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BEZPECNOSTNI OPATRENI - ZABRANTE URAZU

Do tohoto provozniho zafizeni jsou navrzena bezpeénostni opatfeni, ktera chrani obsluhu a personal udrzby
pred vétSinou rizik béhem provozu zafizeni. Pracovnici obsluhy a udrzby v8ak musi pfijmout jista bezpe&nostni
opatfeni, aby pfedesli zranéni osob a poSkozeni zafizeni. Pro dosazZeni nejlepsich vysledkld se musi provozni
zafizeni provozovat v suchém, bezprasném prostfedi. Nepouzivejte zafizeni v plynném nebo nebezpecném
prostredi.

PFed provozovanim zafizeni a béhem néj peclivé dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

\ Pfi obsluze zafizeni vZdy noste schvalenou ochranu
) oCi.

. Piiprovadeni oprav nebo tdrzby zafizeni vzidy vypnéte
\, hlavni vypina¢ a odpojte elektricky kabel od zdroje
hapajeni.

N\ Pri pouZivani zafizeni vZdy noste vhodnou ochranu )
sluchu. @ W Nikdy nevkladejte ruce do instalovaného zafizeni,

L o 4 Nikdy nenoste volné obleceni nebo Sperky, které by se
. Pohybujici se soucasti mohou zpusobit rozdrceni a —  mohly zachytit v pohyblivych ¢astech zafizeni.
N, pofezani. Pfi béZném provozu vidy zajistéte __
pfitomnost ochrannych krytd.

\\
_4

‘ Nikdy nepozmériujte, neupravujte ani nespravné
A o 4 nepouzivejte zafizeni.
Nebezpeli trazu elektrickym proudem.

ASISTENCNI STROJNi CENTRUM

VOLEJTE ZDARMA NA CISLO 1-800-722-1111 (POUZE KONTINENTALNI SPOJENE STATY A
PORTORIKO)

Asistenéni strojni centrum nabizi v pfipadé potfeby prostfedky pro poskytnuti technické pomaoci.
Navic jsou k dispozici terénni odbornici, ktefi vam pfi Upravach nebo opravach aplikaniho zafizeni pomohou,
pokud se vyskytnou problémy, které vasi pracovnici udrzby nedokazou opravit.

INFORMACE POZADOVANE PRI KONTAKTOVANI STROJNICH ASISTENCNICH CENTER

Pfi volani do Asistenéniho strojniho centra ohledné servisu zafizeni se doporucuje, aby osoba, ktera byla se
zafizenim seznamena, byla pfitomna s vytiskem pfirucky (a vykresu) a mohla pfijimat pokyny. Timto
zplsobem Ize pfedejit mnoha obtizim.

Pfi volani do Strojniho asistenéniho centra si pfipravte nasledujici informace:
1. Jméno zdkaznika
Adresa zékaznika
Kontaktni osoba (jméno, funkce, telefonni Cislo a linka)
Volajici osoba

Cislo zafizeni (a pFipadné sériové &islo)

2
3
4
5
6. Cislo zaFizeni (a pfipadné sériové &islo)
7. Naléhavost zadosti

8. Povaha problému

9. Popis nefunkéni soucasti

1

0. Dalsi informace/poznamky, které mohou byt uZite¢né

Rev E 2



409-32022

A , Tlouk - Vstup vzduchu - skupina
Montazni skupina
ventily (pod krytem)

Ovladaci panel
operatora

Kryt podavace - ' Kontrola kvality krimpovani (CQM) Il

skupina
AMPLIVAR PRODUKTOVY TERMINATOR
Typ Model Cislo dilu Popis
APT-5E (Economy) 2161900-[] | Obsahuje pfesné manuélni nastaveni vysky krimpovani.
APT-5A (Automaticky) 2161800 ] Equiivépo's CQM I a ob's§huje'pfesné automatické nastaveni vysky
rimpovani a automatické fazeni.
Spojka APT-5E HF Obsahuje pFesné manualni nastaveni vysky krimpovani s vysokou
Y 2217700-[] . .

(Vysoka sila economy) kapacitou pro silu.

APT-5A HF 2217600 ] Pouzivano s CQM Il a obsahuje presné automatické nastaveni vysky

(Automaticka vysoka sila) krimpovéani a automatické Fazeni s vysokou kapacitou pro silu.

Pfimé spojeni

APT-5E DC (Economy) 2161950-[] | Obsahuje pfesné manudlni nastaveni vySky krimpovani.

Pouzivano s CQM Il a obsahuje pfesné automatické nastaveni vysky

APT-5A DC (Automaticky) | 2261850-] krimpovani a automatické fazeni.

Spojka infinite

Vlybaven prvkem spojka infinite a manualnim sefizenim vysky

APT-5E Spojka Infinite 2326145-[ ] krimpovai

Viybaveno prvkem spojka infinite a CQM Il a automatickym sefizenim

APT-5A Spojka Infinite 2326135{] vySky krimpovani, automatickym fazenim

Poznamka: Viz 409-10100 pro informace tykajici se CQM Il.

1. UvoD

Obréazek 1

Tento manual poskytuje informace tykajici se nastaveni, provozu a udrzby produktového terminatoru
AMPLIVAR, viz Obrazek €. 1. Varianty terminatoru jsou uvedeny v obrazku €. 1. Tyto terminatory aplikuji
AMPLIVAR pigtail koncovky a AMPLIVAR svazkové zasuvky na pfedem odizolované draty a izolované
lakované médéné draty.

< | POZNAMKA
1 Rozméry v tomto manualu jsou uvadény v metrickych jednotkach [nasleduji obvyklé americké jednotky v zavorkach] pokud
neni uvedeno jinak.

Vroubkovani na spojkach profizne izolaci lakovaného médéného dratu pro elektricky kontakt. Toto odstrariuje
¢asové narocnou operaci odizolovani. Spojky jsou aplikovany s rovnomérné vysokou mechanickou silou a
elektrickou vodivosti pfi rozsahlé mife produkce.

Rev E


http://dmtec.tycoelectronics.com/dmtec/servlet/DocumentLookup?type=Specification+Or+Standard&name=409-10100

409-32022

Kazdy produktovy terminator AMPLIVAR vazi pfiblizné 71 kg [156 liber] a vyZaduje zdroj elektfiny

100 az 240 Vac, 50/60 Hz 3 A, jedna faze, v zavislosti na modelu terminatoru. Stlaeny vzduch s tlakem
minimalné 620.5 az 689.5 kPa [90 az 100 psi] pro standardni (E, A a DC) terminatory a 760 az

830 kPa [110 az 120 psi] pro terminatory vysokeé sily (HF) je vyZzadovan pro fadny provoz.

Volitelna montazni skupina vklada¢ dratd 2161635-1 mlze byt pouzita s timto terminatorem pro zamezeni
nutnosti zmény spojek AMPLIVAR pokud je souhrnna plocha mil (CMA) dratli pro krimpovani nizsi nez
stanovena minimalni hodnota pro pouzitou spojku. Poznamka: Toto zafizeni se pouziva v pfipadé, Ze CMA
zakaznika je nizsi, nez minimalni uvedené CMA pro AMPLIVAR produktovou terminaci. Tento vkladac dratu
poskytuje dodate¢ny lakovany médény drat CMA pro terminovany CMA pro dosazeni specifikovaného rozsahu
CMA pro dany AMPLIVAR produkt.

POZNAMKA
V pfipadé, Ze dany pfisun stlaceného vzduchu nesplriuje minimalni poZadavky, je nutné vyuZit zesilova¢ vzduchového
proudu. Viz odstavec 2.1 D.

POZNAMKA
Montézni skupinu spojka Infinite nelze pouZivat soucasné s montazni skupinou vkladac dratd. UZivatel musi zvolit jednu
sestavu pro aplikaci.

i @

i @

PFi &teni této prirucky vénuijte zvlastni pozornost polozkam NEBEZPECI, VAROVANI a POZNAMKA.

NEBEZPECI
Oznacuje bezprostfedni nebezpeci, které mize mit za nasledek mirné nebo t€Zké zranéni.

VAROVANI
Oznaduje stav, ktery muZe vést k poSkozeni vyrobku nebo zafizeni.

. | POZNAMKA
1 Upozorriuje na zvlastni nebo dulezité informace.

Pro informace nad ramec této pfirucky se obratte na Asistenéni strojni centrum na Cisle, které je uvedeno ve
spodni &asti strany 1.

. | POZNAMKA
1 Rozméry jsou uvadény v metrickych jednotkach [nésleduji obvyklé americké jednotky v zavorkach]. Viykresy nejsou vytvofeny
v méritku.
2. POPIS

Produktové terminatory AMPLIVAR automaticky umistuji koncovky na spravnou pozici v krimpovaci oblasti,
krimpuji koncovky k lakovanym médénym dratim a ofezavaji zbytkové draty od koncovek. Narozdil od mnoha
standardnich krimpovacich strojli, primarni pohyby pfi krimpovani na koncovce probihaji v horizontalnim
sméru, ne vertikalnim, stejné jako v mnoha dalSich automatickych zafizenich TE.

Krimpovaci soulast je téméf v roviné s pravou plochou koncovky, coZ umoZiuje operatorovi drzet draty blizko
u zafizeni pro spojovani velmi kratkych ¢asti.

V prubéhu produkce umistuje operator lakovany médény drat a vodici drat do valce koncovky v "cilové oblasti"
terminatoru, potom stiskne nozni vypinac. Terminator automaticky odfizne koncovku z pasku, provede
krimpovani koncovky k dratu, odstfihne pfebyteny drat a posune nasledujici koncovku do krimpovaci pozice.
Elektricky obvod terminatoru zabranuje dvojimu stisknuti; to znamena, ze nozni vypina¢ nemuze byt spustén v
pribéhu cyklu. Doba stisknuti nozniho vypinace neni zasadni.
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Velky po¢et kombinaci dratd, které Ize spojit spojkami vyZzaduje zmény soucastek, ackoliv vlastnosti zafizeni
minimalizuji po€et nutnych zmén. Viz nakres 216175 pro kombinace soucastek. Pro cely rozsah spojek jsou
pro zakon&eni vyzadovany pouze dva kryty podavace. Dva nebo tfi draty |ze spojit jednou spojkou a Ize vyuzit
kombinace lakovaného médéného dratu a vodiciho dratu (krouceny, pfimy nebo spojeny krouceny/fused
stranded).

| POZNAMKA

1 | Lakovany médény drat by mél byt vzdy umistén ve spodni Gasti vélce koncovky, aby vroubkovani bylo schopno dostatecné
narusit lakovany médény dréat a bylo mozné aplikovat koncovku.

< | POZNAMKA

1 CMA je plocha pficného fezu lakovaného médéného dratu. Napfiklad pokud zakoncujeme dva lakované médéné draty o

praméru .040-in. , kazdy drat bude mit CMA 40 mil ¢tvereénich nebo 1600 CMA, celkem CMA 3200. CMA pro krouceny drét je
pramér jednotlivych viaken v mil étverecnich krat pocet vidken.
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2.1. Hlavni skupiny

Ctyfi hlavni skupiny terminatord nebo montazni podskupiny jsou: 1) kryt podavade - skupina, 2) krimpovaci dil
— skupina, 3) krimpovaci - skupina a 4) vstup vzduchu a montaz ventilu. Viz obrazek 1.

A. Kryt podavace - skupina
A.1. Pro terminatory spojek

Pro cely rozsah koncovek jsou k dispozici dva kryty podavace. Kazdy kryt podavace obsahuje drazku,
ktera vede pas koncovky do "cilové oblasti." Prst podavace, ktery pohani valec pfivodu vzduchu,
posunuje pas koncovky. V kazdém cyklu terminatoru se pas posune o jednu pozici. Brzda pasu
koncovky zabrafuje pasu posunout se zpét zatimco se prst podavace vraci k dalSimu bodu pasu.
Drzak zajisti a Fidi pas koncovky skrz kryt podavace (viz Obrazek 2).

Kryt podavace Paka uvolnéni brzdy pasu Prst podavace - tlaitko uvolnéni

Vélec pfisunu vzduchu

Rizeni toku

Cidla pozice - kabely

Obrazek 2
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A.2. Pro terminatory - pfimé spojeni

Pro cely rozsah koncovek jsou k dispozici dva kryty podavace. Kazdy kryt podavace obsahuje drazku,
ktera vede pas koncovky do "cilové oblasti." Prst podavace, ktery pohani valec pfivodu vzduchu,
posunuje pas koncovky. V kazdém cyklu terminatoru se pas posune o jednu pozici. Brzda pasu
koncovky zabrafuje pasu posunout se zpét zatimco se prst podavace vraci k dalSimu bodu pasu.
Drzak zajisti a fidi pas koncovky skrz kryt podavace (viz Obrazek 3).

Vodi¢ pasoviny Vedeni

Kryt podavate  Prst podavace - uvolnéni

Valec pfisunu vzduchu Uvolnéni tahu

e Iv?l'zeni toku

Rizeni toku Cidlo pozice - kabel

Obrazek 3

FESTO ie ochranna znamka.
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B. Krimpovaci stroj - skupina

B.1. Pro terminatory spojek

Skupina krimpovaci stroj pro terminatory spojek obsahuje drzak krimpovaciho zafizeni, ostfi a
krimpovaci zafizeni. Poznamka: Pro zafizeni se spojkou Infinite, viz Sekce 11.

