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SRODKI OSTROZNOSCI — UNIKANIE OBRAZEN

Zabezpieczenia zaprojektowane dla tego wyposazenia majg na celu ochrone operatoréw i pracownikéw
zajmujgcych sie konserwacja przed wigkszo$cig zagrozen podczas korzystania z urzgdzenia. Operator oraz
pracownicy wykonujgcy naprawy muszg jednak podjaé okreslone srodki ostroznosci, aby unikng¢ obrazen, a
takze uszkodzenia wyposazenia. W celu uzyskania najlepszych wynikow urzadzenia nalezy uzywac¢ w
srodowisku suchym, bezpytowym. Nie uzywac¢ urzgdzania w srodowisku gazowym lub niebezpiecznym.

Nalezy doktadnie stosowac nastepujgce srodki ostroznosci przed uzyciem urzgdzenia i po nim:

N\ Podczas obstugi urzgdzenia zawsze korzystac z
) dopuszczonych do uzytku Srodkéw ochrony wzroku.

Przed wykonaniem naprawy lub konserwacji

\. Urzadzenia nalezy zawsze wytgczyc gtowny wytgcznik
B " zasilania i odfaczyé przewdd zasilajacy od zrodia
455\ Podczas obstugi urzadzenia zawsze korzystac z pradu.

odpowiednich $rodkow ochrony stuchu.

y \\.l Nigdy nie wkfadac rak do zainstalowanego urzadzenia.
. Ruchome czesci mogq cig¢ i miazdzyc. Podczas pracy L o 4 Nigdy nie zakfadac luznych ubrari ani bizuterii, ktore

\, osfony powinny by¢ zawsze na migjscu. = mogq zosta;f pochwycone przez ruchome czesci
wyposaZenia.

l/ \l Nigdy nie zmieniac, nie modyfikowac ani nie uzywac
L o 4 urzgdzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.

Ryzyko wystapienia porazenia pradem.

CENTRUM WSPARCIA DS. OPRZYRZADOWANIA

BEZPLATNE POtACZENIE 1-800-722-1111 (TYLKO KONTYNENTALNA CZESC USA ORAZ
PORTORYKO)

W razie potrzeby srodki pomocy technicznej zapewnia Centrum wsparcia ds. oprzyrzadowania.

Ponadto specjalisci ds. serwisu mogg zapewni¢ pomoc w regulacji lub naprawie urzadzenia, jesli pojawig sie
problemy, z ktérymi nie moze sobie poradzi¢ wtasny personel odpowiedzialny za konserwacje.

INFORMACJE WYMAGANE PODCZAS KONTAKTU Z CENTRUM WSPARCIA DS. OPRZYRZADOWANIA

W momencie kontaktu z Centrum wsparcia ds. oprzyrzgdowania w zwigzku z serwisem urzadzenia na miejscu
powinna by¢ obecna osoba znajgca urzgdzenie, posiadajgca kopie instrukcji obstugi (z rysunkami), ktérej
mozna przekaza¢ odpowiednie instrukcje. W ten sposdb mozna unikngé wielu utrudnien.

Nalezy przygotowaé nastepujgce informacje:
1. Nazwa klienta
2. Adres klienta

3. Osoba do kontaktu (imie i nazwisko, stanowisko, numer telefonu oraz numer
wewnetrzny)

Osoba dzwonigca

Numer urzgdzenia (oraz numer seryjny, jesli jest)
Numer czesci produktu (oraz numer seryjny, jesli jest)
Stopien pilnosci

Rodzaj problemu

Opis niesprawnych czesci

= © © N o g &

0. Dodatkowe informacje/uwagi, ktére mogg byé pomocne

Wer. E 2
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Zespot bloku zawordw
(pod pokrywa)

Panel sterowania
operatora

Zespot prowadnicy

Zespo6t zasilania w

Zespot suwaka powietrze

Kontroler jako$ci krimpu (CQM) II

Zespot (patrz tabela)
oprzyrzadowania
krimpujacego
ZACISKARKA AMPLIVAR
Typ Model Numer czesci Opis

APT-5E (ekonomiczna) 2161900-[] | Precyzyjna reczna regulacja wysokosci krimpu.
: i Uzywana z CQM Il i oferujgca automatyczng regulacje wysokosci

APT-5A (automatyczna) 2161800 ] krimpu oraz automatyczne sekwencjonowanie.

taczenie APT-5E HF 2217700 ] Precyzyjna reczna regulacja wysokosci krimpu z opcja,
(ekonomiczna duzej mocy) wykorzystania duzej sity.
APT-5A HF Uzywana z CQM Il i oferujgca automatyczng regulacje wysokosci
- 2217600-[] | krimpu oraz automatyczne sekwencjonowanie z opcjq
(automatyczna wysokiej mocy) wykorzystania duzej siy.

Potaczenie APT-5E DC (ekonomiczna) 2161950-[] | Precyzyjna reczna regulacja wysokosci krimpu.
bezposrednie Uz ; ; : &
: 3 i ywana z CQM Ili oferujaca automatyczng regulacje wysokosci

(Direct Connect) APT-5A (automatyczna) 2261850 ] krimpu oraz automatyczne sekwencjonowanie.

3 - , ! Wyposazona w funkcje Infinite Splice i precyzyjng reczng regulacje
APT-5E Infinite Splice 2326145 ] wysokosci krimpu
Infinite Splice Wyposazona w funkcje Infinite Splice i CQM Il oraz oferujaca
APT-5A Infinite Splice 2326135-[] | automatyczng regulacje wysokosci krimpu oraz automatyczne
sekwencjonowanie

Uwaga: Wiecej informacji o CQM Il w dokumencie 409-10100.

1. WPROWADZENIE

Niniejsza instrukcja zawiera informacje dotyczgce konfiguracji, obstugi i konserwacji zaciskarki AMPLIVAT
przedstawionej na rysunku 1. Na rysunku 1 pokazano rozne wersje zaciskarki. Zaciskarki te naktadajg taczenia
pigtaili AMPLIVAR i gniazda zespotdw AMPLIVAR na przewody ze wstepnie sciggnietg izolacjg i na drut
nawojowy bez $ciggnietej izolacji.

Rysunek 1
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INFORMACJA
O ile nie wskazano inaczej, wymiary w tej instrukcji sq podane w jednostkach metrycznych [w nawiasie zwyczajowe
amerykanskie jednostki miar].

i @

Zabkowanie w tgczeniach przecina izolacje drutu nawojowego i pozwala uzyska¢ przewodnos$é. Eliminuje to
czasochtonne czynnosci zwigzane z usuwaniem izolacji. tgczenia sg wykonywane tak, aby zapewniaty
rownomierng wytrzymato$¢ mechaniczng i przewodnos¢ elektryczng przy duzej szybkosci produkcji.

Kazda zaciskarka AMPLIVAR wazy okoto 71 kg i wymaga zrédta zasilania o nastepujgcych parametrach:

od 100 do 240 V AC, 50/60 Hz, 3 A, jednofazowe, w zaleznosci od modelu zaciskarki. Do prawidtowego
dziatania wymagane jest sprezone powietrze pod minimalnym cisnieniem od 620,5 do 689,5 kPa [od 90 do 100
psi] w przypadku zaciskarek standardowych (E, Ai DC) i od 760 do

830 kPa [od 110 do 120 psi] w przypadku zaciskarek o duzej mocy (HF).

Opcjonalnie z zaciskarkg mozna zastosowaé zesp6t dociskania przewodow (Wire Stuffer) 2161635-1 w celu
wyeliminowania koniecznosci wymiany ztgczek AMPLIVAR, gdy przekréj (CMA) zaciskanych przewodéw jest
mniejszy niz okreslone minimum dla uzytego tgczenia. Uwaga: Urzgdzenie wykorzystuje sie, gdy CMA
uzytkownika jest mniejsze niz minimalne wskazane CMA dla zaciskanego produktu AMPLIVAR. Zespot
docisku przewodéw doprowadza dodatkowy drut nawojowy o okreslonym CMA do zaciskanego elementu w
celu uzyskania zakresu CMA okreslonego dla danego produktu AMPLIVAR.

. INFORMACJA
1 Jesli dostepne zasilanie w sprezone powietrze nie spetnia minimalnych wymagan, moze by¢ niezbedny wzmacniacz
powietrza. Patrz punkt 2.1 D.

INFORMACJA
Zespotu Infinite Splice nie wolno stosowac jednoczesnie z zespotem dociskania przewodow (Wire Stuffer). Uzytkownik musi
wybrac jeden zespét dla okre$lonego zastosowania.

i @

Podczas czytania tej instrukcji nalezy zwrécic¢ szczegdlng uwage na informacje oznaczone jako
NIEBEZPIECZENSTWO, UWAGA ORAZ INFORMACJA

NIEBEZPIECZENSTWO
Oznacza bezposrednio grozgce niebezpieczefistwo, ktore moze prowadzi¢ do umiarkowanych lub powaznych obrazen.

UWAGA
Oznacza stan, ktéry moze prowadzic¢ do uszkodzenia produktu lub wyposazenia.

INFORMACJA
Podkresla szczegolne lub wazne informacje.

i @

W celu uzyskania informacji wykraczajgcych poza zakres niniejszej instrukcji nalezy skontaktowac¢ sie z
Centrum wsparcia ds. oprzyrzgdowania pod numerem podanym na dole strony 1.

. INFORMACJA
1 Wymiary w tej instrukcji sq podane w jednostkach metrycznych [w nawiasie zwyczajowe amerykariskie jednostki miar].
Rysunki nie zostaty narysowane z zachowaniem skall.

2. OPIS

Zaciskarki AMPLIVAR automatycznie podajg kohcowki do obszaru zaciskania, zaciskajg koncéwki na drucie
nawojowym i przycinajg nadmiar przewodu. W przeciwienstwie do wielu standardowych zaciskarek stotowych
gtéwny ruch zaciskania odbywa sie w ptaszczyznie poziomej, a nie pionowej jak w wielu innych
automatycznych maszynach TE.

Oprzyrzgdowanie do zaciskania jest prawie zlicowane z prawg powierzchnig koncowki, co pozwala operatorowi
na trzymanie drutu blisko oprzyrzadowania w celu tgczenia bardzo krétkich przewodéw.

Wer. E 4
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Podczas produkcji operator umieszcza drut nawojowy i przewdd w tulei na przewdd, w ,,obszarze docelowym”
zaciskarki, a nastepnie wciska przetgcznik nozny. Zaciskarka automatycznie $cina koncéwke z tasmy, zaciska
ja na przewodzie, odcina nadmiar i przesuwa nastepng koncéwke w pole zaciskania. Obwod elektryczny
zaciskarki zapobiega podwoéjnemu zatgczeniu; oznacza to, ze przetgcznik nozny nie moze by¢ uruchomiony w
trakcie cyklu. Czas wcisniecia przycisku noznego nie ma krytycznego znaczenia.

Duza liczba kombinacji tgczonych przewodéw wymaga pewnych zmian oprzyrzgdowania, ale konstrukcja
urzgdzenia pozwala zminimalizowac¢ liczbe koniecznych zmian. Kombinacje oprzyrzgdowania przedstawiono
na rysunku 216175. Do wykonania catego zakresu potgczen wymagane sg tylko dwie rézne ptyty podawcze. W

jedng ztgczke mozna potgczy¢ dwa lub trzy przewody. Mozna stosowac rézne kombinacje drutu nawojowego i
przewodu (drut, linka lub linka fgczona).

i

i @

INFORMACJA

Drut nawojowy nalezy zawsze umieszczac na dnie tulei na przewdd zaciskany, tak aby zabkowanie przebito pokrycie drutu
nawojowego w celu uzyskania zadowalajgcego zakoriczenia.

INFORMACJA
CMA to miara okreslajgca przekréj poprzeczny okregu druta nawojowego. Na przyktad przy potaczeniu dwoch drutéw
nawojowych o $rednicy 0,040 cala kazdy przewdd bedzie miat CMA réwne 40 mili kwadratowych lub 1600 CMA na przewdd,

co daje faczne CMA réwne 3200. CMA przewodu skrecanego to Srednica pojedynczej zyty w milach kwadratowych razy liczba
Zyt.

2.1. Gioéwne zespoly

Cztery gtéwne zespoty zaciskarek to: 1) zespét prowadnicy, 2) zesp6t oprzyrzgdowania krimpujacego,
3) zespot suwaka i 4) zespét zasilania w powietrze oraz bloku zaworow. Patrz rysunek 1.

A. Zespot prowadnicy

A.1. W przypadku zaciskarek typu Splice

Dla catego asortymentu kohcowek dostepne sg dwie rézne prowadnice. Kazda prowadnica zawiera
rowek, ktéry prowadzi tasme z koncowkami do ,,obszaru docelowego”. Palec posuwu, napedzany
sitownikiem pneumatycznym, przesuwa do przodu tasme z koncéwkami. Kazdy cykl ruchu zaciskarki
przesuwa tasme o jeden krok. Opdr na tasmie z koncéwkami zapobiega pociggnieciu tasmy podczas
ruchu powrotnego palca posuwu w celu uchwycenia kolejnego punktu podawczego na tasmie. Docisk
przytrzymuje i steruje ruchem tasmy z koncéwkami przez prowadnice (patrz Rysunek 2).

Wer. E
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Dzwignia zwolnienia
ciagniecia tasmy

Przycisk zwolnienia palca
pOSuWU

Prowadnica

Sitownik pneumatyczny

Sterowanie przeptywem

Przewody czujnika
pozycji

Rysunek 2

Wer. E 6
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A.2. W przypadku zaciskarek Direct Connect

Dla catego asortymentu koncoéwek dostepne sg dwie rézne prowadnice. Kazda prowadnica zawiera
rowek, ktéry prowadzi tasme z koncéwkami do ,obszaru docelowego”. Palec posuwu, napedzany
sitownikiem pneumatycznym, przesuwa do przodu tasme z kohcowkami. Kazdy cykl ruchu zaciskarki
przesuwa tasme o jeden krok. Opdr na tasmie z koncéwkami zapobiega pociagnieciu tasmy podczas
ruchu powrotnego palca posuwu w celu uchwycenia kolejnego punktu podawczego na tasmie. Docisk
przytrzymuje i steruje ruchem tasmy z koricéwkami przez prowadnice (patrz Rysunek 3).

Prowadnica tasmy Ciagniecie

Prowadnica Zwolnienie palca
poSuUWU

Sitownik pneumatyczny

Zwolnienie ciggniecia

S Sterowanie przeptywem

Sterowanie Przewody czujnika
przeptywem pozycji

Rysunek 3

FESTO jest znakiem towarowym.
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B. Zespot oprzyrzadowania krimpujacego

B.1. W przypadku zaciskarek typu Splice

Zespot oprzyrzadowania krimpujgcego sktada sie z uchwytu stempla, ostrza tngcego i stempla.
Uwaga: W przypadku maszyn z Infinite Splice patrz rozdziat 11.

Uchwyt stempla jest mocowany do suwaka za pomocg dwdch srub. Stempel i ostrze tngce sg
przymocowane do uchwytu stempla za pomocg dwoéch Srub. Boki przeciwlegte do powierzchni
zaciskania i scinania muszg by¢ osadzone na uchwycie stempla. Uchwyt kowadta jest mocowany do
ramy zaciskarki. Kowadlo jest trzymane w uchwycie kowadta przez ptyte prowadzacg urzgdzenia do
zdejmowania izolacji. Prowadnica ciecia jest zamontowana na uchwycie kowadta i zapewnia utozenie
przewodu w sposob pozwalajgcy uzyskac¢ perfekcyjny krimp. Prowadnica stempla jest zawsze
potgczona z uchwytem kowadta i eliminuje regulacje stempla-kowadta w jednym kierunku (patrz
Rysunek 4).

e

Wil

oy

Prowadnica ostrza []
Uchwyt kowadta (ﬂ:__.“?)
I
S N
o o
Kowadlo | |
o
Mocowanie Uchwyt
stempla
Ostrze
Stempel
Rysunek 4

Kiedy suwak przesuwa sie do przodu, ostrze thgce odcina odpad i jednoczesnie kohcowke z tasmy.
Gdy suwak cofa sie, ptyta zdejmowania izolacji odsuwa zacisnietg koncéwke od stempla. Po
osiggnieciu przez suwak catkowicie wycofanej pozycji na kowadto kierowany jest wstepnie ustawiony
podmuch powietrza, ktéry usuwa odpady z drutéw i $cinki z ,obszaru docelowego”. Kiedy suwak jest w
petni wycofany, palec posuwu wysuwa sie i cykl zostaje zakonczony.

