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2.2. Aplikátor se vzduchovým systémem dávkování      Czechoslovakian 
S tímto aplikпtorem, jeСož součпstí je vzduchová dávkovací jednotka dávkovacího terminálu, dochází k dпvkovпní, jakmile je uveden do poСвbu plunžr aplikпtoru  Na гačпtku гdviСu plunžru směrem dolů гabere vačka na plunžru tlačnou tвč, čímž uvede do poСвbu vnitřní ventil skříně pro přívod 
vzduchu, což гpůsobí naplnění zatahovací stranв vпlce (nejblíže ke kovadlině) a tím posune posunovací гпpadku do гadní čпsti pпskovцСo vedení. 

 
POZNÁMKA 
Přípojka pro příЯod ЯгducСu (ЯТг obrпгek 2) musí být přТpojena k příЯodu ЯгducСu s trЯalým tlakem 5,00 až 6,00 barů [72 až 87 psТ] na aplТkпtoru. 

 
VAROVÁNÍ 
K dТspoгТcТ je гnačení (ЯertТkпlní Явleptanп čпra) na krвtu pro příЯod ЯгducСu (ЯТг obrпгek 2) pro použТtí jako ЯТгuпlní podpora, abв bвlo гajТštěno, že sestaЯa pístu je umístěna Я meгícС poloСв ЯгducСoЯцСo Япlce. Držпk posunoЯací гпpadkв musí být umístěn napraЯo od toСoto гnačení. 
Nesprávné umístění posunoЯací гпpadkв ЯгСledem ke гnačení může přТspět k předčasnцmu selСпní modulu pro příЯod ЯгducСu. 

Obr. 2 
Plunžr aplikпtoru pokračuje směrem dolů, dokončí krimpovací cвklus a vrací se гpět. Jak se blíží k Сorní úvrati, tпСlo spadne г vačkв na plunžru, čímž se posune ventil přívodu vzduchu. Vysouvací strana vпlce se potц naplní, čímž se гavпděcí člen a svorkovnice 
nasunou přes kovadlinu pro další cвklus. ReРulační ventilв reРulují rвcСlost vвsouvacíСo a zasouvacího гdviСu.  Ačkoli jsou všecСnв vгducСovц kanпlв tвpu před podпvпním (pre-feed), poloСu podпvací vačkв lгe pro použití v гaříгenícС s odlišným гdviСem гměnit: 
40 mm [1 5/8”] zdvih nebo 30 mm [1 1/8”] гdviС (viг obr. 5).  Všimněte si, že vгducСovц podпvпní vвžaduje jinou vačku než mecСanickц  předběžnц nebo nпslednц podпvпní. 
Obr. 5 
POZNÁMKA 
Objímka plunžru musí být naТnstaloЯпn přТ гměně krТmpoЯacícС nпstrojů, abв se гabrпnТlo гacСвcení beranu. Pokud k tomu dojde, sestava vzduchového podávání se bude muset demontoЯat, abв se plunžr aplТkпtoru uЯolnТl. 

Kapitola 3 
 NEBEГPEČÍ 

Abв nedošlo ke гranění osob, ujТstěte se, že je Явpnutц elektrТckц Т ЯгducСoЯц napпjení гaříгení a napпjecí kabel / příЯod ЯгducСu jsou před Тnstalací nebo Явjmutím aplikátoru odpojeny. 
Kapitola 3 a 5.3 
 NEBEГPEČÍ 

Abв nedošlo ke гranění osob, musí se aplТkпtor použíЯat ЯýСradně Я odpoЯídajícím koncoЯцm гaříгení. PříЯod stlačenцСo ЯгducСu bв měl být přТpojen pouгe potц, co je aplТkпtor sprпЯně naТnstaloЯпn Я koncoЯцm přístrojТ. 
Kapitola 5.3 
 NEBEГPEČÍ 

PřТ úpraЯпcС dbejte гЯýšenц opatrnostТ. PřТ ručním cвkloЯпní stroje se bude mecСanТsmus běСem každцСo гdЯТСu stroje poСвboЯat jednou dopředu a doгadu, pokud nen odpojen vzduch. 
Kapitola 6 
 NEBEГPEČÍ 