Drzak krimpovaciho zafizeni je pfipevnén k tlouku dvéma Srouby. Krimpovaci zafizeni a odstfih jsou
pfipevnény k drzaku krimpovaciho zafizeni dvéma Srouby. Strany naproti plocham krimpovani a
stfihani se musi dotykat drzaku krimpovaciho zafizeni. Drzak kovadliny je pfipevnén k ramu
terminatoru. Kovadlina je pfipevnéna drzakem kovadliny u vedeni stérace. Vedeni ostfi je pfipevnéno k
drzaku kovadliny a pomaha zajistit, Ze drat je umistén na spravné pro pfesné krimpovani. Vedeni
razniku je zapojena s drzakem kovadliny po celou dobu a eliminuje posuny krimpovace-kovadliny v
jednom sméru (viz Obrazek 4).

e

Weel,

oy

Kluznice ostfi []
Drzak o))
kovadlin ’
= N
O
Kovadlina | |
Pridrzovaé Drzak
krimpovaciho
zarizeni
Ostfi
Krimpovaci
zarizeni
Obrazek 4

Kdyz se posune beran, Cepel odfizne pfebyteény drat a zaroven odfizne koncovku z pasu. Zatimco
se beran vraci zpét, stéra¢ odstrani krimpovanou koncovku z krimpovaciho zafizeni. AZ se beran
dostane do vychozi pozice, pfednastaveny proud vzduchu je nasmé&rovan na kovadlinu k odstranéni
zbytkovych dratu a necistot z "cilové oblasti." Kdyz je beran ve vychozi pozici, prst podavace se
vysune a cyklus je dokoncen.
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B.2. Pro terminatory - pfimé spojeni

Skupina pro krimpovaci dil terminatort pfimého spojeni se sklada z izolace a krimpovaciho zafizeni na
draty s izolaci a oddélovace pfipevnéného k beranu Sroubem s pllkulatou hlavou. Ostfi (slug blade) je
pfipojeno k beranu dvéma Srouby s valcovou hlavou s vnitfnim Sestihranem. Kovadlina dratu a
kovadlina izolace se pfipevnuji k drzaku kovadliny s pfidrzovagem. Kluznice produktu je pfipevnéna k
drzaku kovadliny dvéma Srouby s valcovou hlavou s vnitfnim Sestihranem. Stfiha¢ dratu je pfipevnéno
ke kluznici produktu dvéma Srouby s valcovou hlavou s vnitfnim Sestihranem. Drzak produktu je
pfipevnén ke krytu podavace dvéma Srouby s pullkulatou hlavou. Drzak kovadliny je pfipevnén k ramu
tfema Srouby s valcovou hlavou s vnitfnim Sestihranem (viz Obrazek 5).

Kdyz se posune beran, ostfi (slug blade) pfedstfihne drat drzakem produktu a stfihacem dratu.
Krimpovaci zafizeni dratl a kluznice produktu potom provedou kone¢né zastfizeni dratu a ostfi (slug
blade) a pfedni stfiha¢ pfefiznou spojovaci nosi¢ z pasu koncovky. Prst podavace se vrati pro dalsi
koncovku.

Produkt dokonéi proces krimpovani v okamziku, kdy je tlouk plné vysunut. Beran se vraci do vychozi
pozice a pfenastaveny proud vzduchu je nasmérovan na kovadlinu k odstranéni zbytkovych dratd a
necistot z "cilové oblasti." Kdyz je tlouk pIné ve vychozi pozici, prst podavace pfesune koncovku do
pozice pro krimpovani a cyklus je dokoncen.

Krimpovaci zafizeni - izolace

[zolaéni disk

Ostfi (slug blade)

Krimpovaci zafizeni - drat

Zastaveni vlakna

Stfih - dréat

Kovadlina - drat

Kovadlina - izolace

Predni stfiha¢

Pridrzovaé

Obrazek 5

C. Tlouk - skupina

Skupina beranu poskytuje potfebnou silu pro krimpovaci zafizeni pro krimpovani koncovek.

Skupina beranu se sklada z ramu terminatoru, vzduchového valce tlouku, spojeni, hfidel tlouku a tlouku.
KdyZ je vzduchovy valec beranu pIné zatazeny, beran je rovnéz plné zatazeny diky spojeni, které
propojuje tyto dva komponenty (viz Obrazek 6).
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Ram
terminatoru

Cidla pozice
beranu

Vzduchovy
valec beranu

Obrazek 6

D. Pfisun vzduchu a montaz ventilt

Stlaceny vzduch dodavany do terminatoru projde pfes vzduchové filtry pro zajisténi Cistého vzduchu pro
vzduchové ventily a vzduchové valce (viz Obrazek 7).

Hlavni komponenty tohoto systému jsou uzaveér ventilu, vzduchovy filtr, stupriovy filtr, hlavni ventil
elektromagneticky ventil, regulator, ukazatel a potrubi - montaz. Pro popis provozu ventilu ve vztahu k
vzduchovym valcim viz pneumaticky diagram v Obrazek 8 .

Druhotny vzdu$ny ventil

Hlavni vzdudny ventil

Privod vzduchu, filtrace
a regulator

volitelného vkladace
dratu

Obrazek 7
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2.2. Spinace a Ovladaci prvky

Ovladaci panel operatora, umistény na pfedni strané terminatoru, obsahuje v8echny spinace a ovladaci prvky

potfebné pro provoz (viz Obrazek 1).

A. Normalni funkce tlacitek

Viz Obrazek 9.

ZAPNOUT @ Vi RESET
REZIM N 000 RESET POGITADLA
PODAVAC =WV 7 2| | < PROUD
@j VZDUCHU
BERAN VOLITELNA FUNKCE
KLIiC FUNKCE
Pfepina mezi stavy "zapnuto” a "vypnuto". VYPNOUT odpoji hlavni pfivod vzduchu a
ZAPNOUT elektfiny. Poznamka - pfivod vzduchu musi byt k dispozici (UZAVER AKTIVOVAN) pro
moznost zapnuti.
Prochazi jednotlivé mozné podminky provozu terminatoru.
Terminator je pfi prvnim spusténi v rezimu BEH.
REZIM — Rezim BEH se pouziva pro automatické cykly terminatoru.
— Rezim MANUAL se pouziva pro provedeni vybranych krok procesu.
Klavesnice se pouziva pro provoz terminatoru v rezimu MANUAL.
PODAVAG Podava produkt do krimpovaciho zafizeni. Lze jej pouzit pouze v rezimech BEH nebo
MANUAL.
BERAN Cykluje krimpovaci beran. Lze jej pouzit pouze v rezimu MANUAL.
VOLITELNA Pro pouZiti s volitelnou funkci vkladacCe dratu nebo Infinite spojky Lze jej pouzit pouze v
FUNKCE rezimu MANUAL.

PROUD VZDUCHU

Cykluje proud vzduchu na "cilovou oblast." Lze jej pouzit v reZimech BEH nebo MANUAL.

RESET CHYBY

Resetuje terminator po chybéach.

RESET POCTU

Resetuje aktualni pocet cykll krimpovani.

Obrazek 9
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B. Specialni funkce tlacitek

Funkce uvedené v Obrazek 10 jsou provadény pfi zapnutém stavu a Ize je provést s otevienym krytem.

NEBEZPECI
Dévejte si pozor, abyste se drzeli z dosahu pohybuijiciho se zafizeni béhem provadéni téchto funkci.

KLIiC FUNKCE A POPIS

Kazda aplikace vyzaduje konkrétni rezim podavace:
Normalni APT: Nasledné podavani - vysunuti
HF APT: Nasledné podavéani - zatazeni
Vklada¢ dratu: Predbézné podavani - vysunuti

Pro pfechod mezi rezimy, postupujte nasledovné:
PODAVAC - REZIM | 1 Stisknéte a drte klavesu REZIM (MODE).

2. Stisknéte a drzte klavesu PODAVAC (FEED).
3. Pustte klavesu REZIM (MODE)
4

. Pustte klavesu PQDAVAC (FEED) (aktualni stav je kratce zobrazen pfi pusténi
klavesy PODAVAC).

Pro vstup do rezimu sefizeni doby proudu vzduchu, postupujte nasledovné:
1. Stisknéte a drzte klavesu REZIM (MODE).
2. Stisknéte a drzte kldvesu PROUD VZDUCHU (AIR BLAST).
3. Pustte klavesu REZIM (MODE).

4. Pustte klavesu PROUD VZDUCHU (AIR BLAST).
DOBA PROUDU

VZDUCHU Zobrazi se zprava "Proud vzduchu xxx ms". Minimalni doba je 0 milisekund. Maximalni doba
REZIM je 1000 milisekund. Upravte proud vzduchu nasledovné:
.a ] — Stisknéte tladitko PODAVAC (FEED) pro snizeni doby proudu vzduchu o 5 milisekund.
SERIZENI

— Stisknéte tlacitko TLOUK (RAM) pro zvySeni doby proudu vzduchu o 5 milisekund.

— Stisknéte tlagitko RESET POCTU (COUNT RESET) nebo tlagitko VKLADAC DRATU
(WIRE STUFFER) pro zvyseni doby proudu vzduchu o
100 milisekund.

— Stisknéte tlacitko RESET pro snizeni doby proudu vzduchu o 100 milisekund.

5. Stisknéte tlagitko REZIM (MODE) pro vystoupeni z REZIMU SERIZENi DOBY
PROUDU VZDUCHU.

Obrazek 10

REZIM

C. Nozni spinac¢

Stisknuti nozniho spina¢e umoznuje terminatoru dokongit jeden provozni cyklus. Terminator nemuze zadit
novy cyklus dokud neni nozni spina¢ uvolnén. Jakmile cyklus za¢ne, je nutné jej dokoncit pfed zapocCetim
dalSiho cyklu.

2.3. Popis funkce

Pro popis pneumatickych funkci terminatoru, viz Obrazek 8 (pneumaticky diagram) a pneumatické vykresy,
které jsou dodavany s terminatorem.

3. KONTROLA PRI PREJIMCE A INSTALACE

3.1. Kontrola pii piejimce

Terminator je dikladné kontrolovan béhem montaze i po ni. Pfed balenim a odeslanim je provedena finalni
série testl a kontrol pro zajisténi fadného fungovani terminatoru. Ackoliv by terminator nemél vyZzadovat zadné
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upravy pfed uvedenim do provozu, je tieba provést nasledujici kontrolu jako bezpeénostni opatfeni tykajici se
potencialnich problému, které mohou vzniknout pfepravou.

1. Opatrné rozbalte terminator, poloZzte jej na stabilni stll s dostate€énym mnozstvim svétla pro
dlkladnou prohlidku.

2. Peclivé zkontrolujte cely terminator pro znamky poskozeni, ke kterému mohlo dojit pfi pfepraveé.
Pokud je jakkoliv poskozen, vzneste reklamaéni narok vici dopravci a okamzité informujte TE.

3. Zkontrolujte, zda jsou vSechny soucasti zabezpedeny.
4. Zkontrolujte veskera zapojeni na uvolnéné spoje, natrzeni nebo jiné mozné prficiny elektrickych zkratd.

5. Zkontrolujte veSkera pneumaticka vedeni, zda nejsou uvolnéné pfipojky a vyfezy, které by mohly
zpusobit netésnost.

i @

POZNAMKA
Je dlleZité, aby tento manuél a dal$i dokumenty (jako jsou vykresy a seznamy soucastek), stejné jako vSechny pfiloZzené

3.2.

produktové vzorky, zistaly zachovany u terminatoru pro vyuZiti personalem odpovédnym za instalaci, provoz a udrzbu.

Pokyny ohledné umisténi terminatoru

Umisténi terminatoru vzhledem k operatorovi je nutné pro bezpecnost a vykonnost. Studie opakované ukazaly,
Ze se snizi Unava obsluhy a zvysi uc€innost, pokud je vénovana pozornost stolu, sedadlu obsluhy a umisténi
nozniho spinace (pokud je vyuzit).

i

POZNAMKA
Pokud je terminator upevnén k zakladné 2161367-1, pfipevnéte zakladnu terminatoru ke stolu.

A. stal

Pevny stal, 711 az 762 mm [28 az 30 in.] vysoky, napomaha pohodli diky moznosti poloZzeni nohou
operatora na zem. Hmotnost a pozice nohou operatora Ize snadno rozlozit. Stal by mél mit gumové
podlozky pro omezeni hluku. Otevieny prostor pod stolem by mél umoznovat, aby byla Zidle dostate¢né
daleko pod stolem, aby mohl operator sedét rovné a opirat se zady o opéradlo.

B. Umisténi terminatoru na stole

Terminator by mél byt umistén v pfedni ¢asti stolu a prostor nastroje (prostor, kam se vklada produkt) by
mél byt 152 az 203 mm [6 az 8 in.] od pfedni hrany. Je nutné umoznit pfistup k za¢ni strané terminatoru.

C. Zidle obsluhy

Zidle operatora by méla byt otodna s polstrovanym sedakem a opéradlem, které jsou nezavisle
nastavitelné. Opérak na zada by mél byt dostate¢né velky pro podporu zad nad a pod pasem.

PFi pouzivani by méla byt Zidle dostatecné daleko pod stolem, aby byla zada obsluhy rovna a podepiena
opéradlem.

D. Nozni spinaé

Kdyz je operator ve spravné poloze pfed terminatorem, noha by méla pohodiné spocivat na spinadci.
Operator musi sedét s rovnymi zady, které si mlze opfit o opérak, ruce ma svisle v roviné s trupem.
Spinag by mél byt ulozen na gumovou podloZku. Toto umozfiuje pohyb spinade a umozfiuje operatorovi
ménit pozice pro minimalizaci unavy. Podlozka zarover zabraruje nechténému posunu spinace.

Preferovana poloha noZniho spinace se mezi jednotlivymi operatory do ur&ité miry liSi. Néktefi operatofi
davaji pfednost tomu, aby se spina¢ nachazel v takové poloze, Ze jejich noha spoc€iva na spinaci, kdyz
maiji nohy v pfirozeném sedu (lytko nohy kolmo vuci chodidlu). Jini davaji pfednost tomu, aby noha byla
mirné pred pfirozenou polohou. Je dllezité, aby noha byla pfiblizné v 90 stupfiovém ahlu vici lytku, kdyz
je polozena na spinadi. Ti, ktefi preferuji spina¢ mirné vepifedu mohou potfebovat zarazku ve tvaru klinu
pod nim.

Obrazek 11 ukazuje typické rozlozeni pro efektivni praci s materialy.
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3.3. Instalace

Terminator Ize pouzivat v nékolika riznych konfiguracich, s a bez CQM II. Pro pokyny k instalaci viz
zékaznicka pfirucka 409-10100

Typicky plan pro ilustraci snadnosti prace s materialy jak nabizi fadné nastaveni.

Aplikovany

f produkt
Napajeni U

Obrazek 11

4. NASTAVENI

Tato sekce obsahuje postupy pro nastaveni terminatoru a jeho kontrolu pfed zahajenim operaci produkce.
Radné nastaveni terminatoru zajisti, ze veSkeré Upravy a zarovnani jsou spravné za uc¢elem dosazeni fadné
vySky krimpovani pro dany pouzity typ koncovky a velikost dratu. Pokud nejsou postupy dodrzeny pfesng,
zejména nasledujici pocatecni instalace terminatoru, mze dojit k poSkozeni nastroje. V této sekci je dale
zahrnut proces manualniho cyklu. Berte na védomi, ze na tento postup je odkazovéno v celém manualu.

4.1. Kontrola zarovnani pred naloZzenim

VAROVANI

A Tento postup provadéjte POUZE v pfipadé, Ze vas na néj odkaZe jiny proces, a i v tomto pfipadé provadéjte kroky ve
spravném poradi. V opacném pfipadé muzZe dojit k poSkozeni néstroje z diivodu Spatného zarovnani a/nebo nespravnych
uprav.