Wer. E
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B.2. W przypadku zaciskarek Direct Connect

Zespot oprzyrzadowania krimpujacego dla koncéwek tgczonych bezposrednio sktada sie ze stempla
izolacji i drutéw z tarczg izolacji oraz podkfadki dystansowej zamocowanej do suwaka za pomocg
Sruby z tbem kulistym. N6z jest mocowany do suwaka za pomocg dwoch srub z tbem gniazdowym.
Kowadto drutéw i kowadto izolacji mocowane sg do uchwytu kowadta za pomoca ptyty mocujgcej.
Prowadnica produktu mocowana jest do uchwytu kowadta za pomocg dwéch $rub z tbem gniazdowym.
Ostrze docinania drutu mocowane jest do uchwytu kowadta za pomocg dwoch $rub z them
gniazdowym. Docisk produktu mocowany jest do prowadnicy za pomocg dwoch Srub z them kulistym.
Uchwyt kowadta mocowany jest do ramy za pomocg trzech srub z tbem gniazdowym (patrz Rysunek
5).

Kiedy suwak przesuwa sie do przodu, ndéz wstepnie przycina przewéd z pomocg docisku i ostrza do
przewodu. Nastepnie stempel przewodu i prowadnica produktu wykonujg ostateczne dociecie, a n6z i
ostrze przednie odcinajg tasme nosna z tasmy z koricowkami. Palec posuwu cofa sig, aby zebra¢
kolejng koncowke.

Produkt jest zaciskany, gdy suwak jest catkowicie wysuniety. Suwak cofa sie, a na kowadto kierowany
jest wstepnie ustawiony podmuch powietrza, ktéry usuwa odpady z przewoddw i $cinki z ,obszaru
docelowego”. Kiedy suwak jest w petni wycofany, palec posuwu wprowadza koncowke do pozyciji
zaciskania i cykl zostaje zakonczony.

Stempel izolacji

Tarcza izolacji

Stempel

przewodu Ogranicznik

rurki

No6z przewodt

Kowadto drutu

Kowadto izolacji

Ostrze przednie

Mocowanie

Rysunek 5

C. Zespot suwaka

Zespol suwaka zapewnia site niezbedng dla zacisniecia koncéwek przez stempel. Zespot suwaka sktada
sie z ramy zaciskarki, sitownika pneumatycznego suwaka, tgcznika, dzwigni katowej suwaka i suwaka.
Kiedy sitownik pneumatyczny suwaka jest catkowicie wycofany, suwak jest réwniez catkowicie
wycofywany przez fgcznik obu elementéw (patrz Rysunek 6).

Wiecej szczegotow na temat sprawdzania skoku suwaka znajduje sie w punkcie 4.3.C.
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Rama
zaciskarki

Cz*ujpiki_
Sitownik potozenia
pneumatyczn suwaka

y suwaka

Rysunek 6

D. Zespot zasilania w powietrze i bloku zaworéw

Sprezone powietrze doprowadzane do zaciskarki przechodzi przez filtry powietrza w celu zapewnienia
czystego powietrza do zawordw i sitownikéw pneumatycznych (patrz Rysunek 7).

Glownymi elementami tego uktadu sa: zawér odcinajgcy, filtr powietrza, filtr koalescencyjny, gtéwny zawoér
elektromagnetyczny, regulator, manometr i zespot kolektora. Funkcjonalny opis dziatania zaworéw w
odniesieniu do sitownikow pneumatycznych znajduje sie w schemacie pneumatycznym (Rysunek 8).

Zapasowy zawor
powietrza

Gtéwny zawdr powietrza

Wiot powietrza, filtr i
regulator Suwak — gt

Podmuch powietrza — g =11
Podawanie — SRS

opcjonalny zawor
docisku przewodow
(Wire Stuffer)

lub Infinite Splice

Rysunek 7
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2.2. Przetaczniki i urzadzenia sterujace

Panel sterowania operatora znajdujgcy sie z przodu zaciskarki zawiera wszystkie przetgczniki i elementy
sterujgce niezbedne do obstugi urzadzenia (patrz rysunek 1).

A. Domysine funkcje przyciskow
Patrz Rysunek 9.

ZASILANIE RESET
(POWER) ® 4
TRYB D 000 ZEROWANIE
(MODE) LICZNIKA
PODAWANIE = WAL T ,%. = PODMUCH
(FEED) @j POWIETRZA
SUWAK FUNKCJA
(RAM) OPCJONALNA
PRZYCISK FUNKCJA
ZASILANIE Wigcza i wytgcza zasilanie. Stan wylgczony przycisku ZASILANIE wytacza gtéwny doptyw
(POWER) powietrza i zasilanie elektryczne. Nalezy pamieta¢, ze do wigczenia zasilania niezbedny jest

doptyw powietrza (LOCKOUT ON).

Przetagcza zaciskarke miedzy dostepnymi trybami pracy.
Przy pierwszym wigczeniu zaciskarka znajduje sie w trybie roboczym (RUN).

TRYB (MODE) — Tryb RUN stuzy do automatycznego przejscia przez kroki pracy zaciskarki.

— Tryb reczny (MANUAL) stuzy do wykonywania wybranych ruchéw oprzyrzgdowaniem.
Do dokonywania zmian w trybie recznym stuzy klawiatura.

PODAWANIE Podaje produkt do oprzyrzagdowania krimpujacego. Moze by¢ wykorzystywany tylko w
(FEED) trybach RUN i MANUAL.

SUWAK (RAM) Zmienia tryby suwaka zaciskajacego. Moze by¢ wykorzystywany tylko w trybie recznym.

FUNKCJA Do uzytku z opcjonalnymi funkcjami docisku przewodow (Wire Stuffer) lub nieskonczonego
OPCJONALNA taczenia (Infinite Splice). Moze by¢ wykorzystywany tylko w trybie recznym.

PODMUCH Przechodzi do przedmuchania ,obszaru docelowego” powietrzem. Moze by¢ wykorzystywany
POWIETRZA w trybach roboczym i recznym.

RESET BtEDU

(ERROR RESET) Wykonuje reset zaciskarki po wystgpieniu btedow.

ZEROWANIE
LICZNIKA (COUNT | Zeruje licznik cykli zaciskania.
RESET)

Rysunek 9
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B. Specjalne funkcje przyciskow

Funkcje wymienione w Rysunek 10 wykonuje sie przy wtgczonym zasilaniu i mogg byc¢ realizowane przy
otwartych ostonach.

a NIEBEZPIECZENSTWO

Podczas wykonywania tych funkcji nalezy by¢ pewnym, Ze nie dojdzie do kolizji mechanizméw ani sytuaciji niebezpiecznej.

PRZYCISK

FUNKCJA 1 OPIS

TRYB POSUWU
(FEED MODE)

Kazde zastosowanie wymaga odrebnego trybu posuwu:

Zwykte APT: Wysunigecie po posuwie
APT wysokiej mocy:  Cofniecie po posuwie
Dociskanie przewodow (Wire Stuffer): Wysunigcie przed posuwem

W celu przetgczenia miedzy trybami nalezy postepowac w nastepujgcy sposob:
Nacisna¢ i przytrzymac przycisk trybu (MODE).

Nacisngc i przytrzymac przycisk posuwu (FEED).

Zwolni¢ przycisk trybu (MODE).

e

Zwolni¢ przycisk posuwu (FEED) (przy zwolnieniu wyswietlany jest na krétko aktualny
stan).

TRYB CZAS
PODMUCHU
POWIETRZA
(AIR BLAST TIME
MODE)
|
TRYB REGULACJI
(ADJUSTMENT
MODE)

Aby przejs¢ do trybu, w ktérym mozna regulowaé czas podmuchu powietrza, nalezy
postepowac w nastepujgcy sposob:

1. Nacisna¢ i przytrzymac¢ przycisk trybu (MODE).

2. Nacisna¢ i przytrzymac przycisk podmuchu powietrza (AIR BLAST).
3. Zwolni¢ przycisk trybu (MODE).

4. Zwolni¢ przycisk podmuchu powietrza (AIR BLAST).

Wyswietlony zostanie komunikat ,Air Blast Time xxx ms” (Czas podmuchu powietrza xxx
ms). Minimalny czas wynosi 0 milisekund. Maksymalny czas wynosi 1000 milisekund.
Wyregulowaé podmuch powietrza w nastepujgcy sposob:

— Nacisna¢ przycisk posuwu (FEED), aby skréci¢ czas podmuchu o 5 milisekund.
— Nacisnaé przycisk SUWAKA (RAM), aby wydtuzy¢ czas podmuchu o 5 milisekund.

— Nacisna¢ przycisk zerowania licznika (COUNT RESET) lub przycisk docisku (WIRE
STUFFER), aby wydtuzy¢ czas podmuchu o
100 milisekund.

— Nacisna¢ przycisk RESET, aby skréci¢ czas podmuchu o 100 milisekund.

5. Nacisng¢ przycisk trybu (MODE), aby wyj$¢ z TRYBU REGULACJI CZASU
PODMUCHU POWIETRZA.

Rysunek 10

C. Przetacznik nozny

Wocisniecie przetgcznika noznego pozwala na wykonanie jednego cyklu roboczego zaciskarki. Zaciskarkg
nie mozna wykonac kolejnego cyklu, dopdki nie zostanie zwolniony przetgcznik nozny. Trwajgcy cykl musi
zostaé zakohczony, nim moze zostaé¢ wykonany kolejny.

2.3. Opis funkcji

Opis funkcji pneumatycznych zaciskarki znajduje sie w schemacie pneumatycznym (Rysunek 8) i na rysunkach
pneumatycznych dostarczanych z zaciskarka.

Wer. E
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3. ODBIOR | MONTAZ

3.1.

Odbiér

Zaciskarka jest doktadnie sprawdzana w trakcie i po montazu. Przed zapakowaniem i wystaniem wykonywana
jest koncowa seria testéw oraz kontroli w celu zapewnienia poprawnego dziatania zaciskarki. Chociaz
zaciskarka nie powinna wymagac jakiejkolwiek regulacji przed eksploatacja, nalezy wykonac ponizszg kontrole
w celu zabezpieczenia przed potencjalnymi problemami powstatymi w transporcie.

1. Ostroznie wyjgc zaciskarke ze skrzyni i umiescic¢ na stabilnym oraz odpowiednio oswietlonym stole,
aby mozliwe byto wykonanie doktadnej kontroli.

2. Doktadnie sprawdzi¢ catg zaciskarke pod katem oznak potencjalnych uszkodzeh transportowych.
Jezeli jakiekolwiek wystepujg, zgtosi¢ roszczenie wobec przewoznika i natychmiast powiadomi¢ TE.

3. Sprawdzi¢, czy wszystkie podzespoty sg dobrze zamocowane.

4. Sprawdzi¢ wszystkie przewody pod katem luznych potaczen, nacie¢ lub innych mozliwych przyczyn
zwarcia.

5. Sprawdzi¢ wszystkie przewody pneumatyczne pod kgtem luznych potgczen i naciec¢, ktére mogg
powodowacé nieszczelnosci.

jud 0

INFORMACJA
Niniejszg instrukcje i inne dokumenty (takie jak rysunki i lista czesci), jak rowniez zatgczone probki produktow nalezy

3.2.

przechowywac wraz z zaciskarka, w migjscu dostepnym dla personelu odpowiedzialnego za montaz, obstuge i konserwacje.

Wybor miejsca na zaciskarke

Umiejscowienie zaciskarki w stosunku do operatora ma zasadnicze znaczenie zaréwno dla bezpieczenstwa,
jak i wydajnosci pracy. Badania wielokrotnie wykazaty, ze odpowiednie umieszczenie stotu, krzesta operatora i
przetgcznika noznego (jezeli jest stosowany) pozwala ograniczy¢ zmeczenie i zwiekszy¢ wydajnos¢.

i

INFORMACJA

Jedli zaciskarka jest zamocowana do podstawy 2161367-1, nalezy zadbac o przykrecenie podstawy zaciskarki do stofu.

A. Stot warsztatowy

Wytrzymaty stot o wysokosci od 711—-762 mm zapewnia komfort i pozwala stopom operatora spoczywac
na podtodze. Operator moze tatwo zmieni¢ pozycje i przesungé¢ nogi. Stét powinien mie¢ gumowe
elementy mocujace redukujagce hatas. Otwarta przestrzen pod stolem powinna umozliwi¢ wsunigcie
krzesta wystarczajgco gteboko, aby plecy operatora byty wyprostowane i spoczywaty na oparciu.

B. Umiejscowienie zaciskarki na stole warsztatowym

Zaciskarka powinna by¢ umieszczona z przodu stotu warsztatowego, a obszar roboczy (miejsce, w
ktérym naktadany jest produkt) powinien znajdowac¢ sie 152—203 mm od przedniej krawedzi. Nalezy
zapewni¢ dostep do tylnej czesci zaciskarki.

C. Fotel operatora

Fotel operatora powinien sie obracac, a siedzisko i oparcie powinny by¢ wyscietane oraz regulowane
niezaleznie. Oparcie powinno by¢ wystarczajgco duze, by podpierato plecy zaréwno powyzej, jak i ponizej
talii.

Podczas pracy fotel powinien by¢ wsuniety wystarczajgco gteboko pod stot, by plecy operatora byty
wyprostowane i spoczywaty na oparciu.

D. Przetacznik nozny

Kiedy operator jest prawidtowo usadzony przed zaciskarka, jego stopa powinna spoczywaé wygodnie na
przetgczniku noznym. Plecy operatora muszg by¢ wyprostowane i podparte przez fotel, a gorny odcinek
ramion ma by¢ w jednej linii z tutowiem. Przetgcznik nalezy umiesci¢ na gumowej macie. Dzigki temu
mozna go przesung¢, a operator moze zmienia¢ pozycje w celu zminimalizowania zmeczenia.
Jednoczesnie mata zapobiega niezamierzonym przesunieciom przetgcznika.

Wer. E 15



409-32022

Operatorzy maijg rézne preferencje w zakresie umiejscowienia przetgcznika. Niektorzy lubig umiescic
przetgcznik tak, by ich stopa spoczywata na nim, gdy sa w naturalnej pozycji siedzgcej (tydka prostopadte
do podtogi). Inni wolg, by byt przesuniety nieznacznie do przodu wzgledem naturalnej pozycji. Wazne jest,
aby stopa utozona byta okoto 90 stopni wzgledem tydki, gdy spoczywa na przetgczniku. Osoby, ktére
wolg, by przetgcznik byt wysuniety nieco do przodu, mogg wymagaé¢ umieszczenia pod przetgcznikiem
bloku w ksztatcie klina.

Rysunek 11 pokazuje typowy uktad umozliwiajgcy wydajng prace z materiatami.

3.3. Instalacja

Zaciskarka moze by¢ uzywana w kilku réznych konfiguracjach, z lub bez CQM II. Instrukcje montazu mozna
znalez¢ w instrukcji obstugi 409-10100.

Typowy rzut przedstawiajqcy wygodngq prace z materiatami mozliwg przy prawidtowej konfiguracji.

Stosowany

’7 produkt
Dostawa Q

Rysunek 11

4. KONFIGURACJA

Niniejszy rozdziat omawia procedury konfiguracji zaciskarki i kontroli przed eksploatacjg. Prawidtowa
konfiguracja zaciskarki zapewni prawidlowe jej dziatanie pozwalajgce uzyska¢ zakohczenia o odpowiedniej
wysokosci krimpu dla danego rodzaju koncéwki i rozmiaru przewodu. Nieodpowiednie przeprowadzenie
procedur, szczegolnie po pierwszej instalacji zaciskarki, moze spowodowac uszkodzenie oprzyrzgdowania. W
niniejszym rozdziale znajduje sie réwniez procedura recznej realizacji elementéw cyklu. Nalezy pamietaé, ze
odniesienia do tej procedury znajdujg sie w catej niniejszej instrukgciji.

