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BEZPECNOSTNE OPATRENIA — PREDCHADZANIE ZRANENIAM

V réamci tohto aplikacného zariadenia su navrhnuté bezpecnostné prvky na ochranu obsluhy a pracovnikov
udrzby pred vacsinou nebezpecenstiev pocas prevadzky zariadenia. Obsluha v§ak musi vykonat urcité
bezpetnostné opatrenia, aby sa zabranilo zraneniu os6b a posSkodeniu zariadenia. Pre dosiahnutie najlepSich
vysledkov je potrebna prevadzka aplikacného zariadenia v suchom a bezprasnom prostredi. Zariadenie
nepouzivajte v nebezpecnom prostredi alebo prostredi plnom vyparov.

Désledne dodrziavajte nasledujuce bezpe€nostné opatrenia pred aj po€as prevadzky zariadenia:

\ Pocas prevadzky zariadenia vzdy pouZivajte schvalenu
) ochranu zraku.

. Privykonavani opravy alebo udrzby zariadenia vzdy
\. Vypnite hlavny sietovy vypina¢ a odpojte elektricky
kabel od napajacieho zdroja.

A Pocas prevadzky zariadenia vzdy pouZivajte primerand
ochranu sluchu.

\
y

Do nainstalovaného zariadenia nikdy nevkladajte ruky.
Nikdy nenoste volné oblecenie alebo Sperky, ktoré
. Pohyblivé ¢asti m6zu sposobit zranenie rozdrvenim = sambzZu zachytit' v pohyblivych ¢astiach zariadenia.
\, alebo porezanim. Pocas beZnej prevédzky vZdy __
ponechajte ochranné kryty na svojom mieste.

/e'\
|
A

\\
_4

Zariadenie nikdy nepozmefiujte, neupravujte ani ho
' nepouZivajte nespravne.

-
b

Nebezpelenstvo zasahu elektrickym pradom.

CENTRUM POMOCI PRE NASTROJE

BEZPLATNA LINKA 1-800-722-1111 (IBA PRE KONTINENTALNE SPOJENE STATY A PORTORIKO)
Centrum pomoci pre nastroje poskytuje technickd pomoc v pripade potreby.
Okrem toho su k dispozicii aj terénni servisni pracovnici na pomoc pri Upravach alebo opravach aplikaéného
zariadenia, ak sa vyskytnu problémy, ktoré vas personal udrzby nedokaZze opravit.
INFORMACIE POZADOVANE PRI KONTAKTOVANI CENTRA POMOCI PRE NASTROJE

Pri kontaktovani Centra pomoci pre nastroje ohladne servisu zariadenia sa odporuca, aby osoba, ktora je so
zariadenim oboznamenad, mala k dispozicii kdpiu tejto priru¢ky (aj s vykresmi) a mohla prijimat’ pokyny. Takto
sa dé predist mnohym tazkostiam.

Pri kontaktovani Centra pomoci pre nastroje majte pripravené nasledujice informacie:
1. Meno zékaznika
Adresa zakaznika
Kontaktna osoba (meno, funkcia, telefénne &islo a klapka)
Osoba kontaktujuca podporu

Cislo zariadenia (pripadne aj sériové &islo)

2
3
4
5
6. Cislo dielu (pripadne aj sériové &islo)
7. Naliehavost Ziadosti

8. Povaha problému

9. Opis nefunkéného dielu(-ov)

1

0. Iné informécie/poznamky, ktoré mézu byt uzZitocné
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Skupina
Zostava stohovacieho Smykadla
ventilu (pod krytom)

Skupina privodu vzduchu

Ovladaci panel
operatora

Skupina podavacej dosky Monitorovanie kvality krimpovania (CQM) I

Skupina krimpovacich (Pozrite si tabulku.)
nastrojov
AMPLIVAR UKONCOVAC VYROBKOV
Typ Model Cislo dielu Popis
APT-5E (Usporné) 2161900-[ ] Ma presné manualne nastavenie vysky krimpovania.
APToA o) | 2ictnnd] | Fie s WL a7 suonal esane il imporana
Spéjanie ~ APT-5EHF 22177004 M presné manuaine nastavenie vysky krimpovania s vysokou

(Usporné vysoka sila) silovou kapacitou.

APT-5A HF Pouziva sa s CQM Il a ma automatické nastavenie vySky krimpovania

(Automaticka vysoka sila) 2217600 ] a automatické usporiadanie do postupnosti s vysokou silovou kapacitou.

APT-5E DC (Usporné) 2161950-[ ] Ma presné manualne nastavenie vysky krimpovania.

Pouziva sa s CQM Il a ma automatické nastavenie vySky krimpovania
a automatické usporiadanie do postupnosti.
3 T ! Vybavené funkciou Nekoneény spoj a ma presné manuélne nastavenie
Nekonedna APT-5E Nekoneény spoj 2326145-[ ] vjiky krimpovania
spéjanie 5 ' &NV spoi : ické
paj APT-5A Nekoneny spoj 2326135-[] Vybavenc_a fqu§C|ou _Nekonec_ny spoj a CC_)MIII a ma.autor_natlcke .
nastavenie vySky krimpovania a automatické usporiadanie do postupnosti

Priame
pripojenie APT-5A DC (Automaticke) 2261850 ]

Poznamka: Informacie o CQM Il néjdete v 409-10100 i
Obrazok 1

1. UvoD

Tato prirucka obsahuje informacie tykajuce sa nastavenia, prevadzky a udrzby ukon€ovaca produktov AMPLIVAR
zobrazeného na obrazku 1. Variacie ukonovaca su uvedené na obrazku 1. Tieto ukonCovacie prvky aplikuju na
vopred odizolované dréty a neodizolovany magneticky drét kablové spoje a vonkajSie zasuvné puzdra AMPLIVAR.

< | POZNAMKA
1 Rozmery v tejto prirucke st v metrickych jednotkach (s beZznymi imperialnymi ekvivalentmi v zatvorkach), ak nie je uvedené inak.

Zubky v spojoch prerezavaju izolaciu magnetického drétu a vytvaraju elektricky kontakt. Tym sa eliminuje
¢asovo naro¢na operacia odstranovania izolacie. Spoje sa nanasaju s rovhomerne vysokou mechanickou
pevnostou a elektrickou vodivostou pri pocte kolikov velkoobjemovej vyroby.

Kazdy ukon&oval produktu AMPLIVAR vazi priblizne 71 kg [156 Ib] a vyzaduje si zdroj napajania 100 az 240 V
AC, 50/60 Hz 3 A, jedna faza, v zavislosti od modelu ukon&ovala. Na spravnu prevadzku je potrebny stlaceny
vzduch pri minimalnom tlaku 620,5 az 689,5 kPa [90 az 100 psi] pre $tandardné (E, A a DC) ukoncovace a 760
az 830 kPa [110 az 120 psi] pri ukonCovacoch s velkou silou (HF).

S tymto ukonovacom je mozné pouzit' volitelnd zostavu plnicky vodi€a 2161635-1, aby sa eliminovala potreba
vymeny spojov AMPLIVAR, ak je kombinovana kruhova mil plocha (CMA) drbtov, ktoré sa maju krimpovat,
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mensia ako Specifikované minimum pouZzitého spoja. Poznamka: Toto zariadenie sa pouziva, ak je
zakaznikova CMA nizSia ako minimalna publikovana CMA pre ukonéovany produkt AMPLIVAR. Plni¢ka vodica
poskytuje dodatoénu CMA magnetického drétu k ukonéenej CMA, aby bol spineny Specifikovany rozsah CMA
pre dany produkt AMPLIVAR.

< | POZNAMKA )
1| a dostupny privod stlaceného vzduchu nespliia minimalne poZiadavky, mézZe byt potrebny vzduchovy zosilfiovac.
Pozrite si kapitolu 2.1 D.

POZNAMKA
Zostavu Nekonecného spajania nemoZno pouZit stiasne so zostavou Pinicky vodica. PouZivatel musi pri jednotlivych
aplikaciach zvolit jednu zostavu.

i @

Pri Citani tejto prirucky venuijte zvlastnu pozornost upozorneniam NEBEZPECENSTVO, UPOZORNENIE
a POZNAMKA.

NEBEZPECENSTVO
Oznacuje bezprostredné nebezpelenstvo, ktoré méze mat za nasledok menSie alebo tazké zranenie.

UPOZORNENIE
Oznaduje stav, ktory mbZe viest k poskodeniu vyrobku alebo zariadenia.

. | POZNAMKA
1 Zdoérazhuje Specialnu alebo dblezitd informaciu.

Informacie, ktoré presahuju ramec tejto prirucky, ziskate v Centre pomoci pre nastroje na Cisle v spodnej Casti
stranky 1.

. | POZNAMKA
1 Rozmery v tejto prirucke pre zakaznika su v metrickych jednotkach (s ddajom v imperialnych jednotkach v zatvorke). Nakresy
nie st vyobrazené v presnej mierke.

2. POPIS

Ukonc&ovace vyrobkov AMPLIVAR automaticky posuvaju svorky do polohy v krimpovacej oblasti, stlacaju
svorky na magneticky vodi€ a odstrihuju odpady vodi€ov zo svoriek. Na rozdiel od mnohych Standardnych
stolovych krimpovacich strojov sa primarne krimpovacie pohyby na ukon&ovadi uskuto€fuju v horizontélnej
rovine a nie vertikdlne, ako v mnohych dalSich automatickych strojoch TE.

Krimpovaci nastroj je takmer v rovine s pravym povrchom ukon€ovaca, ¢o umozriuje operatorovi drzat drot
blizko nastroja na spajanie velmi kratkych vodicov.

Poc&as vyrobnej operacie operator umiestni magneticky a oloveny drot do valca svorky v ,cielovej oblasti*
ukon&ovaca a potom stlaci nozny spina¢. Ukon&ovac¢ automaticky odstrihne svorku z jej svorkovnice, nalisuje
svorku na vodic, odstrihne prebytoCny vodi€ a posunie dal$iu svorku do polohy krimpovania. Elektricky obvod
ukon&ovaca brani dvojitému uchopu, t. j. nozny spina¢ sa neda stlacit, ked prave prebieha cyklus. Cas, pocas
ktorého je nozny spinac stlaceny, nie je rozhodujuci.

Velké mnozstvo kombinacii kablov, ktoré mézu byt spojené so spojkami, si vyzaduje urcité vymeny nastrojov,
aj ked' dizajnové funkcie minimalizuju pocet potrebnych zmien. Kombinacie nastrojov njdete na obrazku
216175. Na ukoncenie celého rozsahu spojov su potrebné len dve rézne prisuvné dosky. Jednym spojenim
modzu byt spojené dva alebo tri vodiCe a je mozné pouzit kombinaciu magnetického kabla a oloveného kabla
(lankové, pIné alebo tavené).

. | POZNAMKA
1 Magneticky dr6t sa musi vZdy umiestnit na spodnu cast valca s drétom svorky tak, aby zibkovanie prerazilo lak magnetického
drétu na prijatelné ukoncenie.

POZNAMKA

CMA je prierezové kruhova plocha magnetického kabla. Napriklad pri ukonceni dvoch magnetickych vodicov s priemerom
0,040 palcov by mal mat kazdy vodic CMA 40 mils na druhd alebo 1600 CMA na drét pri celkovej CMA 3200. CMA pre
zapleteny drét je priemer jedného pramefia v mils na druht vynasobeny poctom prameriov.

i @
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2.1. Hlavné skupiny

Styri hlavné skupiny ukon&ovada, alebo podzostavy su: 1) skupina podavacich dosiek, 2) skupina krimpovacich
nastrojov, 3) skupina Smykadla a 4) zostavu privodu vzduchu a stohovacieho ventilu. Pozrite si Obrazok 1.