Před demontпží aplТkпtoru гe stroje, гajТstěte Явpnutí гaříгení a odpojení napпjecí šňůrв. Plunžr гaříгení bв měl být Я Сorní úvrati. 
2.2. Applicateur muni du système d’avance pneumatique     French 
Avec cet applicateur, qui inclut le module d'alimentation pneumatique des cosses, l'action d'avance est actionnée lorsque le coulisseau de l’applicateur se dцplace. Au début de la course descendante du oulisseau, la came montée sur le coulisseau en contact avec une biellette, actionne le clapet 
intцrieur du boitier d’avance pneumatique provoquant le retour du vérin, en dцplaхant le doiРt d’avance vers l’arriчre du Рuide bande. 

 
NOTE 
Le raccord d'alimentation en air (voir figure 2) doit être connecté à une ligne d'alimentation en air fournissant une pression continue de 5,00 à 6,00 bars [72 à 87 psi] à l'applicateur  

 
ATTENTION 
Il y a un marquage (ligne verticale gravée) sur le carter d'avance pneumatique (représenté sur la figure 2) à utiliser comme aide visuelle pour garantir que l'ensemble de piston se trouve dans les limites de la position du vérin pneumatique. Le support doigt 
d’aЯance doТt шtre placц р la droite du marquage. Un rцРlaРe Тncorrect du doТРt d’aЯance par rapport au repчre la posТtТon de marquaРe peut contrТbuer р une dцПaТllance  prématurée du module d'alimentation pneumatique. 

Fig 2 
Le coulisseau poursuit sa course vers le bas, complète le cycle de sertissage, revenant en position haute. Comme il se rapproche de la position de point mort haut, la biellette suivant la came du coulisseau, dцplace le clapet d’avance pneumatique. Le côtц d’eбtension 
du vérin se rempli, Déplaçant le doiРt d’avance du contact sur l’enclume pour le procСain cвcle. Les soupapes de commande d'échappement contrôlent la vitesse de la course d'avance et de recul. Bien que tous les flux d'air sont de type pré-alimentation, la position de 
came d'alimentation peut être modifiée pour une utilisation avec une course différente machines: course 40mm [1 5/8 "] ou de 30 mm [1 1/8"] (voir figure 5). Notez que l'avance pneumatique nécessite une came différente de la pré ou post-alimentation mécanique. 
Fig 5 
La bague de protection du coulisseau doit être installée lors du changement de l'outil de sertissage pour empêcher le piston de descendre. Si cela se produit, l'ensemble d’avance pneumatique doit être démonté pour libérer le coulisseau de l'applicateur. 

Section 3 
 DANGER 

Pour éviter les blessures, assurez-Яous que les alТmentatТons цlectrТque et d’aТr de la macСТne soТent coupцes.et les lТaТsons цlectrТque et  pneumatТque dцbrancСцes aЯant d’Тnstaller ou de retТrer l'applТcateur. 
Section 3 et 5.3 
 DANGER 

Pour éviter les blessures, l'applicateur doit être utilisé que dans une machine de sertissage appropriée. L'alimentation en air comprimé ne doit шtre connectцe qu’aprчs que l'applicateur soit correctement installé dans la machine de sertissage. 
Section 5.3 
 DANGER 

Prenez des précautions supplémentaires lors des réglages. Lorsque la machine est en fonctionnement manuel, le mécanisme se déplace vers l'avant et vers l'arrière une fois durant chaque cycle de la machine, à moins que l'air soit déconnecté. 
Section 6 
 DANGER 

Avant de sortir l'applicateur de la machine, assurez-vous que la machine soit hors tension et que le cordon d'alimentation soit débranché. Le coulisseau de la machine devrait être dans la position de point mort haut . 
2.2. Luftvorschub-Crimpwerkzeuge       German 
Luftvorschubwerkzeuge verwenden für den Kontaktvorschub einen Pneumatikzylinder, dessen Ventile über die Auf- und Ab-Bewegung des Werkzeugstößels gesteuert werden. Durch die Abwärtsbewegung wirkt eine auf dem Stößel angebrachte Steuerkurve 
Auf ein Gestänge, welches ein innenliegendes Ventil aktiviert. Durch dieses Ventil wird der Rückholzylinder (Luftzylinder auf Seite des Ambosses) betätigt und der Vorschubfinger bewegt sich daraufhin auf dem Trägerstreifen rückwärts, d.h. entgegen der 
Vorschubrichtung.   