4.1. Kontrola wyosiowania przed eksploatacja

UWAGA

NIE wykonywac tej procedury, chyba Ze jest to wskazane w innej procedurze. Wykonywac wtedy wytgcznie w odpowiedniej
kolejno$ci. W przeciwnym razie moze dojs¢ do uszkodzenia oprzyrzgdowania na skutek niewspdfosiowoSci i/lub niewta$ciwej
regulacji.

1. Przed podtgczeniem doptywu powietrza lub energii elektrycznej nalezy catkowicie zamkng¢ regulator
powietrza poprzez obrécenie pokretta w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, az bedzie
zacisniety.

2. Podtagczy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego i doptyw powietrza do zaciskarki.
3. Nacisngc przycisk zasilania (Rysunek 9).

NIEBEZPIECZENSTWO
W celu unikniecia obrazen nalezy zawsze trzymac rece z dala od prowadnicy i ,obszaru docelowego”.

4. Wcisng¢ przycisk trybu.

5. Nacisng¢ przycisk suwaka, a nastepnie powoli otworzy¢ regulator, obracajac pokretto zgodnie z
ruchem wskazdéwek zegara. Pozwala to wykona¢ powolny ruch suwakiem.

6. Nalezy dokfadnie obserwowac zespot tnacy i zaciskajgcy, gdy zblizaja sie do kowadta. Jesli zespdt
tngcy i zaciskajacy nie sg ustawione w jednej osi, natychmiast zamkng¢ regulator, obracajgc pokretto
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara. Wykona¢ niezbedne regulacje przed
kontynuacjg procesu.

Wer. E 16
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8.
9.

10.
11.

Po catkowitym wysunieciu suwaka otworzy¢ pokretto regulatora (obraca¢ zgodnie z ruchem
wskazdwek zegara) az do momentu, gdy manometr pokaze
621 kPa [90 psi]. Suwak pozostanie catkowicie wysuniety pod ci$nieniem.

Nacisng¢ ponownie przycisk suwaka, aby wycofa¢ suwak.
Wecisngc¢ przycisk posuwu.
Nacisngc przycisk trybu, aby przejsé do trybu pracy.

Wcisng¢ przycisk zasilania, a nastepnie odigczy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego i doptyw powietrza.

4.2. Procedura ustawienia narzedzi

Wykonanie tej procedury jest konieczne przy wymianie uchwytéw kowadet lub kiedykolwiek, gdy sruby
mocujgce uchwytéw kowadet sg luzowane (patrz rysunek 17).

NIEBEZPIECZENSTWO
W celu unikniecia obrazen ciata przed rozpoczeciem tej procedury nalezy upewnic sie, ze dopfyw powietrza i zasilanie
elektryczne jest odfgczone. Przypadkowy ruch zaciskarki moze spowodowac obrazenia ciafa.

Otworzyc¢ ostony.
Wykreci¢ trzy sruby mocujgce uchwyt kowadta do ramy.

Zdja¢ element mocujacy z uchwytu kowadta i wyjg¢ kowadto; nastepnie wsungé nowy uchwyt kowadta
nad prowadnice stempla i luzno wkrecic¢ trzy sruby do uchwytu kowadta.

Zamontowa¢ kowadlo i element mocujacy (w przypadku zaciskarek tgczgcych bezposrednio, czyli
direct connect, zatozy¢ oba kowadta). Tylko w przypadku zaciskarek direct connect: przesung¢ uchwyt
kowadta tak, aby prowadnica produktu przylegata do noza.

Umiesci¢ papier nad kowadtem (kowadtami) i wysrodkowac¢ kowadto pod stemplem.
Powoli przesung¢ suwak do przodu, wykonujgc kontrole osiowania przed eksploatacjg (4.1).

Dokreci¢ sruby mocujgce uchwyt kowadta do ramy i dokreci¢ sruby w elemencie mocujgcym, aby
przymocowacé element mocujgcy do uchwytu kowadta.

Zamknac¢ ostony zaciskarki.

Wycofac suwak, wykonujgc kontrole osiowania przed eksploatacjg opisang w punkcie 4.1.

Wer. E
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connectivity

Uchwyt
kowadta f I
'
b o 3
1
Dokrecic $ruby w kolejno$ci numerycznej
Rysunek 12
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4.3. Wprowadzanie tasmy z koricowkami

A. W przypadku zaciskarki typu Splice

NIEBEZPIECZENSTWO

W celu unikniecia obrazen ciata nalezy upewnic sie, ze doptyw powietrza i zasilanie elektryczne jest odfgczone. Przypadkowy
ruch zaciskarki moze spowodowac obrazenia ciafa.

1. Umiesci¢ szpule kohcowek odpowiedniego rodzaju na wsporniku szpuli tak, aby tasma z kohcowkami
wchodzita w rowek z tytu prowadnicy, z otwartym ,U” skierowanym ku tytowi zaciskarki.

2. Obroci¢ dzwignie docisku, aby zwolni¢ go i utrzymac w stanie otwartym (tyt), a nastepnie
przeprowadzi¢ tasme z koncéwkami przez prowadnice tasmy i rowek w ptycie podajnika, az koniec
znajdzie sie na palcu posuwu (patrz Rysunek 13).

3. Nacisng¢ i przytrzymac przycisk zwalniajgcy palec posuwu z przodu prowadnicy podczas podawania
tasmy z koncéwkami az do momentu, gdy pierwsza koncoéwka minie koncéwke palca posuwu.
Nastepnie zwolni¢ przycisk, aby zatgczy¢ palec posuwu. Lekko cofng¢ tasme z koncéwkami, aby
upewnic sie, ze palec posuwu jest wyrownany wzgledem pierwszej koncowki (patrz Rysunek 14).

Dzwignia docisku Przycisk zwolnienia palca posuwu

Rysunek 13
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Prowadnica ostrza

Drut nawojowy Przewod taczeniowy |
Rysunek 14

B. Dla zaciskarek Direct Connect

NIEBEZPIECZENSTWO
W celu unikniecia obrazen ciata nalezy upewnic sie, Ze doptyw powietrza i zasilanie elektryczne jest odfgczone. Przypadkowy
ruch zaciskarki moze spowodowac obrazenia ciafa.

1. Umiesci¢ szpule koncéwek odpowiedniego rodzaju na wsporniku szpuli tak, aby tasma z koAcéwkami
wchodzita w rowek z tytu prowadnicy, z otwartym ,U” skierowanym ku tytowi zaciskarki.

2. Obroci¢ ptyte docisku, aby zwolni¢ docisk i utrzymac go w stanie otwartym, a nastepnie
przeprowadzi¢ tasme z koncéwkami przez prowadnice tasmy i rowek w ptycie podajnika, az koniec
znajdzie sie na palcu posuwu (patrz Rysunek 3).

3. Podawac tasme z kohcéwkami az do momentu, gdy pierwsza koncéwka minie koncéwke palca
posuwu i znajdzie sie nad dolnym oprzyrzgdowaniem (kowadto). Nastepnie lekko cofng¢ tasme z
koncéwkami, aby upewnic sie, ze palec posuwu jest wyrdwnany wzgledem pierwszej koncowki. Patrz
Rysunek 15.
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Zaciskarka Direct Connect

Koncdwka przewodu

Przewod skrecany

Rysunek 15

4.4. Kontrola zaciskarki

A. Kontrola podawania tamy z koncowkami

Po wprowadzeniu tasmy z koncéwkami do zaciskarki w sposob opisany w punkcie 4.3 odigczy¢ i
przytrzymadé palec posuwu, sprawdzajgc jednoczesnie docisk na tasmie z kohcéwkami. Docisk nalezy
wyregulowac tak, aby wywierat wystarczajgcy nacisk, zapobiegajacy odciagnieciu tasmy przez palec
posuwu. Jesli wymagana jest regulacja, patrz punkt 6.2. Po sprawdzeniu docisku nalezy ponownie
ustawi¢ pierwszg koncéwke zgodnie z opisem w punkcie 4.3.

Wykona¢ nastepujgcg procedure w trybie recznym:
1. Podtgczy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego i doptyw powietrza.

2. Ustawi¢ wigcznik w pozycji wigczonej (znajduje sie na panelu sterowania operatora tuz pod
zwyktymi przyciskami).

3. Nacisngc przycisk zasilania.

4. Nacisng¢ i zwolni¢ przycisk posuwu. Tasma z koncéwkami powinna przesungc sie o jedng
koncéwke. Naciskac i zwalnia¢ przycisk podawania, az pierwsza kohcoéwka znajdzie sie centralnie
wzgledem kowadta. Jesli koncowka nie zatrzyma sie bezposrednio na kowadle, nalezy
wyregulowaé posuw w sposéb opisany w punkcie 6.2.

5. Po zakonczeniu tej kontroli nalezy sprawdzi¢ sitownik suwaka / tgczenie suwaka w sposéb opisany
w
punkcie 4.4.0.
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B. Kontrola sitownika suwaka / taczenia suwaka i przetacznika
1. Zdja¢ pokrywe zaciskarki poprzez usuniecie $rub i podktadek.

NIEBEZPIECZENSTWO
W celu unikniecia obrazen nalezy zawsze trzymac rece z dala od wnetrza zaciskarki.

2. Podfiaczyé wtyczke przewodu zasilajgcego i doptyw powietrza. Wcisng¢ przycisk zasilania, aby
cisnienie byto obecne po stronie wycofania suwaka.

3. Sprawdzi¢, czy przetgcznik spoczynku suwaka na sitowniku suwaka jest ustawiony w potozeniu
zamknietym. W razie potrzeby nalezy ustawic przetacznik w sposéb opisany w punkcie 6.3.B.

4. Wejs¢ do trybu recznego poprzez wcisniecie przycisku trybu.

5. Nacisng¢ przycisk suwaka, aby wysunaé sitownik.

6. Sprawdzi¢ przetacznik wysuniecia suwaka na sitowniku suwaka. W razie potrzeby nalezy ustawic
przetgcznik w sposob opisany w punkcie 6.3.A.

7. Ponownie zamontowac pokrywe zaciskarki.

8. Wykonac kontrole zaciskania recznego w sposéb opisany w punkcie 4.4.C.

C. Kontrola zaciskania recznego

1. Wecisngc¢ przycisk zasilania przy podfgczonej wtyczce przewodu zasilania i doptywie powietrza.

n

Gdy koncowka znajduje sie w ,obszarze docelowym”, umiesci¢ druty nawojowe lub kombinacje
przewodow skrecanych i drutow nawojowych na wtasciwym miejscu z drutem nawojowym
skierowanym w dolng przednig strone koncowki.

3. Wykonac recznie ruch zaciskarkg zgodnie z opisem w punkcie 4.1. Obserwowaé ruch naprzéd
suwaka i docinanie oraz zaciskanie koncowki w ,obszarze docelowym”.

4. Po catkowitym wycofaniu suwaka zdjg¢ koncéwke i sprawdzi¢ jg zgodnie z punktem 4.5. W razie
potrzeby dokonaé niezbednych regulaciji.

5. Po zakonczeniu tej kontroli nalezy wykona¢ kontrole automatycznego zaciskania w sposéb opisany w
punkcie 4.4.D.

D. Kontrola automatycznego zaciskania

Kontrole automatycznego zaciskania wykonuje sie w taki sam sposoéb jak kontrole recznego zaciskania
opisang w punkcie 4.4.C, z tym Ze regulator powietrza musi by¢ catkowicie otwarty. Aby mozna byto
wykonacé ruch zaciskarka, zaciskarka musi znajdowac sie w trybie roboczym, a przetgcznik nozny ma by¢
wcisniety. Zakonczenia muszg by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w punkcie 4.5. W razie potrzeby
dokona¢ niezbednych regulacji w sposéb opisany w rozdziale 6.

Jesli koncowki wykonane w wyniku kontroli zaciskania recznego i kontroli zaciskania automatycznego
spetniajg wszystkie wymagania, zaciskarka jest gotowa do pracy w trybie produkcyjnym zgodnie z opisem
w rozdziale 5.

Jesli zaciskarka nie bedzie w najblizszym czasie uzywana, nacisng¢ przycisk zasilania, a nastepnie
odtgczy¢ wtyczke przewodu zasilania i doptywu powietrza.

4.5. Kontrola wykonania korncowki

Wszystkie koncowki wykonane zaciskarkg muszg spetnia¢ nastepujgce wymagania dotyczace jakosci i
wysokosci krimpu:
1. Sprawdzi¢ koncéwke pod wzgledem zgodno$ci z wymaganiami (Rysunek 16, detal A).

2. Za pomocg mikrometru do pomiaru wysokosci krimpu zmierzy¢ wysokos¢ koncéwki (Rysunek 16,
detal B). Wysoko$¢ krimpu musi miescic sie w przedziale +0,08 mm wzgledem wymiaru podanego dla
danego rodzaju koncowki i rozmiaru przewodow.
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. INFORMACJA
1 TE zaleca stosowanie zmodyfikowanego mikrometru. Typowym mikrometrem jest Mitutoyo serii 342.
Informacje na temat wysokosci krimpu znajdujg sie w instrukcji 408-7424.
Detal A
ELEMENT WYMOG

1 Obszar koricowki musi mie¢ ksztatt stozkowy.

2 Obciety koniec musi by¢ odciety czysto.

Przewody musza przechodzi¢ przez zaci$nigtg

3 kofcowke.
4 Drut nawojowy musi znajdowac sie na spodzie koncowki.
5 Jesli sadowione sq 2 druty nawojowe, muszg by¢
potozone obok siebie.
Detal B
Widok z boku Widok korica
Ptaska cze$¢ koncowki —

I KOW&d’(O_"—’\“-—}

Ostrze —

Wrzeciono —»QQ'\A
I

Przekréj poprzeczny koncowki

Rysunek 16

5. EKSPLOATACJA

Przed wprowadzeniem zaciskarki do eksploatacji nalezy upewnic sie, ze zostata odpowiednio skonfigurowana i
sprawdzona zgodnie z procedurami w rozdziale 4. Obstugiwac zaciskarke w nastepujacy sposob.

1. Podtgczy¢ zaciskarke do doptywu powietrza.

2. Wiozyé wtyczke przewodu zasilajgcego do gniazda. Upewni¢ sie, ze wszystkie ostony i pokrywy sg
zatozone.

UWAGA
A Nigdy nie korzystac z zaciskarki bez koricowki nad kowadtem i przewodow w ,,obszarze docelowym”.
3. Nacisng¢ przycisk zasilania.

INFORMACJA
Personel, ktory nie obstugiwat weze$niej zaciskarki, powinien wykonac kilka cykli recznie zgodnie z opisem w punkcie 4.1,
obserwujgc dziafanie i ruch palca posuwu oraz suwaka przed dalszg praca.

i @

4. Umieéci¢ przewody w ,,obszarze docelowym”, rowno z koncowka. W przypadku korzystania z
przewodow skrecanych i druta nawojowego nalezy je umiescic tak, jak pokazuje to Rysunek 14
(zaciskarka tgczen) lub Rysunek 15 (zaciskarka tgczenia bezposredniego). Jesli tgczone sg dwa lub
trzy druty nawojowe, moga one znajdowac sie w dowolnym potozeniu wzgledem siebie.
Oprzyrzadowanie do zaciskania automatycznie ustawi je obok siebie w dolnej czesci koncowki
podczas zaciskania.

5. Kiedy przewody sg we witasciwym potozeniu, wcisngé przetgcznik nozny. Zaciskarka wykona
wytacznie jeden bieg, niezaleznie od czasu wcisniecia przetgcznika noznego.

Mitutoyo iest znakiem towarowym.
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INFORMACJA
W trakcie produkcji nalezy w reqularnych odstepach czasu wykonywac kontrole koricéwki opisang w punkcie 4.5.

i @

6. Po zakonczeniu produkcji nalezy nacisng¢ przycisk zasilania. Odtgczy¢ wtyczke przewodu
zasilajgcego i doptyw powietrza.

6. REGULACJA

Wykonanie niniejszej procedury moze by¢ niezbedne podczas regulacji zaciskarki, w trakcie eksploataciji lub po
wymianie czesci.