1. Pred pfipojenim vzduchu nebo elektfiny zcela zaviete regulator vzduchu tim, Ze otocite knoflik
regulatoru proti sméru hodinovych ruci¢ek az na doraz.

2. Pripojte elektfinu a pfivod vzduchu k terminatoru.

3. Stlacte zapinaci tlacitko (viz na Obrazek 9).

NEBEZPECI
Nedotykejte se krytu podavace a "cilové oblasti" po cely ¢as pro zabranéni zranéni osob.
4. Stlacte tlagitko rezim.

5. Stlacte tlacitko beran a potom pomalu otevfete regulator tak, ze budete otacet knoflik ve sméru
hodinovych ruci¢ek. Toto umozni beranu posunout se pomalu.

6. Sledujte pozorné ostfi a krimpovaci zafizeni, jak se blizi kovadling. Pokud nejsou ostfi a krimpovaci
zafizeni v roving, okamzité zavrete regulator tak, ze otocite knoflik proti sméru hodinovych rucicek.
Provedte nutné upravy pfed pokraCovanim v postupu.

7. Poté, co byl beran pIné vysunut, oteviete knoflik regulatoru (otoéte ve sméru hodinovych ruéi¢ek) nez
ukazatel zobrazuje hodnoty
621 kPa [90 psi]. Pod tlakem zUstane tlouk plné vysunuty.

8. Pro zasunuti beranu stisknéte znovu tlac¢itko beran.
9. Stladte tla¢itko podavac.
10. Stlacte tla€itko rezim pro vstup do rezimu béh.

11. Stlacte tlacitko zapinani, potom odpojte elektfinu a pfivod vzduchu.
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4.2. Postup zarovnani nastroje

Tento postup je nutny pfi vyméné drzaku kovadliny nebo kdykoliv se uvolni Srouby, které zajistuji drzaky
kovadliny (viz Obrazek 17).

A

NEBEZPECI

Abyste predesli zranéni osob, vZdy pfed tim, nez provedete Upravy, odpojte elektrické a vzduchové zdroje. Nahodné spusténi

cyklu terminétoru maZe vyustit ve zranéni osob.
Otevrete kryty.
Demontuijte tfi Srouby, které pfipevriuji drzak kovadliny k ramu.

Demontujte pfidrzova¢ od drzaku kovadliny a demontujte kovadlinu; potom nasurite novy drzak
kovadliny na kluznici krimpovaciho zafizeni a volné namontujte tfi Srouby k drzaku kovadliny.

Namontujte kovadlinu a pfidrzovac (pro teminatory pfimého spojeni namontujte obé kovadliny). Pouze
pro terminatory pfimého spojeni posufite drzak kovadliny dokud se kluznice produktu nedotyka Cepele
(slug blade).

Polozte tloustku papiru na kovadlinu(y) a umistéte kovadlinu na stfed pod krimpovac.
Pomalu posurite beran provedenim kontroly zarovnani pfed naloZenim, ktera je popsana v 4.1.

Utahnéte Srouby, které pfidrzuji drzak kovadliny k ramu a utdhnéte Srouby v pfidrZzovaci pro upevnéni
pridrzovace k drzaku kovadliny.

Zavrete kryty na terminatoru

Zatahnéte beran pomoci kontroly zarovnani pfed nalozenim, ktery je popsan v Odstavci 4.1.

Drzak
kovadliny

Utahnéte Srouby v Ciselném pofadi

Obrazek 12
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4.3. Nakladani pasu koncovky

A. Pro terminator spojek

NEBEZPECI
Abyste predesli zranéni, ujistéte se, Ze jsou odpojené elektrické a vzduchové zdroje. Nahodné spusténi cyklu terminatoru
muze vyustit ve zranéni osob.

—_

Umistéte roli koncovek spravného typu na podporu navijeni tak, Zze pas koncovek vstupuje do ryhy na
zadni strané krytu podavace s otevienym U smérem k zadni strané terminatoru.

2. Otocte paku pro uvolnéni a drzte ji otevienou (vzadu), potom vlozte pas koncovek skrz kluznici pasu a
ryhu v krytu podavace dokud nedosahne k prstu podavace (viz Obrazek 13).

3. Stlacte a drzte tlacitko pro uvolnéni prstu podavace na pfedni strané krytu podavace, zatimco probiha
vkladani pasu koncovek do té doby, nez prvni koncovka dosahla konce prstu podavace. Potom
uvolnéte tladitko pro zapojeni prstu podavace. Jemné zatahnéte na pas koncovek pro zajisténi
indexace prstu podavace s prvni koncovkou (viz Obrazek 14).

Tazna paka Prst podavace - tlaitko uvolnéni

Obrazek 13
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===

Kluznice ostfi

Lakovany Vodici drat
médény drat

Obrazek 14

B. Pro terminator - pfimé spojeni

NEBEZPEC|
Abyste predesli zranéni, ujistéte se, Ze jsou odpojené elektrické a vzduchové zdroje. Nahodné spusténi cyklu terminatoru
muzZe vyustit ve zranéni osob.

1. Umistéte roli koncovek spravného typu na podporu navijeni tak, ze pas koncovek vstupuje do ryhy na
zadni strané krytu podavace s otevienym U smérem k zadni strané terminatoru.

2. Zvednéte kryt tahu pro uvolnéni a drzte jej otevieny, potom vlozte pas koncovek skrz kluznici pasu a
ryhu v krytu podavace dokud nedosahne k prstu podavace (viz Obrazek 3).

3. Vlozte pas koncovek do té doby, dokud nedosahne prvni koncovka na konec prstu podavace a je nad
spodni ¢asti nastrojem (kovadlina). Jemné zatahnéte na pas koncovek pro zajisténi indexace prstu
podavace s prvni koncovkou. viz Refer az Obrazek 15.
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Terminator - pfimé spojeni

Vodici koncovka

Krouceny drat

Lakovany
médény drat

4.4,

Obrazek 15

Terminator kontrola

A. Podavac¢ pas koncovek - kontrola

Kdyz je pas koncovek nalozen do terminatoru jak je popsano v odstavci 4.3, odpojte a pfidrzte prst
podavace, zatimco kontrolujete tah na pasu koncovek. Tah musi byt upraven tak, aby vynakladal
dostatecny tlak pro zabranéni zpétnému nataZeni pasu prstem podavace. Pokud je tfeba uprava, viz
odstavec 6.2. Po zkontrolovani tahu vratte zpét prvni koncovku na pozici jak je popsano v odstavci 4.3.

Provedte nasledujici postup v rezimu manual:

1. Pripojte elektfinu a pfivod vzduchu.

2. Stisknéte tlagitko zapnuti/vypnuti na zapnuto (umisténi na ovladacim panelu operatora hned pod
normalnimi tla€itky).

3. Stlacte zapinaci tlagitko

4. Stlacte a uvolnéte tlagitko podavace. Pas koncovek by se mél posunout o jednu délku koncovky.
Pokracujte se stlatovanim a uvolfiovanim tladitka podavaée dokud neni prvni koncovka umisténa
ve stfedu kovadliny. Pokud se koncovka nezastavi pfimo uprostfed kovadliny, upravte podavag,
jak je popsano v odstavci 6.2.

5. Po dokonceni této kontroly provedte kontrolu spojeni valce tlouku/tlouku, jak je popsano v
odstavich 4.4.0.
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B. Kontrola spojeni tlouku/valce tlouku

1.

A

2.

o

n

D.

-0 % N

Demontujte kryt terminatoru demontazi Sroub( a tésnéni.

NEBEZPECI
Nedotykejte se terminatoru a "cilové oblasti" po cely ¢as pro zabranéni zranéni osob.

Pripojte elektfinu a pfivod vzduchu. Stisknéte tlacitko spusténi pro zajisténi tlaku na zatahovaci strané
valce beranu.

Zkontrolujte, Ze je spina€ tlouku na valci tlouku skute¢né zavfeny. Pokud je nutné, upravte spinac, jak
popisuje odstavec 6.3.B.

Vstupte do manualniho rezimu stlacenim tlagitka rezim.
Stlacte tlacitko beranu pro vysunuti valce beranu.

Zkontrolujte spina¢ vysunuti tlouku na valci tlouku. Pokud je nutné, upravte spinac, jak popisuje
odstavec 6.3.A.

Znovu namontujte kryt terminatoru.

Provedte kontrolu manualniho krimpovani, jak popisuje odstavec 4.4.C.
Kontrola manualniho krimpovani

Po pfipojeni elektfiny a pfivodu vzduchu, stlacte tladitko spusténi.

Kdyz je koncovka v "cilové oblasti" umistéte lakovany médény drat nebo kombinaci krouceného dratu
a lakovaného médéného dratu do pozice, lakovany médény drat by mél byt umistén na spodni &asti
koncovky.

Provedte manualni cyklus terminatoru, jak popisuje odstavec 4.1. Sledujte posun tlouku a Fezani a
krimpovani koncovky v "cilové oblasti."

Poté, co se tlouk pIné zasune, odstrante koncovku a zkontrolujte ji v souladu s odstavcem 4.5. Pokud
je nutné, provedte potfebné Upravy.

Po dokonceni této kontroly provedte kontrolu automatického krimpovani, jak je popsano v odstavci
4.4.D.

Kontrola automatického krimpovani

Kontrola automatického krimpovani se provadi stejnym zplsobem jako kontrola manualniho krimpovani,
ktera je popsana v odstavci 4.4.C, s tou vyjimkou, Ze regulator vzduchu musi byt plné otevien. Terminator
musi byt v rezimu "béh" a nozni spina¢ musi byt stlac¢en pro zapoceti cyklu terminatoru. Koncovky musi
spliiovat poZadavky, které jsou uvedeny v odstavci 4.5. Pokud je nutné, provedte potfebné upravy, jak
popisuje odstavec 6.

Pokud zakoné&eni ziskana kontrolou manualniho krimpovani a kontrolou automatického krimpovani
vyhovuji vSem pozadavk({im, terminator je pfipraven pro produkci, jak popisuje sekce 5.

Pokud nebude terminator pouzivan okamZité, stlacte tlacitko zapinani a odpojte elektfinu a pfivod
vzduchu.

4.5. Kontrola zakonceni

V$echna zakonceni, které terminator vyprodukuje musi odpovidat pozadavkim na kvalitu a vySku krimpovani
nasledovné:

1.
2.

Zkontrolujte zakoné&eni, zda vyhovuji pozadavkim uvedenym v Obrazek 16, Detail A.

Zmérte vySku krimpovani zakonceni za pouziti mikrometru pro méfeni vysky krimpovani, jak
naznacuje Obrazek 16, Detail B. VySka krimpovani musi byt v rozmezi +0.08 mm [+.003 in.]
specifikovanych rozmérd pro dany typ koncovky a tloustku pouzitého dratu.
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< | POZNAMKA
1 TE doporucuje pouzivat upraveny mikrometr. Standardni mikrometr je mikrometr Mitutoyo Series 342
Pro informace tykajici se vySky krimpovani viz instrukce 408-7424
Detail A
POLOZKA POZADAVEK
1 Tato Cast koncovky musi byt trychtyfovitého tvaru.
2 Odfiznuty konec musi mit jasny fez.
3 Draty musi dosahovat pres krimpovanou koncovku
4 Lakovany médény drat musi byt umistén ve spodni ¢asti
koncovky.
5 Kdyz jsou krimpovany dva lakované médéné draty, musi
byt vedle sebe.
Detail B
Pohled z boku Pohled ze zadu

Plocha ¢ast koncovky

\ [ Kovadlin—»TT_”\j

Prirez koncovky

Obrazek 16

5. PROVOZ PRI PRODUKCI

Pfed umisténim terminatoru do produkce se ujistéte, ze je fadné nastaveny a zkontrolovany v souladu s
postupy v sekci 4. Pracujte s terminatorem nasledovné.

1. Pripojte terminator k pfivodu vzduchu.

2. Zapojte privod elektfiny. Ujistéte se, Ze jsou vSechny kryty na misté.

VAROVANI
Nikdy nepracujte s terminatorem bez koncovky nad kovadlinou a dréty v "cilové oblasti".
3. Stladte zapinaci tla¢itko

POZNAMKA
Pracovnici, ktefi terminator dfive neobsluhovali, by méli nékolik cyklii provést manualné, jak je popséno v odstavci 4.1,
sledovat provoz a posun prstu podavace a tlouku pfed dalsim provozem.

i @

4. Umistéte draty do "cilové oblasti" v roviné s koncovkou. Kdyz pouzivate krouceny nebo lakovany
meédény drat, umistéte je do pozice jak je naznaceno v Obrazek 14 (terminator spojky) nebo Obrazek
15 (terminator pfimého spojeni). KdyZ spojujete dva nebo tfi lakované mé&déné draty, mohou byt v
jakékoliv pozici vzhledem k ostatnim. Krimpovaci nastroj je automaticky umisti vedle sebe ve spodni
¢asti koncovky pfi krimpovani.

5. Kdyz mate draty pfipravené na spravné pozici, stlaéte nozni spina&. Terminator provede pouze jeden
cyklus nezavisle na dobé stlaceni nozniho spinace.

. | POZNAMKA
1 V pravidelnych intervalech béhem produkce provedte kontrolu zakonceni, ktera je popsana v odstavci 4.5.

Mitutoyo je ochranna znamka.
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6. PFi dokon&eni produkce stlacte tlaitko zapinani. Odpojte elektfinu a pfivod vzduchu.

6. NASTAVOVANI A SERIZOVANI

Nasledujici postup mlze byt nutny kdyz sefizujete terminatoru, b&hem produkce nebo po vyméné dilu.

6.1. Uprava vysky krimpovani (diléi zvySeni nastroje)
Pro dosazeni produkce vyzadované vysky krimpovani mize byt nutna Uprava vysky krimpovani

e Zarovnani vertikalni linky krytu indikatoru s radialni draZzkou toc¢itkového spinacCe a horizontalni linky
krytu indikatoru s osovou drazkou tocitkového spinace poskytne maximalni krimpovaci vySku pro
vSechny produkty (viz Obrazek 17).

o Kazda vertikalni linka na krytu indikatoru pfedstavuje Upravu - jedno otoCeni toCitkového spinace nebo
0.406-mm [.016-in.].

e Pro snizeni vysky krimpovani, otocte toCitkovy spina¢ po sméru hodinovych rucicek. Pro zvySeni vySky
krimpovani, otocte tocitkovy spinac proti sméru hodinovych ruci¢ek. Upozornéni - toto jsou dilci upravy
nastroje, které nemusi odpovidat skuteCnym zménam vysky krimpovani.