 
HINWEIS 
Der Druckluftanschluß des Crimpwerkzeugs (s. Darstellung 2) muß an eine Druckluftleitung mit 5-6 bar Luftdruck [72-87 psi] angeschlossen werden. 

 
VORSICHT 
Auf dem Luftvorschubgehäuse befindet sich eine Markierung (vertikale Liniengravur, s. Darstellung 2). Diese visuelle Hilfsmarke zeigt die zulässige Grenze der einstellbaren Kolbenposition an. Die Aufhängung des Vorschubfingers muß sich immer 
rechts von dieser Markierung befinden.  Eine falsche Position des Vorschubfingers in Bezug auf die Hilfsmarkierung kann zu einem vorzeitigen Defekt des Luftvorschubs beitragen.  

Fig 2 
Der Werkzeugstößel führt den Crimpzyklus zu Ende und wird nach Durchlaufen des unteren Totpunktes wieder nach oben geführt. Mit dem Erreichen des oberen Totpunktes fällt die Führungsstange von der Steuerkurve und aktiviert damit das zweite Ventil für 
Die Vorwärtsbewegung des Luftzylinders. Dieser bewegt den Vorschubfinger nach vorne, d.h. in Kontaktvorschubrichtung, und der Kontaktstreifen befördert den nächsten zu verarbeitenden Kontakt über den Amboß.  Zwei am hinteren oberen Ende der 
Luftvorschubeinheit angebrachte Auslassventile erlauben die jeweils unabhängige Einstellung der Geschwindigkeiten für die Vorschub- und Rückholbewegung.  Luftvorschubeinheiten sind werkseitig immer so ausgeführt, dass die Vorschubbewegung des 
Kontaktstreifens vorauseilend erfolgt, d.h. sie ist fest an die Aufwärtsbewegung des Stößels gekoppelt (sog. Pre-Feed). Die Position der Steuerkurve auf dem Stößel läßt sich jedoch an unterschiedliche Pressenmaße anpassen: Hub 40mm [1 5/8”] bга. 30-mm 
[1 1/8”] (vРl. DarstellunР 5).BeacСten Sie bitte, dass die für Luftvorschubeinheiten verwendete Steuerkurven andere sind, als die für mechanische Vorschübe. Beim mechanischen Vorschub kann auch zwischen voraus- und nacheilendem Vorschub gewechselt werden (Pre-Feed oder Post-Feed). 

Fig 5 
HINWEIS 
Der Transportschutzkragen für den Stößel muß bei jedem Werkzeugwechsel angebracht werden, damit sich der Stößel nicht festsetzen kann. Sollte dieser Fall eintreten, muß die Luftvorschubeinheit vom Werkzeug abgebaut werden, um den Stößel wieder frei zu bekommen.   

Teil 3 
 GEFAHR 

Um Verletzungen zu vermeiden, stellen Sie sicher, dass die Stromzufuhr und die Luftzuleitung abgeschaltet bzw abgetrennt wurden, bevor Sie ein Crimpwerkzeug ein- oder ausbauen.  
Teil 3 und 5.3 
 GEFAHR 

Um Verletzungen zu vermeiden, achten Sie darauf, dass das Crimpwerkzeug ausschließlich in dafür vorgesehenen Crimppressen zum Einsatz kommt. Die Druckluftzufuhr sollte erst dann angeschlossen werden, wenn das Werkzeug fest und sicher in der Crimppresse installiert wurde. 
Teil 5.3 
 GEFAHR 

