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PERICOL

MASURILE DE SIGURANTA EVITA ACCIDENTELE

Dipozitivele de siguranta prevazute pe acest echipamnet de aplicare sunt concepute pentru a proteja
operatorii si personalul de intretinere impotriva majoritatii pericolelor care pot interveni in timpul functionarii
echipamentului. Totugi, anumite precautii de siguranta trebuie luate de catre operator i de catre personalul
tehnic care efectueaza reparatiile in vederea evitarii accidentelor si a daunelor materiale la echipamente.
Pentru cele mai bune rezultate, echipamentul de aplicare trebuie operat intr-un mediu uscat, fara praf.

Nu operati echipamentul in medii cu continut de gaz sau periculoase.

® Respectati cu atentie urmatoarele masuri de siguranta fnainte si in timpul functionarii echipamentului:
* Purtati INTOTDEAUNA casti antifonice adecvate.

® Purtati INTOTDEAUNA ochelari de protectie adecvati la operarea echipamentului in functiune.

* Mentineti INTOTDEAUNA echipamentele de protectie la locul lor in timpul functionarii normale.

® Introduceti INTOTDEAUNA stecarul intr-o priza impamantats pentru a evita socul electric.

® Opriti INTOTDEAUNA fintrerupatorul principal si deconectati cablul electric de la sursa atunci cand efectuati
intretinerea echipamentului.

® Nu purtati NICIODATA imbracaminte larga sau bijuterii care se pot agata in piesele in migcare ale
echipamentului de aplicare.

® Nu introduceti NICIODATA mainile in echipamentul de aplicare instalat.

® NICIODATA nu modificati, transformati sau utilizati in mod incorect echipamentul de aplicare.

CENTRU DE ASISTENTA PENTRU ECHIPAMENTE

APEL GRATUIT 1-800-722-1111 (ZONA CONTINENTALA A SUA $I PUERTO RICO)

Centrul de asistenta pentru echipamente ofera cadrul necesar pentru serviciile de asistenta tehnica la cerere.

in plus, echipa de specialisti pe teren pot asigura asistenta necesara in sensul reglarii sau reparatiei
echipamentului de aplicare atunci cand intervin probleme pe care personalul dvs. de intretinere nu le poate
corecta.

INFORMATII CARE VA SUNT CERUTE LA CONTACTAREA CENTRULUI DE ASISTENTA PENTRU
ECHIPAMENTE

La apelarea centrului de asistenta pentru echipamente privind operatiunile de service la echipament, este reco-
mandat ca acest apel sa fie efectuat de o persoana familiarizata cu echipamentul si care are la indeméana o copie
a manualului (si desenele) pentru a primi instructiuni. Astfel pot fi evitate multe dificultati.

La apelarea centrului de asistenta pentru echipamente, este obligatoriu sa aveti pregatite urmatoarele informatii:

Numele clientului

Adresa clientului

Persoana de contact (nume, titlu, numar de telefon, extensie)
Persoana care apeleaza

Numarul echipamentului (si numar de serie daca se aplica)
Numarul piesa (si numar de serie daca se aplica)

Urgenta cererii

Natura problemei

Descrierea componentelor defecte

Informatii suplimentare/comentarii care pot fi utile

cCoONIOARrLON -

—_
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Figura 1
1. INTRODUCERE

Acest manual contine informatii privind functionarea, intretinerea preventiva si reglajele masinilor de montat
terminatii AMP 3K/40 si AMP 5K/40 CE 2161400-[ ] respectiv 2161500-[ ]. A se vedea figura 1.

Descrierile din acest manual se refera exclusiv la comenzile si reglajele de pe masinile AMP 3K/40 si AMP 5K/40.

Diversele aplicatoare care pot fi utilizate Th masini sunt descrise in figele de instructiuni pentru aplicatoare,
ambalate Tmpreuna cu fiecare aplicator. Figele de instructiuni pentru aplicator furnizeaza informatii privind
instalarea, intretinerea si reglarea aplicatorului.

Specificatiile si cerintele pentru masinile de montat terminatii AMP 3K/40 si AMP 5K/40 CE sunt, dupa cum
urmeaza:

— Sageata de incovoiere: 0.13 mm [.0046 in.] Maximum pentru Forta de sertizare de 4,448 Newtoni [1,000 Ib]
— Zgomot: Sub 82 dBa Tipic la pozitia operatorului cu aplicator de alimentare mecanic standard

— Greutate: 77.3 kilograme [170.4 Ib]

— inél;ime: 585 mm [23 in.] fara suporturi cilindru

— Electric: 100-240 Vac, 50/60 Hz, curent monofazat. Intensitatea curentului de functionare este 3 A.

— Aer: 620-760 kPa [90-100 psi], 2.83 litri/sec (6 scfm) Atunci cand este cerut pentru utilizarea cu
aplicatoare pneumatice

— Conditii fizice ambientale: Temperatura: 4.45-40° C [405-104° F]
Umiditate relativa:Sub 95% (fara condens)
Transport si depozitare: A se depozita intr-un loc curat, uscat, dupa tratarea tuturor

suprafetelor cu un strat subtire de ulei anticoroziv.
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Atunci cand cititi acest manual, acordati o atentie speciald mesajelor de tip PERICOL, ATENTIE, NOTA.

PERICOL Indica un pericol iminent care poate rezulta in vatamari corporale moderate sau grave.

ATENTIE Indica o situatie care poate cauza daune ale produsului sau echipamentului.

vl Subliniaza informatii speciale sau importante.

Purtati intotdeauna ochelari de protectie adecvati la operarea echipamentului.

Purtati intotdeauna protectii auditive adecvate la operarea echipamentului.

In timpul lucrului cu acest echipament procedati cu precautie.

Intrerupator electric principal PORNIT/OPRIT.

NU operati echipamentul in timp ce dispozitivul de protectie este indepartat.

Punct de ridicare pentru echipament.

Partile in miscare pot provoca zdrobiri si tdieturi. Nu operati echipamentul fara a avea instalate dispozitivele de
protectie.
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2. DESCRIERE

Masinile de montat terminatii ale circuitelor AMP 3K/40 si AMP 5K/40 CE au fost concepute pentru a fi utilizate
ca unitati semi-automate, independente, de banc. Acestea sunt asamblate cu elemente hardware n sistem
metric.