A. Skupina podavacej dosky

A.1. Pre spojovacie ukon¢ovace

K dispozicii su dve podavacie dosky na pokrytie celého rozsahu svoriek. Kazda podavacia doska
obsahuje drazku, ktora vedie svorkovnicu do ,ciefovej oblasti“. Podavaci prst, pohariany vzduchovym
valcom podavania, posuva svorkovnicu. Kazdy cyklus ukonCovaca posunie svorkovnicu o jednu
polohu. Tahanim svorkovnice zabranite, aby sa svorkovnica vytiahla, ked sa podavaci prst zasunie,
aby zdvihol dal$i bod posuvu v svorkovnici. Pridrziava¢ zaisti a riadi svorkovnicu cez podavaciu dosku
(pozrite si Obrazok 2

v o . ) Tlacidlo uvolnenia
Pod4vacia doska  Uvolfiovacia paka tahania svorkovnice podavacieho prstu

Vzduchovy valec podévania

Regulécia prietoku

Kable snimaca polohy

Obrazok 2
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A.2. Pre ukoncovace priameho pripojenia

K dispozicii st dve podavacie dosky na pokrytie celého rozsahu svoriek. Kazda podavacia doska
obsahuje drazku, ktora vedie svorkovnicu do ,ciefovej oblasti“. Podavaci prst, pohariany vzduchovym
valcom podavania, posuva svorkovnicu. Kazdy cyklus ukonCovaca posunie svorkovnicu o jednu
polohu. Tahanim svorkovnice zabranite, aby sa svorkovnica vytiahla, ked sa podavaci prst zasunie,
aby zdvihol dal$i bod posuvu v svorkovnici. Pridrziava¢ zaisti a riadi svorkovnicu cez podavaciu dosku
(pozrite si Obrazok 3

Vodidlo pasky Tah

Podavacia doska  Uvolnenie prsta posuvu

Vzduchovy valec podavania /

Uvolnenie tahu

e Regulacia prietoku

Regulécia prietoku Kabel snimaca polohy

Obrazok 3

FESTO ie ochranna znamka.
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B. Skupina krimpovacich nastrojov

B.1. Pre spojovacie ukonéovace

Skupina krimpovacich nastrojov pre spojovacie ukonéovace pozostava z drziaka krimpovacieho nastroja,
striznej Cepele a lisu. Poznamka: Informacie o strojoch s nekone¢nym spajanim najdete v oddiele 11.

Drziak krimpovacieho nastroja je pripevneny k Smykadlu pomocou dvoch skrutiek. Krimpovaci nastroj
a strizna Cepefl su pripojené k drziaku krimpovacieho nastroja dvoma skrutkami. BoCné strany oproti
krimpovaciemu a striznému povrchu musia byt usadené proti drziaku lisu. Drziak nakovy je
namontovany na rame ukon€ovaca. Nakova je upevnena na mieste v drziaku nakovy pomocou
vodiacej dosky stahovaca. Vodiace noznice su namontované na drZiaku nakovy a pomahaju zaistit,
aby bol drét umiestneny na dokonalé krimpovanie. Vodiaci prvok krimpovaca sa vzdy pripaja k drziaku
nakovy a eliminuje nastavenie krimpovaca-nakovy v jednom smere (pozri Obrazok 4).

e

Weel,

oy

Vodiace noznice

DrZiak nakovy

O
Nakova — |
Drziak DrZiak
krimpovaca
Noznice
Krimpova¢
Obrazok 4

Ked sa Smykadlo posuva, strizna Cepel orezava odpadovy drotik a si€asne odstrihava kontakt zo
svorkovnice. Ked sa Smykadlo zatiahne, odizolovacia platfia odreZe krimpovany kontakt z krimpovaca.
Ked sa Smykadlo dostane do Uplne zatiahnutej polohy, na nakovu sa nasmeruje prednastaveny prud
vzduchu, aby sa odstranil odpadovy drét a triesky z ,ciefovej oblasti“. Ked je Smykadlo Uplne zasunuté,
podavaci prst sa vysunie a cyklus je dokoncéeny.
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B.2. Pre ukonéovace priameho pripojenia

Skupina krimpovacich nastrojov pre priame pripojovacie svorky pozostava z izolacie a krimpovaca
drétu s izolaCnym diskom a vymedzovacou podloZkou pripevnenou k Smykadlu pomocou skrutky s
gombikovou hlavou. Cepel riadku je k Smykadlu pripojena dvomi skrutkami s vnitornym Sesthranom.
Drétena nakova a izolacna nakova zapadnu do drziaka nakovy s pridrznou doskou. Vodidlo vyrobku sa
pripevinuje k drziaku nakovy dvoma skrutkami s vnatornym Sesthranom. NoZnice na drbt sa pripevriuju
k vodidlu vyrobku dvoma skrutkami s vnatornym Sesthranom. Pridrziavag vyrobku je k privodnej doske
pripojeny pomocou dvoch skrutiek s gombikovou hlavou. Drziak nakovy sa pripaja k ramu pomocou
troch skrutiek s hlavou s vnutornym Sesthranom (pozri Obrazok 5).

Ked sa Smykadlo posunie, Cepel riadku predbezne upravi drbt pridrziavacom vyrobku a noznicami na
drot. Krimpovad drotu a vodiace zariadenie produktu potom vykonaju koneéné odrezavanie vodiCa a
Cepel riadku a predna strizna Cepel odrezu spojovaci nosi¢ od svorkovnice. Podavaci prst sa zasunie,
aby zdvihol dalSiu svorku.

Vyrobok je krimpovany, ked je $mykadlo Gplne vysunuté. Smykadlo sa zatiahne a predvoleny prud
vzduchu je nasmerovany na nakovu, aby sa z ,cielovej oblasti“ odstranil odpadovy drét a triesky. Ked je
Smykadlo Uplne zasunuté, podavaci prst posunie svorku do polohy na krimpovanie a cyklus je dokonceny.

Krimpovac€ izolacie

[zolagny disk

Cepel riadku

Krimpovac drétu

Zastavovacia
tycka

Noznice na drot

Nakova drotu

[zolaéné nékova

Predné noznice

Drziak

Obrazok 5

C. Skupina Smykadla

Skupina Smykadla poskytuje silu potrebnu na krimpovanie svoriek. Skupina Smykadla sa sklada z ramu
ukonc€ovaca, vzduchového valca Smykadla, spojovacieho ¢lanku, kolenovej paky Smykadla a Smykadia.
Ked je vzduchovy valec Smykadla Uplne zatiahnuty, Smykadlo je tieZ Uplne zatiahnuté spojovacim
¢lankom, ktory spaja tieto dva komponenty (pozri Obrazok 6).

Pre dalSie podrobnosti o kontrole zdvihu Smykadla si pozrite odsek 4.3.C.
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Ram
ukonCovaca

Snimace
Vzduchovy E)olghy
valec Smykadla

Smykadla

Obrazok 6

D. Zostava privodu vzduchu a stohovacieho ventilu

Stla¢eny vzduch privadzany do ukonéovaca prechadza vzduchovymi filtrami, aby sa vytvoril Cisty vzduch
pre vzduchové ventily a vzduchové valce (pozri Obrazok 7).

Hlavnymi su¢astami tohto systému su poistny ventil, vzduchovy filter, koalescenény filter, hlavny
elektromagneticky ventil, regulator, meradlo a potrubny systém. Funkény popis prevadzky ventilu
vo vztahu k vzduchovym valcom najdete v pneumatickom diagrame na Obrazok 8.

Sekundarny vzduchovy
ventil

Hlavny vzduchovy ventil

Privod vzduchu, }
filter a regulétor Smykadlo — g

Prid vzduchu —gueg =1

Podavanie — e

volitelny ventil
plnicky vodi¢a
alebo nekonecné
spajanie

Obrazok 7
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Schéma pneumatického systému
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2.2. Vypinace a ovladacie prvky

Ovladaci panel operatora, ktory sa nachadza na prednej strane ukon€ovaca, obsahuje vSetky spinace
a ovladacie prvky potrebné na prevadzku (pozrite si obrazok 1).

A. Normalne funkcie tlacidiel

Pozri Obrazok 9.

NAPAJANIE @ / VYNULOVAT
REZIM D 000 RESET POCITADLA
. = ®) .
PODAVANIE = WL T & j =< PRUD VZDUCHU
SMYKADLO  VOLITELNA FUNKCIA
TLACIDLO FUNKCIA
i ,Zapina“ a ,vypina“ napajanie. Vypnutim NAPAJANIA sa vypne hlavny privod vzduchu a
NAPAJANIE vypne sa elektrické napajanie. Na zapnutie napajania musi byt k dispozicii privod vzduchu
(LOCKOUT ON).
Postupny prechod ukon¢ova¢a moznymi prevadzkovymi podmienkami.
Ukoncovac je pri prvom zapnuti v rezime CHOD.
REZIM — Rezim CHOD sa pouziva na automatické spustenie ukonéovaca.
— MANUALNY rezim sa pouziva na vykonanie zvolenych pohybov néastrojov.
Klavesnica sa pouziva na spustenie ukonc¢ovac¢a v MANUALNOM rezime.
i Posuva produkt do krimpovacieho nastroja. M6ze sa pouzivat' iba v rezimoch CHOD
PODAVANIE alebo MANUALNE.
SMYKADLO Aktivuje krimpovacie $mykadlo. MéZe sa pouzivat iba v MANUALNOM reZime.
VOLITELNA Na pouzitie s volitefnou funkciou PIniCka vodiCa alebo Nekonecné spajanie. Méze sa
FUNKCIA pouzivat iba v MANUALNOM rezime.
PRUD VZDUCHU Spusti prad vzduchu do ,ciefovej oblasti“. Moze sa pouzivat' v rezimoch CHOD

alebo MANUALNY.

CHYBA RESET

Resetuje ukon€ovac po chybach.

RESET
POCITADLA

Resetuje aktualny pocet krimpovacich cyklov.

Obrazok 9
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B. Specifické funkcie tlacidiel

Funkcie uvedené na Obrazok 10 sa vykonavaju pri zapnutom napdjani a mozu sa vykonavat
s otvorenymi krytmi.

NEBEZPECENSTVO
Ked' sa tieto funkcie vykonavaju, nepribliZujte sa k pohybujticim sa zariadeniam.

TLACIDLO FUNKCIA A POPIS

Kazda aplikacia si vyzaduje samostatny rezim podavania:
Normalne APT:  Po podavani vysunutie
HF APT: Po podavani zasunutie
Plni¢ka vodi¢a:  Pred podavanim vysunutie
REZIM Ak chcete prepinat medzi rezimami, postupujte nasledovne:
PODAVANIA 1. Stlaéte a podrzte tlacidlo REZIM.
2. Stladte a podrzte tlagidlo PODAVANIE.
3. Uvolnite tlagidlo REZIM

4. Uvolnite tlacidlo PODAVANIE (aktualny stav sa nakratko zobrazi po uvolneni
tlacidla PODAVANIE ).

Ak chcete prejst do rezimu, v ktorom sa da nastavit ¢as pradenia vzduchu (trvanie), postupuijte takto:
1. Stladte a podrzte tlagidlo REZIM.
2. Stlaéte a podrzte tlagidlo PRUD VZDUCHU.
3. Uvolnite tlagidlo REZIM.
REZIM CASU 4. Uvolnite tlagidlo PRUD VZDUCHU. )
PRUDENIA Zobrazi sa hlasenie ,Air Blast Time xxx ms* (Cas pradenia vzduchu xxx ms). Minimalny ¢as

VZDUCHU je 0 milisekind. Maximalny ¢as je 1 000 milisekind. Prudenie vzduchu nastavte nasledovne:
N A%?E\%IIENI{II | — Stiatenim tiaidla PODAVANIE skrétite &as pridenia vzduchu o 5 milisekind.

