará el PC. 

 
 Modo para salir de Windows: 

·  Para Salir de “Windows” se necesita un código de seguridad. 
·  Pulse [Salir de “Windows”] .  Aparecerá un teclado numérico para el código de 

seguridad. 
·  Introduzca el código de seguridad apropiado y pulse [Enter] (el código de seguridad 

exigido es el mismo que el código de pase de mantenimiento). 
·  Así cerrará la aplicación y devolverá el PC al escritorio de “Windows”. 
·  Para continuar el proceso de cerrar el escritorio de Windows, pulse el botón "Inicio".  Se 

abrirá un cuadro de diálogo. 
·  Elija [Apagar el ordenador].  Esto abrirá otro cuadro de diálogo. 
·  Elija “Apagar”. 
·  “Windows" se apagará. 
·  Una vez que “Windows” se ha cerrado y el PC se ha apagado, ya se puede apagar la 

prensa con el interruptor principal en la parte lateral de la máquina. 
 

¡Cuidado! Antes de abrir el cercado eléctrico espere 30 segundos después de que se 
haya apagado la prensa con el interruptor principal.  Esto permitirá que cualquier 
corriente eléctrica residual se disipe de los servomotores.  
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6.2 Pantalla de código de Acceso  

 
Esta pantalla aparece y limita el acceso a los diferentes niveles de funciones dependiendo de que 
códigos de acceso se hayan establecido.  Ver la sección 6.20 Pantalla de Código de Acceso al 
Ajuste. Si el código de acceso se fija en 0000 esta pantalla quedara ignorada y el menú de la 
patalla pasará a la siguiente función. Esta misma pantalla aparece en diferentes lugares para 
Acceso al Operario, Ajuste y Acceso al Mantenimiento.  
 
Para proceder a la próxima pantalla: 

Ingrese el Código de Acceso correcto de 4 dígitos. 
[ ¿ ] Proceda a la Pantalla de apropiado 

  
Si se está en  la Pantalla de Acceso al Ajustef in Setup Access Screen – Procede a las pantallas 
de Cambio de Valores de Marcha. 

��� �  a ��� �  6.15 Entrada manual de de fuerza 
��� �  a ��� �  6.19 Pantalla para predeterminar la fuerza 
��� �  a ��� �  6.20 Pantalla ISS 
��� �  a ��� �  6.30 Pantalla de Temporizadores 
��� �  a ��� �  6.31 Pantalla de parámetros de modo de marcha 

 
Si se ha configurado un código de acceso de mantenimiento - Prosiga al Menú de Mantenimiento 

®®®®  a ®®®®  6.28 Pantalla del Menú de Mantenimiento 
 
Si se entra un código incorrecto,se oirá un sonido de alarma. 
 
Si el código de acceso se olvida,llame a su representante técnico de PennEngineering®.  
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6.3 Pantalla de Selección de Modo 

 
Esta pantalla le permite ingresar en un tipo seleccionado de procedimiento de configuración de 
instalación o de modo de mantenimiento y conmutar ciertos modos de funcionamiento. 
 
[SELECCION DEL UTILLAJE]  – Prosigue a un proceso completo de selección de utillaje, el 
cual define el modo de instalación y todos los valores. 
 ®®®®  a ®®®®  6.4 Pantalla de Selección de Utillaje  
 
[RECUPERAR DE UN TRABAJO] – Prosigue a un menú de modo de instalación y de valores 
previamente guardados. 
 ®®®®  a ®®®®  6.28 Pantalla de Recuperación de Trabajos 
 
[RECUPERAR DEL ÚLTIMO TRABAJO] – Prosigue directamente a la configuración de 
seguridad de la máquina usando el modo de instalación y los valores definidos en la última 
configuración. 
 ®®®®  a ®®®®  6.22 Pantalla de Procedimiento de Configuración de Seguridad 
 
[MAINTENIMIENTO]  – Si se ha fijado un código de acceso, este pulsador prosigue a la 
Pantalla de Acceso de Mantenimiento. 
 ®®®®  a ®®®®  6.2 Pantalla de Acceso de Mantenimiento 
Si no se ha fijado un código de acceso, este pulsador prosigue al Menú de Mantenimiento para 
las Funciones de Mantenimiento. 
 ®®®®  a ®®®®  6.28 Pantalla de Menú de Mantenimiento 
 
[ENTRADA DE AIRE]- Conecte o desconecte el aire principal. 
 
[TUTORIALES PARA EL OPERARIO] – Pasa al menú para vídeos instructivos. 
 ��� �  a ��� �  6.36 Pantalla de tutoriales de mantenimiento 
 
[PANTALLA DEL LOGO]- Vuelve a la pantalla inicial de portada. 
  ��� �  a��� �  6.1 Pantalla de portada 
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6.4 PANTALLA PARA CONFIGURACIÓN DE UTILLAJE   

 
Esta pantalla determina la configuración del utillaje y utiliza el modo de imagen de piezas de 
trabajo para el proceso de configuración. 
 
[TORRETA QX] – Dirige el proceso de configuración a través del modo de Torreta QX.  

��� �  a ��� �  6.5 Pantalla de utillaje múltiple QX 
 
[UTILLAJE ÚNICO] – Dirige el proceso de configuración a través de una configuración de 
utillaje único.  

��� �  a ��� �  6.9 Pantalla de fuente de alimentación para configuración de utillaje único    
Tiene lugar tras un paso de doble confirmación para asegurarse de que el utillaje único es el 
utillaje actual. 

Primera confirmación:  ¿ESTÁ SEGURO DE QUE ÉSTA ES UNA CONFIGURACIÓN 
DE UN SOLO UTILLAJE? 

Segunda confirmación:  ¿ESTÁ SEGURO DE QUE SE HA DESMONTADO EL 
UTILLAJE QX? 

 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
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6.5 PANTALLA PARA CONFIGURACIÓN DE UTILLAJE MÚLTIPL E 

 
Esta pantalla determina la configuración del utillaje para operar en la Torreta QX para cada 
estación. 
 
Para programar las estaciones, comience en VERDE y seleccione las estaciones en sentido 
contrario a las agujas del reloj.   
 
Cuando se hayan definido las estaciones deseadas de modo apropiado en relación a la tarea que 
se va a llevar a cabo, el operario avanza a la siguiente pantalla seleccionando [CONTINUAR].  
 

  - (4 Botón) Seleccionado el cuadrante de la torreta circular hará que alterne el color 
seleccionado a activo o inactivo.  Una estación inactiva aparece marcada como NO 
UTILIZADA .  Una estación activa muestra campos de datos en blanco para esa estación que se 
definen durante el proceso de configuración.  

 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[CONTINUAR] – Guarde las opciones del utillaje y pase a la siguiente pantalla. 

��� �  a ��� �  6.6 Pantalla para configuración de alimentación de fijaciones del utillaje 
múltiple 

 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla de Selección del modo sin guardar las selecciones. 
 ��� �  a ��� �  6.4 Pantalla para configuración automática del utillaje 
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6.6 PANTALLA DE FUENTE DE ALIMENTACIÓN DE FIJACIONE S DEL 
UTILLAJE MÚLTIPLE 

 
Esta pantalla determina la fuente de alimentación de fijaciones para la estación QX mostrada en 
la pantalla. 
 
Las dos opciones de alimentación para Utillaje múltiple con alimentación manual o alimentación 
automática mediante la cubeta A. 

 
[MANUAL] – Seleccionar para indicar que la alimentación de fijaciones para el trabajo de esa 
estación es manual.  
 ��� �  a ��� �  6.12 Pantalla de Seleccionar configuración de fuerza 
 
[CUBETA A] – Seleccionar para indicar que la alimentación de fijaciones para el trabajo de esa 
estación es automática y procede de la Cubeta A. 
 ��� �  a ��� �  6.7 Pantalla de Configurar tipo de fijación 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla de Configuración del utillaje sin guardar las selecciones. 
 ��� �  a ��� �  6.4 Pantalla de Configuración del utillaje 
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6.7 PANTALLA PARA CONFIGURAR EL TIPO DE FIJACIÓN DE  
UTILLAJE MÚLTIPLE  

 
Esta pantalla determina el tipo de fijación para la Estación QX activa. 
 
El operario debe seleccionar una de estas opciones para avanzar al siguiente paso de la 
configuración de utillaje múltiple. 
  
[TUERCAS/SO] – El Modo de tuerca y espaciadores cortos se utiliza para la alimentación 
automática de tuercas al Conjunto del colgador de alimentación superior, para recogida por el 
punzón a través del agujero interno de la fijación.  Véase Sección de utillaje para su descripción 
y operación. 

��� �  a ��� �  6.8 Pantalla Configurar tipo de alimentación de las fijaciones 
 

[PERNOS/BSO] – El Modo Pernos de Alimentación Superior y Separadores Ciegos es para la 
alimentación automática de pernos y separadores ciegos al Conjunto del Colgador de 
Alimentación Superior para recojo por vacío del punzonador. Vea en la Sección Utillaje una 
descripción de las herramientas y funcionamiento. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[SPOTFAST] – Seleccionar para indicar que el tipo de fijaciones para la operación de utillaje 
único es una fijación Spotfast.  
 ��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[ESPACIADORES LARGOS] – El Modo de Espaciadores Largos de Alimentación Superior es 
para la alimentación automática de espaciadores largos al Conjunto del Colgador de 
Alimentación Superior, para recojo por el punzonador a través del agujero interno de la fijación. 
Vea en la Sección Utillaje la descripción de las herramientas y funcionamiento. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[OTRO] – El Modo Otro se utiliza para modos personalizados especiales, definidos 
especialmente para fijaciones y aplicaciones específicas.  Véase la Documentación que 
acompañaba al utillaje para su descripción y operación. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
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[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[ATRÁS] – Pantalla para tipo de fijaciones de utillaje múltiple 
 ��� �  a ��� �  6.6 Pantalla Tipo de fijaciones de utillaje múltiple 
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6.8 PANTALLA PARA CONFIGURAR EL TIPO DE ALIMENTACIÓ N DE 
UTILLAJE MÚLTIPLE 

 
Cuando el tipo de fijación seleccionado es una tuerca de una cubeta, el operario debe especificar 
la posición de alimentación.  
Para los demás tipos de fijación se salta esta pantalla en el proceso de configuración. 
 
Las dos (2) opciones son [ALIMENTACIÓN SUPERIOR] y [GOLPE DOBLE].   Cuando el 
operario selecciona una de estas opciones el proceso de configuración avanza al siguiente paso 
de la configuración de utillaje múltiple.   
 
[ALIMENTACIÓN SUPERIOR] –  Este modo se utiliza para la alimentación automática de 
tuercas y espaciadores cortos al Conjunto del colgador de alimentación superior, para recogida 
por el punzón a través del agujero interno de la fijación.  Véase Sección de utillaje para su 
descripción y operación. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[GOLPE DOBLE] –  Este modo se utiliza para la alimentación automática de tuercas al 
Conjunto del colgador de alimentación superior, para recogida por el punzón a través del agujero 
interno de la fijación y para ser depositadas en un yunque de instalación inferior de golpe doble.  
Véase Sección de utillaje para su descripción y operación. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[ATRÁS]  – Pantalla tipo de fijaciones de utillaje múltiple 
 ��� �  a ��� �  6.7 Pantalla tipo de fijaciones de utillaje múltiple  
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6.9 PANTALLA DE FUENTE DE ALIMENTACIÓN PARA UTILLAJ E 
ÚNICO 

 
Esta pantalla determina la fuente de alimentación de la fijación para una configuración de utillaje 
único. 
 
Las dos opciones son [ALIMENTACIÓN MANUAL] y [ALIMENTACIÓN DE CUBETA].    
 
[ALIMENTACIÓN MANUAL] – Seleccionar para indicar que la alimentación de la fijación 
para la operación del utillaje único es manual.   
 ��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[ALIMENTACIÓN AUTOMÁTICA] – Seleccionar para indicar que la alimentación de la 
fijación para la operación del utillaje único es automática.   
 ��� �  a ��� �  6.10 Pantalla tipo de fijaciones de utillaje único 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[ATRÁS] – Pantalla configuración del utillaje 
 ��� �  a ��� �  6.4 Pantalla de Configuración del utillaje 
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6.10 PANTALLA DE TIPO DE FIJACIÓN PARA UTILLAJE ÚNI CO 

 
Esta pantalla determina el tipo de fijación para una configuración de utillaje único. 
 
Cuando la fuente de fijación seleccionada procede de una cubeta, el operario debe especificar el 
tipo de fijación.  
Cuando se selecciona alimentación manual, se salta esta pantalla en el proceso de configuración. 
 
[TUERCA/SO] – El Modo de tuerca y espaciadores cortos se utiliza para alimentación 
automática de tuercas.  El operario elije el método de alimentación utilizando la pantalla 
Configurar tipo de alimentación de fijación.  

��� �  a ��� �  6.11 Pantalla Configurar tipo de alimentación de fijación 
 
[PERNOS/BSO] – El Modo Pernos de Alimentación Superior y Separadores Ciegos es para la 
alimentación automática de pernos y separadores ciegos al Conjunto del Colgador de 
Alimentación Superior para recojo por vacío del punzonador. Vea en la Sección Utillaje una 
descripción de las herramientas y funcionamiento. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[SPOTFAST] – El Modo SpotFast es una alimentación automática de fijaciones SpotFast al 
Conjunto del colgador de alimentación superior para recogida por el punzón mediante vacío.  
 ��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[ESPACIADORES LARGOS] – El Modo de Espaciadores Largos de Alimentación Superior es 
para la alimentación automática de espaciadores largos al Conjunto del Colgador de 
Alimentación Superior, para recojo por el punzonador a través del agujero interno de la fijación. 
Vea en la Sección Utillaje la descripción de las herramientas y funcionamiento. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
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[OTRO] – El Modo Otro se utiliza para modos personalizados especiales, definidos 
especialmente para fijaciones y aplicaciones específicas.  Véase la Documentación que 
acompañaba al utillaje para su descripción y operación. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[ATRÁS]  – Pantalla Fuente de alimentación de la fijación de utillaje único 
��� �  a ��� �  6.9 Pantalla de Fuente de alimentación de la fijación de utillaje único sin guardar los 
datos introducidos. 
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6.11 PANTALLA DE TIPO DE ALIMENTACIÓN DEL UTILLAJE ÚNICO 

 
Esta pantalla determina el tipo de alimentación de tuerca para una configuración de utillaje único.  
La alimentación inferior no está disponible cuando se instala la Torreta QX en la prensa. 
 
Cuando el tipo de fijación seleccionado es una tuerca de una cubeta, el operario debe especificar 
la posición de alimentación.  
Para los demás tipos de fijaciones se salta esta pantalla en el proceso de configuración. 
 
El operario debe seleccionar una de estas opciones para avanzar al siguiente paso de la 
configuración de utillaje único.   
 
[ALIMENTACIÓN SUPERIOR] –  El Modo de alimentación superior se utiliza para la 
alimentación automática de tuercas y espaciadores cortos al Conjunto del colgador de 
alimentación superior, para recogida por el punzón a través del agujero interno de la fijación.  
Véase Sección de utillaje para su descripción y operación. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[GOLPE DOBLE] –  El modo de alimentación Superior/Inferior en doble golpe es para la 
alimentación de tuercas al conjunto superior del utillaje,tomar la tuerca con el pasador del 
punzón y depositarla en el yunque para instalación por la parte inferior de tuercas en doble golpe. 
Ver la Sección de Utillaje para conseguir la descripción  de operación y utillaje. 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[ALIMENTACIÓN INFERIOR] - El Modo de Tuercas de Alimentación Inferior es para la 
alimentación automática de tuercas a una Herramienta de Módulo de Alimentación Inferior 
montada en el soporte del yunque. Vea en la Sección Utillaje una descripción de las herramientas 
y funcionamiento. 
��� �  a ��� �  6.14 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
[ATRÁS]  - Vuelve a la pantalla Tipo de fijación del utillaje único sin guardar los datos. 
 ��� �  a ��� �  6.8 Pantalla tipo de fijaciones de utillaje único 
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6.12 PANTALLA SELECCIONAR CONFIGURACIÓN DE FUERZA 

 
Esta pantalla permite al operario determinar el método para configurar la fuerza para cada 
estación definida previamente en el proceso de configuración. 
 
[INTRODUCIR EL VALOR NUMÉRICO DE LA FUERZA] – Permite al operario 
introducir manualmente cualquier valor dentro del rango de fuerza del pistón, de 1,8 a 71,2 kN. 

��� �  a ��� �  6.13 Pantalla Configuración manual de fuerza 
 
[VALORES PREESTABLECIDOS] – Este método utiliza una tabla con un rango de fuerzas 
precalculadas para cada tipo de fijación, tamaño y material de la pieza de trabajo que orienta al 
operario al seleccionar la fuerza. 

��� �  a ��� �  6. 14 Pantalla Seleccionar tamaño de las fijaciones y material de la pieza de 
trabajo  
 
El método [ISS] utiliza la prensa para crear una fuerza en vez de usar el perfil de la posición para 
analizar la instalación.  Un algoritmo identifica la fuerza óptima que se debe configurar. 

��� �  a ��� �  6.16 Pantalla ISS 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
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6.13 PANTALLA DE CONFIGURACIÓN MANUAL DE LA FUERZA 

 
Esta pantalla permite que el operario introduzca manualmente el valor de configuración de la 
fuerza a través del teclado numérico. 
 