6.1. Regulacja wysokosci krimpu (przyrosty dla oprzyrzadowania)
W celu uzyskania zgdanej wysokosci krimpu moze by¢ konieczne przeprowadzenie regulaciji.

o Wyrédwnywanie pionowej linii tablicy wskaznikowej z promieniowym rowkiem pokretta nastawczego i
poziomej linii tablicy wskaznikowej z osiowym rowkiem pokretta nastawczego zapewni maksymaing
wysokos¢ krimpu dla wszystkich produktow (patrz Rysunek 17).

o Kazda pionowa linia na tablicy wskaznikowej odpowiada jednemu obrotowi pokretta nastawczego, czyli
regulacji o0 0,406 mm.

oAby zmniejszy¢ wysoko$¢ krimpu, obréci¢ pokretto nastawcze w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara. Aby zwiekszy¢ wysokosé krimpu, obréci¢ pokretto nastawcze w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Nalezy pamietac, ze sg to przyrosty dla oprzyrzgdowania,
ktére moga nie odzwierciedlaé¢ faktycznych zmian wysokosci krimpu.

Promieniowe pokretto nastawcze

Rysunek 17

6.2. Regulacja posuwu

A. W przypadku zaciskarek typu Splice

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby zapobiec obrazeniom ciata podczas regulacji, nalezy odtgczy¢ zasilanie.

. INFORMACJA

1 W przypadku pracy z duzymi sitami podawanie musi by¢ ustawione na Wycofanie po posuwie (patrz punkt 2.2.B.).
A.1. Uzycie palca posuwu

. INFORMACJA

1 Szybko$c¢ nie musi by¢ wysoka. Zazwyczaj operator nie moze usung¢ zakoniczonej koricowki i wprowadzi¢ drutdw do

nastepnej koricowki, nim kolejna koricowka znajdzie sie w swoim pofoZeniu.
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Przy wymianie palca posuwu (2161391) lub zmianie numeru czesci koncoéwki na inng nalezy sprawdzi¢
i w razie potrzeby wyregulowac prace palca posuwu. Aby ustawi¢ zatgczenie palca posuwu, nalezy
wykonac¢ nastepujgce czynnosci.

Wer. E

25



409-32022

3.
z0s
4,

Zdjgc¢ ostone podajnika (2161526-1).

Wprowadzi¢ tasme z kohcoéwkami do momentu dotkniecia przez nig palca posuwu. NIE WOLNO
wprowadzac tasmy z koncéwkami dalej niz palec posuwu (patrz Rysunek 18).

Wyregulowac nakretke szesciokatng (986965-7) blokujgcg moment obrotowy, az palec posuwu
tanie wyregulowany (patrz Rysunek 18).

Nastepnie pchngé¢ tasme z korncéwkami, aby upewnic sie, ze kohcowki ,klikng” za palcem posuwu,
a potem wyciggnag¢ tasme z kohcowkami, aby upewni¢ sie, ze palec posuwu pewnie chwyta tasme
z koncowkami.

Ponownie zamontowac ostone podajnika.

Wer. E
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connectivity

W przypadku zaciskarek typu Splice

Toczysko sitownika ztacza ruchomego Uzycie palca pbsuwu Ostona podajnika
Wysuniecie posuwy L (pokazana zdjeta)
; ; —= P
| \
| 1 o ) // o O 0\\ oE;)_' o) @
( © ©) @ {\ > . /I\ljl
. . [ - —
Cofnigcie 0@ ° N S
Pokretto regulacyjne o o
o
o
Tu trzymac tloczysko
O przy dokrecaniu Ztgcze ruchome
przeciwnakretki
—> < Wymiar,L” (ref) Powierzchnia ciggia
N =N = Kowadto

DETALA
(OGRANICZNIK PALCA POSUWU)

ZBYT PLYTKO - BRAK DZIALANIA POPRAWNIE ZBYT GLEBOKO

Tasma z koricowkami AMPLIVAR  Regulacja ogranicznika ~ Palec posuwu
Nakretka zabezpieczajaca

Rysunek 18
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A.2. Zawory regulacji przeptywu

Zawory regulacji przeptywu umieszczone na kré¢cach przytgczeniowych sitownika posuwu nalezy
regulowac tak, aby spowalnia¢ palec posuwu, wysuwanie i cofanie oraz zapobiega¢ uderzeniom na
kohAcu skoku. Pomaga to réwniez zapobiega¢ hadmiernemu posuwowi.

Aby wyregulowaé predkos¢ posuwu, obréci¢ zawor regulacyjny do $rodka, aby spowolni¢ ruch
sitownika; ruch do zewnatrz przyspieszy ruch.

INFORMACJA
Szybkos¢ posuwu nie musi by¢ wysoka. Zazwyczaj operator nie moze usung¢ zakoficzonej koricéwki i wprowadzic

i @

przewodéw do nastepnej koricowki, nim kolejna koricdwka znajdzie sie w odpowiednim potozeniu.

A.3. Docisk tasmy z koricéwkami

Docisk musi wywiera¢ wystarczajgcy nacisk na tasme z koncéwkami, aby zapobiega¢ odciggnieciu
tasmy przez palec posuwu w momencie jego wycofania w celu chwycenia nastepnego punktu posuwu.
W razie potrzeby nalezy dokonaé nastepujgcej regulacji (patrz Rysunek 18):

1. Poluzowaé nakretke zabezpieczajgca na srubie nastawczej docisku. Po zwolnieniu dzwigni
docisku przekreci¢ srube nastawczg tak, aby docisk spoczywat rGwnomiernie na tasmie z
koncéwkami.

2. Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgca, trzymajac srube nastawcza w ustawionej pozyciji.

3. Obroci¢ dzwignie docisku, aby podnies¢ docisk z tasmy z koncoéwkami. Docisk powinien obracac
sie na Srubie nastawczej.
A.4. Wstepna regulacja skoku posuwu i pozycji

1. Zdjac¢ ostone podajnika (2161526-1).

2. Przesuna¢ wat sitownika posuwu do pozycji catkowicie cofnietej.

3. Obroci¢ pokretto nastawcze (2161481-1) do wymiaru ,L” odpowiedniego dla obrabianej koncowki
(patrz Rysunek 18). Wymiar ,L” dla zaciskéw AMPLIVAR podano na rysunku 2161490.
Jesli nie ma dostepnych odpowiednich danych, ustawic¢ ,L” na wymiar koncowki plus potowe
odstepu miedzy koncéwkami (patrz Rysunek 19).

W przypadku zaciskarek typu Splice
- < Posuw (P)
Odstep (Gy—™ ~—

-— ~ ~ ~

Uwaga: Nie w skali \ | \

Skok posuwu (L)

—> <« L[ =P+GR2

Rysunek 19

4. Wprowadzi¢ taSme z kohcdwkami i recznie wsung¢ poprzez pchniecie sitownika posuwu do
pozycji w petni wysunietej i w petni wycofanej, az do umieszczenia koncéwki nad kowadtem.

5. Poluzowaé nakretke zabezpieczajgcg (18029-3) na ztgczu ruchomym (2168420).

INFORMACJA
Podczas dokrecania lub luzowania przeciwnakretki nalezy trzymac ttoczysko sitownika, poniewaz moze doj$¢ do uszkodzenia

sifownika.

i @
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i @

i @

o

Przytrzymac ttoczysko w pozyciji catkowicie wysunietej i wyregulowacé tagczenie ruchome, az obszar
odciecia koncoéwki znajdzie sie w jednej linii z oprzyrzgdowaniem tngcym.

7. Poluzowaé¢ przeciwnakretke na ztgczu ruchomym.

8. ZatozyC wszystkie ostony.

9. Podfigczyc¢ zasilanie elektryczne i pneumatyczne do zaciskarki.
10. Wykona¢ kilka zacisnie¢ i zmierzy¢ odcigcie koncowki.

11. Jesli wypustki odciecia (z przodu i z tylu) kazdej koncédwki réznig sie o wiecej niz 0,05 mm,
odtgczyC zasilanie elektryczne i pneumatyczne, zdjg¢ ostone posuwu i powtorzyé¢ kroki od 5 do 10
az do momentu, gdy réznica wynosi¢ bedzie 0,05 mm lub mnie;j.

12. Jezeli wypustki obciecia réznig sie o mniej niz 0,05 mm, wykonaé procedure doktadnej regulacii.

A.5. Dokladna regulacja pozycji posuwu

INFORMACJA

Wypustki obciecia koricowek mogaq sie rozni¢ z réznych powodow, takich jak dfugotrwata praca, wymiana oprzyrzadowania,
nowa szpula koricowek lub normalne zuzycie. W przypadku nierownomiernych wypustek cigcia mozna dokonac dokfadnej
regulacji za pomocq pokretta regulacyjnego.

W celu dokonania doktadnej regulacji nalezy postepowaé zgodnie z ponizszymi krokami:

1. Sprawdzi¢ zacisnietg kohcowke i ustali¢, czy tasma z koncdédwkami wymaga wiekszego lub
mniejszego wysuniecia. Jezeli wypustka A jest dtuzsza niz B, posuw musi zosta¢ zwiekszony.
Jezeli wypustka B jest dluzsza niz A, posuw musi zosta¢ zmniejszony.

2. Wprowadzi¢ klucz szesciokatny 3 mm lub podobnych rozmiaréw srubokret przez otwor dostepu w
tylnej ostonie podajnika i w otwér w pokretle regulacyjnym (patrz Rysunek 20).

3. W celu zwiekszenia lub zmniejszenia posuwu obrdci¢ pokretto regulacyjne w zgdanym kierunku
(patrz Rysunek 20).

INFORMACJA
Pokretto regulacyjne ma zapadki co 15 stopni obrotu. Kazdy obrét o 15 stopni powoduje zwigkszenie lub zmniejszenie posuwu
(odciecia) 0 0,02 mm.
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4. Zacisng¢ i sprawdzi¢ dodatkowe koncowki. Powtarzaé czynnosci opisane w krokach 2 i 3 az do
uzyskania réwnomiernej dtugosci wypustek odciecia.

Wypustka odciecia B

Zaciskarka typu Splice
Wypustka q
odciecia / /7
T 7 e
e i )
r@ =T ,,/\/( \(aﬁ
L~ (
| j E—
VA ~3

Zaci$nieta koncowka

<. Zwigkszanie

'\pi)suwu

Zmniejszanie
posuwu

Osfona regulacj ~ Otwor dostepu
posUWU

Sterowanie
przeptywem

Rysunek 20
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B. W przypadku zaciskarek Direct Connect

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby zapobiec obrazeniom ciata, nalezy odfaczyc¢ zasilanie.
B.1. Uzycie palca posuwu

INFORMACJA

Szybko$¢ nie musi by¢ wysoka. Zazwyczaj operator nie moze usungc zakoriczonej koricowki i wprowadzic drutéw do
nastepnej koficdwki, nim kolejna koricowka znajdzie sie¢ w swoim potozeniu.

i @

Przy wymianie palca posuwu lub zmianie numeru czesci koncéwki na inng nalezy sprawdzi¢ i w razie
potrzeby wyregulowac prace palca posuwu. Aby ustawi¢ dziatanie palca posuwu, wykonac
nastepujgce czynnosci.

1. Zdjg¢ ostone podajnika (2161780-1).

2. Wprowadzi¢ tasme z koncéwkami do momentu, az dotknie palca posuwu. Nie wprowadzac¢ tasmy
z koncoéwkami dalej niz palec posuwu.

3. Nastepnie pchnaé tasme z kohcdwkami, aby upewnic sig, ze koncdweki ,klikng” za palcem posuwu,
a nastepnie wyciggna¢ tasme z kohcowkami, aby upewni¢ sie, ze palec posuwu pewnie chwyta
tasme z koAcéwkami (patrz Rysunek 21).

4. Ponownie zamontowac ostone podajnika.

Zaciskarka Direct Connect

Kowadto
izolacji

- Kowado
drutu

Zigcze ruchome —

Przeciwnakretka ztgcza ruchomego—, !

~ ..‘V- ||‘ =

@
\ o
a'L\.:@
=

Pokretto regulacyjne — g %~

Rysunek 21

Wer. E 3



409-32022

B.2. Zawory regulacji przeplywu

Zawory regulacji przeptywu umieszczone na kré¢cach przytgczeniowych sitownika zasilania nalezy
regulowac tak, aby spowalnia¢ palec posuwu, wysuwanie i cofanie oraz zapobiega¢ uderzeniom na
kohAcu skoku. Pomaga to réwniez zapobiega¢ nadmiernemu posuwowi.

Aby wyregulowaé predkos¢ posuwu, obréci¢ zawor regulacyjny do Srodka, aby spowolni¢ ruch
sitownika i do zewngtrz, aby przyspieszyc.

. INFORMACJA

1 | Szybkosc posuwu nie musi by wysoka. Zazwyczaj operator nie moze usuna¢ zakorczonej koncowki i wprowadzic
przewodéw do nastepnej koricowki, nim kolejna koricdwka znajdzie sie w odpowiednim potozeniu.
B.3. Docisk taSmy z koncowkami
Docisk musi wywiera¢ wystarczajgcy nacisk na tasme z koncéwkami, aby zapobiega¢ odciggnieciu
tasmy przez palec posuwu w momencie jego wycofania w celu chwycenia nastepnego punktu posuwu.
W razie potrzeby nalezy dokonac¢ nastepujgcej regulacji:

1. Zwiekszanie lub zmniejszanie cisnienia docisku poprzez sciskanie lub zwalnianie sprezyn docisku.
Nakretki gietkie mocujace sprezyne powinny by¢ w tej samej pozycji wzglednej na sworzniu
docisku, aby zagwarantowac réwnomierny nacisk sprezyn.

2. Dwie $ruby nastawcze docisku w elemencie dociskowym majg przytrzymywac docisk z dala od
ptyty podawczej i pomoéc w montazu koncowek. Srub nastawczych nie wolno ustawiac tak, by
blokowaty docisk koncéwki.

3. Obroci¢ dzwignie docisku, aby podnies¢ docisk z tasmy z koncoéwkami. Docisk powinien obracac

sie na srubie nastawczej.

B.4. Wstepna regulacja skoku posuwu i pozyciji

1. Zdjg¢ ostone podajnika (2161529-1).

2. Przesuna¢ wat sitownika posuwu do pozycji catkowicie cofniete;.

3. Obréci¢ pokretto nastawcze do wymiaru ,L” odpowiedniego dla obrabianej koncéwki. Wymiar ,L”
dla zaciskow AMPLIVAR podano na rysunku dla uzytkownikéw. Jesli nie ma dostepnych
odpowiednich danych, ustawi¢ ,L” na wymiar koncowki plus potowe odstepu miedzy koncéwkami
(patrz Rysunek 22).

W przypadku zaciskarek Direct Connect
- <— Posuw (P)
Uwaga: Nie w skali Odstep (G)—
—V ol i

|—‘\,_, U nn - J nn _I—l, Voonen \_J Yoo

- -~ Skok posuwu (L)
L=P+G/2

Rysunek 22

4. Wprowadzi¢ tadme z korcéwkami i recznie wsung¢ poprzez pchniecie sitownika posuwu do
pozycji w petni wysunietej i w petni wycofanej, az do umieszczenia koncéwki nad kowadtem.

5. Poluzowaé nakretke zabezpieczajgcg (18029-3) na ztgczu ruchomym (2168420).

UWAGA
Podczas dokrecania lub luzowania przeciwnakretki nalezy trzymac tfoczysko sitownika za pomocg klucza pfaskiego; w
przeciwnym razie moze doj$c do uszkodzenia sitownika.
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7.
8.
9.

Przytrzymac ttoczysko w pozyciji catkowicie wysunietej i wyregulowacé tagczenie ruchome, az obszar
odciecia koncoéwki znajdzie sie w jednej linii z oprzyrzgdowaniem tngcym.

Poluzowac przeciwnakretke na ztgczu ruchomym.
Zatozy¢ wszystkie ostony.

Podtgczy¢ zasilanie elektryczne i pneumatyczne do zaciskarki.

10. Wykona¢ kilka zacisnie¢ i zmierzy¢ odcigcie koncowki.

11. Jesli wypustki odciecia (z przodu i z tylu) kazdej koncédwki réznig sie o wiecej niz 0,05 mm,

odtgczyC zasilanie elektryczne i pneumatyczne, zdjg¢ ostone posuwu i powtérzy¢ kroki od 5 do 10
az do momentu, gdy réznica wynosi¢ bedzie 0,05 mm lub mnie;j.