Treffen Sie besondere Vorkehrungen während der Einstellarbeiten. Sobald die Crimppresse im manuellen Modus gesteuert wird, bewegt sich der Vorschubzylinder bei eingeschalteter Luftzufuhr mit dem Crimpzyklus einmal vor und zurück.  
Teil 6 
 GEFAHR 

Vor dem Ausbau des Crimpwerkzeugs aus der Crimppresse, stellen Sie sicher, dass die Stromzufuhr der Maschine ausgeschaltet und der Netzstecker gezogen wurde. Die Presse sollte sich in der Position oberer Totpunkt befinden.  
2.2. Applicatore con Sistema di Alimentazione Pneumatico     Italian 
Con questo applicatore, cСe include il modulo di alimentaгione pneumatico dei terminali, l’aгione di alimentaгione ч attivata quando la maггa dell’applicatore si muove. All’iniгio Della discesa della mazza, la camma montata sulla mazza innesta 
la spinta del perno, attivando la valvola interna dell’alimentaгione pneumatica causando il ritorno della parte di  Cilindro (il piі vicino possibile all’incudine) da colmare, spostando il dente di alimentaгione al retro del Рuida-bandella.  

 
NOTA 
La connessТone dell’alТmentaгТone dell‘arТa (mostrato Тn FТРura 2) deЯe essere colleРata ad una lТnea dТ alТmentaгТone pneumatica che fornisce un pressione Continua compresa tra 5.00 e 6.00 bar [72 to 87 psТ] all’applТcatore. 

 
PRUDENZA 
E’ presente una marcСТatura (una lТnea ТncТsa ЯertТcalmente) sull’alloРРТamento dell’alТmentaгТone pneumatТca (mostrato in Figura 2) da utilizzare come un aiuto Visivo per assТcurare cСe l’assemblaРРТo del pТstone sТa posТгТonato all’Тnterno 
dei limiti della posizione del cilindro ad aria. Il blocco del dente di alimentazione deve essere posizionato alla destra della marchiatura. Un posizionamento non corretto del dente di alimentazione relativo alla marchiatura potrebbe contribuire 
ad un prematuro cedimento del modulo di alimentazione pneumatico.  

Fig 2 
La maггa dell’applicatore continua a scendere, completa il ciclo di aРРraffatura, tornando poi in alto. Come si avvicina alla posizione del punto morto superiore, la spinta del perno 
esercitata dalla camma montata sulla maггa termina, scambiando la valvola dell’alimentaгione pneumatica.  La гona di avanгamento del cil indro è così riempita, muovendo il dente di alimentazione e la bandella dei terminali oltre l’incudine per il ciclo 
successive. Il controllo dello scarico della valvola regola la velocità sia della corsa di alimentazione che di ritorno. Sebbene tutte le alimentazioni pneumatiche sono di tipo pre-feed, la posizione della camma di alimentazione può essere cambiata 
affinchè si possa usare con macchine con corsa differente: corsa di 40mm [1 5/8”] oppure corsa di 30-mm [1 1/8”] (fare riferimento alla FiРura 5). Notare cСe l’alimentaгione pneumatica ricСiede una camma differente rispetto a quella meccanica pre 
feed o post-feed. 
Fig 5 
Il collare della maггa necessТta dТ essere Тnstallato quando sТ cambТa l’attreггo dТ aРРraППatura per eЯТtare cСe la maггa sТ ТncastrТ. Se necessarТo, l’ТnsТeme dell’alТmentaгТone pneumatТca necessiterà di essere rimosso per rilasciare la maггa dell’applТcatore.  