Tocitkovy spinac radialni

Obrazek 17
6.2. Upravy podavace

A. Pro terminatory spojek

NEBEZPECI
Abyste zamezili zranéni osob, odpojte elektfinu béhem provadéni dprav.

. | POZNAMKA
1| Po aplikace vysoké sily musi byt podavac nastaveny ve stavu zataZeni po podani (viz Sekce 2.2.B.).
A.1. Prst podavace - zapojeni
. | POZNAMKA
1 | Neninutné, aby byla rychlost vysoka. V bézné situaci nemuzZe operator odstranit hotové zakonéeni a vioZit draty pro dal$i

zakonCeni piedtim, neZ je dali koncovka pfipravena v pozici.

KdyZz nahrazujeme prst podavace (2161391) nebo kdyZ mé&nime jednu &ast koncovky za jinou,
zapojeni prstu podavace by mélo byt vzdy zkontrolovano a pfipadné upraveno. Pro nastaveni zapojeni
prstu podavacle, provedte nasledujici kroky.

1. Demontujte kryt podavace (2161526-1).

2. Napliite pas koncovek dokud nedosahne k prstu podavaée. NENAPLNUJTE pas koncovek dél nez
k prstu podavace (viz Obrazek 18).

3. Upravte matici (986965-7) dokud neni prst podavace upraven (viz Obrazek 18).
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4. Zatlatte pas koncovek dopfedu pro zajisténi "kliknuti" koncovek za prstem podavace, potom
zatadhnéte pas koncovek zpét pro zajisténi spravného zapojeni pasu koncovek s prstem podavace.
5. Znovu namontujte kryt podavace.

409-32022

Pro terminatory spojek
Pas koncovky

- . Matice pohyblivého . .
v Koubu prst‘,ﬁ'(fdgﬁifsﬁ {‘zea:)(:)jeni Kryt podavace
Vysunuti podavani \ . (Odmontovany na
—> - obrdzku)
a ° © i o)
<« ° ©
Z t v , [ - —
ataZeni o ® o
Kolo Gipravy © o)
o
©
DrZte hridel zde .
Kdyz utahujete matici Pohyblivy kloub
—» «—— RozmérL (Ref) Misto stfihu
O o = Kovadlina
o e { ——[ e DI LT

DETAIL A ]
(OMEZOVAC PRSTU PODAVACE)

NASTAVENI PRILIS MELKE - NENi ZAPOJENI NASTAVENi SPRAVNE

NASTAVENI PRILIS HLUBOKE

AMPLIVAR pas koncovky Uprava omezeni  Prst podavace
Matice
Obrazek 18
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A.2. Ventily fizeni toku

Ventily fizeni toku umisténé na kovani valce podavace by mély byt sefizeny tak, aby zpomalily prst
podavace, posun a zataZzeni a zamezily narazu na konci pohybu. Toto také napomaha zamezeni
nadbyteéného podavani.

Pro Upravu rychlosti podavace otocte ventil dovnitf pro zpomaleni pohybu vélce; ven pro zvyseni
rychlosti.

POZNAMKA

Neni nutné, aby byla rychlost podavace vysoka. V béZné situaci nemuze operator odstranit hotové zakonceni a vioZit draty pro
dal$i zakonceni pfedtim, neZ je dal$i koncovka pfipravena v pozici.

i @

A.3. Pas koncovky - tah

Brzda musi vyvinout dostate¢ny tlak na pas koncovek pro zabranéni zpétnému natazeni pasu prstem

podavace kdyz je zatazen pro podani dalSiho prvku. Pokud je to nutné, upravte nasledovné (viz
Obrazek 18):

1. Uvolnéte matici na sefizovacim Sroubu tahu. Kdyz je paka tahu uvolnéna, otocte sefizovaci Sroub
dle potfeby, dokud nelezi tahlo v rovnovaze na pasu koncovky.

2. Drzte sefizovaci Sroub v upravené pozici a utahnéte matici.

3. Otocte paku tahla pro zvednuti tahla z pasu koncovky. Tahlo by mélo otacet na sefizovacim
Sroubu.

A.4. Prvni pohyb podavace a tprava pozice
1. Demontujte kryt podavace (2161526-1).
2. Posurite hfidel valce podavace do pIné zatazené pozice.

3. Otocte upravovacim koleckem (2161481-1) na pfislusny rozmér "L" pro zpracovavany typ
koncovky (viz Obrazek 18). Viz nakres 2161490 pro rozmér "L" pro koncovky AMPLIVAR.

Pokud nemate k dispozici udaje, nastavte "L" na rozte€ koncovky plus polovinu mezery mezi
koncovkami (viz Obrazek 19).

Pro terminatory spojek
— >

<+ Rozte¢ podavace (P)
Mezera (G) —» |le—

Poznamka: Neni o = > | S S
vyobrazeno v méfitku

Délka pohybu podavace (L)
—> «— [ =P+GR2

Obrazek 19

4. Naplrite pas koncovky a manualné podejte pas zatlacenim hfidele valce podavace do pozice
plného prodlouzeni a zatazeni dokud neni koncovka umisténa nad kovadlinou.

5. Uvolnéte matici (18029-3) na pohyblivém kloubu (2168420).
POZNAMKA

Hridel valce musi byt pfidrZzovana pomoci klice, kdyZ dochazi k utahovani nebo povolovani matice, jinak maZe dojit k
poskozeni valce.

i @

6. DrZte hfidel valce podavace plné vysunutou a upravte pohyblivy kloub, dokud neni plocha
odfiznuti v roviné s fezacim nastrojem.

7. Utahnéte matici na pohyblivém kloubu.
8. Namontujte vSechny kryty.

9. Pripojte elektricky a pneumaticky zdroj k terminatoru.
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jud 0

jud 0

10. Provedte nékolikrat krimpovani a zméfte fezy koncovky

11. Pokud se fezy (vepfedu a vzadu) kazdé koncovky li§i o vice nez 0.05 mm [.002 in.], odpojte
elektricky a pneumaticky zdroj, odstrante kryt podavace a opakujte kroky 5 az 10 dokud se fezy
nelisi 0 0.05 mm [.002 in.] nebo méné.

12. Kdyz se fezy liSi o méné nez 0.05mm [.002 in.], provedte proces detailni upravy.

A.5. Detailni uprava pozice podavace

POZNAMKA

Rezy koncovky se mohou zacit lisit z nékolika divodu, jako napfiklad dlouhé doba pouZivani, vyména néstroji, novy kotou¢
koncovek nebo bézné opotfebeni. Pokud fezy zacnou byt nestejné, pomoci upravovaciho kolecka je mozné provést detailni
Upravu.

Pro provedeni detailni Upravy, provedte nasledujici kroky:

1. Prohlédnéte krimpovanou koncovku a zjistéte, zda pas koncovky potfebuje podani vice nebo
meéné. Pokud je ¢ast A delSi nez ¢ast B, podavac je nutné zvysit. Pokud je ¢ast B delSi nez Cast A,
podavac je nutné snizit.

2. Vlozte 3-mm Sestihranny kli¢ nebo podobné velky Sroubovak skrz pfistupovy otvor v zadnim krytu
podavace do upravovaciho kolecka (viz Obrazek 20).

3. Otocte upravovacim koleckem v pozadovaném sméru pro zvySeni nebo snizeni vzdalenosti
podavace (viz Obrazek 20).

POZNAMKA
Upravovaci koleCko ma pozice zapadek, které se zapojuji po kazdych 15 stupnich otoceni. KaZdych 15 stuprit otoceni zvysi
nebo sniZi pozici podavani (fezu) 0 0.02 mm [.0008 in.].

4. Provedte krimpovani a prohlédnéte dalSi koncovky a opakujte kroky 2 a 3 do té doby, nez jsou
fezy rovhomérné.

Terminator spojek
Rez B r 4>‘
(& W s > K
\ @ p { . S }\
é;a \ fama g \/ 7\‘/’&;
A
Krimpovana
koncovka
Y Pfistupovy otvor
. Zujdeni Ec%ta‘f,gfgy
— ‘ \ podavace R
24 % ‘_4—] ‘ \ \
1 3 ¥
wlly

= 2 Snizeni
podavace

Rizeni toku

Obrazek 20
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B. Pro terminatory - pfimé spojeni

NEBEZPECI
Abyste zamezili zranéni 0sob, odpojte proud.

B.1. Prst podavace - zapojeni

i @

POZNAMKA

Neni nutné, aby byla rychlost vysoka. V bézné situaci nemuze operator odstranit hotové zakonceni a vioZit draty pro dalsi
zakonceni pfedtim, neZ je dali koncovka pfipravena v pozici.

Kdyz nahrazujeme prst podavace nebo kdyZz ménime jednu &ast koncovky za jinou, zapojeni prstu
podavace by mélo byt vZdy zkontrolovano a pfipadné upraveno. Pro nastaveni zapojeni prstu
podavace, provedte nasledujici kroky.

1. Demontujte kryt podavacée (2161780-1).

2. Naplnte pas koncovek dokud nedosahne k prstu podavace. Nenaplfujte pas koncovky za prst
podavace.

3. Zatlac¢te pas koncovek dopfedu pro zajisténi "kliknuti" koncovek za prstem podavace, potom
zatahnéte pas koncovek zpét pro zajisténi spravného zapojeni pasu koncovek s prstem podavace
(viz Obrazek 21).

4. Znovu namontujte kryt podavace.

Terminator - pfimé spojeni

Ostfi (slug blade)

-~

e b
Prst oo P
podavace 7 \
Vedeni
—\\ Kovadlina -
¢ e — = izolace
. , : : T

ol . | \

¥ | | [}

—_— “.

L Kovadlina -
drat

Pohyblivy kloub —,
Matice pohyblivého kloubu=, |

Tl Yl
> -

i &
Kolo tpravy — SR

Obrazek 21
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B.2. Ventily fizeni toku

Ventily fizeni toku umisténé na kovani valce podavace by mély byt sefizeny tak, aby zpomalily prst
podavace, posun/zatazeni a zamezily narazu na konci pohybu. Toto také napomaha zamezeni
nadbyteéného podavani.

Pro Upravu rychlosti podavace otocte ventil dovniti pro zpomaleni pohybu valce; a otocte jej ven pro

zrychleni pohybu.

< | POZNAMKA

1 | Neninutné, aby byla rychlost podavace vysoka. V bézné situaci nemiize operator odstranit hotové zakonceni a vioZit draty pro
dal$i zakonceni pfedtim, neZ je dal$i koncovka pfipravena v pozici.
B.3. Pas koncovky - tah
Brzda musi vyvinout dostate¢ny tlak na pas koncovek pro zabranéni zpétnému natazeni pasu prstem
podavace kdyz je zatazen pro podani dal$iho prvku. Pokud je to nutné, upravte nasledovné:

1. ZvySeni nebo snizZeni tlaku tahla tla¢enim nebo uvolnénim kompresnich pruzin tahla. Kloubové
matice, které obsahuji pruzinu, by mély byt ve stejné relativni pozici na knofliku tahla pro
rovnovahu tlaku pruziny.

2. Dva sefizovaci Srouby tahla maji tahlo udrzovat ve vzdalenosti od krytu podavace a pomahat s
umisténim koncovek. Sefizovaci Srouby nesmi byt sefizeny tak, aby zamezovaly taZeni koncovek.

3. Otocte paku tahla pro zvednuti tahla z pasu koncovky. Tahlo by mélo otacet na sefizovacim

Sroubu.

B.4. Prvni pohyb podavace a Uprava pozice

1. Demontujte kryt podavace (2161529-1).

2. Posurite hfidel valce podavace do plné zatazené pozice.

3. Otocte upravovacim koleckem na pfislusny rozmér "L" pro zpracovavany typ koncovky. Viz nakres
zakaznika pro rozmér "L" pro koncovky AMPLIVAR. Pokud nemate k dispozici udaje, nastavte "L"
na rozte€ koncovky plus polovinu mezery mezi koncovkami (viz Obrazek 22).

Pro terminatory - pfimé spojeni
— ™ <— Rozte¢ (P)

vyobrazeno v méfitku

o S

—

Poznémka: Neni Mezera (G) —» +—

<— Délka pohybu podavace (L)
L=P+G/2

Obrazek 22

4. Naplrite pas koncovky a manualné podejte pas zatlacenim hfidele valce podavace do pozice
plného prodlouzeni a zatazeni dokud neni koncovka umisténa nad kovadlinou.

5. Uvolnéte matici (18029-3) na pohyblivém kloubu (2168420).

VAROVANI
Hridel valce musi byt pfidrZzovana pomoci klice, kdyz dochazi k utahovani nebo povolovani matice; jinak miZe dojit k
poSkozeni valce.
6. Drzte hfidel valce podavace plné vysunutou a upravte pohyblivy kloub, dokud neni plocha
odfiznuti v roviné s fezacim nastrojem.
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7. Utahnéte matici na pohyblivém kloubu.

8. Namontujte vSechny kryty.

9. Pfripojte elektricky a pneumaticky zdroj k terminatoru.
10. Provedte nékolikrat krimpovani a zméfte fezy koncovky.

11. Pokud se fezy (vepfedu a vzadu) kazdé koncovky li§i o vice nez 0.05 mm [.002 in.], odpojte
elektricky a pneumaticky zdroj, odstrarite kryt podavace a opakujte kroky 5 az 10 dokud se fezy
nelisi o0 0.05 mm [.002 in.] nebo méné.

12. KdyZ se fezy liSi o méné nez 0.05mm [.002 in.], provedte proces detailni Upravy.

B.5. Detailni uprava pozice podavace

POZNAMKA
Rezy koncovky se mohou zacit liSit z nékolika diivodu, jako napfiklad dlouha doba pouZivani, vyména nastrojt, novy kotouc

koncovek nebo béZné opotfebeni. Pokud fezy zacnou byt nestejné, pomoci upravovaciho kolecka je mozné provést detailni
upravu.

Pro provedeni detailni Upravy, provedte nasledujici kroky:

1. Prohlédnéte krimpovanou koncovku a zjistéte, zda pas koncovky potfebuje podani vice nebo
méné. Pokud je ¢ast A del§i nez ¢ast B, podavac je nutné zvysit. Pokud je ¢ast "B" delSi nez Cast
"A", podavac je nutné snizit.