El operario teclea la fuerza deseada utilizando el teclado numérico y pulsa [CONTINUAR].  
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[CONTINUAR] – Guarda la última configuración de la fuerza.  No está activo hasta que no se 
ha introducido un valor. 

La pantalla para Configurar imagen de la pieza de trabajo se activa en el 
paso inicial de la configuración de Utillaje múltiple. 

    ��� �  a ��� �  6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de trabajo 
 

Si este trabajo ya tiene configurada una imagen de la pieza de trabajo, el 
proceso de configuración avanza a la pantalla Configurar inserciones en la 
pieza de trabajo. 

 ��� �  a ��� �  6.20 Pantalla Configurar inserciones en la pieza de 
trabajo 

 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla Seleccionar configuración de fuerza. 
 ��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
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6.14 Pantalla de Selección de Tamaño y Material 

 
Esta pantalla permite al operario seleccionar el tamaño de la fijación que se va a instalar, así 
como el material de la pieza de trabajo donde se va a instalar.  Basándose en las selecciones del 
operario, la Serie 3000: 

1) Limita la fuerza de instalación máxima para seguridad del operario. 
2) Selecciona configuraciones de la función de alimentación automática 
3)  Preestablece una fuerza de instalación sugerida 

 
[CUALQUIER TAMAÑO] + [CUALQUIER MATERIAL] – Seleccionar un tamaño o 
material; tras seleccionar uno, el operario puede cambiar la selección simplemente pulsando una 
selección diferente.  Cuando se han seleccionado TANTO el tamaño COMO el material, aparece 
el botón [CONTINUAR].  
 
[CONTINUAR] – Pasa a la pantalla Valores de fuerza preseleccionados.  Está inactiva hasta 
que se introduzca un valor. 

��� �  a ��� �  6,15 Pantalla para predeterminar la fuerza 
 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 ��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza  
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6.15 VALORES DE FUERZA PRESELECCIONADOS 

 
Cuando aparece esta pantalla, tendrá configurada una fuerza de instalación recomendada.  El 
operario puede continuar con la configuración recomendada o ajustar el valor utilizando las 
flechas y después continuar. 
 
[ ­­­­  ] -  Aumenta el Ajuste de Fuerza hasta el límite impuesto por el ajuste del tamaño de la 
fijación y material de la pieza de trabajo. 
 
[ ¯̄̄̄  ] -  Disminuye el Ajuste de Fuerza al mínimo. 
 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[CONTINUAR] -  
  
Paso inicial para la configuración del utillaje 
 ��� �  a ��� �  6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de trabajo 
 
Si este trabajo ya tiene configurada una imagen de pieza de trabajo, el proceso de configuración 
avanza a: 
 ��� �  a ��� �  6.20 Pantalla Configurar inserciones en la pieza de trabajo 
 
Si no hay una imagen de la pieza de trabajo para esta tarea, el proceso de configuración avanza a: 
  ��� �  a ��� �  6.21 Pantalla para configurar el contador de inserciones 
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6.16 Pantalla ISS 

 
Esta pantalla ofrece un análisis de punto de configuración de la fuerza de una pieza desconocida. 
 
Se compila un perfil de fuerza frente a posición y se aplica a un algoritmo que establece el punto 
de configuración óptimo de la fuerza para la pieza basado en las características del perfil. 
 
Dependiendo del tipo de alimentación, es necesario posicionar una pieza para la acción del 
pistón.  Cuando está lista, el operario utiliza el pedal para comenzar el análisis. 
 
El punto de configuración de fuerza resultante aparece de forma numérica y gráfica en la pantalla 
ISS. 
 
El operario puede ajustar la fuerza de forma manual utilizando las flechas. El último análisis 
antes de que se seleccione el botón [CONTINUAR] es el punto de configuración de la fuerza 
que se utilizará inicialmente para la inserción de esa pieza.   
 
[RECONFIGURACIÓN DEL PUNTO DE SEGURIDAD] – Avanza a la pantalla 
Configuración de seguridad y permita al operario comenzar el proceso ISS de nuevo. 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
  
[CONTINUAR] – Se guarda el último punto de configuración de fuerza registrado.  

Paso inicial para la configuración de un utillaje múltiple, 
  ��� �  a ��� �  6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de trabajo 

Si este trabajo ya tiene configurada una imagen de pieza de trabajo, el proceso de 
configuración avanza a: 

  ��� �  a ��� �  6.20 Pantalla Configurar inserciones en la pieza de trabajo 
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Si no hay una imagen de la pieza de trabajo para esta tarea, el proceso de configuración 
avanza a (dependiendo de las Opciones del usuario – Sección 6.36): 

  ��� �  a ��� �  6.21 Pantalla de entrada de recuento de inserción o 
  ��� �  a ��� �  6.22 Pantalla de configuración de seguridad  
 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla Seleccionar configuración de fuerza 

��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
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6.17 CONFIGURAR IMAGEN DE PIEZA DE TRABAJO  

 
Esta pantalla permite al usuario especificar la fuente de la pieza de trabajo para la tarea. 
 
Podría utilizarse una imagen ya registrada o se podría capturar una nueva imagen y almacenarla 
para su uso actual y futuro. 
 
[NUEVO] – Seleccionar este botón para importar un dibujo de la pieza de trabajo.  
 ��� �  a ��� �  6.18 Pantalla Capturar imágenes de la pieza de trabajo 
 
[BÚSQUEDA] – Seleccionar este botón para buscar piezas de trabajo previamente capturadas. 
 ��� �  a ��� �  6.19 Pantalla Buscar imágenes de la pieza de trabajo 
 
[NINGUNA] Indica que no hay ninguna imagen pendiente de la pieza de trabajo para esta tarea. 
 ��� �  a ��� �  6.20 Pantalla Configurar inserciones en la pieza de trabajo 
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6.18 PANTALLA CAPTURAR IMAGEN DE LA PIEZA DE TRABAJ O 

 
Esta pantalla permite al usuario introducir en el sistema nuevas imágenes de la pieza de trabajo.   
 
Conectar una cámara digital al puerto USB de la pantalla táctil permite la configuración para 
acceder a fotografías almacenadas en la cámara.   Comprobar que la cámara esté encendida. 
NOTA:  El uso inicial de la cámara digital podría requerir que se cierre Windows y se 
reinicie para instalar los controladores.    
 
[DIRECTORIO SIGUIENTE] – Activa el menú de Windows Explorer para seleccionar la 
ubicación del archivo. 
 
Cada fotografía se muestra con su nombre de archivo.  Utilice los botones [PÁGINA 
ANTERIOR] y [PÁGINA SIGUIENTE] para desplazarse por todas las fotografías. 
 
Seleccionar una vista en miniatura destaca la pieza de trabajo que se quiere capturar. 
 
El usuario puede introducir imágenes múltiples.  Al seleccionar una imagen se activa el botón 
[CONTINUAR].   Seleccionar el botón [CONTINUAR] para almacenar las imágenes y la 
configuración continúa al paso siguiente. 
 
El operario introduce los puntos de inserción en un momento posterior del proceso de 
configuración. 
 
[MODO] – Regresa a la pantalla de selección de modo. 
 ��� �  a ��� �  6.3 Pantalla de selección de modo 
 
[CONTINUAR] – Se guarda la pieza de trabajo seleccionada para su uso en la tarea y se pide al 
operario que defina las inserciones en un momento posterior del proceso de configuración.   Este 
botón está inactivo hasta que se seleccione una imagen.    
 ��� �  a ��� �  6.20 Pantalla Configurar inserciones en la pieza de trabajo 
 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla Seleccionar imagen de la pieza de trabajo 
 ��� �  a ��� �  6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de trabajo 
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6.19 PANTALLA PARA BUSCAR IMÁGENES DE LA PIEZA DE 
TRABAJO 

 
Esta pantalla permite al usuario buscar y seleccionar una pieza de trabajo de una lista de piezas 
de trabajo capturadas anteriormente.   
 
Se muestra una lista en orden alfabético de las vistas en miniatura de las piezas de trabajo con 
sus nombres de archivo.  Se puede destacar un elemento.  Para seleccionarla hay que tocar sobre 
la vista en miniatura.  Pulse [CONTINUAR] .    
 
Las imágenes así seleccionadas se capturan al pulsar el botón [CONTINUAR]  y se utilizan para 
la configuración de la tarea.  El operario introduce los puntos de inserción en un momento 
posterior del proceso de configuración. 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[CONTINUAR] – Se guarda la pieza de trabajo seleccionada para su uso en la tarea y se pide al 
operario que defina las inserciones en un momento posterior del proceso de configuración.   Este 
botón está inactivo hasta que se seleccione una imagen.    
 ��� �  a ��� �  6,21 Pantalla Configurar inserciones de la pieza de trabajo 
 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla Seleccionar imagen de la pieza de trabajo 
 ��� �  a ��� �  6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de trabajo 
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6.20 PANTALLA CONFIGURAR INSERCIONES EN LA PIEZA DE  
TRABAJO 

 
Esta pantalla permite al usuario especificar un punto en la pieza de trabajo para la inserción 
deseada. 
 
Todas las inserciones para la estación o utillaje único deben especificarse antes de proceder al 
siguiente paso de la configuración. 
 
Las inserciones se introducen en orden.  Los puntos de inserción se especifican tocando la 
imagen en el punto de inserción.   El operario acepta el punto de inserción mostrado pulsando 
[ENTER]  y pasa a la siguiente inserción.    Si el punto de inserción que se ha elegido es 
incorrecto, el operario puede volver a elegir y aparece [BORRAR] , pulse para cancelar la última 
inserción y poder continuar sin esa inserción. 
 
Cuando se han introducido todas las inserciones el operario puede pasar a la siguiente estación 
para especificar las inserciones para esa parte tocando [CONTINUAR] . 
 
Cuando ya se hayan identificado los puntos de inserción de la última estación, pulse 
[CONTINUAR] .  
 ��� �  a ��� �  6.22 Pantalla de configuración de seguridad  
 
[IMAGEN] – Hace que se muestre la imagen de la siguiente pieza de trabajo conectada a la 
primera imagen.  
 
[GUARDAR] – Se añaden a la tarea las coordenadas de la imagen de la última pieza de trabajo 
seleccionada.  Aumenta el número de secuencia de la inserción. 
 
[BORRAR TODO] – Elimina todos los puntos de inserción elegidos en la imagen. 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
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[HECHO] – Termina el ciclo de selección de inserciones y guarda las inserciones para esa 
estación. 

Si hay que definir más estaciones para esta tarea, el proceso de configuración avanza. 
  ��� �  a ��� �  6.5 Pantalla de Configuración del utillaje múltiple 
 

Si se trata de una tarea de utillaje único o de la última estación definida, el modo de 
configuración termina y el modo de marcha comienza con la configuración de utillaje 
único o con la estación Verde en una configuración de utillaje múltiple.  

  ��� �  a ��� �  6.22 Pantalla de configuración de proceso de seguridad  
 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla Seleccionar imagen de la pieza de trabajo 
 ��� �  a ��� �  6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de trabajo 
 



 

Copyright 2011 de PennEngineering®  Página 57 de 118 

6.21 PANTALLA PARA CONFIGURAR EL CONTADOR DE 
INSERCIONES 

 
Esta pantalla es necesaria para especificar el número de inserciones para cada estación o de un 
utillaje único cuando no se ha especificado la imagen de la pieza de trabajo. 
 
Una simple entrada numérica de la cantidad de inserciones define la cantidad de inserciones para 
que el sistema pueda controlar las estaciones de utillaje y/o la cantidad de piezas de trabajo. 
 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[CONTINUAR] – Se guarda el último valor introducido como la cantidad de inserciones para 
esa fijación. 

Si hay que definir más estaciones para esta tarea, la pantalla avanza. 
  ��� �  a ��� �  6.5 Pantalla de Configuración del utillaje múltiple 

 
Si se trata de una tarea de utillaje único o de la última estación definida, el modo de 
configuración termina y el modo de marcha comienza con la configuración de utillaje 
único o con la estación Verde en una configuración de utillaje múltiple.  

  ��� �  a ��� �  6.22 Pantalla de configuración de proceso de seguridad  
 
[ATRÁS] – Vuelve a la pantalla Seleccionar configuración de fuerza 
 ��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar Configuración de fuerza 
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6.22 Pantallas de Procedimiento de Ajuste de Seguridad  

 
Si la prensa está ajustada en un determinado modo de alimentación de fijaciones, el sistema alimentará 
automáticamenteuna fijación al área de inserción. 
 
Esta pantalla instruye al operario a comprobar que la fijación y la pieza de trabajo estén correctamente configuradas 
para la secuencia de aprendizaje de la posición de seguridad e instruye al operario a iniciar la secuencia. El texto de 
instrucciones puede diferir, dependiendo del modo de utillaje seleccionado. 
 

Es muy importante que la fijación y la pieza esté sujeta y  paralela encima del 
yunque. 
 

El último paso de cada secuencia dirige al operario a Presionar el Pedal. El émbol se extenderá hacia abajo y tocará 
la fijación y la pieza de trabajo y volverá a su posición inicial, sin instalar la pieza. El PLC emple este paso para 
saber en  posición es seguro proceder a la instalación, denominado Punto De Fijación de Seguridad. 
 

Es muy importante que, en el momento en que el émbolo contacte a la fijación y a la 
pieza de trabjo, ambos estén paralelos y completamente dentro dela gujero del 
yunque. Si esto no ocurriera ,emplee la función de Re-Ajuste en el menú de Marcha 
para repetir el proceso. Ver 6.9 La pantalla de Re-ajuste para ver más detalles. (Ver 
Sección 10) 

 
[MODO]  – Regresa a la Pantalla de Selección de Modo 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
 
[ALIMENTACION MANUAL]  – Inicia una secuencia de alimentación para traer una fijación 
en posición para la secuencia de aprendizaje de seguridad, si se perdió la primera fijación. 
 
(Secuencia de aprendizaje correcto) -  Después de que el operario haya realizado una 
operación satisfactorio del ajuste de seguridad la pantalla automáticamente se moverá hacia el 
Modo de Marcha, preparado para instalar la fijación. 
 ®®®®  a ®®®®  6.23 Pantalla de Modo de Marcha  
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6.23 Pantalla de Modo de Marcha 

 

 
Esta pantalla actúa como panel principal de control mientras la prensa está funcionando en el 
modo de producción.  Los varios pulsadores y visualizaciones en la pantalla realizan las 
siguientes funciones: 
 
PUNTO FIJADO DE SEGURIDAD – Visualiza el valor actual de la posición de tacto 
aprendida para una instalación segura. 
 
DISTANCIA DE INSERCIÓN  – Visualiza el valor de la posición de tacto de la última 
instalación intentada, haya o no tenido éxito. 
 
[GOLPES/ORA] – Pulsador/Visualización. Visualiza un contador de la tasa promedio de 
buenas inserciones. Este valor se repone a cero después de cada configuración. Presione el 
pulsador de visualización para activar y desactivar esta función.  Si esta función está desactivada, 
la pantalla mostrará 0, en todo momento. 

PANTALLA DE MODO DE 
MARCHA PARA: 
MODO DE UTILLAJE ÚNICO 

PANTALLA DE MODO DE 
MARCHA PARA: 
MODO DE UTILLAJE MÚLTIPLE 
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[RE-AJUSTE DEL PUNTO DE SEGURIDAD]  – Permite que la prensa aprenda un nuevo 
Punto Fijado de Seguridad sin salir del modo de MARCHA. Toque este pulsador y destellará.  
Presione el pedal y la prensa ejecutará una secuencia de aprendizaje y repondrá el Punto Fijado 
de Seguridad a la nueva posición. La prensa NO realizará una inserción. (Vea la Pantalla de 
Procedimiento de Configuración de Seguridad 6.8). 
 
[ANULAR CICLO]  – Cancela un Ciclo Interrumpido en el punto de espera y permite que el 
operario reanude el funcionamiento. 
 
Barras de Visualización de la Posición del Pistón – Indica la posición de retorno ajustada del 
pistón.  La barra representa la extensión del pistón.  El ajuste menor para la posición de retorno 
es de aproximadamente 25mm sobre el punto de seguridad configurado.  Los botones de flechas 
a cada lado de la barra se utilizan para cambiar la posición de retorno del pistón.  Se puede usar 
esta  función para reducir el golpe en ciertos modos y aumentar la velocidad del ciclo.  Esta 
función está desactivada para modos de utillaje que requieren el sistema de alimentación superior.   

 
[ ­­­­  ]  Levanta la posición de retorno del pistón. 
 
[ ¯̄̄̄  ]  Baja la posición de retorno del pistón. 

 
[RESULTADOS DE FUERZA]  – Pulsador/Visualización. Visualiza la fuerza real de inserción 
calculada de la presión hidráulica del pistón. Este valor se repone a 0 al comienzo de un intento 
de inserción y muestra la fuerza de inserción durante la misma. El valor al final de la inserción 
queda asegurado hasta el próximo intento de inserción. Toque este pulsador para ir a la pantalla a 
ajustar la fuerza preajustada. 