— Stlagenim tlagidla SMYKADLO zvysite ¢as prudenia vzduchu o 5 milisekdnd.

— Stlagenim tlagidla RESET POCITADLA alebo tlagidla PLNICKA VODICA zvysite hodnotu
priudu vzduchu o 100 milisekdnd.

— Stlacenim tlaCidla RESET skratite ¢as prudenia vzduchu o 100 milisekund.
5. Stlagenim tlagidla REZIMU ukongite REZIM NASTAVENIA CASU PRUDENIA VZDUCHU.

Obrazok 10

C. Nozny spinaé

Stlacenie nozného spinata umozni ukoncovacu dokongit jeden pracovny cyklus. UkonCovac sa neda
znova spustit, kym sa pedal neuvolni. Ked prave prebieha cyklus, musi sa dokoncit predtym, nez sa
spusti dalSi cyklus.

2.3. Funkény opis
Popis pneumatickych funkcii ukonéovaca najdete na Obrazok 8 (schéma pneumatického systému) a vykresoch
pneumatickych €asti dodanych s ukonéovacom.

3. VYKONANIE KONTROLY A INSTALACIA

3.1. Vykonanie kontroly

Kazdy ukoncéovac je poCas montaze a po montazi dékladne skontrolovany. Pred zabalenim a odoslanim
sa vykona posledna séria skusok a kontrol, aby sa zabezpecila spravna funkénost ukoncovaca. Aj ked

by ukoncovac pred uvedenim do prevadzky nemal vyzadovat zZiadne Upravy, nasledujuca kontrola by mala
byt vykonana ako ochrana pred potencidlnymi problémami spdsobenymi pri preprave.
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1. Opatrne rozlozte ukonovacl a poloZte ho na pevny stél alebo stdl so spravnym svetlom, aby bolo
mozné dbékladné preskumanie.

2. Dokladne skontrolujte cely ukoncovag, ¢i neobsahuje znamky poskodenia, ku ktorému mohlo dbjst pri
preprave. Ak je akymkolvek sp6sobom poskodeny, podajte reklamaciu u dopravcu a ihned informujte
spolo¢nost’ TE.

3. Skontrolujte, i su vSetky komponenty bezpecné.
4. Skontrolujte vSetky kable, ¢i nie su uvolnené spoje, zarezy alebo iné mozné priciny elektrickych skratov.

5. Skontrolujte vSetky pneumatické vedenia, ¢i nevykazuju uvolnené spoje a zarezy, ktoré by mohli
spbsobit’ unik.

i @

POZNAMKA

Je dblezité, aby tato prirucka a dalSie dokumenty (ako st vykresy a zoznamy suciastok), ako aj vSetky prilozené vzorky produktov,

3.2.

zostali s ukoncovacom na dostupnom mieste pre vyuZitie personalom zodpovednym za instaléciu, prevadzku a tdrzbu.

Hradiska ovplyviiujuce umiestnenie ukonéovaca

Poloha ukon&ovaéa vo vztahu k operatorovi je zasadna z hladiska bezpeénosti aj G¢innosti. Studie opakovane
ukazali, ze ak sa osobitna pozornost bude venovat pracovnému stolu, kreslu operatora a umiestneniu nozného
spinaca (ak je pouZzity), znizi sa Unava a zvysi sa ucinnost.

i

POZNAMKA
Ak je ukoncovac pripevneny k zakladni 2161367-1, nezabudnite priskrutkovat zakladriu ukon¢ovaca k stolu.

A. Pracovny stol

Robustny pracovny stdl, 711 az 762 mm [28 az 30 palcov] vysoky, pomaha komfortnej polohe tym, ze
umozriuje, aby nohy obsluhy spocivali na podlahe. Vaha operatora a poloha n6h sa daju lahko posuvat.
Pracovny stél by mal mat’ gumené drziaky na znizenie hluku. Volny priestor pod pracovnym stolom by mal
umoznit zasunutie kresla dostatone daleko na to, aby bol chrbat operatora rovny a podoprety operadiom.

B. Umiestnenie ukon¢ovaca na pracovnom stole

Ukonc&ova¢ by mal byt umiestneny v blizkosti prednej ¢asti pracovného stola a oblast’ nastrojov (oblast,
kde sa produkt spracuje) by mala byt 152 aZz 203 mm (6 azZ 8 palcov). od predného okraja. Je potrebné
zabezpecit pristup k zadnej strane ukon&ovaca.

C. Stoli¢ka operatora

Stolicka operatora by sa mala otacat a operadlo a chrbtova opierka by mali byt ¢alinené a nezavisle
nastavitefné. Operadlo by malo byt dostato€ne velké, aby podopieralo chrbat nad pasom aj pod pasom.

Pri pouziti by mala byt stoliCka dostato¢ne daleko pod pracovnym stolom, aby bol chrbat operatora rovny
a podoprety operadiom.

D. Nozny spina¢

Ked je operator v spravnej polohe pred ukonéovadom, noha by mala pohodine a lahko spocivat na
vypinaci. Chrbat operatora musi byt rovny a podoprety stolickou a hornymi ramenami v priamej linii

s trupom. Spina¢ by mal byt umiestneny na gumenej podlozke. To umoZiuje, aby bol spina¢ pohyblivy
a umoziuje operatorovi menit polohy, aby sa minimalizovala unava. Zaroven podlozka zabranuje
nahodnému skiznutiu spinaca.

Preferencia umiestnenia spinaca sa liSi v zavislosti od obsluhy. Niektorym sa paci spina¢ umiestneny
tak, Ze noha spociva na spinaci, ked su nohy v prirodzenej polohe sedenia (lytko kolmo na podlahu).

Ini to uprednostriuju mierne pred prirodzenou polohou. Je dblezité, aby bola noha pri polozeni na spinaci
priblizne 90 stupriov k lytku. Ti, ktori uprednostfuju spina¢ mierne dopredu, mézu potrebovat pod nim
umiestneny klinovy blok.

Obrazok 11 zobrazuje typické usporiadanie na efektivnu manipulaciu s materialmi.
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3.3. Instalacia

UkonCovac sa mdze pouzit' v niekofkych réznych konfiguraciach s CQM Il a bez neho. Pokyny na instalaciu
najdete v priruc¢ke pre zakaznika 409-10100.

Typicky pédorys ilustrujici praktickost manipuléacie s materialmi poskytnutd spravnym nastavenim

Pouzity

f produkt
Napajanie U

Obrazok 11

4. KONFIGURACIA

Tato Cast obsahuje postupy na nastavenie ukonCovaca a jeho kontrolu pred vykonanim vyrobnej operacie.
Spravne nastavenie ukoncovaca zabezpeci, aby vSetky zarovnania a nastavenia boli spravne na vytvorenie
ukonceni spravnej vysky krimpovania pre pouzivany typ svorky a velkosti vodi¢a. Ak sa postupy nebudu
vykonavat podrobne, najma po pociato¢nej instalacii ukonCovaca, méze dojst k poSkodeniu nastrojov. V tejto
Casti je zahrnuty aj postup manualnych cyklov. Uvedomte si, Ze na tento postup sa odkazuje v tejto prirucke.

4.1. Kontrola zarovnania pred viozenim
UPOZORNENIE
NEVYKONAVAJTE tento postup, pokial nie je uvedeny v inom postupe, a vtedy iba v spravnom poradi. V opacnom pripade
méZe déjst k poSkodeniu nastroja z dévodu nespravneho zarovnania a/alebo nespravnych nastaveni.

1. Pred pripojenim vzduchu alebo elektrického systému Uplne zatvorte vzduchovy regulator oto¢enim
kolieska regulatora proti smeru hodinovych ruciciek, kym nebude utesneny.

2. Pripojte elektricku zastréku a privod vzduchu k ukon€ovadu.

3. Stlacte tla€idlo napéjania (zobrazené na Obrazok 9).

NEBEZPECENSTVO
Aby ste sa vyhli zraneniu 0s6b, drZte ruky vZdy mimo podéavacej dosky a ,cielovej oblasti”.
4. Stlacte tlacidlo rezimu.

5. Stlacte tlaCidlo Smykadla a potom pomaly otvorte regulator oto€enim gombika v smere hodinovych
ruciciek. To umozni pomaly posun Smykadla.

6. Pozorne sledujte zostavu noZnic a krimpovaca, ked sa pribliZzi k ndkove. Ak zostava noznic a
krimpovaca nie je zarovnana, okamzite zatvorte regulator oto¢enim gombika proti smeru hodinovych
ruciciek. Pred pokraCovanim vykonajte potrebné upravy.

7. Po uplnom vysunuti $mykadla otvorte gombik regulatora (otoCte v smere hodinovychruciCiek), kym
manometer nebude ukazovat hodnotu 621 kPa [90 psi]. Smykadlo zostane pod tlakom Uplne vysunuté.

8. Opatovnym stlacenim tlacidla Smykadla zatiahnite Smykadlo.
9. Stlacte tlacidlo podavania.
10. Stlacenim tlacidla rezimu prejdete do rezimu chodu.

11. Stlacte tlagidlo napajania, potom odpojte elektricku zastréku a privod vzduchu.
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4.2. Postup zarovnania nastroja

Tento postup je potrebny pri vymene drziakov nakovy alebo kedykolvek, ked su uvolnené skrutky zaistujuce
drziaky nakovy (pozri obrazok 17).

NEBEZPECENSTVO
Pred zacatim tohto postupu sa uistite, Ze elektrické napajanie a privod vzduchu st odpojené, aby nedoslo k zraneniu 0s6b.
Nahodny pracovny cyklus ukoncovaca mdZe viest k zraneniu 0s6b.

1. Otvorte kryty.
Odskrutkuijte tri skrutky zaistujuce drziak nakovy k ramu.

Odstranite pridrziava¢ z drziaka nakovy a odstrarite nakovu, potom nasurite novy drziak ndkovy
na vodiaci prvok krimpovaca a volne namontujte tri skrutky na drziak nakovy.

4. Nasadte nakovu a drziak (pre ukon€ovace priameho pripajania namontujte obe nakovy). Len pri
ukoncéovacoch priameho pripajania posunte drziak nakovy, kym sa vodidlo produktu nebude dotykat’
Cepele riadku.

Na nakovu (nakovy) polozte jednu hrubku papiera a nakovu vycentrujte pod krimpovacom.
Pomaly posuvajte Smykadlo vykonanim kontroly vyrovnania pred vloZenim popisanej v ¢asti 4.1.

Utiahnite skrutky upeviujuce drziak nakovy k ramu a utiahnite skrutky v drziaku, aby ste zaistili drziak
k drziaku nakovy.

Zatvorte kryty na ukoncovaci

Zatiahnite Smykadlo kontrolou zarovnania pred vloZzenim popisanou v odstavci 4.1.

DrZiak nakovy

Dotiahnutie skrutiek v ¢iselnom poradi

Obrazok 12
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4.3. Nakladanie svorkovnice

A. Pre spojovaci ukon¢ovac

NEBEZPECENSTVO
Aby ste predisli zraneniu 0s6b, uistite sa, Ze elektricka zastrcka a privod vzduchu st odpojené. Nahodny pracovny cyklus
ukoncovaca méze sposobit zranenie 0s6b.