12. Jezeli wypustki odciecia réznig sie o mniej niz 0,05 mm, wykonaé procedure doktadnej regulacji.

B.5. Doktadna regulacja pozycji posuwu

i @

INFORMACJA
Wypustki obciecia koricowek mogaq sie rozni¢ z réznych powodow, takich jak dfugotrwata praca, wymiana oprzyrzadowania,
nowa szpula koricowek lub normalne zuzycie. W przypadku nierownomiernych wypustek cigcia mozna dokonac doktadnej

regulacji za pomocq pokretta regulacyjnego.

W celu dokonania doktadnej regulacji nalezy postepowaé zgodnie z ponizszymi krokami:

1.

i @

Sprawdzi¢ zacisnietg kohcowke i ustali¢, czy tasma z koncédwkami wymaga wiekszego lub
mniejszego wysuniecia. Jezeli wypustka A jest dtuzsza niz B, posuw musi zosta¢ zwiekszony;
jezeli wypustka B jest diuzsza niz A, posuw musi zosta¢ zmniejszony.

Wprowadzi¢ klucz szesciokagtny 3 mm lub podobnych rozmiaréw srubokret przez otwér dostepu w
tylnej ostonie podajnika i w otwér w pokretle regulacyjnym. Patrz Rysunek 23.

W celu zwigkszenia lub zmniejszenia posuwu obréci¢ pokretto regulacyjne w zgdanym kierunku
(Rysunek 23).

INFORMACJA

Pokretto regulacyjne ma zapadki co 15 stopni obrotu. Kazdy obrdt o 15 stopni powoduje zwigkszenie lub zmniejszenie posuwu
(odciecia) 0 0,02 mm.

4.

Zacisna¢ i sprawdzi¢ dodatkowe koncéwki. Powtarza¢ czynnosci opisane w krokach 2 i 3 az do

uzyskania réwnomiernej dtugosci wypustek dociecia.

Zaciskarka Direct Connect

Osfona regulacji ~ Otwor dostepu
. Zwigkszanie posuwu

\.‘\\\ pOS uwu / o
CHOEOHR B/
o A

£ Zmniejszanie A=
posuwu = )

Sterowanie
przeptywem

Rysunek 23
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6.3. Regulacja przetacznikéw suwaka i posuwu

A

NIEBEZPIECZENSTWO

Ustawienia te powinny by¢ wykonywane wytacznie przez przeszkolony personel dziatu technicznego. Nalezy pamietac, ze
regulacja odbywa sie przy wigczonym zasilaniu i otwartych ostonach. Nalezy zachowa¢ szczegding 0strozno$¢ w poblizu

urzadzen ruchomych.

A. Przetacznik wysuniecia suwaka

1.
2.

n

i @

O

- O

w »

" S

Nacisngc¢ przycisk suwaka, aby wysung¢ suwak.
Sprawdzi¢, czy wejscie jest odpowiednie do uruchamiania przetgcznika.

Aby wyregulowac sterowanie przetgcznikiem, poluzowac czujnik na sitowniku za pomocg matego
srubokreta. Regulowaé az do wigczenia swiatta na czujniku.

Dokrecic¢ srube.

Nacisng¢ przycisk suwaka, aby cofng¢ suwak.
Przetacznik cofnigcia suwaka

Sprawdzi¢, czy wejscie jest odpowiednie do uruchamiania przetacznika.

Aby wyregulowac¢ sterowanie przetgcznikiem, poluzowacé czujnik na sitowniku za pomocg matego
srubokreta. Regulowac¢ az do wigczenia swiatta na czujniku.

Dokrecic¢ srube.

INFORMACJA
Usung¢ produkt przed wysunieciem sitownika, aby zapobiec zablokowaniu korcowki.

Przelacznik wysuniecia posuwu

Sprawdzi¢, czy wejscie jest odpowiednie do uruchamiania przetgcznika.

Aby wyregulowac sterowanie przetgcznikiem, poluzowac¢ czujnik na sitowniku za pomocg matego
Srubokreta. Regulowaé az do wtgczenia Swiatta na czujniku.

Dokrecic srube.
Przetacznik cofnigcia posuwu

Nacisng¢ przycisk suwaka, aby cofng¢ posuw.

Sprawdzi¢, czy wejscie jest odpowiednie do uruchamiania przetgcznika.

Aby wyregulowac sterowanie przetgcznikiem, poluzowaé czujnik na sitowniku za pomocg matego
Srubokreta. Regulowa¢ az do wtgczenia swiatta na czujniku.

Dokreci¢ srube.

Wer. E
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7. KONSERWACJA PREWENCYJNA

Konserwacja prewencyjna obejmuje czyszczenie, kontrole i smarowanie. Nalezy opracowa¢ program
planowych czynnosci konserwacyjnych. Bardzo wazne jest, aby ,obszar docelowy” byt zawsze utrzymywany w
czystosci w celu zapewnienia prawidlowego zacisniecia.

Przed wykonaniem ponizszych procedur nalezy zdjg¢ ostony zaciskarki.

NIEBEZPIECZENSTWO
W celu unikniecia obrazen ciata przed rozpoczeciem tej procedury nalezy upewnic sie, ze doptyw powietrza i zasilanie
elektryczne jest odfaczone. Przypadkowy ruch zaciskarki moze spowodowac obrazenia ciafa.

A. Czyszczenie
1. Wyczyscic catg zaciskarke czystg niestrzepigca sie $ciereczka.

2. Zapomocg odkurzacza, szczotki lub dyszy zasilanej sprezonym powietrzem usungé wszelkie widry
metalowe i inne zanieczyszczenia.

NIEBEZPIECZENSTWO
Cisnienie sprezonego powietrza wykorzystywanego do czyszczenia musi by¢ zredukowane do wartosci nizszej niz 207 kPa
[30 psi], a takze nalezy zastosowac skuteczne $rodki ochrony przed wiérami i Srodki ochrony osobistej (w tym oczu).

3. Usunaé wszelkie $lady smaru z obszaréw niesmarowanych i czesci nieruchomych za pomoca
odpowiedniego rozpuszczalnika lub podobnego ptynu czyszczacego.

B. Kontrola

1. Sprawdzi¢, czy wszystkie czesci zaciskarki sg dobrze zamocowane. Wykona¢ wszelkie naprawy
niezbedne dla zapobiezenia nieprawidtowemu dziataniu.

2. Skontrolowa¢ zaciskarke pod katem nadmiernego zuzycia. Wymieni¢ czesci niezdatne do uzytku.

3. Sprawdzi¢ wszystkie przewody elektryczne pod kgtem przerw w izolacji, przetarcia i/lub luznych
potaczen. Wykonac¢ wszelkie niezbedne naprawy zgodnie ze schematem elektrycznym i schematem
okablowania dostarczonym wraz z zaciskarka.

4. Sprawdzi¢ wszystkie przewody powietrza pod katem luznych potgczeh. Wykona¢ wszelkie niezbedne
naprawy zgodnie ze schematem pneumatycznym (Rysunek 8) (patrz punkt 2.3.).

5. Sprawdzic filtr pod kgtem nadmiernego skraplania. W razie potrzeby oprézni¢ i wyczyscic filtr.
C. Smarowanie
1. Nasmarowac¢ smarowniczki przez otwory w ramie za pomocg smarownicy ze smarem NLGI-2 EP.

INFORMACJA
W celu uzyskania informacji o preferowanych smarach nalezy skontaktowac sie z CENTRUM WSPARCIA DS.
OPRZYRZADOWANIA pod numerem wskazanym na dole strony 1.

i @

2. Nasmarowac¢ suwak palca posuwu olejem SAE nr 30.

3. Nasmarowac gwinty sruby regulacji precyzyjnej olejem SAE 30.

4. Nasmarowaé obszar posuwu jarzma regulacyjnego olejem SAE nr 30.
5. Usung¢ nadmiar smaru.

INFORMACJA
Informacje na temat uktadu docisku przewoddw (Wire Stuffer) znajdujg sie w rozdziale 10.4. Informacje o uktadzie
nieskoriczonego faczenia (Infinite Splice) znajdujg sie w rozdziale 11.4.

i @
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8. KODY BLEDOW ORAZ EKRAN WEJSC/WYJSC

8.1. Kody btedow

W przypadku wystgpienia btedu na zaciskarce wyswietlany jest kod btedu (patrz
Rysunek 24 — kody bteddéw).

Kod bfedu

(patrz uwaga)

Uwaga: Podany kod btedu oznacza,

ze sitownik posuwu nie zostat
wysuniety.

KOD BLEDU OPIS BLEDU
E001 Host hamuje prace.
E002 Blokada ostony jest otwarta.
E003 Blokada wejscia jest otwarta.
E004 Obwéd bezpieczenstwa nie dziata.
E005 Panel sterowania nie komunikuje sie z procesorem.
E030 Brak ci$nienia powietrza.
E031 Presostat zablokowany w potozeniu ,wtaczonym”.
E032 Sitownik posuwu niewysuniety.
E033 Sitownika suwaka nie jest wycofany.
E034 Sitownik suwaka nie opuscit przetacznika pozycji domysinej.
E035 Sitownika suwaka nie jest cofniety.
E036 Sitownik posuwu nie wysunaf sie.
E037 Sitownik suwaka niewysuniety.
E038 Sitownika posuwu wycofany.
E039 Sitownik suwaka nie cofnat sie.
E040 Sitownik posuwu nie cofnat sie.
E041 Problem z gtéwnym obiegiem powietrza.

Rysunek 24
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8.2. Ekran wejsé/wyjsé

Podtgczy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego i doptyw powietrza, a nastepnie wcisnaé przycisk zasilania. Wybraé
tryb reczny za pomocg przycisku trybu. Spowoduje to wyswietlenie na ekranie wejs¢ zaciskarki. Patrz Rysunek
25.

Zacieniowany okragg oznacza, ze przetgcznik jest wigczony.
> wskazuje, ze przetgcznik wysuniecia jest wigczony.

< wskazuje, ze przetgcznik cofniecia jest wigczony.

~ wskazuje, ze zaden przetgcznik nie jest wtaczony.

INFORMACJA
Informacje na temat requlacji przetacznikéw suwaka i zasilania znajdujg sie w punkcie 6.3.

i @

Presostat cyfrowy
Przefacznik nozny Zasilanie

e ———— Wylgcznik bezpieczenistwa

Podawanie koncowek ——— gt <=~ —— Presostat dodatkowy

Przetacznik wysunigcia/cofniecia Presostat gtowny
posuwu koncowek
Suwak — Podmuch powietrza
Przetacznik wysunigcia/cofnigcia suwaka Podawanie przewodu
Rysunek 25

9. WYMIANA | NAPRAWA

9.1. Zaciskarki potaczen

Zaciskarke potagczen mozna zdemontowac¢ zgodnie z procedurami wskazanymi w niniejszym rozdziale i na
rysunkach montazu zaciskarki. Procedury te dotyczg przede wszystkim wymiany cze$ci uwazanych za
zalecane czesci zamienne i powinny by¢é one magazynowane na miejscu przez klienta.

NIEBEZPIECZENSTWO

W celu uniknigcia obrazen ciata nalezy upewnic sie, Ze doptyw powietrza i zasilanie elektryczne jest odfgczone. Przypadkowy
ruch zaciskarki moze spowodowac obrazenia ciafa.

A. Wymiana ostrza tnacego i/lub stempla
1. Zdjgc ostone kowadta i suwaka poprzez usunigcie $rub.

2. Usung¢ dwie sruby zabezpieczajgce stempel i ostrze tngce do prowadnicy stempla. Podczas wymiany
nalezy zwrdci¢ uwage na orientacje tych czesci.

3. Zainstalowaé nowe ostrze tngce i stempel w kolejnosci odwrotnej do procedury demontazu.

W

. Wymiana kowadta, uchwytu kowadta i prowadnicy ostrza

—_

Zdjgc¢ ostone kowadta i suwaka poprzez usuniecie Srub.
Wykreci¢ sruby mocujgce ptyte zdejmujaca izolacje z uchwytu kowadta.

2
3. Zdja¢ kowadto z uchwytu kowadta.
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o

5.

D

Jesli dokonuje sie wymiany wytgcznie stempla, zainstalowa¢ nowe kowadto w kolejnosci odwrotnej do
procedury demontazu.

Jesli wymieniana jest wylgcznie prowadnica ostrza, poluzowac sruby i usungé prowadnice.
Zainstalowac¢ nowg prowadnice ostrza w kolejnosci odwrotnej do procedury demontazu.

Jesli wymieniany jest wylgcznie uchwyt kowadta, usungc trzy sruby mocujgce go do ramy.
Zainstalowac¢ nowy uchwyt kowadta i zatozy¢ prowadnice ostrza w kolejnosci odwrotnej do procedury
demontazu. Patrz punkt 4.1 w celu sprawdzenia osiowania oraz punkt 4.2 w celu wyosiowania
oprzyrzgdowania.

ZatozyC¢ ostony.

. Wymiana palca posuwu

Zdja¢ obie sruby zabezpieczajace sitownik posuwu do prowadnicy. Odciggna¢ sitownik posuwu od
prowadnicy, aby odtgczy¢ adapter sitownika posuwu od przetacznika zatgczajacego.

Zdjac¢ obie sruby i mocowanie palca posuwu z tylu prowadnicy; nastepnie zdjgé uchwyt palca posuwu
z przodu.

Poluzowac srube samozabezpieczajgcyg i usunagé srube oraz sprezyne dociskowa; nastepnie zdjg¢
palec posuwu z uchwytu.

W razie potrzeby zainstalowa¢ sworzeh w nowym palcu posuwu. Zainstalowac¢ palec posuwu w
kolejnosci odwrotnej do procedury demontazu.

Dokonac regulacji posuwu zgodnie z opisem w punkcie 6.2.

. Naprawy uktadu pneumatycznego

W przypadku koniecznosci dokonania naprawy uktadu pneumatycznego nalezy zapoznac sie ze
schematem pneumatycznym (Rysunek 8).

E. Naprawy uktadu elektrycznego

W celu dokonania naprawy w ukfadzie zaciskarki nalezy zapozna¢ si¢ ze schematem i rysunkami
elektrycznymi dla zaciskarki.

F. Matryca oprzyrzadowania

Matryca oprzyrzgdowania znajduje sie na rysunku TE 2161795 (dotgaczonym do dokumentacji).

9.2. Koncowki do bezposredniego faczenia (Direct Connect)

Zaciskarka moze by¢ zdemontowana zgodnie z ponizszg procedurg i z rysunkami montazu zaciskarki.

Procedura dotyczy przede wszystkim wymiany czesci uwazanych za zalecane czesci zamienne, ktére powinny
by¢ magazynowane na miejscu przez klienta.

NIEBEZPIECZENSTWO
W celu uniknigcia obrazen ciata nalezy upewnic sie, ze doptyw powietrza i zasilanie elektryczne jest odigczone. Przypadkowy
ruch zaciskarki moze spowodowac obrazenia ciafa.

A. Wymiana ostrza tnacego i/lub stempla

1.

Zdjac¢ ostone kowadta i suwaka.

2. Usung¢ dwie sruby noza i zdjg¢ néz z suwaka. Podczas wymiany nalezy zwréci¢ uwage na orientacje
tych czesci.
3. Zamontowaé nowy néz w taki sposob, aby przylegat do spodu szczeliny w suwaku.
4. Wykona¢ kontrole osiowania przed eksploatacjg opisang w punkcie 4.1.
5. Zatozy¢ ostone kowadta i suwaka.
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B. Wymiana stempla

1. Odkreci¢ sruby zabezpieczajgce ostone suwaka. Zdjgé ostone suwaka.
2. Odkreci¢ sruby z ogranicznika rurki.
3

Odkreci¢ sruby z tbem kulistym, aby zdjg¢ stempel izolacji, stempel przewoddw, tarcze izolacji i
podktadke dystansowg (jesli jest). Wyciggna¢ stemple z suwaka wraz z poluzowanym ogranicznikiem
rurki.