Sezione 3 
 PERICOLO 

Per evitare infortuni personali, assicurarsi che la corrente e la sorgente pneumatica siano spenti e che il cavo di corrente/tubo dell’arТa sТano scolleРatТ prТma dТ Тnstallare o rimuovere un applicatore. 
Sezione 3 e 5.3 
 PERICOLO 

Per eЯТtare ТnПortunТ personalТ, l’applТcatore doЯrebbe essere usato solo su maccСТne dТ termТnaгТone approprТate. L’alТmentazione di aria pressurizzata dovrebbe essere collegata solo dopo cСe l’applТcatore ч stato appropriatamente installato nella macchina di terminazione. 
Sezione 5.3 
 PERICOLO 

Prendere precauzioni extra durante le regolazioni. Quando la macchina è attivata manualmente, il meccanismo si muoverà in avanti o indietro una volta durante ogni corsa della macchina, salvo che l’arТa sТa scolleРata. 
Sezione 6 
 PERICOLO 

Prima dТ rТmuoЯere l’applТccatore dalla maccСТna, assicurarsi cСe Тl pulsante Рenerale della maccСТna sТa Тn posТгТone “oПП” e cСe Тl caЯo dТ corrente sТa scolleРato. La maггa della macchina dovrebbe essere nella posizione di punto morto superiore. 
2.2. Aplikator podajnikiem pneumatycznym      Polish 
W aplikatorze z podajnikiem pneumatycznym, przesuwanie terminali jest wyzwalane ruchem suwaka aplikatora . Na pocгątku rucСu suаaka а dяł, zamontowana na nim krzywka аваołuje rucС bolca popвcСająceРo, otаierając а ten sposób аeаnętrгnв гaаяr podajnika 
pneumatycznego, co poаoduje авpełnienie sprężonвm poаietrгem cofającej stronв cвlindra (od stronв koаadła). Efektem jest cofnięcie гapadki podajnika агdłuż proаadnicy terminali. 

 
WSKAZÓWKA 
Złącгe sprężoneРo poаТetrгa (pokaгane na rвs. 2) musТ bвć podłącгone do ТnstalacjТ гapeаnТającej stałe cТśnТenТe а гakresТe od 5.00 do 6.00 barów [72 to 87 psi] podawane na aplikator. 
 

 
UWAGA 
Na obudowie podajnika pneumatвcгneРo umТesгcгone jest oгnacгenТe (pТonoаa авРraаeroаana lТnТa, rвs.2) służąca do агrokoаej аerвПТkacjТ, cгв гespяł tłoka jest umieszczony w granicach cylindra pneumatycznego. Uchwyt zapadki podajnika musi 
bвć ulokoаanв г praаej stronв oгnacгenТa. NТeаłaścТаe poгвcjonoаanТe podajnТka może prгвcгвnТć sТę do prгedаcгesneРo usгkodгenТa modułu podajnТka pneumatвcгneРo. 

Rys. 2 
Suаak aplikatora porusгa się dalej а dяł, авkonując cвkl krimpoаania, po cгвm аraca а Ряrę. W cСаili osiąРnięcia РяrneРo martweРo położenia, bolec popвcСającв гsuаa się г krгваki zamontowanej na suаaku, prгełącгając гaаяr dopłваu poаietrгa. PopвcСająca strona 
cвlindra jest авpełniana poаietrгem, prгesuаając гapadkę podajnika аraг г terminalami nad koаadło, do авkonania kolejneРo krimpu. Zaаorв авlotoаe sterują prędkością rucСu гapadki а prгяd i а tвł. Wsгвstkie podajniki pneumatвcгne są typu pre-feed, a pozycja krzywki 
na suаaku może bвć гmieniana а celu гastosoаania а masгвnacС o rяżnвm skoku suаaka: 40mm [1 5/8”] lub 30-mm [1 1/8”] (sгcгeРяłв na rвs. 5).  Należв гаrяcić uаaРę, że podajnik pneumatyczny wymaga innej krzywki od podajników mechanicznych. 
 
 

Translations of Safety Warnings Specified in 408-10389 

http://www.te.com/en/home.html


408-35005     23 May 18   Rev A  

                                                                        © 2018 TE Connectivity family of companies All Rights Reserved - This controlled document is subject to change. For latest revision and Regional Customer Service, visit our website at www.te.com. 2 of 2 

 
Rys. 5 
WSKAZÓWKA 
Podcгas авmТanв narгędгТ krТmpującвcС należв гałożвć kołnТerг гabeгpТecгającв, abв гapobТec гaklesгcгenТu suаaka aplТkatora. W prгвpadku, Рdв to nastąpТ, konТecгne będгТe гdemontoаanТe modułu podajnТka pneumatвcгneРo, abв гаolnТć suаak. 