—_

Umiestnite cievku spravneho typu svoriek na drziak cievky tak, aby svorkovnica vnikla do drazky
na zadnej strane podavacej dosky s otvorenym oznadenim ,,U“ smerom k zadnej strane ukon€ovaca.

2. Otoc€enim paky na tahanie uvolnite a podrzte tahanie otvorené (zadné), potom pretiahnite
svorkovnicu cez vodidlo svorkovnice a drazku v podavacej doske, kym koniec nedosiahne podavaci
prst (pozri Obrazok 13).

3. Stladte a podrzte tlagidlo uvolnenia podavacieho prsta na prednej strane podavacej dosky, pricom
cez nu posuvajte svorkovnicu, kym prvy kontakt neprejde hrotom podavacieho prsta. Potom uvolnite
tlaCidlo na zasunutie podavacieho prsta. Mierne zatiahnite za svorkovnicu, aby ste sa uistili,

Ze podavaci prst je indexovany voci prvej svorke (pozrite si Obrazok 14).

Paka tahania Tlacidlo uvonenia podavacieho prstu

Obrazok 13
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Vodiace noznice

Magneticky drot Oloveny drot |

Obrazok 14

B. Pre ukonéovace priameho pripojenia

NEBEZPECENSTVO
Aby ste predisli zraneniu 0s6b, uistite sa, Ze elektricka zastrcka a privod vzduchu st odpojené. Nahodny pracovny cyklus
ukoncovaca méZe spdsobit zranenie 0sob.

1. Umiestnite cievku spravneho typu svoriek na drziak cievky tak, aby svorkovnica vnikla do drazky
na zadnej strane podavacej dosky s otvorenym oznacenim ,U“ smerom k zadnej strane ukoncovaca.

2. Zdvihnutim vile€nej dosky uvolnite a podrzte tahanie otvorené, potom prevlec¢te svorkovnicu cez
vodidlo svorkovnice a drazku v podavacej doske, kym sa koniec nedostane k podavaciemu prstu
(zobrazeny na Obrazok 3).

3. Svorkovnicu posuvajte tak daleko, kym prvy kontakt neprejde koncom podavacieho prsta a neprejde
ponad spodny nastroj (nakovu). Potom jemne potiahnite za svorkovnicu dozadu, aby ste sa uistili,
Ze podavaci prst je indexovany voci prvému kontaktu. Pozrite si Obrazok 15.
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Ukoncovacé priameho pripojenia

Privodna svorka

Zapleteny drét

Obrazok 15

4.4. Kontrola ukonéovaca

A. Kontrola posuvu svorkovnice

Ked je nakladanie svorkovnice do ukonc¢ovaca hotové podra opisu v odseku 4.3, odpojte a drzte podavaci
prst a skontrolujte tahanie svorkovnice. Tahanie musi byt nastavené tak, aby vyvijalo dostatoény tlak, aby
nemohlo déjst’ k vytiahnutiu svorkovnice podavacim prstom. Ak je potrebné nastavenie, pozrite si odsek
6.2. Po skontrolovani tahu premiestnite prvi svorku podla opisu v odseku 4.3.

V manualnom rezime vykonajte nasledujuci postup:

1. Pripojte elektrickt zastréku a privod vzduchu.

2. Prepnite spina¢ zapnutia/vypnutia do zapnutej polohy (nachadza sa na ovladacom paneli obsluhy
hned pod normalnymi klavesmi).

3. Stlacte tlacidlo napajania.

4, Stlagte a uvolnite tlagidlo podavania. Svorkovnica by sa mala posunut o jednu dizku svorky. Dale;
stlacajte a uvolmujte tlaCidlo podavania, kym sa prva svorka nevycentruje na nakove. Ak sa svorka
nezastavi priamo v strede nakovy, upravte posuv podla opisu v odseku 6.2.

5. Po dokonéeni tejto kontroly vykonajte kontrolu spojovacieho ¢lanku valca/Smykadla, ako je popisané
v odseku 4.4.0.
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B. Kontrola spojovacieho élanku valca/Smykadla a spinaca

1. Odstrarite kryt ukoncovaca odstranenim skrutiek a podloziek.

NEBEZPECENSTVO
Aby ste predisli zraneniu, pocas vykonavania tejto kontroly drZte ruky mimo vnutornej ¢asti ukoncovaca.

4.5.

2. Pripojte elektricku zastréku a privod vzduchu. Stlacte spinag, aby ste zaistili, Ze je strana zasunutia
valca Smykadla pod tlakom.

3. Skontrolujte spina¢ opierky Smykadla na valci Smykadla, ¢i je aktivovany a zatvoreny. V pripade
potreby nastavte spina¢ podla opisu v odseku 6.3.B.

4. Stlacenim tlacidla rezimu prejdite do manualneho rezimu.

5. Stlacenim tla¢idla Smykadla vysurite valec Smykadla.

6. Skontrolujte spina¢ vysunutia Smykadla na valci Smykadla. V pripade potreby nastavte spina¢ podla
opisu v odseku 6.3.A.

7. Znovu nainstalujte kryt ukon€ovaca.

8. Vykonajte manualnu kontrolu krimpovania podla popisu v odseku 4.4.C.

C. Manualna kontrola krimpovania

1. Ked su elektricka zastréka a privod vzduchu pripojené, stlacte tlacidlo napajania.

A

So svorkou v ,cielovej oblasti“ umiestnite magnetické dréty alebo kombinaciu zapleteného kabla
a magnetického kabla v polohe s magnetickym dr6tom smerom k prednému dnu svorky.

3. Rucne spustite cyklus ukoncovaca, ako je opisané v odseku 4.1. Sledujte posun Smykadla
a prestrihnutie a krimpovanie svorky v ,ciefovej oblasti“.

4. Ked sa Smykadlo uplne zatiahne, vyberte svorku a skontrolujte ju v sulade s odstavcom 4.5. V pripade
potreby vykonajte akékolvek Upravy, ktoré mézu byt potrebné.

5. Po dokongeni tejto kontroly vykonajte automaticku kontrolu krimpovania podla opisu v odseku 4.4.D.

D. Automaticka kontrola krimpovania

Automaticka kontrola krimpovania sa vykonava rovnakym sp6sobom ako manualna kontrola krimpovania
popisana v odseku 4.4.C, okrem toho, Zze vzduchovy regulator musi byt Uplne otvoreny. Ukon¢ovag musi
byt v reZime chodu a noZny spina€ musi byt stlaeny, aby sa ukon&ovag zapojil do pracovného cyklu.
Ukoncenia musia zodpovedat poziadavkam uvedenym v odseku 4.5. V pripade potreby vykonajte
akékolvek upravy, ktoré mézu byt potrebné, podla popisu v Casti 6.

Ak su ukoncenia vyplyvajuce z manualnej kontroly krimpovania a automatickej kontroly krimpovania
v sulade so vSetkymi poziadavkami, ukonCovac je pripraveny na prevadzku, ako je popisané v Casti 5.

Ak ukon&ova¢ nechcete prevadzkovat okamZite, stlacte tlagidlo napajania, potom odpojte elektricku
zastréku a privod vzduchu.

Kontrola ukoncenia

V&etky ukond&enia vyrabané ukonéovatom musia spifiat poZiadavky na kvalitu a vy$ku krimpovania,
a to nasledovne:

1. Skontrolujte, &i ukon&enie spina poziadavky uvedené na Obrazok 16, detail A.

2. Pomocou mikrometra na meranie vySky krimpovania odmerajte vySku krimpovania ukoncenia, ako je
znazornené na Obrazok 16, detail B. VySka krimpovania musi byt v rozmedzi +0,08 mm [+.003 palca]
rozmeru, ktory je uréeny pre dany typ svorky a velkost vodi¢a, ktory sa pouziva.

i

POZNAMKA

Spolocnost’ TE odporica pouZivat' modifikovany mikrometer. Typickym mikrometrom je mikrometer série Mitutoyo 342.

Informécie o vySke krimpovania najdete v navode na pouZitie 408-7424.

Mitutoyo je ochranna znamka.
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Detail A
POLOZKA POZIADAVKA
1 Tato oblast svorkovnice musi mat tvar hrdla.
2 Strihany koniec musi byt zretelne odrezany.
3 Vodi¢e musia prechadzat krimpovanou svorkou.
4 Magneticky drét musi lezat v spodnej Casti svorky.
5 Ked' si umiestnené 2 magnetické droty, musia byt
vedla seba.
Detail B
Pohlad zboku Pohlad z konca

Placha éast svarkv —

\ ‘ <—— Nakova —
1l
Cepel —>
A
G A«— Vreteno
Upraveny mikrometer M

)

Prierez svorky

Obrazok 16

5. VYROBNA PREVADZKA

Pred uvedenim ukoncovaca do vyrobnej prevadzky sa uistite, Zze bol spravne nastaveny a skontrolovany
podla postupov uvedenych v €asti 4. UkonCovaé prevadzkuijte nasledovne.

1. UkonCovac pripojte k privodu vzduchu.

2. Zapojte elektricku zastréku do elektrickej zasuvky. Uistite sa, Ze v8etky kryty a chraniCe su na
svojom mieste.

UPOZORNENIE
Nikdy neprevadzkujte ukonéovac bez svorky cez nakovu a drétov v ,cielovej oblasti®.
3. Stlacte tlacidlo napéjania.

POZNAMKA
Pracovnici, ktori predtym neuviedli do prevadzky ukonCovac, ho musia niekolkokrat manuélne spustit, ako je opisané
v odseku 4.1, pricom pred pokracovanim treba pozorovat prevadzku a pohyb podavacieho prsta a Smykadla.

i @

4. VodiCe umiestnite do ,cielovej oblasti“ zarovnanej so svorkou. Ak pouzivate zapleteny a magneticky
dr6t, umiestnite ho tak, ako je to zobrazené na Obrazok 14 (spojovaci ukonéovac) alebo Obrazok 15
(ukon€ovac priameho pripojenia). Ked spdjate dva alebo tri magnetické dréty, m6zu byt v akejkolvek
polohe vzhlfadom na seba navzajom. Krimpovaci nastroj ich pri krimpovani automaticky umiestni
vedla seba do spodnej ¢asti svorky.

5. Ked su vodi¢e na mieste, stlacte nozny spinac. UkonCovac sa spusti iba raz bez ohladu na to,
ako dlho je stlaéeny nozny spinac.

POZNAMKA
V pravidelnych intervaloch pocas vyrobného procesu vykonavajte kontrolu ukonCenia popisant v odseku 4.5.

i @

6. Po ukonc&eni vyrobnej operacie stlacte tlacidlo napajania. Odpojte elektricku zastréku a privod vzduchu.
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6. NASTAVENIA
Pri Uprave ukoncovaca pocas vyrobnej prevadzky alebo po vymene dielov méZe byt potrebny nasledujuci postup.

6.1. Nastavenie vySky krimpovania (prirastky nastrojov)
Na zabezpecenie aktualnej pozadovanej vySky krimpovania méze byt potrebné nastavenie vySky krimpovania.

e Zarovnanim zvislej Ciary indikacnej dosky s drazkou radialneho ruéného kolieska a horizontalnej Ciary
indikacnej dosky s nulovou drazkou axialneho ru¢ného kolieska sa dosiahne maximalna vyska
krimpovania pre vSetky vyrobky (pozrite si Obrazok 17).

o Kazda zvisla Ciara na indikacnej doske predstavuje jednu otacku palcového kolesa alebo nastavenie
0,406 mm [0,016 palca].

e Na zniZenie vysky krimpovania otacajte palcovym kolesom v smere hodinovych ruciciek. Na zvysSenie
vysky krimpovania otacajte palcovym kolesom proti smeru hodinovych ruciciek. Uvedomte si, ze ide
o prirastky nastrojov, ktoré nemusia odrazat skutocné zmeny vysky krimpovania.