Este botón está protegido mediante el password de acceso al AJUSTE. Ver la 
Pantalla de Codigo de Acceso 6.2 y la Pantalla de Código de acceso al Ajuste. 
��� �  a ��� �  6.12 Pantalla Seleccionar configuración de fuerza 

 
[BORRAR CONTRASEÑA] –Este botón parpadea una vez que se ha entrado una contraseña al 
acceso de AJUSTE y se pretende acceder a alguna función protegida.  Mientras parpadea este 
botón el operario puede acceder a cualquiera de las funciones protegidas sin tener que volver a 
entrar el código de al contraseña de acceso al AJUSTE. Tocando este botón se borra el código de 
acceso al AJUSTE, el botón parará de parpadear y la la próxima vez que se pretenda acceder a 
una función protegida la pantalla de código de acceso (ver 6.2) aparecerá de nuevo.  
 
[REG DATOS]- Este botón aparece cuando se selecciona  la Registro de Trabajo MANUAL en 
la pantalla de Opciones de Mantenimiento. El operario selecciona este botón durante el Modo de 
Marcha para grabar la información sobre la inserción. La información memorizada en este 
fichero de”inserción” es: Fecha&Hora / Fuerza Objetivo / Unidad de Fuerza / Fuerza Conseguida 
/ Unidad de Fuerza/ Inf de Lote/ Cont.Total de Máquina.  Para acceder a este fichero, el usuario 
debe pulsar el botón “Salir a Windows” en la pantalla del logo, Abrir “Mi ordenador” e ir a 
“C:\PEM3000\Logs”. El fichero de inserción se denomina “INS_mes_dia-año.txt”. El usuario 
puede descargar los ficheros de inserción en un  dispositivo USB a través de los puertos USB de 
la parte trasera del PC. Este fichero descargado puede ser entonces utilizado en una hoja de 
cálculo o base de datos para realizar informes o para ser utilizado como herramienta de análisis. 
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[IMAGEN DE PIEZA DE TRABAJO] Este botón aparece cuando está en el modo de pantalla 
EZ y la configuración de la tarea ya incluyen una imagen de la pieza de trabajo.  Si se selecciona 
el botón IMAGEN DE PIEZA DE TRABAJO se activa una pantalla que muestra la imagen de la 
pieza de trabajo marcada con las inserciones para la operación con utillaje único o para la 
estación herramental actual en una operación automática de utillajes. El siguiente punto de 
inserción siempre está destacado y la pantalla avanza si la pieza de trabajo está configurada 
como un conjunto de imágenes múltiples. 
 
[PARÁMETROS DEL MODO DE MARCHA] – Botón/Pantalla  muestra  información sobre 
ajustes de trabajo, incluyendo selecciones de modo.  Los círculos sombreados indican que el 
modo está activado. Toque este botón para ir a la pantalla de modo de parámetros de marcha. 
 
El área de Parámetros de modo de marcha se usa para mostrar la imagen de la pieza de trabajo 
cuando se define un conjunto de imagen.   
 
La muestra de la imagen de la pieza de trabajo tiene prioridad y es el modo predeterminado 
cuando la imagen de la pieza de trabajo ha sido definida para la tarea. 
 
En ese caso, el operario puede acceder a los Parámetros de modo de marcha para la siguiente 
inserción mediante la selección de la imagen de la pieza de trabajo como objetivo.  Si se 
seleccionan los parámetros de modo de marcha que aparecen debajo del título, se vuelve a la 
imagen de pieza de trabajo pendiente para la siguiente inserción  

��� �  a��� �  6.26 Pantalla del Modo de Parámetros de Marcha 
 
[TIEMPO DE SOPLADO] – Permite al soplador tiempo para que se ajusten los modos de 
alimentación automática. El tiempo de soplado es la duración que el aire permanece activo para 
soplar la fijación desde un mecanismo de lanzadera a través del tubo de alimentación hasta la 
zona de inserción.  Toque este botón para ir a la pantalla para ajustar el tiempo de soplado.  Para 
establecer el tiempo, introduzca el valor usando el teclado y toque este botón. 
 
[TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE LA FUERZA] – Permite que se ajuste el tiempo de 
mantenimiento de la fuerza.  El tiempo de mantenimiento de la fuerza es la cantidad de tiempo 
que la fuerza objetivo se aplica antes de la retracción.   Aumente el tiempo de mantenimiento de 
la fuerza si la fijación no está totalmente instalada.  Disminúyalo si excede el tiempo necesario 
para instalar la fijación.  Para establecer el tiempo, introduzca el valor usando el teclado y toque 
este botón. 
 
[GUARDAR TRABAJO]  – Permite al operario guardar los ajustes actuales del Modo de 
Marcha en una ubicación preajustada de memoria para recuperarlos con la función de 
Configuración Rápida.  La función Guardar guardará los siguientes ajustes: 
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Modo de Utillaje Contador de Fijaciones/Chapa 
Selección del tamaño de la fijación Ajuste del Aviso de Chapa completa 
Selección del material de la chapa Modo de Ciclo (Continuo/Interrumpido) 
Fuerza pre-establecida Tolerancia del punto de inserción (Normal/Estrecho) 
Tiempo de soplado Modo Auto de re-establecimiento del Fallo de Seguridad 
Tiempo de mantenimiento de la 
fuerza 

Modo de Comprobación de Vacío 

 
Un resumen de parte de esta información se muestra en el Recuadro de Resumen. 
Las cuentas actuales de Piezas de trabajo y Fijaciones y las cuentas de Piezas de trabajo/Lote NO 
serán guardadas. 
 
Cualquier ajuste hecho a los valores recomendados será guardado con el trabajo. Si se fija la 
cuenta de Fijaciones/Piezas de trabajo, cuando se recupere el trabajo, la cuenta será fijada a 0, 
pero estará activada y comenzará a contar. Si se desea  que el contador no esté activado para 
todos los trabajos, fije el contador a 0. 
 ®®®®  a ®®®®  6.29 Pantalla de Guardar Trabajo  
 
[FIJACIONES]  –  Visualización/Pulsador. El primer número, el más grande, es el número 
actual de fijaciones instaladas en la actual pieza de trabajo. Toque y sostenga este pulsador para 
reponer la cuenta actual a 0. El segundo, el número más pequeño, es el número de fijaciones por 
pieza de trabajo, fijado en la pantalla de contadores, vea a continuación. Cuando el primer 
número alcanza al segundo número, la pieza de trabajo estará completa y la cuenta de fijaciones 
automáticamente se repondrá a cero. El segundo número no cambia durante la marcha. 
 
[PIEZAS DE TRABAJO]  – Visualización/Pulsador. El primer número, el más grande, es el 
número actual de piezas de trabajo completadas desde la última reposición de este contador. 
Toque y sostenga este pulsador para reponer la cuenta actual a 0. El segundo, el número más 
pequeño, es el número de piezas de trabajo por lote, fijado en la pantalla de contadores, vea a 
continuación. Cuando el primer número alcanza al segundo número, el lote estará completo y la 
cuenta de piezas de trabajo automáticamente se repondrá a cero. El segundo número no cambia 
durante la marcha. 
 
 [-1] – Pulsador de reducción por turno. Toque y sostenga este pulsador y toque o el Pulsador de 
Piezas de trabajo o el Pulsador de Fijaciones para reducir la actual cuenta en 1. 
 
[CONTADORES] o [CONFIGURACIONES DE LA TAREA]  - Permite el ajuste de los 
Contadores de Piezas de trabajo y de Fijaciones. Toque este pulsador para ir a la pantalla a 
ajustar ambos contadores. 

��� �  a ��� �  6.25 Pantallas de Contadores /  Configuración de tarea QX 
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[REHACER]  – En cualquier modo automático de utillaje, habilita a la prensa para intentar otra 
inserción sin alimentar otra fijación. Toque este pulsador y destellará. Presione el pedal y el 
pistón se extenderá, insertará y regresará sin alimentar una nueva fijación. La Ventana de 
Seguridad permanece fijada a la ventana estándar sólo durante el ciclo REHACER, negando la 
“Protección de pieza de trabajo” para cada uso. Si está activada, al volver a tocar el pulsador se 
desactivará. Esta función puede usarse para una nueva carrera de una fijación instalada 
parcialmente o para la inserción manual durante una marcha de alimentación automática, sin salir 
de la pantalla de marcha. 
 
[ALIMENTACION]  – Al empujar este pulsador, el operario puede hacer que el sistema 
alimente otra fijación a la pieza de trabajo, sin activar el pistón. Esta función se usa sólo si se 
pierde una fijación durante el proceso de alimentación estándar. 
 
[AYUDA]  – Pantallas de Ayuda de Modo de Marcha  
 ®®®®  a ®®®®  Pantalla de Ayuda  
 
[MODO]  – Regresa a la pantalla de selección de modo. 
 ®®®®  a ®®®®  6.3 Pantalla de Selección de Modo  
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6.24 PANTALLA DE MODO DE MARCHA DE LA PIEZA DE TRAB AJO 

 
En Modo de marcha, el usuario puede utilizar la imagen de la pieza de trabajo como guía para las 
inserciones. Si se ha incluido una imagen de la pieza de trabajo para una tarea, el operario puede 
activar la Pantalla de modo de marcha de la pieza de trabajo que siempre muestra la siguiente 
posición de inserción. 
 
Si la tarea es una operación de utillaje múltiple, se muestra la estación de utillaje en la esquina 
inferior izquierda. 
 
La pantalla mostrará cada punto de inserción para la operación de utillaje único o para la estación 
de utillaje múltiple que está activa.  Se muestra cada punto de acuerdo al orden de inserción 
especificado en la configuración.  Se destaca todo el punto de inserción. 
 
[ANULAR CICLO]  – Cancela un Ciclo Interrumpido en el punto de espera y permite que el 
operario reanude el funcionamiento. 
 
[ALIMENTACION]  – Al empujar este pulsador, el operario puede hacer que el sistema 
alimente otra fijación a la pieza de trabajo, sin activar el pistón. Esta función se usa sólo si se 
pierde una fijación durante el proceso de alimentación estándar. 
 
[REHACER]  – En cualquier modo automático de utillaje, habilita a la prensa para intentar otra 
inserción sin alimentar otra fijación. Toque este pulsador y destellará. Presione el pedal y el 
pistón se extenderá, insertará y regresará sin alimentar una nueva fijación. La Ventana de 
Seguridad permanece fijada a la ventana estándar sólo durante el ciclo REHACER, negando la 
“Protección de pieza de trabajo” para cada uso. Si está activada, al volver a tocar el pulsador se 
desactivará. Esta función puede usarse para una nueva carrera de una fijación instalada 
parcialmente o para la inserción manual durante una marcha de alimentación automática, sin salir 
de la pantalla de marcha. 
 
[ATRAS]  – Vuelve a la pantalla del Modo de Marcha. 
 ��� �  a ��� �  6.23 Pantalla del modo de Marcha. 
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6.25 PANTALLAS DE CONTADORES / CONFIGURACIÓN DE TAR EA 
QX 

 

 
Esta pantalla permite al operario cambiar los valores preajustados de fijaciones por pieza de 
trabajo y de piezas de trabajo por lote. 
Teclado de contador – El operario utiliza el teclado para establecer el valor de cada dígito para 
cada contador.  El rango de cada contador oscila de 0 a 9999. 
 
[FIJACIONES por PIEZA DE TRABAJO]  – Toque este botón una vez que ha introducido el 
valor usando el teclado para preestablecer la cantidad de fijaciones insertadas por pieza de 
trabajo.  Si este se fija en cero, el contador quedará desactivado. Si este contador se fija en un 
valor mayor que cero, se contarán las inserciones completadas. Se aumenta la cuenta de 
fijaciones después que se alcanza el fin de la permanencia de la fuerza inserción. Cuando la 
cuenta de fijaciones en la Pantalla de Modo de Marcha alcanza este valor preajustado, se contará 
una pieza de trabajo completada, se puede visualizar una advertencia de Lote Completo y el 
contador de Piezas de trabajo se aumentará en 1 y se repondrá el contador de Fijaciones a cero. 

OPANTALLA DE CONTADORES 
PARA: 
MODO DE UTILLAJE ÚNIC 

PANTALLA DE CONFIGURA-
CIONES DE TAREA QX PARA: 
MODO DE UTILLAJE MÚLTIPLE 
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[PIEZAS DE TRABAJO por LOTE]  – Toque este botón una vez que ha introducido el valor 
usando el teclado para preestablecer el valor de las piezas de trabajo por lote.  Si este se fija en 
cero, el contador quedará desactivado. Si este contador se fija en un valor mayor que cero, se 
contarán las piezas de trabajo completadas. Se aumenta la cuenta de piezas de trabajo después 
que se alcanza la cuenta de fijaciones por pieza de trabajo. Cuando la cuenta de piezas de trabajo 
en la Pantalla de Modo de Marcha alcanza este valor preajustado, se puede visualizar una 
advertencia de Lote Completo y se repondrá el contador de Piezas de trabajo a cero. 
 
Pulsadores de Selección de Pantalla de Advertencia de Piezas de Trabajo Completas– 

[AUTOMÁTICO]  – Conmuta la Pantalla de Advertencia de Piezas de Trabajo 
Completas para regresar automáticamente a la pantalla de marcha después de un breve 
destello y una advertencia audible. 
[MANUAL] – Conmuta la Pantalla de Advertencia de Piezas de Trabajo Completas para 
pedir al operario que toque el pulsador de reposición en la pantalla cuando aparece la 
Pantalla de Mensaje de Advertencia de Piezas de Trabajo Completas. Hay una 
advertencia audible cuando aparece la pantalla. 
[APAGADO]  – Conmuta la Pantalla de Advertencia de Piezas de Trabajo Completas 
para que no se visualice. Hay solamente una advertencia audible. 

 
La Pantalla de Configuración de la tarea QX incluye: 
[TIEMPO DE SOPLADO] – Permite al soplador tiempo para que se ajusten los modos de 
alimentación automática. El tiempo de soplado es la duración que el aire permanece activo para 
soplar la fijación desde un mecanismo de lanzadera a través del tubo de alimentación hasta la 
zona de inserción.  Para establecer el tiempo, introduzca el valor usando el teclado y toque este 
botón. 
 
[TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE LA FUERZA] – Permite que se ajuste el tiempo de 
mantenimiento de la fuerza.  El tiempo de mantenimiento de la fuerza es la cantidad de tiempo 
que la fuerza objetivo se aplica antes de la retracción.   Aumente el tiempo de mantenimiento de 
la fuerza si la fijación no está totalmente instalada.  Disminúyalo si excede el tiempo necesario 
para instalar la fijación.  Para establecer el tiempo, introduzca el valor usando el teclado y toque 
este botón. 
 
[REGRESO] – Regresa a la pantalla del Modo de Marcha.  
 ®®®®  a ®®®®  6.23  Pantalla del Modo de Marcha   
 
[AYUDA]  – Pantalla de Ayuda de Fijaciones y Piezas de Trabajo   
 ®®®®  a ®®®®  Pantalla de Ayuda  
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6.26 Pantalla del Modo de Parámetros de Marcha 

 
Esta pantalla funciona como un panel principal de control mientras la prensa está trabajando en 
el modo de producción. Varios botones y mensajes en la pantalla realizan las siguientes 
funciones: 
 
[CICLO CONTINUO/INTERRUMPIDO] – Pulsador/Visualización. Visualiza el modo en que 
está operando la prensa, sea el modo de ciclo continuo o el modo de ciclo interrumpido. Toque 
este pulsador para conmutar entre los dos modos. 
 

Modo de Ciclo Continuo – Cuando el operario presiona el pedal, el pistón completará un 
ciclo de inserción, se extenderá, insertará la fijación y regresará.   
 
Modo de Ciclo Interrumpido – Cuando el operario presiona el pedal, el pistón se 
extenderá, DETENDRÁ y ESPERARÁ. Cuando el operario presiona el pedal 
nuevamente, el pistón insertará la fijación y regresará. Esto permite para algunas 
aplicaciones especializadas, tener la oportunidad de examinar o ajustar las posiciones de 
la fijación/pieza de trabajo inmediatamente antes de la inserción misma. 

 
[TOLERANCIA DE PUNTO FIJADO ESTÁNDAR/ESTRECHO]  – Conmuta la ventana de 
Tolerancia de Punto Fijado entre Estándar y Estrecho. La tolerancia estándar permite las 
variaciones normales de las dimensiones de las piezas de trabajo y fijaciones y la manipulación 
por el operario de la pieza de trabajo. Las tolerancias estrechas requieren dimensiones y 
manipulaciones más precisas del operario. Las tolerancias estrechas se usan generalmente para 
piezas de trabajo más delicadas con espesores consistentes. 
 
Pulsadores de Selección de Reposición de Aviso de Seguridad – Conmuta el Modo de 
Reposición de Aviso de Seguridad a Automático. Si ocurre un aviso de seguridad, la máquina 
desplegará brevemente la pantalla del mensaje de aviso de seguridad automáticamente. Estos dos 
fallos de Seguridad sin automáticamente reestablecidos: 

Sensores de Seguridad activados por ENCIMA del punto de inserción, durante el modo 
de Marcha: el émbolo contactó con algo antes de alcanzar la distancia mínima de 
inserción.   



 

Copyright 2011 de PennEngineering®  Página 68 de 118 

 
Sensores De Seguridad activados por DEBAJO del punto de inserción, en el modo de 
Marcha: el émbolo no llegó a contactar con nada antes de llegar al final de la distancia 
máxima de inserción permitida. 

 
[CHEQUEO DE VACIO ACTIVADO] – Este botón enciende o apaga la función de Chequeo 
de Vacío. Si la prensa está operando en modo de pernos, está característica comprobará la 
presencia de una fijación en el punzón de vacío. 
 