2. Vlozte 3-mm Sestihranny kli¢ nebo podobné velky Sroubovak skrz pfistupovy otvor v zadnim krytu
podavace do upravovaciho kolecka. viz Obrazek 23.

3. Otocte upravovacim koleckem v pozadovaném sméru pro zvyseni nebo snizeni vzdalenosti
podavace (Obrazek 23).
POZNAMKA

Upravovaci kolecko ma pozice zapadek, které se zapojuji po kazdych 15 stupnich otoceni. KaZdych 15 stuprit otoceni zvysi
nebo snizi pozici podavani (Fezu) 0 0.02 mm [.0008 in.].

4. Provedte krimpovani a prohlédnéte dalsi koncovky a opakuijte kroky 2 a 3 do té doby, nez jsou
fezy rovhomeérné.

Terminétor - pfimé spojeni

Kryt Gpravy Pfistupovy otvor
< ZwySeni podavace

\ podavace / R N\

-4

25 Snizeni
podavace

Rizeni toku

Obrazek 23
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6.3. Uprava tlouku a spinace podavace

NEBEZPECI
A Tyto dpravy by méli provadét pouze technikové pro sestaveni zafizeni. Pozndmka - (pravy se provadi pfi zapnutém stavu a s
otevienymi kryty. Budte velmi opatrni v blizkosti pohybujiciho se zafizeni.

A. Spina¢ vysunovani tlouku

1. Stlacte tlacitko tlouku pro vysunuti tlouku.
2. Zkontrolujte pfislusny vstup pro fizeni spinace.

3. Pro upravu fizeni spinace pouZijte maly plochy Sroubovak pro uvolnéni €idla na valci. Upravuijte jej
dokud se nerozsviti svétlo Cidla.

4. Utahnéte Sroub pro zajisténi.

5. Stladte tlacitko beranu pro zatazeni beranu.

B. Spinac zatahovani beranu

1. Zkontrolujte pfislusny vstup pro fizeni spinace.

2. Pro upravu fizeni spinace pouzijte maly plochy Sroubovak pro uvolnéni ¢idla na valci. Upravuijte jej

dokud se nerozsviti svétlo ¢idla.
3. Utahnéte Sroub pro zajisténi.

POZNAMKA
Odstrarite produkt pfed vysunutim beranu pro zabranéni zaseknuti koncovky.

i @

C. Spina¢ vysunuti podavace

—_

Zkontrolujte pfislusny vstup pro fizeni spinace.

2. Pro upravu fizeni spinace pouzijte maly plochy Sroubovak pro uvolnéni Cidla na valci. Upravuijte jej
dokud se nerozsviti svétlo Cidla.

w

Utahnéte Sroub pro zajisténi.

o

. Spinac¢ zatahovani podavace

1. Stlacte tlagitko podavace pro zatazeni podavace.

Zkontrolujte pFislusny vstup pro Fizeni spinace.

w

Pro upravu fizeni spinaCe pouzijte maly plochy Sroubovak pro uvolnéni €idla na valci. Upravuijte jej
dokud se nerozsviti svétlo Cidla.

4. Utdhnéte Sroub pro zajisténi.
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7. PREVENTIVNi UDRZBA

Preventivni udrzba obsahuje €idténi, kontrolu a mazani. Mé&l by byt vytvofen pravidelny plan pro udrzbu. Je
velmi dllezité, aby "cilova oblast" byla vZdy udrZzovana cCista pro zajisténi fadného zakonéeni.

PFed provedenim nasledujicich procesu odstrarite kryty terminatoru.

NEBEZPEC|
Abyste predesli zranéni, vZdy pfed tim, neZ provedete procesy preventivni Gdrzby, odpojte elektrické a vzduchové zdroje.
Néhodné spusténi cyklu terminatoru mize vydstit ve zranéni osob.

A. Cisténi
1. Odistéte cely terminator Cistym suchym hadiikem.

2. Odstrante veskeré kovové zbytky (piliny) a dal$i necistoty pouzitim vysavace, kartace nebo
vzduchové trysky.

NEBEZPEC|
Stlaceny vzduch pouZivany k &isténi musi byt snizen na méné nez 207 kPa [30 psi] a musi byt pouZita :¢inné ochrana proti
casticim a osobni ochranné prostfedky (véetné ochrany oci).

3. Odstrante veskeré stopy maziva z mist, ktera nemaji byt promazana a z nepohyblivych souc¢asti
pouzitim vhodného rozpoustédla nebo podobného Eisticiho prostfedku.
B. Kontrola

1. Zkontrolujte, zda jsou vSechny soucasti terminatoru zabezpe&eny. Provedte veSkeré nutné opravy pro
zabranéni porucham.

2. Zkontrolujte terminator pro znamky nadmérného pouziti. Nahradte veskeré nepouzitelné ¢asti.

3. Zkontrolujte veskera elektricka vedeni, zda nejsou znamky poskozené izolace, odfeni a/nebo
uvolnéné spoje. Provedte veskeré potiebné opravy s nahlédnutim do elektrického schématu a
vykresu elektrického vedeni, které je dodavano s terminatorem.

4. Zkontrolujte vedeni vzduchu pro zamezeni uvolnénym spojim. Provedte veSkeré potfebné opravy s
nahlédnutim do pneumatického diagramu (Obrazek 8) (viz odstavec 2.3.).

5. Zkontrolujte filtr pro nadmé&rnou kondenzaci. Vypustte a vycistéte filtr, pokud je potfeba.

O

. Mazani

1. Promazte kovani skrz otvory v ramu za pouziti mazaci pistole, ktera obsahuje mazivo NLGI-2 EP

POZNAMKA
Pro doporuéené mazivo zavolejte na &islo ASISTENCNIHO STROJOVEHO CENTRA, které najdete v dolni &asti na strané 1.

i @

PromaZte kolejnici prstu podava¢e mazivem SAE €. 30.
PromaZzte vlakna pfesného Sroubu pro upravy mazivem SAE 30.

Promazte kolejnici spojovaciho nastavovaciho prvku mazivem SAE €. 30.

o M @ N

Odstrarite prebytec¢né mazivo.

POZNAMKA
Pro vkladac dratd, viz sekce 10.4. Pro spojku Infinite, viz sekce 11.4.

i @
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8. CHYBOVE KODY A OBRAZOVKA I/0

8.1. Chybové kody

Pokud dojde k chybé, na terminatoru se zobrazi kod chyby (viz

Obrazek 24 pro chybové kody).

Chybovy kéd

(viz Poznamka)

Poznamka: Tento kod chyby

oznacuje, Ze valec podavace se

nevysunul.

KOD CHYBY POPIS CHYBY
E001 Funkci zafizeni blokuje hostitelsky modul.
E002 Blokovani ochranného krytu je otevfené.
E003 The insert interlock is open.

E004 Bezpecnostni obvod neni funkéni.

E005 Ovladaci panel nekomunikuje s CPU.
E030 Zadny tlak vzduchu.

E031 Tlakovy spina€ je zaseknuty v pozici "zapnuto™:
E032 Vélec podavade neni vysunuty.

E033 Vélec beranu neni zatazeny.

E034 Vélec beranu (neopustil domaci spinac).
E035 Vélec podavace neni zatazeny.

E036 Vélec podavace se nevysunul.

E037 Vélec beranu neni vysunuty.

E038 Vélec podavace je zatazeny.

E039 Vélec beranu se nezatahl.

E040 Valec podavace se nezatahl.

E041 Problém s hlavvnim obvodem bzduchu.

Obrazek 24
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8.2. Obrazovkal/O

Pripojte elektfinu a pfivod vzduchu, potom stlacte tladitko zapinani. Zvolte manualini rezim pouzitim tlacitka

rezim.

i @

Toto zobrazi vstupy terminatoru na obrazovce. viz Obrazek 25.
Srafovany kruh ukazuje, Ze spina¢ je spustén.
> ukazuje, Ze spinac¢ vysunuti je zapnuty.
< ukazuje, Ze spinac zatazeni je zapnuty.
= ukazuije, Ze ani jeden spina¢ neni zapnuty.

POZNAMKA
Pro tpravu spinact tlouku a podavace viz odstavec 6.3

Digitalni spinag tlaku

Nozni spina

Napajeni

e ——— Bezpednostni spina¢

Podavaé koncovek ———— g <= Sekundarni spina¢ tlaku

Spina¢ vysunuti/zataZeni Primarni spina¢ tlaku

podavace koncovek

Beran — Proud vzduchu

Spinaé vysunuti/zataZeni beranu Podavac dratu

Obrazek 25

9. VYMENA A OPRAVA

9.1. Terminatory spojek

Terminator koncovek Ize demontovat za pouziti postupu v této sekci a technickych vykresl sestavy
terminatoru. Tyto procesy se tykaji pfimarné vymény dill, které jsou povazovany za doporu¢ené nahrady a

mély b

A

y byt opatfeny zakaznikem.

NEBEZPEC|
Abyste pfededli zranéni, ujistéte se, Ze jsou odpojené elektrické a vzduchové zdroje pfi provadéni oprav a vymén. Nahodné
spusténi cyklu terminatoru miZe vyustit ve zranéni 0sob.

A. Vyména éepele a/nebo krimpovaciho nastroje

1. Demontujte kryt kovadliny a kryt beranu demontazi Sroubd.

2. Demontujte dva Srouby, které pfidrzuji krimpovaci nastroj a ¢epel ke krytu krimpovace. Vénujte
pozornost orientaci téchto dila pro uc¢ely vymény.

3. Namontujte novou Cepel a krimpova¢ pouzitim obraceného postupu procesu demontaze.

B. Vyména kovadliny, drzaku kovadliny a kluznice ¢epele

1. Demontuijte kryt kovadliny a kryt beranu demontazi Sroub(.

2. Demontujte Srouby, které pfipeviuji stérac k drzaku kovadliny.

3. Vyjméte kovadlinu z drzaku kovadliny.

4. Pokud vyménujete pouze kovadlinu, namontujte novou kovadlinu pouzitim obraceného postupu
procesu demontaze.
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5. Pokud vyménujete pouze kluznici Eepele, uvolnéte Srouby a odstrarite kluznici. Namontujte novou
kluznici pouzitim obraceného postupu procesu demontaze.

6. Pokud vyménujete pouze drzak kovadliny, demontujte tfi Srouby, které jej pfidrzuji na ramu.
Namontujte novy drzak kovadliny a namontujte kluznici pouzitim obraceného postupu procesu
demontaze. Pro kontrolu zarovnani pfed nalozenim viz odstavec 4.1. Pro zarovnani néstroje viz
odstavec 4.2 .

7. Namontujte kryty.

o

. Vyména prstu podavace

1. Demontujte dva Srouby, které pfidrzuji valec podavace ke krytu podavace. Odlozte valec podavace od
krytu podavace pro vypojeni nastavce valce podavace od aktuatoru spinace.

2. Demontujte dva Srouby a pfidrzovac prstup podavace na zadni strané krytu podavace; potom
demontujte drzak prstup podavace z predni strany.

3. Uvolnéte matici a demontujte Sroub a kompresni pruZinu; potom demontujte prst podavace z drZzaku.

4. Pokud je to nutné, namontujte na novy prst podavace ¢ep. Namontujte prst podavace pouzitim
obraceného postupu procesu demontaze.

5. Provedte Upravy podavace jak je popsano v odstavci 6.2.

D. Opravy pneumatického systému

Pokud je nutné provadét opravy pneumatického systému, nahlédnéte do pneumatického digramu
(Obrazek 8).

E. Opravy elektrického systému

Pro provedeni oprav v systému terminatoru nahlédnéte do diagramu terminatoru a elektrotechnickych
vykres(.

F. Nastrojova matice
Pro nastrojovou matici viz vykres TE 2161795 (soudasti dodané dokumentace)
9.2. Terminatory - pfimé spojeni
Terminator Ize demontovat pouzitim nasledujiciho procesu a vykrest montaze terminatoru.

Tyto procesy se tykaji pfimarné vymeény dild, které jsou povazovany za doporu¢ené nahrady a mély by byt
opatfeny zakaznikem.

NEBEZPEC|
Abyste pfededli zranéni, ujistéte se, Ze jsou odpojené elektrické a vzduchové zdroje pfi provadéni oprav a vymén. Nahodné
spusténi cyklu terminatoru miZe vyustit ve zranéni 0sob.

A. Vyména éepele a/nebo krimpovaciho nastroje
1. Demontujte kryt kovadliny a kryt tlouku.

2. Demontujte dva Srouby v ostfi (slug blade) a vyjméte ostfi (slug blade) z tlouku. Vénujte pozornost
orientaci téchto dild pro ucely vymény.

3. Namontujte nové ostfi (slug blade) tak, aby bylo pfiléhalo ke spodni ¢asti drazky tlouku.
4. Provedte kontrolu zarovnani pfed naloZzenim, jak je popsano v odstavci 4.1.

5. Namontujte kryt kovadliny a kryt tlouku.
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. Vyména krimpovace

Demontujte Srouby, které pfipéviuji kryt tlouku. Demontujte kryt tlouku.
Demontujte dva Srouby z konce vlakna.

Demontujte Srouby s pllkulatou hlavou pro odstranéni izolace krimpovace, krimpovace dratd,
izola¢nich disk(i a oddélovace (pokud je pouzivan). Odstrarite krimpovace od tlouku spolu s
uvolnénym koncem vlakna

Namontujte nahradni krimpovace mezi kterymi jsou konce viakna. Krimpova¢ dratt musi byt pfiléhat
ke spodni &asti drazky tlouku a izolaéni krimpova€ musi byt pfiléhat k pFislusnému povrchu izolaéniho
disku.

Namontujte na feza¢ dratt konec vlakna.
Provedte kontrolu zarovnani pfed nalozenim, jak je popsano v odstavci 4.1.

Namontujte kryt tlouku.

. Vyména kovadliny

Odstrante kryt kovadliny demontazi pfisluSnych Sroubd.

Demontujte kryt pfidrzovace.

Vyjméte kovadlinu z drzaku kovadliny.

Namontujte kovadliny a potom kryt pfidrzovace tak, aby kovadliny byly upevnény na drzaku kovadliny.
Provedte kontrolu zarovnani pfed naloZenim, jak je popsano v odstavci 4.1.

Namontujte kryt kovadliny.

. Vyména vlozky prstu podavace

Demontujte dva Srouby s plochou hlavou, které pfidrzuji prst podavace a vymérite vlozku prstu
podavace.

Pfipevnéte vlozku prstu podavaée pomoci dvou Sroubl s plochou hlavou.
Uvolnéte matici a demontujte Sroub a kompresni pruzinu; potom demontujte prst podavace z drzaku.

