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Copyright 2011 PennEngineerifignc. Todos los derechos reservados.

Queda prohibida la reproduccién, copia o transmididtal o parcial de este documento, en cualquier
forma o por cualquier medio, sin el consentimigriaoescrito de PennEngineefindnc. (en adelante
denominado la Empresa”). Esto incluye fotocoprmacenamiento de informacion y sistemas de
recuperacion. El material en esta documentacidngpoambiarse sin previo aviso.

LEA LOS SIGUIENTES TERMINOS Y CONDICIONES CON ATENGN ANTES DE UTILIZAR
EL SOFTWARE INCLUIDO CON EL EQUIPO. AL UTILIZAR EISOFTWARE QUE ACOMPANA
AL EQUIPO SE COMPROMETE A REGIRSE POR LOS TERMIN®EONDICIONES DE LA
PRESENTE LICENCIA.

Todo el software entregado con el equipo estacsajena licencia. La Empresa concede al usuago un
licencia intransferible y carente de exclusividadaputilizar este software en codigo de objetorsetae

y Unicamente en conexion con el uso del equipauskihrio no asignara, sublicenciara ni transfelicha
licencia de modo separado al equipo. No se conuedén derecho parcial o total para copiar un
programa autorizado. La propiedad del software jadlocumentacion pertenece a EIl usuario no
modificard, combinara ni incorporara ninguna fowraarte de un programa autorizado con otro material
de otro programa, no creara un trabajo derivadanderograma autorizado ni usard un programa
autorizado en una red. El usuario se compromatardener el aviso de copyright de la Empresa en los
programas entregados con el equipo. El usuaript@o® descomponer, desmontar, descodificar o
realizar ingenieria inversa en ningun programareasdo entregado con el equipo, ni en ninguna de su
partes.

GARANTIA LIMITADA: La Empresa solo garantiza quésoftware funcionara de acuerdo a la
documentacién que acompafia al equipo durante ieldoede garantia del equipo. La Empresa no
garantiza que no haya errores en el softwareedtirso exclusivo del usuario y la responsabilidad
exclusiva de la Empresa con respecto a defecteksaftware sobre los cuales se le notifica durahte
periodo de garantia del equipo es la de repanastisr el software segun el criterio de la EmpreEsta
garantia limitada no se aplicara si el softwarsitia modificado, el usuario no ha operado el saoftveke
acuerdo a la presente documentacion o el softwaestado sujeto a tension fisica o eléctrica arprma
uso inapropiado, negligencia o accidente.

EXCEPTO PARA LA GARANTIA EXPRESA EXPUESTA ANTERIORENTE, EL SOFTWARE SE
SUMINISTRA “TAL CUAL” CON TODAS LAS FALLAS. LA EMPRESA HACE DESCARGO DE
TODAS LAS DEMAS GARANTIAS, EXPRESAS O IMPLICITASNCLUYENDO PERO SIN
LIMITARSE A, GARANTIAS DE COMERCIABILIDAD, ADECUACION PARA UN PROPOSITO
CONCRETO Y LA NO VIOLACION O PRESENTACION DE UN CUSO DE TRATO, USO O
PRACTICA DE COMERCIO.

EN NINGUN CASO LA EMPRESA SERA RESPONSABLE POR DARANDIRECTOS,
ESPECIALES, RESULTANTES O INHERENTES, ENTRE ELLOSSYN LIMITACION, PERDIDA
DE BENEFICIOS O DANO A LOS DATOS QUE PROCEDAN DELS® O IMPOSIBILIDAD DE
UTILIZAR EL EQUIPO, EL SOFTWARE O ALGUNA PARTE DETA DOCUMENTACION,
INCLUSO AUNQUE LA EMPRESA HAYA SIDO AVISADA SOBRE A POSIBILIDAD DE
DICHOS DANOS.
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A iLea el manual antes de trabajar con la prensa!

SECCION 1

INTRODUCCION

El manual de la Prensa de instalacién de fijaci®fegISERTER 3000 describe la version
automatica estandar de la prensa Serie 3000.

Sistema de proteccion o seguridad con sensibildkador de 0,4 mm (0,015")

Sistema exclusivo de descenso rapido del punzogaipe eficaz con fuerza adecuada.
Sistema de control computerizado mediante partédtid que permite al operario acceder
de forma precisa y facil a los controles. Diseffaala un ajuste, operacién, mantenimiento y
diagnéstico rapido.

Répido montaje y cambio de utillajes del sistemaloheentacion. Utilizando una misma
cubeta de alimentacion permite el empleo de undiamg@ma de utillajes.

Especificaciones:

Fuerza del Piston 1.8to 71.2 kN (400 to 16,08)
Tipo de Sistema de Presion Actuador electromeoanic
Requisitos de Aire 5a 6 BAR (75 al8PC)
6 mm de flujo de linea de diametro minimo
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, 18z, 20A, 1

Electricidad (Europa y Costa del Pacifico) 240-253@\VCA, 50 Hz, 20A, 1

Electricidad (Europa, Cuenca del Pacifico) EIl madtomatico para tuercas a 30 inserciones
por minuto es de unos 1,3 litros/seg. a 1 atm.
(2,75 scfm). EI modo automatico para pernos a
30 inserciones por minuto es de unos 3,4 litros/seg
a 1l atm. (7,25 scfm).

Temperatura Ambienta 32 a 104F (0C a 400C)

Humedad Ambient 0% a 100% (No se considera eldarentrada)
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SEGURIDAD
PEMSERTER 3000™fue disefiada para cumplir las normativas de ségdifiSO,ANSI,OSHA,CEN y
CSA aplicables.
PEMSERTER 3000™ cumple con las directives aplicables de la UnigroEea (EU) y lleva la marca
CE.
PEMSERTER 3000™ cumple con los requerimientos basicos de lasesiges directivas:
The Series 3000™ conforms to the essential reqeingsrof the following directives:
EN 60204-1 Seguridad de las maquinas — Equipamatétdrico de las maquinas Parte 1.:
Requisitos generales.
ISO 14121-1:2007 — Seguridad de maquinaria — Riimipara evaluacion de riesgos
EN 349 Seguridad de las maquinas — Espacios minpaua@sevitar 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 rc€ptos basicos,principios
generales para el disefio — Parte 1: Terminologicdametodologia.
BS/EN/ISO 12100-2:2003 Seguridad de maquinaria rc€ptos basicos, principios
generales para el disefio — Parte 2: Principiosdgsn

Por favor lea y siga las instrucciones de seguridaddicadas mas abajo.
A PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Antes de realizar el mantenimiento en la prensagag y bloguee el suministro de energia
eléctrica. El voltaje que utiliza la maquinarieeda provocar una descarga eléctrica y/o
guemaduras que podria ser letal. Tome todas ld&lasenecesarias en todo momento
cuando trabaje con esta maquina o a su lado.

Emplee siempre gafas de proteccién cuando traba&alice mantenimiento en la prensa.

Se recomienda emplear protecciones auditivas.

Siempre desconecte el suministro eléctrico a lagarg desenchufe el cable, mientras instala la
prensa.

Antes de trabajar con la prensa, asegurese deaguanidispositivo de desconexion del aire y que
éste esta en zona accesible de forma que el airpritnido pueda ser desconectado rapidamente en
caso de emergencia.

Compruebe regularmente el desgaste de los raconesigueras.

Emplee solo piezas homologadas para reparaciomesitnimiento.

No emplee herramientas deterioradas,agrietadasgaskadas.

Fije de forma fiable el circuito de aire.

No interfiera o contacte con las zinas mévilesaderensa.

No lleve nunca colagantes,ropa holgada o nada uglierna ser trabado por las partes moviles de la
prensa.

Si un nuevo operario trabaja con la prensa, assgupee estas instrucciones estan disponibles para
ser leidas.

No emplee la prensa méas que para aquello paralbasido disefiada.

No modifique de ninguna forma esta prensa.

Las fijaciones son sopladas a gran velocidad. it tie plastico debe estar bien sujeto antes de
trabajar con la maquina. Verifique el estado debtantes de su uso.
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A PRECAUCIONES DE SEGURIDAD RELATIVAS A LA ELECTRICID AD:

Antes de realizar el mantenimiento en la prensaga y bloguee el suministro de energia
eléctrica. El voltaje que utiliza la maquinarigedae provocar una descarga eléctrica y/o
guemaduras que podria ser letal. Tome todas ld&lasenecesarias en todo momento
cuando trabaje con esta maquina o a su lado.

El suministro de corriente alterna debe desconeei@&l accionador utilizando un sistema de
aislamiento autorizado antes de que se quite nangabertura del accionador o antes de que
se realice algun trabajo de mantenimiento.

La funcion Parada no elimina el voltaje peligrosocedente del accionador, del motor o de
cualquier unidad externa opcional.

El accionador contiene capacitadores que tienercanga de voltaje potencialmente letal
después de que se haya desconectado el sumirestA.dSi el accionador estuvo activado,
el suministro de CA debera aislarse por lo menes ghinutos antes de poder continuar el
trabajo.

La funcion Desactivar no elimina el voltaje peligogprocedente del accionador, del motor o
de cualquier unidad externa opcional.

Q ATENCION: Nada mas recibir su prensa, establezca utcodigo de mantenimiento” para su
supervisor o personal, de mantenimiento exclusivamie, ya que aunque es dificil, es posible
manejar la prensa sin los las protecciones de segad entradas en el modo de
mantenimiento. Solo personal preparado debe usar elodo de mantenimiento.
PennEngineering® no es responsable del uso inadecuado del modo dantenimiento que

pueda provocar una disminucién en el nivel de funonamiento de la prensa o en la seguridad
del operario.
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Etiqueta

Definicion

A\

Etiqueta de Precaucion General — Hay piezas queeren
atencion especial. Estan especificadas en el mdeuaperario.

A

A CAUTION

Laser radiation.
DO NOT STARE
INTO BEAM
Class 2 laser product.

PELIGRO: Radiacion por Laser. Mirar desde el extremo
del rayo. Producto de clase 2.

Segun EN 6082% ANSI Z136.1: Los laser de clase 2 son
dispositivos de baja energia que emiten radiadsible en
longitud de onda entre 400mm a 700mm. Una expasicio
momentaria no es considerada peligrosa ya qumitIfadiante
de este tipo de dispositivos es menos de MPE (n&xim
Exposicién Permisible) para una exposicion momesgdte
0,25segundos 0 menos. Una exposicion intenciotdadarga
duracion ,es considerada peligrosa.

Nunca dirija el rayo hacia otro punto distinto deieza de
trabajo.

Proteccion ocular — Debe llevarse proteccién oaulando se
trabaja con la prensa.

Etiqueta de superficie caliente — Superficie GaéieNo tocar.

Etiqueta de punto de golpeo — Mantenga las maegedals..
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GARANTIA

PennEngineerirfygarantiza que este producto si es utilizado cordaartas especificaciones y trabajando en
condiciones normales, estara libre de defectosezapy mano de obra en un periodo de (1) un astbeda fecha
de compra.

Esta garantia no podra plaicarse a cualquier ptodpe haya sido alterado,modificado o reparadarsegcriterio
de PennEngineerifig Esta garantia no se aplicara a ningtin produstchaya sufrido un uso inadecuado o
negligente o haya sufrido algun accidente.

La Uunica compensacion al comprador se limitararaparacion, modificacion o reemplazamiento a di=én de
PennEngineerify En ningtin caso PennEngineefisgra responsable del abono de los costes ocas®pado
ningGn dafio indirecto. En ningtin caso el costadmmpensacion de PennEngine€tipgdra exceder el precio de
venta del producto.

Esta garantia es exclusiva y reemplaza a cualqtriggarantia. Ninguna informacion oral o esatédos
empleados Representantes o distribuidores de PgimeEning podra incrementar la aplicacion de esta garantia o
crear cualquier nueva garantia.

Dirija cualquier consulta o cuestion que desedzaasobre su prensa PEMSERTESeries 3009
PennEngineerify Llamada gratuita al teléfono 1-800-523-5321Nente América) o al 215-766-8853. Montaje,
training y servicio de reparacion esté disponiblemmnas mantenga su prensa, Intrucciones y Repaesiestan
disponibles durante la vida de su prensa llamahdegartamento técnico de PennEngineéting
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DIMENSIONES DE LA "GARGANTA" DE LA PRENSA

Copyright 2011 de PennEngineering

Pagina 6 de 118




SECCION 2

IDENTIFICACION Y LOCALIZACION DE LOS COMPONENTES PR INCIPALES DE
LA PRENSA

Identificacion de los componentes principales de farensa
Esta seccion introduce al usuario a los compongmiesipales de la prensa.
Marco

El marco es la estructura de la prensa. La segridnipal esta fabricada de acero sélido con
componentes soldados que constituyen la basedghads secciones de apoyo. Todas las piezas
estan montadas al bastidor de manera directa eatdi

Actuador/Pistén

La fuerza del piston de la prensa es ejercida paauador lineal electromecanico con tornillo
de rodillo. Esta instalado en el marco y esta addepor el cercado delantero. Conectado al
actuador, en el extremo posterior, esta el codificaque lee la ubicacion del actuador.
Conectado al actuador de varillas (pistén) estél @onjunto de caja de seguridad, descrito en la
Seccion 3.

Controles del Operario

Todos los controles del operario estan situadda poerta del Cercado Delantero con la
excepcion del pedal. Estos controles incluyen fadta de Tacto, el Pulsador de Parada de
Emergencia, el pulsador de Encendido de Potergiajsador de Apagado de Potencia, el biper
audible y el pulsador del Proyector de Luz.

Pantalla de Tacto- Esta es la interconexion principal al sistemaal®rol de la prensa
(el PLC). Se le utiliza para la instalacion y elntage y la configuracion de alimentacion
automaética, la retroalimentacion al usuario y liagddsticos. La pantalla muestra
informacion textual y gréfica y permite que el @er haga selecciones tocando las distintas
partes de la pantalla conforme a lo indicado grafgtalla. La pantalla de tacto esta
programada con un modo automatico de guardadordelisaque deja la pantalla en blanco
después de 10 minutos si no esté siendo utiliZzala reactivar la pantalla, solo necesita
tocar cualquier parte de la pantalla. La Seccide 6ste manual ofrece explicaciones
detalladas acerca de cada pantalla.

Boton de parada de emergencia Al pulsar el boton sucede lo siguiente:
Se activa un circuito de frenado de emergencigpediente que rapidamente decelera y
paraliza todo el movimiento del actuador (del pi¥tde acuerdo al conjunto de caja de
seguridad descrito en la Seccién 3.
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Desconecta el suministro de energia a la valvukesdape y suministro rapidos (véase la
entrada del sistema de suministro de aire en lm@&). Cuando se agota la presion,
todo movimiento neumatico se detiene.

Durante una situacion de parada de emergencia sactd@n todas las salidas. El
sistema de control permanece en linea y detegiartala de emergencia.

Botén de encendido- Si la prensa esta en funcionamiento, este beypédnece con una luz
verde. Cuando la prensa esta inactiva, pulse estm Ipara proveer suministro de energia al
sistema de control de la prensa.

Boton de apagadc- Este botdn se enciende de color ambar si hagxaam eléctrica con la
prensa pero la prensa esta apagada. Cuando lagsasencendida ,la luz ambar se apaga.
Presione este botdn para apagar la prensa, seaclartzonexion desde el control del sistema
y a todas las parte moéviles incluyendo la valvi@administro y escape de aire.

Biper Audible - El biper esta controlado por el PLC y se lezdilpara indicar al
operario situaciones en que la prensa o la operaeguieren atencion especial. Este
volumen puede ajustarse haciendo girar el anilterex y ajustando la apertura del biper.

Pulsador del Proyector de Luz Oprima este pulsador para encender y apagar el
proyector de luz. Este pulsador est4 encendidodoulanesta el proyector de luz laser. Jamas
apunte la luz en ninguna direccion que no sea la geza de material y jamas mire
directamente hacia el proyector de luz.

Pedal - Utilizado por el operario para controlar el agqae de un ciclo de prensa. Deja al
operario libre para hacer uso de sus manos y manigumaterial.

Cercado de accionador eléctrico (principal) — Véasérafico 2-5

El cercado del accionador principal a la derechka ggensa alberga todos los componentes
principales del Sistema de servomotor que contrelactuador principal. Estos componentes
incluyen el controlador principal del servomotdrcentrolador del motor de alta torsion, el
circuito de frenado de emergencia, el suministrertergia de 24 voltios y la desconexion del
suministro principal de energia.

Cercado eléctrico inferior — Véase Diagrama 2-6
El cercado eléctrico inferior, bajo el cercadoaionador principal, alberga el modulo de

entrada/salida, el interruptor de ethernet, el dicoonador de sefal del sensor de fuerza 'y
diversos componentes eléctricos y terminales delalision. La puerta se cierra con llave.
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Cubeta Vibratoria de Alimentacion (Componente de Aimentacién Automatica de
Fijaciones)

La Cubeta Vibratoria de Alimentacion, en el ladguierdo de la prensa, se utiliza para la
alimentacion automatica de fijaciones. Se tratarddispositivo accionado por electricidad que
sostiene y mueve distintos tipos de fijaciones. Hiafintos tipos de componentes de
herramenteria conectados a la cubeta para oriestéijaciones que estan siendo alimentadas
fuera de la cubeta. La cubeta vibratoria vienepfa con un adaptador de "Escape Universal"
utilizado para el todo el utillaje de tipo tuercalgun utillaje de tipo perno. La Cubeta Vibratoria
de Alimentacién esta controlada por un cuadraneryun interruptor en la Caja de Control de la
Cubeta por encima de la cubeta.

Reqgulador de Amplitud de la Cubeta 1.a amplitud o fuerza de vibracion de la cubeta
esta regulada por un regulador de control. El @jdstamplitud se utiliza para controlar el
ritmo de alimentacion y el rendimiento del procdsalimentacion automatica. El PLC
activara la cuenca automaticamente de nuevo cusmedbmente la siguiente fijacion.

Interruptor de Triple Modo de |la Cubeta - Se utiliza un interruptor de tres vias para
seleccionar si la cubeta siempre esta encendatapse esta apagada o controlada
autométicamente por el PLC. Cuando el interruptede fijado en auto, el PLC activa la
cubeta durante el modo de marcha y durante los@&tigos. Durante el modo de marcha, el
PLC apagara la cubeta si hay un periodo de indativiDurante la carga o descarga de
fijaciones, apague o encienda la cubeta como leecwa. Vuelva a colocar el interruptor en
AUTO cuando haya concluido.

Conjunto de Apoyo de Lanzadera (Componente de Alinmgacion Automatica de Fijaciones)

El Conjunto del Soporte de Lanzadera, situadodal tee la Cubeta Vibratoria de Alimentacion,
se utiliza para sujetar y accionar los componettda lanzadera de utillaje, enviar suministros
de aire y sujetar el detector de Gorrén en el TwlaoValvula Bocanadora de Control de Flujo.

El Cilindro de Aire de Lanzadern el Conjunto de Soporte de Lanzadera activantzaldera del
utillaje. La lanzadera recibe las piezas alimergatésde la cubeta vibratoria de alimentacion,
singulariza las piezas, y las alimenta hacia laz®i punzén/yunque. El conjunto de soporte de
lanzadera esta alineado con la cubeta vibratoraichentacion. El alineamiento apropiado es
importante para el funcionamiento del utillaje adédnzadera.

Detector de Perno en Tubo El PLC utiliza este detector de anillo para vigyar
controlar el proceso de alimentacion del utillagetigo perno.

Vélvula de Control de Flujo Bocanador- Esta valvula regula el flujo de aire a las
conexiones de utillaje de la Cubeta Vibratoria dien@ntacion, y se utiliza para regular los
distintos aspectos del rendimiento del escapels dempuerta de tuercas.
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Ensamblado de Deslizadera y Pinza (Componente deidentacion Automatica de
Fijaciones)

El Ensamblado de Deslizadera y Pinza montado arta puperior de la garganta del bastidor se
utiliza para sujetar componentes de utillaje d@eafitacion superior y tiene dos activadores
neumaticos. Los dos activadores son un cilindrdesizamiento lineay una_pinza de acciéon
paralela A pinza se utiliza para activar las mandibulastiiaje que sujetan las fijaciones. La
pinza se abre y se cierra para recibir y soltafijsones. El agarrador esta unido al extremo de
la deslizadera lineal. La deslizadera lineal sezatpara mover la pinza y las mandibulas de su
posicion retractada hacia la posicién punzonadeste sistema es utilizado para alimentar las
fijaciones hacia el utillaje de punzonado. El Caijude Deslizadera y Traccionador también
sujeta el utillaje de extensién de tubos paraiktiéttipo perno. El Conjunto de Deslizadera y
Perno puede quitarse para el acceso a piezas asget material.

Conjunto del Portayunque

El Conjunto del Portayunque, montado al fondo dgal@anta del bastidor, se utiliza para sujetar
los componentes de utillaje del yunque y tieneala silindro de aire. El Cilindro de
Alimentacion Inferior se utiliza para activar loNulos de Utillaje de Alimentacion Inferior.

Vélvula de Utillaje/Cabina de Almacenamiento

La Valvula de Utillaje/Cabina de Almacenamientcestuada por debajo de la Cubeta
Vibratoria de Alimentacion. Detras de la puertasstxptra cabina que contiene las valvulas
neumaticas que controlan los distintos activadpsspladores del utillaje. Bajo dicho cercado
se encuentra el Tanque de Acumulacion de Aire ti#hjd. El tanque proporciona un
suministro constante de aire comprimido a las \ak/de utillaje para un rendimiento
consistente de alimentacion al utillaje.