Radialne ruéné koliesko

- T EEEEEEEEEmmm  Drézka

| anE
L e — il

>

Obrézok 17

6.2. Nastavenia podavania

A. Pre spojovacie ukon¢ovace

NEBEZPECENSTVO
Aby ste predisli zraneniam 0s6b pri nastavovani, odpojte napajanie.

POZNAMKA

1 V pripade aplikacii s velkou silou musi byt podavanie nastavené na Po podavani zasunutie (pozrite si ¢ast 2.2.B.).
A.1. Zapojenie podavacieho prsta
« | POZNAMKA
1| N Jje potrebné, aby bola rychlost vysoka. Za normalnych okolnosti nembze operétor odstranit dokoncené ukoncenie a vioZit

vodice pre dalSie ukoncenie skor, ako je na mieste dalSia svorka.

Pri vymene podavacieho prsta (2161391) alebo pri zmene z jedného Cisla dielu svorky na druhy je
potrebné skontrolovat a v pripade potreby upravit zapojenie podavacieho prstu. Ak chcete nastavit
zapojenie podavacieho prstu podavaca, vykonajte nasledujuce kroky.

1. Odstrarite kryt podavaca (2161526-1).

2. Svorkovnicu vkladajte tak daleko, kym nedosiahne podavaci prst. NEVKLADAJTE svorkovnicu
za podavaci prst (pozrite si Obrazok 18

3. Nastavujte Sesthrannu maticu na zaistenie krutiaceho momentu (986965-7), kym nie je nastaveny
podavaci prst (pozri Obrazok 18).
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connectivity

4. Svorkovnicu posurite dopredu tak, aby sa zabezpecilo, Ze svorky ,kliknd“ za podavacim prstom, a
potom zatiahnite spat za svorkovnicu, aby sa zaistilo, Ze podavaci prst pevne zapadne do svorkovnice.

5. Znovu nainstalujte kryt podavaca.

Pre spojovacie ukonéovace

e Hriade Elgr\]/tarjaurgiagggj e Pozri Detail A pre Kryt podavaca
Viysunutie posuvoveho valca Zapoit/eme podavacieho prsta (Zobrazené odstranené)
0 —= A
—> | I o ® // ° ©9% °6 o l ()
<— e O Rfl_1]° > |
/
Zasunutie N ;
@ © @ ~_-
Nastavovacie ) (o)
koliesko
o
DrZte hriadel tu o
pri utahovani poistnej matice Plavajlci spoj
—> <—— Rozmer ,L* (ref.) Plocha na noznice
i) = Nakova
IIIME o @@E‘L@ﬂ
DETAILA
(OBMEDZOVAC PODAVACIEHO PRSTA)
NASTQXENE ;2:}5 E'ﬁrETKO - NASTAVENE SPRAVNE NASTAVENE PRILIS HLBOKO

Svorkovnica AMPLIVAR Nastavenie Podavaci prst
obmedzovada

Poistna matica

Obréazok 18
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A.2. Prietokové regulacné ventily

Ventily na regulaciu prietoku, ktoré sa nachadzaju na pripojkach vstupu valca podavaca, by sa mali
nastavit tak, aby sa spomalil podavaci prst, posuv a zasunutie, a aby sa zabranilo jeho narazeniu
na konci zdvihu. Tym sa tiez predchadza nadmernému podavaniu.

Ak chcete nastavit rychlost podavania, pre spomalenie pohybu valca otocte nastavenie ventilu
smerom dovnlitra, a aby sa zrychlil pohyb valca, otoc¢te ho von.

POZNAMKA
Pre rychlost podavania nie je potrebné, aby bola rychlost vysoka. Za normalnych okolnosti neméZe operator odstranit
dokoncené ukoncenie a vioZit vodice pre dalsie ukoncenie skér, ako je na mieste dalSia svorka.

A.3. Tahanie svorkovnice

Tahaé musi vyvinut dostatoény tlak na svorkovnicu, aby nedo$lo k spatnému stiahnutiu pasu tahanim
podavacim prstom pri zasuvani, aby sa zachytil dal$i bod posuvu. V pripade potreby to nastavte
nasledujucim spésobom (pozrite si Obrazok 18):

1. Uvolnite poistnd maticu na nastavovacej skrutke tahu. S uvolnenou pakou tahania otacajte
nastavovacou skrutkou podla potreby, kym tah nebude rovnomerne lezat na svorkovnici.

2. Poistnu maticu utiahnite, pri€om drzte v nastavenej polohe nastavovaciu skrutku.

3. Otodenim paky tahania zdvihnite tah zo svorkovnice. Tah by sa mal otadat na nastavovacej skrutke.

A.4. Nastavenie pociatoéného zdvihu podavaca a polohy
1. Odstrarite kryt podavaca (2161526-1).
2. Posurite hriadel podavacieho valca do uplne zasunutej polohy.

3. Otocte nastavovacie koleso (2161481-1) na prislusny rozmer ,L* pre spracovavanu svorkovnicu
(pozri Obrazok 18). Rozmer ,L“ pre svorky AMPLIVAR najdete na vykrese 2161490.
Ak udaje nie su k dispozicii, nastavte ,L* na rozstup svoriek plus polovicu medzery medzi svorkami
(pozrite si Obrazok 19).

Poznamka: Nie v mierke \ |

Pre spojovacie ukon¢ovace
- <+ Rozstup podavaca (P)
Medzera (G) —*™ ~—

= - =

-
"\

y

Dizka zdvihu posuvu (L)
—> «— L=P+GR2

pud @

Obrazok 19

4. Navledte svorkovnicu a ruéne posuvajte svorkovnicu zatlaenim hriadela podavacieho valca
do Uplne vysunutej a Uplne zatiahnutej polohy, kym sa svorka nenachadza nad nakovou.

5. Uvolnite poistnd maticu (18029-3) na plavajucom spoji (2168420).

POZNAMKA
Pri dotahovani alebo uvolfiovani kontramatice treba hriadel valca drZzat pomocou plochého kltica, inak méZe déjst
k poSkodeniu valca.

6. Podrzte hriadel posuvového valca Uplne vysunuty a nastavte plavajuci spoj tak, aby sa plocha
odrezania svorky zarovnala s noznicovym nastrojom.

Utiahnite kontramaticu na plavajacom spoji.
8. Nainstalujte v8etky kryty.
9. Pripojte elektrické a pneumatické napajanie k ukoncovacu.
10. Vykonaijte niekolko krimpovani a odmerajte odrezanie svorky.
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11. Ak sa odstrihavacie poli¢ka (vpredu a vzadu) kazdej svorky liSia o viac ako 0,05 mm [.002 palca],
odpojte elektrické a pneumatické napajanie, odstrarite kryt podavaca a opakujte kroky 5 az 10,
kym sa odstrihavacie poli¢ka liSia 0 0,05 mm [.002 in.] alebo mene;.

12. Ked sa odstrihavacie poli¢ka liSia 0 menej ako 0,05 mm [.002 palca.] vykonajte postup
jemného nastavenia.

A.5. Jemné nastavenie polohy podavaca

POZNAMKA

Odstrihavacie policka svorkovnic sa mézu z viacerych dévodov liSit, napriklad dlhodobé prevadzka, vymena nastrojov,
nova cievka svoriek alebo normalne opotrebovanie. Ak st odstrihavacie policka nerovnomerné, je mozné vykonat jemné
nastavenie pomocou nastavovacieho kolieska.

jud 0

Pre vykonanie jemného nastavenia postupujte podla tychto krokov:

1. Skontrolujte krimpovanu svorku a zistite, ¢i je potrebné na svorkovnicu viac alebo menej posuvu.
Ak je policko A dlhSie ako poli¢ko B, podavanie sa musi zvySit. Ak je policko B dlhsie ako poli¢ko
A, podavanie sa musi znizit.

2. Prestréte 3-mm imbusovy klU¢ alebo skrutkova¢ podobnej velkosti cez pristupovy otvor v zadnom
kryte podavaca do otvoru v nastavovacom kolese (pozri Obrazok 20).

3. Otocenim nastavovacieho kolieska v pozadovanom smere zvacsite alebo zmenSite vzdialenost
posuvu (pozri Obrazok 20).

POZNAMKA
Nastavovacie koliesko ma aretacnu polohu, ktora zapadne do kaZzdého 15 stupriového otoCenia. Kazdych 15 stupriov rotacie
zvySi alebo zniZi polohu posuvu (odstrihnutia) o 0,02 mm [.0008 palca.].

i @

4. Krimpujte a prezrite si dalSie svorky a opakujte kroky 2 a 3, kym sa odstrihavacie poli¢ka
nebudud rovnakeé.

Spojovaci ukonc¢ovaé

Odrezavacie
policko B 4~‘ r

Odrezavacie
policko A

(q

A
Krimpovana svorka
o Kryt nastavenia Pristupové drazka
:s.,‘-\___\Zvysenle posuvi o 4avaca

14
“ ‘i‘a; TI: (O

Regulacia prietoku

Obrazok 20
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B. Pre ukonéovace priameho pripojenia

NEBEZPECENSTVO
Aby ste predisli zraneniu 0s6b, odpojte napajanie.

B.1. Zapojenie podavacieho prsta

POZNAMKA
Nie je potrebné, aby bola rychlost vysoka. Za normalnych okolnosti neméze operator odstranit dokoncené ukonéenie a vlozit
vodice pre dalSie ukoncenie skor, ako je na mieste dalSia svorka.

i @

Pri vymene prsta podavaca alebo pri zmene z jedného Cisla dielu svorky na druhé je potrebné
skontrolovat a v pripade potreby upravit zapojenie podavacieho prstu. Ak chcete nastavit zapojenie
podavacieho prstu, riadte sa tymito krokmi:

1. Odstrarite kryt podavaca (2161780-1).

2. Svorkovnicu vkladajte tak daleko, kym nedosiahne podavaci prst. Svorkovnicu nezasuvajte
za podavaci prst.

3. Svorkovnicu posunte dopredu tak, aby sa zabezpecilo, ze svorky ,klikna“ popri podavacom prste,
a potom zatiahnite spat’ za svorkovnicu, aby sa zaistilo, Ze podavaci prst pevne zapadne do
svorkovnice (pozri Obrazok 21).

4. Znovu nainstalujte kryt podavaca.

Ukonc¢ovacé priameho pripojenia

Cepef riadku __

Izolacna
nakova

- Nakova
drotu

Plavajuci spoj =

Kontramatica pre plavajuci spoj =,

~ ..‘V- ||‘ =

@
\ o
a'L\.:@
=

/ 3
Nastavovacie — % ~

koliesko T e Gl

Obrazok 21
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B.2. Prietokové regulacné ventily

Ventily na regulaciu prietoku umiestnené na armature portu valca podavaca by sa mali nastavit’ tak,
aby sa spomalil podavaci prst, pohyb/zatiahnutie, a aby sa zabranilo jeho narazu na konci zdvihu.
Tym sa tiez predchadza nadmernému podavaniu.

Ak chcete nastavit rychlost podavania, pre spomalenie pohybu valca otocte nastavenie ventilu
smerom dovndtra, a aby sa zrychlil pohyb valca, otocte ho von.