Sekcja 3 

 NIEBEГPIECГEŃSTАO 
Abв unТknąć usгkodгeń cТała, prгed Тnstalacją oraг usuаanТem aplТkatora naleгв sТę upeаnТć, że prгeаяd гasТlającв oraг dopłва  sprężoneРo poаТetrгa do masгвnв гostałв odłącгone. 

Sekcje 3 i 5.3 
 NIEBEГPIECГEŃSTАO 

Abв unТknąć usгkodгeń cТała, aplТkator poаТnТen bвc użваanв авłącгnТe аe аłaścТаej masгвnТe. Sprężone poаТetrгe poаТnno bвć podłącгane авłącгnТe po praаТdłoавm zainstalowaniu aplikatora w prasie. 
Sekcja 5.3 
 NIEBEГPIECГEŃSTАO 

Należв гacСoаać sгcгeРяlne środkТ ostrożnoścТ podcгas dokonваanТa reРulacjТ. JeżelТ masгвna jest авгаalana ręcгnТe, mecСanТгm będгТe prгesuаał sТę jeden raz w prгяd Т а tвł гa każdвm cвklem krТmpoаanТa, dopяkТ poаТetrгe nТe гostanТe odłącгone. 
Sekcja 6 
 NIEBEГPIECГEŃSTАO 

Przed usunТęcТem aplТkatora г masгвnв należв upeаnТc sТę, że masгвna гostała авłącгona, a prгeаяd гasТlającв гostał odłącгonв. Suаak prasв poаТnТen гnajdoаać sТę а Ряrnвm martавm położenТu. 
 

2.2. Aplicador com Sistema Pneumático      Portuguese-Brazil 
Com este aplicador, que inclui o módulo de alimentação do terminal de alimentação à ar (pneumático), a ação de alimentação é acionada quando o Ram do aplicador se movimenta. No início do movimento para baixo o RAM, o came montado no RAM 
Engata na haste de pressão, acionando a válvula interna do invólucro de alimentação de ar provocando a retração do lado do cilindro (mais próximo da bigorna) para ser enchido, deslocando o dedo de alimentação para a parte traseira da guia da fita do 
terminal. 

 
NOTA 
A conexão de ar (mostrado na Figura 2) deve ser ligada a uma linha de fornecimento de ar proporcionando pressão contínua de 5,00 a 6,00 bares [72 a 87 psi], no aplicador. 

 
ATENÇÃO 
Há uma (linha vertical gravada) marcação no invólucro de alimentação de ar (mostrado na Figura 2) para usar como um guia visual para garantir que o conjunto de êmbolos estejam localizados dentro dos limites da posição do cilindro de ar. 
O suporte do dedo de alimentação deve ser posicionado à direita da marcação. Alimentação incorreta no posicionamento do dedo em relação à marcação, pode contribuir para a falência prematura do módulo de alimentação de ar.  

Fig 2 
O RAM continua em baixo, completa o ciclo de cravamento, retornando para cima. Enquanto se aproxima da posição de ponto morto superior, a haste cai no came montado no RAM, deslocando a válvula de alimentação de ar. O lado esquerdo do cilindro 
É em seguida enchido, movendo o dedo de avanço e fita do terminal sobre a bigorna para o próximo ciclo. As válvulas de controle do curso controlam a velocidade de avanço do dedo e curso de retorno. Apesar de todos os sistemas pneumaticos serem 
Do tipo pré-alimentação, a posiçãodo came pode ser alterada para usar um tipo diferente de curso: 40mm [1 5/8 "] curso ou 30 mm [1 1/8"] AVC (consulte a Figura 5).  Note-se que a alimentação de ar requer um came diferente da pré-alimentação ou pós 
alimentação mecânica. 
Fig 5 

O colar de proteção para o RAM precisa estar instalado na troca de peças de crimpagem prevenindo assim que o RAM fique enroscado. Se isto acontecer, o conjunto pneumático Precisará ser removido para poder liberar o Ram do conjunto básico. 
Seção 3 
 PERIGO 