Sistema de Entrada de Suministro de Aire

El suministro de aire comprimido entra por detrdsadprensa mediante un sistema que incluye
un filtro/regulador y un interruptor de escape dapralvula de suministro controlado
eléctricamente. El requladesta fijado manualmente para controlar la pred@la linea de
suministro. El encender la valvula de volcaje projmma aire a la prensa. Cuando la valvula de
volcajeesta apagada, la valvula se cierra y hace el esépplamente de todo el aire
comprimido corriente abajo en la prensa. El infghiwude presidenvia una sefial al PLC
cuando se mantiene cierta presion calibrada énda de suministro. Si el suministro de presion
cae por debajo del punto de calibracion del infgoy cambia de estado. EI PLC lee el cambio
de estado, detiene la prensa, y notifica al operari

Cabina de Almacenamiento del Utillaje (Opcional)

El gabinete de almacenamiento del utillaje estéadih a la izquierda de la prensa.
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ELEMENTO

DESCRIPCION

CUBETA VIBRATORIA DE ALIMENTACION

CONJUNTO DE SUPORTE DE LANZADERA

VALVULA DE UTILLAJE CABINA DE ALMACENAMIENTO

CERCADO DEL ACTUADOR PRINCIPAL (PISTON)

CERCADO DEL ACCIONADOR ELECTRICO PRINCIPAL (SUPEBR)

CERCADO ELECTRICO (INFERIOR)

ENSAMBLADO DE DESLIZADERA'Y PINZ

ONOO|R|WIN P

ENSAMBLADO DEL PORTAYUNQUE

FIGURA 2-1
SERIE 3000 PRESNA
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ELEMENTO DESCRIPCION

CUBETA VIBRATORIA DE ALIMENTACION

CONJUNTO DE SUPORTE DE LANZADERA

VALVULA DE UTILLAJE CABINA DE ALMACENAMIENTO

CUADRO CILINDRO PRINCIPAL

CAJA DEL SISTEMA NEUMATICO / HIDRAULICO

CUADRO ELECTRICO

N0 WIN -

ENSAMBLADO DE DESLIZADERA'Y PINZ

FIGURA 2-2
CONTROLES DE OPERARIO
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ELEMENTO DESCRIPCION
1 ACTUADOR LINEAL ELECTROMECANICO CON TORNILLO DE
RODILLO
2 MOTOR DE ALTA TORSION
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 VACIO
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 AREA DEI PUNZON Y YUNQUE
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ELEMENTO DESCRIPCION

ACCIONADOR DE ALTA VELOCIDAD

ACCIONADOR DE ALTA TENSION

TERMINAL DE SUMINISTRO DE CORRIENTE ALTERNA

INTERRUPTOR PRINCIPAL

TRITURADORAS

FUSIBLES

FILTRO DE LINEA

TERMINALES

TERMINAL DE TIERRA

SUMINISTRO DE ENERGIA 24VDC

e
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TERMINALES

FIGURA 2-5
CERCADO DE ACCIONADOR ELECTRICO PRINCIPAL (SUPERIQR
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FIGURA 2-6
CERCADO ELECTRICO (INFERIOR) — CONTINUACION
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ELEMENTO DESCRIPCION

RELES DE CONTROL PRINCIPALES

TERMINALES DE DIODOS

FUSIBLES

CAPACITADOR

RELES DE ESTADO SOLIDO

BLOQUE DE ENTRADAS Y SALIDAS PARA EXPANSION

INTERRUPTOR DE ETHERNET

AMPLIFICADOR DE SENSORES DE TENSION

OO IN|O|OTBWIN|EF

RESISTENCIAS ELECTRICAS

FIGURA 2-6
CERCADO ELECTRICO (INFERIOR)
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SECCION 3

SEGURIDAD

A ADVERTENCIAS - Para evitar accidentes:

1. Antes de realizar el mantenimiento de esta magaipaque y bloquee el suministro de
energia eléctrica. El voltaje que utiliza la maaguwia puede provocar una descarga eléctrica
y/o quemaduras que podria ser letal. Tome todasdalidas necesarias en todo momento
cuando trabaje con esta maquina o a su lado.

2. El mantenimiento, reparacion, montaje u operaceeste equipo soélo debe ser realizado por
personal autorizado y capacitado.

3. Emplee siempre protecciones oculares mientrasjérab@alice mantenimiento.

DISTINTIVOS DEL SISTEMA DE SEGURIDAD

1. El actuador principal (del piston) esta equipado wo bobinado secundario optimizado para
frenar. Este bobinado junto con el circuito de didlmde emergencia se usa para paradas de
emergencia. Cuando se desconecta la energiaadéxse pulsa el botén “OFF/Apagado” o
el de parada de emergencia, la prensa pasa patalafeste circuito y detiene rapidamente
el movimiento del piston.

2. Apagar la corriente eléctrica, ya sea mediant@&rh“OFF/Apagado” o el boton de Parada
de emergencia hara que la valvula de escape y strairdpido pierda toda la presion de
aire de la prensa. Sin presion contenida, se @eta@o movimiento neumatico.

3. La puerta del cuadro eléctrico esta cerrada coe l@ra desalentar el acceso desautorizado.

4. El sistema patentado de seguridad distingue enagieza de material debidamente
colocada entre el piston y el yunque y un objetoaéo colocado entre el pistdn y el yunque.
El sistema de seguridad funciona de la siguienteenaa

Un dispositivo conocido como codificador esta iteta en la parte superior del actuador
principal. El codificador percibe la posicion detuador principal y transmite esa
informacion de nuevo al PLC.

Un detector conocido como transductor lineal se&ienica instalado encima del cilindro
principal. El transductor lineal detecta la posicdel piston del cilindro principal y
transmite dicha informaciéon nuevamente al PLC.

Un dispositivo denominado "conjunto de caja de 8dgd" esta instalado al fondo del
piston. El conjunto consiste en una seccion fijaooida como el alojamiento y una
seccion comprimible y cargada por resorte conooitiao el adaptador. El adaptador
sostiene el utillaje del punzonador. Cuando ebpise extiende y el adaptador o el
utillaje punzonador hace contacto con el objetgpejunto de seguridad queda
comprimido.
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Dos pares redundantes de rayos detectores 6pBgoasadda estan situados en el interior
del cercado delantero debajo del cilindro princigada par de detectores mantiene un
trayecto de rayo o6ptico individual que se reflejeaaés de uno de los dos agujeros en el
piston por medio del "collar reflector" Cuando senprime el conjunto de seguridad, con
parte del conjunto de seguridad dentro del piditoque ambos trayectos de rayo y se
disparan los detectores.

Cuando los detectores se disparan debido a quaginto de seguridad ha sido
comprimido, el collar reflectivo ha sido movidogbtrayecto de rayos esta bloqueado de
cualquier otro modo, el PLC detecta el cambio emsiag

Durante un ciclo de montaje, el PLC utiliza esstesna para "aprender” en donde se
encuentra la fijacion y la pieza de trabajo al nmalgistén hacia abajo, comprimiendo el
conjunto de seguridad, detectando el contactognidy el Transductor Lineal. Los datos
de la localizacion del contacto se guardan y $eauti para una comparacion durante cada
ciclo de prensa/marcha.

Durante el ciclo de prensa, el PLC determina cadague detecta si el conjunto de
seguridad/punzonador ha hecho contacto con algeegalgo "legitimo” o "ilegitimo". Se
utiliza una "ventanilla de seguridad” para permiéiriaciones insignificantes del material
o de la precision del operario.

Sélo si AMBAS sefales redundantes concuerdan lypsirdo de contacto mas reciente se
encuentra dentro de la "ventanilla de seguriddd®L€ permite entonces que el conjunto
de seguridad se comprima completamente y quetehrsasde aire-aceite aplique la alta
fuerza determinada de antemano y necesaria parstddacion de la fijacion.

5. Tres niveles de accesos de seguridad estan disgmpdda uno con un codigo de 4 digitos
diferente.

ADVERTENCIA: Inmediatamente después de haber recildo su prensa, establezca un
"Caodigo de Mantenimiento” para su personal supervisr y de mantenimiento
solamente, segun sea posible, no obstante la diftewl, para accionar la prensa sin las
salvaguardias necesarias en sus respectivos lugadesante el Modo de Mantenimiento.
El Modo de Mantenimiento debe ser utilizado por pesonal capacitado solamente. Penn
Engineering no se hace responsable de los procedemios indebidos durante el modo de
mantenimiento que puedan resultar en pérdidas de ficionamiento de la prensa o de la
seguridad del operario.

6. Si el codificador o cualquiera de los sensoresedarsdad del piston se abre porque detectan

una falla por abertura de circuito o un cortocit@guiodo el sistema, incluido el pistén, se
parara de inmediato y no seguira funcionando lastano se repare.
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SECCION 4

INSTALACION DE LA PRENSA

Moviendo la Prensa

Cuando emplee un transpalet asegurese que lafoplada de carga quedan situadas entre
las guias para las plataformas que estan situajasabbase de la prensa. Cuando se cargue
desde arriba, asegurese de equilibrar la cadesnainth de carga entre los 2 bulones para
evitar balanceos. Puede utilizarse una cadenaudiaenecesario, teniendo cuidado de
mantener la fuerza de la cadena sobre los pernasilielo méas vertical posible.

Colocacion de la Prensa

Seleccione un lugar limpio y bien alumbrado corpiso (relativamente) nivelado. El piso
debe ser capaz de aguantar el peso de la prensa.

Nivelacion de la Prensa

La prensa debe nivelarse y estabilizarse luegabertsido colocada. Esto se realiza
mediante el ajuste de la altura de cada almohat#llgie, bloqueando entonces cada
almohadilla en posicion mediante el apretado decon&ratuerca. Esta tarea requiere el uso
de dos llaves de 3/4" (véase la Fig. 4-1). Tampigade utilizarse una llave ajustable. Ajuste
la almohadilla de pie mientras que realiza la lectiel nivel en el adaptador de la compuerta
de tuercas del utillaje. El adaptador universalidecas debe estar nivelado para el
funcionamiento correcto de los sistemas de aliro@nta

Requisito de Espacio Abierto

PennEngineerirfigno tiene requisitos especificos para proporciespacio abierto alrededor
del perimetro de una prensa. Sin embargo, asegileesemplir con cualquier cédigo de
seguridad nacional o regional que pueda dictaoidrario. Por ejemplo, en los EE.UU., el
Cddigo Eléctrico Nacional exige un espacio libreimb de treinta y seis pulgadas al frente
del cercado eléctrico. Recomendamos dejar por lwmsuficiente espacio alrededor de la
prensa para que los distintos compartimentos daca@namiento y mantenimiento puedan
abrirse completamente para acomodar las piezastiziat de mayor tamario.

Requisitos eléctricos para conexion de la maquina.

A ADVERTENCIA: Riesgo de descarga eléctrica- El voltaje en las siguientes
ubicaciones puede causar descargas eléctricasasauer podria ser letal:

Cables y conexiones del suministro de CA

Cables y conexiones de frenoy CC

Cables y conexiones de salida
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Muchas partes internas del accionador y unidadesreas opcionales

El accionador contiene capacitadores que tienercanga de voltaje potencialmente
letal después de que se haya desconectado el strmihé CA. Si el accionador estuvo
activado, el suministro de CA debera aislarse ponénos diez minutos antes de poder
continuar el trabajo.

Requisitos de suministro de CA

IMPORTANTE: Debera proporcionarse un interruptor automati¢erew equipado con fusible
montado por separado cuando se conecta la madusummistro de energia. Fusibles de 20
amperios para una tension de 250 voltios de CA.

Voltaje: 200V a 240V + 10%
Corriente de entrada continua maxima: 15 amperios
Fusible externo: 20 amperios IECgG
20 amperios de Clase Gr{@ameérica)
Corte transversal del cableado: 4 mm cuadradosf@Er
AWG #12 (Nortedmca)
Numero de fases: 2 (Fase a fase) para Norteamérica
Unica (Fase a neutral) para Europa
Desproporcion maxima de suministro: 2% secuenciasks negativa (equivalente a 3% de
desproporcion de voltaje entre fases).

Frecuencias: 48 a 65 Hz

Soélo para conformidad con los estandares UL, debitatse la corriente de falla simétrica del
suministro a un maximo de 100 KA.
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BASE DE LA PRENSA

L:J ONTRATUERCA
/ALMOHADILLA DE PIE

FIGURA 4-1
ALMOHADILLA DE PIE AJUSTABLE
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Disposicién Recomendada de Conexion del Suministde Aire

Es muy importante un apropiado suministro de aleepensa tanto para mantenimiento como
para rendimmiento de la prensa. Siguiendo estastdges se asegurara un buen rendimiento de
la prensa.

Calidad del Aire- La calidad del aire es muy importante.Debe sev gdimpio. Suciedad o
restos podrian contaminar el aceite y las valviddsistema y reducir el rendimiento de la
prensa y traer problemas de mantenimiento.

Conduccion del suministro de aire- Utilice una manguera y racores de 12 (1/2)"nen d
diametro como minimo desde la fuente de aire canigad hasta la prensa. Un a presion de
suministro acceptable es la que oscila entre 8AR (90 psi a 100psi). Una circulaciéon
inadecuada del aire afectaria al rendimiento gedasa.

Consumo de aire £l consumo medio de aire en modo automéatico parads a 30
inserciones por minuto es de unos 1,3 litros/sdgatm. (2,75 scfm). El consumo medio de
aire en modo automatico para pernos a 30 inseijpoieminuto es de unos 3,4 litros/seg. a
1 atm. (7,25 scfm).

Instalacién de la manguera- Una adecuada instalacion de la manguera ayualaria
conseguir los anteriores requerimientos. Ver figitaen la pagina siguiente. Conecte la
manguera a su toma de aire y dirijala hacia arghea que después de una curva se dirija
hacia abajo. Este método ayuda a prevenir la enttadire y aceite hacia la prensa.
Conecte esta linea de bajada a una manguera de(122f)no mas ancha. A continuacion
cologue una valvula de drenaje. Esto ayudara ajezcestos de agua o aceite y permitira
purgarse al sistema.

Si el aire comprimido no cumple alguna de las memadaciones arriba indicadas,un tanque
de aire de tamafio adecuado podria ser empleadoempmazamiento.

Se recomienda colocar a la entrada de la maquirirofrseparador.

Instale el Interruptor de Pie

Enchufe el interruptor de pie en el tomacorriestesado en la esquina inferior izquierda de
la caja del tablero eléctrico.
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[2mm (1/2") A LA PRESSA

CONDUCTO DE CAIDA

FIGURA 4-2
CONEXTON RECOMENDADA DE SUMINSTRO DE AIRE
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SECCION 5
DESCRIPCION GENERAL DE FUNCIONAMIENTO

Funcionamiento del sistema:

La funcion de IPRENSA DE INSTALACION PEMSERTER 3000" es instalar de forma
segura, rapida y fiable fijaciones autoinsertaBlE® en diversos chapas de diferentes
materiles. Para ello la prensa utiliza:
Un sistema de seguridad por punto de fijacion patenque controla el descenso de la barra
del cilindro o émbolo y que no le permite segusadmdiendo si el émbolo contacta con
cualquier objeto que no sea la fijacion y la chapa.
Un sistema automatico de alimentacién que posiaada fijacion en el punto de insercion,
de forma que el operario sélo tiene que sujetpidaa de trabajo.
Un actuador electromecanico que provee un desplantmrapido del piston con gran
fuerza al punto de insercion.
Utillajes de instalacion precisos y fuerzas deailastion controladas por ordenador.

Instalacion de Fijaciones Autoinsertables

Las fijaciones PEM se instalan en agujeros punzonados o taladraddsagas de materiales
ductiles. Para instalar fijaciones autoinsertaBIEM :

La fijacion se posiciona en en interior de un agujaas ancho que el cuerpo de la fijacion y
debe introducirse hasta que se asiente la zonameas de la fijacion denominada
desplazador (la zona moleteada en las tuercasabkza en los separadores) sobre el borde
del agujero.

Un fuerza sobre caras paralelas se debe aplicamppesionar al desplazador (o la zona
sobredimensionada) sobre la chapa de material.

La fuerza causa la fluencia en frio del materialadehapa hacia las hendiduras que se
encuentran entre el desplazador y el cuerpo dmtdh. Esto atrapa a la fijacion dentro del
material.
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Preparacion de la prensa:

La siguiente seccion del manual describe el procediento de ajuste o puesta en marcha en
general. Para detalles de ajuste o funcionamientaeda prensa vaya a la seccion apropiada
del manual.

Paso 1 — Montaje del utillaje

El montaje del utillaje se consigue seleccionariddikaje apropiado para la fijacion a alimentar
y la chapa, colocando el utillaje en la prensaugtando los controles de alimentacion.

Diferentes tipos de utillajes que pueden alimeekanismo tamario de fijacion pueden
seleccionarse para poder acceder a la instalaeidiferentes tipos de fijaciéon y tamafio de
piezas de trabajo. Ver la Seleccidon de Utillajeeste manual para elegir la herramienta correcta.

Paso 2 — Seleccione en la pantalla el ajuste patauélliaje y fijacion .

Una vez que el utillaje sea instalado,el paso sigaisera iniciar y ajustar la prensa mediante la
pantalla tactil.

El ajuste a través de la pantalla es simple y phaderse por una de tres posibles formas.

Ajuste de utillaje nuevo— Solo hay tres posibles opciones a elegir.

Memorizar un trabajo — Seleccione de uno de los posibles trabajos meatmrs en la
prensa.

Memorizar el ultimo trabajo — La prensa marcha con los mismos parametrosogusel
ultimo trabajo realizado, la prensa recuerda, Bwlsi se apaga entre 2 trabajos.

Vea la seccion de Controles de la Pantalla taetéste manual para seleccionar adecuadamente
los parametros de ajuste.

Cuando la seleccion esta completa, la prensautan@aticamente 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 rapido y sencillo pero importante.

Ajuste de Seguridad es el paso en que la prensadta posicion de instalacién, denominado
punto de seguridad. El operario coloca la chapaosition para una instalacion,pero la prensa
realmente no instala la fijacién. El émbolo seendie y toca la chapa, pero la prensa no llega
realmente a instalar la fijacion. El punto de cotdandica a la prensa en que punto debe
realizarse la instalacion adecuada. La prensa quegarada para instalar fijaciones.
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Funcion Automatica de Alimentacién de Fijaciones:

La Alimentacion Automética de Fijaciones va desdeubeta vibratoria hasta el punto de
insercion en la pieza de trabajo. Se dan losenges pasos.

La cubeta vibratoria mueve las fijaciones alredefipla cubeta y pasa a un componente
llamado compuerta de tuercas en el caso de Uiktiprca o un escape en el tipo de pernos.
Las fijaciones son orientadas en el utillaje y almadas hacia dentro de la lanzadera. La
lanzadera toma la primera fijacion y la separae&tb. Esta fijacion es soplada con aire
comprimido desde la lanzadera hacia un tubo deigégue lo lleva hacia el area del punzon
y del yunque.

Dependiendo del tipo de util la fijacion es alingatd dentro de un modulo de utillaje como
el médulo de inyeccion de pernos o al modulo deeiitacion inferior de tuercas o dentro
del conjunto de mordazas de la deslizadera y maled#uperior .

Mientras trabaja el sistema de alimentacion supdédijacion es recogida de la mordazas
por un punzén de aspiraciéon de vacio o por un puded pasador, posteriormente se abren
las mordazas y se recogen hacia su posicion inicial

El agujero de instalacion de la chapa de trabajmkra en el pasador del yunque. Cuando
el operario ha situado la pieza de trabajo, el jpsalede ser presionad para comenzar el
proceso de instalacion.

Proceso de Instalacién:

Cuando se presiona el pedal, el émbolo delcilipdirecipal se extiende rapidamente para llevar
al punzon a la pieza de trabajo.

Cuando la fijacién contacta la pieza de trabajcskrssores de seguridad se activan. El
Sistema de Control de la prensa comprueba quenehtdaado punto de insercién esta en la
misma posicion que el punto encontrado en el pmdesajuste. Solo si el punto de
insercion esta dentro de un rango de seguridaadistialacion tendra lugar.

Si la insercion es buena la la fuerza de instataaita se aplica a la fijacion y el émbolo del
cilindro regresara a su posicion inicial.

Si la insercién es buena la la fuerza de instataalta se aplica a la fijacion y el émbolo del
cilindro regresara a su posicion inicial.

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 27 de 118



Caracteristicas y Condiciones Especiales:

Modo interrumpido . En el Modo Interrumpido la prensa frenara y seu@eal contactar |
apieza de trabajo y la fijacién. Este Modo es #inal paso para asegurarse antes de la
instalacion que la pieza o piezas de trabajo si&iectamente alineadas.

Tolerancia del Punto de Instalacion.El modo de tolerancia estrecha del punto de in&erci
reduce el rango o la ventana que puede aceptarseeépunto de insercion de seguridad y el
punto de instalacion. Si ambos puntos estan fusreadgo aparecera un Error por Fallo de
Seguridad,ver mas abajo. Este modo es mas seagideas de trabajo que no estén
niveladas o con rebabas o con taladros de poaadalpero incrementa la seguridad para
asegurar que fijaciones de pequefio tamafao quedattamente instaladas.

Ajuste con comienzo a MinimoEste modo cambia la secuencia del ajuste. En vprede
seleccionar una fuerza,la prensa interrumpe elpiiede presion durante la primera
instalacion y permite al operario ajustar la fuerdantras la fijacion esta siendo instalada.
Esta funcién permite acceder a la fuerza mas @egsnstalacion. Una vez que la fuerza de
instalacion ha quedado seleccionada, puede ser nzawi@ en una de los espacios de de la
memoria de Recuperar Trabajo.
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SECCION 6

CONTROLES DE LA PANTALLA AL TACTO

Un PC de pantalla tactil con Windows XP esta irddgren la prensa PEMSERTER 3000™ para
ofrecer al operador acceso a la informacion dedaga. La funcidon principal de la pantalla es
mostrar los datos del proceso relacionado que siant para supervisar y controlar el
funcionamiento de la prensa. La capacidad de [até&til permite la interfaz del operario con
el proceso mediante la entrada de datos por pektepérario.

Un autdmata programable (PLC) es el principal digpm de control de alta velocidad que esta
programado para interaccionar con el proceso yet@perador para realizar la configuracion,
operacion y funciones de mantenimiento de la prensa

La programacion del PLC y de la pantalla tactiinpiez que el operario dirija el proceso a traves
de comodos comandos muy sofisticados que ya potkfar predeterminada una secuencia o
I6gica para proteger tanto al operario como a lquimaria.

Las vistas 0 presentaciones que aparecen en lallpadel PC ofrecen gestion de los datos,
diagnésticos, formacién y funciones de ayuda.

Toda la presentacion se puede configurar en cuanthoma y unidades. EIl usuario puede
configurar el comportamiento de estos elementospai@alla mediante una contrasefia de
proteccion, después de la entrega de la unidad.