Masurile sunt exprimate in unitati metrice [urmate de unitéti de masurd uzuale in SUA in paranteze], in cazul in care .
Unele articole comerciale pot contine elemente hardware in sistem non-metric.

Aceste masini accepta o gama variata de aplicatoare miniaturale (mini) cu schimbare rapida, cu ajustari minore,
ceea ce permite utilizarea pentru o gama variata de terminali pentru multiple aplicatii. Figura 2 listeaza camele
de schimbare necesare pentru a actiona camele de cursa 1 1/8-in. (pentru masinile de montat terminatii ale
circuitului AMP-O-LECTRIC* model “K") si camele de cursa de 1 5/8-in. (pentru masinile de montat terminatii ale
circuitului model “T" si model “G") in masini.

CAME DE SCHIMBARE PENTRU MASINI

APLICATORUL ORIGINAL

TIP DE ALIMENTARE

Masini cu cursa
1 5/8-in. [41.25mm]

Masini cu cursa
1 1/8 -in [30mm]

Aplicator cu cursa de 1 1/8-in. pentru
masina de montat terminatji ale
circuitului model ‘K"

Aplicator cu cursa de 1 5/8-in. pentru

masini de montat terminaji ale circuitelor

model “T" si model “G"

Pre-alimentare 690602-6 -
Post-alimentare 690501-4 -
Pre-alimentare - 690602-5
Post-alimentare - 690501-3

Pre-alimentare/
Post-alimentare

Consultati schema pentru utilizatori a aplicatorului HD-I pentru a

Aplicator industrial Heavy-Duty (HD-I) afla numerele pieselor

Figura 2

2.1. Descriere functionala

Aceste masini furnizeaza forta necesara pentru a sertiza terminali in aplicator. Atasarea terminalului pe fir se
realizeaza prin plasarea firului Tn zona de sertizare si apasarea pedalei. Masina consta din patru zone
functionale:

1. Grupul motor include un motor de curent continuu care antreneaza un arbore cotit. A se vedea Figura 3 si
figura 4. Motorul se activeaza la fiecare ciclu si roteste arborele cotit o tura completa. O cheie hexagonala
este amplasata pe capatul motorului, ceea ce permite actionarea manuald a motorului. Cheia hexagonala
poate fi accesata deconectand cablul electric din partea posterioara a motorului.

Amplasarea cheii
hexagonale pentru
operarea manuala

Prizé pentru cablul de
alimentare

Figura 3
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Ansamblu motor cutie de
viteze

Suprafatd de montaj a
ghidajului pentru banda
de terminali la
aplicatoare pentru
sertizarea terminalilor
unul in continuarea
celuilalt

Ansamblu caseta
electrica de
comanda

Figura 4

2. Grupul arbore cotit-piston transforma forta de rotatie a motorului in actiunea de ridicare-coborare a
pistonului pentru a deplasa aplicatorul in timpul ciclului de sertizare.

3. Placa de baza asigura suprafata de montaj pe care se va instala aplicatorul. Optiunea de inclichetare cu
eliberare rapida permite instalarea si indepartarea simpla si rapida a aplicatorului. A se vedea figura 5.

4. Grupul de reglare a inaltimii de sertizare utilizeaza un excentric instalat in legatura pistonului, impreuna
cu opritoarele destinse din mecanism, pentru a regla inaltimea de sertizare. Indexarea mecanismului in orice
directie va modifica inaltimea de sertizare in pasi de aproximativ 0.013 mm [.0005 in.] per pas. Consultati
figura 5 pentru mecanismul de reglare de precizie a inaltimii de sertizare.
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Placa de baza

Pozitie alternativa de
montaj pentru opritorul
din spate

X o SO

I' . p Mecanism pentru reglarea
l=’ g de precizie a naltimii de
l Z sertizare

Gaura de montaj
Gaura de monta;

Méner de eliberare rapida

Figura 5

2.2. Descriere electrica

Componentele electrice ale masinii 2161400-[ ] si 2161500-[ ] constau intr-un panou de comanda al
operatorului, motorul, dispozitvul de control CPU/motor si pachetul circuitului de siguranta. Masina functioneaza
cu curent monofazat de 100/240 Vac, 50/60 Hz, cu impamantare. Masina va detecta automat tensiunea de
alimentare si va regla dispozitivul de control in mod adecvat.
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Panoul de comanda al operatorului (Figura 6) este montat pe partea stdnga a cadrului masinii. Panoul de
comanda consta dintr-o tastatura cu membrana cu cinci butoane si un afisaj de doua randuri si opt coloane.
Tastatura cu membrana este prevazuta cu pictograme reprezentand functia fiecarui buton.

Buton(butoane) pe
tastatura cu

membrana Afisaj

Comutator
PORNIT/OPRIT

Figura 6

Un intrerupator electric/disjunctor principal (Figura 6) este amplasat pe partea frontala a panoului de comanda.
Intrerupatorul electric/disjunctorul principal conecteaza alimentarea cu curent alternativ la sistemul de comanda.
Dispozitivul de control CPU/motor si circuitul de siguranta sunt amplasate in caseta electrica de comanda.

2.3. Dispozitivul de protectie al masinii

Dispozitivul de protectie este instalat pentru a asigura protectia operatorului, mentinand totodata vizibilitatea
adecvata asupra zonei de lucru. Dispozitivul de protectie se poate rabata pentru a permite accesul liber in
vederea instalarii si configurarii aplicatorului. Un intrerupator de siguranta de pe dispozitivul de protectie
impiedica functionarea masginii cu usa dispozitivului de protectie deschisa.

3. INSPECTIA LA RECEPTIE I INSTALAREA

3.1. Inspectia la receptie

Aceste masini sunt inspectate n detaliu in timpul asamblarii si dupa. O serie finala de inspeciii se efectueaza
inainte de ambalare si expediere, pentru a asigura functionarea adecvata a masinii.

Pentru a asigura protectia impotriva deteriorarilor ce ar putea interveni in timpul transportului, indepartati
masgina din ambalaj (paragraful 3.2) si inspectati-o cu grija in ceea ce priveste deteriorarile. Daca daunele sunt
evidente, completati o reclamatie catre transportator sau notificati TE in cel mai scurt timp.