Para evitar danos pessoais, certifique-se de que a fonte de energia e de ar para a máquina esteja desligada e o fornecimento de alimentação / ar esteja desligado antes de instalar ou remover o aplicador. 
Seção 3 e 5.3 
 PERIGO 

Para evitar ferimentos, o Aplicador deverá ser usado somente em prensas apropriadas. O sistema de ar comprimido só deverá ser ligado após o aplicador estar instalado corretamente na máquina de aplicação. 
Seção 5.3 
 PERIGO 

Seja cuidadoso durante os ajustes. Quando a máquina for manualmente ciclada, o Mecanismo de alimentação se moverá para a frente e para trás pelo menos a cada ciclo da máquina, a menos que o ar seja desconectado. 
Seção 6 
 PERIGO 

Antes de remover o aplicador da máquina, certifique-se de que a fonte de enrgia está no "off" e o cabo de alimentação está desconectado. O RAM do aplicador  deve estar no ponto morto superior. 
2.2. Aplicator cu Sistem Pneumatic de Alimentare      Romanian 
Cu acest aplicator, care include modulul pneumatic de alimentare al terminalului, alimentarea este infaptuita in momentul in care ram-ul aplicatorului incepe miscarea. La inceputul Coborarii ram-ului, cama montata pe acesta actioneaza tija de impingere, 
declansand valva interioara din corpul sistemului pneumatic , provocand umplerea cu aer a partii frontale a cilindrului (in partea nicovalei), si mutarea ghearei de alimentare in partea din spate a ghidului de terminal. 

 
NOTA 
Conectorul pentru aer (Air Supply Connection) (expus in desenul 2) trebuie conectat la o sursa de aer care furnizeaza presiune continua de 5.00 pana la 6.00 bari [72 pana la 87 psi] pentru aplicator. 

 
PRECAUTIE 
Exista un marcaj (o linie gravata vertical-Air Feed Housing Marking-) pe corpul sistemului pneumatic (expus in desenul 2) pentru a fi folosita ca ajutor vizual pentru a Asigura ca ansamblul pistonului  este localizat in limitele de pozitie ale 
cilindrului pneumatic. Suportul ghearei de alimentare trebuie pozitionat in dreapta marcajului. Pozitionarea incorecta a ghearei in relatie cu marcajul, poate contribui la o defectare prematura a sistemului pneumatic de alimentare.  

Des. 2 
Ram-ul aplicatorului isi continua cursa in jos, completeaza ciclul de crimpare, intorcandu-se apoi sus. In momentul in care se apropie de “punctul mort” de sus, tija de impinРere se Indeparteaza de cama montata pe ram, schimband cursul valvei de 
alimentare cu are.  Partea din spate a cilindrului este atunci umpluta cu aer, mutand gheara de alimentare si termianlul deasupra nicovalei pt. urmatorul ciclu. Supapele de evacuare controleaza viteza deplasarii in fata si in spate.  Chear daca toate 
sistemele pneumatice sunt de tip pre-feed, pozitia camei de alimentare poate fi schimbata pentru a fi folosita in diferite lungimi de cursa: masini: 40mm [1 5/8”] cursa sau 30-mm [1 1/8”] cursa (se observa in desenul 5).  Observam ca sistemul pneumatic 
are cama diferita fata de sistemul mecanic fie pre sau post-feed.  
Des. 5 
Gulerul de protectie al ram-ului trebuie pus cand se schimba partile active pentru a preveni blocajul acestuia. Daca asta totusi se intampla, ansamblul de alimentare pneumatic va trebui indepartat pentru deblocarea ram-ului.  