Las siguientes secciones describen la informacif@mgiones disponibles en cada una de las
pantallas. Debajo de cada pantalla hay una degmmiple la informacion y funciones disponibles
en la pantalla. Cada pulsador que lleva a una leaudliatinta esta listado con la seccion de este
documento que describe la siguiente pantalla.

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 29 de 118



Introduccién de nimeros (Funcién del teclado numédo)

En varias de las pantallas donde hay que introdigireros, se utiliza un dispositivo especial,
llamado teclado numérico. Se introduce cada dagtanimero pulsando la tecla del nimero
especifico. No se acepta la entrada del nimeta khjas se pulse la tecla apropiada para ese
valor. Cuando el valor numérico contiene decimateseparador aparece automaticamente. El
teclado numérico también contiene teclas paragesmy para borrar.

Entradas alfanuméricas (Funcién del teclado numéria)

También hay pantallas donde hay que introducirctares alfabéticos. Un teclado desplegable
de estilo QWERTY aparece en la pantalla cuando edecdona un campo que requiere
caracteres alfanuméricos. Esta imagen de un teeletda como un teclado normal.

<
il fsfasfolrefofo]. ]
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Pantallas de AYUDA

Se dispone de Pantallas de Ayuda a través defrsisie menus de la pantalla al tacto. Las
pantallas de ayuda ofrecen inmediata explicacidagl@inciones en las pantallas como las que
aparecen en este documento.

Las Pantallas de Ayuda son documentacién en |beesafiguras reales de las pantallas de ayuda
no estan incluidas en esta documentacion. Todogulsadores en las Pantallas de Ayuda
funcionan de la misma manera.
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[REGRESO] — Regresa el control de la pantalla al tactopaf#talla desde la cual se
[lamo originalmente a la Pantalla de Ayuda.

[SIGUIENTE] - Prosigue a la siguiente Pantalla de Ayuda digp®sobre el mismo
tépico. Algunos pulsadores de ayuda pueden teAsrd® una pagina de informacion.

[PREVIO] - Regresa a la Pantalla de Ayuda anterior.
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6.1 Pantalla de Titulo
PEMSERTER®
Series 3000™ Press

NOTA: Por favor, lea est manual antes de operar con la prensa.

IE@I

pem PennEngineering®
v Danboro, PA 18916 USA

5P3201 SM APPS Yersion 1.00.00

5P3201 EZ Motion Version  1.00.00 Ventas/contactos del servicio
SP2201 5M APPS Version 1.00.00

SP2201 EZ Motion Yersion  1.00.00

Screen Yersion 1.19.00 September 15, 2008

PEMSERTER HW Version 1.00.00

Microsoft Windows XP Prof  5.1.2600.131072

© 2007 PennEngineering. All Rights Reserved
Salir Casero

Al accionar el sistema PEMSERTERel sistema operativo de Windows arranca. Cuarduas
completado el arranque aparece la pantalla de tREMSERTER” (Pantalla de Logg en la
pantalla tactil.

En esta Pantalla de titulo también aparecen lasdanes y teléfonos de los representantes de
ventas de PennEngineerfhg

“Master SM APPS Version”, “Master EZ Motion VersipfFollower SM APPS Version”, y
“Follower EZ Motion Version” son el numero de larsi®n del software residente en el PLC.

“PEMSERTER® Screen Version” es el nimero de verd@rsoftware de Pantalla.
“PEMSERTER HW Version” es el numero del modeloaerensa.

[CONTINUAR] ® a® 6.2 Pantalla de Codigos de Acceso

Seleccion de idioma [BANDERASY} Al elegir la bandera nacional apropiada, el ape@uede
seleccionar el idioma base que se usa como idioeteferminado en todas las pantallas,
incluyendo titulos, descripciones y textos de ayuda

[Ventas/ Contactos servicio técnico} Este boton permite acceder a un listado que maulest
bandera del pais y la organizacion asignada pavagknizacion de Ventas/ Servicio técnico de
cada zona.

[PAGINA PRINCIPAL] — Este boton sittia el piston en la posicion dequart

[SALIDA] — Cierra el programa para permitir que la prensa se cierre completamente.

La prensa PS 3000 esta equipada con un ordenadonpé(PC) con sistema operativo
“Windows” que debe cerrarse mediante una secuespiecifica. Antes de apagar la prensa con
el interruptor principal situado en un lateral defaquina, “Windows” debe cerrarse y el PC
tiene que estar apagado.

Esta operacion se realiza del siguiente modo:
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Modo

Vuelva a la pantalla de logo

Pulse el botéfSalida] (esto abrira dos opciones)
o [Salir de “Windows”]
o [Apagar]

de apagado:

Para apagar la prensa puldeagar]. Esto abrira un cuadro de didlogo para confirmar
gue quiere apagar.

En el cuadro de dialogo elij&i] para apagar. Esto cerrara Windows automaticanyente
apagara el PC.

Modo para salir de Windows:

Para Salir de “Windows” se necesita un cédigo dersead.

Pulse[Salir de “Windows”] . Aparecera un teclado numérico para el codigo de
seguridad.

Introduzca el codigo de seguridad apropiado y dideeer] (el cédigo de seguridad
exigido es el mismo que el codigo de pase de memniemio).

Asi cerrard la aplicacién y devolveréa el PC aligmto de “Windows”.

Para continuar el proceso de cerrar el escritaiwthdows, pulse el botén "Inicio”. Se
abrira un cuadro de dialogo.

Elija [Apagar el ordenador]. Esto abrira otro cuadro de dialogo.

Elija “Apagar”.

“Windows" se apagara.

Una vez que “Windows” se ha cerrado y el PC sephgado, ya se puede apagar la
prensa con el interruptor principal en la parteri@tde la maquina.

iCuidado! Antes de abrir el cercado eléctrico esper30 segundos después de que se
haya apagado la prensa con el interruptor principal Esto permitira que cualquier
corriente eléctrica residual se disipe de los seramtores.
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6.2 Pantalla de cédigo de Acceso
ENTRE LA CONTRASENA

Entre el codigo de acceso para el Funcione Las Funciones
Cuando acabe, presione para continuar.

CONTINUAR

Fj  Atras

Esta pantalla aparece y limita el acceso a losafifes niveles de funciones dependiendo de que
codigos de acceso se hayan establecido. Verd#se®.20 Pantalla de Codigo de Acceso al
Ajuste. Si el cédigo de acceso se fija en 0000 gatdalla quedara ignorada y el menu de la
patalla pasara a la siguiente funcion. Esta misamégia aparece en diferentes lugares para
Acceso al Operario, Ajuste y Acceso al Manteninoent

Para proceder a la proxima pantalla:
Ingrese el Codigo de Acceso correcto de 4 digitos.
[ ¢ ] Proceda a la Pantalla de apropiado

Si se esta en la Pantalla de Acceso al AjustBetp Access Screen — Procede a las pantallas
de Cambio de Valores de Marcha.
a 6.15 Entrada manual de de fuerza
6.19 Pantalla para predeterminar la fuerza
6.20 Pantalla ISS
6.30 Pantalla de Temporizadores
6.31 Pantalla de parametros de modo de marcha

LY YYD

Si se ha configurado un cddigo de acceso de mamimto -Prosiga al Menu de Mantenimiento
® a® 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento

Si se entra un cddigo incorrecto,se oira un sodaalarma.

Si el codigo de acceso se olvida,llame a su reptase técnico de PennEngineefing
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6.3 Pantalla de Seleccion de Modo

Seleccion de Modo L

Recuperar el Ultimo
Trabajo

Seleccion del Utillaje
Recuperar Un Trabajo

= Menu de Entrada De Aire
] Mantenimiento

Tutoriales para el operador

Logo

Esta pantalla le permite ingresar en un tipo seeado de procedimiento de configuracion de
instalacion o de modo de mantenimiento y conmuéatas modos de funcionamiento.

[SELECCION DEL UTILLAJE] - Prosigue a un proceso completo de seleccioniltgey el
cual define el modo de instalacion y todos los neso
® a® 6.4 Pantalla de Seleccion de Utillaje

[RECUPERAR DE UN TRABAJO] — Prosigue a un menu de modo de instalacion y ldeega
previamente guardados.

® a® 6.28 Pantalla de Recuperacion de Trabajos

[RECUPERAR DEL ULTIMO TRABAJO] - Prosigue directamente a la configuracion de
seguridad de la maquina usando el modo de insbalgdios valores definidos en la Ultima
configuracion.

® a® 6.22 Pantalla de Procedimiento de Configuraciéon déeguridad

[MAINTENIMIENTO] - Si se ha fijado un cédigo de acceso, este palgadsigue a la
Pantalla de Acceso de Mantenimiento.

® a® 6.2 Pantalla de Acceso de Mantenimiento
Si no se ha fijado un cédigo de acceso, este puigadsigue al Menu de Mantenimiento para
las Funciones de Mantenimiento.

® a® 6.28 Pantalla de Menu de Mantenimiento

[ENTRADA DE AIRE]- Conecte o desconecte el aire principal.

[TUTORIALES PARA EL OPERARIO] - Pasa al menu para videos 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 CONFIGURACION DE UTILLAJE

Armado del herramental

X

Herramienta QX

Un solo yunque

MODO

Esta pantalla determina la configuracion del yélha utiliza el modo de imagen de piezas de
trabajo para el proceso de configuracion.

[TORRETA QX] — Dirige el proceso de configuracion a través del onde Torreta QX.
a 6.5 Pantalla de utillaje multiple QX

[UTILLAJE UNICO] - Dirige el proceso de configuracion a través de configuracion de
utillaje unico.
a 6.9 Pantalla de fuente de alimentacion para configacion de utillaje Gnico
Tiene lugar tras un paso de doble confirmacion paegurarse de que el utillaje Unico es el
utillaje actual.
Primera confirmacién: ¢ESTA SEGURO DE QUE ESTA ES UNA CONFIGURACION
DE UN SOLO UTILLAJE?
Segunda confirmacién: ¢ ESTA SEGURO DE QUE SE HA DESMONTADO EL
UTILLAJE QX?

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccion de Modo
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6.5 PANTALLA PARA CONFIGURACION DE UTILLAJE MULTIPL E

Para activar la configuracién, toque I
los cuadrantes de colores. Comience &
con el verde y seleccione las

estaciones avanzando en sentido
horario. Cuando termine, toque
Continuar.

MODO B} Atras

Esta pantalla determina la configuracion del yéllpara operar en la Torreta QX para cada
estacion.

Para programar las estaciones, comience en VERDBElgccione las estaciones en sentido
contrario a las agujas del reloj.

Cuando se hayan definido las estaciones deseadasdite apropiado en relacién a la tarea que
se va a llevar a cabo, el operario avanza a lassitgipantalla seleccionanffldONTINUAR].

. (4 Boton) Seleccionado el cuadrante de la torcetaular hara que alterne el color
seleccionado a activo o inactivo. Una estaciénctima aparece marcada comeO
UTILIZADA . Una estacion activa muestra campos de datofarndopara esa estacion que se

definen durante el proceso de configuracion.

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccion de Modo

[CONTINUAR] — Guarde las opciones del utillaje y pase a la sigaipantalla.
a 6.6 Pantalla para configuracion de alimentacion déjaciones del utillaje
multiple

[ATRAS] — Vuelve a la pantalla de Seleccion del modo sindaraas selecciones.
a 6.4 Pantalla para configuracion automatica del utiaje
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6.6 PANTALLA DE FUENTE DE ALIMENTACION DE FIJACIONE S DEL
UTILLAJE MULTIPLE

Herramienta miiltiple

Programe la fuente alimentadora de fijadores

Programe la fuente alimentadora de fijadores 1 (Verde)

Cubeta A

MODO Atras

Esta pantalla determina la fuente de alimentacefijaciones para la estacion QX mostrada en
la pantalla.

Las dos opciones de alimentacion para Utillaje ipléltcon alimentacion manual o alimentacion
automatica mediante la cubeta A.

[MANUAL] — Seleccionar para indicar que la alimentacién @eitijnes para el trabajo de esa
estacion es manual.
a 6.12 Pantalla de Seleccionar configuracion de fuea

[CUBETA A] — Seleccionar para indicar que la alimentacién @eitijnes para el trabajo de esa
estacion es automatica y procede de la Cubeta A.
a 6.7 Pantalla de Configurar tipo de fijacion

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccién de Modo

[ATRAS] — Vuelve a la pantalla de Configuracién del utillsje guardar las selecciones.
a 6.4 Pantalla de Configuracién del utillaje
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6.7 PANTALLA PARA CONFIGURAR EL TIPO DE FIJACION DE
UTILLAJE MULTIPLE

Herramienta QX

Programar el tipo de fijador
Seleccione tipo de fijador para Estacion 1 (Verde)

%{Tuercas | Separadores SpotFast

Pernos ﬁ Seperadores

Otro

MODO Atras

Esta pantalla determina el tipo de fijacion pargdeacion QX activa.

El operario debe seleccionar una de estas opcipaes avanzar al siguiente paso de la
configuracion de utillaje mdaltiple.

[TUERCAS/SO] —El Modo de tuerca y espaciadores cortos se upliza la alimentacion
automatica de tuercas al Conjunto del colgadolidesatacion superior, para recogida por el
punzén a través del agujero interno de la fijaci¥ase Seccion de utillaje para su descripcion
y operacion.

a 6.8 Pantalla Configurar tipo de alimentacion de la fijaciones

[PERNOS/BSO] —El Modo Pernos de Alimentacion Superior y Separesi@iegos es para la
alimentacion automatica de pernos y separadorge<i Conjunto del Colgador de
Alimentacion Superior para recojo por vacio delzomador. Vea en la Seccion Utillaje una
descripcion de las herramientas y funcionamiento.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[SPOTFAST] — Seleccionar para indicar que el tipo de fijaempara la operacion de utillaje
anico es una fijacion Spotfast.
a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[ESPACIADORES LARGOS] — El Modo de Espaciadores Largos de Alimentacigme8ar es
para la alimentacion automatica de espaciadorgedal Conjunto del Colgador de
Alimentacion Superior, para recojo por el punzomadtvavés del agujero interno de la fijacion.
Vea en la Seccion Utillaje la descripcion de lasdraientas y funcionamiento.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[OTRO] - El Modo Otro se utiliza para modos personalizafpeciales, definidos
especialmente para fijaciones y aplicaciones epaxi Véase la Documentacion que
acompanfaba al utillaje para su descripcion y oj@nac

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza
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[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccién de Modo

[ATRAS] — Pantalla para tipo de fijaciones de utilaje multiple
a 6.6 Pantalla Tipo de fijaciones de utillaje multipe
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6.8 PANTALLA PARA CONFIGURAR EL TIPO DE ALIMENTACIO N DE
UTILLAJE MULTIPLE

Herramienta QX
Programe el tipo de alimentacion de los fijadores

Seleccione el tipo de fijador para cada estacion1 (Verde)

Aliment. Superior

Carrera Doble

MODO Atras

Cuando el tipo de fijacidon seleccionado es unactude una cubetal operario debe especificar
la posicion de alimentacion.
Para los demas tipos de fijacion se salta estalt@en el proceso de configuracion.

Las dos (2) opciones s§ALIMENTACION SUPERIOR] y [GOLPE DOBLE]. Cuando el
operario selecciona una de estas opciones el gratesonfiguracién avanza al siguiente paso
de la configuracion de utillaje multiple.

[ALIMENTACION SUPERIOR] — Este modo se utiliza para la alimentacién autaaate
tuercas y espaciadores cortos al Conjunto del dolgde alimentacion superior, para recogida
por el punzon a través del agujero interno dgdaifn. Véase Seccion de utillaje para su
descripcion y operacion.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[GOLPE DOBLE] — Este modo se utiliza para la alimentacion autaraate tuercas al
Conjunto del colgador de alimentacion superiorapacogida por el punzon a través del agujero
interno de la fijacion y para ser depositadas epungue de instalacion inferior de golpe doble.
Véase Seccion de utillaje para su descripcion yampén.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccién de Modo

[ATRAS] — Pantalla tipo de fijaciones de utillaje multiple
a 6.7 Pantalla tipo de fijaciones de utillaje multipe
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6.9 PANTALLA DE FUENTE DE ALIMENTACION PARA UTILLAJ E
UNICO

Prog. la f. de aliment. de fij. para un solo util
Programe la fuente alimentadora de fijadores

Manual

Automatico

MODO Atras

Esta pantalla determina la fuente de alimentac&ladijacion para una configuracion de utillaje
anico.

Las dos opciones sgALIMENTACION MANUAL] vy [ALIMENTACION DE CUBETA.

[ALIMENTACION MANUAL] — Seleccionar para indicar que la alimentacion dijdaion
para la operacion del utillaje Unico es manual.
a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[ALIMENTACION AUTOMATICA] — Seleccionar para indicar que la alimentacion de la
fijacion para la operacion del utillaje Unico esosmiatica.
a 6.10 Pantalla tipo de fijaciones de utillaje Unico

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccion de Modo

[ATRAS] — Pantalla configuracion del utillaje
a 6.4 Pantalla de Configuracion del utillaje
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6.10 PANTALLA DE TIPO DE FIJACION PARA UTILLAJE UNI CO
Un solo yunque
Programar el tipo de fijador

‘% Tuercas SpotFast

5
§ PERNOS J Seperadores
Otro

MODO Atras

Esta pantalla determina el tipo de fijacion para configuracion de utillaje Unico.

Cuando la fuente de fijacion seleccionada procedené cubeta, el operario debe especificar el
tipo de fijacion.
Cuando se selecciona alimentacion manual, seesttigpantalla en el proceso de configuracion.

[TUERCA/SO] — El Modo de tuerca y espaciadores cortos se upla alimentacion
automatica de tuercas. El operario elije el métbelalimentacion utilizando la pantalla
Configurar tipo de alimentacion de fijacion.

a 6.11 Pantalla Configurar tipo de alimentacion deifacion

[PERNOS/BSO] —El Modo Pernos de Alimentacion Superior y Separesi@iegos es para la
alimentacion automatica de pernos y separadorge<i Conjunto del Colgador de
Alimentacion Superior para recojo por vacio delzomador. Vea en la Seccion Utillaje una
descripcion de las herramientas y funcionamiento.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[SPOTFAST] — El Modo SpotFast es una alimentacién automatedijdciones SpotFast al
Conjunto del colgador de alimentacion superior pacagida por el punzén mediante vacio.
a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[ESPACIADORES LARGOS] - El Modo de Espaciadores Largos de Alimentacigme8ar es
para la alimentacion automatica de espaciadorgedal Conjunto del Colgador de
Alimentacion Superior, para recojo por el punzomadtvavés del agujero interno de la fijacion.
Vea en la Seccion Utillaje la descripcion de lasdmientas y funcionamiento.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza
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[OTRO] - El Modo Otro se utiliza para modos personalizafpeciales, definidos
especialmente para fijaciones y aplicaciones epaxi Véase la Documentacion que
acompanfaba al utillaje para su descripcion y oj@nac

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccion de Modo

[ATRAS] — Pantalla Fuente de alimentacion de la fijaciémtillaje Gnico

a 6.9 Pantalla de Fuente de alimentacion de la fijamn de utillaje Unico sin guardar los
datos introducidos.

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 44 de 118



6.11 PANTALLA DE TIPO DE ALIMENTACION DEL UTILLAJE  UNICO

Un solo yunque
Programe el tipo de alimentacidn de los fijadores

Aliment.
Superior

Carrera Doble

Aliment.
Inferior

MODO Atras

Esta pantalla determina el tipo de alimentaciotudeca para una configuracion de utillaje unico.
La alimentacién inferior no esta disponible cuasdanstala la Torreta QX en la prensa.

Cuando el tipo de fijacién seleccionado es unactude una cubetal operario debe especificar
la posicion de alimentacion.
Para los demas tipos de fijaciones se salta estall@aen el proceso de configuracion.

El operario debe seleccionar una de estas opcipaes avanzar al siguiente paso de la
configuracion de utillaje unico.

[ALIMENTACION SUPERIOR] — EI Modo de alimentacion superior se utiliza para |
alimentacion automatica de tuercas y espaciadorésscal Conjunto del colgador de
alimentacion superior, para recogida por el purémavés del agujero interno de la fijacién.
Véase Seccion de utillaje para su descripcion yami@n.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[GOLPE DOBLE] — El modo de alimentacion Superior/Inferior en daipidpe es para la
alimentacion de tuercas al conjunto superior déje,tomar la tuerca con el pasador del
punzén y depositarla en el yunque para instalgogdia parte inferior de tuercas en doble golpe.
Ver la Seccién de Utillaje para conseguir la dggidin de operacion vy utillaje.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[ALIMENTACION INFERIOR] - El Modo de Tuercas de Alimentacion Inferior es gara
alimentacion automatica de tuercas a una HerramgtModulo de Alimentacion Inferior
montada en el soporte del yunque. Vea en la Setttibaje una descripcion de las herramientas
y funcionamiento.

a 6.14 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo

® a® 6.3 Pantalla de Seleccion de Modo
[ATRAS] - Vuelve a la pantalla Tipo de fijacion del ugiainico sin guardar los datos.
a 6.8 Pantalla tipo de fijaciones de utillaje Unico
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6.12 PANTALLA SELECCIONAR CONFIGURACION DE FUERZA

Seleccione configuracion de la fuerza
Seleccione métodos para configurar la fuerza para un solo yunque

Introduzca valores
numeéricos de la
fuerza

Valores
preestablecidos

ISS

MODO FEj  Atras

Esta pantalla permite al operario determinar eloo@tpara configurar la fuerza para cada
estacion definida previamente en el proceso dagumaicion.

[INTRODUCIR EL VALOR NUMERICO DE LA FUERZA] - Permite al operario
introducir manualmente cualquier valor dentro delgo de fuerza del piston, de 1,8 a 71,2 kN.
a 6.13 Pantalla Configuracion manual de fuerza

[VALORES PREESTABLECIDOS] — Este método utiliza una tabla con un rango dezése
precalculadas para cada tipo de fijacion, tamafiaterial de la pieza de trabajo que orienta al
operario al seleccionar la fuerza.

a 6. 14 Pantalla Seleccionar tamafio de las fijacioag material de la pieza de
trabajo

El métodq[ISS] utiliza la prensa para crear una fuerza en vezdeel perfil de la posicion para
analizar la instalacion. Un algoritmo identifieaflerza optima que se debe configurar.
a 6.16 Pantalla ISS

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccién de Modo
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6.13 PANTALLA DE CONFIGURACION MANUAL DE LA FUERZA

Programacion manual de la fuerza

Introducir en unidades Ibf (Ib/pie):

1) Marque la fuerza deseada en el
teclado numérico.