Pokud je to nutné, namontujte na novy prst podavace ¢ep. Namontujte prst podavace pouzitim
obraceného postupu procesu demontaze.

Provedte upravy podavace jak je popsano v odstavci 6.2.

. Opravy pneumatického systému

Pokud je nutné provadét opravy pneumatického systému, nahlédnéte do pneumatického digramu
(Obrazek 8).

F. Opravy elektrického systému

Pro provedeni oprav v systému terminatoru nahlédnéte do diagramu terminatoru a elektrotechnickych
vykresu.

G. Vyména pridrzovadla produktu

1.
2.

3.

Demontujte pfidrzovadlo produktu.

Manualné snizte tlouk a namontujte nové pfidrZzovadlo produktu ke krytu podavacde tak, aby hrana
Cepele pfiléhala k fezadi.

Provedte kontrolu zarovnani pfed nalozenim, jak je popséano v odstavci 4.1.

H. Nastrojova matice

Pro nastrojovou matici viz vykres 2161795 (soucasti dodané dokumentace).
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10. VKLADAG DRATU - VOLITELNA MONTAZNi SKUPINA

Montazni skupina vklada¢ dratt 2161635-1 je pouzita v pfipadé, Ze jednotka (stator, civka, atd.) vyZaduje dvé
nebo vice zakonéeni, které maji rizné kombinace velikosti dratd.

Pfidanim montazni skupiny vklada¢ dratd je umoznéno, aby bylo pouzito jedno &islo souéasti koncovky pro
vS§echna zakonceni na jednotce. Tohoto dosahneme pouzitim koncovky pro nejvétsi kombinaci drati na
jednotce, potom automaticky "vlozime" dodate¢ny lakovany médény drat do nejmensi kombinace drati béhem
krimpovaciho cyklu. Kombinace montazni skupiny vklada¢ dratd s automatickym Fazenim upravy krimpovaci

vySky poskytuje nasledujici vyhody:

e Pouze jedna koncovka je potfebna pro vdechna zakonc¢eni na jedné jednotce, coz eliminuje potfebu
zasoby riznych koncovek.

¢ Jednotka mulze byt pIné zpracovana v jednom prabéhu, coz eliminuje potfebu davkového zpracovani a

zmeény nastroju nebo dokonce druhé zakonCovaci zafizeni.

POZNAMKA
Peclivé zvaZzeni va$i aplikace je nutné pro uréeni spravného Cisla dilu koncovky a rozmér lakovaného médéného dratu, které

budou pouZity ve vkladaci pro dosazeni poZadovanych vysledku. Vysoce doporucujeme obrétit se na specialisty pouZiti
nastroji TE Connectivity pro pomoc pfi vybéru spravné koncovky a dratu do vkladace, pokud pouZivate montazni skupinu
vkladac dratd.

i @

10.1. Montaz zafizeni vklada¢ dratu

Kdyz je objednana montaz zafizeni vklada¢ drati na terminatoru, bude montazni skupina vklada¢ dratt a
veskeré pfislusenstvi namontovano a upraveno pfed odeslanim. V tomto pfipadé neni nutna zadna dalsi
montaz nebo Upravy. viz Obrazek 26.
Kdyz je zafizeni vklada¢ dratd objednano zvlast (pro montaz ke konkrétnimu terminatoru), proces montaze je
nasleduijici:

1. Zkontrolujte, Ze neni zapojena elektfina a privod vzduchu.

NEBEZPECI
Abyste zamezili zranéni osob béhem montaZe pfisluSenstvi, odpojte elektrické a vzduchové zdroje.

2. Peclivé prohlédnéte vykres montazni skupiny vkladac drata 2161635, ktery je pfilozen. Pred
zahajenim montaze se ujistéte, ze montazni skupina vklada¢ dratl obsahuje vSechny polozky, které

jsou uvedeny na seznamu materialu.

— ——

)
& E /
Montazni G

skupina
vklada¢ dratl

Terminator

Pruzna vstupni
hadice

Dréaha lakovaného
médéného dratu

Obrazek 26
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3. Demontujte kryt vkladace a pfipevnéte montazni skupinu vklada¢ dratl ke krytu terminatoru, jak
naznacuje vykres.

Vlozte vodici hadici drati do krytu vodic¢e pasu jak je nazna¢eno na vykresu.

5. Demontujte lomeny drzak terminatoru z podplirného ramena kotouce a nahradte jej novym
podpurnym ramenem kotouce, ktery je dodan s montazni skupinou vklada¢ dratl. Pfemistéte
nastavec podpory kotouce k novému podpurnému drzaku kotouce.

6. Demontujte hlavni kryt terminatoru pro odhaleni montazni skupiny pneumatického ventilu. Terminator
je vybaven prazdnou pozici v montazni skupiné ventilu pro montazni skupinu vkladace drata.

7. Demontujte prazdnou pozici a namontujte elektromagneticky ventil, ktery je dodan s montazni
skupinou vklada¢ dratl. Davejte si pozor, abyste pfi montazi ventilu neposkodili nebo neuvolnili
tésnéni.

8. Pripojte valec vkladace dratu k potrubi ventilu terminatoru za pouziti dodané vzduchové hadice. Pro
vykres montazni skupiny vkladace dratli (pneumaticky diagram) viz Obrazek 8.

9. Umistéte kotou¢ koncovek AMPLIVAR na podpurny nastavec kotouc¢e a umistéte civku pfislusného
lakovaného médéného dratu velikost 18 az 22 AWG na pozici kotouce vkladacée dratli. Zavedte
lakovany médény drat do pruzné hadice, ktera je propojena s vkladacem drat a pokradujte s
podavanim dratu, dokud neprojde obéma zapadkami do pruzné vystupni hadice.

10. PokraCujte s podavanim lakovaného médéného dratu, dokud nevstoupi do kolejnice podavace
terminatoru a neni v roviné s nastrojem fezani.
10.2. Sefizeni montazni skupiny vklada¢ dratd

Montazni skupina vklada¢ dratd ma pneumaticky valec s pevnou délkou pohybu pro podani pevného mnozstvi
lakovaného médéného dratu do krimpovaci oblasti po spusténi. Sefizeni, které je na montazni skupiné vklada¢
dratd mozné provést obsahuje fizeni toku, nastavec valcové tyCe, pozice nastavce pistu a zapojeni pistu.

A. Rizeni toku

Kovani, které se nachazi na strané valce je vybaveno zavitovymi ovladacimi prvky pro omezeni rychlosti
vysunuti a zataZeni vzduchového valce. Upravte fidici prvky pro omezeni rychlosti valce pro plynuly
provoz (viz Obrazek 27).

Rizeni toku Montazni skupina vkladaé drétii (bez krytu)

Pohled zepfedu

Néastavec pistu

Nastavec valcové tyée

Obrazek 27

B. Nastavec valcové tyce

Nastavec valcové tyCe se pouziva pro Upravu pfedni pozice zapadky podavace. Kdyz je valec pIné
vysunuty, zdpadka podavace se musi posunout mezi pruzinu pistu a umoznit pruziné pistu se vysunout
za zapadku (viz Obrazek 27).

Kdyz pist zUstava stlaéen zapadkou, uvolnéte dvé matice na hfideli valce a upravte nastavec valcové tyce
dopfedu dokud neni pist uvolnén za zdpadkou. Pokud je nutné dodatecné sefizeni, Ize také upravit
nastavec pistu tak, aby byl pist v fadné pozici.

RevE 36



409-32022

C. Nastavec pistu vkladace dratd

Souprava nastavce pistu mizZe byt pfesunuta dopfedu nebo dozadu uvolnénim dvou nastavnych Sroubl a
posunutim nastavce do té doby, aZ je pist vysunut za zapadku podavace (kdyZ je valec podavace plné
vysunut). Po Upravé dotahnéte oba nastavné Srouby.

D. Zapojeni pistu vkladace dratu

Pist musi byt upraven tak, aby byla zapadka podavace zvednuta béhem zpétného pohybu a pist je
stlaten béhem pohybu podavace. Je zobrazen pfiblizny rozmér Upravy.

10.3. Provoz

Provoz montazni skupiny vklada¢ dratd na terminatoru je provadén ru¢nim stlaenim tlacitka vkladace drat(l na
ovladacim panelu. Viz odstavec 2.2.

Provoz montazni skupiny vkladac¢e dratd na terminatoru Ize naprogramovat pouzitim CQM Il. Pro pokyny
tykajici se programovani montazni skupiny vklada¢ dratli jako ¢ast postupu viz zakaznicky manual 409-32025
(navod postupu CQM II).

10.4. Udrzba
Udrzba vkladage drat obsahuje &isténi, kontrolu a mazani.

1. Jednou tydné, nebo kazdych 50 000 cykld demontujte kryt vkladace dratli a vycistéte veskeré
necistoty pomoci malého kartace nebo proudu stlaéeného vzduchu. Stlaeny vzduch pouzivany k
Cisténi musi byt snizen na méné nez 207 kPa [30 psi] a musi byt pouzity ochranné prostiedky.

2. Zkontrolujte, zda jsou vSechny soucasti vkladace dratli zabezpeceny.
3. Promazte obé zapadky pouzitim kapky maziva SAE 30 na otocny Cep.

4. Znovu namontujte kryt.

11. VOLITELNA MONTAZNi SKUPINA SPOJKA INFINITE

Spojka infinite je pouzita v pfipadé, ze jednotka (stator, civka, atd.) vyzaduje dvé nebo vice propojenych
zakonceni (viz obrazek ¢. 28).

Obrazek ¢. 28

Pfidanim montazni skupina spojka infinite je umoznéno, aby bylo pouzito jedno Cislo soucasti koncovky pro
vSechna zakonceni na jednotce. Tohoto je dosazeno vytvofenim rznych kombinaci drati pro kazdé
krimpovani, zatimco nosi¢ pasu zustane neporusen dokud neni dokonéen pozadovany fetéz. Kombinace
montazni skupiny spojka infinite s automatickym Fazenim Upravy krimpovaci vysky poskytuje nasledujici
vyhody:

e Pouze jedna koncovka je potfebna pro vSechna zakonceni na jedné jednotce; coz eliminuje potfebu
zasoby riznych koncovek.

e Jednotku je mozné pIné zpracovat v jednom pribéhu; coz eliminuje potfebu davkového zpracovani a
zmény nastroji nebo dokonce druhé zakon€ovaci zafizeni.
Lze vytvofit kombinace, které umoznuji spojeni vice nez tfi lakovanych médénych dratu.
Kombinace je mozZné vytvofit s nekoneénym mnozstvim koncovek.
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POZNAMKA
Peclivé zvazeni va$i aplikace je nutné pro uréeni spravného Cisla dilu koncovky a rozmér lakovaného médéného dratu, které

budou pouZity pro dosazeni poZadovanych vysledki pfi pouZivani montazni skupiny spojka infinite. Vysoce doporuéujeme
obratit se na specialisty pouZiti nastroju TE Connectivity pro pomoc pfi vybéru spravné koncovky a dratu, pokud pouZivate

montazni skupinu spojka infinite.

11.1. Montaz zafizeni spojka infinite
Kdyz je objednana montaz zafizeni spojka infinite s terminatorem, bude montazni skupina spojka

1.

infinite a veskeré pfisluSenstvi namontovano a upraveno pred odeslanim. V tomto pfipadé neni nutna

Zadna dalSi montéz nebo upravy.

Kdyz je zafizeni spojka infinite objednano zvlast (pro montaz ke konkrétnimu zafizeni), proces
montaze je nasledujici:

a. Zkontrolujte, Ze neni zapojena elektfina a pfivod vzduchu.

NEBEZPECI
Abyste zamezili zranéni osob béhem montaZe pfisluSenstvi, odpojte elektrické a vzduchové zdroje.

b.

Peclivé prohlédnéte vykres montazni skupiny spojka infinite, ktery je pfilozen. Pfed zahajenim
montaze se ujistéte, Ze montazni skupina spojka infinite obsahuje vSechny polozky, které jsou
uvedeny na seznamu materialu.

Demontujte tlouk a nahradte novou sestavou tlouku.

Namontujte Cepel, pist a pfidrZzovag, jak nazna&uje obrazek &. 29.

Obrazek ¢. 29
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11.2. Sefizeni montazni skupiny spojka infinite

Montazni skupina spojka infinite vyzaduje pist, ktery pracuje s pfidrzovacem. Je nutné zajistit, Ze tyto dvé
soucasti spolupracuji a pohybuji se spravné. Manualné zaviete nastroj pro kontrolu nasledujicich kroku:

1. Pist stlaci vyvySenou sestavu na pfidrzovaci a zapadne do stlacené polohy (viz obrazek €. 29).
2. Kdyz je nastroj manualné otevien, pist odtlaci pfidrzovac, coz zpUsobi, Ze se povrch pfidrzovace vrati
do své vyvysené polohy a umoznuje pistu vratit se volné zpét (viz obrazek ¢&. 30).

Obrazek ¢. 30 (pokr.)

Obrazek ¢. 30 (Konec)

11.3. Provoz

Provoz montazni skupiny spojka infinite na stroji je dosazen vytvorenim fady krimpovani pro dosazeni
kompletniho spojeni pfes nefezany pas nosice. Tato fada musi obsahovat ¢asti, které nepfefezavaji pas
nosic¢e a posledni krimpovani musi pas odfiznout.

— POZNAMKA
1 | Montazni skupinu spojka Infinite nelze pouzivat souc¢asné s montazni skupinou vklada¢ dratd. Uzivatel musi zvolit jednu
sestavu pro aplikaci.

Kdyz jste v reZzimu kalibrace, kazda krimpovana koncovka je odfiznuta z nosi¢e pasu pro fadné zméreni
pozadované vysky krimpovani. Toto vytvari jednoduchy zplsob, jak zavést spravnou vysku krimpovani pro
kazdy proces.

POZNAMKA
1 | Proradné urceni spravné vysky krimpovani, vypnéte fazeni na CQM a manuainé pouzijte Sipky pro pfesun k dal§imu pofadi
krimpovani aZ bude pfedchozi poradi zkalibrovano.
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11.4. Udrzba

Vizalné zkontrolujte mechanismus pas-pist pro znamky nadmeérného opotifebeni nebo poskozeni. Vyménte,
pokud zaznamenate nadmeérné opotfebeni nebo poskozeni. Kazdé dva tydny nebo po 500 000 cykll lehce
promazte.