POZNAMKA
Pre rychlost podavania nie je potrebné, aby bola rychlost vysoka. Za normalnych okolnosti neméze operator odstranit
dokoncené ukoncenie a vioZit vodice pre dalSie ukoncenie skér, ako je na mieste dalSia svorka.

i @

B.3. Tahanie svorkovnice

Tahaé musi vyvinut dostatoény tlak na svorkovnicu, aby nedo$lo k spatnému stiahnutiu pasu tahanim
podavacim prstom pri zasuvani, aby sa zachytil dal$i bod posuvu. V pripade potreby vykonajte
nasledujuce nastavenia:

1. Zvyste alebo znizte tlak tahania stlaenim alebo uvolnenim tlaénych pruzin. Pruzné matice,
ktoré obsahuju pruzinu, by mali byt v rovnakej relativnej polohe na vleénom ¢ape, aby sa vyvazil
tlak pruziny.

2. Dve tazné nastavovacie skrutky v tahu su uréené na to, aby tahali pre¢ od podavacej dosky
a pomohli pri in8tal4cii svoriek. Nastavovacie skrutky sa nesmu nastavovat tak, aby branili
tahaniu svorky.

3. Otogenim paky tahania zdvihnite tah zo svorkovnice. Tah by sa mal otagat na nastavovacej skrutke.

B.4. Nastavenie pociatoéného zdvihu podavaca a polohy
1. Odstrante kryt podavaca (2161529-1).
2. Posurite hriadel podavacieho valca do uplne zasunutej polohy.

3. Otocte nastavovacie koliesko na prislusny rozmer ,L“ pre spracovavanu svorkovnicu. Rozmer ,L*
pre svorky AMPLIVAR je uvedeny na vykrese zdkaznika. Ak Udaje nie su k dispozicii, nastavte ,L“
na rozstup svoriek plus polovicu medzery medzi svorkami (pozrite si Obrazok 22).

Pre ukoncovace priameho pripojenia

—> < Rozstup (P)
Poznamka: Nie v mierke Medzera (G) —* |«

s L— Dizka zdvihu posuvu (L)
L=P+G/2

Obrazok 22

4. Navlecte svorkovnicu a ru€ne posuvajte svorkovnicu zatlagenim hriadefa podavacieho valca
douUplne vysunutej a Uplne zatiahnutej polohy, kym sa svorka nenachadza nad nakovou.

5. Uvolnite poistnd maticu (18029-3) na plavajucom spoji (2168420).

UPOZORNENIE
Hriadel valca sa musi drzat pomocou plochého kltica pri utahovani alebo uvolfiovani kontramatice; v opacnom pripade
méZe déjst k poSkodeniu valca.

6. Podrzte hriadel posuvového valca Uplne vysunuty a nastavte plavajuci spoj tak, aby sa ¢ast
odrezania svorky zarovnala s noznicovym nastrojom.
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7. Utiahnite kontramaticu na plavajucom spoji.

8. Nainstalujte v3etky kryty.

9. Pripojte elektrické a pneumatické napajanie k ukoncovacu.
10. Vykonaijte niekolko krimpovani a odmerajte odrezanie svorky.

11. Ak sa odstrihavacie poli¢ka (vpredu a vzadu) kazdej svorky liSia o viac ako 0,05 mm [.002 palca],
odpojte elektrické a pneumatické napajanie, odstrarte kryt podavaca a opakujte kroky 5 az 10,
kym sa odstrihavacie polic¢ka liSia o 0,05 mm [.002 in.] alebo mene;.

12. Ked sa odstrihavacie policka liSia o menej ako 0,05 mm [.002 palca.] vykonajte postup
jemného nastavenia.

B.5. Jemné nastavenie polohy podavaca

. | POZNAMKA

1 Odstrihavacie poli¢ka svorkovnic sa mdzu z viacerych dévodov liSit, napriklad dihodoba prevadzka, vymena nastrojov,
nova cievka svoriek alebo normalne opotrebovanie. Ak sl odstrihavacie poli¢ka nerovnomerné, je mozné vykonat jemné
nastavenie pomocou nastavovacieho kolieska.
Pre vykonanie jemného nastavenia postupujte podfa tychto krokov:

1. Skontrolujte krimpovanu svorku a potom overte, €i svorkovnica potrebuje viac alebo menej
posuvu. Ak je policko ,A“ dlhSie ako poli¢ko ,B“, podavanie sa musi zvysit; ak je policko ,B“ dIhSie
ako poli¢ko ,A“, podavanie sa musi znizit.

2. Prestréte 3-mm imbusovy klu¢€ alebo podobny skrutkova¢ cez pristupovy otvor v zadnom kryte
podavaca a do otvoru v nastavovacom kolese. Pozrite si Obrazok 23.

3. Otocenim nastavovacieho kolieska v pozadovanom smere zvacsite alebo zmenSite vzdialenost
posuvu (Obrazok 23).

< | POZNAMKA
1 Nastavovacie koliesko ma aretaént polohu, ktora zapadne do kazdého 15 stupfiového otoCenia. Kazdych 15 stupriov rotacie

zvySi alebo zniZi polohu posuvu (odrezania) o 0,02 mm [ 0008 palca].

4. Krimpujte a prezrite si dalSie svorky a opakujte kroky 2 a 3, kym odstrihavacie poli¢ka
nebudul rovnomerné.

Ukoncovac priameho pripojenia

Kryt nastavenia Pristupova drazka

. Zvydenie posuvy Podavaca

N

Regulacia prietoku

Obrazok 23
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6.3. Nastavenie spinacov Smykadla a posuvu

A

A. Spina¢ vysunutia Smykadla

1.

NEBEZPECENSTVO
Tieto nastavenia by mali vykondvat len technici v oblasti nastavovania. Upozoriiujeme, Ze nastavenia sa vykonavaju
S0 zapnutym napajanim a otvorenymi ochrannymi krytmi. V blizkosti pohyblivych zariadeni davajte velky pozor.

Stlacenim tlacidla Smykadla vysurte Smykadlo.

2. Skontrolujte prislusny vstup na aktivaciu spinaca.

3. Na nastavenie aktivacie spinata pomocou malého skrutkova€a uvolnite snimac¢ na valci. Nastavujte
ho dovtedy, kym sa nerozsvieti svetlo na snimaci.

4. Utiahnutim zaistite skrutku.

5. Stlaenim tlagidla Smykadla zatiahnite Smykadlo.

B. Spinac zasunutia Smykadla

1. Skontrolujte prislusny vstup na aktivaciu spinaca.

2. Na nastavenie aktivacie spinata pomocou malého skrutkovaca uvolnite snimac na valci. Nastavujte
ho dovtedy, kym sa nerozsvieti svetlo na snimaci.

3. Utiahnutim zaistite skrutku.

. | POZNAMKA
1 Pred vysunutim Smykadla odstrarite vyrobok, aby sa zabranilo zaseknutiu svorky.

C. Spina¢ vysunutia podavaca

1. Skontrolujte prislusny vstup na aktivaciu spinaca.

2. Na nastavenie aktivacie spinata pomocou malého skrutkovaca uvolnite snimac na valci. Nastavujte
ho dovtedy, kym sa nerozsvieti svetlo na snimadi.

3. Utiahnutim zaistite skrutku.

D. Spina¢ zasunutia podavaca

1. StlaCenim tlaCidla podavania zatiahnite podavac.

2. Skontrolujte prislusny vstup na aktivaciu spinaca.

3. Na nastavenie aktivacie spinaca pomocou malého skrutkovaca uvolnite snimac na valci. Nastavujte
ho dovtedy, kym sa nerozsvieti svetlo na snimadi.

4. Utiahnutim zaistite skrutku.
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7. PREVENTIVNA UDRZBA

Preventivna udrzba pozostédva z Cistenia, kontroly a mazania. Mal by sa vytvorit program pldnovanej udrzby.
Je velmi dblezité, aby ste vzdy udrziavali ,cielovu oblast” Cistu, aby ste zabezpedili spravne ukonCenie.

Pred vykonanim nasledujucich &innosti odstrarite kryty ukonéovaca.

NEBEZPECENSTVO
Pred vykonanim preventivnej udrZzby sa uistite, Ze elektricka zastrcka a privod vzduchu su odpojené, aby nedo$lo k zraneniu
0s6b. Nahodny pracovny cyklus ukoncovaca méZe spbsobit’ zranenie 0sob.

A. Cistenie
1. Cely ukoncova¢ vycistite €istou, suchou handri¢kou.

2. Odstrante vSetky stopy kovovych ulomkov a iné nedistoty pomocou vysavaca, kefky alebo
vzduchovej hadice.

NEBEZPECENSTVO
Tlak stlaceného vzduchu pouzitého na Cistenie sa musi zniZit na menej ako 207 kPa [30 psi] a musi sa pouZivat ic¢inny
chranic proti tilomkom a osobné ochranné prostriedky (vratane ochrany oci).

3. Odstrante vSetky stopy tuku z nemazanych oblasti a nepohyblivych €asti pomocou vhodného
rozpustadla alebo podobnej Cistiacej kvapaliny.
B. Kontrola

1. Skontrolujte ukon€ovac, aby ste sa uistili, Ze vSetky jeho Casti su bezpecné. Vykonajte vSetky
potrebné opravy, aby ste predisli poruche.

2. Skontrolujte, ¢ ukoncovac nevykazuje znamky nadmerného opotrebenia. Vymernite vSetky
neopravitefné diely.

3. Skontrolujte vSetky elektrické vedenia, ¢i nemaju poskodenu izolaciu, nie su poodierané a/alebo
nemaju uvolnené spoje. Vykonajte potrebné opravy podla schémy elektrického zapojenia dodanej
s ukoncovacom.

4. Skontrolujte vSetky vzduchové vedenia, ¢i nie su uvolnené. Vykonajte vSetky potrebné opravy podla
schémy pneumatického systému (obrazokObrazok 8) (pozrite si odsek 2.3).

5. Skontrolujte, Ci sa na filtri nevyskytuje nadmerna kondenzacia. V pripade potreby vypustite a vycistite filter.

O

. Mazanie

1. Namazte maznice cez otvory v rdme pomocou mazacej piStole obsahujucej mazivo NLGI-2 EP.

POZNAMKA ,
Pre uprednostriované maziva volajte na CENTRUM POMOCI NASTROJOV na Cisle v spodnej Casti strany 1.

i @

NamaZte posuvac¢ prsta podavaca pomocou oleja SAE 30.
Namazte zavity presnej nastavovacej skrutky olejom SAE 30.

Namazte klznu plochu nastavovacieho ramu olejom SAE No 30.

o > © N

Odstrarite vSetko prebytocné mazivo.

POZNAMKA
Informécie o Plnicke vodica néjdete v casti 10.4. Informacie o nekone¢nom spojeni najdete v ¢asti 11.4.

jud 0
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8. CHYBOVE KODY A 1/0 OBRAZOVKA
8.1. Chybové kody

Ak sa vyskytne chyba, na ukonéovaci sa zobrazi chybovy kéd (pozrite si Obrazok 24 pre chybové kédy).

Chybovy kod ] -
(pozri poznamku)
aEE

g@

Poznamka: Tento chybovy kdd indikuije,
Ze valec podavaca sa nevysunul.

CHYBOVY KOD POPIS CHYBY

E001 Hromada brani prevadzke.

E002 Blokovanie krytu je otvorené.

E003 Blokovanie vloZenia je otvorené.

E004 Bezpecnostny obvod nie je funkény.

E005 Ovladaci panel nekomunikuje s procesorom.