3.2. Instalare

Indepartati toate suruburile de montaj care fixeaza magina pe paletul de livrare. Instalati inelul de ridicare (a se
vedea Figura 7) in partea superioara a masinii.

Inelul de ridicare (surub cu ochi M1220) este furnizat de client

Punct de ridicare pentru echipament.
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ATENTIE linstalati cu grija inelul de ridicare. Este necesara infiletarea pe 19.05-mm [.75-in.] pentru ca inelul de ridicare s& poatd

j sustine masina.

Atasati un palan adecvat la inelul de ridicare, ridicati masina si plasati-o pe amplasamentul de functionare
selectat.

Introduceti stalpul de sustinere pentru cilindrul infagurator in partea superioara a masinii pana cand stiftul de
fixare intra intr-un alezaj de pe cadrul masinii.

Alezaj pentru ochetul de
ridicare furnizat de client

7 Comutator de
@r— = siguranta cu

clichet

Ansamblu placa de baza

Figura 7

Atasati ghidajul pentru banda de terminatii furnizat impreuna cu masina folosind cele doua suruburi-fluture
disponibile. Montati ghidajul pe dispozitivul de protectie stdnga pentru aplicatoarele pentru terminali alaturati.
Montati ghidajul pe dispozitivul de protectie dreapta pentru aplicatoarele pentru terminali unul in continuarea
celuilalt.

Conectati cablul de alimentare la o sursa electrica adecvata.

Masina va detecta automat tensiunea de alimentare si va regla dispozitivul de control in mod adecvat.
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3.3. Considerente privind amplasarea masinilor de banc (Figura 8)

Amplasarea masinii in raport cu pozitia operatorului este extrem de importanta in ceea ce privegte siguranta si
eficienta maxima. Studiile au demonstrat in mod repetat faptul ca oboseala operatorului este redusa si ca se
obtine o eficienta sporita daca:

1. bancul este montat la o Thaltime adecvata, preferabil cu amortizoare de zgomot din cauciuc;

2. masina este amplasata corect pe banc, cu zone ample de lucru pe ambele laturi, pentru a simplifica fluxul
de lucru;

3. operatorul foloseste un scaun rotativ, cu spatar si sezut tapitate, cu reglaj independent; si

4. pedala la masinile echipate cu un astfel de dispozitiv este amplasata pe o saltea din cauciuc pentru a-i
mentine mobilitatea, prevenind totodata alunecarea accidentala.

Figura 8 ilustreaza amplasarea adecvata a masinii, pozitia operatorului si pozitia recomandata a pedalei.

A. Banc

Bancul trebuie sa fie o constructie robusta, preferabil echipat cu amortizoare din cauciuc pentru minimizarea
zgomotului. O Tndltime de 762 pana la 812,8 mm [30 in. pana la 32 in.] este cea mai adecvata pentru confortul
si comoditatea operatorului. Aceasta inaltime permite operatorului sa-gi tind ambele picioare pe pardoseala,
puténd sa-gi lase greutatea de pe un picior pe altul si s&-si modifice pozitia picioarelor.

B. Montajul masinii si amplasarea pe banc

Masina trebuie sa fie amplasata in apropierea partii frontale a bancului cu “zona tintd" (zona uneltei in care
este aplicat produsul) la nu mai putin de 152.4 pana la 203.2 mm [6 la 8 in.] -- minim 50.8 mm [2 in.] de la
muchia frontala. Acest amplasament va elimina miscarile inutile ale operatorului, ceea ce contribuie la
evitarea solicitarii musculaturii dorsale si a oboselii.

Orientarea masinii trebuie sa fie astfel incat "zona tinta" sa fie orientata spre partea frontala a bancului si este
paralela cu muchia frontala (accesul la partea posterioara a masinii TREBUIE asigurat).

e Ml Masinile trebuie fixate in siguranta pe banc folosind suruburi si gaurile de montaj ale maginii ilustrate in figura 5.
- Materialele de fixare trebuie asigurate de catre client. Maginile nu trebuie sa se extindd dincolo de muchia frontald a
@ bancului.

C. Scaunul operatorului

Scaunul operatorului trebuie sa se poata roti si trebuie sa prezinte reglaje independente pentru ajustarea
sezutului si a spatarului. Sezutul si spatarul trebuie sa fie tapitate, iar spatarul trebuie sa fie suficient de mare
pentru a sprijini operatorul atat deasupra cat si sub talie.

In timpul utiliz&rii, scaunul trebuie sa fie pozitionat suficient sub banc astfel incat spatele operatorului s fie
drept si sustinut de spatar.

D. Pedala

Atunci cand operatorul este pozitionat corect in fata unei masini echipate cu o pedala, piciorul trebuie sa fie
asezat confortabil pe pedald. Pedala trebuie sa fie mobila, astfel incéat pozitia acesteia sa poata fi schimbata
odatéa cu schimbarea pozitiei operatorului, pentru a minimiza oboseala. Amplasarea pedalei pe un covor din
cauciuc o mentine Tn stare mobild, prevenind alunecarea neintentionata.

Amplasarea preferata a pedalei variaza intr-o oarecare masura de la un operator la altul. Unii operatori
prefera pedala amplasata astfel incat piciorul sa se odihneasca pe pedala in timp ce acestia se afla in pozitie
asezata normala (gamba perpendiculara pe laba piciorului). Altii prefera ca piciorul sa fie amplasat ugor in
fata, in raport cu pozitia naturala. Aspectul important de retinut este ca piciorul sa fie la circa 90° (unghi drept)
fata de gamba atunci cand se odihneste pe pedala. Acei operatori care prefera pedala amplasata usor in fata
in raport cu pozitia naturala pot necesita un bloc sub forma de pana, plasat sub pedala.

E. indepartarea reziduurilor

O metoda sugerata pentru indepartarea rezidurilor: plasati o tava pe partea dreapta a masinii, sub jgheabul
turnat in cadru, pentru a aduna aschiile reziduale.
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Amplasarea masinii si pozitionarea operatorului Amplasari materiale — vedere plan
T Produs
H— aplicat

L |
Aliment. U

ol

Figura 8
4. OPERARE

4.1. Operarea panoului de comanda

Operarea de baza a panoului de comanda este descrisa in Figura 9. Panoul de comanda va fi utilizat pentru a
configura si opera masina (a se vedea paragraful 4.3 si paragraful 4.4).