[PANTALLAS DE UNIDADES METRICAS / UNIFICADA]  – Pulse este botón para cambiar 
la pantalla en unidades métricas o unificadas. La unidad seleccionada se muestra en oscuro. 
 
[ATRAS]  – Vuelve a la pantalla del Modo de Marcha. 
 ��� �  a ��� �  6.23 Pantalla del modo de Marcha. 
 
[AYUDA]  – Pantallas de Ayuda de Modo de Parámetros de Marcha 
 ®®®®  a ®®®®  Pantalla de Ayuda  
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6.27 Pantalla de Guardar/Recuperar un Trabajo 

 
Esta pantalla permite al operario recuperar los valores preajustados de un trabajo o guardar los 
valores preajustados de un trabajo dependiendo de si se accedió a esta pantalla desde la Pantalla 
de Selección de Modo o desde la Pantalla de Modo de Marcha. 
 
Información de tarea - (Vista en pantalla) Es un bloque de información de la tarea que está 
almacenado o se va a almacenar para reflejar la tarea introducida o seleccionada en esta pantalla. 
 
Directorio de tareas – (Vista en pantalla/Lista de selección) – Una lista de todas las tareas 
guardadas.  Si se toca cualquier de éstas se selecciona esa tarea.  En ese momento la tarea puede 
borrarse o se le puede dar otro nombre.  Cuando se resalta el bloque de resumen se refleja la 
tarea resaltada guardada. 
 
Teclado – El operario utiliza el teclado integrado para introducir un nombre para la tarea 
utilizando caracteres alfanuméricos.  El campo de entrada está inicialmente en blanco.  El campo 
puede cambiarse con cualquier combinación alfanumérica que el operario elija como nombre de 
la tarea.  Este nombre se utiliza para identificar el conjunto de parámetros de la tarea para 
[BÚSQUEDA] y [RECUPERAR] o para [GUARDAR].  Una vez que se ha encontrado la tarea 
mediante una búsqueda, se puede recuperar o se puede eliminar del almacenamiento.  
 
[BÚSQUEDA] – Busca una tarea almacenada que tiene el nombre que se ha introducido. Un 
mensaje en la pantalla indica si no se ha encontrado la tarea. 
 
[RECUPERAR] – Toma los parámetros de la tarea almacenados encontrados por medio de 
[BÚSQUEDA] o del Directorio de tareas y los utiliza para la tarea actual.  Este botón está activo 
si la tarea introducida ya está almacenada. 
 
[BORRAR] – Esta función borrará todos los datos asociados con el Nº de la tarea. Después de 
haber introducido el Nº de la tarea que quiere borrar, pulse el botón [BORRAR].   
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[GUARDAR] – Este botón añade los parámetros de ejecución de la tarea actual a las tareas 
almacenadas en el sistema. Este botón está activo si el nombre de la tarea introducido no tiene 
ninguna tarea almacenada asociada con él. 
 
[CONFIGURACIÓN] – Esta opción aparece cuando se selecciona [RECUPERAR UNA 
TAREA] en la Pantalla de selección de modo (Gráfico 6.3).  Pase a la pantalla Configuración de 
seguridad. 
 
[ATRÁS] – Este botón hace que la pantalla activa regrese a la Pantalla de modo de marcha 
con los parámetros de la tarea indicados por el nombre de la tarea que se muestra en el botón. 
 ��� �  a ��� �  6.23 Pantalla del modo de Marcha. 
 
[MODO] – Regresa a la pantalla del modo de selección 

®®®®  a ®®®®  6.3 Pantallas de Selección de Modo 



 

Copyright 2011 de PennEngineering®  Página 71 de 118 

6.28 Pantalla del Menú de Mantenimiento 

 
Esta pantalla permite que el operario tenga acceso a las funciones de mantenimiento. Aquí el 
operario puede acceder a ciertas pantallas de configuración, una pantalla de control de 
mantenimiento y los modos de prueba del utillaje para la alimentación automática. 
 
[E/S]  – Prosigue a la Pantalla de Control de Entradas/Salidas, lo cual permite al operario 
controlar independientemente las señales de Entrada/Salidas para propósitos de diagnóstico. 
 ®®®®  a ®®®®  6.29  Pantalla de Control de Entradas/Salidas  
 
[CALIBRACION DE FUERZA]  – Lleva a la pantalla De Calibración de Fuerza, que permite al 
personal de mantenimiento comprobar y calibrar los ajustes de fuerza. 
 ��� �  a ��� �  6.30 Pantalla de calibración de Fuerza 
 
[COMPROBACION UTILLAJES/ AJUSTES]  – Lleva a la pantalla de Comprobación de 
Utillajes/Ajustes, que permite al personal de matenimiento comprobar el utillaje automático y  
conectar o desconectar los ajustes de la función de Control de Longitudes de Fijaciones. 
 ��� �  a ��� �  6.31 Pantalla de Comprobación de Utillajes/ Ajustes 
 

ADVERTENCIA :  Los modos de prueba de utillaje deben utilizados con cuidado. 
Siempre instale el utillaje correcto antes de operar cualquier modo de prueba. De no 
cumplirse este requisito, se puede causar daños a las herramientas y crear un riesgo 
de seguridad. 

 
 [E/S ROBÓTICA] – Se determinará en una fecha posterior.  Activa la Pantalla E/S robótica 
utilizada para controlar de forma manual las salidas robóticas.   
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[ACCESO REMOTO] – Este botón activa y desactiva la autorización para el acceso remoto.  
Debido a que el acceso remoto estándar a través de Internet se considera un riesgo, la 
configuración normal es Desactivado. Sin embargo, hay casos en los que los ingenieros de 
PennEngineering® pueden resolver problemas desde un sitio remoto.  Activar el Acceso remoto 
permite a los ingenieros de PennEngineering® la capacidad de ver las pantallas y seleccionar 
objetivos.  Nota: El operario local mantiene su control del pistón porque el pedal está trabado 
para que actúe como interruptor local.  Por tanto, la resolución de problemas precisa de 
asistencia local.  Esto permite asegurar el empleo de prácticas para la máxima seguridad posible 
cuando se resuelvan desde una terminal remota. 
 
Cuando de cambia de activar a desactivar, se muestra la pantalla de acceso remoto de la 3ª parte. 
 
[MOVIMIENTO  DEL PISTÓN]  – Prosigue a la Pantalla de Sacudir y permite al operario 
controlar la posición del pistón a una velocidad reducida para propósitos de configuración. 
 ®®®®  a ®®®®  6.32 Pantalla de Sacudir el Pistón 
 
[POSICIÓN DE ALIMENTACIÓN SUPERIOR] – Permite que se ajuste la posición de 
deslizamiento de alimentación superior.  El Tiempo de la Deslizadera de Alimentación Superior 
afecta el desempeño de la secuencia automática de recojo de tuerca por alimentación superior. 
Toque este pulsador para ir a la pantalla para ajustar el tiempo. 

®®®®  a ®®®® 6.33  Pantalla de Ajuste del Tiempo de la Deslizadera de Alimentación 
Superior 

 
[CÓDIGOS DE SEGURIDAD] – Permite que se activen y cambien los Códigos de Acceso y 
de Acceso al Mantenimiento. 
 ®®®®  a ®®®®  6.34  Pantalla de Configuración de Códigos de Acceso 
 
[TUTORIALES DE MANTENIMIENTO] – Pasa a la pantalla Tutorial de mantenimiento, 
permite que el operario pueda ver vídeos instructivos incluidos en el programa. 
 ��� �  a ��� �  6.35 Pantalla de tutorial de mantenimiento 
 
[OPCIONES] – Pasa a la pantalla Opciones del usuario, permite al operario seleccionar las 
opciones de operación para la prensa.   
 ��� �  a ��� �  6.36 Pantalla de Opciones del usuario 
 
[AIRE PRINCIPAL] – Enciende y apaga el aire principal. 
 
Visualización de Ciclos Totales – Visualiza un contador de ciclo permanente por cada máquina. 
 
[MODO] – Regresa a la pantalla del modo de selección 

®®®®  a ®®®®   6.3 Pantallas de Selección de Modo 
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6.29 Pantalla de Control de Entradas/Salidas 

 
Esta pantalla permite al operario controlar todas las señales de salida del PLC. Cada pulsador de 
salida permite que se pueda activar o desactivar una señal de control de salida. Los números 
pequeños al lado de cada pulsador corresponden a la ubicación de la salida cableada. También se 
pueden ajustar desde esta pantalla la Velocidad y Fuerza de Sacudir el pistón. 
 
[SEÑALES DE ENTRADA] – Cada Visualización muestra el estado de cada entrada, si el 
botón está oscurecido, la señal del input está activada. 
 
[SEÑALES DE SALIDA]  – Cada pulsador controla una salida, si el pulsador está oscuro, la 
señal de salida está activa. Algunos pulsadores están interconectados para funcionar con 
seguridad y correctamente. Toque un pulsador iluminado para activar una salida. Toque un 
pulsador oscuro para desactivar una salida. 
 
Existe una excepción al comportamiento del botón de salida descrito anteriormente: 
[BOCANADOR] – La salida del control para el bocanador opera en un modo de casi tres 
estados. 
 Siempre ENCENDIDO  Ciclo para modo de alimentación de 

pernos 
 Ciclo de oscilación Encendido/Apagado  Ciclo para modo de alimentación de 

tuercas 
 Siempre APAGADO  El bocanador está Apagado 
 
Si el operario toca el pulsador iluminado, la salida hará un ciclo de encender y apagar, simulando 
el ciclo del programa para modos de alimentación de tuercas. Si el operario toca el pulsador de 
ciclo, la salida permanecerá constantemente encendida, simulando el ciclo del programa para los 
modos de alimentación de pernos. Si el operario toca el pulsador oscuro, la salida se apagará. 
 
[ATRAS]  – Regresa a la Pantalla del Menú de Mantenimiento. 
 ��� �  a ��� �  6.28 Pantalla del Menú de Mantenimiento 
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6.30 Pantalla de calibración de la fuerza 

 
Esta pantalla permite al personal de mantenimiento comprobar la calibración de la fuerza. El 
personal de mantenimiento puede mover el pistón hacia arriba y hacia abajo, ajustar la 
configuración de la fuerza, aumentar la fuerza y comprobar las lecturas.  
 
Siga los pasos de la pantalla para calibrar adecuadamente la fuerza.   
 
El personal de mantenimiento puede establecer un tiempo de expiración para la calibración en la 
pantalla Opciones del usuario (Gráfico 6- 

 
[ATRAS]  – Regresa a la Pantalla del Menú de Mantenimiento. 
 ��� �  a ��� �  6.28 Pantalla del Menú de Mantenimiento 
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6.31 Pantalla de Pruebas de Utillajes 

 
ADVERTENCIA :  Los modos de prueba de utillaje deben utilizados con cuidado. 
Siempre instale el utillaje correcto antes de operar cualquier modo de prueba. De no 
cumplirse este requisito, se puede causar daños a las herramientas y crear un riesgo 
de seguridad. 

 
[PRUEBA – ALIM. SUP. TUERCAS] – Opera una secuencia automática de alimentación 
superior de tuercas desde la lanzadera hasta la extensión de la deslizadera de alimentación 
superior. Este ciclo de prueba funcionará para la mayoría de las tuercas y espaciadores cortos de 
alimentación superior. El ciclo funcionará indefinidamente. 
 
[PRUEBA-PERNO] – Opera una secuencia automática de alimentación superior de pernos 
desde la lanzadera a las mandíbulas de alimentación superior. Este ciclo de prueba funcionará 
para la alimentación superior de la mayoría de los pernos y espaciadores cortos. El ciclo 
funcionará indefinidamente. 
 
[PRUEBA-ALIM. INF. TUERCAS]  – Opera una secuencia automática de alimentación 
inferior de tuercas desde la lanzadera hasta la extensión de la deslizadera de alimentación inferior. 
Este ciclo de prueba funcionará para la mayoría de las tuercas de alimentación inferior. El ciclo 
funcionará indefinidamente. 
 
[ACIVAR COMPROBACION DE VACIO] – Este botón permite encender o apagar la 
función de Comprobación de Vacío. Si la prensa está trabajando en modo de pernos, esta 
característica comprobará la presencia de una fijación en el punzón de vacío.  
 
TIEMPOS – Permite al usuario ajustar los tiempos y retrasos configurados del utillaje integrado. 
Introduzca el tiempo nuevo en el teclado y pulse el tiempo apropiado. 
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[ACTIVAR AUMENTO DE  DISTANCIA DE  INICIO DE PRESIO N] – La prensa está 
viene preprogramada con límites en ciertos parámetros por motivos de seguridad. Para la 
mayoría de aplicaciones el límite de altura de operación del booster (fuerza de instalación) de 
aproximadamente .100 in (2,5mm) es suficiente para colcar e instalar correctamente una gran 
variedad de fijaciones. En alguna aplicación, en particular ,aplicaciones sin fijaciones,podría 
necesitarse una altura distancia superior. Para estos casos ,la prensa viene equipada con el botón 
de Aumento de la función de presión. 
   
Activando esta función se incrementa la distancia de funcionamiento de la fuerza de instalación 
del pistón con respecto a la inicialmente prefijada desde aproximadamente .100in (2.5mm) hasta 
.400in (10mm). Si la fuerza preseleccionada no se alcanza dentro de la distancia de .400in 
(10mm) en la que actúa la fuerza de instalación,la prensa mostrará en la pantalla un aviso de 
error código(73) “FUERZA DE PRESION FUERA DEL LIMITE DE SEGURIDAD”.   
Esta función se activa/desactiva a través del botón activar/desactivar situado en la pantalla de 
pruebas de utillaje,al que se accede a través de la pnatalla de mantenimiento. Una vez activada 
esta función permanecerá activada hasta que ocurra cualquiera de los siguientes casos. 

1. La función se cancela desactivándola con el botón activar /desactivar situado en la 
pantalla de pruebas de utillaje a la que se accede a través de la pantalla de mantenimiento. 

2. Se accede a “windows” desde el programa de operación. 
3. Se apaga la máquina.  

 
PRECAUCION 

Activando esta función se permite incrementar la distancia en la que actua la fuerza alta. 
Debe tenerse cuidado para asegurarse que tanto el utillaje como los parámetros de 
operación son los apropiados para la ctuación de la fuerza. Al incrementarse la distancia de   
funcionamiento de la fuerza elevada puede originar daños en los utillajes o riesgo de daños  
al operario .Nunca utilice el incremento de distancia de la fuerza elevada sin utillajes o 
parámetros indicados para esta función. 
 
[ATRAS]  – Regresa a la Pantalla del Menú de Mantenimiento. 
 ��� �  a ��� �  6.28 Pantalla del Menú de Mantenimiento 
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6.32 Pantalla de Sacudir el Pistón 

 
Esta pantalla permite al operario mover lentamente el pistón hacia arriba y hacia abajo y reducir 
la velocidad. Se usa para procedimientos de mantenimiento. 
 
[AJUSTAR ARRIBA]  – Toque y sostenga este pulsador para mover el pistón hacia arriba. 
 
[AJUSTAR ABAJO]  – Toque y sostenga este pulsador para mover el pistón hacia abajo. 
 
[MÁS LENTO]  – Toque este pulsador para reducir la velocidad del pistón. 
 
[MÁS RÁPIDO]  – Toque este pulsador para aumentar la velocidad del pistón. 
 
[AJUSTE DEL DESFASE DEL SENSOR DE LA POSICIÓN DE PARTIDA] – Se utiliza 
para restablecer la posición de “partida” si se reemplaza el actuador o si se disloca el sensor de 
inicio. 
 
[ATRAS]  – Regresa a la pantalla del Menú de Mantenimiento 
 ��� �  a ��� �  6.28 Pantalla del Menú de Mantenimiento 
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6.33 PANTALLA DE POSICIÓN DE ALIMENTACIÓN SUPERIOR 

 
Esta pantalla permite al operario ajustar el tiempo de la deslizadera de alimentación superior en 
los modos automático y de alimentación superior de tuercas y espaciadores. Durante la secuencia 
de alimentación superior de tuercas y espaciadores, el punzonador recoge la fijación. Esto se 
logra cuando el pistón se mueve hacia abajo, pasando un pasador en el punzonador a través del 
agujero de la fijación. A medida que el pasador está pasando a través del agujero, se abren las 
mandíbulas de alimentación superior y retrocede la deslizadera. El tiempo de este proceso debe 
ser relativamente preciso a fin de que la fijación pueda ser correctamente recogida. El ajuste que 
se hace en esta pantalla fija la apertura de las mandíbulas y el retroceso de la deslizadera para 
que ocurran algo más temprano o algo más tarde. La ubicación ideal de la fijación es en el centro 
del pasador. 
 
La parte superior de la barra oscura indica la posición relativa de la fijación, no la real. 
 
[ ­­­­  ] – Mueve la ubicación relativa de la fijación en el pasador a un punto más alto. (Abre las 

mandíbulas más tarde). 
 
[ ¯̄̄̄  ] – Mueve la ubicación relativa de la fijación en el pasador a un punto más bajo. Abre las 

mandíbulas más temprano). 
 