E030 Ziadny tlak vzduchu.

E031 Tlakovy spina€ je zaseknuty v polohe ,zapnuty*.

E032 Valec posuvu nie je vysunuty.

E033 Valec Smykadla nie je zatiahnuty.

E034 Valec Smykadla (neopustil domovsky spinac).

E035 Valec posuvu nie je zatiahnuty.

E036 Valec posuvu sa nevysunul.

E037 Valec Smykadla nie je vysunuty.

E038 Valec posuvu je zatiahnuty.

E039 Valec $mykadla sa nezasunul.

E040 Valec posuvu sa nezasunul.

E041 Problém s hlavnym vzduchovym obvodom.
Obrazok 24
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8.2. Obrazovkal/O

Pripojte elektricku zastrCku a privod vzduchu a potom stladte tlacidlo napdjania. Vyberte manualny rezim
pomocou tlagidla rezimu. Tym sa na obrazovke zobrazia vstupy ukoncovaca. Pozrite si Obrazok 25.

i @

Tiefiovany kruh znamena, Ze spinac je aktivovany.
> signalizuje, Ze je spinac vysunutia zapnuty.

< indikuje, Ze spina¢ zatiahnutia je zapnuty.

= signalizuje, Ze ani jeden spinac nie je zapnuty.

POZNAMKA
Nastavenie spinacov Smykadla a posuvu/podavania najdete v odseku 6.3.

Digitalny tlakovy spina¢

Nozny spina Napajanie

e ———— BezpeCnostny spinaé
Posuv svorky ——— g <= Sekundarny tlakovy spina¢

Spina¢ na vysunutie/zasunutie Primarny tlakovy spina¢
podavania svorky
Smykadlo — Prad vzduchu

Spinaé vysunutia a zatiahnutia $mykadla Vtahovanie/podavanie vodi¢a

Obrazok 25

9. VYMENA A OPRAVY

9.1. Spojovacie ukoncovace

Spojovaci ukon€ovac je mozné demontovat pomocou postupov v tejto ¢asti a montaznych vykresov ukonéovaca.
Tieto postupy sa tykaju najma vymeny dielov, ktoré sa povazuju za odpori¢ané nahradné diely a mali by byt
skladované u zdkaznika.

A

NEBEZPECENSTVO

Aby ste predisli zraneniam 0s6b pri opravach alebo vymene, uistite sa, Ze elektricka zastréka a privod vzduchu su odpojené.

Nahodny pracovny cyklus ukon¢ovaca mbze spbsobit zranenie 0séb.

A. Vymena Eepele noznic a/alebo krimpovaca

1.
2.

3.

Odmontujte kryt nakovy a kryt Smykadla odskrutkovanim skrutiek.

Odstrarnite dve skrutky, ktoré zaistuju krimpova¢ a ¢epel noznic k vodidlam krimpovaca. VSimnite
si orientaciu tychto dielov na u€ely vymeny.

Nasadte novu Eepel noznic a krimpovaé opaénym postupom ako pri demontaZzi.

B. Vymena nakovy, drziaka nakovy a vodiacich noznic

1.

Odobratim skrutiek odstrante kryt nakovy a kryt Smykadia.

2. Odstrante skrutky, ktoré pripeviiuju odizolovaciu platriu k drZziaku nakovy.
3. Nakovu vyberte z drziaka nakovy.
4. Ak vymienate iba ndkovu, nainstalujte novl ndkovu opa&nym postupom ako pri demontazi.
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5. Ak vymienate iba vodiace noZnice, uvolnite skrutky a odstrarite vodidlo. NainStalujte nové vodiace
noznice opacnym postupom ako pri demontazi.

6. Ak vymienate iba drziak nakovy, odmontujte tri skrutky, ktoré drziak upevriuju k ramu. Namontujte
novy drziak nakovy a namontujte vodiace noznice opacnym postupom ako pri demontazi. Pozrite
si odsek 4.1 na kontrolu zarovnania pred vloZzenim a odsek 4.2 na zarovnanie nastrojov.

7. Nainstalujte ochranné kryty.

o

. Vymena podavacieho prstu

1. Odmontujte dve skrutky, ktoré zaistuju podavaci prst k podavacej doske. Vytiahnite podavaci valec
smerom od podavacej dosky, aby sa adaptér podavacieho valca odpojil od aktuatora spinaca.

2. Odskrutkujte dve skrutky a drziak podavacieho prstu na zadnej strane podavacej dosky; potom z prednej
strany odstrarite drziak podavacieho prstu.

3. Povolte samozaistovaciu maticu a vyberte skrutku a tlacnu pruzinu, potom odstrarite podavaci prst
z drziaka.

4. V pripade potreby vlozte kolik do nového podavacieho prstu. Podavaci prst namontujte opacnym
postupom demontaze.

5. Vykonajte nastavenia podavaca, ako je opisané v odseku 6.2.

D. Opravy pneumatického systému

AK je potrebné vykonat opravy pneumatického systému, pozrite si Schému pneumatického systému
(obrazok Obrazok 8).

E. Opravy elektrického systému

Ak chcete vykonat opravy systému ukonCovaca, pozrite si schému ukonovaca a schémy
elektrického zapojenia.

F. Nastrojova matica

Pozri vykres TE 2161795 (dodava sa spolu s dokumentaénym balikom) pre maticu nastroja.

9.2. Ukoncovace priameho pripojenia
Ukonc&ovaé sa méze demontovat pomocou nasledujuceho postupu a konstrukénych vykresov ukonéovaca.

Tento postup sa tyka najma vymeny dielov, ktoré sa povazuju za odporu¢ané nahradné diely a mali by byt
v zasobe u zakaznika.

NEBEZPECENSTVO
Aby ste predisli zraneniam 0s6b pri opravach alebo vymene, uistite sa, Ze elektricka zastrcka a privod vzduchu su odpojené.
Nahodny pracovny cyklus ukon¢ovaca mbze spbsobit zranenie 0sob.

A. Vymena Eepele noznic a/alebo krimpovaca
1. Odstrarite kryt ndkovy a kryt piestu/Smykadia.

2. Odskrutkujte dve skrutky na Cepeli riadku a vyberte Cepel riadku zo Smykadla. VSimnite si orientaciu
tychto dielov na ucely vymeny.

3. Nainstalujte novu Cepel riadku tak, aby sa usadila na dno drazky v Smykadle.
4. Vykonaijte kontrolu vyrovnania pred vloZenim, ako je to opisané v odseku 4.1.

5. Nasadte kryt nakovy a kryt Smykadia.
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. Vymena krimpovaca

Odstranite skrutky zaistujuce kryt Smykadla. Odstrarite kryt Smykadla.
Vyberte skrutky zo zastavovacej tycky.

Odskrutkujte skrutky s gombikovou hlavou a odstrarite krimpovac izolacie, krimpovac¢ drotu,
izolaény kotu¢ a rozperu (ak sa pouziva). Vytiahnite krimpovace zo Smykadla spolu s uvolnenou
zastavovacou tyckou.

Nainstalujte nahradné krimpovace so zastavovacou ty¢kou medzi nimi. Krimpovac¢ drétov musi
byt oproti spodnej Casti drazky v Smykadle a krimpovac izolacie musi byt oproti vhodnému
povrchu izolaéného disku.

Namontujte zastavovaciu ty¢ku na nozZnice drétu.
Vykonajte kontrolu vyrovnania pred vloZzenim, ako je to opisané v odseku 4.1.

Namontujte kryt Smykadla.

. Vymena nakovy

Odstrarnite kryt nakovy odskrutkovanim prislusnych skrutiek.

Odstrarite pridrziavaciu dosku.

Nakovu vyberte z drziaka nakovy.

Nasadte nakovy a potom pridrziavaciu dosku tak, aby nakovy boli zaistené na drziaku nakovy.
Vykonaijte kontrolu vyrovnania pred vlozenim, ako je to opisané v odseku 4.1.

Nainstalujte kryt nakovy.

. Vymena vlozky podavacieho prsta

Odstrarnite dve skrutky s plochou hlavou, ktoré zaistuju podavaci prst, a vymente viozku
podavacieho prsta.

Upevnite viozku podavacieho prsta pomocou dvoch skrutiek s plochou hlavou.

Povolte samozaistovaciu maticu a vyberte skrutku a tla&na pruZinu, potom odstrafte podavaci prst
z drziaka.

V pripade potreby vioZte kolik do nového podavacieho prsta. Nainstalujte podavaci prst opaénym
postupom ako pri demontazi.

Vykonajte nastavenia podavaca, ako je opisané v odseku 6.2.

E. Opravy pneumatického systému

Ak je potrebné vykonat opravy pneumatického systému, pozrite si Schému pneumatického systému
(obrazok Obrazok 8).

F. Opravy elektrického systému

Ak chcete vykonat opravy systému ukon€ovaca, pozrite si schému ukon&ovaca a schémy
elektrického zapojenia.

G. Vymena pridrziava¢a produktu

1.
2.

3.

Odstranite pridrziavac produktu.

Manualne spustite Smykadlo a nainstalujte novy pridrziava¢ produktov k podavacej platni tak, aby sa
strizna hrana nachadzala oproti striznej Cepeli.

Vykonajte kontrolu vyrovnania pred viozenim, ako je to opisané v odseku 4.1.

H. Nastrojova matica

Pozrite si vykres 2161795 (dodava sa spolu s dokumentaénym balikom) tykajuci sa nastrojovej matice.
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10. ZOSTAVA VOLITELNEJ PLNICKY VODICA

Zostava plni¢ky vodi¢a 2161635-1 sa pouziva, ked si obrobok (stator, cievka atd.), ktory sa spracovava,
vyZaduje dve alebo viac ukonCeni, ktoré maju rézne kombinacie velkosti vodi¢ov.

Pridanie zostavy plni¢ky vodi€¢a umoznuje pouzit Cislo dielu jednej svorky pre vSetky ukon&enia na obrobku.
Dosiahne sa to pomocou pouZzitia svorky pre najvacsiu kombinaciu vodi€a na obrobku, potom automaticky sa
Lvyplni“ dalSi kus magnetického drétu v najmensej kombinacii vodi€¢a po€as cyklu krimpovania. Kombinacia
zostavy plni¢ky vodi€a s automatickym sekvencovanim nastavenia vySky krimpovania poskytuje tieto vyhody:

¢ Na vSetky ukonc€enia na jednom obrobku je potrebna iba jedna svorka, €o eliminuje potrebu skladovania
viacerych svoriek.

e Obrobok mozno Uplne spracovat v ramci jednej operacie, ¢im sa eliminuje potreba spracovania davok

a vymeny nastrojov alebo aj druhy ukoncovac.

POZNAMKA

Pozorné zvaZenie aplikacie je potrebné na urcenie spravneho Cisla dielu svorky a priemeru magnetického vodica, ktoré sa

pouZiju v pinicke, aby sa ziskali poZadované vysledky. Pri pouZivani zostavy plnicky vodica sa dérazne odportica kontaktovat

Specialistu na aplikacné néstroje spolocnosti TE Connectivity, ktory vam poméZe s vyberom spravnej svorky a plnicky vodica.

i @

10.1. Instalacia zostavy plnicky vodica

Ked je zostava plni¢ky vodi€a nainstalovana na ukon€ovaci, pred dodanim sa nainstaluje a nastavi zostava
plni¢ky vodi¢a a suvisiace diely. V takom pripade by nemala byt potrebna Ziadna dalSia montaz ani nastavenie.