Sectiunea 3 
 PERICOL 

Pentru a evita accidentarea, asigurati-va ca sursele de alimentare cu curent si aer ale masinii sunt oprite si ca, cablurile sunt deconectate inainte de instalarea sau scoaterea aplicatorului. 
Sectiunea 3 si 5.3 
 PERICOL 

Pentru a evita accidentarea, aplicatorul ar trebui folosit doar intr-o presa de crimpare(suport) conforma. Conectarea la sursa presurizata de aer se face doar dupa montarea si fixarea aplicatorulu  in presa. 
Sectiunea 5.3 
 PERICOL 

Luati masuri suplimentare de precautie in timpul ajustarilor. Cand masina(presa) este actionata manual, mecanismul va face o miscare in spate si una in fata pentru fiecare ciclu  in cazul in care aerul nu este deconectat. 
Sectiunea 6 
 PERICOL 

Inainte de a demonta aplicatorul din masina, asigurati-va ca sursa de curent a masinii este oprita si cablul deconectat. Ram-ul masТnТТ ar trebuТ sa ПТe Тn “punctul mort” dТn partea superioara. 
2.2. Aplicador con Sistema de Alimentación Neumática     Spanish 
Con este aplicador, ello incluye el Sistema de alimentación neumática, la acción de alimentación actúa cuando la corredera del aplicador se mueve. Al inicio del movimiento de la corredera hacia abajo, la leva montada en la corredera activa el 
eje de presión, actuando la válvula interior del cuerpo de alimentación causando que el cilindro se retraiga (punto más cercano al yunque) y se llene de aire, desplazando la uña de alimentación a la posición posterior sobre la banda de alimentación. 

 
NOTA 
La conexión de aire comprimido (mostrado en la Figura 2) debe ser conectada de una línea de aire comprimido con presión constante de 5.00 a 6.00 bar [72 a 87 psi] al aplicador. 

 
ADVERTENCIA 
Hay una marca (Línea ranurada vertical) en la caja del alimentador neumático (mostrado en la Figura 2) para utilizarlo como una ayuda visual para asegurarse que la posición del alimentador está dentro de los límites del pistón. El soporte 
de la uña de avance debe estar posicionado a la derecha de la marca. El posicionamiento incorrecto respecto a la marca puede contribuir al fallo prematuro del módulo de alimentación neumática. 

Fig. 2 
La corredera del aplicador continua hacia abajo, complete el ciclo de engaste, y vuelve ascendentemente. En cuanto se acerca a su punto superior, el eje de presión se libera por la leva de la corredera, desplazando la válvula neumática. El lado de 
extensión del pistón se llena de aire, moviendo la uña de alimentación y la banda de alimentación sobre el yunque para el próximo ciclo. Las válvulas de control de escape regulan las velocidades de alimentación y retracción.  Aunque el alimentador 
neumпtico es “pre-feed”, la leva de alimentaciяn puede ser posicionada para diferentes carreras: recorrido de 40mm [1 5/8”] o de 30-mm [1 1/8”] (vцase FiРura 5).  Observe que el alimentador neumпtico necesita una leva diferente al “pre-feed” o “ 
post-feed” mecпnico. 
Fig. 5 
El protector de la corredera debe ser instalado cuando se está sustituyendo el aplicador para prevenir que la corredera quede bloqueada. Si esto ocurre, se debe desmontar el alimentador neumático para liberar la corredera del aplicador. 

Sección 3 
 PELIGRO 

Para evitar daño personal, asegúrese que la potencia y la alimentación de aire en la máquina están desconectadas antes de instalar o retirar el aplicador. 
Sección 3 y 5.3 
 PELIGRO 

Para evitar daño personal, el aplicador se be ser utilizado exclusivamente en una prensa adecuada. El aire a presión debe ser conectado solamente tras haber montado adecuadamente el aplicador en la prensa. 
Sección 5.3 
 PELIGRO 

Tome precauciones adicionales durante los ajustes. Cuando la máquina realiza el ciclo manual, el mecanismo se moverá hacia delante y hacia atrás una vez en cada ciclo de la máquina, a no ser que se desconecte el aire comprimido. 
Sección 6 
 PELIGRO 

Antes de retirar el aplicador de la máquina, asegúrese que la potencТa en la mпquТna estп “desactТЯada” в el cable de alТmentacТяn desencСuПado. La corredera de la máquina debe estar en la posición muerta superior (Top Dead Center). 
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