2) Para operar con la fuerza
introducida, pulse Continuar,

MODO CONTINUAR ﬁ Atras

Esta pantalla permite que el operario introduzcauabnente el valor de configuracion de la
fuerza a través del teclado numérico.

El operario teclea la fuerza deseada utilizandeathdo numérico y pulJ€ONTINUAR].

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccién de Modo

[CONTINUAR] - Guarda la ultima configuracién de la fuerza. édtd activo hasta que no se
ha introducido un valor.
La pantalla para Configurar imagen de la piezaraleajo se activa en el
paso inicial de la configuracion de Utillaje mulép
a 6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de ttzajo

Si este trabajo ya tiene configurada una imagela ggeza de trabajo, el
proceso de configuracion avanza a la pantalla Gordr inserciones en la
pieza de trabajo.
a 6.20 Pantalla Configurar inserciones en la piezaed
trabajo

[ATRAS] — Vuelve a la pantalla Seleccionar configuraciénuks4a.
a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza
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6.14 Pantalla de Seleccion de Tamafo y Material
Fijacion Tamano

M2.5 M3 M3.5 M4
#2 #4 #6 #8
M5 M6 M8 M10
#10 1/4 5/16 3/8

Material de Trabajo

’ Alum./Cobre ‘ Lamin. Frio Acero Inox.

MODO FEj  Atras

Esta pantalla permite al operario seleccionarreifeo de la fijacion que se va a instalar, asi
como el material de la pieza de trabajo donde seimatalar. Basandose en las selecciones del
operario, la Serie 3000:

1) Limita la fuerza de instalacibn maxima para se@didel operario.

2) Selecciona configuraciones de la funcion de alim@ah automatica

3) Preestablece una fuerza de instalacién sugerida

[CUALQUIER TAMARNO] + [CUALQUIER MATERIAL] - Seleccionar un tamafio o
material; tras seleccionar uno, el operario pueaebiar la seleccion simplemente pulsando una
seleccion diferente. Cuando se han seleccionaddTTAel tamafio COMO el material, aparece
el boton[CONTINUAR].

[CONTINUAR] — Pasa a la pantalla Valores de fuerza preselecasnaésta inactiva hasta
gue se introduzca un valor.
a 6,15 Pantalla para predeterminar la fuerza

[ATRAS] — Vuelve a la pantalla Seleccionar configuracionuks£a
a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza
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6.15 VALORES DE FUERZA PRESELECCIONADOS
Programe los valores de fuerza

Acepte o modifique el valor programado
2 — 16900 para configurar la fuerza, consulte el Catalogo de
fijadores de PEM y use los botones con flecha para
14000 regular la fuerza.

o
N
i

Después pulse el botdn Continuar.
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MoDo || B CONTINUAR D>
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Cuando aparece esta pantalla, tendra configuraaléuerza de instalacion recomendada. El
operario puede continuar con la configuracion remmstada o ajustar el valor utilizando las
flechas y después continuar.

[- ]- Aumenta el Ajuste de Fuerza hasta el limite impupsr el ajuste del tamafio de la
fijacion y material de la pieza de trabajo.

[ ]- Disminuye el Ajuste de Fuerza al minimo.
[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccion de Modo

[CONTINUAR] -

Paso inicial para la configuracion del utillaje
a 6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de tizajo

Si este trabajo ya tiene configurada una imagepieta de trabajo, el proceso de configuracion
avanza a:
a 6.20 Pantalla Configurar inserciones en la piezaedtrabajo

Si no hay una imagen de la pieza de trabajo psaaa@®a, el proceso de configuracion avanza a:
a 6.21 Pantalla para configurar el contador de insaiones

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 49 de 118



6.16 Pantalla ISS

Golpe del ISS
Determine el valor de la Fuerza ISS del yunque tnico
1z — 16000 pregione el pedal para obtener el punto de

programacion para la Fuerza ISS.

@
R
m

14000
La fuerza mas reciente puede modificarse con las

- flechas de subida y bajada que estan a la izquierda
——12000  dp| Grafico de Barras de la Fuerza.

o
g
&

Para aceptar la Fuerza 1SS en el boton Continuair,
pulse “Continuar” para proceder a la Pantalla de
ejecucion.

s
e
i

10000

W
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2000
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&
Y

6000

P
o

4000

®
]

2000 Re-ajuste del Punto de Seguridad

MODO Atras GLEIMENTAR

CONTINUAR

Esta pantalla ofrece un analisis de punto de cord@én de la fuerza de una pieza desconocida.

Se compila un perfil de fuerza frente a posici®@eyaplica a un algoritmo que establece el punto
de configuracion optimo de la fuerza para la pleasado en las caracteristicas del perfil.

Dependiendo del tipo de alimentacion, es necegar&cionar una pieza para la accién del
piston. Cuando esta lista, el operario utilizpealal para comenzar el analisis.

El punto de configuraciéon de fuerza resultante eg@de forma numérica y grafica en la pantalla
ISS.

El operario puede ajustar la fuerza de forma mantiitando las flechas. El Ultimo analisis
antes de que se seleccione el bdg@@NTINUAR] es el punto de configuracion de la fuerza
gue se utilizara inicialmente para la insercioresa pieza.

[RECONFIGURACION DEL PUNTO DE SEGURIDAD] - Avanza a la pantalla
Configuracion de seguridad y permita al operarimeozar el proceso ISS de nuevo.

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccion de Modo

[CONTINUAR] — Se guarda el ultimo punto de configuracion de faeegistrado.
Paso inicial para la configuracion de un utillajéltiple,
a 6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de ttzajo

Si este trabajo ya tiene configurada una imagerpidea de trabajo, el proceso de

configuracion avanza a:
a 6.20 Pantalla Configurar inserciones en la piezaedtrabajo
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Si no hay una imagen de la pieza de trabajo pasat@®a, el proceso de configuracion
avanza a (dependiendo de las Opciones del usu&gaeion 6.36):

a 6.21 Pantalla de entrada de recuento de inserci@n

a 6.22 Pantalla de configuracion de seguridad

[ATRAS] - Vuelve a la pantalla Seleccionar configuracionuks£a
a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza
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6.17 CONFIGURAR IMAGEN DE PIEZA DE TRABAJO

Coloque la imagen de la pieza de trabajo

Ninguno

MODO EJ  Atras

Esta pantalla permite al usuario especificar latieiele la pieza de trabajo para la tarea.

Podria utilizarse una imagen ya registrada o seigpadpturar una nueva imagen y almacenarla
para su uso actual y futuro.

[NUEVO] — Seleccionar este botdn para importar un dibuja géeza de trabajo.
a 6.18 Pantalla Capturar imagenes de la pieza de toajo

[BUSQUEDA] — Seleccionar este botdn para buscar piezas dgdrpleviamente capturadas.
a 6.19 Pantalla Buscar imagenes de la pieza de trgba

[NINGUNA] Indica que no hay ninguna imagen pendiente declzapile trabajo para esta tarea.
a 6.20 Pantalla Configurar inserciones en la piezaedtrabajo
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6.18 PANTALLA CAPTURAR IMAGEN DE LA PIEZA DE TRABAJ O

Capture la imagen de la pieza de trabajo
Pulse Siguiente directorio hasta que las imagenes de la camara aparezcan

Pagina previa ‘ Siguiente directorio ’J | Siguiente pagina |

MODO ‘ CONTINUARD> ‘ B Atras

Esta pantalla permite al usuario introducir enstesna nuevas imagenes de la pieza de trabajo.

Conectar una camara digital al puerto USB de lagtlantactil permite la configuracion para
acceder a fotografias almacenadas en la camaoaipr@bar que la camara esté encendida.
NOTA: El uso inicial de la camara digital podria requerir que se cierre Windows y se
reinicie para instalar los controladores.

[DIRECTORIO SIGUIENTE] - Activa el mend de Windows Explorer para selecmiola
ubicacion del archivo.

Cada fotografia se muestra con su nombre de archildilice los botones[PAGINA
ANTERIOR] y [PAGINA SIGUIENTE] para desplazarse por todas las fotografias.

Seleccionar una vista en miniatura destaca la piezeabajo que se quiere capturar.

El usuario puede introducir imagenes multiples.séleccionar una imagen se activa el boton
[CONTINUAR]. Seleccionar el botf€ONTINUAR] paraalmacenar las imagenes y la
configuracion continta al paso siguiente.

El operario introduce los puntos de insercibn en momento posterior del proceso de
configuracion.

[MODO] — Regresa a la pantalla de seleccion de modo.
a 6.3 Pantalla de seleccion de modo

[CONTINUAR] — Se guarda la pieza de trabajo seleccionada parsosen la tarea y se pide al
operario que defina las inserciones en un momesdtepor del proceso de configuracion. Este
botdn esta inactivo hasta que se seleccione urgeima

a 6.20 Pantalla Configurar inserciones en la piezaedtrabajo

[ATRAS] — Vuelve a la pantalla Seleccionar imagen de la pieztiabajo
a 6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de tizajo
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6.19 PANTALLA PARA BUSCAR IMAGENES DE LA PIEZA DE
TRABAJO

Coloque la imagen de la pieza de trabajo
Seleccione la imagen de abajo

9999 abcd demo

T ———
=¥ © vz
D gy

o ";:"”“ v

[ arenmctaomema
o) v Y
I rouioghing:

- v .

Green Blue green blue 2 Test 6 WP 200

MODO B  Atras

Esta pantalla permite al usuario buscar y seleaciona pieza de trabajo de una lista de piezas
de trabajo capturadas anteriormente.

Se muestra una lista en orden alfabético de léasvén miniatura de las piezas de trabajo con
sus nombres de archivo. Se puede destacar unrétenféara seleccionarla hay que tocar sobre
la vista en miniatura. Pul$€ONTINUAR] .

Las imagenes asi seleccionadas se capturan at pulsaén[CONTINUAR] vy se utilizan para
la configuracion de la tarea. El operario intragllas puntos de insercion en un momento
posterior del proceso de configuracion.

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccién de Modo

[CONTINUAR] — Se guarda la pieza de trabajo seleccionada parsosen la tarea y se pide al
operario que defina las inserciones en un momesdtepor del proceso de configuracion. Este
boton esta inactivo hasta que se seleccione urgema

a 6,21 Pantalla Configurar inserciones de la piezaedtrabajo

[ATRAS] — Vuelve a la pantalla Seleccionar imagen de la pieztiabajo
a 6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de ttzajo

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 54 de 118



6.20 PANTALLA CONFIGURAR INSERCIONES EN LA PIEZA DE
TRABAJO

Programe las inserciones en la pieza de trabajo

Introduzca los puntos de insercion para la estacion

& GX™ TURRET TOOL SYSTEM-.: ; ;
& (W) &

M PennEngineering®

www.pemnet.com

5 O ¢

X s

Atras Imagen

Esta pantalla permite al usuario especificar urtgpen la pieza de trabajo para la insercion
deseada.

Todas las inserciones para la estacion o utillajeaddeben especificarse antes de proceder al
siguiente paso de la configuracion.

Las inserciones se introducen en orden. Los putgadssercion se especifican tocando la
imagen en el punto de insercion. El operario t&ceppunto de insercibn mostrado pulsando
[ENTER] y pasa a la siguiente insercion.  Si el puntmmdercion que se ha elegido es
incorrecto, el operario puede volver a elegir yrape][BORRARY], pulse para cancelar la ultima
insercion y poder continuar sin esa insercion.

Cuando se han introducido todas las insercionepeaiario puede pasar a la siguiente estacion
para especificar las inserciones para esa pad@dofCONTINUAR] .

Cuando ya se hayan identificado los puntos de dnserde la dltima estacion, pulse
[CONTINUAR] .
a 6.22 Pantalla de configuracion de seguridad

[IMAGEN] — Hace que se muestre la imagen de la siguierza deetrabajo conectada a la
primera imagen.

[GUARDAR] — Se afiaden a la tarea las coordenadas de la irdadaniltima pieza de trabajo
seleccionada. Aumenta el nUmero de secuenciaidsdecion.

[BORRAR TODO] - Elimina todos los puntos de insercion elegidolemagen.

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccion de Modo
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[HECHO] — Termina el ciclo de seleccion de insercionesarda las inserciones para esa
estacion.
Si hay que definir mas estaciones para esta t@rpagceso de configuracion avanza.
a 6.5 Pantalla de Configuracion del utillaje multipke

Si se trata de una tarea de utillaje Unico o déltimma estacion definida, el modo de
configuracion termina y el modo de marcha comietaa la configuracion de utillaje
unico o con la estacién Verde en una configuradentillaje maltiple.

a 6.22 Pantalla de configuracion de proceso de seigad

[ATRAS] — Vuelve a la pantalla Seleccionar imagen de la pieztiabajo
a 6.17 Pantalla Configurar imagen de la pieza de tizajo
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6.21 PANTALLA PARA CONFIGURAR EL CONTADOR DE
INSERCIONES

Esta pantalla es necesaria para especificar elnolteenserciones para cada estacion o de un
utillaje unico cuando no se ha especificado la inade la pieza de trabajo.

Una simple entrada numérica de la cantidad deditsers define la cantidad de inserciones para
gue el sistema pueda controlar las estacionesitigeuy/o la cantidad de piezas de trabajo.

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccién de Modo

[CONTINUAR] - Se guarda el ultimo valor introducido como latickad de inserciones para
esa fijacion.
Si hay que definir mas estaciones para esta tarpantalla avanza.
a 6.5 Pantalla de Configuracion del utillaje multipke

Si se trata de una tarea de utillaje Unico o déltima estacion definida, el modo de
configuracion termina y el modo de marcha comieraa la configuracion de utillaje
Gnico o con la estacion Verde en una configuradentillaje multiple.

a 6.22 Pantalla de configuracion de proceso de segad

[ATRAS] — Vuelve a la pantalla Seleccionar configuracionuks£a
a 6.12 Pantalla Seleccionar Configuracion de fuerza
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6.22 Pantallas de Procedimiento de Ajuste de Segdad

Si la prensa esta ajustada en un determinado mmdbrdentacion de fijaciones, el sistema alimentara
automaticamenteuna fijacion al area de insercion.

Esta pantalla instruye al operario a comprobarlgtigacion y la pieza de trabajo estén correctamennfiguradas
para la secuencia de aprendizaje de la posiciGeglaridad e instruye al operario a iniciar la sacize El texto de
instrucciones puede diferir, dependiendo del masglatdlaje seleccionado.

Es muy importante que la fijacién y la pieza estégeta y paralela encima del
yunque.

El dltimo paso de cada secuencia dirige al opemRoesionar el Pedal. El émbol se extendera hbei@ y tocara
la fijacién y la pieza de trabajo y volvera a ssipin inicial, sin instalar la pieza. El PLC emplge paso para
saber en posicion es seguro proceder a la ingialatenominado Punto De Fijacion de Seguridad.

Es muy importante que, en el momento en que el émlbacontacte a la fijacién y a la
pieza de trabjo, ambos estén paralelos y completamte dentro dela gujero del
yungue. Si esto no ocurriera ,emplee la funcién dee-Ajuste en el menu de Marcha
para repetir el proceso. Ver 6.9 La pantalla de Rejuste para ver mas detalles. (Ver
Seccion 10)

[MODO] — Regresa a la Pantalla de Seleccion de Modo
® a® 6.3 Pantalla de Seleccién de Modo

[ALIMENTACION MANUAL] - Inicia una secuencia de alimentacién para traarfijacion
en posicion para la secuencia de aprendizaje deidad, si se perdio la primera fijacion.

(Secuencia de aprendizaje correcto) bespués de que el operario haya realizado una
operacion satisfactorio del ajuste de seguridghfdalla automaticamente se movera hacia el
Modo de Marcha, preparado para instalar la fijacion

® a® 6.23 Pantalla de Modo de Marcha
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6.23 Pantalla de Modo de Marcha

PANTALLA DE MODO DE
MARCHA PARA:
MODO DE UTILLAJE UNICO

PANTALLA DE MODO DE
MARCHA PARA:
MODO DE UTILLAJE MULTIPLE

Esta pantalla actia como panel principal de comtiehtras la prensa esta funcionando en el
modo de produccién. Los varios pulsadores y vigaciones en la pantalla realizan las
siguientes funciones:

PUNTO FIJADO DE SEGURIDAD - Visualiza el valor actual de la posicion dedact
aprendida para una instalacion segura.

DISTANCIA DE INSERCION - Visualiza el valor de la posicion de tacto déltana
instalacion intentada, haya o no tenido éxito.

[GOLPES/ORA] — Pulsador/Visualizacion. Visualiza un contadotadtasa promedio de

buenas inserciones. Este valor se repone a cepo@rde cada configuracion. Presione el
pulsador de visualizacidn para activar y desactgsa funcion. Si esta funcion esta desactivada,
la pantalla mostrara 0, en todo momento.
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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 M@AIR. Toque este pulsador y destellara.
Presione el pedal y la prensa ejecutara una seaudmaprendizaje y repondra el Punto Fijado
de Seguridad a la nueva posicion. La prensa N@eagaluna insercion. (Vea la Pantalla de
Procedimiento de Configuraciéon de Seguridad 6.8).

[ANULAR CICLO] - Cancela un Ciclo Interrumpido en el punto deeesy permite que el
operario reanude el funcionamiento.

Barras de Visualizacién de la Posicion del Pistdmdica la posicion de retorno ajustada del
piston. La barra representa la extension del piskl ajuste menor para la posicion de retorno
es de aproximadamente 25mm sobre el punto de daguwonfiguradoLos botones de flechas

a cada lado de la barra se utilizan para cambjaosacion de retorno del piston. Se puede usar
esta funcion para reducir el golpe en ciertos mgdaumentar la velocidad del ciclo. Esta
funcion esta desactivada para modos de utillajeeg@eren el sistema de alimentacion superior.

[- ] Levanta la posicion de retorno del pistén.
[ ] Bajala posicién de retorno del piston.

[RESULTADOS DE FUERZA] — Pulsador/Visualizacion. Visualiza la fuerza malinsercion
calculada de la presién hidraulica del piston. Eater se repone a 0 al comienzo de un intento
de insercion y muestra la fuerza de insercion daranmisma. El valor al final de la insercion
gueda asegurado hasta el proximo intento de idser€oque este pulsador para ir a la pantalla a
ajustar la fuerza preajustada.

Este botdn esta protegido mediante el password deaeso al AJUSTE. Ver la

Pantalla de Codigo de Acceso 6.2 y la Pantalla deédigo de acceso al Ajuste.

a 6.12 Pantalla Seleccionar configuracion de fuerza

[BORRAR CONTRASENA] —Este boton parpadea una vez que se ha entracwntrasefia al
acceso de AJUSTE y se pretende acceder a alguciariysrotegida. Mientras parpadea este
boton el operario puede acceder a cualquiera darnagnes protegidas sin tener que volver a
entrar el cédigo de al contrasefia de acceso al AEUBocando este boton se borra el codigo de
acceso al AJUSTE, el boton parara de parpadeaaypl@xima vez que se pretenda acceder a
una funcion protegida la pantalla de codigo de sx¢eer 6.2) aparecera de nuevo.

[REG DATOS]- Este botdn aparece cuando se selecciona la RedésfTrabajo MANUAL en

la pantalla de Opciones de Mantenimiento. El opeisslecciona este boton durante el Modo de
Marcha para grabar la informacion sobre la inserdi@ informacion memorizada en este
fichero de”insercion” es: Fecha&Hora / Fuerza Gt Unidad de Fuerza / Fuerza Conseguida
/ Unidad de Fuerza/ Inf de Lote/ Cont.Total de Magqu Para acceder a este fichero, el usuario
debe pulsar el boton “Salir a Windows” en la pdatdel logo, Abrir “Mi ordenador” e ir a
“C:\PEM3000\Logs". El fichero de insercién se demoatINS_mes_dia-afio.txt”. El usuario
puede descargar los ficheros de insercion en gposlitivo USB a través de los puertos USB de
la parte trasera del PC. Este fichero descargaddepser entonces utilizado en una hoja de
calculo o base de datos para realizar informesa gex utilizado como herramienta de analisis.
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[IMAGEN DE PIEZA DE TRABAJO] Este boton aparece cuando esta en el modo delpantal
EZ y la configuracion de la tarea ya incluyen umagen de la pieza de trabajo. Si se selecciona
el boton IMAGEN DE PIEZA DE TRABAJO se activa unanpalla que muestra la imagen de la
pieza de trabajo marcada con las inserciones pa@péracion con utillaje Unico o para la
estacion herramental actual en una operacién atittamde utillajes. El siguiente punto de
insercion siempre esta destacado y la pantallazavanla pieza de trabajo estad configurada
como un conjunto de imagenes multiples.

[PARAMETROS DEL MODO DE MARCHA] — Boton/Pantalla muestra informacion sobre
ajustes de trabajo, incluyendo selecciones de mbhds.circulos sombreados indican que el
modo esta activado. Toque este boton para ir arltajfa de modo de parametros de marcha.

El area de Parametros de modo de marcha se usagsitar la imagen de la pieza de trabajo
cuando se define un conjunto de imagen.

La muestra de la imagen de la pieza de trabaje peridad y es el modo predeterminado
cuando la imagen de la pieza de trabajo ha sidoidafpara la tarea.

En ese caso, el operario puede acceder a los Rawédrde modo de marcha para la siguiente
insercion mediante la seleccion de la imagen ¢éelza de trabajo como objetivo. Si se
seleccionan los parametros de modo de marcha quecam debajo del titulo, se vuelve a la
imagen de pieza de trabajo pendiente para la sitguissercion

a 6.26 Pantalla del Modo de Pardmetros de Marcha

[TIEMPO DE SOPLADOQO] - Permite al soplador tiempo para que se ajustemtmlos de
alimentacion automatica. El tiempo de soplado elifacion que el aire permanece activo para
soplar la fijacion desde un mecanismo de lanzaalénaés del tubo de alimentacion hasta la
zona de insercién. Toque este botdn para ir aréafia para ajustar el tiempo de soplado. Para
establecer el tiempo, introduzca el valor usandeathdo y toque este botdn.

[TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE LA FUERZA] - Permite que se ajuste el tiempo de
mantenimiento de la fuerza. El tiempo de mantesmtoi de la fuerza es la cantidad de tiempo
gue la fuerza objetivo se aplica antes de la reittac Aumente el tiempo de mantenimiento de
la fuerza si la fijacion no esta totalmente ingtalaDisminUyalo si excede el tiempo necesario
para instalar la fijacion. Para establecer el penintroduzca el valor usando el teclado y toque
este boton.

[GUARDAR TRABAJQO] - Permite al operario guardar los ajustes actutdeblodo de

Marcha en una ubicacion preajustada de memoriarpan@erarlos con la funcion de
Configuracion Rapida. La funcion Guardar guardasésiguientes ajustes:
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Modo de Utillaje Contador de Fijaciones/Chapa
Seleccion del tamario de la fijacion  Ajuste del Awie Chapa completa
Seleccion del material de la chapa Modo de Ciclan(duo/Interrumpido)

Fuerza pre-establecida Tolerancia del punto deditse(Normal/Estrecho)
Tiempo de soplado Modo Auto de re-establecimiestd=dllo de Seguridad
Tiempo de mantenimiento dela  Modo de Comprobacién de Vacio

fuerza

Un resumen de parte de esta informacion se musstthRecuadro de Resumen.
Las cuentas actuales de Piezas de trabajo y Fggiplas cuentas de Piezas de trabajo/Lote NO
seran guardadas.

Cualquier ajuste hecho a los valores recomendaagysiardado con el trabajo. Si se fija la
cuenta de Fijaciones/Piezas de trabajo, cuandecs@ere el trabajo, la cuenta sera fijada a 0,
pero estara activada y comenzara a contar. Siseadgue el contador no esté activado para
todos los trabajos, fije el contador a 0.

® a® 6.29 Pantalla de Guardar Trabajo

[FIJACIONES] - Visualizacion/Pulsador. El primer numero, ekrgéande, es el nUmero

actual de fijaciones instaladas en la actual piez&abajo. Toque y sostenga este pulsador para
reponer la cuenta actual a 0. El segundo, el niméopequefio, es el nimero de fijaciones por
pieza de trabajo, fijado en la pantalla de contslorea a continuacion. Cuando el primer
numero alcanza al segundo numero, la pieza dedrabtra completa y la cuenta de fijaciones
automaticamente se repondra a cero. El segundoratmeambia durante la marcha.

[PIEZAS DE TRABAJO] - Visualizacion/Pulsador. El primer nimero, el géande, es el
numero actual de piezas de trabajo completada® desdtima reposicion de este contador.
Togue y sostenga este pulsador para reponer laacaetual a 0. El segundo, el nUmero mas
pequefio, es el nimero de piezas de trabajo poffijatio en la pantalla de contadores, vea a
continuacion. Cuando el primer nimero alcanzagurs@o numero, el lote estara completo y la
cuenta de piezas de trabajo automaticamente sedepa cero. El segundo nimero no cambia
durante la marcha.

[-1] — Pulsador de reduccion por turno. Toque y sosteste pulsador y toque o el Pulsador de
Piezas de trabajo o el Pulsador de Fijacionesrnedigir la actual cuenta en 1.

[CONTADORES] o [CONFIGURACIONES DE LA TAREA] - Permite el ajuste de los
Contadores de Piezas de trabajo y de Fijacionegidleste pulsador para ir a la pantalla a
ajustar ambos contadores.

a 6.25 Pantallas de Contadores / Configuracion darea QX
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[REHACER] — En cualquier modo automatico de utillaje, hédoidi la prensa para intentar otra
insercion sin alimentar otra fijacion. Toque esitsador y destellara. Presione el pedal y el
pistdn se extendera, insertara y regresara sireatam una nueva fijacion. La Ventana de
Seguridad permanece fijada a la ventana est&dttadurante el ciclo REHACER, negando la
“Proteccion de pieza de trabajo” para cada usestai activada, al volver a tocar el pulsador se
desactivara. Esta funcion puede usarse para una caeera de una fijacion instalada
parcialmente o para la insercion manual durantemaraha de alimentacion automatica, sin salir
de la pantalla de marcha.

[ALIMENTACION] - Al empujar este pulsador, el operario puederhgue el sistema
alimente otra fijacion a la pieza de trabajo, sitivar el piston. Esta funcién se usa solo si se
pierde una fijacion durante el proceso de alimeataestandar.

[AYUDA] — Pantallas de Ayuda de Modo de Marcha
® a® Pantalla de Ayuda

[MODO] — Regresa a la pantalla de seleccion de modo.
® a® 6.3 Pantalla de Seleccion 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 lagemaede la pieza de trabajo como guia para las
inserciones. Si se ha incluido una imagen de lzapile trabajo para una tarea, el operario puede
activar laPantalla de modo de marcha de la pieza de trabague siempre muestra la siguiente
posicion de insercion.

Si la tarea es una operacion de utillaje multiptemuestra la estacion de utillaje en la esquina
inferior izquierda.

La pantalla mostrara cada punto de insercién paopéracion de utillaje Gnico o para la estacion
de utillaje multiple que esta activa. Se muesaidagounto de acuerdo al orden de insercion
especificado en la configuracion. Se destaca¢ébganto de insercion.

[ANULAR CICLO] - Cancela un Ciclo Interrumpido en el punto deeesy permite que el
operario reanude el funcionamiento.

[ALIMENTACION] - Al empujar este pulsador, el operario puederguee el sistema
alimente otra fijacion a la pieza de trabajo, sitivar el piston. Esta funcién se usa sélo si se
pierde una fijacion durante el proceso de alimeataestandar.

[REHACER] — En cualquier modo automatico de utillaje, hédoidi la prensa para intentar otra
insercion sin alimentar otra fijacion. Toque esitsador y destellara. Presione el pedal y el
pistdn se extendera, insertara y regresara sireatam una nueva fijacion. La Ventana de
Seguridad permanece fijada a la ventana est&dttadurante el ciclo REHACER, negando la
“Proteccion de pieza de trabajo” para cada usestai activada, al volver a tocar el pulsador se
desactivara. Esta funcion puede usarse para una caeera de una fijacion instalada
parcialmente o para la insercion manual durantemargha de alimentacién automatica, 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 / CONFIGURACION DE TAR EA
QX

OPANTALLA DE CONTADORES
PARA:
MODO DE UTILLAJE UNIC

PANTALLA DE CONFIGURA-
CIONES DE TAREA QX PARA:
MODO DE UTILLAJE MULTIPLE

Esta pantalla permite al operario cambiar los eaqreajustados de fijaciones por pieza de
trabajo y de piezas de trabajo por lote.

Teclado de contador El operario utiliza el teclado para establecefaédr de cada digito para
cada contador. El rango de cada contador oscilaad@999.

[FIJACIONES por PIEZA DE TRABAJO] - Toque este botdn una vez que ha introducido el
valor usando el teclado para preestablecer ladahtie fijaciones insertadas por pieza de
trabajo. Si este se fija en cero, el contador guéedesactivado. Si este contador se fija en un
valor mayor que cero, se contaran las inserciooepletadas. Se aumenta la cuenta de
fijaciones después que se alcanza el fin de lagentia de la fuerza insercién. Cuando la
cuenta de fijaciones en la Pantalla de Modo de Maatcanza este valor preajustado, se contara
una pieza de trabajo completada, se puede visualizaadvertencia de Lote Completo y el
contador de Piezas de trabajo se aumentara ee fepaendra el contador de Fijaciones a cero.

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 65 de 118



[PIEZAS DE TRABAJO por LOTE] — Toque este boton una vez que ha introducidalet v
usando el teclado para preestablecer el valordei¢aas de trabajo por lote. Si este se fija en
cero, el contador quedara desactivado. Si estadonse fija en un valor mayor que cero, se
contaran las piezas de trabajo completadas. Serdaitaccuenta de piezas de trabajo después
gue se alcanza la cuenta de fijaciones por piezabajo. Cuando la cuenta de piezas de trabajo
en la Pantalla de Modo de Marcha alcanza este padajustado, se puede visualizar una
advertencia de Lote Completo y se repondra el dontde Piezas de trabajo a cero.

Pulsadores de Seleccién ldantalla de Advertencia de Piezas de Trabajo Compigs—
[AUTOMATICO] - Conmuta la Pantalla de Advertencia de Piezasaleajo
Completas para regresar automaticamente a la [zadéamarcha después de un breve
destello y una advertencia audible.

[MANUAL] - Conmuta la Pantalla de Advertencia de Piezagaeajo Completas para
pedir al operario que toque el pulsador de rep@sien la pantalla cuando aparece la
Pantalla de Mensaje de Advertencia de Piezas dmjir&ompletas. Hay una
advertencia audible cuando aparece la pantalla.

[APAGADOQ] — Conmuta la Pantalla de Advertencia de Piezasalgajo Completas
para que no se visualice. Hay solamente una adwgtaudible.

La Pantalla de Configuracién de la tarea QX incluye

[TIEMPO DE SOPLADOQO] - Permite al soplador tiempo para que se ajustemtmdos de
alimentacion automatica. El tiempo de soplado elifacion que el aire permanece activo para
soplar la fijacion desde un mecanismo de lanzaalémavés del tubo de alimentacion hasta la
zona de insercién. Para establecer el tiempadaofrca el valor usando el teclado y toque este
boton.

[TIEMPO DE MANTENIMIENTO DE LA FUERZA] - Permite que se ajuste el tiempo de
mantenimiento de la fuerza. El tiempo de mantesmtoi de la fuerza es la cantidad de tiempo
gue la fuerza objetivo se aplica antes de la reittac Aumente el tiempo de mantenimiento de
la fuerza si la fijacion no esta totalmente ingtalaDisminUyalo si excede el tiempo necesario
para instalar la fijacion. Para establecer el penintroduzca el valor usando el teclado y toque
este boton.

[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 deajoab
® a® Pantalla de Ayuda
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6.26 Pantalla del Modo de Parametros de Marcha

Esta pantalla funciona como un panel principala®rol mientras la prensa esta trabajando en
el modo de produccion. Varios botones y mensajéa pantalla realizan las siguientes
funciones:

[CICLO CONTINUO/INTERRUMPIDO] - Pulsador/Visualizacion. Visualiza el modo en que
esta operando la prensa, sea el modo de cicloncenti el modo de ciclo interrumpido. Toque
este pulsador para conmutar entre los dos modos.

Modo de Ciclo Continuo — Cuando el operario presiehpedal, el pistbn completara un
ciclo de insercidn, se extender4, insertara laibjay regresara.

Modo de Ciclo Interrumpido — Cuando el operaricspea el pedal, el piston se
extendera, DETENDRA y ESPERARA. Cuando el operprésiona el pedal
nuevamente, el piston insertara la fijacion y regré. Esto permite para algunas
aplicaciones especializadas, tener la oportunigagikdminar o ajustar las posiciones de
la fijacion/pieza de trabajo inmediatamente antekadnsercion misma.

[TOLERANCIA DE PUNTO FIJADO ESTANDAR/ESTRECHO] - Conmuta la ventana de
Tolerancia de Punto Fijado entre Estandar y Estreich tolerancia estandar permite las
variaciones normales de las dimensiones de laapi trabajo y fijaciones y la manipulacién
por el operario de la pieza de trabajo. Las toldeanestrechas requieren dimensiones y
manipulaciones mas precisas del operario. Lasaiobéas estrechas se usan generalmente para
piezas de trabajo mas delicadas con espesoresteomes.

Pulsadores de Seleccidon de Reposicion de Aviso ag&idad — Conmuta el Modo de
Reposicidon de Aviso de Seguridad a Automatico.cBre un aviso de seguridad, la maquina
desplegara brevemente la pantalla del mensajeisie @& seguridad automaticamente. Estos dos
fallos de Seguridad sin automaticamente reestalusci

Sensores de Seguridad activados por ENCIMA delgpdatinsercion, durante el modo

de Marcha: el émbolo contact6 con algo antes deair la distancia minima de

insercion.
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Sensores De Seguridad activados por DEBAJO debpiatnsercion, en el modo de
Marcha: el émbolo no lleg6 a contactar con nadesash llegar al final de la distancia
maxima de insercion permitida.

[CHEQUEO DE VACIO ACTIVADO] - Este botdn enciende o apaga la funcion de Chequeo
de Vacio. Si la prensa esta operando en modo degegsta caracteristica comprobara la
presencia de una fijacion en el punzén de vacio.

[PANTALLAS DE UNIDADES METRICAS / UNIFICADA] - Pulse este botén para cambiar
la pantalla en unidades métricas o unificadas.ridad 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 Pardmetros dehdarc
® a® Pantalla de Ayuda
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6.27 Pantalla de Guardar/Recuperar un Trabajo

Esta pantalla permite al operario recuperar losreal preajustados de un trabajo o guardar los
valores preajustados de un trabajo dependiendosgeascedio a esta pantalla desde la Pantalla
de Seleccion de Modo o desde la Pantalla de Modédatteha.

Informacion de tarea - (Vista en pantalla) Es wubé de informacion de la tarea que esta
almacenado o se va a almacenar para reflejarda tatroducida o seleccionada en esta pantalla.

Directorio de tareas — (Vista en pantalla/Listasékeccion) — Una lista de todas las tareas
guardadas. Si se toca cualquier de éstas seisele@sa tarea. En ese momento la tarea puede
borrarse o se le puede dar otro nombre. Cuandesa#ta el bloque de resumen se refleja la
tarea resaltada guardada.

Teclado — El operario utiliza el teclado integrgolara introducir un nombre para la tarea

utilizando caracteres alfanuméricos. El campordeada esté inicialmente en blanco. El campo
puede cambiarse con cualquier combinacién alfanicengue el operario elija como nombre de

la tarea. Este nombre se utiliza para identifielhconjunto de parametros de la tarea para
[BUSQUEDA] y [RECUPERAR] o0 para [GUARDAR]. Una vepie se ha encontrado la tarea

mediante una busqueda, se puede recuperar o se glirathar del almacenamiento.

[BUSQUEDA] — Busca una tarea almacenada que tiene el nomerseyha introducido. Un
mensaje en la pantalla indica si no se ha encanteatdirea.

[RECUPERAR] — Toma los parametros de la tarea almacenados teados por medio de
[BUSQUEDA] o del Directorio de tareas y los utilipara la tarea actual. Este botdn esta activo
si la tarea introducida ya est4 almacenada.

[BORRAR] — Esta funcion borrara todos los datos asociado®lhN° de la tarea. Después de
haber introducido el N° de la tarea que quierednppulse el boton [BORRAR].
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[GUARDAR] — Este boton afiade los parametros de ejecuciom derda actual a las tareas
almacenadas en el sistema. Este boton estd ac@®fonembre de la tarea introducido no tiene
ninguna tarea almacenada asociada con él.

[CONFIGURACION] — Esta opcion aparece cuando se selec§REEUPERAR UNA
TAREA] en la Pantalla de seleccion de modo (Grafico 8P2)se a la pantalla Configuracion de
seguridad.

[ATRAS] — Este botén hace que la pantalla activa regrésPantalla de modo de marcha
con los parametros de la tarea indicados por ebnewuhe la tarea que se muestra en el boton.
a 6.23 Pantalla del modo de Marcha.

[MODO] — Regresa a la pantalla del modo de seleccion
® a® 6.3 Pantallas de Seleccién de Modo
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6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento

Esta pantalla permite que el operario tenga aca¢s® funciones de mantenimiento. Aqui el
operario puede acceder a ciertas pantallas degewation, una pantalla de control de
mantenimiento y los modos de prueba del utillaja pe alimentacion automatica.

[E/S] — Prosigue a la Pantalla de Control de Entradadézallo cual permite al operario
controlar independientemente las sefales de EnBalitias para propaositos de diagndstico.

® a® 6.29 Pantalla de Control de Entradas/Salidas

[CALIBRACION DE FUERZA] - Lleva a la pantalla De Calibracién de Fuerza, permite al
personal de mantenimiento comprobar y calibrasjostes de fuerza.
a 6.30 Pantalla de calibracion de Fuerza

[COMPROBACION UTILLAJES/ AJUSTES] - Lleva a la pantalla de Comprobacion de
Utillajes/Ajustes, que permite al personal de miateanto comprobar el utillaje automatico y
conectar o desconectar los ajustes de la funcid@odérol de Longitudes de Fijaciones.

a 6.31 Pantalla de Comprobacion de Utillajes/ Ajuste

ADVERTENCIA : Los modos de prueba de utillaje deben utilizadoson cuidado.
Siempre instale el utillaje correcto antes de operacualquier modo de prueba. De no
cumplirse este requisito, se puede causar dafiosas lherramientas y crear un riesgo
de seguridad.

[E/S ROBOTICA] — Se determinara en una fecha posterior. ActiVRalatalla E/S robética
utilizada para controlar de forma manual las salidédticas.
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[ACCESO REMOTO] - Este botdn activa y desactiva la autorizaciora ghracceso remoto.
Debido a que el acceso remoto estandar a travébitdmet se considera un riesgo, la
configuracion normal es Desactivado. Sin embar@gy, ¢asos en los que los ingenieros de
PennEngineerirfigpueden resolver problemas desde un sitio remotctivak el Acceso remoto
permite a los ingenieros de PennEngineétiagcapacidad de ver las pantallas y seleccionar
objetivos. Nota: El operario local mantiene sutmmndel piston porque el pedal esta trabado
para que actie como interruptor local. Por takdoresoluciéon de problemas precisa de
asistencia local. Esto permite asegurar el emgdepracticas para la maxima seguridad posible
cuando se resuelvan desde una terminal remota.

Cuando de cambia de activar a desactivar, se nadagtantalla de acceso remoto de la 32 parte.

[MOVIMIENTO DEL PISTON] - Prosigue a la Pantalla de Sacudir y permitg@eatario
controlar la posicion del piston a una velocidatlgda para propositos de configuracion.
® a® 6.32 Pantalla de Sacudir el Piston

[POSICION DE ALIMENTACION SUPERIOR] — Permite que se ajuste la posicion de
deslizamiento de alimentacion superior. El Tierdpda Deslizadera de Alimentacion Superior
afecta el desempefio de la secuencia automatiecd@ ide tuerca por alimentacidén superior.
Toque este pulsador para ir a la pantalla paraaajastiempo.
® a® 6.33 Pantalla de Ajuste del Tiempo de la Deslizagede Alimentacién
Superior

[CODIGOS DE SEGURIDAD] — Permite que se activen y cambien los Codigosodeso y
de Acceso al Mantenimiento.
® a® 6.34 Pantalla de Configuracion de Codigos de Acse

[TUTORIALES DE MANTENIMIENTO] - Pasa a la pantalla Tutorial de mantenimiento,
permite que el operario pueda ver videos instrastimcluidos en el programa.

a 6.35 Pantalla de tutorial de mantenimiento
[OPCIONES] — Pasa a la pantalla Opciones del usuario, peahdperario seleccionar las
opciones de operacién para la prensa.

a 6.36 Pantalla de Opciones del usuario
[AIRE PRINCIPAL] - Enciende y apaga el aire principal.
Visualizacion deCiclos Totales— Visualiza un contador de ciclo permanente pdagaaquina.

[MODO] — Regresa a la pantalla del modo de seleccion
® a® 6.3 Pantallas de Seleccion de Modo

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 72 de 118



6.29 Pantalla de Control de Entradas/Salidas

Esta pantalla permite al operario controlar todasskfiales de salida del PLC. Cada pulsador de
salida permite que se pueda activar o desactiveasenal de control de salida. Los numeros
pequefios al lado de cada pulsador correspondembéckcion de la salida cableada. También se
pueden ajustar desde esta pantalla la Velocidadeyzk de Sacudir el piston.

[SENALES DE ENTRADA] — Cada Visualizacion muestra el estado de cadadmtsi el
boton esta oscurecido, la sefial del input estaaalai

[SENALES DE SALIDA] — Cada pulsador controla una salida, si el pulsesi@ oscuro, la
sefal de salida esta activa. Algunos pulsadorés @sierconectados para funcionar con
seguridad y correctamente. Toque un pulsador iladurpara activar una salida. Toque un
pulsador oscuro para desactivar una salida.

Existe una excepciéon al comportamiento del boton dgalida descrito anteriormente:
[BOCANADOR] — La salida del control para el bocanadr opera en un modo de casi tres
estados.

Siempre ENCENDIDO Ciclo para modo de alimentaciorle
pernos

Ciclo de oscilacion Encendido/Apagado  Ciclo paraodo de alimentacion de
tuercas

Siempre APAGADO El bocanador esta Apagado

Si el operario toca el pulsador iluminado, la sal@ra un ciclo de encender y apagar, simulando
el ciclo del programa para modos de alimentacidtuéecas. Si el operario toca el pulsador de
ciclo, la salida permanecera constantemente ergd@nglmulando el ciclo del programa para los
modos de alimentacion de pernos. Si el operari@ ébpulsador oscuro, la salida se apagara.

[ATRAS] — Regresa a la Pantalla del Menu de Mantenimiento.
a 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento
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6.30 Pantalla de calibracion de la fuerza

Esta pantalla permite al personal de mantenimieoitaprobar la calibracion de la fuerza. El
personal de mantenimiento puede mover el pistéia lzaudba y hacia abajo, ajustar la
configuracion de la fuerza, aumentar la fuerzammwbar las lecturas.

Siga los pasos de la pantalla para calibrar adeco@wcte la fuerza.

El personal de mantenimiento puede estableceempbd de expiracion para la calibracion en la
pantalla Opciones del usuario (Grafico 6-

[ATRAS] — Regresa a la Pantalla del Menu de Mantenimiento.
a 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 74 de 118



6.31 Pantalla de Pruebas de Utillajes

ADVERTENCIA : Los modos de prueba de utillaje deben utilizadoson cuidado.
Siempre instale el utillaje correcto antes de operaualquier modo de prueba. De no
cumplirse este requisito, se puede causar dafiosas lherramientas y crear un riesgo
de seguridad.