12. SHRNUTI VERZI
Verze tohoto zakaznického manualu obsahuiji:
¢ Pfidani Volitelné montazni skupina spojka infinite; nova sekce 11 a poznamky v manualu.
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	2. Pečlivě zkontrolujte celý terminátor pro známky poškození, ke kterému mohlo dojít při přepravě. Pokud je jakkoliv poškozen, vzneste reklamační nárok vůči dopravci a okamžitě informujte TE.
	3. Zkontrolujte, zda jsou všechny součásti zabezpečeny.
	4. Zkontrolujte veškerá zapojení na uvolněné spoje, natržení nebo jiné možné příčiny elektrických zkratů.
	5. Zkontrolujte veškerá pneumatická vedení, zda nejsou uvolněné přípojky a výřezy, které by mohly způsobit netěsnost.

	3.2. Pokyny ohledně umístění terminátoru
	A. Stůl
	B. Umístění terminátoru na stole
	C. Židle obsluhy
	D. Nožní spínač

	3.3. Instalace

	4. NASTAVENÍ
	4.1. Kontrola zarovnání před naložením
	1. Před připojením vzduchu nebo elektřiny zcela zavřete regulátor vzduchu tím, že otočíte knoflík regulátoru proti směru hodinových ručiček až na doraz.
	2. Připojte elektřinu a přívod vzduchu k terminátoru.
	3. Stlačte zapínací tlačítko (viz na Obrázek 9).
	4. Stlačte tlačítko režim.
	5. Stlačte tlačítko beran a potom pomalu otevřete regulátor tak, že budete otáčet knoflík ve směru hodinových ručiček. Toto umožní beranu posunout se pomalu.
	6. Sledujte pozorně ostří a krimpovací zařízení, jak se blíží kovadlině. Pokud nejsou ostří a krimpovací zařízení v rovině, okamžitě zavřete regulátor tak, že otočíte knoflík proti směru hodinových ručiček. Proveďte nutné úpravy před pokračováním v po...
	7. Poté, co byl beran plně vysunut, otevřete knoflík regulátoru (otočte ve směru hodinových ručiček) než ukazatel zobrazuje hodnoty  621 kPa [90 psi]. Pod tlakem zůstane tlouk plně vysunutý.
	8. Pro zasunutí beranu stiskněte znovu tlačítko beran.
	9. Stlačte tlačítko podavač.
	10. Stlačte tlačítko režim pro vstup do režimu běh.
	11. Stlačte tlačítko zapínání, potom odpojte elektřinu a přívod vzduchu.

	4.2. Postup zarovnání nástroje
	1. Otevřete kryty.
	2. Demontujte tři šrouby, které připevňují držák kovadliny k rámu.
	3. Demontujte přidržovač od držáku kovadliny a demontujte kovadlinu; potom nasuňte nový držák kovadliny na kluznici krimpovacího zařízení a volně namontujte tři šrouby k držáku kovadliny.
	4. Namontujte kovadlinu a přidržovač (pro teminátory přímého spojení namontujte obě kovadliny). Pouze pro terminátory přímého spojení posuňte držák kovadliny dokud se kluznice produktu nedotýká čepele (slug blade).
	5. Položte tloušťku papíru na kovadlinu(y) a umístěte kovadlinu na střed pod krimpovač.
	6. Pomalu posuňte beran provedením kontroly zarovnání před naložením, která je popsána v 4.1.
	7. Utáhněte šrouby, které přidržují držák kovadliny k rámu a utáhněte šrouby v přidržovači pro upevnění přidržovače k držáku kovadliny.
	8. Zavřete kryty na terminátoru
	9. Zatáhněte beran pomocí kontroly zarovnání před naložením, který je popsán v Odstavci 4.1.

	4.3. Nakládání pásu koncovky
	A. Pro terminátor spojek
	1. Umístěte roli koncovek správného typu na podporu navíjení tak, že pás koncovek vstupuje do rýhy na zadní straně krytu podavače s otevřeným U směrem k zadní straně terminátoru.
	2. Otočte páku pro uvolnění a držte ji otevřenou (vzadu), potom vložte pás koncovek skrz kluznici pásu a rýhu v krytu podavače dokud nedosáhne k prstu podavače (viz Obrázek 13).
	3. Stlačte a držte tlačítko pro uvolnění prstu podavače na přední straně krytu podavače, zatímco probíhá vkládání pásu koncovek do té doby, než první koncovka dosáhla konce prstu podavače. Potom uvolněte tlačítko pro zapojení prstu podavače. Jemně zat...

	B. Pro terminátor - přímé spojení
	1. Umístěte roli koncovek správného typu na podporu navíjení tak, že pás koncovek vstupuje do rýhy na zadní straně krytu podavače s otevřeným U směrem k zadní straně terminátoru.
	2. Zvedněte kryt tahu pro uvolnění a držte jej otevřený, potom vložte pás koncovek skrz kluznici pásu a rýhu v krytu podavače dokud nedosáhne k prstu podavače (viz Obrázek 3).
	3. Vložte pás koncovek do té doby, dokud nedosáhne první koncovka na konec prstu podavače a je nad spodní částí nástrojem (kovadlina). Jemně zatáhněte na pás koncovek pro zajištění indexace prstu podavače s první koncovkou. viz Refer až Obrázek 15.


	4.4. Terminator kontrola
	A. Podavač pás koncovek - kontrola
	1. Připojte elektřinu a přívod vzduchu.
	2. Stiskněte tlačítko zapnutí/vypnutí na zapnuto (umístění na ovládacím panelu operátora hned pod normálními tlačítky).
	3. Stlačte zapínací tlačítko
	4. Stlačte a uvolněte tlačítko podavače. Pás koncovek by se měl posunout o jednu délku koncovky. Pokračujte se stlačováním a uvolňováním tlačítka podavače dokud není první koncovka umístěna ve středu kovadliny. Pokud se koncovka nezastaví přímo uprost...
	5. Po dokončení této kontroly proveďte kontrolu spojení válce tlouku/tlouku, jak je popsáno v  odstavích 4.4.0.

	B. Kontrola spojení tlouku/válce tlouku
	1. Demontujte kryt terminátoru demontáží šroubů a těsnění.
	2. Připojte elektřinu a přívod vzduchu. Stiskněte tlačítko spuštění pro zajištění tlaku na zatahovací straně válce beranu.
	3. Zkontrolujte, že je spínač tlouku na válci tlouku skutečně zavřený. Pokud je nutné, upravte spínač, jak popisuje odstavec 6.3.B.
	4. Vstupte do manuálního režimu stlačením tlačítka režim.
	5. Stlačte tlačítko beranu pro vysunutí válce beranu.
	6. Zkontrolujte spínač vysunutí tlouku na válci tlouku. Pokud je nutné, upravte spínač, jak popisuje odstavec 6.3.A.
	7. Znovu namontujte kryt terminátoru.
	8. Proveďte kontrolu manuálního krimpování, jak popisuje odstavec 4.4.C.

	C. Kontrola manuálního krimpování
	1. Po připojení elektřiny a přívodu vzduchu, stlačte tlačítko spuštění.
	2. Když je koncovka v "cílové oblasti" umístěte lakovaný měděný drát nebo kombinaci krouceného drátu a lakovaného měděného drátu do pozice, lakovaný měděný drát by měl být umístěn na spodní části koncovky.
	3. Proveďte manuální cyklus terminátoru, jak popisuje odstavec 4.1. Sledujte posun tlouku a řezání a krimpování koncovky v "cílové oblasti."
	4. Poté, co se tlouk plně zasune, odstraňte koncovku a zkontrolujte ji v souladu s odstavcem 4.5. Pokud je nutné, proveďte potřebné úpravy.
	5. Po dokončení této kontroly proveďte kontrolu automatického krimpování, jak je popsáno v odstavci 4.4.D.

	D. Kontrola automatického krimpování

	4.5. Kontrola zakončení
	1. Zkontrolujte zakončení, zda vyhovují požadavkům uvedeným v Obrázek 16, Detail A.
	2. Změřte výšku krimpování zakončení za použití mikrometru pro měření výšky krimpování, jak naznačuje Obrázek 16, Detail B. Výška krimpování musí být v rozmezí +0.08 mm [+.003 in.] specifikovaných rozměrů pro daný typ koncovky a tloušťku použitého drátu.


	5. PROVOZ PŘI PRODUKCI
	1. Připojte terminátor k přívodu vzduchu.
	2. Zapojte přívod elektřiny. Ujistěte se, že jsou všechny kryty na místě.
	3. Stlačte zapínací tlačítko
	4. Umístěte dráty do "cílové oblasti" v rovině s koncovkou. Když používáte kroucený nebo lakovaný měděný drát, umistěte je do pozice jak je naznačeno v Obrázek 14 (terminátor spojky) nebo Obrázek 15 (terminátor přímého spojení). Když spojujete dva neb...
	5. Když máte dráty připravené na správné pozici, stlačte nožní spínač. Terminátor provede pouze jeden cyklus nezávisle na době stlačení nožního spínače.
	6. Při dokončení produkce stlačte tlačítko zapínání. Odpojte elektřinu a přívod vzduchu.

	6. NASTAVOVÁNÍ A SEŘIZOVÁNÍ
	6.1. Úprava výšky krimpování (dílčí zvýšení nástroje)
	6.2. Úpravy podavače
	A. Pro terminátory spojek
	A.1. Prst podavače - zapojení
	1. Demontujte kryt podavače (2161526-1).
	2. Naplňte pás koncovek dokud nedosáhne k prstu podavače. NENAPLŇUJTE pás koncovek dál než k prstu podavače (viz Obrázek 18).
	3. Upravte matici (986965-7) dokud není prst podavače upraven (viz Obrázek 18).
	4. Zatlačte pás koncovek dopředu pro zajištění "kliknutí" koncovek za prstem podavače, potom zatáhněte pás koncovek zpět pro zajištění správného zapojení pásu koncovek s prstem podavače.
	5. Znovu namontujte kryt podavače.

	A.2. Ventily řízení toku
	A.3. Pás koncovky - tah
	1. Uvolněte matici na seřizovacím šroubu tahu. Když je páka tahu uvolněná, otočte seřizovací šroub dle potřeby, dokud neleží táhlo v rovnováze na pásu koncovky.
	2. Držte seřizovací šroub v upravené pozici a utáhněte matici.
	3. Otočte páku táhla pro zvednutí táhla z pásu koncovky. Táhlo by mělo otáčet na seřizovacím šroubu.

	A.4. První pohyb podavače a úprava pozice
	1. Demontujte kryt podavače (2161526-1).
	2. Posuňte hřídel válce podavače do plně zatažené pozice.
	3. Otočte upravovacím kolečkem (2161481-1) na příslušný rozměr "L" pro zpracovávaný typ koncovky (viz Obrázek 18). Viz nákres 2161490 pro rozměr "L" pro koncovky AMPLIVAR.  Pokud nemáte k dispozici údaje, nastavte "L" na rozteč koncovky plus polovinu ...
	4. Naplňte pás koncovky a manuálně podejte pás zatlačením hřídele válce podavače do pozice plného prodloužení a zatažení dokud není koncovka umístěna nad kovadlinou.
	5. Uvolněte matici (18029-3) na pohyblivém kloubu (2168420).
	6. Držte hřídel válce podavače plně vysunutou a upravte pohyblivý kloub, dokud není plocha odříznutí v rovině s řezacím nástrojem.
	7. Utáhněte matici na pohyblivém kloubu.
	8. Namontujte všechny kryty.
	9. Připojte elektrický a pneumatický zdroj k terminátoru.
	10. Proveďte několikrát krimpování a změřte řezy koncovky
	11. Pokud se řezy (vepředu a vzadu) každé koncovky liší o více než 0.05 mm [.002 in.], odpojte elektrický a pneumatický zdroj, odstraňte kryt podavače a opakujte kroky 5 až 10 dokud se řezy neliší o 0.05 mm [.002 in.] nebo méně.
	12. Když se řezy liší o méně než 0.05mm [.002 in.], proveďte proces detailní úpravy.

	A.5. Detailní úprava pozice podavače
	1. Prohlédněte krimpovanou koncovku a zjistěte, zda pás koncovky potřebuje podání více nebo méně. Pokud je část A delší než část B, podavač je nutné zvýšit. Pokud je část B delší než část A, podavač je nutné snížit.
	2. Vložte 3-mm šestihranný klíč nebo podobně velký šroubovák skrz přístupový otvor v zadním krytu podavače do upravovacího kolečka (viz Obrázek 20).
	3. Otočte upravovacím kolečkem v požadovaném směru pro zvýšení nebo snížení vzdálenosti podavače (viz Obrázek 20).
	4. Proveďte krimpování a prohlédněte další koncovky a opakujte kroky 2 a 3 do té doby, než jsou řezy rovnoměrné.


	B. Pro terminátory - přímé spojení
	B.1. Prst podavače - zapojení
	1. Demontujte kryt podavače (2161780-1).
	2. Naplňte pás koncovek dokud nedosáhne k prstu podavače. Nenaplňujte pás koncovky za prst podavače.
	3. Zatlačte pás koncovek dopředu pro zajištění "kliknutí" koncovek za prstem podavače, potom zatáhněte pás koncovek zpět pro zajištění správného zapojení pásu koncovek s prstem podavače (viz Obrázek 21).
	4. Znovu namontujte kryt podavače.

	B.2. Ventily řízení toku
	B.3. Pás koncovky - tah
	1. Zvýšení nebo snížení tlaku táhla tlačením nebo uvolněním kompresních pružin táhla. Kloubové matice, které obsahují pružinu, by měly být ve stejné relativní pozici na knoflíku táhla pro rovnováhu tlaku pružiny.
	2. Dva seřizovací šrouby táhla mají táhlo udržovat ve vzdálenosti od krytu podavače a pomáhat s umístěním koncovek. Seřizovací šrouby nesmí být seřízeny tak, aby zamezovaly tažení koncovek.
	3. Otočte páku táhla pro zvednutí táhla z pásu koncovky. Táhlo by mělo otáčet na seřizovacím šroubu.