[ATRAS]  – Regresa a la pantalla del Menú de Mantenimiento.  
 ®®®®  a ®®®®  6.28 Pantalla del Menú de Mantenimiento   
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6.34 PANTALLA DE CONFIGURACIÓN DEL CÓDIGO DE SEGURI DAD 

 
Esta pantalla permite al operario entrar y cambiar los códigos de acceso al operario.acceso al 
ajuste y acceso al mantenimiento. Los valores iniciales prefijados de los 3 accesos es 
cero,activando cada pantalla.   
 
IMPORTANTE: Luego de recibir la Prensa Serie 3000, establezca de inmediato un Código 
de Acceso de Mantenimiento.  La pantalla de Mantenimiento permite la operación de la 
prensa sin que estén colocadas las protecciones estándares. Sólo el personal capacitado 
debe utilizar las funciones a las que se puede tener acceso en la Pantalla del Menú de 
Mantenimiento.  
 
Teclado de código – El operario utiliza el teclado para introducir los dígitos para cada código.  
El código puede ser cualquier número de 4 dígitos entre 0000 y 9999. 
 
[CÓDIGO DE ACCESO AL OPERARIO] – Para establecer el Código de acceso del operario, toque 
este botón después de introducir los dígitos del código con el teclado.  Si el código se fija en cero, 
la pantalla de acceso estará desactivada.  Si el código se fija en algún otro valor, la pantalla de 
acceso estará activada y tendrá que ingresarse el código para hacer funcionar la prensa. 
 
[CÓDIGO DE ACCESO AL AJUSTE] – Para establecer el Código del operario para hacer 
ajustes, toque este botón después de introducir los dígitos del código con el teclado.  Si se 
introduce otro valor, la pantalla de acceso al ajuste sera activada y este código deberá ser entrado 
para cambiar los parámetros de marcha en el modo de Marcha. El código de acceso al Ajuste se 
necesita para cambiar las siguientes funciones en el modo de Marcha: 
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Fuerza Seleccionada 
Todas las configuraciones del temporizador y retrasos 
Pantalla del modo de parámetros de Marcha:  
     Modo de Ciclo (Continuo/Interrumpido) 
     Tolarancia del p. de Inserción (Normal/Estrecho) 
     Reestablecimiento de Fallo Auto. (Activar/Desactivar) 
     Prueba de Vacío (Activar/Desactivar) 
     Unidades del Modo de Marcha (Métrico/Unificada) 
Memorizar un trabajo 

 
Nota: Una vez que el código fr Acceso al Ajuste es entrado una vez, queda activo hasta que se 
salga del modo de marcha o el botón de “Borrar contraseña del Ajuste” es pulsado. 
  
[CÓDIGO DE MANTENIMIENTO] – Para establecer el Código del operario para hacer 
mantenimiento, toque este botón después de haber introducido el código en el teclado.  Si el 
código se fija en cero, la pantalla de acceso al mantenimiento estará desactivada. Si el código se 
fija en algún otro valor, la pantalla de acceso al mantenimiento estará activada y tendrá que 
ingresarse el código para hacer funcionar la prensa. Se permitirá el acceso a las siguientes 
pantallas de mantenimiento: 
 

Menú de Mantenimiento 
     PLC Entrda/Salida 
     Calibrado del ëmbolo & Fuerza  
     Prueba de Utillaje / Ajustes 
     Velocidad del Émbolo 
     Temporizador de la Deslizadera de Ali. Superior 
     Códigos de Seguridad 

 
Nota: Cualquier persona que tenga acceso a la pantalla de códigos de Seguridad (se require 
contraseña de Acceso al Mantenimiento) tendrá a la vez acceso y podrá cambiar todos las 
contraseñas de seguridad.  
 
[ATRAS]  – Regresa a la pantalla del Menú de Mantenimiento.  
 ®®®®  a ®®®®  6.28  Pantalla del Menú de Mantenimiento   
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6.35 PANTALLA DE TUTORIALES PARA EL MANTENIMIENTO 

 
La Pantalla de tutoriales permite que el usuario acceda a información de tutoriales que está 
integrada en el sistema de pantalla táctil.   
 
Los tutoriales disponibles se presentan en la pantalla.  Si se toca un tutorial en la pantalla se 
selecciona dicho tutorial.   

Todos los tutoriales del directorio de tutoriales están incluidos y pueden verse. La 
Pantalla de tutoriales se activa después de la presentación para selecciones 
adicionales o pulse Cancelar para ir a la pantalla previa. 

 
 
[COMENZAR TODO]  - Muestra todos los tutoriales.   
 
[MODO] – Regresa a la pantalla del modo de selección 

®®®®  a ®®®®   6.3 Pantallas de Selección de Modo 
 
[ATRAS]  – Regresa a la pantalla del Menú de Mantenimiento.  
 ®®®®  a ®®®®  6.28  Pantalla del Menú de Mantenimiento   
 
 

 
Tutorial 1 
Instalación 
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6.36 PANTALLA DE OPCIONES DEL USUARIO 

 
 
Esta pantalla ofrece al usuario de PEMSERTER® 3000® la capacidad de controlar el 
comportamiento de la navegación por pantalla saltándose elecciones que no se aplican a la 
configuración de su prensa.  También adapta las funciones o la apariencia según sus preferencias. 
 
[IMAGEN DE LA PIEZA DE TRABAJO] – (ACTIVAR/DESACTIV AR) – Si se selecciona 
este botón se presentan las opciones para saltarse la fase para procesar la imagen de la pieza de 
trabajo optando por la opción DESACTIVAR o utilizando toda la capacidad del proceso de 
imágenes permitiendo la entrada de una o más imágenes por tarea. 
 
[ESTACIONES QX DE UTILLAJES] – SÓLO MANUAL/UNA ESTA CIÓN/DOS 
ESTACIONES/TRES ESTACIONES/CUATRO ESTACIONES) Esta configuración permite 
al usuario tener una configuración de utillaje predeterminada para saltar pantallas que no se 
aplican a la configuración de la prensa del usuario o a la operación en general.  El número de 
estaciones o la operación de utillaje único puede configurarse alternando el botón.  
 
[ADVERTENCIA DE CALIBRACIÓN] – (NINGUNO/10000 CICLO S/20000 CICLOS/6 
MESES/1 AÑO) Este botón define la advertencia de calibración basándose en el número de 
ciclos o en el tiempo desde la última Calibración de la fuerza.  La alternancia ofrece 
combinaciones de ciclos y de tiempos para la selección del usuario o NINGUNO si no se desea 
un aviso. 
 
[CONFIGURAR OPCIÓN DE CONTADOR] – (ACTIVAR/DESACTIV AR) Esta opción 
permite al usuario especificar que aparezca la pantalla de contador apropiado durante el proceso 
de configuración. 
 
[ALIMENTACIÓN DE LAS FIJACIONES] – (MANUAL/UNA CUBETA/DOS CUBETAS) 
Especifica la configuración de la alimentación de las fijaciones para dirigir las pantallas de 
configuración para que ofrezcan las opciones disponibles. 
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 [REGISTRAR] - (NO REGISTRAR/ SOLO REGISTRO MANUAL/  AUTOMATICO) - 
Esta opción determina como y cuando se generan los archivos del trabajo de inserción. La 
información grabada en el archivo “inserción” es : Fecha & Tiempo /Fuerza Objetivo/ Fuerza 
Conseguida/ Unidad de Fuerza/Info del Lote/ Cont. Total de Máquina. Para acceder a este 
fichero,el usuario debe pulsar el botón “Salida a Windows” en la pantalla del logo, Abrir “Mi 
ordernador” e ir a “C:\ PEM3000\Logs”.El fichero de inserción se denomina 
“INS_mes_dia_año.txt”. El usuario puede descargar los ficheros de inserción en un dispositivo 
USB a través de uno de los puertos USB de la parte de atrás del PC. Este fichero decargado 
puede entonces ser utilzado en una hoja de cálculo o en base de datos para crear informes o 
usarse como herramienta de análisis. 
   No Registrar- Las entradas de de trabajo de inserción está en off/ deshabilitado. 
La información de trabajo no queda grabada. 
  Solo Registro Manual- Permite al operario seleccionar el  botón [REG DATOS] 
en la pantalla de Modo de Marcha para grabar la información de la inserción. 
  Automático: Un fichero de inserción se genera automáticamente durante el Modo 
de Marcha de la prensa. 
 
(SEPARADOR DE REGISTROS)-El usuario fija el tipo de separación de datos para el fichero 
de Registro de Datos. El botón activo se mueve entre las opciones comunes de separadores tales 
como COMA (,)/ DOS PUNTOS(:)/ PUNTO Y COMA (;)/ COMILLAS (“)/ ANGULO (^)/ 
TILDE( )/ ESPACIO( ) .El separador es el limitador de cada uno de los datos recogidos en el 
fichero de trabajo de inserción. 
 
[ISS] – (ACTIVAR/DESACTIVAR) El usuario tiene la posibilidad de exponer el proceso de 
determinación de la fuerza ISS desde el procedimiento de configuración optando por 
DESACTIVAR. Si no lo hace, la opción ISS aparece en la Pantalla seleccionar configuración 
de fuerza (Sección 6.14). 
 
[UNIDADES] – (UNIFICADA/MÉTRICA) – Toque este botón para cambiar la visualización a 
unidades métricas o unificadas.  La unidad seleccionada se muestra en oscuro. 
 
[GUARDAR] – Guarda las configuraciones seleccionadas. 
 
[MODO] – Regresa a la pantalla del modo de selección 

®®®®  a ®®®®   6.3 Pantallas de Selección de Modo 
 
[ATRAS]  – Regresa a la pantalla del Menú de Mantenimiento.  
 ®®®®  a ®®®®  6.28  Pantalla del Menú de Mantenimiento   
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6.37 Pantalla Atención: Visualización de Mensajes  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Esta pantalla automáticamente se visualiza cuando el sistema de control detecta una situación 
que requiere la atención del operario. Los mensajes apropiados de diagnóstico se visualizan en la 
pantalla. A continuación se presenta una lista de los mensajes de diagnóstico y una explicación 
de cada situación. 
 
[AYUDA]  – Pantalla de Ayuda de la Pantalla de Atención – visualiza una lista de los mensajes y 
explicaciones. 
 ®®®®  a ®®®®  Pantalla de Ayuda  
 
[RESTABLECER]  – Borra la Pantalla de Atención – vuelve a la pantalla anterior. 

Dos mensajes comunes pueden fijarse para reponerse automáticamente. Estos son: 
Apertura del Detector de Seguridad fuera de la Ventana  
Pieza de Trabajo Completa 

 
Mensajes de atención 
 
Sensores de seguridad cortocircuitados por ENCIMA del punto de Fijación(#50) 
Sensore de Seguridad cortocircuitados por DEBAJO del punto de Fijación (#51)  – Los 
detectores de seguridad detectaron que el pistón contactó un objeto fuera del ajuste de ventana 
permisible alrededor del Punto Fijado de Seguridad. 
 
Interruptor de Vacío ajustado Demasiado Bajo (#52) – La entrada del interruptor de vacío se 
activó mientras la salida de vacío estaba apagada. 
 
No hay Contacto con el Pistón (#53) – El Pistón se extiende totalmente sin que el sistema de 
seguridad detecte ningún contacto. 
 
Fuerza demasiado elevada (#55) – La fuerza medida excedía los límites autorizados por el 
utillaje seleccionado. 

���������			
�

 

##
## 
##
## 
##

 
RESTABLECER AYUDA 

#

# 
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Punto Fijado Demasiado Alto (#56) 
Punto Fijado Demasiado Bajo (#57) – Durante el Procedimiento de Configuración de 
Seguridad el punto fijado aprendido de seguridad estaba fuera del rango permisible.   
 
Error de Posición del Pistón (#60) – Ocurre en la selección de Modo, si la posición del Pistón 
NO es medida como “Inicial” cuando se intenta una configuración.   
 
Sensores desconectados/Fusible 3 Fundido (#61) - El sistema no detecta la señal de circuito 
cerrado de los Detectores de Seguridad. 
 
Haz Luminoso Err1–Sensores no sincronizados (#65) -  Ambos sensores de luz no se 
activaron dentro de una cierta distancia de uno al otro.  
 
Haz Luminoso Err2-Collar Desencajado (#66) – Uno de los sensores de seguridad se activó 
mientras el émbolo iba hacia arriba y estaba por encima de la ventana de seguridad del punto de 
inserción. 
 
Haz Luminoso Err3-Sensor de Seguridad  Activado (#67)– Uno de los sensores de seguridad 
se activó mientras el émbolo estaba en la posición de inicio. 
 
Error de Punto de Inserción de Seguridad (#70) – La media autoajustable  del punto de 
seguridad está fuera ahora de los límites de seguridad aceptables. 
 
Fuerza Demasiado Baja (#71) – La prensa no alcanzó su fuerza programada. 
 
Sensor de Perno activado Prematuramente (#72) – El sensor en la entrada 4 se encendió por 
estar fuera de secuencia.  Compruebe si el sensor está bloqueado o si se ha instalado y 
seleccionado el sensor correcto. 
 
Recorrido de la Fuerza más allá del límite de Seguridad (#73) – Durante la amplificación, el 
émbolo viajó más que la distancia de inserción admisible. 
 
Pérdida de Vacío (#76) – La señal de entrada de vacío se ha perdido mientras el ciclo de bajada 
del émbolo. 
 
Error en Sistema de Perno-en Tubo (#78) – El sistema ha fallado al no detectar un perno en 5 
intentos consecutivos. 
 
Configuración del límite de seguridad fuera del rango (#80) – La configuración del límite de 
seguridad está muy por encima del límite de seguridad de herramienta a herramienta.  
 
Fallo de distancia de parada de seguridad (381) – El pistón se desplazó demasiado durante 
una falla de seguridad o configuración.    Comuníquese con su representante de servicio para 
exponer el problema y recibir asistencia. 
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Fallo en el Circuito de seguridad (#82,#83,#84,#85) – Error en la señal. Contacte con el 
Servico técnico para explicar el problema y recibir mayor información. 
 
Error de torreta: Clavija trabada (#101) - La clavija trabadora de la Torreta QX no está 
operando apropiadamente.  Revise la presión del suministro de aire y las conexiones neumáticas 
a la Torreta QX. 
 
Error de torreta: Problema de rotación (#102) – La QX no pudo encontrar una posición.  
Compruebe todas las conexiones eléctricas, fusibles e instalación mecánica de la torreta QX. 
 
Accionador maestro ha saltado (#103) – El accionador de alta velocidad ha saltado.  Pulse y 
después suelte el botón de Parada de emergencia; a continuación pulse el botón reiniciar en la 
pantalla.  Cuando se reinicie el software, pulse vuelta a inicio. 
 
Sobrecalentamiento maestro ha saltado (#104) – El accionador de alta velocidad se ha 
sobrecalentado.  Espere a que la prensa se enfríe.  
 
Alarma en la resistencia del freno del accionador maestro (#105) – La resistencia del freno 
del accionador de alta velocidad ha fallado.  NO PONGA EN FUNCIONAMIENTO LA 
PRENSA. 
 
Sobrecarga del accionador maestro (#106) – El accionador de alta velocidad se ha 
sobrecargado.  
 
Advertencia de accionador maestro (#107) – El accionador de alta velocidad presenta un error 
desconocido.  
 
Acumulador (#108) – El acumulador del accionador de alta velocidad se ha sobrecargado.  
Espere unos minutos. 
 
Accionador del seguidor ha saltado (#109) – El accionador de alta torsión ha saltado.  Pulse el 
botón de Parada de emergencia; a continuación pulse el botón reiniciar en la pantalla.  Cuando se 
reinicie el software, pulse vuelta a inicio. 
 
Sobrecalentamiento del accionador del seguidor (#110) – El accionador de alta torsión se ha 
sobrecalentado.  Espere a que la prensa se enfríe.  
 
Alarma en la resistencia del freno del accionador del seguidor (#111) – La resistencia del 
freno del accionador de alta torsión ha fallado.  NO PONGA EN FUNCIONAMIENTO LA 
PRENSA. 
 
Sobrecarga en el accionador del seguidor (#112) – El accionador de alta torsión se ha 
sobrecargado.  
 
Se han perdido las comunicaciones CTComms del accionador (#113) – Se han perdido las 
comunicaciones entre los servomotores. 
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Se han perdido las comunicaciones CTComms de alta velocidad (#114) – Se han perdido las 
comunicaciones del accionador de alta velocidad. 
 
Se han perdido las comunicaciones con E/S (#115) – Se han perdido las comunicaciones con 
E/S. 
 
Las comunicaciones con el PLC han fallado (#116) – Se han perdido las comunicaciones entre 
PC/HMI y los servomotores. 
 
Parada de emergencia pulsada (#117) – Se ha pulsado la parada de emergencia.  Desactivarla, 
responder a este aviso y luego devolver la prensa a su posición de partida cuando el programa se 
reinicie. 
 
Circuitos de control desactivados (#118) – Los circuitos de control están desactivados.  Pulse 
el botón de inicio verde para reiniciar. 
 
Calibración de la fuerza expirada (#203) – La calibración de la fuerza ha expirado.  Debe 
volver a calibrarse la unidad. 
 
Fallo en el cambio de modo del PLC (#211) – El PLC no respondió a un comando. 
 