4.2, Instalarea aplicatorului
Instalati aplicatorul adecvat in baza de montaj cu schimbare rapida, dupa cum urmeaza:

ATENTIE Asigurati-vd ca maneta pentru reglarea de precizie a fost adusd in pozitia “0" inainte de a instala aplicatorul. Asigurafi-va

f ca aplicatorul este echipat cu ciocul de alimentare adecvat inainte de instalare.

Aplicatoarele de la maginile de montat terminatii AMP-O-LECTRIC model “K" si model “T" pot fi utilizate la aceste masini
folosind un cioc de schimb special. Consultafi Figura 2.

1. Slabiti manerul T cu eliberare rapida (a se vedea Figura 5) si glisati clema de baza a aplicatorului in jos.

2. Amplasati aplicatorul pe placa de baza cu schimbare rapida, apoi glisati-o inapoi pana cand cele doua
caneluri de pe baza aplicatorului se fixeaza in opritoarele de pe partea posterioara a placii de baza cu
schimbare rapida. Simultan ghidati stalpul pistonului in adaptorul pentru stélpul pistonului.

3. Glisati clema de baza a aplicatorului IN SUS si strangeti din nou manerul T cu eliberare rapida pentru a fixa
aplicatorul in pozitie.

Atunci cand folositi aplicatorul 567200-2 (conceput original pentru a fi utilizat cu masina de montat terminatii AMP-O-
LECTRIC model “K"), slabiti manerul T cu eliberare rapida, glisati in jos clema de baza a aplicatorului si indepértati

i opritorul din spate amplasat pe partea stadnga a placii de baza. Instalati opritorul din spate (PN 354561-1), furnizat
impreund cu pachetul pneumatic, in pozifia de montaj alternativa de pe placa de baza. A se vedea Figura 5.
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Indicator viteza Stare dispozitiv protectie

Stare masina/
Cod de eroare

Resetare eroare

Contor lot Resetare contor
Deplasare lenta
Reducere P
viteza
Intreruptor electric principal
Crestere
viteza

Reucere viteza -- Reduce viteza motorului pentru functionarea in ciclu normal si pentru
viteza foarte lenta.

Crestere vitezd-- Creste viteza motorului pentru functionarea in ciclu normal si pentru
deplasarea lenta.

Resetare eroare Sterge codul de eroare afisat.

Resetare contor -- Sterge contorul de loturi la 0.

Deplasare lenta -- Determina motorul DC sa se roteascé la viteza de deplasare lenta stabilita
cu optiunea de Crestere / Reducere viteza.

Inficator viteza - -- Fiecare “>" reprezinta o porfiune a setarii vitezei maxime de functionare sau a vitezei de deplasare
lenta. Viteza minima este marcata cu o singura “>. Viteza maxima este marcata cu “>>>>>>"

Stare masina/ afisaj cod eroare -- Se afiseaza “OK” daca nu exista niciun cod de eroare afisat sau “ERRxxx” atunci cand
apare o eroare. “xxx” reprezinta un numar corespunzator unei erori descrise in tabelul cu coduri de eroare (Figura 17).

Indicare stare dispozitiv de protectie -- Un “B" compact indica faptul ca incuietoarea dispozitivului de protectie este
inchisa. O pictograma deschisa pe acest afisaj indica faptul ca dispozitivul de protectie este deschis. Motorul DC nu
functioneaza atunci cand dispozitivul de protectie este deschis.

Figura 9
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4. Reglati inaltimea de sertizare si discurile de sertizare a izolatiei astfel incét literele si numerele de pe
tableta aplicatorului sa fie aliniate cu tableta frontala a adaptorului pentru stalpul pistonului.

5. Daca aplicatorul este de tip pneumatic, asigurati-va ca masca usii frontale este inchisa, apoi conectati
conductele pneumatice la supapele amplasate pe partea posterioara a masinii.

Cuplajul cu deconectare rapida 23238-1 este necesar pentru functionarea aplicatoarelor pneumatice.

6. Reglati suportul cilindrului pentru produsul cu terminali alaturati sau unul in continuarea celuilalt, in functie
de tipul de aplicator utilizat.

7. Montati ghidajul benzii de borne pe dispozitivul de protectie metalic din partea stadnga pentru produsele cu
alimentare alaturata, sau pe dispozitivul de protectie metalic pentru produsele cu alimentare unul in
continuarea celuilalt, in functie de tipul de aplicator utilizat.

8. Montati cilindrul infagurator al terminalilor pe suportul pentru cilindru. Conduceti banda de terminali prin
dispozitivul de protectie si in aplicator urmand instructiunile de pe fisa livrata impreuna cu aplicatorul. Daca
este necesar, reglati vasul gresor.

9. Aliniati cilindrul infagsurator al produsului la aplicator folosind flansele de pe cilindrul infagurator.
10. Tnchideti dispozitivul de protectie.

Usa dispozitivului de protectie trebuie s fie inchisd pentru ca magina s& functioneze. A se vedea paragraful 4,4, C.

4.3. Configurare

Instalati un aplicator minatural si terminalii conform cu paragraful 4.2.
1. Porniti alimentarea principala folosind intrerupé&torul amplasat in partea frontald a tabloului de comanda.
2. Asigurati-va ca dispozitivul de protectie este inchis.
3. Deplasati lent magina (conform descrierii din paragraful 4.3, B) intr-un ciclu complet de sertizare.

Masina trebuie sé fie capabild sa se deplaseze prin terminal si fir la viteza maxima de deplasare lenta, pentru a determina
capacitatea de sertizare.

4. Inspectati terminalul sertizat pentru a verifica daca terminalul a fost amplasat corect in aplicator.

5. Corectati orice eroare de pozitionare in conformitate cu fisa de instructiuni a aplicatorului si repetati pasii 2
si 3 pani cand un terminal este pozitionat corect.

6. Plasati un fir preparat in zona de sertizare si apasati pedala.
7. Inspectati sertizarea completa si efectuati ajustarile necesare.

4.4. Selectare mod si operare
Cele doua moduri de operare de baza pentru aceste masini includ: Ciclu complet si Deplasare lenta.