	B.4. První pohyb podavače a úprava pozice
	1. Demontujte kryt podavače (2161529-1).
	2. Posuňte hřídel válce podavače do plně zatažené pozice.
	3. Otočte upravovacím kolečkem na příslušný rozměr "L" pro zpracovávaný typ koncovky. Viz nákres zákazníka pro rozměr "L" pro koncovky AMPLIVAR. Pokud nemáte k dispozici údaje, nastavte "L" na rozteč koncovky plus polovinu mezery mezi koncovkami (viz ...
	4. Naplňte pás koncovky a manuálně podejte pás zatlačením hřídele válce podavače do pozice plného prodloužení a zatažení dokud není koncovka umístěna nad kovadlinou.
	5. Uvolněte matici (18029-3) na pohyblivém kloubu (2168420).
	6. Držte hřídel válce podavače plně vysunutou a upravte pohyblivý kloub, dokud není plocha odříznutí v rovině s řezacím nástrojem.
	7. Utáhněte matici na pohyblivém kloubu.
	8. Namontujte všechny kryty.
	9. Připojte elektrický a pneumatický zdroj k terminátoru.
	10. Proveďte několikrát krimpování a změřte řezy koncovky.
	11. Pokud se řezy (vepředu a vzadu) každé koncovky liší o více než 0.05 mm [.002 in.], odpojte elektrický a pneumatický zdroj, odstraňte kryt podavače a opakujte kroky 5 až 10 dokud se řezy neliší o 0.05 mm [.002 in.] nebo méně.
	12. Když se řezy liší o méně než 0.05mm [.002 in.], proveďte proces detailní úpravy.

	B.5. Detailní úprava pozice podavače
	1. Prohlédněte krimpovanou koncovku a zjistěte, zda pás koncovky potřebuje podání více nebo méně. Pokud je část A delší než část B, podavač je nutné zvýšit. Pokud je část "B" delší než část "A", podavač je nutné snížit.
	2. Vložte 3-mm šestihranný klíč nebo podobně velký šroubovák skrz přístupový otvor v zadním krytu podavače do upravovacího kolečka. viz Obrázek 23.
	3. Otočte upravovacím kolečkem v požadovaném směru pro zvýšení nebo snížení vzdálenosti podavače (Obrázek 23).
	4. Proveďte krimpování a prohlédněte další koncovky a opakujte kroky 2 a 3 do té doby, než jsou řezy rovnoměrné.



	6.3. Úprava tlouku a spínače podavače
	A. Spínač vysunování tlouku
	1. Stlačte tlačítko tlouku pro vysunutí tlouku.
	2. Zkontrolujte příslušný vstup pro řízení spínače.
	3. Pro úpravu řízení spínače použijte malý plochý šroubovák pro uvolnění čidla na válci. Upravujte jej dokud se nerozsvítí světlo čidla.
	4. Utáhněte šroub pro zajištění.
	5. Stlačte tlačítko beranu pro zatažení beranu.

	B. Spínač zatahování beranu
	1. Zkontrolujte příslušný vstup pro řízení spínače.
	2. Pro úpravu řízení spínače použijte malý plochý šroubovák pro uvolnění čidla na válci. Upravujte jej dokud se nerozsvítí světlo čidla.
	3. Utáhněte šroub pro zajištění.

	C. Spínač vysunutí podavače
	1. Zkontrolujte příslušný vstup pro řízení spínače.
	2. Pro úpravu řízení spínače použijte malý plochý šroubovák pro uvolnění čidla na válci. Upravujte jej dokud se nerozsvítí světlo čidla.
	3. Utáhněte šroub pro zajištění.

	D. Spínač zatahování podavače
	1. Stlačte tlačítko podavače pro zatažení podavače.
	2. Zkontrolujte příslušný vstup pro řízení spínače.
	3. Pro úpravu řízení spínače použijte malý plochý šroubovák pro uvolnění čidla na válci. Upravujte jej dokud se nerozsvítí světlo čidla.
	4. Utáhněte šroub pro zajištění.



	7. PREVENTIVNÍ ÚDRŽBA
	A. Čištění
	1. Očistěte celý terminátor čistým suchým hadříkem.
	2. Odstraňte veškeré kovové zbytky (piliny) a další nečistoty použitím vysavače, kartáče nebo vzduchové trysky.
	3. Odstraňte veškeré stopy maziva z míst, která nemají být promazána a z nepohyblivých součástí použitím vhodného rozpouštědla nebo podobného čisticího prostředku.

	B. Kontrola
	1. Zkontrolujte, zda jsou všechny součásti terminátoru zabezpečeny. Proveďte veškeré nutné opravy pro zabránění poruchám.
	2. Zkontrolujte terminátor pro známky nadměrného použití. Nahraďte veškeré nepoužitelné části.
	3. Zkontrolujte veškerá elektrická vedení, zda nejsou známky poškozené izolace, odření a/nebo uvolněné spoje. Proveďte veškeré potřebné opravy s nahlédnutím do elektrického schématu a výkresu elektrického vedení, které je dodáváno s terminátorem.
	4. Zkontrolujte vedení vzduchu pro zamezení uvolněným spojům. Proveďte veškeré potřebné opravy s nahlédnutím do pneumatického diagramu (Obrázek 8) (viz odstavec 2.3.).
	5. Zkontrolujte filtr pro nadměrnou kondenzaci. Vypusťte a vyčistěte filtr, pokud je potřeba.

	C. Mazání
	1. Promažte kování skrz otvory v rámu za použití mazací pistole, která obsahuje mazivo NLGI-2 EP
	2. Promažte kolejnici prstu podavače mazivem SAE č. 30.
	3. Promažte vlákna přesného šroubu pro úpravy mazivem SAE 30.
	4. Promažte kolejnici spojovacího nastavovacího prvku mazivem SAE č. 30.
	5. Odstraňte přebytečné mazivo.


	8. CHYBOVÉ KÓDY A OBRAZOVKA I/O
	8.1. Chybové kódy
	8.2. Obrazovka I/O

	9. VÝMĚNA A OPRAVA
	9.1. Terminátory spojek
	A. Výměna čepele a/nebo krimpovacího nástroje
	1. Demontujte kryt kovadliny a kryt beranu demontáží šroubů.
	2. Demontujte dva šrouby, které přidržují krimpovací nástroj a čepel ke krytu krimpovače. Věnujte pozornost orientaci těchto dílů pro účely výměny.
	3. Namontujte novou čepel a krimpovač použitím obráceného postupu procesu demontáže.

	B. Výměna kovadliny, držáku kovadliny a kluznice čepele
	1. Demontujte kryt kovadliny a kryt beranu demontáží šroubů.
	2. Demontujte šrouby, které připevňují stěrač k držáku kovadliny.
	3. Vyjměte kovadlinu z držáku kovadliny.
	4. Pokud vyměňujete pouze kovadlinu, namontujte novou kovadlinu použitím obráceného postupu procesu demontáže.
	5. Pokud vyměňujete pouze kluznici čepele, uvolněte šrouby a odstraňte kluznici. Namontujte novou kluznici použitím obráceného postupu procesu demontáže.
	6. Pokud vyměňujete pouze držák kovadliny, demontujte tři šrouby, které jej přidržují na rámu. Namontujte nový držák kovadliny a namontujte kluznici použitím obráceného postupu procesu demontáže. Pro kontrolu zarovnání před naložením viz odstavec 4.1....
	7. Namontujte kryty.

	C. Výměna prstu podavače
	1. Demontujte dva šrouby, které přidržují válec podavače ke krytu podavače. Odložte válec podavače od krytu podavače pro vypojení nástavce válce podavače od aktuátoru spínače.
	2. Demontujte dva šrouby a přidržovač prstup podavače na zadní straně krytu podavače; potom demontujte držák prstup podavače z přední strany.
	3. Uvolněte matici a demontujte šroub a kompresní pružinu; potom demontujte prst podavače z držáku.
	4. Pokud je to nutné, namontujte na nový prst podavače čep. Namontujte prst podavače použitím obráceného postupu procesu demontáže.
	5. Proveďte úpravy podavače jak je popsáno v odstavci 6.2.

	D. Opravy pneumatického systému
	E. Opravy elektrického systému
	F. Nástrojová matice

	9.2. Terminátory - přímé spojení
	A. Výměna čepele a/nebo krimpovacího nástroje
	1. Demontujte kryt kovadliny a kryt tlouku.
	2. Demontujte dva šrouby v ostří (slug blade) a vyjměte ostří (slug blade) z tlouku. Věnujte pozornost orientaci těchto dílů pro účely výměny.
	3. Namontujte nové ostří (slug blade) tak, aby bylo přiléhalo ke spodní části drážky tlouku.
	4. Proveďte kontrolu zarovnání před naložením, jak je popsáno v odstavci 4.1.
	5. Namontujte kryt kovadliny a kryt tlouku.

	B. Výměna krimpovače
	1. Demontujte šrouby, které připěvňují kryt tlouku. Demontujte kryt tlouku.
	2. Demontujte dva šrouby z konce vlákna.
	3. Demontujte šrouby s půlkulatou hlavou pro odstranění izolace krimpovače, krimpovače drátů, izolačních disků a oddělovače (pokud je používán). Odstraňte krimpovače od tlouku spolu s uvolněným koncem vlákna
	4. Namontujte náhradní krimpovače mezi kterými jsou konce vlákna. Krimpovač drátů musí být přiléhat ke spodní části drážky tlouku a izolační krimpovač musí být přiléhat k příslušnému povrchu izolačního disku.
	5. Namontujte na řezač drátů konec vlákna.
	6. Proveďte kontrolu zarovnání před naložením, jak je popsáno v odstavci 4.1.
	7. Namontujte kryt tlouku.

	C. Výměna kovadliny
	1. Odstraňte kryt kovadliny demontáží příslušných šroubů.
	2. Demontujte kryt přidržovače.
	3. Vyjměte kovadlinu z držáku kovadliny.
	4. Namontujte kovadliny a potom kryt přidržovače tak, aby kovadliny byly upevněny na držáku kovadliny.
	5. Proveďte kontrolu zarovnání před naložením, jak je popsáno v odstavci 4.1.
	6. Namontujte kryt kovadliny.

	D. Výměna vložky prstu podavače
	1. Demontujte dva šrouby s plochou hlavou, které přidržují prst podavače a vyměňte vložku prstu podavače.
	2. Připevněte vložku prstu podavače pomocí dvou šroubů s plochou hlavou.
	3. Uvolněte matici a demontujte šroub a kompresní pružinu; potom demontujte prst podavače z držáku.
	4. Pokud je to nutné, namontujte na nový prst podavače čep. Namontujte prst podavače použitím obráceného postupu procesu demontáže.
	5. Proveďte úpravy podavače jak je popsáno v odstavci 6.2.

	E. Opravy pneumatického systému
	F. Opravy elektrického systému
	G. Výměna přidržovadla produktu
	1. Demontujte přidržovadlo produktu.
	2. Manuálně snižte tlouk a namontujte nové přidržovadlo produktu ke krytu podavače tak, aby hrana čepele přiléhala k řezači.
	3. Proveďte kontrolu zarovnání před naložením, jak je popsáno v odstavci 4.1.

	H. Nástrojová matice


	10. VKLADAČ DRÁTŮ - VOLITELNÁ MONTÁŽNÍ SKUPINA
	10.1. Montáž zařízení vkladač drátů
	1. Zkontrolujte, že není zapojená elektřina a přívod vzduchu.
	2. Pečlivě prohlédněte výkres montážní skupiny vkladač drátů 2161635, který je přiložen. Před zahájením montáže se ujištěte, že montážní skupina vkladač drátů obsahuje všechny položky, které jsou uvedeny na seznamu materiálu.
	3. Demontujte kryt vkladače a připevněte montážní skupinu vkladač drátů ke krytu terminátoru, jak naznačuje výkres.
	4. Vložte vodicí hadici drátů do krytu vodiče pásu jak je naznačeno na výkresu.
	5. Demontujte lomený držák terminátoru z podpůrného ramena kotouče a nahraďte jej novým podpůrným ramenem kotouče, který je dodán s montážní skupinou vkladač drátů. Přemistěte nástavec podpory kotouče k novému podpůrnému držáku kotouče.
	6. Demontujte hlavní kryt terminátoru pro odhalení montážní skupiny pneumatického ventilu. Terminátor je vybaven prázdnou pozicí v montážní skupině ventilu pro montážní skupinu vkladače drátů.
	7. Demontujte prázdnou pozici a namontujte elektromagnetický ventil, který je dodán s montážní skupinou vkladač drátů. Dávejte si pozor, abyste při montáži ventilu nepoškodili nebo neuvolnili těsnění.
	8. Připojte válec vkladače drátů k potrubí ventilu terminátoru za použití dodané vzduchové hadice. Pro výkres montážní skupiny vkladače drátů (pneumatický diagram) viz Obrázek 8.
	9. Umistěte kotouč koncovek AMPLIVAR na podpůrný nástavec kotouče a umistěte cívku příslušného lakovaného měděného drátu velikost 18 až 22 AWG na pozici kotouče vkladače drátů. Zaveďte lakovaný měděný drát do pružné hadice, která je propojená s vklada...
	10. Pokračujte s podáváním lakovaného měděného drátu, dokud nevstoupí do kolejnice podavače terminátoru a není v rovině s nástrojem řezání.

	10.2. Seřízení montážní skupiny vkladač drátů
	A. Řízení toku
	B. Nástavec válcové tyče
	C. Nástavec pístu vkladače drátů
	D. Zapojení pístu vkladače drátů

	10.3. Provoz
	10.4. Údržba
	1. Jednou týdně, nebo každých 50 000 cyklů demontujte kryt vkladače drátů a vyčistěte veškeré nečistoty pomocí malého kartáče nebo proudu stlačeného vzduchu. Stlačený vzduch používaný k čištění musí být snížen na méně než 207 kPa [30 psi] a musí být p...
	2. Zkontrolujte, zda jsou všechny součásti vkladače drátů zabezpečeny.
	3. Promažte obě západky použitím kapky maziva SAE 30 na otočný čep.
	4. Znovu namontujte kryt.


	11. Volitelná montážní skupina spojka infinite
	11.1. Montáž zařízení spojka infinite
	1. Když je objednána montáž zařízení spojka infinite s terminátorem, bude montážní skupina spojka infinite a veškeré příslušenství namontováno a upraveno před odesláním. V tomto případě není nutná žádná další montáž nebo úpravy.
	2. Když je zařízení spojka infinite objednáno zvlášť (pro montáž ke konkrétnímu zařízení), proces montáže je následující:
	a. Zkontrolujte, že není zapojená elektřina a přívod vzduchu.
	b. Pečlivě prohlédněte výkres montážní skupiny spojka infinite, který je přiložen. Před zahájením montáže se ujištěte, že montážní skupina spojka infinite obsahuje všechny položky, které jsou uvedeny na seznamu materiálu.
	c. Demontujte tlouk a nahraďte novou sestavou tlouku.
	d. Namontujte čepel, píst a přidržovač, jak naznačuje obrázek č. 29.
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