4. Zamontowaé zamienne stemple z ogranicznikiem rurki pomiedzy nimi. Stempel przewodéw musi
przylega¢ do spodu szczeliny w suwaku, a stempel izolacji przylega¢ do wtasciwej powierzchni tarczy
izolaciji.

Zamocowa¢ ogranicznik rurki do noza przewodow.

Wykona¢ kontrole osiowania przed eksploatacjg opisang w punkcie 4.1.

Zatozy¢ ostone suwaka.

. Wymiana kowadta
Zdja¢ ostone kowadta poprzez usunigcie wtasciwych Srub.
Zdjac¢ ptyte mocujaca.

Zdja¢ kowadto z uchwytu kowadta.

PO =20 No o

Zamontowac kowadta, a nastepnie ptyte mocujacy tak, aby kowadta byty zamocowane do uchwytu
kowadta.

Wykonac¢ kontrole osiowania przed eksploatacjg opisang w punkcie 4.1.
Zatozy¢ ostone kowadta.

. Wymiana wktadki palca posuwu
Zdja¢ dwie sruby z ptaskim tbem mocujgce palec posuwu i wymieni¢ wkiadke palca posuwu.

Przymocowaé wktadke palca posuwu za pomocg dwdch $rub z tbem pfaskim.

w b~ O oo

Poluzowac srube samozabezpieczajgcyg i usunaé srube oraz sprezyne dociskowg; nastepnie zdjgé
palec posuwu z uchwytu.

4. W razie potrzeby zainstalowa¢ sworzen w nowym palcu posuwu. Zainstalowaé palec posuwu w
kolejnosci odwrotnej do procedury demontazu.

5. Dokona¢ regulacji posuwu zgodnie z opisem w punkcie 6.2.

m

. Naprawy uktadu pneumatycznego

W przypadku koniecznosci dokonania naprawy uktadu pneumatycznego nalezy zapoznac sie ze
schematem pneumatycznym (Rysunek 8).

F. Naprawy uktadu elektrycznego

W celu dokonania naprawy w uktadzie zaciskarki nalezy zapoznac¢ sie ze schematem i rysunkami
elektrycznymi dla zaciskarki.

G. Wymiana uchwytu produktu
1. Zdjg¢ uchwyt produktu.

2. Recznie opusci¢ suwak i zamontowa¢ nowy docisk produktu do prowadnicy tak, aby krawedz ciecia
przylegata do ostrza tngcego.

3. Wykonac kontrole osiowania przed eksploatacjg opisang w punkcie 4.1.

H. Matryca oprzyrzadowania

Matryca oprzyrzgdowania znajduje sie na rysunku 2161795 (dotgczonym do dokumentac;ji).
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10. OPCJONALNY ZESPOL DOCISKU PRZEWODOW (WIRE STUFFER)

Zespot docisku przewodow (wire stuffer) 2161635-1 stosuje sie, gdy obrabiany przedmiot (stojan, cewka itp.)
wymaga dwdch lub wiekszej liczby zakonczen z réznymi kombinacjami rozmiaru przewodu.

Dodanie zespotu docisku przewoddéw umozliwia stosowanie na obrabianym produkcie czesci zaciskowej o
jednym numerze dla wszystkich koncowek. Osigga sie to przez zastosowanie na obrabianym przedmiocie
kohcowki dla najwiekszych przewodow, a nastepnie automatyczne ,docisniecie” dodatkowego drutu
nawojowego dla najmniejszych przewoddéw podczas cyklu zaciskania. Potgczenie zespotu docisku przewodéw
z automatycznym sekwencjonowaniem regulacji wysokosci krimpu zapewnia nastepujace korzysSci:

e Do wykonania wszystkich zakonczeh na jednym obrabianym przedmiocie wymagana jest tylko jedna
koncowka, co eliminuje konieczno$¢ magazynowania wielu koncowek.

e Mozna dokonac catkowitej obrébki przedmiotu w ramach jednej operaciji, co eliminuje potrzebe

wielokrotnej obrébki i wymiany oprzyrzgdowania czy nawet wykorzystania drugiej zaciskarki.

INFORMACJA

Okreslenie wiasciwego numeru czesci zaciskowej i wymiaru drutu nawojowego do wykorzystania w zespole dociskajgcym

wymaga dokfadnej analizy w celu uzyskania pozadanych rezultatéw. Zaleca sie kontakt ze specjalistg ds. oprzyrzagdowania z

TE Connectivity w celu uzyskania pomocy w doborze odpowiedniej korcdwki i drutu nawojowego do wykorzystania z

zespotem docisku.

i @

10.1. Instalacja zespotu docisku przewodéw (Wire Stuffer)
Kiedy zespot docisku przewodéw jest zamawiany razem z zaciskarka, przed dostawg zostanie wraz z
powigzanymi czesciami zainstalowany i wyregulowany. W takim przypadku nie powinien by¢ konieczny dalszy
montaz lub regulacja. Patrz Rysunek 26.
Kiedy zespot docisku przewoddw jest zamawiany oddzielnie (do montazu na istniejgcej zaciskarce), proces
instalacji jest nastepujacy.

1. UpewniC sig, ze doptyw powietrza i zasilanie elektryczne jest odtgczone.

NIEBEZPIECZENSTWO
W celu unikniecia obrazenh podczas montazu akcesoriw nalezy upewnic sie, ze doptyw powietrza i pradu jest odfgczony.

2. Doktadnie zapoznac sie z rysunkiem montazowym uktadu docisku przewodéw 2161635 dostarczonym
wraz z urzadzeniem. Przed kontynuacjg nalezy upewnic sie, ze w zespole docisku przewodéw
znajdujg sie wszystkie elementy wymienione w liscie elementow.

— ——

\ )
w
O

N/ Zespétdocisku
| \ przewodow | V, Elastyczna rura odptywowa

Zaciskarka

Elastyczna rura
doptywowa

Prowadzenie dla
drutu nawojowego

Rysunek 26
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3. Zdjgc¢ ostone zespotu i zatozy¢ zespdt docisku przewoddw do prowadnicy zaciskarki w sposdb
pokazany na rysunku.

4. Wprowadzi¢ rure prowadzgcg przewdd do prowadnicy tasmy z koncéwkami w sposdb pokazany na
rysunku.

5. Zdjg¢ istniejgcy wspornik kgtowy zaciskarki z ramienia podporowego szpuli i zastgpi¢ go nowym
wspornikiem katowym szpuli dotgczonym do zespotu docisku przewodow. Przenie$¢ wat wspierajgcy
szpule z koncéwkami na nowy wspornik szpuli.

6. Zdja¢ gtdbwna pokrywe zaciskarki, aby odstoni¢ zespét zaworéw pneumatycznych. Zaciskarka
wyposazona jest w puste stanowisko w zespole zaworéw dla zespotu docisku przewodow.

7. Usung¢ puste stanowisko i zamontowa¢ zawor elektromagnetyczny dostarczony z zespotem
dociskania przewodow. Nalezy zachowac ostrozno$¢ podczas montazu zaworu, aby unikng¢ jego
roztgczenia lub uszkodzenia uszczelek.

8. Podtaczy¢ sitownik zespotu dociskania przewoddw do kolektora zawordw zaciskarki za pomocg
dotgczonego przewodu powietrznego. Patrz rysunek montazowy zespotu docisku przewodow lub
Rysunek 8 (schemat pneumatyczny).

9. Umiesci¢ szpule koncowek AMPLIVAR na wale podporowym szpuli i umiesci¢ szpule drutu
nawojowego o odpowiednim rozmiarze, od 18 do 22 AWG, na wsporniku szpuli zespotu docisku
przewodow. Wprowadzi¢ drut nawojowy w gietkg rure potgczong z zespotem docisku przewodow i
podawac¢ do momentu jego przejscia pod obydwoma zapadkami i do gietkiej rury wyjsciowej.

10. Podawac¢ drut nawojowy az do momentu, gdy wejdzie on do toru podawczego zaciskarki, a
dodatkowo upewni¢ sig, ze jest w jednej linii z oprzyrzagdowaniem tngcym.
10.2. Regulacja zespotu docisku przewodow
Zespot docisku przewoddéw posiada sitownik pneumatyczny o statym skoku do wprowadzenia statej ilosci drutu
nawojowego do obszaru zaciskania po jego uruchomieniu. Mozliwosci regulacji na zespole docisku przewodow

obejmujg dwa zestawy sterowania przeptywem, mocowanie ttoczyska sitownika, punkt mocowania nurnika i
zacisk nurnika.

A. Sterowanie przeptywem

Zigczki na kré¢cach sitownika sg wyposazone w gwintowane regulatory przeptywu stuzgce do
ograniczenia predkosci wysuwania i cofania sitownika pneumatycznego. Aby zapewni¢ ptynne dziatanie,
nalezy ustawi¢ sterowanie w taki sposob, aby ograniczy¢ predkos¢ ruchu sitownika (patrz Rysunek 27).

Sterowanie przeptywem Zespot docisku przewodéw (bez osfony)

Widok z przodu

Mocowanie nurnika

nurnika Mocowanie ttoczyska sitownika

Rysunek 27

B. Mocowanie ttoczyska sitownika

Mocowanie ttoczyska sitownika stuzy do regulacji przedniej pozycji zapadki posuwu. Przy catkowicie
wysunietym sitowniku zapadka posuwu musi wystawa¢ poza nurnik sprezynowy i pozwoli¢, aby nurnik
sprezynowy wystawat za zapadke (patrz Rysunek 27).

Jesli nurnik pozostaje wcisniety przez zapadke, poluzowa¢ dwie nakretki na sitowniku i wyregulowaé
mocowanie ttoczyska sitownika do przodu, az nurnik zostanie zwolniony za zapadkg. Jesli konieczna jest
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dodatkowa regulacja, mozna rowniez wyregulowa¢ mocowanie nurnika w celu uzyskania jego
prawidiowego ustawienia.

C. Mocowanie nurnika ukfadu docisku przewodéw

Blok mocujgcy nurnik mozna przesuwacé do przodu lub do tytlu poprzez poluzowanie dwéch srub
mocujgcych i przesuwanie mocowania do momentu wysuniecia nurnika za zapadke podawczg (gdy
sitownik podawczy jest catkowicie wysuniety). Dokreci¢ obie sruby mocujgce po regulaciji.

D. Praca nurnika zespotu docisku przewodow

Nurnik nalezy wyregulowaé tak, by zapadka podawcza byta podniesiona podczas skoku wycofania, a
nurnik byt wcisniety podczas skoku posuwu. Pokazano przyblizone wymiary dla regulacji.

10.3. Obstuga

Zespot docisku przewodow na zaciskarce obstuguje sie recznie poprzez wcisniecie przycisku docisku
przewoddéw na panelu sterowania. Patrz punkt 2.2.

Prace zespotu docisku przewoddéw na zaciskarce programuje sie za pomocg CQM Il. Instrukcje programowania
zespotu docisku przewoddw w ramach sekwencji przedstawiono w instrukcji obstugi 409-32025 (przewodnik
sekwencjonowania CQM II).

10.4. Konserwacja
Konserwacja zespotu docisku przewoddéw polega na czyszczeniu, kontroli i smarowaniu.

1. Co tydzien lub co 50 000 cykli zdjg¢ pokrywe zespotu docisku przewoddéw i usungé wszystkie
zanieczyszczenia za pomocg matej szczotki lub sprezonego powietrza. Ci$nienie sprezonego
powietrza wykorzystywanego do czyszczenia musi by¢ zredukowane do wartosci nizszej niz 207 kPa
[30 psi]. Trzeba takze zastosowac¢ skuteczne srodki ochrony przed wiérami.

2. Sprawdzi¢, czy wszystkie czesci zespotu docisku przewodoéw sg dobrze zamocowane.
3. Nasmarowac¢ obie zapadki poprzez naniesienie kropli oleju SAE 30 na sworzen zawiasu.

4. Ponownie zamontowac pokrywe.

11. OPCJONALNY ZESPOL INFINITE SPLICE

Zespot Infinite Splice stosuje sie, gdy obrabiany przedmiot (stojan, cewka itp.) wymaga dwéch lub wiekszej
liczby koncéwek na szyne (patrz rysunek 28).

Rysunek 28

Dodanie zespotu Infinite Splice umozliwia stosowanie na obrabianym produkcie czesci zaciskowej o jednym
numerze dla wszystkich koncéwek. Uzyskuje sie to poprzez okresdlenie r6znych kombinacji przewodow, ktére
nalezy stosowac¢ dla kazdego zacisku, podczas gdy pas nosny pozostaje nienaruszony az do zakonczenia
pozadanego tancucha. Potgczenie zespotu Infinite Splice z automatycznym sekwencjonowaniem regulacji
wysokosci zacisniecia zapewnia nastepujgce korzysci:

¢ Do wykonania wszystkich zakonczen na jednym obrabianym przedmiocie wymagana jest tylko jedna
koncowka, co eliminuje koniecznos¢ przechowywania wielu koncowek.

Wer. E 42


http://dmtec.tycoelectronics.com/dmtec/servlet/DocumentLookup?type=Specification+Or+Standard&name=409-32025

409-32022

o W jednej operacji mozna wykonaé¢ kompletng obrébke przedmiotu, co eliminuje potrzebe wielokrotne;j
obrébki i wymiany oprzyrzadowania czy nawet wykorzystania drugiej zaciskarki.

Mozliwe sg kombinacje pozwalajgce na potgczenie wiecej niz trzech drutdéw nawojowych.

Mozna wykorzystywa¢ kombinacje z nieograniczong liczbg kohcowek.

INFORMACJA

OkreSlenie wiasciwego numeru czesci zaciskowej i wymiaru drutu nawojowego do wykorzystania w zespole Infinite Assembly
wymaga dokfadnej analizy w celu uzyskania pozgdanych rezultatow. Zaleca sie kontakt ze specjalista ds. oprzyrzadowania z
TE Connectivity w celu uzyskania pomocy w doborze odpowiedniej koncowki i drutu nawojowego do wykorzystania z
zespotem Infinite Splice.

o

11.1. Montaz zespotu Infinite Splice

1. Kiedy zespdt Infinite Splice jest zamawiany razem z zaciskarka, przed dostawg zostanie wraz z
powigzanymi cze$ciami zainstalowany i wyregulowany. W takim przypadku nie powinien by¢
konieczny dalszy montaz lub regulacja.

2. Kiedy zespot Infinite Splice jest zamawiany oddzielnie (do montazu na istniejgcej zaciskarce), proces
instalacji jest nastepujacy:

a. Upewni¢ sie, ze doptyw powietrza i zasilanie elektryczne jest odigczone.

NIEBEZPIECZENSTWO
W celu uniknigcia obrazer podczas montazu akcesoriéw nalezy upewnic sig, ze doptyw powietrza i pradu jest odfgczony.

b. Doktadnie zapozna¢ sie z rysunkiem montazowym zespotu Infinite Splice dostarczonym wraz z
urzgdzeniem. Przed kontynuacjg nalezy upewnic sie, ze w zespole Infinite Splice znajduja sie
wszystkie elementy wymienione w liscie elementow.

c. Wyja¢ suwak i wymieni¢ na nowy zespét suwaka.
d. Zainstalowac¢ ostrze, nurnik i mocowanie w sposéb pokazany na rysunku 29.

(W | il \ | | |

Rysunek 29

11.2. Regulacja zespotu Infinite Splice

Zespot Infinite Splice wymaga nurnika, ktéry wchodzi w interakcje z elementem mocujgcym. Nalezy zapewnic,
aby obie czesci wspotdziataty i poruszaty sie prawidtowo. Zamkng¢ recznie oprzyrzgdowanie w celu
sprawdzenia, czy dziata zgodnie z ponizszym opisem:

1. Nurnik naciska na podwyzszony element mocowania i zatrzaskuje sie w rowku (patrz rysunek 29).
Po recznym otwarciu przedziatu oprzyrzgdowania nurnik spada z mocowania, przez co powierzchnia
mocowania wraca do podwyzszonej pozycji i pozwala nurnikowi na swobodny powr6t (patrz
rysunek 30).
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Rysunek 30 (cd.)

Rysunek 30 (koniec)

11.3. Obstuga

Dziatanie zespotu Infinite Splice na maszynie odbywa sie poprzez wykonanie sekwencji zaci$niec, ktore tworzg
kompletne potagczenie na niedocietej tasmie nosnej. Sekwencja musi obejmowac czesci, ktore nie docinajg
tasmy nosnej i ostateczng koncowke, ktéra docina tasme nosng.