A. Modul Ciclu complet (Figura 9)

Apasénd pedala (cu dispozitivul de protectie ihchis) determina rotirea arborelui cotit (la o viteza definita de
butoanele de control al vitezei), printr-o rotatie completa. Aceasta realizeaza un ciclu complet al masinii.

B. Modul Deplasare lenta (Figura 9)

Apasarea butonului de Deplasare lenta determina rotirea arborelui cotit la o viteza redusa in directie inainte,
pana cand butonul de Deplasare lenta este eliberat sau incheie ciclul. Daca butonul Deplasare lenta este
eliberat pe parcursul ciclului si apoi este apasat din nou, arborele cotit va continua sa se roteasca inainte, la
viteza redusa. Daca masina nu incheie ciclul, fie trebuie sa reglati butoanele de control al vitezei (conform
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descrierii de mai jos) fie sa incheiati ciclul folosind pedala (la o viteza determinata de butoanele de control al
vitezei) dupa ce butonul de Deplasare lenta a fost apasat si apoi eliberat.

Apasarea butonului de Deplsare lenta pentru o perioada extinsa fara a incheia ciclul determina o eroare.
Pentru a sterge eroarea, eliberati zona cu probleme apoi apasati butonul Resetare eroare. Daca motorul este
blocat, poate fi necesar sa rotiti manual masgina in pozitia de baza. Consultati mesajele ATENTIE si PERICOL
de mai jos pentru procedura adecvata de actionare manuala.

ATENTIE In regimul Deplasare lentd, incercarea de a efectua un ciclu de sertizare avand terminali si firele in aplicator poate
determina blocarea motorului. Desi magina poate sertiza unii terminali si fire de dimensiuni mai mici, poate fi necesar sé
"opriti" magina si sa aduceti manual masina in pozitia de bazd. Rotiti manual magina decupland cablul de alimentare de la
capatul motorului, cuplénd cheia hexagonala cu o cheie hexagonala de 6 mm si rotind cheia pentru a roti manual motorul.

Asigurati-va cd afi indepdrtat cheia hexagonald §i ati reinstalat cablul de alimentare inainte de a pune masina in functiune.
Magina nu va porni decat dupd instalarea cablului de alimentare. A se vedea figura 3.

4.5. Reglarea vitezei motorului

Viteza motorului este reglata utilizdnd butoanele Reducere viteza si Crestere viteza pe tastatura cu membrana
(a se vedea Figura 9). Butoanele Reducere si Crestere sunt utilizate pentru a regla viteza motorului pentru
modul Ciclu complet si Deplasare lenta. Configurarea vitezei in modul Ciclu complet este independenta de
configurarea vitezei utilizata in modul de Deplasare lenta. Ambele setéri de viteza sunt retinute in memorie de
catre dispozitivul de control CPU / motor. In modul Ciclu complet, ultima viteza setata a motorului apare pe
afisaj. Atunci cand butonul de Deplasare lenta este apasat, afisajul se va schimba pentru a afisa ultima viteza
setata in modul de Deplasare lenta. Modul Deplasare lenta va continua sa fie afisat pana cand pedala este
apasata pentru a schimba pe modul Ciclu complet.

Tn modul Ciclu complet, un singur “>” aparut pe afisaj indica faptul ca viteza motorului este configurata la 60%
din viteza maxima de operare. Fiecare “>” suplimentar pe afigaj creste viteza motorului cu 8%.

In modul Ciclu complet, un singur “>” aparut pe afisaj indica faptul ca viteza motorului este configurata la 10%
din viteza maxima de operare: fiecare “>” suplimentar pe afisaj creste viteza motorului cu 10%.

4.6. Reglarea inalfimii de sertizare

Consultati instructiunile furnizate cu aplicatorul pentru a efectua acest reglaj. Consultati paragraful 6.3 pentru
proceduri de ajustare a Tnaltimii de sertizare folosind caracteristica de reglare de precizie a masinii.

4.7. Conversia aplicatorului pentru terminali alaturati /unul in continuarea celuilalt

La trecerea de la un aplicator pentru terminali unul in continuarea celuilalt la un aplicator pentru terminali
alaturati (sau invers), ansamblul suportului cilindrului infagurator trebuie sa fie deplasat in partea opusa a
maginii. Cu cilindrul infagurator indepartat, ridicati si rotiti bara suportului cilindrului infasurator in partea opusa a
masinii. Montati cilindrul infagurator al terminalilor pe suportul din spate si incarcati banda de terminali in
aplicator. Indepartati suruburile metalice de intrare ale terminalului si suruburile-fluture pentru a le deplasa in
partea opusa a masinii. Deplasati vasul gresor al masinii in directia opusa a masinii, conform necesitatilor.

Ansamblul vasului gresor 354550-1 este un accesoriu optional.

5. INTRETINEREA PREVENTIVA

Tntretinerea preventiva mentine masina in stare perfecta de functionare si asigura fiabilitatea si functionarea
optima a tuturor componentelor.

3 ee M Fentru a evita vatamarile corporale, alimentarea cu energie electrica si pneumatica trebuie DECONECTATA de la sursé

- inainte de efectuarea lucrarilor de intretinere.

el Ansamblul dispozitivului de control CPU/motor contine tensiune inalté care raméne in masina pentru o vreme, chiar dupa
deconectarea de la sursa de alimentare. Deconectali sursa electrica de alimentare si asteptati cateva minute inainte de a
indepdrta suruburile pentru a accesa ansamblul dispozitivului de control CPU/motor.
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dispozitivului de siguranta opreste masina si impiedica repornire presei de sertizat pand la inchiderea usii dispozitivului de
protectie.

m O verificare de sigurantd lunara obligatorie include verificari de sigurantd, de exemplu deschiderea unei usi a

5.1. Curatare
Curatati zilnic orice reziduuri din zona aplicatorului.

I3 ee M Fresiunea aerului comprimat utilizat pentru curatare trebuie redusd la sub 207 kPa [30 psi], iar personalul trebuie sa
poarte echipament personal de protectie impotriva aschiilor (inclusiv ochelari de protectie).

In cazul in care este instalat un ansamblu alimentat cu aer, verificati si inlocuiti filtrul de aer daca este necesar.

Stergeti dispozitivele de protectie cu o carpa moale, curata.