[PRUEBA — ALIM. SUP. TUERCAS] — Opera una secuencia automatica de alimentacion
superior de tuercas desde la lanzadera hastadasgm de la deslizadera de alimentacion
superior. Este ciclo de prueba funcionara paradgama de las tuercas y espaciadores cortos de
alimentacion superior. El ciclo funcionara indediamente.

[PRUEBA-PERNO] — Opera una secuencia automatica de alimentaajerisr de pernos
desde la lanzadera a las mandibulas de alimentaop®rior. Este ciclo de prueba funcionara
para la alimentacion superior de la mayoria deéraos y espaciadores cortos. El ciclo
funcionara indefinidamente.

[PRUEBA-ALIM. INF. TUERCAS] - Opera una secuencia automatica de alimentacion
inferior de tuercas desde la lanzadera hasta ¢éasiin de la deslizadera de alimentacion inferior.
Este ciclo de prueba funcionara para la mayoriagieuercas de alimentacion inferior. El ciclo
funcionara indefinidamente.

[ACIVAR COMPROBACION DE VACIO] - Este botén permite encender o apagar la
funcion de Comprobacion de Vacio. Si la prensatesié@jando en modo de pernos, esta
caracteristica comprobara la presencia de unadijamn el punzén de vacio.

TIEMPOS - Permite al usuario ajustar los tiempos y regasmfigurados del utillaje integrado.
Introduzca el tiempo nuevo en el teclado y pulgeseipo apropiado.
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[ACTIVAR AUMENTO DE DISTANCIA DE INICIO DE PRESIO N] - La prensa esta

viene preprogramada con limites en ciertos par@seor motivos de seguridad. Para la
mayoria de aplicaciones el limite de altura de agén del booster (fuerza de instalacion) de
aproximadamente .100 in (2,5mm) es suficiente pal@ar e instalar correctamente una gran
variedad de fijaciones. En alguna aplicacién, etiqudar ,aplicaciones sin fijaciones,podria
necesitarse una altura distancia superior. Pana easos ,la prensa viene equipada con el botdn
de Aumento de la funcién de presion.

Activando esta funcion se incrementa la distaneiéudcionamiento de la fuerza de instalacion
del pistdn con respecto a la inicialmente prefijddade aproximadamente .100in (2.5mm) hasta
400in (10mm). Si la fuerza preseleccionada ndaaa dentro de la distancia de .400in
(10mm) en la que actia la fuerza de instalaciqgndasa mostrara en la pantalla un aviso de
error cédigo(73) “FUERZA DE PRESION FUERA DEL LIMEPDE SEGURIDAD”.
Esta funcidn se activa/desactiva a través del battimar/desactivar situado en la pantalla de
pruebas de utillaje,al que se accede a travéspmtealalla de mantenimiento. Una vez activada
esta funcién permanecera activada hasta que caualquiera de los siguientes casos.
1. La funcion se cancela desactivandola con el battwea /desactivar situado en la
pantalla de pruebas de utillaje a la que se ac®d®és de la pantalla de mantenimiento.
2. Se accede a “windows” desde el programa de operacio
3. Se apaga la maquina.

PRECAUCION

Activando esta funcién se permite incrementar la ditancia en la que actua la fuerza alta.
Debe tenerse cuidado para asegurarse que tanto dillaje como los parametros de
operacion son los apropiados para la ctuacién de faerza. Al incrementarse la distancia de
funcionamiento de la fuerza elevada puede originattafios en los utillajes o riesgo de dafios
al operario .Nunca utilice el incremento de distane de la fuerza elevada sin utillajes o
parametros indicados para esta funcion.

[ATRAS] — Regresa a la Pantalla del Menu de Mantenimiento.
a 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento
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6.32 Pantalla de Sacudir el Pistdon

Esta pantalla permite al operario mover lentamehpeston hacia arriba y hacia abajo y reducir
la velocidad. Se usa para procedimientos de maniemio.

[AJUSTAR ARRIBA] — Toque y sostenga este pulsador para movertéhgisicia arriba.
[AJUSTAR ABAJO] — Toque y sostenga este pulsador para movertéhgigscia abajo.

[MAS LENTO] — Toque este pulsador para reducir la velocidagiden.

[MAS RAPIDO] — Toque este pulsador para aumentar la velocidbpiston.

[AJUSTE DEL DESFASE DEL SENSOR DE LA POSICION DE PARTIDA] — Se utiliza
para restablecer la posicion de “partida” si senfaza el actuador o si se disloca el sensor de
inicio.

[ATRAS] — Regresa a la pantalla del Menu de Mantenimiento
a 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento
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6.33 PANTALLA DE POSICION DE ALIMENTACION SUPERIOR

Esta pantalla permite al operario ajustar el tiemgpda deslizadera de alimentacion superior en
los modos automatico y de alimentacion superidudecas y espaciadores. Durante la secuencia
de alimentacion superior de tuercas y espaciadergsinzonador recoge la fijacion. Esto se

logra cuando el piston se mueve hacia abajo, pasamg@gasador en el punzonador a traves del
agujero de la fijacion. A medida que el pasadax pasando a través del agujero, se abren las
mandibulas de alimentacidn superior y retrocedke$dizadera. El tiempo de este proceso debe
ser relativamente preciso a fin de que la fija@dreda ser correctamente recogida. El ajuste que
se hace en esta pantalla fija la apertura de lasliimalas y el retroceso de la deslizadera para
gue ocurran algo mas temprano o algo mas tardebicacion ideal de la fijacion es en el centro
del pasador.

La parte superior de la barra oscura indica lagisirelativa de la fijacion, no la real.

[- ]— Mueve la ubicacion relativa de la fijacion empasador a un punto mas alto. (Abre las
mandibulas mas tarde).

[ ]— Mueve la ubicacion relativa de la fijacion empasador a un punto mas bajo. Abre las
mandibulas mas temprano).

[ATRAS] — Regresa a la pantalla del Menu de Mantenimiento.
® a® 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento
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6.34 PANTALLA DE CONFIGURACION DEL CODIGO DE SEGURI DAD

Esta pantalla permite al operario entrar y cambmrcodigos de acceso al operario.acceso al
ajuste y acceso al mantenimiento. Los valoresal@siprefijados de los 3 accesos es
cero,activando cada pantalla.

IMPORTANTE: Luego de recibir la Prensa Serie 3000gstablezca de inmediato un Codigo
de Acceso de Mantenimiento. La pantalla de Mantemiiento permite la operacion de la
prensa sin que estén colocadas las proteccionesaestares. Solo el personal capacitado
debe utilizar las funciones a las que se puede teraeceso en la Pantalla del Menu de
Mantenimiento.

Teclado de cédige- El operario utiliza el teclado para introducis lhigitos para cada cédigo.
El codigo puede ser cualquier nimero de 4 diginde&000 y 9999.

[CODIGO DE ACCESO AL OPERARIO] — Para establecer el Codigo de acceso del opetagioe

este boton después de introducir los digitos d#ilgoocon el teclado. Si el codigo se fija en cero,
la pantalla de acceso estara desactivada. Sdejaée fija en algun otro valor, la pantalla de
acceso estara activada y tendra que ingresarsdigbcpara hacer funcionar la prensa.

[CODIGO DE ACCESO AL AJUSTE] - Para establecer el Codigo del operario para hacer
ajustes, toque este boton después de introdudiligites del cddigo con el teclado. Si se
introduce otro valor, la pantalla de acceso altajasra activada y este cédigo debera ser entrado
para cambiar los parametros de marcha en el motiadsha. El cddigo de acceso al Ajuste se
necesita para cambiar las siguientes funcionesmodo de Marcha:
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Fuerza Seleccionada
Todas las configuraciones del temporizador y retrass
Pantalla del modo de parametros de Marcha
Modo de Ciclo (Continuo/Interrumpido)
Tolarancia del p. de Insercion (Normal/Estmgch
Reestablecimiento de Fallo Auto. (Activar/Desear)
Prueba de Vacio (Activar/Desactivar)
Unidades del Modo de Marcha (Métrico/Unificada
Memorizar un trabajo

Nota: Una vez que el codigo fr Acceso al Ajusterisado una vez, queda activo hasta que se
salga del modo de marcha o el botén de “Borrarrasafia del Ajuste” es pulsado.

[CODIGO DE MANTENIMIENTO] - Para establecer el Codigo del operario para hacer
mantenimiento, toque este botdn después de habadueido el cédigo en el teclado. Si el
cbdigo se fija en cero, la pantalla de acceso atemémiento estara desactivada. Si el codigo se
fija en algun otro valor, la pantalla de accesmahtenimiento estara activada y tendra que
ingresarse el cédigo para hacer funcionar la pre@sg@ermitira el acceso a las siguientes
pantallas de mantenimiento:

Menu de Mantenimiento
PLC Entrda/Salida
Calibrado del Embolo & Fuerza
Prueba de Utillaje / Ajustes
Velocidad del Embolo
Temporizador de la Deslizadera de Ali. Superio
Caodigos de Seguridad

Nota: Cualquier persona que tenga acceso a laljsatéacodigos de Seguridad (se require
contrasefa de Acceso al Mantenimiento) tendrédvadacceso y podra cambiar todos las
contrasefas de seguridad.

[ATRAS] — Regresa a la pantalla del Menu de Mantenimiento.
® a® 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento
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6.35 PANTALLA DE TUTORIALES PARA EL MANTENIMIENTO

La Pantalla de tutorialespermite que el usuario acceda a informacion deialés que esta
integrada en el sistema de pantalla tactil.

Los tutoriales disponibles se presentan en la pant8i se toca un tutorial en la pantalla se
selecciona dicho tutorial.

Todos los tutoriales del directorio de tutorialstaa incluidos y pueden verse. La
Tutorial 1 Pantalla de tutoriales se activa después de laemtason para selecciones
Instalacion adicionales o pulse Cancelar para ir a la panpaéigia.

[COMENZAR TODO] - Muestra todos los tutoriales.

[MODO] — Regresa a la pantalla del modo de seleccion
® a® 6.3 Pantallas de Seleccion de Modo

[ATRAS] — Regresa a la pantalla del Menu de Mantenimiento.
® a® 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento
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6.36 PANTALLA DE OPCIONES DEL USUARIO

Esta pantalla ofrece al usuario de PEMSERTER® 3008&capacidad de controlar el
comportamiento de la navegacion por pantalla séitsa elecciones que no se aplican a la
configuracion de su prensa. También adapta lasdnas o la apariencia segun sus preferencias.

[IMAGEN DE LA PIEZA DE TRABAJO] — (ACTIVAR/DESACTIV AR) — Si se selecciona
este botdn se presentan las opciones para sdfidese para procesar la imagen de la pieza de
trabajo optando por la opcion DESACTIVAR o utilizlintoda la capacidad del proceso de
imagenes permitiendo la entrada de una o mas ireager tarea.

[ESTACIONES QX DE UTILLAJES] — SOLO MANUAL/UNA ESTA CION/DOS
ESTACIONES/TRES ESTACIONES/CUATRO ESTACIONES) Esta configuracion permite
al usuario tener una configuracion de utillaje ptedminada para saltar pantallas que no se
aplican a la configuracion de la prensa del usuaada operacion en general. El nUmero de
estaciones o la operacién de utillaje Unico pueddigurarse alternando el boton.

[ADVERTENCIA DE CALIBRACION] — (NINGUNO/10000 CICLO S/20000 CICLOS/6
MESES/1 ANO) Este boton define la advertencia de calibraciodhdsse en el nimero de
ciclos o en el tiempo desde la ultima Calibraciériadfuerza. La alternancia ofrece
combinaciones de ciclos y de tiempos para la séleckz! usuario o NINGUNO si no se desea
un aviso.

[CONFIGURAR OPCION DE CONTADOR] — (ACTIVAR/DESACTIV AR) Esta opcion
permite al usuario especificar que aparezca laajarde contador apropiado durante el proceso
de configuracion.

[ALIMENTACION DE LAS FIJACIONES] - (MANUAL/UNA CUBETA/DOS CUBETAS)

Especifica la configuraciéon de la alimentaciénakefljaciones para dirigir las pantallas de
configuracion para que ofrezcan las opciones digpes
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[REGISTRAR] - (NO REGISTRAR/ SOLO REGISTRO MANUAL/ AUTOMATICO) -
Esta opcidn determina como y cuando se generard¢bs/os del trabajo de insercion. La
informacion grabada en el archivo “insercion” &echa & Tiempo /Fuerza Objetivo/ Fuerza
Conseguida/ Unidad de Fuerza/Info del Lote/ Contallde Maquina. Para acceder a este
fichero,el usuario debe pulsar el boton “Salidaiaddws” en la pantalla del logo, Abrir “Mi
ordernador” e ir aC:\ PEM3000\Logs".El fichero de insercién se denomina
“INS_mes_dia_afio.txt". El usuario puede descammfitheros de insercion en un dispositivo
USB a través de uno de los puertos USB de la pgartdras del PC. Este fichero decargado
puede entonces ser utilzado en una hoja de calceitobase de datos para crear informes o
usarse como herramienta de analisis.

No Registrar- Las entradas de de trabajo deditseesta en off/ deshabilitado.
La informacion de trabajo no queda grabada.

Solo Registro Manual- Permite al operario setatai el boton [REG DATOS]
en la pantalla de Modo de Marcha para grabar tanmdcion de la insercion.

Automatico: Un fichero de insercion se generadticamente durante el Modo
de Marcha de la prensa.

(SEPARADOR DE REGISTROS)-EI usuario fija el tipo de separacion de datos pafehero

de Registro de Datos. El botdn activo se muevedasropciones comunes de separadores tales
como COMA (,)/ DOS PUNTOS(:) PUNTO Y COMA (;)/ CAM.AS () ANGULO ")/

TILDE( )/ ESPACIO( ) .El separador es el limitadts cada uno de los datos recogidos en el
fichero de trabajo de insercion.

[ISS] — (ACTIVAR/DESACTIVAR) EIl usuario tiene la posibilidad de exponer el psocde
determinacion de la fuerza ISS desde el procedimiede configuracion optando por
DESACTIVAR. Si no lo hace, la opcion ISS aparecdagPantalla seleccionar configuracién
de fuerza(Seccion 6.14).

[UNIDADES] — (UNIFICADA/METRICA) - Toque este boton para cambiar la visualizacion a
unidades métricas o unificadas. La unidad seleecia se muestra en oscuro.

[GUARDAR] — Guarda las configuraciones seleccionadas.

[MODO] — Regresa a la pantalla del modo de seleccion
® a® 6.3 Pantallas de Seleccion de Modo

[ATRAS] — Regresa a la pantalla del Menu de Mantenimiento.
® a® 6.28 Pantalla del Menu de Mantenimiento
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6.37 Pantalla Atencion: Visualizacion de Mensajes

##
H#H
##

##
#hit

AYUDA RESTABLECER

#

Esta pantalla automaticamente se visualiza cuanslstema de control detecta una situacion
gue requiere la atencion del operario. Los mensgjespiados de diagndstico se visualizan en la
pantalla. A continuacidn se presenta una listaogeriensajes de diagndstico y una explicacion
de cada situacion.

[AYUDA] — Pantalla de Ayuda de la Pantalla de Atencidisualiza una lista de los mensajes y
explicaciones.
® a® Pantalla de Ayuda

[RESTABLECER] — Borra la Pantalla de Atencidon — vuelve a la allananterior.
Dos mensajes comunes pueden fijarse para repangmaaticamente. Estos son:
Apertura del Detector de Seguridad fuera de la &feant
Pieza de Trabajo Completa

Mensajes de atencion

Sensores de seguridad cortocircuitados por ENCIMA € punto de Fijacion(#50)

Sensore de Seguridad cortocircuitados por DEBAJO di@unto de Fijacion (#51) — Los
detectores de seguridad detectaron que el pistitactd un objeto fuera del ajuste de ventana
permisible alrededor del Punto Fijado de Seguridad.

Interruptor de Vacio ajustado Demasiado Bajo (#52) La entrada del interruptor de vacio se
activdé mientras la salida de vacio estaba apagada.

No hay Contacto con el Piston (#53) El Piston se extiende totalmente sin que edrsiatde
seguridad detecte ningun contacto.

Fuerza demasiado elevadd#55) — La fuerza medida excedia los limites améoids por el
utillaje seleccionado.
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Punto Fijado Demasiado Alto (#56)
Punto Fijado Demasiado Bajo (#57) Durante el Procedimiento de Configuracién de
Seguridad el punto fijado aprendido de seguridéabasfuera del rango permisible.

Error de Posicion del Piston (#60)- Ocurre en la seleccion de Modo, si la posiciéinRiston
NO es medida como “Inicial” cuando se intenta uorfiguracion.

Sensores desconectados/Fusible 3 Fundido (#6E)l sistema no detecta la sefial de circuito
cerrado de los Detectores de Seguridad.

Haz Luminoso Errl-Sensores no sincronizados (#65)Ambos sensores de luz no se
activaron dentro de una cierta distancia de urudral

Haz Luminoso Err2-Collar Desencajado (#66)} Uno de los sensores de seguridad se activo
mientras el émbolo iba hacia arriba y estaba ponende la ventana de seguridad del punto de
insercion.

Haz Luminoso Err3-Sensor de Seguridad Activado (#9— Uno de los sensores de seguridad
se activo mientras el émbolo estaba en la posd=dnicio.

Error de Punto de Insercion de Seguridad (#70) La media autoajustable del punto de
seguridad esta fuera ahora de los limites de skglieceptables.

Fuerza Demasiado Baja (#71) La prensa no alcanzé su fuerza programada.
Sensor de Perno activado Prematuramente (#72)El sensor en la entrada 4 se encendi6 por
estar fuera de secuencia. Compruebe si el sesigoblequeado o si se ha instalado y

seleccionado el sensor correcto.

Recorrido de la Fuerza mas alla del limite de Segigtad (#73)— Durante la amplificacion, el
émbolo viajé mas que la distancia de insercién aitiei.

Pérdida de Vacio (#76) La sefal de entrada de vacio se ha perdido rageelt ciclo de bajada
del émbolo.

Error en Sistema de Perno-en Tubo (#78} El sistema ha fallado al no detectar un pernd en
intentos consecutivos.

Configuracion del limite de seguridad fuera del rago (#80) — La configuracion del limite de
seguridad esta muy por encima del limite de segdrite herramienta a herramienta.

Fallo de distancia de parada de seguridaB881) — El piston se desplaz6 demasiado durante

una falla de seguridad o configuracion. Comuesgucon 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 sefial. Contacte con el
Servico técnico para explicar el problema y reait@yor informacion.

Error de torreta: Clavija trabada (#101) - La clavija trabadora de la Torreta QX stae
operando apropiadamente. Revise la presién dahgiro de aire y las conexiones neumaticas
a la Torreta QX.

Error de torreta: Problema de rotacion (#102) — La QX no pudo encontrar una posicion.
Compruebe todas las conexiones eléctricas, fusthilestalacion mecéanica de la torreta QX.

Accionador maestro ha saltaddq#103) — El accionador de alta velocidad ha saltd@ldse y
después suelte el boton de Parada de emergemaatiauacion pulse el botdn reiniciar en la
pantalla. Cuando se reinicie el software, pulsgtala inicio.

Sobrecalentamiento maestro ha saltad@104) — El accionador de alta velocidad se ha
sobrecalentado. Espere a que la prensa se enfrie.

Alarma en la resistencia del freno del accionador aestro(#105) — La resistencia del freno
del accionador de alta velocidad ha fallado. NONB® EN FUNCIONAMIENTO LA
PRENSA.

Sobrecarga del accionador maestr¢#106) — El accionador de alta velocidad se ha
sobrecargado.

Advertencia de accionador maestro#107) — El accionador de alta velocidad presentartor
desconocido.

Acumulador (#108) — El acumulador del accionador de alta veéémtse ha sobrecargado.
Espere unos minutos.

Accionador del seguidor ha saltad@¢#109) — El accionador de alta torsion ha salteelalse el
boton de Parada de emergencia; a continuacion pulson reiniciar en la pantalla. Cuando se
reinicie el software, pulse vuelta a inicio.

Sobrecalentamiento del accionador del seguid@#110) — El accionador de alta torsion se ha
sobrecalentado. Espere a que la prensa se enfrie.

Alarma en la resistencia del freno del accionadoreal seguidor(#111) — La resistencia del
freno del accionador de alta torsién ha fallad® RONGA EN FUNCIONAMIENTO LA
PRENSA.

Sobrecarga en el accionador del seguid@#112) — El accionador de alta torsion se ha
sobrecargado.

Se han perdido las comunicaciones CTComms del acoaor (#113) — Se han perdido las
comunicaciones entre los servomotores.
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Se han perdido las comunicaciones CTComms de altalecidad (#114) — Se han perdido las
comunicaciones del accionador de alta velocidad.

Se han perdido las comunicaciones con E(8115) — Se han perdido las comunicaciones con
E/S.

Las comunicaciones con el PLC han fallad@#116) — Se han perdido las comunicaciones entre
PC/HMI y los servomotores.

Parada de emergencia pulsad&117) — Se ha pulsado la parada de emergencisaciharla,
responder a este aviso y luego devolver la pressgpasicion de partida cuando el programa se
reinicie.

Circuitos de control desactivadog#118) — Los circuitos de control estan desactigsad@ulse
el boton de inicio verde para reiniciar.

Calibracion de la fuerza expirada(#203) — La calibracion de la fuerza ha expirabebe
volver a calibrarse la unidad.

Fallo en el cambio de modo del PLG#211) — El PLC no respondi6é a un comando.

Fallo en el ciclo de alimentaciorf#213) — La prensa no consigui6é alimentar una piezva.
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SECCION 7
ACTUADOR ELECTROMECANICO / SISTEMA NEUMATICO

A. ACTUADOR ELECTROMECANICO

Un conjunto de actuador electromecéanico produceogimiento del piston y la fuerza de apriete.
Los componentes de este conjunto son: El actuadaipal, el conjunto de embrague y el
motor de alta torsion.

Bajada del piston

Cuando estéa activado, el actuador principal bapasébn hasta la posicion de insercion.

A medida que el pistdn se acerca a la posiciomskr¢ion comienza a reducir la velocidad.
Cuando el piston reduce la velocidad, el motorreefdor acelera y engancha el embrague.
Con el embrague enganchado y el pistérmodo seguren la posicion de insercion, el
motor de alta torsion aplica la fuerza de insercion

Subida del piston

Cuando la insercion esta completa, el motor detattadn cambia de direccion y comienza a
mover el piston hacia arriba.