— INFORMACJA
1 | Zespotu Infinite Splice nie wolno stosowac jednoczes$nie z zespotem dociskania przewoddw Wire Stuffer. Uzytkownik musi
wybrac jeden zespoét dla okreslonego zastosowania.

W trybie kalibracji kazde zaciskane ztgcze jest odcinane od tasmy nosnej w celu prawidtowego odmierzenia
zgdanej wysoko$ci zacisniecia. W ten sposdb mozna w prosty sposdb uzyskaé wtasciwg wysokos¢ zacisniecia
dla kazdego zastosowania.

— INFORMACJA
1 | Poprawne okreslenie wiasciwych wysoko$ci krimpu wymaga wytaczenia sekwencjonowania w CQM i reczne (przy pomocy
strzatek) nastawienie na nastepng sekwencje zaciskania po skalibrowaniu poprzedniej sekwencji.

11.4. Konserwacja

Sprawdzi¢ wzrokowo, czy mechanizm urzgdzenia do usuwania izolacji-nurnika nie jest nadmiernie zuzyty lub
uszkodzony. W przypadku stwierdzenia nadmiernego zuzycia lub uszkodzen element nalezy wymienic.
Nanies¢ niewielkg ilos¢ smaru co dwa tygodnie lub co 500 000 cykli.
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12. PODSUMOWANIE ZMIAN
Poprawki do niniejszej instrukcji obstugi obejmuja:

e Dodanie opcjonalnego uktadu Infinite Splice; nowy rozdziat 11 i oznaczenia w catym tekscie.
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	4. KONFIGURACJA
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	4. Wcisnąć przycisk trybu.
	5. Nacisnąć przycisk suwaka, a następnie powoli otworzyć regulator, obracając pokrętło zgodnie z ruchem wskazówek zegara. Pozwala to wykonać powolny ruch suwakiem.
	6. Należy dokładnie obserwować zespół tnący i zaciskający, gdy zbliżają się do kowadła. Jeśli zespół tnący i zaciskający nie są ustawione w jednej osi, natychmiast zamknąć regulator, obracając pokrętło w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara. ...
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	11. Wcisnąć przycisk zasilania, a następnie odłączyć wtyczkę przewodu zasilającego i dopływ powietrza.

	4.2. Procedura ustawienia narzędzi
	1. Otworzyć osłony.
	2. Wykręcić trzy śruby mocujące uchwyt kowadła do ramy.
	3. Zdjąć element mocujący z uchwytu kowadła i wyjąć kowadło; następnie wsunąć nowy uchwyt kowadła nad prowadnicę stempla i luźno wkręcić trzy śruby do uchwytu kowadła.
	4. Zamontować kowadło i element mocujący (w przypadku zaciskarek łączących bezpośrednio, czyli direct connect, założyć oba kowadła). Tylko w przypadku zaciskarek direct connect: przesunąć uchwyt kowadła tak, aby prowadnica produktu przylegała do noża.
	5. Umieścić papier nad kowadłem (kowadłami) i wyśrodkować kowadło pod stemplem.
	6. Powoli przesunąć suwak do przodu, wykonując kontrolę osiowania przed eksploatacją (4.1).
	7. Dokręcić śruby mocujące uchwyt kowadła do ramy i dokręcić śruby w elemencie mocującym, aby przymocować element mocujący do uchwytu kowadła.
	8. Zamknąć osłony zaciskarki.
	9. Wycofać suwak, wykonując kontrolę osiowania przed eksploatacją opisaną w punkcie 4.1.

	4.3. Wprowadzanie taśmy z końcówkami
	A. W przypadku zaciskarki typu Splice
	1. Umieścić szpulę końcówek odpowiedniego rodzaju na wsporniku szpuli tak, aby taśma z końcówkami wchodziła w rowek z tyłu prowadnicy, z otwartym „U” skierowanym ku tyłowi zaciskarki.
	2. Obrócić dźwignię docisku, aby zwolnić go i utrzymać w stanie otwartym (tył), a następnie przeprowadzić taśmę z końcówkami przez prowadnicę taśmy i rowek w płycie podajnika, aż koniec znajdzie się na palcu posuwu (patrz Rysunek 13).
	3. Nacisnąć i przytrzymać przycisk zwalniający palec posuwu z przodu prowadnicy podczas podawania taśmy z końcówkami aż do momentu, gdy pierwsza końcówka minie końcówkę palca posuwu. Następnie zwolnić przycisk, aby załączyć palec posuwu. Lekko cofnąć ...

	B. Dla zaciskarek Direct Connect
	1. Umieścić szpulę końcówek odpowiedniego rodzaju na wsporniku szpuli tak, aby taśma z końcówkami wchodziła w rowek z tyłu prowadnicy, z otwartym „U” skierowanym ku tyłowi zaciskarki.
	2. Obrócić płytę docisku, aby zwolnić docisk i utrzymać go w stanie otwartym, a następnie przeprowadzić taśmę z końcówkami przez prowadnicę taśmy i rowek w płycie podajnika, aż koniec znajdzie się na palcu posuwu (patrz Rysunek 3).
	3. Podawać taśmę z końcówkami aż do momentu, gdy pierwsza końcówka minie końcówkę palca posuwu i znajdzie się nad dolnym oprzyrządowaniem (kowadło). Następnie lekko cofnąć taśmę z końcówkami, aby upewnić się, że palec posuwu jest wyrównany względem pi...


	4.4. Kontrola zaciskarki
	A. Kontrola podawania tamy z końcówkami
	1. Podłączyć wtyczkę przewodu zasilającego i dopływ powietrza.
	2. Ustawić włącznik w pozycji włączonej (znajduje się na panelu sterowania operatora tuż pod zwykłymi przyciskami).
	3. Nacisnąć przycisk zasilania.
	4. Nacisnąć i zwolnić przycisk posuwu. Taśma z końcówkami powinna przesunąć się o jedną końcówkę. Naciskać i zwalniać przycisk podawania, aż pierwsza końcówka znajdzie się centralnie względem kowadła. Jeśli końcówka nie zatrzyma się bezpośrednio na ko...
	5. Po zakończeniu tej kontroli należy sprawdzić siłownik suwaka / łączenie suwaka w sposób opisany w  punkcie 4.4.0.

	B. Kontrola siłownika suwaka / łączenia suwaka i przełącznika
	1. Zdjąć pokrywę zaciskarki poprzez usunięcie śrub i podkładek.
	2. Podłączyć wtyczkę przewodu zasilającego i dopływ powietrza. Wcisnąć przycisk zasilania, aby ciśnienie było obecne po stronie wycofania suwaka.
	3. Sprawdzić, czy przełącznik spoczynku suwaka na siłowniku suwaka jest ustawiony w położeniu zamkniętym. W razie potrzeby należy ustawić przełącznik w sposób opisany w punkcie 6.3.B.
	4. Wejść do trybu ręcznego poprzez wciśnięcie przycisku trybu.
	5. Nacisnąć przycisk suwaka, aby wysunąć siłownik.
	6. Sprawdzić przełącznik wysunięcia suwaka na siłowniku suwaka. W razie potrzeby należy ustawić przełącznik w sposób opisany w punkcie 6.3.A.
	7. Ponownie zamontować pokrywę zaciskarki.
	8. Wykonać kontrolę zaciskania ręcznego w sposób opisany w punkcie 4.4.C.

	C. Kontrola zaciskania ręcznego
	1. Wcisnąć przycisk zasilania przy podłączonej wtyczce przewodu zasilania i dopływie powietrza.
	2. Gdy końcówka znajduje się w „obszarze docelowym”, umieścić druty nawojowe lub kombinację przewodów skręcanych i drutów nawojowych na właściwym miejscu z drutem nawojowym skierowanym w dolną przednią stronę końcówki.
	3. Wykonać ręcznie ruch zaciskarką zgodnie z opisem w punkcie 4.1. Obserwować ruch naprzód suwaka i docinanie oraz zaciskanie końcówki w „obszarze docelowym”.
	4. Po całkowitym wycofaniu suwaka zdjąć końcówkę i sprawdzić ją zgodnie z punktem 4.5. W razie potrzeby dokonać niezbędnych regulacji.
	5. Po zakończeniu tej kontroli należy wykonać kontrolę automatycznego zaciskania w sposób opisany w punkcie 4.4.D.

	D. Kontrola automatycznego zaciskania

	4.5. Kontrola wykonania końcówki
	1. Sprawdzić końcówkę pod względem zgodności z wymaganiami (Rysunek 16, detal A).
	2. Za pomocą mikrometru do pomiaru wysokości krimpu zmierzyć wysokość końcówki (Rysunek 16, detal B). Wysokość krimpu musi mieścić się w przedziale +0,08 mm względem wymiaru podanego dla danego rodzaju końcówki i rozmiaru przewodów.


	5. EKSPLOATACJA
	1. Podłączyć zaciskarkę do dopływu powietrza.
	2. Włożyć wtyczkę przewodu zasilającego do gniazda. Upewnić się, że wszystkie osłony i pokrywy są założone.
	3. Nacisnąć przycisk zasilania.
	4. Umieścić przewody w „obszarze docelowym”, równo z końcówką. W przypadku korzystania z przewodów skręcanych i druta nawojowego należy je umieścić tak, jak pokazuje to Rysunek 14 (zaciskarka łączeń) lub Rysunek 15 (zaciskarka łączenia bezpośredniego)...
	5. Kiedy przewody są we właściwym położeniu, wcisnąć przełącznik nożny. Zaciskarka wykona wyłącznie jeden bieg, niezależnie od czasu wciśnięcia przełącznika nożnego.
	6. Po zakończeniu produkcji należy nacisnąć przycisk zasilania. Odłączyć wtyczkę przewodu zasilającego i dopływ powietrza.

	6. REGULACJA
	6.1. Regulacja wysokości krimpu (przyrosty dla oprzyrządowania)
	6.2. Regulacja posuwu
	A. W przypadku zaciskarek typu Splice
	A.1. Użycie palca posuwu
	1. Zdjąć osłonę podajnika (2161526-1).
	2. Wprowadzić taśmę z końcówkami do momentu dotknięcia przez nią palca posuwu. NIE WOLNO wprowadzać taśmy z końcówkami dalej niż palec posuwu (patrz Rysunek 18).
	3. Wyregulować nakrętkę sześciokątną (986965-7) blokującą moment obrotowy, aż palec posuwu zostanie wyregulowany (patrz Rysunek 18).
	4. Następnie pchnąć taśmę z końcówkami, aby upewnić się, że końcówki „klikną” za palcem posuwu, a potem wyciągnąć taśmę z końcówkami, aby upewnić się, że palec posuwu pewnie chwyta taśmę z końcówkami.
	5. Ponownie zamontować osłonę podajnika.

	A.2. Zawory regulacji przepływu
	A.3. Docisk taśmy z końcówkami
	1. Poluzować nakrętkę zabezpieczającą na śrubie nastawczej docisku. Po zwolnieniu dźwigni docisku przekręcić śrubę nastawczą tak, aby docisk spoczywał równomiernie na taśmie z końcówkami.
	2. Dokręcić nakrętkę zabezpieczającą, trzymając śrubę nastawczą w ustawionej pozycji.
	3. Obrócić dźwignię docisku, aby podnieść docisk z taśmy z końcówkami. Docisk powinien obracać się na śrubie nastawczej.

	A.4. Wstępna regulacja skoku posuwu i pozycji
	1. Zdjąć osłonę podajnika (2161526-1).
	2. Przesunąć wał siłownika posuwu do pozycji całkowicie cofniętej.
	3. Obrócić pokrętło nastawcze (2161481-1) do wymiaru „L” odpowiedniego dla obrabianej końcówki (patrz Rysunek 18). Wymiar „L” dla zacisków AMPLIVAR podano na rysunku 2161490.  Jeśli nie ma dostępnych odpowiednich danych, ustawić „L” na wymiar końcówki...
	4. Wprowadzić taśmę z końcówkami i ręcznie wsunąć poprzez pchnięcie siłownika posuwu do pozycji w pełni wysuniętej i w pełni wycofanej, aż do umieszczenia końcówki nad kowadłem.
	5. Poluzować nakrętkę zabezpieczającą (18029-3) na złączu ruchomym (2168420).
	6. Przytrzymać tłoczysko w pozycji całkowicie wysuniętej i wyregulować łączenie ruchome, aż obszar odcięcia końcówki znajdzie się w jednej linii z oprzyrządowaniem tnącym.
	7. Poluzować przeciwnakrętkę na złączu ruchomym.
	8. Założyć wszystkie osłony.
	9. Podłączyć zasilanie elektryczne i pneumatyczne do zaciskarki.
	10. Wykonać kilka zaciśnięć i zmierzyć odcięcie końcówki.
	11. Jeśli wypustki odcięcia (z przodu i z tyłu) każdej końcówki różnią się o więcej niż 0,05 mm, odłączyć zasilanie elektryczne i pneumatyczne, zdjąć osłonę posuwu i powtórzyć kroki od 5 do 10 aż do momentu, gdy różnica wynosić będzie 0,05 mm lub mniej.
	12. Jeżeli wypustki obcięcia różnią się o mniej niż 0,05 mm, wykonać procedurę dokładnej regulacji.

	A.5. Dokładna regulacja pozycji posuwu
	1. Sprawdzić zaciśniętą końcówkę i ustalić, czy taśma z końcówkami wymaga większego lub mniejszego wysunięcia. Jeżeli wypustka A jest dłuższa niż B, posuw musi zostać zwiększony. Jeżeli wypustka B jest dłuższa niż A, posuw musi zostać zmniejszony.
	2. Wprowadzić klucz sześciokątny 3 mm lub podobnych rozmiarów śrubokręt przez otwór dostępu w tylnej osłonie podajnika i w otwór w pokrętle regulacyjnym (patrz Rysunek 20).
	3. W celu zwiększenia lub zmniejszenia posuwu obrócić pokrętło regulacyjne w żądanym kierunku (patrz Rysunek 20).
	4. Zacisnąć i sprawdzić dodatkowe końcówki. Powtarzać czynności opisane w krokach 2 i 3 aż do uzyskania równomiernej długości wypustek odcięcia.


	B. W przypadku zaciskarek Direct Connect
	B.1. Użycie palca posuwu
	1. Zdjąć osłonę podajnika (2161780-1).
	2. Wprowadzić taśmę z końcówkami do momentu, aż dotknie palca posuwu. Nie wprowadzać taśmy z końcówkami dalej niż palec posuwu.
	3. Następnie pchnąć taśmę z końcówkami, aby upewnić się, że końcówki „klikną” za palcem posuwu, a następnie wyciągnąć taśmę z końcówkami, aby upewnić się, że palec posuwu pewnie chwyta taśmę z końcówkami (patrz Rysunek 21).
	4. Ponownie zamontować osłonę podajnika.

	B.2. Zawory regulacji przepływu
	B.3. Docisk taśmy z końcówkami
	1. Zwiększanie lub zmniejszanie ciśnienia docisku poprzez ściskanie lub zwalnianie sprężyn docisku. Nakrętki giętkie mocujące sprężynę powinny być w tej samej pozycji względnej na sworzniu docisku, aby zagwarantować równomierny nacisk sprężyn.
	2. Dwie śruby nastawcze docisku w elemencie dociskowym mają przytrzymywać docisk z dala od płyty podawczej i pomóc w montażu końcówek. Śrub nastawczych nie wolno ustawiać tak, by blokowały docisk końcówki.
	3. Obrócić dźwignię docisku, aby podnieść docisk z taśmy z końcówkami. Docisk powinien obracać się na śrubie nastawczej.