ATENTIE NU FOLOSITI NICIUN SOLVENT PENTRU CURATAREA DISPOZITIVELOR DE PROTECTIE. Solventul ar putea
deteriora dispozitivele de protectie.

>

5.2. Lubrifiere

Partile mobile ale maginii necesita lubrifiere periodica pentru a asigura functionarea ireprogabila pe o perioada
indelungata. Utilizati numai vaselina de calitate superioara NLGIt nr. 2.

NOTA Contactati TE engineering pentru a afla lubrifiantii recomandati.

NOTA Pentru functionarea la temperaturi sub 10°C [50°F], va fi necesar sé folositi vaselina nr. 1.

Utilizand un pistol de lubrifiere aplicati vaselina la fiecare 250,000 cicluri la fitinguri si Tn urmatoarele locatii si
conform figurii in Figura 10:

® partea stanga a ansamblului pistonului;
® partea dreapta a ansamblului pistonului;
® partea stanga a cadrului in spatele ansamblului pistonului, Tn doud puncte; si

Aplicati o doza de vaselina atunci cand pistonul se afla in apropierea punctului superior al cursei si incad o doza atunci
cand pistonul se afld in partea inferioara a cursei, pentru o mai buna distribuire a vaselinei in jurul rulmentului.

® acul pivotant de reglare a inaltimii de sertizare.

T NLGI este Institutul National pentru Lubrifiere si Vaseline.
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Puncte de lubrifiere Puncte de lubrifiere

Figura 10

6. REGLAJE

Urmatoarele reglaje sunt necesare pentru a mentine masina in conditii de operare si pentru a configura masina
dupa inlocuirea pieselor.

el Fentru a evita vatamérile personale, deconectati INTOTDEAUNA masina de la sursele de alimentare electrice si

- pneumatice inainte de a efectua reglaje.

6.1. Masurarea inaltimii de inchidere

Tnéltimea de inchidere este distanta dintre suprafata de baza a adaptorului stalpului pistonului si suprafata
superioara a placii de baza a masginii, aga cum se poate observa in Figura 11.

Un subler de méasurare a inalfimii de inchidere 679655-2 (a se vedea tabelul din Figura 11) este recomandat pentru
mdsurarea indltimii de inchidere (consultati 408-8535 pentru instructiuni privind utilizarea sublerului).

1. In cazul in care este instalat, ajustati maneta pentru reglare de precizie la setarea “0".
2. Decuplati cablul de alimentare de pe capatul motorului.

3. Introduceti o cheie hexagonald de 6-mm in capatul motorului pana cand se cupleaza cheia hexagonala din
capatul motorului. Folositi cheia hexagonala pentru a roti manual motorul.

Asigurati-va ca ati indepartat cheia hexagonala si afi reinstalat cablul de alimentare inainte de a pune masina in
functiune. Masina nu va porni decét dupa instalarea cablului de alimentare.

4. Urmati procedura de masurare a inaltimii de inchidere conform descrierii din 408-8535.

5. Tndepérta’;i comutatorul de actionare de pe capatul motorului.
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Dimensiunea inaltimii de
inchidere (a se vedea
tabelul de mai jos)

&F}QRT’.‘JH":?E“?S?HE‘E?EEA NUMERELE PIESELOR MASINII | INALTIMEA DE INCHIDERE TIPUL DE APLICATOR
679655-2 2161400-(] $i 2161500] 135['572 o & 9,025 o Tip TE
Figura 11

6.2. Reglarea inaltimii de inchidere

Tnélt,imea de inchidere este presetata din fabrica si nu necesita alte reglaje decét in cazul in care trebuie
inlocuite piese. Inainte de a efectua orice schimbari la masina, contactati reprezentantul pe teren, sau apelati
centrul de asistenta pentru echipamente la 1-800-722-1111.

ATENTIE Nu incercati NICIODATA s4 reglati indltimea de inchidere faré s& incercati MAI INTAI un aplicator despre care sunteti
sigur ca realizeaza terminatii la inaltimea de sertizare corectd. Daca acest aplicator produce terminatii corecte,
defectiunea se afla in aplicatorul original iar inalfimea de inchidere NU TREBUIE SCHIMBATA.

Daca se determina ca inaltimea de cadere trebuie reglata, folositi urmatoarea procedura:

el Fentru a evita accidentarile personale, “opriti" INTOTDEAUNA masina si deconectai sursa de alimentare a maginii
inainte de a efectua orice reglaje. Dacd aplicatorul este pneumatic, DECONECTATI conductele pneumatice care conduc
- la supapa amplasatd in partea dreaptd a masinii.

1. Verificati inaltimea de inchidere conform descrierii din paragraful 6.1.
2. Daca inéltimea de cadere este incorecta, procedati dupa cum urmeaza:

a. Indepartati cele doua suruburi cu cap cilindric care fixeaza adaptorul stalpului pistonului. Indepartati
adaptorul pentru stalpul pistonului si lamelele. Modificati grosimea lamelelor conform cerintelor pentru a
regla inaltimea de inchidere. Lamelele contin straturi de exfoliere de .051-mm [.002-in.].

Dacd sunt necesare lamele suplimentare, acestea pot fi comandate cu codul 1338618-1.

b. Reinstalati adaptorul stalpului pistonului. Introduceti cele doua suruburi in adaptorul stalpului
pistonului si plasati lamelele deasupra suruburilor si pe stalpul adaptorului.

c. Reinstalati suruburile cu cap cilindric pe ansamblul pistonului pentru a fixa adaptorul pentru stalpul
pistonului. Strangeti din nou surubuirile.
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3. Repetati pasii 1 si 2 pana la atingerea inaltimii de inchidere adecvate.

Aplicatorul miniatural este un ansamblu integrat constand in partea superioard, partea inferioara si dispozitivul de reglare.

Aplicatorul necesita o inalfime de inchidere fixa; aceasta este distanta dintre baza pistonului si montajul bazei atunci cand

| pistonul este cobordt COMPLET. Reglajele cerute pentru indlfimea de sertizare sunt realizate folosind firul si discurile de
izolafie din aplicator. Pentru procedurile de ajustare consultati fisa de instructiuni furnizata cu aplicatorul.