Cuando el piston esta por encima de la posiciGnsicion, el actuador principal se activa y
desengancha el embrague.

Cuando el embrague esta desenganchado, el acpratnpal acelera y devuelve el pistén a
la posicién de partida.

B. EL SISTEMA NEUMATICO

Entrada Inicial de Aire

Su suministro de aire debe ser limpio, seco e meade, dotado de una alta capacidad de
flujo. La disponibilidad de un flujo menor que 150 SCFM ([{iros/seg) aumentara el tiempo
de ciclaje.

El aire de servicio, fijado entre 6 y 7 BAR (90@01psi) entra al sistema mediante un
filtro/regulador ajustado manualmente que va mantddalorso de la maquina.

Hay un interruptor de presion integrado al filtegfulador, el cual apagara la prensa si la
presion cae bajo el punto de fijacién por cincoasmegundos. También notificara al
operario de la "Pérdida del Suministro de Aire'la&epantalla 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 energia eléctrica de alto voltaje. Asimisrabaccionador contiene
capacitadores que tienen una carga de voltaje gatarente letal después de que se haya
desconectado el suministro de corriente alternal &cionador estuvo activado, el suministro
de CA debera aislarse por lo menos diez minutassatd poder continuar el trabajo. El
mantenimiento, servicio o la reparacién de susistédrmas, componentes o piezas eléctricamente
potenciadas solo debe ser realizado por persopatitado y autorizado.

Se requiere el uso de una llave especial paragrarcado del tablero eléctrico. El propésito de
este distintivo es el de proteger la maquina cdatnaterferencia por personas desautorizadas
con el sistema y para ayudar a prevenir que ebpaltslesautorizado y no diestro reciba choques
eléctricos. Recomendamos que la llave sea guaptadan gerente/supervisor que controle su
uso correctamente.

Distribucion de Energia CA
La prensa esta equipada con un interruptor de @los pn el circuito principal.

La energia de CA gue entra en la prensa se dirigelas siguientes areas:
El accionador principal del actuador.
El motor de alta torsién.
El PC HMI.
La distribucion de energia de CC.
El controlador del accionador de la cubeta vibrator

Distribucion de Energia CC:

La distribucion de energia de CC alimenta a laaohide Entrada/Salida para la expansion. A
través de diversos circuitos secundarios, tambigreata los sensores y otras entradas y
salidas.

El controlador del sistema electrénico de la prersta en el PLC. El PLC recibe sefiales de
los sensores ubicados por toda la maquina, averiguasi el estado de las operaciones en
cualquier momento. Con la excepcién del movimiatgpistdon, el PLC, por medio de
valvulas de aire, controla la mayoria de las atdgles de la maquina, incluido el utillaje que
transporta y posiciona las fijaciones.

Hay cuatro fusibles de CC. Protegen (1) los s&ss@R) el interruptor de Ethernet, (3) la
unidad de Entrada/Salida para la expansion y (¥¢mtilador del cercado.
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COMPONENTES ELECTRICOS/ELECTRONICOS

(Aviso: la mayoria de los articulos sefalados a ctmuacion se ilustran en la seccion dos
de este manual.)

Nombre

Localizaciéon

Propdésito

ENTRADAS:

Parada de Emerg.

Circuito de Parada de
Emergencia

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

Detector de
Seguridad 1

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

Un rayo detector optico que indica al PLC
cuando el "seguro” del piston ha hecho
contacto con un objeto. Dependiendo de
donde se realizé el contacto a lo largo del
recorrido del piston, el PLC decidira si
continuar, detener o retractar el piston.

Detector de
Seguridad 2

Lado derecho del piston
bajo el cilindro en el
compartimento delanter

Otro detector de proximidad que indica al
PLC cuando el "seguro” del piston ha hech
p.contacto con algun objeto. (dispositivo de
proteccion)

Detector de
Piston Fuera de
Casa

Directamente detrés del
piston en el tope de la
abertura de garganta

Detecta el recorrido descendente del piston
sefala al PLC para retractar la Deslizadera
abrir las pinzas.

Relés del sensor deCercado eléctrico Comprueba las condiciones de seguridad para

seguridad (Inferior) activar/desactivar el sistema de frenado
dinamico.

Relé de validacién| Cercado eléctrico Comprueba que la energia de CC esté

(Inferior) ENCENDIDA para mantener las valvulas dg

seguridad abiertas durante una instalacién
valida. Comprueba que la energia de CC gsté
APAGADA para cerrar las vélvulas de
seguridad durante una falla de seguridad.

Interruptor de Piso Cuando se le presiona, el pedal inicia um cjcl

Pedal de insercion.

Interruptor de Dentro del cercado del | Cuando se utiliza el utillaje con alimentacign
Vacio - actuador principal superior, el interruptor de vacio informa al
Alimentacion (piston) sistema de control de que una fijacion esta
Superior lista para insercion. Se activa el interruptor

cuando se mantiene una fijacién en el fond
del punzon del piston, debido al vacio crea
por el generador de vacio.

OO
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Nombre

Localizaciéon

Propdésito

|
ENTRADAS:

Sensor 1 conectad

ceEnchufe delSensor 1/
Compartimento frontal

Un circuito cerrado verifiac que el Sensor de

Seguridad 1 esta conectado.

e

Sensor 2 Enchufe del Sensor Un circuito Cerrado verifica que el Sensor (
Conectado 2/Compartimento Frontal Seguridad 2 esta conectado.
SALIDAS:

Relé de validacion

Cercado eléctrico

Mejora la redundancia del control del freno

de seguridad (Inferior) dindmico.

Relé de freno Cercado eléctrico Activa el sistema de frenado dinamico del
dinamico (Inferior) accionador.

Prueba el relé del | Cercado eléctrico Prueba la funcionalidad del sistema de
freno (Inferior) frenado dindmico.

Control de Cubeta| Dentro de la cubierta ddPermite que se enciende y se apaga la cuheta,
cercado bajo la cubeta | mediante el PLC.
vibratoria.
Biper Audible Situado bajo la pantalla| La sefial audio ajustable se utiliza para
de tacto entre los informar al operario que una pieza de material
pulsadores de ha sido completada y/o que un lote ha sido
ENCENDIDO/ terminado, o si existe un aviso de seguridagd.
APAGADO.
Vélvula de Parte del sistema de Releva cualquier presion de aire que pued¢
"Volcaje Rapido" | entrada de aire a la parte causar algun movimiento del pistén o de log
de Aire" posterior de la prensa. | componentes de utillaje.
Solenoide de Parte del conjunto de Hace fluir aire a un generador de vacio qu€
Vacio valvulas de "utillaje” crea el vacio utilizado para sostener una
(Salida 8) instaladas bajo la cubeta fijacion contra el punzonador. El punzonador
vibratoria. esta instalado al fondo del piston.
Solenoide de Parte del conjunto de Hace fluir aire al cilindro de la lanzadera,
Lanzadera valvulas de "utillaje" haciéndola mover de atras para adelante para
ensambladas bajo la adquirir una fijacion y depositarla en la boca
cubeta vibratoria. del tubo.
Solenoide del Parte del conjunto de El aire se utiliza para ayudar a alinear las
Bocanador valvulas de "utillaje" fijaciones con el utillaje de escape de la
instaladas debajo de la | cubeta, y para la creacion de un vacio
cubeta vibratoria. utilizado para atraer las tuercas correctamente
orientadas hacia el escape.
Solenoide de Parte del conjunto de Hace fluir aire al cilindro de deslizadera pafa
Extension de valvulas de "utillaje” extender o retractar la deslizadera desde e
Deslizadera instaladas debajo de la | fondo del punzonador.

cubeta vibratoria.
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Nombre Localizacién Propésito
SALIDAS:
Solenoide del Parte del conjunto de | Utilizada para la alimentacion tipo Perno, pgra

Soplador Uno

valvulas de "utillaje”
instaladas debajo de la
cubeta vibratoria.

soplar una fijacion hacia la zona de recepcion

antes de que la lanzadera se mueva hacia atras

para la siguiente fijacién. Una vez que la
lanzadera se haya movido, la fijacién cae
dentro de la boca del tubo.

Solenoide del
Soplador Dos

Parte del conjunto de
valvulas 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).

la

Solenoide de Parte del conjunto de | Hace fluir aire al conjunto de agarradera

Cierre de valvulas de "utillaje" durante las operaciones de alimentacién

Agarradera instaladas debajo de la| superior. El ensamblado de agarradera va

cubeta vibratoria. montado sobre el conjunto lateral. Sus

mandibulas quedaran cerradas para poder
sujetar una fijacion en posicion bajo el
punzonador. Las mandibulas quedaran abigrtas
cuando el punzonador sea capaz de sujetar
fijacion.

Solenoide de Parte del conjunto de | Hace fluir aire al cilindro Empujador en el

Extension del valvulas de "utillaje” modulo de alimentacion inferior. El modulo

Empujador instaladas debajo de la| empuija la fijacién hacia la punta del yunque

cubeta vibratoria.

dejandolo en posicidn para la insercion.
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Nombre |

Localizacion

Propdésito

COMPONENTES ELECTRICOS :

Codificadores

Cercado del actuador
principal (piston)

Utilizado para leer la posicion de los
actuadores del piston.

Interruptor
principal

Cercado de accionador
eléctrico principal
(superior)

Conecta y desconecta el suministro de ener
CA ala maquina.

gia

Accionador de alta
velocidad

Cercado de accionador
eléctrico principal
(superior)

Controla el actuador principal y transporta al

piston hacia arriba y hacia abajo rapidamen

[e.

Resistencias del
freno dinamico

Cercado de accionador
eléctrico principal
(superior)

Controla el proceso de frenado dinamico.

Accionador de alta
torsion

Cercado de accionador
eléctrico principal
(superior)

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

Suministro de
energia 24V de C(

Cercado de accionador
L eléctrico principal
(superior)

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

ros
e

Médulos de
expansion de
Entrada/Salida

Cercado eléctrico
(Inferior)

Se utilizan 5 médulos para controlar el
sistema.

Relé de seguridad

Cercado eléctrico

Mejora la redundancia del control del freno

(Inferior) dinamico.
Relé de freno Cercado eléctrico Activa el sistema de frenado dinamico del
dinamico (Inferior) accionador.
Relé de prueba de| Cercado eléctrico Prueba la funcionalidad del sistema de frenado
frenado (Inferior) dinamico.

Interruptor de
ethernet

Cercado eléctrico
(Inferior)

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

Amplificador del
sensor de tension

Cercado eléctrico
(Inferior)

Acondiciona la sefial del sensor de tensién
antes de que se suministre como sefal

analdgica al controlador.
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SECCION 9

MONTAJE DEL UTILLAJE
Utillaje

La Prensa de Instalacidon de Fijaciones PEMSERTHER B0puede equiparse con utillaje
intercambiable para correctamente instalar numerdsaes de fijaciones PEMEI Utillaje

Serie 3008 se refiere a los componentes que estan instataiogrensa y que son especificos
para la alimentacion e instalacion automatica dendos tipos de fijaciones de distintas maneras.

Utillaje Manual vs. Automatico

El utillaje manual se refiere tipicamente al cotutle punzonador y yunque que se utiliza para
instalar las fijaciones. La colocacion de cadaiia en el agujero del material es realizada por
el operario. La prensa sélo controla el movimiedtgecendente del piston y el golpe de
instalacion. El utillaje automatico se refiere ahnto de componentes especificos que orienta
las fijaciones que se alimentan desde la cubetateitia hasta el punzonador y yunque
automatico que permiten que el operario localiamaterial correctamente y que transporta la
fijacion hacia el agujero del material. La prensangja toda la secuencia. El operario solo
maneja el material en el Modo de Alimentacion Audtioa.

Utillaje Manual

Los dos componentes del utillaje que ejercen leztude apriete de instalacion se conocen como
el Punzonador y el Yunque. Tipicamente, el punzones el elemento movible, instalado al
extremo del adaptador de seguridad al final dédpisEl yunque representa el elemento
estacionario instalado en el portayunques al falea garganta de la prensa. Durante una
instalacion tipica, el punzonador empuja al desglazdentro del material y el yunque soporta

el otro lado del material, proporcionando asi kErfa de reaccion.

Distintos tipos, tamafios y materiales de fijaciomagen distintos tipos de Punzonador y de
Yunque. La forma del punzonador y del yunque défiecomo resultado de las distintas formas
gue toman las fijaciones. Sin embargo, para muaplcaciones de fijaciones, se utiliza un
punzonador de superficie plana. Existe mayor vadesh los yunques. Por ejemplo, para los
pernos, se utiliza un yungue con un agujero erestra@ para aceptar el cuerpo largo de un perno.
Se necesita un yunque con un agujero de diamedtiotdi para cada diferente tipo de perno para
apoyar el material correctamente.

A veces se requiere utillaje especifico para acamditintos tamarios y tipos de material.
Existen punzonadores y yunques de largos distpdaos alcanzar o acomodar a los materiales.
Existen punzonadores y yunques con diametros tlistmncon distintivos especiales para
acomodar distintos materiales y grosores de laapide trabajo.
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Seleccion de Utillaje Automatico

Existen distintos tipos de utillaje automatico paliementar fijaciones de distintos tipos, tamafios
y materiales. Existen distintos tipos de utillageadimentacion automatica para alimentar los
mismos fijaciones.

El Utillaje Automéatico PEMSERTERSerie 3008 consiste de un nimero de tipos basicos.

Utillaje de Alimentacion Superior -- alimenta la fijacion hacia el Conjunto de
Deslizadera/Pinza en la parte superior de la ggag&hmaterial se ubica y el agujero se centra
sobre un yungue de alimentacién automatica. Cuaedativa la prensa, se coloca la fijacion en
el extremo de un punzonador de alimentacion aufomwtse transporta hacia el material que
espera la insercion. Este tipo de utillaje se emcaalisponible para una variedad de tuercas,
perno y espaciadores, al igual que para fijaciespegciales.

Utillaje de Carrera Doble para Tuercas de Alimenta@n Inferior -- es para un tipo de tuerca
parecido al del Utillaje de Alimentacion Superieajvo que el material no se coloca sobre el
yunque antes de activar la prensa. Durante estenwftijacion se alimenta al Conjunto de
Deslizadera/Pinza. Cuando se presiona el pedadrpoera vez, la tuerca es transportada hacia
el yunque y depositada sobre el yunque, espigaaaiEl material es colocado entonces sobre la
espiga de la fijaciébn. Cuando se presiona el gealategunda vez, se inicia el proceso de
instalacion. Este tipo de utillaje se utiliza cuamdl lado de instalacion del material no es
accesible por glunzonador, y el largo y configuracion del yungaeequiere para acomodar el material.

Utillaje de Mddulo de Alimentacion Inferior -- no alimenta la fijacion al conjunto del
Deslizador/Pinza. Al contrario, la fijacion es adimada directamente hacia un médulo de
punzonador o de yunque. Para las fijaciones detuigr@a, se instala un Médulo de Tuerca de
Alimentacion Inferior sobre el portayunques. Lartaeavanza hacia el Médulo de Tuercas de
Alimentacioén Inferior, el médulo es activado porG#indro de Alimentacion Inferior y la

fijacion queda empujado a su sitio. El materiah dstalizado sobre la espiga de la fijacion como
en el Utillaje de Carrera Doble para Tuercas denétitacion Inferior. El punzonador baja
entonces y realiza la insercion. Estos tipos dijatison utilizados para aplicaciones en las
cuales el tipo de utillaje del médulo puede acomtaléorma o el tamafio del material.

Copyright 2011 de PennEngineering Pagina 96 de 118



Seleccion de Modo de Utillaje en la Pantalla de Tax

Durante el proceso de seleccién de montaje deetzspr el modo de utillaje debe seleccionarse
en la pantalla de tacto. Los modos de utillajeahgges son:

[TUERCAS MANUAL]

[PERNOS MANUAL]

[TUERCAS/SO DE ALIMENTACION SUPERIOR]

[ALIMENTACION INFERIOR CARRERA DOBLE]

[TUERCAS DE ALIMENTACION INFERIOR]

[PERNO/BSOQO]

[SEPARADORES LARGOS]

[PF]

[SPOTFAST]

[ENCARGO]
AVISO: Para separadores, se seleccionan distintaade utillaje con base al
tamafo y el tipo. Seleccione:
[SEPARADORES LARGOS] -- si la longitud del sepamads larga como un
gorron y los componentes de utillaje cuentan canlanzadera de tipo perno con
tubuladura redonda y un punzonador de pasador.
[TUERCAS/SO DE ALIMENTACION SUPERIOR] -- si la loiitgd del
separador es corta y parece una tuerca, y los cwmnpes de utillaje cuentan con
una lanzadera tipo tuerca con tubuladura rectangula
[PERNOS/BSOQ] -- si el perno largo o ciego (sin agojcentral) y los
componentes de utillaje cuentan con una lanzadetigpal perno con tubuladura
circular y Utillaje de Tuercas de Alimentacion Sugecon punzonador de vacio.

Instalacion de Componentes de Utillaje

Escape de Pernos y Compuerta de tuercas

El propdsito de un escape es el de alinear lagdij@s correctamente para que el resto de
utillaje pueda entregarlos y posicionarlos en laazdel piston/yunque. Los escapes estan
instalados en la parte superior/externa de la aubbtatoria.

Los escapes utilizados con tuercas tienen dosspétiela primera parte del escape se
denomina el soporte de conversion de tuercas.{irsde conversion de tuercas se coloca
sobre el adaptador universal de escape con dodgasale posicionamiento. (2) La segunda
pieza se conoce como la compuerta de tuercas.rhpugrta de tuercas proporciona un canal
maguinado "especifico a la fijacion" que transpdrtalo aquellas tuercas que estén
correctamente alineadas a la lanzadera. La conapdertiuercas esta posicionada sobre el
soporte de conversion de tuercas con dos pasad®mssicionamiento y se asegura en su
sitio con una sola tuerca de mariposa.

Los escapes que se utilizan con pernos son "egjuec# los pernos" y pueden ser de 2 tipos.
El primer tipo requiere reemplazar el “adaptadoesieape universal” en la cubeta con el
perno de escape usando dos manijas en T. El setjppodestd montado en el “adaptador der
escape universal” con el soporte de conversiongeas removido.
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Tras el montaje del escape, empuje la mangueraalda "bocanador” dentro del conector
de entrada del aire de escape. El bocanador ten&idciones: (1) la de soplar las fijaciones
excesivos y mal alineados fuera de la parte supgeita rampa de la cubeta y nuevamente
dentro de la cubeta, y (2) la creacion de un vigéoo (sélo durante la insercion e tuercas)
gue ayuda a sacar las tuercas al canal del escape.

Ajuste la presion de aire del bocanador girandmeldla de control de flujo del bocanador.
Los pernos y tuercas excesivos o0 mal alineadosndsdresoplados dentro de la cubeta
nuevamente, mientras que las tuercas correctarogatgadas deben ser atraidas
suavemente hacia el canal. Esta perilla se eneudalrajo de la zona de montaje del escape.

Lanzadera y Tubo

El propdsito de una lanzadera es el de moverj@sdnes, uno a la vez, desde el escape
hasta la boca del tubo plastico que le hace parejae transportara las fijaciones a la zona
del punzonador/yunque.

Para impedir el alineamiento indebido de las fgaes, cada lanzadera y cada tubo esta
disefiado a ser especifico a las piezas. Por esieorlas lanzaderas quedan tipicamente
conectadas a los tubos que les hacen pareja y adasegomo un solo conjunto.

Al instalar una lanzadera: (1) conéctela al cilmde aire de lanzadera. Dicho cilindro
viene montado sobre el mismo soporte que agudatéadzadera después de su instalacion.
La funcién de este cilindro de aire es la de empujaar la deslizadera de la lanzadera de
atras hacia adelante. Para conectar el cilindairéea la lanzadera, deslice la horquilla de la
lanzadera sobre la punta del extremo de la vacdiddros; (2) posicione la lanzadera sobre
los dos pasadores de posicionamiento para aseggigarisu sitio con una sola tuerca de
mariposa. Asegurese de mantener un espacio libmaate.040" entre la lanzadera y el
escape.

Extension de Tubo, Mandibulas, Punzonador

Deslice el punzonador al fondo del alojamientoetgusidad y afiancelo apretando los dos
tornillos de fijacion.

Deslice el yunque dentro del sujetador del yungapriete el perno de montaje para
sujetarlo en su sitio.

Instale el conjunto de mandibulas sobre el conjdetta agarradera. Localice cada
mandibula utilizando los dos pasadores de posio@rdo suministrados y asegurelos
mediante el apretado de su tornillo de mariposa.

Para la insercién de tuercas, tuerza la tuber@0ayfados (para que la tuerca quede
posicionada con el lado de la espiga hacia abajegsiice el extremo del tubo sobre el
aditamento en la mandibula izquierda.

Para los perno, deslice la extension del tubo selbegtremo del tubo de entrega de
fijaciones e inserte después la extension de tdboso del colgador de tubos (el colgador de
tubos forma parte del conjunto de apoyo de hernmatasg. Asegurese que la tuberia para
pernossiempreatraviese el detector de Perno en Tubo.
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Modulo de Tuerca de Alimentacién Inferior

Conecte el modulo de utillaje de alimentacion ifieal tope del sujetador del yunque. Esto
se realiza en tres pasos: (1) coloque el agujeta @eslizadera del médulo de utillaje de
alimentacion inferior, sobre el pasador en el extrele la vara de cilindro; (2) coloque el
agujero en el fondo del médulo de utillaje sobrpasdador de posicionamiento en el
sujetador del yunque; y (3) apriete los dos tarsitle fijacion en los lados del mddulo de
utillaje inferior para sujetarlo en su sitio.

Solo si descubre un rendimiento rapido/lento dedluhm, ajuste el flujo de aire dirigido hacia
el conjunto del cilindro (situado en el extremotpasr del sujetador del yunque) girando la
perilla de control del flujo de aire. La perillasecuentra en el extremo del conjunto del
cilindro.