Fallo en el ciclo de alimentación (#213) – La prensa no consiguió alimentar una pieza nueva. 
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SECCION 7 
 

ACTUADOR ELECTROMECÁNICO / SISTEMA NEUMÁTICO 
 

A. ACTUADOR ELECTROMECÁNICO 
 
Un conjunto de actuador electromecánico produce el movimiento del pistón y la fuerza de apriete.  
Los componentes de este conjunto son: El actuador principal, el conjunto de embrague y el 
motor de alta torsión.   
 
Bajada del pistón 
 
·  Cuando está activado, el actuador principal baja el pistón hasta la posición de inserción. 
·  A medida que el pistón se acerca a la posición de inserción comienza a reducir la velocidad. 

Cuando el pistón reduce la velocidad, el motor reforzador acelera y engancha el embrague.  
Con el embrague enganchado y el pistón de modo seguro en la posición de inserción, el 
motor de alta torsión aplica la fuerza de inserción. 

 
Subida del pistón 
 
·  Cuando la inserción está completa, el motor de alta torsión cambia de dirección y comienza a 

mover el pistón hacia arriba. 
·  Cuando el pistón está por encima de la posición de inserción, el actuador principal se activa y 

desengancha el embrague.  

·  Cuando el embrague está desenganchado, el actuador principal acelera y devuelve el pistón a 
la posición de partida. 

 
B. EL SISTEMA NEUMATICO 

 
 
Entrada Inicial de Aire  
 
·  Su suministro de aire debe ser limpio, seco e idealmente, dotado de una alta capacidad de 

flujo. La disponibilidad de un flujo menor que 150 SCFM (70 litros/seg) aumentará el tiempo 
de ciclaje. 

·  El aire de servicio, fijado entre 6 y 7 BAR (90 a 100 psi) entra al sistema mediante un 
filtro/regulador ajustado manualmente que va montado al dorso de la máquina. 

·  Hay un interruptor de presión integrado al filtro/regulador, el cual apagará la prensa si la 
presión cae bajo el punto de fijación por cinco o más segundos. También notificará al 
operario de la "Pérdida del Suministro de Aire" en la pantalla de tacto. 
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ELEMENTO DESCRIPCION 

1 VALVULA DE UTILLAJE 
2 CILINDRO DE LANZADERA 
3 BOCANADOR 
4 SOPLADOR 1 
5 SOPLADOR 2 
6 ASPIRADOR DE VACIO 
7 CILINDRO DESLIZANTE 
8 CILINDRO AGARRADOR 
9 CILINDRO EMPUJADOR 
10 VALVULA DE VOLCAJE 
11 REGULADOR 
12 FILTRO 

FIGURA 7-1 
DIAGRAMA NEUMATICO 
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SECCION 8 
 

SISTEMA ELECTRICO 
 

 
 ADVERTENCIA: La PRENSA DE INSTALACION DE FIJACIONE S 3000™ DE 
PEMSERTER® utiliza energía eléctrica de alto voltaje. Asimismo, el accionador contiene 
capacitadores que tienen una carga de voltaje potencialmente letal después de que se haya 
desconectado el suministro de corriente alterna.  Si el accionador estuvo activado, el suministro 
de CA deberá aislarse por lo menos diez minutos antes de poder continuar el trabajo.  El 
mantenimiento, servicio o la reparación de sus subsistemas, componentes o piezas eléctricamente 
potenciadas sólo debe ser realizado por personal capacitado y autorizado. 
  
 
Se requiere el uso de una llave especial para abrir el cercado del tablero eléctrico. El propósito de 
este distintivo es el de proteger la máquina contra la interferencia por personas desautorizadas 
con el sistema y para ayudar a prevenir que el personal desautorizado y no diestro reciba choques 
eléctricos. Recomendamos que la llave sea guardada por un gerente/supervisor que controle su 
uso correctamente. 
 
Distribución de Energía CA 
 
La prensa está equipada con un interruptor de dos polos en el circuito principal.  
 
La energía de CA que entra en la prensa se dirige a las siguientes áreas:  
·  El accionador principal del actuador. 
·  El motor de alta torsión. 
·  El PC HMI. 
·  La distribución de energía de CC. 
·  El controlador del accionador de la cubeta vibratoria. 
 
Distribución de Energía CC: 
 
·  La distribución de energía de CC alimenta a la unidad de Entrada/Salida para la expansión. A 

través de diversos circuitos secundarios, también alimenta los sensores y otras entradas y 
salidas. 

 
·  El controlador del sistema electrónico de la prensa está en el PLC. El PLC recibe señales de 

los sensores ubicados por toda la máquina, averiguando así el estado de las operaciones en 
cualquier momento. Con la excepción del movimiento del pistón, el PLC, por medio de 
válvulas de aire, controla la mayoría de las actividades de la máquina, incluido el utillaje que 
transporta y posiciona las fijaciones. 

 
·  Hay cuatro fusibles de CC.  Protegen (1) los sensores, (2) el interruptor de Ethernet, (3) la 

unidad de Entrada/Salida para la expansión y (4) el ventilador del cercado. 
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COMPONENTES ELECTRICOS/ELECTRONICOS 
 

(Aviso: la mayoría de los artículos señalados a continuación se ilustran en la sección dos 
de este manual.) 

 
Nombre Localización Propósito 

ENTRADAS: 
Parada de Emerg. Circuito de Parada de 

Emergencia 
Detecta que ha sido pulsado el botón de 
Parada de Emergencia y para el programa.  

Detector de 
Seguridad 1 

Lado izquierdo del 
pistón, bajo el cilindro en 
el compartimento 
delantero. 

Un rayo detector óptico que indica al PLC 
cuando el "seguro" del pistón ha hecho 
contacto con un objeto. Dependiendo de 
dónde se realizó el contacto a lo largo del 
recorrido del pistón, el PLC decidirá si 
continuar, detener o retractar el pistón. 

Detector de 
Seguridad 2 

Lado derecho del pistón 
bajo el cilindro en el 
compartimento delantero.  

Otro detector de proximidad que indica al 
PLC cuando el "seguro" del pistón ha hecho 
contacto con algún objeto. (dispositivo de 
protección) 

Detector de 
Pistón Fuera de 
Casa  

Directamente detrás del 
pistón en el tope de la 
abertura de garganta 

Detecta el recorrido descendente del pistón y 
señala al PLC para retractar la Deslizadera y 
abrir las pinzas. 

Relés del sensor de 
seguridad 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Comprueba las condiciones de seguridad para 
activar/desactivar el sistema de frenado 
dinámico. 

Relé de validación Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Comprueba que la energía de CC esté 
ENCENDIDA para mantener las válvulas de 
seguridad abiertas durante una instalación 
válida.  Comprueba que la energía de CC esté 
APAGADA para cerrar las válvulas de 
seguridad durante una falla de seguridad.  

Interruptor de 
Pedal 

Piso Cuando se le presiona, el pedal inicia un ciclo 
de inserción. 

Interruptor de 
Vacío - 
Alimentación 
Superior 
 

Dentro del cercado del 
actuador principal 
(pistón) 

Cuando se utiliza el utillaje con alimentación 
superior, el interruptor de vacío informa al 
sistema de control de que una fijación está 
lista para inserción. Se activa el interruptor 
cuando se mantiene una fijación en el fondo 
del punzón del pistón, debido al vacío creado 
por el generador de vacío. 
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Nombre Localización Propósito 

ENTRADAS: 
Sensor 1 conectado Enchufe delSensor 1 / 

Compartimento frontal 
Un circuito cerrado verifiac que el Sensor de 
Seguridad 1 está conectado. 

Sensor 2 
Conectado  

Enchufe del Sensor 
2/Compartimento Frontal 

Un circuito Cerrado verifica que el Sensor de 
Seguridad 2 está conectado. 

SALIDAS:  

Relé de validación 
de seguridad 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Mejora la redundancia del control del freno 
dinámico. 

Relé de freno 
dinámico 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Activa el sistema de frenado dinámico del 
accionador. 

Prueba el relé del 
freno 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Prueba la funcionalidad del sistema de 
frenado dinámico. 

Control de Cubeta Dentro de la cubierta del 
cercado bajo la cubeta 
vibratoria. 

Permite que se enciende y se apaga la cubeta, 
mediante el PLC. 

Bíper Audible Situado bajo la pantalla 
de tacto entre los 
pulsadores de 
ENCENDIDO/ 
APAGADO. 

La señal audio ajustable se utiliza para 
informar al operario que una pieza de material 
ha sido completada y/o que un lote ha sido 
terminado, o si existe un aviso de seguridad. 

Válvula de 
"Volcaje Rápido" 
de Aire" 

Parte del sistema de 
entrada de aire a la parte 
posterior de la prensa. 

Releva cualquier presión de aire que puede 
causar algún movimiento del pistón o de los 
componentes de utillaje. 

Solenoide de 
Vacío 
(Salida 8) 

Parte del conjunto de 
válvulas de "utillaje" 
instaladas bajo la cubeta 
vibratoria. 

Hace fluir aire a un generador de vacío que 
crea el vacío utilizado para sostener una 
fijación contra el punzonador. El punzonador 
está instalado al fondo del pistón. 

Solenoide de 
Lanzadera 

Parte del conjunto de 
válvulas de "utillaje" 
ensambladas bajo la 
cubeta vibratoria. 

Hace fluir aire al cilindro de la lanzadera, 
haciéndola mover de atrás para adelante para 
adquirir una fijación y depositarla en la boca 
del tubo. 

Solenoide del 
Bocanador 

Parte del conjunto de 
válvulas de "utillaje" 
instaladas debajo de la 
cubeta vibratoria. 

El aire se utiliza para ayudar a alinear las 
fijaciones con el utillaje de escape de la 
cubeta, y para la creación de un vacío 
utilizado para atraer las tuercas correctamente 
orientadas hacia el escape. 

Solenoide de 
Extensión de 
Deslizadera 

Parte del conjunto de 
válvulas de "utillaje" 
instaladas debajo de la 
cubeta vibratoria. 

Hace fluir aire al cilindro de deslizadera para 
extender o retractar la deslizadera desde el 
fondo del punzonador. 
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Nombre Localización Propósito 

SALIDAS:  
Solenoide del 
Soplador Uno 

Parte del conjunto de 
válvulas de "utillaje" 
instaladas debajo de la 
cubeta vibratoria. 

Utilizada para la alimentación tipo Perno, para 
soplar una fijación hacia la zona de recepción 
antes de que la lanzadera se mueva hacia atrás 
para la siguiente fijación. Una vez que la 
lanzadera se haya movido, la fijación cae 
dentro de la boca del tubo. 

Solenoide del 
Soplador Dos 

Parte del conjunto de 
válvulas de "utillaje" 
instaladas debajo de la 
cubeta vibratoria. 

Hace fluir aire para soplar las fijaciones a 
través del tubo a la zona del punzador/yunque 
(utillaje delantero). 

Solenoide de 
Cierre de 
Agarradera 

Parte del conjunto de 
válvulas de "utillaje" 
instaladas debajo de la 
cubeta vibratoria. 

Hace fluir aire al conjunto de agarradera 
durante las operaciones de alimentación 
superior. El ensamblado de agarradera va 
montado sobre el conjunto lateral. Sus 
mandíbulas quedarán cerradas para poder 
sujetar una fijación en posición bajo el 
punzonador. Las mandíbulas quedarán abiertas 
cuando el punzonador sea capaz de sujetar la 
fijación. 

Solenoide de 
Extensión del 
Empujador 

Parte del conjunto de 
válvulas de "utillaje" 
instaladas debajo de la 
cubeta vibratoria. 

Hace fluir aire al cilindro Empujador en el 
módulo de alimentación inferior. El módulo 
empuja la fijación hacia la punta del yunque, 
dejándolo en posición para la inserción. 
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Nombre Localización Propósito 

COMPONENTES ELECTRICOS : 
Codificadores Cercado del actuador 

principal (pistón) 
Utilizado para leer la posición de los 
actuadores del pistón. 

Interruptor 
principal 

Cercado de accionador 
eléctrico principal 
(superior) 

Conecta y desconecta el suministro de energía 
CA a la máquina. 

Accionador de alta 
velocidad 

Cercado de accionador 
eléctrico principal 
(superior) 

Controla el actuador principal y transporta al 
pistón hacia arriba y hacia abajo rápidamente. 

Resistencias del 
freno dinámico 

Cercado de accionador 
eléctrico principal 
(superior) 

Controla el proceso de frenado dinámico. 

Accionador de alta 
torsión 

Cercado de accionador 
eléctrico principal 
(superior) 

Controla el motor de alta torsión para que 
presione con gran fuerza. 

Suministro de 
energía 24V de CC 

Cercado de accionador 
eléctrico principal 
(superior) 

Produce los voltajes de 24 V de CC necesarios 
para todas las funciones de PLC internas y de 
los accionadores.   

Módulos de 
expansión de 
Entrada/Salida 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Se utilizan 5 módulos para controlar el 
sistema. 

Relé de seguridad Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Mejora la redundancia del control del freno 
dinámico. 

Relé de freno 
dinámico 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Activa el sistema de frenado dinámico del 
accionador. 

Relé de prueba de 
frenado 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Prueba la funcionalidad del sistema de frenado 
dinámico. 

Interruptor de 
ethernet 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Asegura las conexiones de Internet entre los 
accionadores, la unidad de expansión de 
Entrada/Salida y el PC HMI. 

Amplificador del 
sensor de tensión 

Cercado eléctrico 
(Inferior) 

Acondiciona la señal del sensor de tensión 
antes de que se suministre como señal 
analógica al controlador. 
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SECCION 9 
 

MONTAJE DEL UTILLAJE 
 

Utillaje  
 
La Prensa de Instalación de Fijaciones PEMSERTER 3000™ puede equiparse con utillaje 
intercambiable para correctamente instalar numerosas clases de fijaciones PEM®. El Utillaje 
Serie 3000® se refiere a los componentes que están instalados a la prensa y que son específicos 
para la alimentación e instalación automática de distintos tipos de fijaciones de distintas maneras. 
 
Utillaje Manual vs. Automático 
 
El utillaje manual se refiere típicamente al conjunto de punzonador y yunque que se utiliza para 
instalar las fijaciones. La colocación de cada fijación en el agujero del material es realizada por 
el operario. La prensa sólo controla el movimiento descendente del pistón y el golpe de 
instalación. El utillaje automático se refiere al conjunto de componentes específicos que orienta 
las fijaciones que se alimentan desde la cubeta vibratoria hasta el punzonador y yunque 
automático que permiten que el operario localice el material correctamente y que transporta la 
fijación hacia el agujero del material. La prensa maneja toda la secuencia. El operario sólo 
maneja el material en el Modo de Alimentación Automática. 
 
Utillaje Manual  
 
Los dos componentes del utillaje que ejercen la fuerza de apriete de instalación se conocen como 
el Punzonador y el Yunque. Típicamente, el punzonador es el elemento movible, instalado al 
extremo del adaptador de seguridad al final del pistón. El yunque representa el elemento 
estacionario instalado en el portayunques al fondo de la garganta de la prensa. Durante una 
instalación típica, el punzonador empuja al desplazador dentro del material y el yunque soporta 
el otro lado del material, proporcionando así la fuerza de reacción. 
 
Distintos tipos, tamaños y materiales de fijaciones exigen distintos tipos de Punzonador y de 
Yunque. La forma del punzonador y del yunque difieren como resultado de las distintas formas 
que toman las fijaciones. Sin embargo, para muchas aplicaciones de fijaciones, se utiliza un 
punzonador de superficie plana. Existe mayor variedad en los yunques. Por ejemplo, para los 
pernos, se utiliza un yunque con un agujero en su centro para aceptar el cuerpo largo de un perno. 
Se necesita un yunque con un agujero de diámetro distinto para cada diferente tipo de perno para 
apoyar el material correctamente. 
 
A veces se requiere utillaje específico para acomodar distintos tamaños y tipos de material. 
Existen punzonadores y yunques de largos distintos para alcanzar o acomodar a los materiales. 
Existen punzonadores y yunques con diámetros distintos o con distintivos especiales para 
acomodar distintos materiales y grosores de las piezas de trabajo. 
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Selección de Utillaje Automático 
 
Existen distintos tipos de utillaje automático para alimentar fijaciones de distintos tipos, tamaños 
y materiales. Existen distintos tipos de utillaje de alimentación automática para alimentar los 
mismos fijaciones. 
 
El Utillaje Automático PEMSERTER® Serie 3000® consiste de un número de tipos básicos. 
 
Utillaje de Alimentación Superior -- alimenta la fijación hacia el Conjunto de 
Deslizadera/Pinza en la parte superior de la garganta. El material se ubica y el agujero se centra 
sobre un yunque de alimentación automática. Cuando se activa la prensa, se coloca la fijación en 
el extremo de un punzonador de alimentación automática y se transporta hacia el material que 
espera la inserción. Este tipo de utillaje se encuentra disponible para una variedad de tuercas, 
perno y espaciadores, al igual que para fijaciones especiales. 
 
Utillaje de Carrera Doble para Tuercas de Alimentación Inferior  -- es para un tipo de tuerca 
parecido al del Utillaje de Alimentación Superior, salvo que el material no se coloca sobre el 
yunque antes de activar la prensa. Durante este modo, la fijación se alimenta al Conjunto de 
Deslizadera/Pinza. Cuando se presiona el pedal por primera vez, la tuerca es transportada hacia 
el yunque y depositada sobre el yunque, espiga arriba. El material es colocado entonces sobre la 
espiga de la fijación. Cuando se presiona el pedal por segunda vez, se inicia el proceso de 
instalación. Este tipo de utillaje se utiliza cuando el lado de instalación del material no es 
accesible por el punzonador, y el largo y configuración del yunque se requiere para acomodar el material.  
 