6.3. Reglarea / ajustarea inaltimii de sertizare folosind mecanismul de reglare de precizie
ATENTIE Pentru a evita deteriorarea aplicatorului, rotiti INTOTDEAUNA maneta de reglare de precizie in pozitia "0" dup4 ce ai

f terminat de utilizat aplicatorul.

1. Ajustati maneta de reglare de precizie la “0" tragand maneta la distanta de acul pivotant. Blocati maneta in
pozitie prin eliberarea acesteia.

2. Instalati aplicatorul in magina conform descrierii de la paragraful 4.2.

3. Actionati masina pentru a sertiza trei terminatii de proba. Verificati inaltimea de sertizare a probelor.
Daca inaltimile de sertizare nu sunt corecte, reglati inaltimea de sertizare cf. pasului 4.

4. Reglati inaltimea de sertizare deplasand maneta de reglare de precizie (Figura 12):
a. spre dreapta pentru a majora inaltimea de sertizare; sau

b. spre stdnga pentru a reduce inaltimea de sertizare.

Deplasénd maneta de reglare de precizie in orice directie va modifica inalfimea de sertizare cu aproximativ 0.013 mm
[.0005 in.] per pas.

5. Repetati pasii 3 si 4 pana la atingerea inaltimii de sertizare adecvate.
ATENTIE Pentru a evita deteriorarea aplicatorului, rotiti INTOTDEAUNA maneta manuali de reglare de precizie in pozitia "0" dupa

f ce ali terminat de utilizat aplicatorul.
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Afisajul manetei de reglare
(“+" peste setarea 0.00 mm
[.000 in.]

)

Citire pas intreg Citire jumatate de
+0.051 mm pas

+[.0021in.] +0.64 mm
+[.0025in.]

Maneta de reglare
manuala de
precizie

Afisajul manetei de reglare
’ (“-* sub setarea .00 mm

000 in.]

3 )

Citire jumatate de ~ Citire pas intreg
pas -0,051 mm
-0,064 mm +[.0021in.]
-[-.0025in.]

Figura 12
6.4. Reglarea insertiei aparatorii

O insertie a aparatorii este furnizatd impreuna cu magina. Unele aplicatii pot necesita o insertie speciala.
Consultati Figura 13 pentru variantele disponibile de insertii ale aparatorii.

Dispozitivul de protectie contine doua fante in care pot fi plasate insertiile: folosind fanta posterioara insertia se
plaseaza aproape de aplicator; folosind fanta frontala, insertia se plaseaza mai departe de aplicator. Tipul de
insertie utilizatd determina fanta in care se va instala. O insertie plasata in fanta gresita nu poate fi fixata in
pozitie.
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Unele insertii speciale sunt concepute pentru a fi montate in fanta de inserare standard. Aceste insertii au alezaje filetate
in colturile superioare si trebuie instalate in conformitate cu instructiunile pentru insertiile standard.

|
0
Insertie aparétoare banda Insertie aparatoare standard
“g* —_— - upw
v :__ o ¢ | ‘B’
i | l
. D |
O - O O O
INSERTIE APARATOARE DIMENSIUNE
NUMAR ARTICOL DESCRIERE A B
354529-2 Standard (Departe de aplicator) 7.80 [.307] 6.35 [.250]
1-679532-0 Standard (Aproape de aplicator) - Livrat impreuna cu magina 6.22 [.245] 5.08 [.200]
679994-2 Aproape de banda 6.35[.250] 6.35[.250]
679995-2 Departe de banda 8.74[.344] 6.35[.250]

Figura 13

A. Insertie aparatoare standard 1-679532-0 si insertie aparatoare 679994-2

1. Introduceti insertia Tn fanta posterioara a usii dispozitivului de protectie. Fixati insertia pe usa utilizand cele
doua suruburi trecute prin cele douda alezaje patrate de pe uga din stanga a dispozitivului de protectie si in
alezajele filetate din partea superioara a insertiei. Nu strangeti suruburile.

2. Deplasati insertia orizontal si vertical pentru a alinia fanta cu zona de sertizare a aplicatorului.
3. Strangeti suruburile.

B. Insertie aparatoare 354529-2 si Insertie aparatoare 679995-2

1. Introduceti insertia Tn fanta frontala a usii dispozitivului de protectie. Fixati insertia pe usa utilizand cele
doua suruburi trecute prin cele doué alezaje patrate de pe insertie si in alezajele filetate din partea inferioara
a usii din stédnga a dispozitivului de protectie. Nu strangeti suruburile.

2. Deplasati insertia orizontal si vertical pentru a alinia fanta cu zona de sertizare a aplicatorului.
3. Strangeti suruburile.
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7. OPTIUNI ALE MASINII SI INSTALAREA ANSAMBLULUI DE SUPAPE PNEUMATICE
Urmatoarele optiuni sunt disponibile pentru masinile AMP-3K si AMP-5K:

NUMAR ARTICOL DESCRIERE SCOP
i : X . - x Necesar pentru functionarea anumitor aplicatoare
2161209-1 Kit supapa de alimentare pneumatica cu alimentare pneumatic
354550-3 Ansamblu vas gresor Greseaza in prealabil banda
1428156-1 Surub cu ochi cu guler Asigura un punct de ridicare pentru instalarea
masinii
Figura 14

Pentru a instala pachetul pneumatic 2161209-1, procedati dupa cum urmeaza:

e M| Fentru a evita vatamarile corporale asigurati-va ca ati "oprit" masina si afi deconectat-o de la sursa de alimentare cu
- ener gle

Unele aplicatii necesita instalarea unui pachet supradimensionat de dispozitive de protectie 1976900-1. Aceste aplicatii
sunt in principal cele care utilizeaza cilindri pneumatici cu cursa de doi inch.

Urmati pasul 2 “Procedura de instalare pentru utilizarea de céatre client’ descrisa in figsa cu instructiuni a
pachetului pneumatic 2161209 livrata impreuna cu pachetul pneumatic 2161209-1 Figura 15

1. Deconectati alimentarea cu energie.
2. Montati supapa pneumatica pe flanga de pe partea laterala a casetei electrice, conform ilustratiei.
3. Indepartati cele sase suruburi M4 care fixeaza capacul pe caseta electricd de comanda.

4. Pe caseta electrica, impingeti spre exterior dispozitivul de aruncare a mangonului presetupei de sub
supapa pneumatica.