Deslice el extremo del tubo de entrega del fijacgOhre el escape en la parte posterior del
modulo de utillaje inferior.
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ELEMENTO DESCRIPCION ELEMENTO DESCRIPCION
1 CUBETA DE ALIMENTACION 8 PROTECTOR TRANSPARENTEBLANZADERA
2 PERILLA DE RETENCION 9 VALVULA DE CONTROL DE FLUJ
3 CONJUNTO DE LANZADERA DE TUERCAS 10 UNION DEL S@IRTE DE LA LANZADERA
4 ADAPTADOR DE COMPUERTA DE 11 BASE DEL ALIMENTADOR
TUERCAS
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 UTILLAJEDE T UERCAS
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ELEMENTO DESCRIPCION ELEMENTO DESCRIPCION
1 CUBETA DE ALIMENTACION 8 VALVULA DE CONTROL DE FWJJO
2 PERILLA DE RETENCION 9 UNION DEL SOPORTE DE LA INADERA
3 ESCAPE DE PERNOS 10 DETECTOR DE PERNO EN TUBO
4 AGARRADERA 11 BASE DEL ALIMENTADOR
5 EL ADAPTADOR UNIVERSAL DE ESCAPE 12 ADAPTADOR DETUBO
6 CILINDRO DE AIRE DE LANZADERA 13 CONJUNTO DE LA ANZADERA DE PERNOS
7 PROTECTOR TRANSPARENTE DE 14 HORQUILLA
LANZADERA
FIGURA 9-2
SISTEMA DE CUBETA DE ALIMENTACION CON UTILLAJE DE P ERNOS
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ELEMENTO

DESCRIPCION

CONJUNTO DEL PUNZON

CONJUNTO DE MANDIBULAS

CONJUNTO DEL YUNQUE

TUBO

CONJUNTO DE LA LANZADERA

OO WIN|F

COMPUERTA DE TUERCAS

FIGURA 9-3

PAQUETE DE UTILES DE TUERCAS DE ALIMENTACION SUPERI OR
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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

CONJUNTO DE LANZADERA

TUBO

PROLONGACION DEL TUBO

CONJUNTO DEL PUNZONADOR

CONJUNTO DEL YUNQUE

MANDIBULA DERECHA

MANDIBULA IZQUIERDA

OINO| U WIN|F

ESCAPE DE PERNOS

FIGURA 9-5

PAQUETE DE UTILES DE PERNOS/SEPARADORES DE
ALIMENTACION SUPERIOR
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ELEMENTO DESCRIPCION
CONJUNTO DE LANZADERA
TUBO
PROLONGACION DEL TUBO
CONJUNTO DEL PUNZONADOR
CONJUNTO DEL YUNQUE
MANDIBULA DERECHA
MANDIBULA IZQUIERDA
ESCAPE DE PERNOS
FIGURA 9-7
CONJUNTO DE UTILLAJES DE ALIMENTACION SUPERIOR CON PASADOR

XN |WIN|F
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SECCION 10

FUNCIONAMIENTO DE LA PRENSA

Antes de poner en marcha la prensa:
Instale el utillaje (Vea la seccion 9 de utillajes ).
NO llene demasiado la cubeta de alimentacion. Patpe las fijaciones puedan moverse
adecuadamente en la cubeta, la altura maxima de LLIFADO es de la mitad de la
profundidad de la cubeta.
Compruebe el suministro de Aire- Asegurese que el aire esta conectado y quesaprde
aire esta entre 6 y 7 BAR (90 to 110 psi)
Compruebe el suministro de corriente- Asegurese que el interruptor rotativo en el
Cercado del accionador principal esté en posicedtaN/Encendido”. El estado de
Encendido lo indica una luz ambar encendida ewntéinode “OFF/Apagado” en el frente de
la prensa
Lleve siempre proteccion ocular cuando trabaje cofa prensa.
Mantega todas las partes de su cuerpo tan lejos tss zonas moéviles como sea posible.
Compruebe el sistema de seguridad cada dia.

Comprobacion de Sistema de Seguridad:

Instale un Utillaje — Cualquier punzén y yunque puede emplearse. iwosgmes standard

de la serie 3000 son de 16mm (.625"") de diamel@ynm de largo (4,07).
ADVERTENCIA: Para realizar esta prueba, NO UTILICE Mddulos de
alimentacion por el fondo, punzones escariadores piras herramientas modificadas
o disefladas de forma personalizada.

Encienda la Prensa- pulse el boton verde de ENCENDIDO.

Acceda a seleccion de utillaje- presiondCONTINUAR] en la pantalla tactil.

Seleccione Tipo de selecciéapulsefMODO DE CONFIGURACION DE UTILLAJE]
Seleccione Configuracion de utillaje- pulselUTILLAJE UNICO]
Seleccione Fuente de alimentacion de la fijaciénpulsefALIMENTACION MANUAL]

Seleccione fuerza- pulselVALORES PREDETERMINADOS] para aceptar la fuerza
predeterminada.

Pulse [TUERCA MANUAL] o [PERNO MANUAL]
Seleccione el tamafio de la Fijacién y la Pieza deabajo — seleccione cualquier tamafio y
material .

Pulse [CONTINUAR] para utilizar la fuerza predeterminada
Comprobacion del Sistema de Seguridad Compruebe que el sistema de seguridad esta
funcionando correctamente. Realice el siguientaygns
a) Después de completar el procedimiento de Ajusteatpiridad sin nada entre el punzoén vy el
yunque, coloque un lapicero de referencia de magtdee el yunque.
b) Lleve proteccién ocular, mantengase alejado dpdaes moviles tanto como sea posible..
c) Pise el pedal.
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d) El piston se extendera, el punzén contactara ctapel y la prensa indicara un fallo de
seguridad.
e) Sila madera del lapiz se ha roto, la prensa nuakado el test de seguridad .
Apague la prensa
Quite y cierre el suministro de aire y electricidakh prensa.
Llame a su departamento técnico.
Lapicero de referencia de Madera - 6.3mm-7.6mn0¢.280”) entre caras. Seccion Hexagonal
(6-caras).

Trabajando con la Prensa:
(Las instrucciones que se dan son para un Nuebajtratandard. Para las diferentes opciones
vea la Seccion 6 Controles de La Pantalla Tactil)

Encienda la Prensa- presione el boton verde de ENCENDIDO.

Acceda a seleccion- pulse [CONTINUAR] en la pantalla tactil.

Seleccione el tipo de Selecciénpulse cualquiera

[AJUSTE DE UTILLAJE] - Para seleccionar un Nuevo trabajo.

[RECUPERAR UN TRABAJO] — Para seleccionar un tralig una lista pre-memorizada.
[RECUPERAR EL ULTIMO TRABAJO] — Para seleccionamalsmo trabajo que se estaba
trabajando al final, incluso si la prensa se agaggieriormente.

Seleccione Configuracién del utillaje- pulse seleccion

Utillaje multiple — Determine la configuracion dedstacion para el utillaje de Torreta QX.
Véase Seccion 6 Controles de pantalla tactil lzsranstrucciones de configuracion

Herramienta Unica — Determine Alimentacion autooa@ad alimentacion manual.
Véase Seccion 6 Controles de pantalla tactil lzsranstrucciones de configuracion

Realice el Ajuste de Seguridad- Siga las instrucciones de la pantalla. Si e astel modo

de alimentacion automatica una fijacion sera altadsn Coloque la pieza de trabajo
correctamente ,plano con el yunque o la fijaciase Rl pedal, el pistdn se extendera y tocara
la fijacion y la pieza de trabajo y “aprenderaptasicion de seguridad. La fijacién serd ahora
instalada.

IMPORTANTE:EI piston debe contactar la fijacion completamente en al pieza de
trabajo( pero sin instalarse) y tanto la fijacion ©mo la pieza de trabajo debe estar
plana con el punzon y el yunque. La separacion emipunzon y yunque no debe
exceder de los 5,5 mm (7/32”) para cumplir los redsitos de las normas
internacionales de seguridad. Esto significa qua laltura de la zona libre entre la
pieza de trabajo y la zona de insercion no debe eder 5,5mm(7/32").
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’76 > S5MM (7/32% ’76 > 55MM (7/32%

En estos dibujos pueden verse ejemplos de corre@ancorrecta instalacion.
Instale la Fijacion — Coloque la pieza de trabajo correctamente,gabee el yunque o la

fijacion. Pise el pedal. El piston se extendeiréstalara la fijacion. La prensa estara
preparada para instalar la siguiente fijacion.

Copyright 2011 de PennEngineefing Pagina 108 de 118



EJEMPLOS:
Ajuste Tuercas Ajuste de Pernos Ajuste Separadose

Y

7772 L7 V777 Z (77777

NES

‘
A V777777277

TIIIIII S
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SECCION 11

MANTENIMIENTO

El elemento mas importante para asegurar un buioftamiento de la PEMSERTER 3000™
es asegurar que el aire comprimido que se sunarasta limpio y seco. No use aire lubricado.

Siguiendo el programa de mantenimiento que searah@jo ayudara también a mantener su
prensa en buenas condiciones de funcionamiento.

IMPORTANTE : Solo personal cualificado debe llevar acabo fssaciones de
mantenimiento. Salvo que se indique lo contragalice todo el mantenimiento con el
suministro de aire y electricidad desconectadaabdje de forma segura y obedezca
todas las normas de seguridad.

Programa de Mantenimiento - PEMSERTER 3000™

Inspeccion diaria

Comprobacién de utillaje - NO EMPLEE el utillaje si esta agrietado,con
virutas o dafiado de algun otro modo.
Compruebe que todos los centradores
retractiles pueden moverse libremente.

Compruebe el cable del pedal| - Repare o reemplace cualquier parte rota,rajada
o dafiada del cable.

Compruebe la distancia de - Realice el procedimiento de distancia de

parada de seguridad parada de seguridad (“Test del lapiz”)

Inspeccion semanal

Compruebe el collar del haz-  Si la lente de plastico esta sucio, limpie con
luminoso solucién optica y un trapo suave.

Limpie la prensa - Limpie cualquier rastro de suciedad, de aceite 0
cualquier otro tipo de material del area de paso|de
aire. Esto ayudara a detectar,problemas con los
sistemas de la prensa.
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Mantenimiento e inspeccién mensual

Compruebe el alineamientg
del utillaje

D -

Cheque el alineamiento del punzén y yunque.
Compruebe el alineamiento del punzény
mordazas

Compruebe el alineamiento de la cubeta con la
lanzadera

Compruebe el
funcionamiento del haz
luminoso

Desmonte el punzén y el yunque del utillaje y e
el modo de Mantenimiento en la pantalla

tactil ,haga mover el cilindro hacia abajo hasta ¢
final del ciclo.Compruebe que los LEDs del sen
de seguridad no cambian o parpadean durante
el trayecto.

=

Compruebe el
funcionamiento del conjunt
de seguridad

O

Presione en el hacia el adaptador del conjunto
seguridad con la mano y asegurese que se mug

de libremente y suavemente al mismo tiempo que

el conjunto de muelle.

Compruebe el movimiento
del Actuador

Compruebe que la lanzadera del cilindro se mu
libremente.

Compruebe gue la deslizadera se mueve
libremente

Compruebe que las garras se mueven libremen
Compruebe que el cilindro de alimentacion
inferior se mueve libremente

* Compruebe la cubeta
vibratoria.

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

Compruebe las superficies interiores de la cube
tengan un acabado esmerilado. Si las partes de
cubeta acaban apareciendo de aspecto pulido ¢
billante, la cubeta deberia ser chorreada en are

tas

ta
la

)

na.

Compruebe el adaptador d
la cubeta

1)

Compruebe la placa del adaptador de la compuerta

de puertas. La superficie deberia tener un acab
de chorro de arena .Si alguna zona aparece pu

ado
ida

o brillante ,la placa deberia ser chorreada eraar

en

Mantenimiento Anual

Limpie las Valvulas de Aire -

(opcional).

Si aparece contaminacion, limpie las valvulas
neumaticas anualmente.

Limpie el aspirador de vacip-

(opcional)

Si entra contaminacién,limpie el aspirador de
vacio anualmente.

Compruebe la separacion
entre los imanes de la cube
vibradora

pta

La separacion entre los imanes y la placa debe
entre 0.9 to 1.0 mm (.035”-.040") y paralela.
Ajuste con tornillos si lo necesita. Asegurese de
colocar los imanes y placas paralelas.

ser
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PEMSERTER 3000™ procedimientos de mantenimiento

Comprobacion de la distancia de parada de segurida@dPrueba con lapiz”)

Finalidad: Comprobar que el sistema de seguridad funcionracamente.

Razon El sistema de seguridad de la prensa es el sistedis importante. Esta disefiado para
auto-comprobarse y el fallo de un unico componeatpuede hacer fallar el sistema. Sin
embargo,una comprobacion debe realizarse siempre easayo final del sistema.
Frecuencia Diariamente

Herramientas necesarias Lapiz de Madera standard

(Cualquier lapiz normal valdria pero el mas comum@empleado es el lapiz de madera de
seccion hexagonal con distancia entre caras 6.3r6mm .

Utillaje a instalar — Cualquier punzon y yunque puede ser emplead@udnon plano

normal y un yunque para Serie 3000 son 16mm enedia y 102mm de longitud.
ADVERTENCIA: Para realizar esta prueba, NO UTILICE Mddulos de
alimentacion por el fondo, punzones escariadores piras herramientas modificadas
o disefladas de forma personalizada.

Encienda la Prensa- presione el boton verde.

Acceda al ajustes- pulsCONTINUAR] en la pantalla tactil.

Seleccione el tipo de ajuste pulsefMODO DE CONFIGURACION DE UTILLAJE]
Seleccione Configuracion de utillaje- pulselUTILLAJE UNICO]

Seleccione Fuente de alimentacion de la fijaciénpulsefALIMENTACION MANUAL]

Seleccione la fuerza pulsefVALORES PREDETERMINADOS] para aceptar la fuerza
predeterminada.

Pulse [TUERCA MANUAL] o [PERNO MANUAL]

Seleccione la dimension de la fijacion y materiale la pieza de trabajo- seleccione
diametro M2.5/#2 y Aluminio

Pulse [CONTINUAR] para utilizar la fuerza predeterminada

Realice el ajuste de seguridad- Sin una fijacion en la pieza entre punzon y yngpise el
pedal,el cilindro se extendera y el punzén y elgpencontactaran y “aprendera” la posicion
de puesta a punto. El piston se retractara y eparda 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 ehynenque y el punzon (paso anterior)
coloque el lapiz esobre el yunque.

b) Lleve proteccién ocular, mantengase alejado dpda®es maoviles de la prensa tanto como
sea posible.

c) Pise el pedal.

d) El piston se extendera, el punzén contactara ctape y la prensa indicara un fallo de
seguridad.
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e) Sila madera del lapiz se rompe,la prensa no heradp 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 de€l REfiérase a la informacion técnica del
fabricante o comuniquese con un técnico de semt&BennEngineerifigLos clientes en los
EE.UU. deben tener la bondad de llamar al 800-823-5Los clientes internacionales deben ten

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 ¢
APAGADO no se enciende)

La prensa no arranca (luz
ENCENDIDO iluminada)

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

a. Enciéndalo.

c. Revise el suministro principg
Repdngalo si esta defectuoso.

b. Revise los fusibles principales.

1.

da. Pulsador de APAGADO esta
"abierto".
b. Pulsador de ENCENDIDO no s
cierra
c. Fallo del MCR (Relé de Control
Principal.)
d. Los fusibles F1 y/o F2 estar
abiertos.

a. Revise el pulsador. Repéngal
si esta defectuoso.

eb. Revise el pulsador. Repdngal
si esta defectuoso.

c. Revise la continuidad del
cableado. Repdngalo si esta

1 defectuoso.

d. Reemplazar los fusibles.

O

O

2. La prensa no cicla

a. Entradas 1y 2 del detector de
seguridad estan encendidas.

b. El pedal no realiza su
funcidn apropiadamente.

a. El reflector no esta en la
posicién adecuada para el proce
de "corriente de luz".

b. Revise el pedal y el cableado
Repongalos si estan defectuoso

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

a. Alineamiento incorrecto del
punzonador/pinza/yungue.

b. Deslizadera/pinza requiere
mantenimiento o limpieza.

c. Dafio al resorte del alojamiento
de seguridad.

d. Detector de proximidad del
piston demasiado lento; la
deslizadera se "demora" en

a. Revise el alineamiento.

b. Limpie/lubrique los ejes segur
sea necesario.

c. Revise los resortes/repongalo
si estan defectuosos.

hacia arriba, manteniendo el
espacio libre de 1 mm.

d. Mueva el detector ligeramente

[

A

retractarse.
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SINTOMAS

DIAGNOSTICOS Y
CAUSA(S) PROBABLES

SOLUCIONES
PROBABLES

B. Mal funcionamiento Eléctric

os/Electronicos

1. EL HMI no funciona pero
el botdn de energia esta
encendido.

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

a. Analice y repare el circuitg
relacionado con el HMI y

después reemplace el fusible.

b. Reemplace el HMI si esta
defectuoso.

2. Los detectores no funcionan.

a. Revise si los fusibles F1, H
o F6 estan abiertos.

b. Revise si hay un cableado en
cortocircuito.

F&. Si estan abiertos, investigl
el circuito y reemplace los
fusibles.

b. Arregle el cortocircuito y/o
reponga el detector

ne

3. Todas las funciones CC se hs
detenido.

ra. Revise los fusibles F1 y F1

b. Revise que haya voltaje de
linea en las terminales de
suministro.

P a. Reemplace si estan quemado

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 desconexion
principal esta apagada.

c. Revise MCR/cableado.

a. Suministre energia.

b. Paselo a la posicion de
ENCENDIDO.

5. La prensa no se desactiva.

a.Revise si el pulsador de
APAGADO esta defectuoso.
b. Revise el cableado del
sistema MCR.

a. Repongalo si esta 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 s
esta defectuosa.

C. Mal funcionamiento del Piston

1. El piston no sube y baja
uniformemente.

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

a. Contacte con el
representante de servicio
local.

2. El piston no baja.

a. Revise los accionadores Yj
sistema de control.

&l. Contacte con el
representante de servicio
local.

3. El piston no sube.

a. Revise los accionadores
sistema de control.

&l. Contacte con el
representante de servicio
local.

4. La punta del conjunto de
seguridad esta suelta.

a. Revise los tornillos de fijacion

a. Apriete los tornillos de fijacion

gue sujetan el punzonador.
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SINTOMAS

DIAGNOSTICOS Y
CAUSA(S) PROBABLES

SOLUCIONES
PROBABLES

5. Hay una insuficiencia en la
fuerza de insercion.

a. Revise si la fijacion del nivel d
fuerza es demasiado baja.

b. Revise el sistema de
control.

ea. Restablezca el nivel de fuerzg
mediante las pantallas de tacto.
b. Contacte con el
representante de servicio
local.

D. Mal funcionamiento del Sistema Neumatico

1. Ausencia de vacio en el
punzonador.

a. Revise que el voltaje de
salida sea el apropiado.

b. Revise el solenoide del
aspirador de vacio.

a. Si no produce 24V,
contacte con el representant
de servicioSi produce 24V y el
solenoide no funciona, reponga
solenoide.

b. Repdngalo si esta defectuoso|

11°)

2. Ausencia de entrada de aire €
la prensa.

ra. Revise si el regulador FRL
manualmente operado esta
cerrado.
b. Revise la valvula de volcaje d
FRL.

a. Abra el regulador FRL.
Repdngalo si esta defectuoso.

cb. Repdngalo si esta defectuoso,

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

a. Revise la valvula de descargd
FLR para verificar la presion de
entrada y la fijacion del
interruptor de presion.

a. Repongalo si esté defectuoso|

E. Mal funcionamiento del Uti

llaje

i:

El bocanador no funciona
correctamente.

El Soplador 1 no funciona
correctamente.

El Soplador 2 no funciona
correctamente.

La lanzadera no se desliza d
atras hacia adelante.

La deslizadera delantera
superior del utillaje no se
extiende.

Las tuercas de alimentacion
inferior no estan siendo
empujadas hacia el yunque.
El conjunto de la agarradera
no funciona.

1.S

a. Revise que el voltaje de
salida sea el apropiado.

b. Revise el voltaje en el
solenoide.

a. Si no produce 24V contacl
con el representante de
servicio.

b. Si produce 24V, el voltaje
si le llega al solenoide pero €
solenoide no funciona,
reponga el solenoide

e

2. La lanzadera se ha atascado.

a. Hay una fijaté&eada.

a. Quite la fijacion.

3. Las tuercas o los pernos no
estan siendo atraidos

correctamente a través del esca

a. El escape esta fuera de
alineamiento.

a. Vuelva a alinear el escape.

e.
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SINTOMAS

DIAGNOSTICOS Y
CAUSA(S) PROBABLES

SOLUCIONES
PROBABLES

4. Largas extensiones de pernog
estén atascando el tubo.

a. Los dobleces del tubo estan
demasiado apretados.

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

5. La lanzadera vibra junto con |
cubeta.

ha. La lanzadera estd demasiado
cerca al escape.

a. Mantenga un espacio libre de
unos .040" entre la lanzadera y ¢
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 accionad
de la cubeta

a. Si no produce 24V contacte
con el representante de
servicio.

b. Si produce 24V, el voltaje
si le llega al solenoide pero ¢
bsolenoide no funciona,
reponga el solenoide

c. Revise si hay un devanado en
cortocircuito en ambos imanes.
Repare el cortocircuito y repong
el fusible controlador del
accionador de la cubeta.
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SECCION 13

PIEZAS DE REPUESTO

NUMERO
DESCRIPCION DE LA DE PIEZA | CANTIDAD FABRICANTE NUMERO DE PIEZA
PIEZA DEL FABRICANTE
Piezas de Repuesto de Nivel Uno

(Mantenga este inventario minimo de piezas cuan

ddgsoportarse un poco de tiempo muerto)

DETECTOR DE 8013998 1 OMRON E3Z-T81
SEGURIDAD

VALVULA, 4 8003211 1 SMC VQZ2151-5L0
DIRECCIONES, 2

POSICIONES

CILINDRO DE AIRE 8000680 1 COMPACT AIR BFH12X1
(LANZADERA)

CILINDRO DE AIRE 8000467 1 COMPACT AIR BFH12X2
(EMPUJADOR)

AGARRADERA 8006257 1 PennEngineering

DESLIZADERA LINEAL 8006258 PennEngineerin%
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