	B.4. Wstępna regulacja skoku posuwu i pozycji
	1. Zdjąć osłonę podajnika (2161529-1).
	2. Przesunąć wał siłownika posuwu do pozycji całkowicie cofniętej.
	3. Obrócić pokrętło nastawcze do wymiaru „L” odpowiedniego dla obrabianej końcówki. Wymiar „L” dla zacisków AMPLIVAR podano na rysunku dla użytkowników. Jeśli nie ma dostępnych odpowiednich danych, ustawić „L” na wymiar końcówki plus połowę odstępu mi...
	4. Wprowadzić taśmę z końcówkami i ręcznie wsunąć poprzez pchnięcie siłownika posuwu do pozycji w pełni wysuniętej i w pełni wycofanej, aż do umieszczenia końcówki nad kowadłem.
	5. Poluzować nakrętkę zabezpieczającą (18029-3) na złączu ruchomym (2168420).
	6. Przytrzymać tłoczysko w pozycji całkowicie wysuniętej i wyregulować łączenie ruchome, aż obszar odcięcia końcówki znajdzie się w jednej linii z oprzyrządowaniem tnącym.
	7. Poluzować przeciwnakrętkę na złączu ruchomym.
	8. Założyć wszystkie osłony.
	9. Podłączyć zasilanie elektryczne i pneumatyczne do zaciskarki.
	10. Wykonać kilka zaciśnięć i zmierzyć odcięcie końcówki.
	11. Jeśli wypustki odcięcia (z przodu i z tyłu) każdej końcówki różnią się o więcej niż 0,05 mm, odłączyć zasilanie elektryczne i pneumatyczne, zdjąć osłonę posuwu i powtórzyć kroki od 5 do 10 aż do momentu, gdy różnica wynosić będzie 0,05 mm lub mniej.
	12. Jeżeli wypustki odcięcia różnią się o mniej niż 0,05 mm, wykonać procedurę dokładnej regulacji.

	B.5. Dokładna regulacja pozycji posuwu
	1. Sprawdzić zaciśniętą końcówkę i ustalić, czy taśma z końcówkami wymaga większego lub mniejszego wysunięcia. Jeżeli wypustka A jest dłuższa niż B, posuw musi zostać zwiększony; jeżeli wypustka B jest dłuższa niż A, posuw musi zostać zmniejszony.
	2. Wprowadzić klucz sześciokątny 3 mm lub podobnych rozmiarów śrubokręt przez otwór dostępu w tylnej osłonie podajnika i w otwór w pokrętle regulacyjnym. Patrz Rysunek 23.
	3. W celu zwiększenia lub zmniejszenia posuwu obrócić pokrętło regulacyjne w żądanym kierunku (Rysunek 23).
	4. Zacisnąć i sprawdzić dodatkowe końcówki. Powtarzać czynności opisane w krokach 2 i 3 aż do uzyskania równomiernej długości wypustek docięcia.



	6.3. Regulacja przełączników suwaka i posuwu
	A. Przełącznik wysunięcia suwaka
	1. Nacisnąć przycisk suwaka, aby wysunąć suwak.
	2. Sprawdzić, czy wejście jest odpowiednie do uruchamiania przełącznika.
	3. Aby wyregulować sterowanie przełącznikiem, poluzować czujnik na siłowniku za pomocą małego śrubokręta. Regulować aż do włączenia światła na czujniku.
	4. Dokręcić śrubę.
	5. Nacisnąć przycisk suwaka, aby cofnąć suwak.

	B. Przełącznik cofnięcia suwaka
	1. Sprawdzić, czy wejście jest odpowiednie do uruchamiania przełącznika.
	2. Aby wyregulować sterowanie przełącznikiem, poluzować czujnik na siłowniku za pomocą małego śrubokręta. Regulować aż do włączenia światła na czujniku.
	3. Dokręcić śrubę.

	C. Przełącznik wysunięcia posuwu
	1. Sprawdzić, czy wejście jest odpowiednie do uruchamiania przełącznika.
	2. Aby wyregulować sterowanie przełącznikiem, poluzować czujnik na siłowniku za pomocą małego śrubokręta. Regulować aż do włączenia światła na czujniku.
	3. Dokręcić śrubę.

	D. Przełącznik cofnięcia posuwu
	1. Nacisnąć przycisk suwaka, aby cofnąć posuw.
	2. Sprawdzić, czy wejście jest odpowiednie do uruchamiania przełącznika.
	3. Aby wyregulować sterowanie przełącznikiem, poluzować czujnik na siłowniku za pomocą małego śrubokręta. Regulować aż do włączenia światła na czujniku.
	4. Dokręcić śrubę.



	7. KONSERWACJA PREWENCYJNA
	A. Czyszczenie
	1. Wyczyścić całą zaciskarkę czystą niestrzępiącą się ściereczką.
	2. Za pomocą odkurzacza, szczotki lub dyszy zasilanej sprężonym powietrzem usunąć wszelkie wióry metalowe i inne zanieczyszczenia.
	3. Usunąć wszelkie ślady smaru z obszarów niesmarowanych i części nieruchomych za pomocą odpowiedniego rozpuszczalnika lub podobnego płynu czyszczącego.

	B. Kontrola
	1. Sprawdzić, czy wszystkie części zaciskarki są dobrze zamocowane. Wykonać wszelkie naprawy niezbędne dla zapobieżenia nieprawidłowemu działaniu.
	2. Skontrolować zaciskarkę pod kątem nadmiernego zużycia. Wymienić części niezdatne do użytku.
	3. Sprawdzić wszystkie przewody elektryczne pod kątem przerw w izolacji, przetarcia i/lub luźnych połączeń. Wykonać wszelkie niezbędne naprawy zgodnie ze schematem elektrycznym i schematem okablowania dostarczonym wraz z zaciskarką.
	4. Sprawdzić wszystkie przewody powietrza pod kątem luźnych połączeń. Wykonać wszelkie niezbędne naprawy zgodnie ze schematem pneumatycznym (Rysunek 8) (patrz punkt 2.3.).
	5. Sprawdzić filtr pod kątem nadmiernego skraplania. W razie potrzeby opróżnić i wyczyścić filtr.

	C. Smarowanie
	1. Nasmarować smarowniczki przez otwory w ramie za pomocą smarownicy ze smarem NLGI-2 EP.
	2. Nasmarować suwak palca posuwu olejem SAE nr 30.
	3. Nasmarować gwinty śruby regulacji precyzyjnej olejem SAE 30.
	4. Nasmarować obszar posuwu jarzma regulacyjnego olejem SAE nr 30.
	5. Usunąć nadmiar smaru.


	8. KODY BŁĘDÓW ORAZ EKRAN WEJŚĆ/WYJŚĆ
	8.1. Kody błędów
	8.2. Ekran wejść/wyjść

	9. WYMIANA I NAPRAWA
	9.1. Zaciskarki połączeń
	A. Wymiana ostrza tnącego i/lub stempla
	1. Zdjąć osłonę kowadła i suwaka poprzez usunięcie śrub.
	2. Usunąć dwie śruby zabezpieczające stempel i ostrze tnące do prowadnicy stempla. Podczas wymiany należy zwrócić uwagę na orientację tych części.
	3. Zainstalować nowe ostrze tnące i stempel w kolejności odwrotnej do procedury demontażu.

	B. Wymiana kowadła, uchwytu kowadła i prowadnicy ostrza
	1. Zdjąć osłonę kowadła i suwaka poprzez usunięcie śrub.
	2. Wykręcić śruby mocujące płytę zdejmującą izolację z uchwytu kowadła.
	3. Zdjąć kowadło z uchwytu kowadła.
	4. Jeśli dokonuje się wymiany wyłącznie stempla, zainstalować nowe kowadło w kolejności odwrotnej do procedury demontażu.
	5. Jeśli wymieniana jest wyłącznie prowadnica ostrza, poluzować śruby i usunąć prowadnicę. Zainstalować nową prowadnicę ostrza w kolejności odwrotnej do procedury demontażu.
	6. Jeśli wymieniany jest wyłącznie uchwyt kowadła, usunąć trzy śruby mocujące go do ramy. Zainstalować nowy uchwyt kowadła i założyć prowadnicę ostrza w kolejności odwrotnej do procedury demontażu. Patrz punkt 4.1 w celu sprawdzenia osiowania oraz pun...
	7. Założyć osłony.

	C. Wymiana palca posuwu
	1. Zdjąć obie śruby zabezpieczające siłownik posuwu do prowadnicy. Odciągnąć siłownik posuwu od prowadnicy, aby odłączyć adapter siłownika posuwu od przełącznika załączającego.
	2. Zdjąć obie śruby i mocowanie palca posuwu z tyłu prowadnicy; następnie zdjąć uchwyt palca posuwu z przodu.
	3. Poluzować śrubę samozabezpieczającą i usunąć śrubę oraz sprężynę dociskową; następnie zdjąć palec posuwu z uchwytu.
	4. W razie potrzeby zainstalować sworzeń w nowym palcu posuwu. Zainstalować palec posuwu w kolejności odwrotnej do procedury demontażu.
	5. Dokonać regulacji posuwu zgodnie z opisem w punkcie 6.2.

	D. Naprawy układu pneumatycznego
	E. Naprawy układu elektrycznego
	F. Matryca oprzyrządowania

	9.2. Końcówki do bezpośredniego łączenia (Direct Connect)
	A. Wymiana ostrza tnącego i/lub stempla
	1. Zdjąć osłonę kowadła i suwaka.
	2. Usunąć dwie śruby noża i zdjąć nóż z suwaka. Podczas wymiany należy zwrócić uwagę na orientację tych części.
	3. Zamontować nowy nóż w taki sposób, aby przylegał do spodu szczeliny w suwaku.
	4. Wykonać kontrolę osiowania przed eksploatacją opisaną w punkcie 4.1.
	5. Założyć osłonę kowadła i suwaka.

	B. Wymiana stempla
	1. Odkręcić śruby zabezpieczające osłonę suwaka. Zdjąć osłonę suwaka.
	2. Odkręcić śruby z ogranicznika rurki.
	3. Odkręcić śruby z łbem kulistym, aby zdjąć stempel izolacji, stempel przewodów, tarczę izolacji i podkładkę dystansową (jeśli jest). Wyciągnąć stemple z suwaka wraz z poluzowanym ogranicznikiem rurki.
	4. Zamontować zamienne stemple z ogranicznikiem rurki pomiędzy nimi. Stempel przewodów musi przylegać do spodu szczeliny w suwaku, a stempel izolacji przylegać do właściwej powierzchni tarczy izolacji.
	5. Zamocować ogranicznik rurki do noża przewodów.
	6. Wykonać kontrolę osiowania przed eksploatacją opisaną w punkcie 4.1.
	7. Założyć osłonę suwaka.

	C. Wymiana kowadła
	1. Zdjąć osłonę kowadła poprzez usunięcie właściwych śrub.
	2. Zdjąć płytę mocującą.
	3. Zdjąć kowadło z uchwytu kowadła.
	4. Zamontować kowadła, a następnie płytę mocującą tak, aby kowadła były zamocowane do uchwytu kowadła.
	5. Wykonać kontrolę osiowania przed eksploatacją opisaną w punkcie 4.1.
	6. Założyć osłonę kowadła.

	D. Wymiana wkładki palca posuwu
	1. Zdjąć dwie śruby z płaskim łbem mocujące palec posuwu i wymienić wkładkę palca posuwu.
	2. Przymocować wkładkę palca posuwu za pomocą dwóch śrub z łbem płaskim.
	3. Poluzować śrubę samozabezpieczającą i usunąć śrubę oraz sprężynę dociskową; następnie zdjąć palec posuwu z uchwytu.
	4. W razie potrzeby zainstalować sworzeń w nowym palcu posuwu. Zainstalować palec posuwu w kolejności odwrotnej do procedury demontażu.
	5. Dokonać regulacji posuwu zgodnie z opisem w punkcie 6.2.

	E. Naprawy układu pneumatycznego
	F. Naprawy układu elektrycznego
	G. Wymiana uchwytu produktu
	1. Zdjąć uchwyt produktu.
	2. Ręcznie opuścić suwak i zamontować nowy docisk produktu do prowadnicy tak, aby krawędź cięcia przylegała do ostrza tnącego.
	3. Wykonać kontrolę osiowania przed eksploatacją opisaną w punkcie 4.1.

	H. Matryca oprzyrządowania


	10. OPCJONALNY ZESPÓŁ DOCISKU PRZEWODÓW (WIRE STUFFER)
	10.1. Instalacja zespołu docisku przewodów (Wire Stuffer)
	1. Upewnić się, że dopływ powietrza i zasilanie elektryczne jest odłączone.
	2. Dokładnie zapoznać się z rysunkiem montażowym układu docisku przewodów 2161635 dostarczonym wraz z urządzeniem. Przed kontynuacją należy upewnić się, że w zespole docisku przewodów znajdują się wszystkie elementy wymienione w liście elementów.
	3. Zdjąć osłonę zespołu i założyć zespół docisku przewodów do prowadnicy zaciskarki w sposób pokazany na rysunku.
	4. Wprowadzić rurę prowadzącą przewód do prowadnicy taśmy z końcówkami w sposób pokazany na rysunku.
	5. Zdjąć istniejący wspornik kątowy zaciskarki z ramienia podporowego szpuli i zastąpić go nowym wspornikiem kątowym szpuli dołączonym do zespołu docisku przewodów. Przenieść wał wspierający szpulę z końcówkami na nowy wspornik szpuli.
	6. Zdjąć główną pokrywę zaciskarki, aby odsłonić zespół zaworów pneumatycznych. Zaciskarka wyposażona jest w puste stanowisko w zespole zaworów dla zespołu docisku przewodów.
	7. Usunąć puste stanowisko i zamontować zawór elektromagnetyczny dostarczony z zespołem dociskania przewodów. Należy zachować ostrożność podczas montażu zaworu, aby uniknąć jego rozłączenia lub uszkodzenia uszczelek.
	8. Podłączyć siłownik zespołu dociskania przewodów do kolektora zaworów zaciskarki za pomocą dołączonego przewodu powietrznego. Patrz rysunek montażowy zespołu docisku przewodów lub Rysunek 8 (schemat pneumatyczny).
	9. Umieścić szpulę końcówek AMPLIVAR na wale podporowym szpuli i umieścić szpulę drutu nawojowego o odpowiednim rozmiarze, od 18 do 22 AWG, na wsporniku szpuli zespołu docisku przewodów. Wprowadzić drut nawojowy w giętką rurę połączoną z zespołem doci...
	10. Podawać drut nawojowy aż do momentu, gdy wejdzie on do toru podawczego zaciskarki, a dodatkowo upewnić się, że jest w jednej linii z oprzyrządowaniem tnącym.

	10.2. Regulacja zespołu docisku przewodów
	A. Sterowanie przepływem
	B. Mocowanie tłoczyska siłownika
	C. Mocowanie nurnika układu docisku przewodów
	D. Praca nurnika zespołu docisku przewodów

	10.3. Obsługa
	10.4. Konserwacja
	1. Co tydzień lub co 50 000 cykli zdjąć pokrywę zespołu docisku przewodów i usunąć wszystkie zanieczyszczenia za pomocą małej szczotki lub sprężonego powietrza. Ciśnienie sprężonego powietrza wykorzystywanego do czyszczenia musi być zredukowane do war...
	2. Sprawdzić, czy wszystkie części zespołu docisku przewodów są dobrze zamocowane.
	3. Nasmarować obie zapadki poprzez naniesienie kropli oleju SAE 30 na sworzeń zawiasu.
	4. Ponownie zamontować pokrywę.


	11. opcjonalny zespół Infinite Splice
	11.1. Montaż zespołu Infinite Splice
	1. Kiedy zespół Infinite Splice jest zamawiany razem z zaciskarką, przed dostawą zostanie wraz z powiązanymi częściami zainstalowany i wyregulowany. W takim przypadku nie powinien być konieczny dalszy montaż lub regulacja.
	2. Kiedy zespół Infinite Splice jest zamawiany oddzielnie (do montażu na istniejącej zaciskarce), proces instalacji jest następujący:
	a. Upewnić się, że dopływ powietrza i zasilanie elektryczne jest odłączone.
	b. Dokładnie zapoznać się z rysunkiem montażowym zespołu Infinite Splice dostarczonym wraz z urządzeniem. Przed kontynuacją należy upewnić się, że w zespole Infinite Splice znajdują się wszystkie elementy wymienione w liście elementów.
	c. Wyjąć suwak i wymienić na nowy zespół suwaka.
	d. Zainstalować ostrze, nurnik i mocowanie w sposób pokazany na rysunku 29.
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	12. PODSUMOWANIE ZMIAN