5. Instalati mansonul presetupei (articolul 25) si mansonul de blocare (articolul 26) in alezajul dispozitivului de
aruncare, cu mansonul de blocare in interiorul casetei electrice de comanda.

6. Atasati conducta pneumatica (articolul 21) la supapa pneumatica (articolul 13) apoi treceti conducta
pneumatica prin mangonul presetupei ilustrat.

7. Introduceti capatul subtire al articolului 21 in priza "J17" pe placa de circuite din zona indicata.
8. Strangeti mansonul presetupei "cu grija" in jurul firului.
9. Fixati capacul casetei electrice de control cu sase suruburi M4.

10. Pentru fitingurile conductelor pneumatice metrice, indepartati articolul 1. Pentru fitingurile conductelor
pneumatice in sistem englez, articolul 1 ramane.

11. Tn cazul in care aplicatorul pneumatic necesitd o clema optionala pentru placa de baza:
a. Instalati clema optionala pentru placa de baza (articolul 11) pe placa de baza.
b. Tndepértati clema placii de baza din partea din stanga spate.
12. Instalati aplicatorul pneumatic pe placa de baza si conectati-l la porturile aplicabile (consultati figura 15).
13. Asigurati-va ca supapa glisanta este inchisa (indepartata de filtru).
14. Atasati furtunul de alimentare cu aer la ansamblul supapelor pneumatice.

15. Pentru a porni alimentarea pneumatica, glisati supapa spre filtru; pentru a opri alimentarea pneumatica,
glisati supapa pentru a o indeparta de filtru; asigurati-va ca blocarea supapei este la distanta fatad de supapa
glisanta.
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16. Pentru a bloca alimentarea pneumatica in pozitie oprita, opriti alimentarea pneumatica si fixati blocarea Tn
pozitia indicata in figura 15. Asigurati blocarea cu un lacat (furnizat de client).

17. Reconectati alimentarea cu energie.

Alimentarea pneumatica poate fi “opritd" deplasénd supapa glisanta departe de filtru.

Conexiunea cilindrului
pneumatic cu actiune

Conexiunea cilindrului
pneumatic cu retur cu

dubla
resort
Suorareglare
manuala
Ansamblu
pneumatic

Evacuare manuala apa

Conexiune
pneumatica
auxiliara

Figura 15
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Supapa solenoida cu .
patru cai Suruburi de

monta;

Conducta pneumatica

Blocare supapa

Supapa glisanta

Filtru
Saiba mare

Figura 16
8. DEPANARE
Contactati Tooling Assistance Center (Centrul de asistenta pentru echipamente) la 1-800-722-1111.

8.1. Coduri de eroare

Consultati tabelul de la Figura 17 pentru o listd a codurilor de eroare.

COD EROARE DESCRIEREA ERORII
E001 Gazda impiedica functionarea.
E002 Tncuietoarea dispozitivului de protectie este deschisa.
E003 Incuietoarea insertiei este deschisd
E004 Circuitul de siguranta nu functioneaza.
E005 Panoul de comanda nu poate sa comunice cu placa CPU.
E020 Deplasarea comutatorului TDC nu a fost detectata.
E021 Comutarea TDC nu s-a efectuat.
E099 Modulul gazda nu a fost detectat
E100 Buton tastatura blocat
E101 Intrare pedala blocata
Figura 17
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8.2. Diagnostic
Panoul de comanda poate fi comutat in modul de Diagnostic pentru a verifica functionarea intrarilor masinii si
pentru a verifica tensiunea detectata a liniei AC. Pentru a plasa panoul de control in modul de Diagnostic

1. Apasati si eliberati butonul Resetare eroare pentru a sterge erorile.

2. Apasati si mentineti apasat butonus Resetare eroare timp de cinci secunde, pana cand este afisata
versiunea de software a panoului de comanda.

3. Eliberati butonul Resetare eroare.

Va fi afigata o fereastra similara cu cea din figura 18. Fiecare intrare este afisata cu un identificator de intrare,
urmata de un simbol de stare a intrarii. Identificatorii de intrare sunt listati in Figura 18 impreuna cu descrierea

corespunzatoare a intrarii. Un punct solid indica faptul ca intrarea este “pornita.” Un punct gol indica faptul ca
intrarea este “oprita.”

Apasati butonul Resetare eroare pentru a iesi din modul de diagnostic.

B , Statut intrare
Identificator intrare

Tensiunea pe linia

Reducere viteza de curent alternativ

Crestere viteza

Intrerupétor electric principal

Identificator intrare Descriere intrare

g Intrare cupla dispozitiv de protectie
i Intrare cupla dispozitiv de introducere
] Intrare siguranta +24V

t Intrare comutator TDC

f Intrare pedala

Figura 18
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9. IDENTIFICAREA VERSIUNII DE SOFTWARE
1. Asigurati-va ca masina este oprita.
2. Porniti alimentarea cu energie a maginii.

Atunci cand afisajul de pe panoul de comanda se aprinde, se va afisa pentru scurt timp versiunea de software a
panoului de comanda, urmata de versiunea dispozitivului de control al motorului CPU. Ambele versiuni sunt
prezentate in format “X. XX.XX.”

10. ELIMINARE

Contactati TE pentru eliminare.

11. INLOCUIRE $I REPARATII

A se vedea schemele si pachetul de documentatie pentru identificarea pieselor. Comandati piesele de schimb
de la reprezentanta locala TE, apeland 1-800-526-5142, sau prin fax trimitdnd o comanda de achizitie la
numarul 717-986-7605,

Sau in scris la:

CUSTOMER SERVICE (038-035)
TYCO ELECTRONICS CORPORATION
PO BOX 3608

HARRISBURG PA 17105-3608

Pentru serviciul de asistenta clienti, sunati la 1-800-526-5136.

12. INFORMATII ROHS

Informatii cu privire la prezenta si localizarea anumitor substante supuse RoHS (restrictii asupra substantelor
periculoase) sunt disponibile pe urmatoarea pagina de Internet:

http://www.tycoelectronics.com/customersupport/rohssupportcenter/

Dati clic pe "ldentificare stadiu conformitate” si introduceti codul de articol al echipamentului.

13. REZUMATUL REVIZIEI

® Revizuit pentru a elimina confuziile.
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