Utillaje de Módulo de Alimentación Inferior  -- no alimenta la fijación al conjunto del 
Deslizador/Pinza. Al contrario, la fijación es alimentada directamente hacia un módulo de 
punzonador o de yunque. Para las fijaciones de tipo tuerca, se instala un Módulo de Tuerca de 
Alimentación Inferior sobre el portayunques. La tuerca avanza hacia el Módulo de Tuercas de 
Alimentación Inferior, el módulo es activado por el Cilindro de Alimentación Inferior y la 
fijación queda empujado a su sitio. El material está localizado sobre la espiga de la fijación como 
en el Utillaje de Carrera Doble para Tuercas de Alimentación Inferior. El punzonador baja 
entonces y realiza la inserción. Estos tipos de utillaje son utilizados para aplicaciones en las 
cuales el tipo de utillaje del módulo puede acomodar la forma o el tamaño del material. 
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Selección de Modo de Utillaje en la Pantalla de Tacto 
 
Durante el proceso de selección de montaje de la prensa, el modo de utillaje debe seleccionarse 
en la pantalla de tacto. Los modos de utillaje disponibles son: 

[TUERCAS MANUAL] 
[PERNOS MANUAL] 
[TUERCAS/SO DE ALIMENTACION SUPERIOR] 
[ALIMENTACION INFERIOR CARRERA DOBLE] 
[TUERCAS DE ALIMENTACION INFERIOR] 
[PERNO/BSO] 
[SEPARADORES LARGOS] 
[PF] 
[SPOTFAST] 
[ENCARGO] 

AVISO: Para separadores, se seleccionan distintos modos de utillaje con base al 
tamaño y el tipo. Seleccione: 
[SEPARADORES LARGOS] -- si la longitud del separador es larga como un 
gorrón y los componentes de utillaje cuentan con una lanzadera de tipo perno con 
tubuladura redonda y un punzonador de pasador. 
[TUERCAS/SO DE ALIMENTACION SUPERIOR] -- si la longitud del 
separador es corta y parece una tuerca, y los componentes de utillaje cuentan con 
una lanzadera tipo tuerca con tubuladura rectangular. 
[PERNOS/BSO] -- si el perno largo o ciego (sin agujero central) y los 
componentes de utillaje cuentan con una lanzadera de tipo perno con tubuladura 
circular y Utillaje de Tuercas de Alimentación Superior con punzonador de vacío. 

 
Instalación de Componentes de Utillaje 
 
Escape de Pernos y Compuerta de tuercas 
 
·  El propósito de un escape es el de alinear las fijaciones correctamente para que el resto de 

utillaje pueda entregarlos y posicionarlos en la zona del pistón/yunque. Los escapes están 
instalados en la parte superior/externa de la cubeta vibratoria. 

·  Los escapes utilizados con tuercas tienen dos partes: (1) la primera parte del escape se 
denomina el soporte de conversión de tuercas. El soporte de conversión de tuercas se coloca 
sobre el adaptador universal de escape con dos pasadores de posicionamiento. (2) La segunda 
pieza se conoce como la compuerta de tuercas. La compuerta de tuercas proporciona un canal 
maquinado "específico a la fijación" que transportará sólo aquellas tuercas que estén  
correctamente alineadas a la lanzadera. La compuerta de tuercas está posicionada sobre el 
soporte de conversión de tuercas con dos pasadores de posicionamiento y se asegura en su 
sitio con una sola tuerca de mariposa. 

·  Los escapes que se utilizan con pernos son "específicos a los pernos" y pueden ser de 2 tipos. 
El primer tipo requiere reemplazar el “adaptador de escape universal” en la cubeta con el 
perno de escape usando dos manijas en T. El segundo tipo está montado en el “adaptador der 
escape universal” con el soporte de conversión de tuercas removido.  
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·  Tras el montaje del escape, empuje la manguera de aire del "bocanador" dentro del conector 
de entrada del aire de escape. El bocanador tiene dos funciones: (1) la de soplar las fijaciones 
excesivos y mal alineados fuera de la parte superior de la rampa de la cubeta y nuevamente 
dentro de la cubeta, y (2) la creación de un vacío ligero (sólo durante la inserción e tuercas) 
que ayuda a sacar las tuercas al canal del escape. 

·  Ajuste la presión de aire del bocanador girando la perilla de control de flujo del bocanador. 
Los pernos y tuercas excesivos o mal alineados deben ser soplados dentro de la cubeta 
nuevamente, mientras que las tuercas correctamente orientadas deben ser atraídas 
suavemente hacia el canal. Esta perilla se encuentra debajo de la zona de montaje del escape. 

 
Lanzadera y Tubo 
 
·  El propósito de una lanzadera es el de mover las fijaciones, uno a la vez, desde el escape 

hasta la boca del tubo plástico que le hace pareja, y que transportará las fijaciones a la zona 
del punzonador/yunque. 

·  Para impedir el alineamiento indebido de las fijaciones, cada lanzadera y cada tubo está 
diseñado a ser específico a las piezas. Por este motivo, las lanzaderas quedan típicamente 
conectadas a los tubos que les hacen pareja y manejados como un solo conjunto. 

·  Al instalar una lanzadera: (1) conéctela al cilindro de aire de lanzadera. Dicho cilindro 
viene montado sobre el mismo soporte que aguantará la lanzadera después de su instalación. 
La función de este cilindro de aire es la de empujar y tirar la deslizadera de la lanzadera de 
atrás hacia adelante. Para conectar el cilindro de aire a la lanzadera, deslice la horquilla de la 
lanzadera sobre la punta del extremo de la vara de cilindros; (2) posicione la lanzadera sobre 
los dos pasadores de posicionamiento para asegurarlos en su sitio con una sola tuerca de 
mariposa. Asegúrese de mantener un espacio libre de unos .040" entre la lanzadera y el 
escape.  

 
Extensión de Tubo, Mandíbulas, Punzonador 
 
·  Deslice el punzonador al fondo del alojamiento de seguridad y afiáncelo apretando los dos 

tornillos de fijación. 
·  Deslice el yunque dentro del sujetador del yunque y apriete el perno de montaje para 

sujetarlo en su sitio. 
·  Instale el conjunto de mandíbulas sobre el conjunto de la agarradera. Localice cada 

mandíbula utilizando los dos pasadores de posicionamiento suministrados y asegúrelos 
mediante el apretado de su tornillo de mariposa. 

·  Para la inserción de tuercas, tuerza la tubería a 180 grados (para que la tuerca quede 
posicionada con el lado de la espiga hacia abajo) y deslice el extremo del tubo sobre el 
aditamento en la mandíbula izquierda. 

·  Para los perno, deslice la extensión del tubo sobre el extremo del tubo de entrega de 
fijaciones e inserte después la extensión de tubos dentro del colgador de tubos (el colgador de 
tubos forma parte del conjunto de apoyo de herramientas). Asegúrese que la tubería para 
pernos siempre atraviese el detector de Perno en Tubo. 
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Módulo de Tuerca de Alimentación Inferior 
 
·  Conecte el módulo de utillaje de alimentación inferior al tope del sujetador del yunque. Esto 

se realiza en tres pasos: (1) coloque el agujero en la deslizadera del módulo de utillaje de 
alimentación inferior, sobre el pasador en el extremo de la vara de cilindro; (2) coloque el 
agujero en el fondo del módulo de utillaje sobre el pasador de posicionamiento en el 
sujetador del yunque; y (3) apriete los dos tornillos de fijación en los lados del módulo de 
utillaje inferior para sujetarlo en su sitio. 

·  Sólo si descubre un rendimiento rápido/lento del módulo, ajuste el flujo de aire dirigido hacia 
el conjunto del cilindro (situado en el extremo posterior del sujetador del yunque) girando la 
perilla de control del flujo de aire. La perilla se encuentra en el extremo del conjunto del 
cilindro. 

·  Deslice el extremo del tubo de entrega del fijación sobre el escape en la parte posterior del 
módulo de utillaje inferior. 
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ELEMENTO DESCRIPCION ELEMENTO DESCRIPCION 

1 CUBETA DE ALIMENTACION 8 PROTECTOR TRANSPARENTE DE LANZADERA 
2 PERILLA DE RETENCION 9 VALVULA DE CONTROL DE FLUJO 
3 CONJUNTO DE LANZADERA DE TUERCAS 10 UNION DEL SOPORTE DE LA LANZADERA 
4 ADAPTADOR DE COMPUERTA DE 

TUERCAS 
11 BASE DEL ALIMENTADOR 

5 EL ADAPTADOR UNIVERSAL DE ESCAPE 12 HORQUILLA 
6 AGARRADERA 13 ADAPTADOR DEL TUBO 
7 CILINDRO DE AIRE DE LANZADERA   

FIGURA 9-1 
SISTEMA DE CUBETA DE ALIMENTACION CON UTILLAJE DE T UERCAS 
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ELEMENTO DESCRIPCION ELEMENTO DESCRIPCION 

1 CUBETA DE ALIMENTACION 8 VALVULA DE CONTROL DE FLUJO 
2 PERILLA DE RETENCION 9 UNION DEL SOPORTE DE LA LANZADERA 
3 ESCAPE DE PERNOS 10 DETECTOR DE PERNO EN TUBO 
4 AGARRADERA 11 BASE DEL ALIMENTADOR 
5 EL ADAPTADOR UNIVERSAL DE ESCAPE 12 ADAPTADOR DEL TUBO 
6 CILINDRO DE AIRE DE LANZADERA 13 CONJUNTO DE LA LANZADERA DE PERNOS 
7 PROTECTOR TRANSPARENTE DE 

LANZADERA 
14 HORQUILLA 

FIGURA 9-2 
SISTEMA DE CUBETA DE ALIMENTACION CON UTILLAJE DE P ERNOS 
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ELEMENTO DESCRIPCION 

1 CONJUNTO DEL PUNZON 
2 CONJUNTO DE MANDIBULAS 
3 CONJUNTO DEL YUNQUE 
4 TUBO 
5 CONJUNTO DE LA LANZADERA 
6 COMPUERTA DE TUERCAS 

FIGURA 9-3 
PAQUETE DE UTILES DE TUERCAS DE ALIMENTACION SUPERI OR 

1 

2 
4 

5 

6 

3 
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ELEMENTO DESCRIPCION 

1 CONJUNTO DEL PUNZON 
2 CONJUNTO DEL MODULO 
3 TUBO 
4 CONJUNTO DE LA LANZADERA 
5 COMPUERTA DE TUERCAS 

FIGURA 9-4 
PAQUETE DE UTILES DE TUERCAS DE ALIMENTACION INFERI OR 
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ELEMENTO DESCRIPCION 

1 CONJUNTO DE LANZADERA 
2 TUBO 
3 PROLONGACION DEL TUBO 
4 CONJUNTO DEL PUNZONADOR 
5 CONJUNTO DEL YUNQUE 
6 MANDIBULA DERECHA 
7 MANDIBULA IZQUIERDA 
8 ESCAPE DE PERNOS 

FIGURA 9-5 
PAQUETE DE UTILES DE PERNOS/SEPARADORES DE 

ALIMENTACION SUPERIOR  
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ELEMENTO DESCRIPCION 

1 CONJUNTO DE LANZADERA 
2 TUBO 
3 PROLONGACION DEL TUBO 
4 CONJUNTO DEL PUNZONADOR 
5 CONJUNTO DEL YUNQUE 
6 MANDIBULA DERECHA 
7 MANDIBULA IZQUIERDA 
8 ESCAPE DE PERNOS 

FIGURA 9-7 
CONJUNTO DE UTILLAJES DE ALIMENTACION SUPERIOR CON PASADOR 
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SECCION 10 
 

FUNCIONAMIENTO DE LA PRENSA 
 

Antes de poner en marcha la prensa: 
·  Instale el utillaje  (Vea la sección 9 de utillajes ). 
·  NO llene demasiado la cubeta de alimentación.  Para que las fijaciones puedan moverse 

adecuadamente en la cubeta, la altura máxima de LLENADO es de la mitad de la 
profundidad de la cubeta.   

·  Compruebe el suministro de Aire– Asegúrese que el aire está conectado y que la presión de 
aire está entre 6 y 7 BAR  (90 to 110 psi) 

·  Compruebe el suministro de corriente – Asegúrese que el interruptor rotativo en el 
Cercado del accionador principal esté en posición de "ON/Encendido". El estado de 
Encendido lo indica una luz ámbar encendida en el botón de “OFF/Apagado” en el frente de 
la prensa 

·  Lleve siempre protección ocular cuando trabaje con la prensa. 
·  Mantega todas las partes de su cuerpo tan lejos de las zonas móviles como sea posible. 
·  Compruebe el sistema de seguridad cada día. 
 

Comprobación de Sistema de Seguridad: 
 
·  Instale un Utillaje – Cualquier punzón y yunque puede emplearse. Los punzones standard 

de la serie 3000 son de 16mm (.625´´) de diámetro y 102mm de largo (4,0´´). 
�  ADVERTENCIA:  Para realizar esta prueba, NO UTILICE  Módulos de 

alimentación por el fondo, punzones escariadores ni otras herramientas modificadas 
o diseñadas de forma personalizada. 

·  Encienda la Prensa – pulse el botón verde de ENCENDIDO. 
·  Acceda a selección de utillaje – presione [CONTINUAR]  en la pantalla táctil. 

·  Seleccione  Tipo de selección – pulse [MODO DE CONFIGURACIÓN DE UTILLAJE]   

·  Seleccione Configuración de utillaje – pulse [UTILLAJE ÚNICO]  

·  Seleccione Fuente de alimentación de la fijación – pulse [ALIMENTACIÓN MANUAL]  

·  Seleccione fuerza – pulse [VALORES PREDETERMINADOS] para aceptar la fuerza 
predeterminada. 

·  Pulse [TUERCA MANUAL] o [PERNO MANUAL]  
·  Seleccione el tamaño de la Fijación y la Pieza de Trabajo  – seleccione cualquier tamaño y 

material . 

·  Pulse [CONTINUAR] para utilizar la fuerza predeterminada 
·  Comprobación del Sistema de Seguridad – Compruebe que el sistema de seguridad está 

funcionando correctamente. Realice el siguiente ensayo. 
a)  Después de completar el procedimiento de Ajuste de Seguridad sin nada entre el punzón y el 

yunque, coloque un lapicero de referencia de madera sobre el yunque. 
b)  Lleve protección ocular, mantengase alejado de las partes móviles tanto como sea posible.. 
c) Pise el pedal. 
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d) El piston se extenderá, el punzón contactará con el lapiz y la prensa indicará un fallo de 
seguridad. 

e) Si la madera del lapiz se ha roto, la prensa no ha pasado el test de seguridad . 
Apague la prensa 
Quite y cierre el suministro de aire y electricidad a la prensa.  
Llame a su departamento técnico. 

Lapicero de referencia de Madera - 6.3mm-7.6mm (.250-.300”) entre caras.  Sección Hexagonal 
(6-caras). 
 
Trabajando con la Prensa: 
(Las instrucciones que se dan son para un Nuevo trabajo standard. Para las diferentes opciones 
vea la Sección 6 Controles de La Pantalla Táctil) 
 
·  Encienda la Prensa – presione el botón verde de ENCENDIDO. 
·  Acceda a selección  – pulse [CONTINUAR] en la pantalla táctil. 
·  Seleccione el tipo de Selección – pulse cualquiera 

[AJUSTE DE UTILLAJE]  – Para seleccionar un Nuevo trabajo. 
[RECUPERAR UN TRABAJO] – Para seleccionar un trabajo de una lista pre-memorizada. 
[RECUPERAR EL ULTIMO TRABAJO] – Para seleccionar el mismo trabajo que se estaba 
trabajando al final, incluso si la prensa se apagó posteriormente.  

·  Seleccione Configuración del utillaje – pulse selección 
 

Utillaje múltiple – Determine la configuración de la estación para el utillaje de Torreta QX. 
 Véase Sección 6 Controles de pantalla táctil para las instrucciones de configuración  
 
Herramienta única – Determine Alimentación automática o alimentación manual. 
 Véase Sección 6 Controles de pantalla táctil para las instrucciones de configuración 
  

·  Realice el Ajuste de Seguridad – Siga las instrucciones de la pantalla. Si se está en el modo 
de alimentación automática una fijación será alimentada. Coloque la pieza de trabajo 
correctamente ,plano con el yunque o la fijación. Pise el pedal, el pistón se extenderá y tocará 
la fijación y la pieza de trabajo y “aprenderá” la posición de seguridad. La fijación será ahora 
instalada. 

 
IMPORTANTE:El piston debe contactar la fijación completamente en al pieza de 
trabajo( pero sin instalarse) y tanto la fijación como la pieza de trabajo debe estar 
plana con el punzón y el yunque. La separación entre punzón y yunque no debe 
exceder de los 5,5 mm (7/32”) para cumplir los requisitos de las normas 
internacionales de  seguridad. Esto significa que la altura de la zona libre entre la 
pieza de trabajo y la zona de inserción no debe exceder 5,5mm(7/32”). 
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En estos dibujos pueden verse ejemplos de correcta e incorrecta instalación. 
 

·  Instale la Fijación – Coloque la pieza de trabajo correctamente,plana sobre el yunque o la 
fijación.  Pise el pedal. El pistón se extenderá e instalara la fijación. La prensa estará 
preparada para instalar la siguiente fijación.  
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EJEMPLOS: 
 
Ajuste Tuercas  Ajuste de Pernos  Ajuste Separadores 
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SECCION 11 
 

MANTENIMIENTO  
 
El elemento más importante para asegurar un buen funcionamiento de la PEMSERTER 3000™ 
es asegurar que el aire comprimido que se suministra está limpio y seco. No use aire lubricado. 
 
Siguiendo el programa de mantenimiento que se indica abajo ayudará también a mantener su 
prensa en buenas condiciones de funcionamiento. 
 

IMPORTANTE : Sólo personal cualificado debe llevar acabo las operaciones de 
mantenimiento.  Salvo que se indique lo contrario, realice todo el mantenimiento con  el 
suministro de aire y electricidad desconectados. Trabaje de forma segura y obedezca 
todas las normas de seguridad.  

 
 
Programa de Mantenimiento – PEMSERTER 3000™ 
 
Inspección diaria 
 
·  Comprobación de utillaje ·  NO EMPLEE el utillaje si está agrietado,con 

virutas o dañado de algún otro modo. 
·  Compruebe que todos los centradores 

retráctiles pueden moverse libremente. 
·  Compruebe el cable del pedal ·  Repare o reemplace cualquier parte rota,rajada 

o dañada del cable.  
·  Compruebe la distancia de 

parada de seguridad 
·  Realice el procedimiento de distancia de 

parada de seguridad  (“Test del lápiz”) 
 
Inspección semanal 
 
·  Compruebe el collar del haz 

luminoso 
·  Si la lente de plástico esta sucio, limpie con 

solución óptica y un trapo suave. 
·  Limpie la prensa ·  Limpie cualquier rastro de suciedad, de aceite o 

cualquier otro tipo de material del área de paso de 
aire. Esto ayudará a detectar,problemas con los 
sistemas de la prensa. 
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Mantenimiento e inspección mensual 
·  Compruebe el alineamiento 

del utillaje 
·  Cheque el alineamiento del punzón y yunque. 
·  Compruebe el alineamiento del punzón y 

mordazas  
·  Compruebe el alineamiento de la cubeta con la 

lanzadera  
·  Compruebe el 

funcionamiento del haz 
luminoso  

·  Desmonte el punzón y el yunque del utillaje y en 
el modo de Mantenimiento en la pantalla 
táctil ,haga mover el cilindro hacia abajo hasta el 
final del ciclo.Compruebe que los LEDs del sensor 
de seguridad no cambian o parpadean durante todo 
el trayecto.  

·  Compruebe el 
funcionamiento del conjunto 
de seguridad 

·  Presione en el hacia el adaptador del conjunto de 
seguridad con la mano y asegúrese que se mueve 
de libremente y suavemente al mismo tiempo que 
el  conjunto de muelle. 

·  Compruebe el movimiento 
del Actuador  

·  Compruebe que la lanzadera del cilindro se mueve 
libremente. 

·  Compruebe que la deslizadera se mueve 
libremente 

·  Compruebe que las garras se mueven libremente. 
·  Compruebe que el cilindro de alimentación 

inferior se mueve libremente 
* Compruebe la cubeta 
vibratoria. 

·  Compruebe la presencia de suciedad,polvo,virutas 
o cualquier otro tipo de material en la cubeta, 
limpie si es necesario. 

·  Compruebe las superficies interiores de la cubeta 
tengan un acabado esmerilado. Si las partes de la 
cubeta acaban apareciendo de aspecto pulido o 
billante, la cubeta debería ser chorreada en arena. 

·  Compruebe el adaptador de 
la cubeta 

·  Compruebe la placa del adaptador de la compuerta 
de puertas. La superficie debería tener un acabado 
de chorro de arena .Si alguna zona aparece pulida 
o brillante ,la placa debería ser chorreada en arena.  

 
 
Mantenimiento Anual 
·  Limpie las Válvulas de Aire 

(opcional). 
·  Si aparece contaminación, limpie las válvulas 

neumáticas anualmente. 
·  Limpie el aspirador de vacío 

(opcional) 
·  Si entra contaminación,limpie el aspirador de 

vacío anualmente. 
·  Compruebe la separación 

entre los imanes de la cubeta 
vibradora 

·  La separación entre los imanes y la placa debe ser 
entre  0.9 to 1.0 mm (.035”-.040”) y paralela.  
Ajuste con tornillos si lo necesita. Asegúrese de 
colocar los imanes y placas paralelas. 
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PEMSERTER 3000™ procedimientos de mantenimiento 
 
Comprobación de la distancia de parada de seguridad (“Prueba con lápiz”) 
 
Finalidad: Comprobar que el sistema de seguridad funciona correctamente. 
Razón: El sistema de seguridad de la prensa es el sistema más importante. Está diseñado para 
auto-comprobarse y el fallo de un único componente no puede hacer fallar el sistema. Sin 
embargo,una comprobación debe realizarse siempre como ensayo final del sistema. 
Frecuencia: Diariamente 
Herramientas necesarias : Lápiz de Madera stándard 
(Cualquier lápiz normal valdría pero el más comunmente empleado es el lápiz de madera de 
sección hexagonal con distancia entre caras  6.3mm-7.6mm . 
 
·  Utillaje a instalar  – Cualquier punzón y yunque puede ser empleado. Un punzón plano 

normal  y un yunque para Serie 3000 son 16mm en diámetro y 102mm de longitud. 
�  ADVERTENCIA:  Para realizar esta prueba, NO UTILICE  Módulos de 

alimentación por el fondo, punzones escariadores ni otras herramientas modificadas 
o diseñadas de forma personalizada. 

·  Encienda la Prensa – presione el botón verde. 

·  Acceda al ajustes – pulse [CONTINUAR]  en la pantalla táctil. 

·  Seleccione el tipo de ajuste – pulse [MODO DE CONFIGURACIÓN DE UTILLAJE]   

·  Seleccione Configuración de utillaje – pulse [UTILLAJE ÚNICO]  

·  Seleccione Fuente de alimentación de la fijación – pulse [ALIMENTACIÓN MANUAL]  

·  Seleccione la fuerza – pulse [VALORES PREDETERMINADOS] para aceptar la fuerza 
predeterminada. 

·  Pulse [TUERCA MANUAL] o [PERNO MANUAL]  

·  Seleccione la dimension de la fijación y  material de la pieza de trabajo – seleccione 
diámetro M2.5/#2 y Aluminio 

·  Pulse [CONTINUAR] para utilizar la fuerza predeterminada 

·  Realice el ajuste de seguridad  – Sin una fijación en la pieza entre punzón y yunque .Pise el 
pedal,el cilindro se extenderá y el punzón y el yunque contactarán y “aprenderá” la posición 
de puesta a punto.  El pistón se retractará y aparecerá la pantalla de marcha. 

·   Prueba de Seguridad del Sistema – Compruebe que el sistema de seguridad funciona 
correctamente .Realice el siguiente test: 

a) Después de realizar el primer ajuste sin nada entre el yunque y el punzón (paso anterior)  
coloque  el lápiz esobre el yunque. 

b) Lleve protección ocular, mantengase alejado de las partes móviles de la prensa tanto como 
sea posible. 

c) Pise el pedal. 
d) El pistón se extenderá, el punzón contactará con el lápiz y la prensa indicará un fallo de 

seguridad.  
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e) Si la madera del lápiz se rompe,la prensa no ha superado el ensayo de seguridad. 
Apague la prensa. 
Quite el suministro de aire a la prensa . 
Avise al servicio técnico. 
Contacte con su representante de servicio. 
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SECCION 12 
 

LOCALIZACION DE AVERIAS  
 

Aviso: Si llegara a producirse un problema interno del PLC, refiérase a la información técnica del 
fabricante o comuníquese con un técnico de servicio de PennEngineering®. Los clientes en los 
EE.UU. deben tener la bondad de llamar al 800-523-5321. Los clientes internacionales deben tener 
la bondad de llamar al (215) 766-8853. 

SINTOMAS DIAGNOSTICOS Y 
CAUSA(S) PROBABLES 

SOLUCIONES 
PROBABLES 

A. Mal funcionamiento del Sistema Completo 

1. La prensa no arranca. (la luz de 
APAGADO no se enciende) 

a. Desconector eléctrico apagado. 
b. No hay potencia a la prensa. 
c. Falla del suministro principal. 

a. Enciéndalo. 
b. Revise los fusibles principales. 
c. Revise el suministro principal. 
Repóngalo si está defectuoso. 

La prensa no arranca (luz de 
ENCENDIDO iluminada) 

a. Pulsador de APAGADO está 
"abierto". 
b. Pulsador de ENCENDIDO no se 
cierra 
c. Fallo del MCR (Relé de Control 
Principal.) 
d. Los fusibles F1 y/o F2 están 
abiertos. 

a. Revise el pulsador. Repóngalo 
si está defectuoso. 
b. Revise el pulsador. Repóngalo 
si está defectuoso. 
c. Revise la continuidad del 
cableado. Repóngalo si está 
defectuoso. 
d.  Reemplazar los fusibles. 

2. La prensa no cicla a. Entradas 1 y 2 del detector de 
seguridad están encendidas. 
 
b. El pedal no realiza su 
función apropiadamente. 

a. El reflector no está en la 
posición adecuada para el proceso 
de "corriente de luz". 
b. Revise el pedal y el cableado. 
Repóngalos si están defectuosos. 
 

3. FALLOS DE SEGURIDAD 
Los detectores disparan arriba/ 
debajo de la ventanilla de 
seguridad. 

a. Alineamiento incorrecto del 
punzonador/pinza/yunque. 
b. Deslizadera/pinza requiere 
mantenimiento o limpieza. 
c. Daño al resorte del alojamiento 
de seguridad. 
d. Detector de proximidad del 
pistón demasiado lento; la 
deslizadera se "demora" en 
retractarse. 

a. Revise el alineamiento. 
 
b. Limpie/lubrique los ejes según 
sea necesario. 
c. Revise los resortes/repóngalos 
si están defectuosos. 
d. Mueva el detector ligeramente 
hacia arriba, manteniendo el 
espacio libre de 1 mm. 
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SINTOMAS DIAGNOSTICOS Y 

CAUSA(S) PROBABLES 
SOLUCIONES 
PROBABLES 

B. Mal funcionamiento Eléctricos/Electrónicos 

1. EL HMI no funciona pero 
el botón de energía está 
encendido. 

a. El fusible F15 y/o 16 está 
abierto. 

a. Analice y repare el circuito 
relacionado con el HMI y 
después reemplace el fusible. 
b. Reemplace el HMI si está 
defectuoso. 

2. Los detectores no funcionan. a. Revise si los fusibles F1, F2 
o F6 están abiertos. 
b. Revise si hay un cableado en 
cortocircuito. 

a. Si están abiertos, investigue 
el circuito y reemplace los 
fusibles.  
b. Arregle el cortocircuito y/o 
reponga el detector 

3. Todas las funciones CC se han 
detenido. 

a. Revise los fusibles F1 y F2. 
b. Revise que haya voltaje de 
línea en las terminales de 
suministro. 

a. Reemplace si están quemados. 
 
b. Revise el cableado. 
c. Reponga el suministro de 
potencia.   

4. La prensa no se enciende. a. Revise si hay potencia de 
entrada. 
b. Revise si la desconexión 
principal está apagada. 
c. Revise MCR/cableado. 

a. Suministre energía. 
 
b. Páselo a la posición de 
ENCENDIDO. 

5. La prensa no se desactiva. a. Revise si el pulsador de 
APAGADO está defectuoso. 
b. Revise el cableado del 
sistema MCR. 

a. Repóngalo si está defectuoso. 

8. Ausencia de voltaje en un 
solenoide en particular. 

a. Revise si hay una bobina en 
cortocircuito. 
b. Revise el voltaje de salida 
relacionado. 

a. Reponga o reemplace. 
 
b. Reponga la tarjeta de salida si 
está defectuosa. 

C. Mal funcionamiento del Pistón 
1. El pistón no sube y baja 
uniformemente. 

a. Revise los actuadores de 
alta velocidad y de alta 
torsión. 

a. Contacte con el 
representante de servicio 
local. 

2. El pistón no baja. a. Revise los accionadores y el 
sistema de control. 

a. Contacte con el 
representante de servicio 
local. 

3. El pistón no sube. a. Revise los accionadores y el 
sistema de control. 

a. Contacte con el 
representante de servicio 
local. 

4. La punta del conjunto de 
seguridad está suelta. 

a. Revise los tornillos de fijación 
que sujetan el punzonador. 

a. Apriete los tornillos de fijación. 
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SINTOMAS DIAGNOSTICOS Y 

CAUSA(S) PROBABLES 
SOLUCIONES 
PROBABLES 

5. Hay una insuficiencia en la 
fuerza de inserción. 

a. Revise si la fijación del nivel de 
fuerza es demasiado baja. 
b. Revise el sistema de 
control. 
 

a. Restablezca el nivel de fuerza 
mediante las pantallas de tacto.  
b. Contacte con el 
representante de servicio 
local. 

D. Mal funcionamiento del Sistema Neumático 
1. Ausencia de vacío en el 
punzonador. 

a. Revise que el voltaje de 
salida sea el apropiado. 
 
b. Revise el solenoide del 
aspirador de vacío. 

a. Si no produce 24V, 
contacte con el representante 
de servicio. Si produce 24V y el 
solenoide no funciona, reponga el 
solenoide. 
b. Repóngalo si está defectuoso. 

2. Ausencia de entrada de aire en 
la prensa. 

a. Revise si el regulador FRL 
manualmente operado está 
cerrado. 
b. Revise la válvula de volcaje del 
FRL. 

a. Abra el regulador FRL. 
Repóngalo si está defectuoso. 
 
b. Repóngalo si está defectuoso. 

3. No se escucha el sonido del 
"descarga" de aire cuando se 
apaga la prensa. 

a. Revise la válvula de descarga 
FLR para verificar la presión de 
entrada y la fijación del 
interruptor de presión. 

a. Repóngalo si está defectuoso. 

E. Mal funcionamiento del Utillaje 

1. Si: 
·  El bocanador no funciona 

correctamente. 
·  El Soplador 1 no funciona 

correctamente. 
·  El Soplador 2 no funciona 

correctamente. 
·  La lanzadera no se desliza de 

atrás hacia adelante. 
·  La deslizadera delantera 

superior del utillaje no se 
extiende. 

·  Las tuercas de alimentación 
inferior no están siendo 
empujadas hacia el yunque. 

·  El conjunto de la agarradera 
no funciona. 

a. Revise que el voltaje de 
salida sea el apropiado. 
b. Revise el voltaje en el 
solenoide. 

a. Si no produce 24V contacte 
con el representante de 
servicio.  
b. Si produce 24V, el voltaje 
sí le llega al solenoide pero el 
solenoide no funciona, 
reponga el solenoide 

2. La lanzadera se ha atascado. a. Hay una fijación atascada. a. Quite la fijación. 
3. Las tuercas o los pernos no 
están siendo atraídos 
correctamente a través del escape. 

a. El escape está fuera de 
alineamiento. 

a. Vuelva a alinear el escape. 
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SINTOMAS DIAGNOSTICOS Y 
CAUSA(S) PROBABLES 

SOLUCIONES 
PROBABLES 

4. Largas extensiones de pernos 
están atascando el tubo. 

a. Los dobleces del tubo están 
demasiado apretados. 

a. Arregle el tubo de manera que 
se doble hacia el marco y a través 
de las presillas del tubo en el 
marco. 

5. La lanzadera vibra junto con la 
cubeta. 

a. La lanzadera está demasiado 
cerca al escape. 

a. Mantenga un espacio libre de 
unos .040" entre la lanzadera y el 
escape. 

F. Mal funcionamiento de la Taza Vibratoria 
1. La cubeta no vibra. a. Revise que el voltaje de 

salida sea el apropiado. 
b. Revise el voltaje en el 
solenoide. 
c. Revise los circuitos del 
controlador interno del accionador 
de la cubeta. 

a. Si no produce 24V contacte 
con el representante de 
servicio.   
b. Si produce 24V, el voltaje 
sí le llega al solenoide pero el 
solenoide no funciona, 
reponga el solenoide 
c. Revise si hay un devanado en 
cortocircuito en ambos imanes. 
Repare el cortocircuito y reponga 
el fusible controlador del 
accionador de la cubeta. 
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SECCION 13 
 

PIEZAS DE REPUESTO 
 

 
 

DESCRIPCION DE LA 
PIEZA 

NUMERO 
DE PIEZA 

 
CANTIDAD 

 
FABRICANTE 

 
NUMERO DE PIEZA 
DEL FABRICANTE 

Piezas de Repuesto de Nivel Uno 
(Mantenga este inventario mínimo de piezas cuando pueda soportarse un poco de tiempo muerto) 

DETECTOR DE 
SEGURIDAD 

8013998 1 OMRON E3Z-T81 

VALVULA, 4 
DIRECCIONES, 2 
POSICIONES 

8003211 1 SMC 
 

VQZ2151-5LO 
 

CILINDRO DE AIRE  
(LANZADERA) 

8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1 

CILINDRO DE AIRE 
(EMPUJADOR) 

8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2 

AGARRADERA 8006257 
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