Pozrite si Obrazok 26.
Ak je zostava plnicky vodi¢a objednana samostatne (pre inStalaciu na existujuci ukoncovac), proces instalacie
je nasledujuci:

1. Skontrolujte, ¢i je odpojeny privod vzduchu a elektrickej energie.

NEBEZPECENSTVO
Aby ste predisli zraneniu 0s6b pri intalacii prislusenstva, odpojte vzduch a elektrickt energiu.

2. Pozorne si precitajte montazny vykres plni¢ky vodi¢a 2161635 dodany so zostavou. Kym budete
pokraCovat, uistite sa, Ze zostava plni¢ky vodi¢a obsahuje v3etky polozky uvedené na kusovniku.

— ——

N |1
& i /
Zostava ©

plnicky
vodi¢a

Ukoncéovac

vstupna trubica

Draha magnetického drétu

Obrazok 26

3. Odstrante kryt plnicky a namontujte zostavu pIni¢ky vodi¢a na podavaciu dosku ukonovaca,
ako je zndzornené na vykrese.

4. Vlozte vodiacu rurku drétu do krytu vodidla svorkovnice ukon&ovaca, ako je znazornené na vykrese.
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5. Odstrante existujucu uhlovi konzolu ukon€ovada z podporného ramena cievky a nahradte ju novou
podpernou konzolou cievky, ktora je su¢astou zostavy plni¢ky vodi¢a. Presunite podperny hriadefl
cievky ukonovaca na novy podporny drzZiak cievky.

6. Odstrante hlavny kryt ukon€ovaca, aby ste odkryli zostavu pneumatického ventilu. Ukon€ovag
je vybaveny zaslepenou pripojkou v zostave ventilu pre zostavu plni¢ky vodica.

7. Odstrante zaslepenu pripojku a namontujte elektromagneticky ventil dodany so zostavou plnicky
vodica. Pri instalacii ventilu budte opatrni, aby ste predisli uvolneniu alebo posSkodeniu tesneni.

8. Pripojte valec plni¢ky vodi€a k potrubiu uzatvaracieho ventilu stroja pomocou dodavanej hadi¢ky
vzduchového vedenia. Pozrite si montazny vykres plnicky vodi¢a alebo Obrazok 8 (Schéma
pneumatického systému).

9. Umiestnite cievku svoriek AMPLIVAR na podporny hriadel cievky a nasadte cievku s vhodnym
magnetickym vodicom vefkosti 18 az 22 AWG alebo 18 AWG spleteného medeného uzemiovacieho
vodi¢a na stlpik cievky plni¢ky vodi€a. Previlecte magneticky drét do pruznej hadicky pripojene;j
k plnicke vodi¢a a pokracujte v posuvani drétu, az kym neprejde popod obidve zapadky a do ohybne;j
vystupnej hadicky.

10. Pokradujte v posuvani magnetického drotu, kym neprejde do drahy posuvu ukonéovaca a bude rovny
v striznom nastroji.
10.2. Nastavenie zostavy plnic¢ky vodica

Zostava plni¢ky vodiéa ma pneumaticky valec so stalou dizkou zdvihu na privadzanie staleho mnoZstva
magnetického drétu do krimpovacej oblasti, ked je aktivovana. Nastavenia vykonané na zostave plni¢ky
vodiCa sa skladaju z ovladania prietoku, upevnenia tyCe valca, polohy upevnenia piestu a zapojenia piestu.

A. Regulacia prietoku

Spojky umiestnené na otvoroch valca st vybavené zavitovymi ovladacimi prvkami prietoku na obmedzenie
rychlosti vysunutia a rychlosti zasunutia vzduchového valca. Nastavte ovladacie prvky na obmedzenie
rychlosti valca pre plynull prevadzku (pozrite si Obrazok 27).

Regulacia prietoku Zostava pinicky vodica (bez krytu)

Pohlad spredu

DrZiak piestu

Zapojenie
piestu DrZiak tyce valca

Obrézok 27

B. Drziak tyce valca

Upevnenie ty&e valca sa pouziva na nastavenie prednej polohy zapadky podavac¢a. Ked je valec pine
vysunuty, zdpadka podavaca sa musi pohybovat za pruZinovy piest a nechat’ pruzinovy piest, aby
pre€nieval za zapadku (pozrite si Obrazok 27).

Ak piest zostava zatlaCeny zapadkou, uvolnite dve matice na hriadeli valca a prispdsobte podperu ty€e
valca dopredu, kym sa piest neuvolni za zapadkou. Ak je potrebné dalSie nastavenie, mbze sa tiez
nastavit’ uchytenie piestu, aby sa piest spravne umiestnil.

C. Montaz piestu plnicky vodi¢a

Blok drZiaka piestu sa mdZe posuvat dopredu alebo dozadu uvofnenim dvoch montéaZznych skrutiek
a posunutim drziaka, az kym sa piest nevysunie za zapadku podavaca (ked je valec podavaca plne
vysunuty). Po nastaveni utiahnite obe montazne skrutky.
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D. Zapojenie piestu plni¢ky vodica
Piest musi byt nastaveny tak, aby bola zapadka podavaca zdvihnuta po€as zasuvacieho zdvihu a piest
bol po€as podavacieho zdvihu stlaCeny. Zobrazuje sa priblizny nastavovaci rozmer.

10.3. Obsluha

Ovladanie zostavy plni¢ky vodi¢a na ukoncovadi sa dosiahne manualnym stlaéenim tlacidla plni¢ky vodi¢a
na ovladacom paneli. Pozrite si odsek 2.2.

Prevadzka zostavy plni¢ky vodi¢a na ukoncovadi je programovatelna pomocou CQM II. Pokyny na
programovanie zostavy plni¢ky vodi€a ako sucast sekvencie najdete v priruc¢ke pre zakaznika 409-32025
(Sprievodca sekvenciou pre CQM II).

Rezim posuvu svorky musi byt nastaveny na Pred podavanim vysunutie. Tym sa zredukuju problémy
s podavanim vodia po&as prevadzky. Pozrite si riadok Rezim posunu v €asti 2.2.

10.4. Udrzba
Udrzba zostavy plni¢ky vodia sa sklada z gistenia, kontroly a mazania.

1. Raz za tyzder alebo po kazdych 50 000 cykloch odstrarite kryt plni¢ky vodi€a a odstrarite vSetky
necistoty pomocou malej kefky alebo stlateného vzduchu. Tlak stlaceného vzduchu pouzitého na
Cistenie sa musi zniZit na menej ako 207 kPa [30 psi] a musi sa pouzivat ucinny chrani¢ proti ulomkom.

2. Skontrolujte zostavu plnicky vodi€a, aby ste sa uistili, Ze su vSetky casti bezpeéné.
3. Namazte obe zapadky nanesenim kvapky oleja SAE 30 na oto¢ny €ap.

4. Znovu nainstalujte kryt.
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11. VOLITELNA ZOSTAVA NEKONECNEHO SPAJANIA

Zostava nekonecného spajania sa pouziva vtedy, ked si obrobok (stator, cievka...) vyzaduje dve alebo viac
zbernicovych ukonéeni (pozri obrazok 28).

Obrazok 28

Pridanie zostavy nekone€ného spajania umoznuje pouzitie jedného Cisla dielu svorky pre vSetky ukon&enia
obrobku. To sa dosiahne vytvorenim roznych kombinacii vodi€ov, ktoré sa pouziju pre kazdy krimp, pricom
nosna svorkovnica zostava neporusena, kym sa nedokondi pozadovany retazec. Kombinacia zostavy
nekonecného spajania s automatickym sekvencovanim nastavenia vysky krimpovania poskytuje tieto vyhody:

e Pri vSetkych ukon&eniach na jednom obrobku sa vyzaduje len jedna svorka, ¢im sa eliminuje potreba

skladovania viacerych svoriek.

Obrobok mozno Uplne spracovat v ramci jednej operacie, ¢o eliminuje potrebu spracovania davok
a vymeny nastrojov alebo aj druhého uko€ovacieho stroja.

MozZno vykonat kombinacie umoZiujuce pripojenie viac ako troch magnetickych drétov.

Mozno vykonat kombinacie s neobmedzenym poctom svoriek.

POZNAMKA

Na dosiahnutie poZadovanych vysledkov pri pouZivani zostavy nekone¢ného spajania je potrebné d6kladné zvazenie
aplikacie, aby sa urcilo spravne Cislo dielu pouZitej svorky a hribky magnetického dr6tu. Ddrazne sa odportca kontaktovat

Specialistu na aplikacné nastroje TE Connectivity, ktory vam poméZe pri vybere spravnej svorky a kabla pri pouZivani zostavy
nekonecného spajania.

el
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11.1. Montaz zostavy nekoneéného spajania

1. Ked je zostava nekone¢ného spajania objednana s ukonovacim strojom, pred dodanim bude
nainstalovana a nastavena zostava nekoneé&ného spajania a suvisiace diely. V takom pripade
by nemala byt potrebna zZiadna dalSia montaz ani nastavenie.

2. Ak sa zostava nekone&ného spajania objednava osobitne (pre inStalaciu na existujuci stroj), inStalacny
proces je nasledujuci:

a. Skontrolujte, €i je odpojeny privod vzduchu a elektrickej energie

A NEBEZPECENSTVO
Aby ste predisli zraneniu 0s6b pri inStalacii prislusenstva, odpojte vzduch a elektricki energiu.
b. Ddkladne si prestudujte montazny vykres nekone¢ného spajania dodany so zostavou. Kym budete
pokraCovat, overte si, &i zostava nekone¢ného spajania obsahuje vietky polozky uvedené v kusovniku.
c. Odstrante Smykadlo a vymerite ho za novu zostavu Smykadla.
d. Nainstalujte noznice, piest a drziak, ako je znazornené na obrazku 29.

Obrazok 29

11.2. Nastavenie zostavy nekoneéného spajania

Zostava nekonecného spajania vyzaduje piest, ktory vzajomne spolupracuje s drziakom. Je dblezité zaistit,
aby tieto dve €asti vzajomne spolupracovali a pohybovali sa spravne. Ru¢ne zatvorte nastroje a skontrolujte
nasledujuce kroky:

1. Piest stla¢i zdvihnuti geometriu na drziaku a zacvakne do stlaeného miesta (pozri obrazok 29).
2. Ked sa nastroj ruéne otvori, piest vyrazi z drziaka, ¢o spdsobi, ze sa povrch drziaka vrati do svojej
zdvihnutej polohy a umozni piestu volne skocit spat (pozri obrazok 30).

Obrazok 30 (pokracovanie)
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connectivity

Obrazok 30 (koniec)

11.3. Obsluha

Ovladanie zostavy nekone¢ného spajania na stroji sa dosiahne vytvorenim postupnosti krimpovani
na vytvorenie Uplného spojenia cez nerezany nosnu svorkovnicu. Tato sekvencia musi obsahovat' Casti,
ktoré neprerezavaju nosnu svorkovnicu, a finalny krimp musi odrezat nosnu svorkovnicu.

— POZNAMKA
1 | Zostavu nekonecného spajania nemozno pouZit suc¢asne so zostavou plnicky vodica. PouZivatel’ musi pri jednotlivych
aplikaciach zvolit jednu zostavu.

V rezime kalibracie sa kazda krimpovana svorka odreze od nosnej svorkovnice, aby sa riadne odmerala
pozadovana vyska krimpovania. Tym sa vytvara jednoduchy spésob, ako uréit spravnu vysku krimpovania
pre kazdu aplikaciu.

—1 POZNAMKA
1 | Na spravne uréenie spravnej vysky krimpovania vypnite sekvenciu na CQM a po kalibrécii predchadzajiicej sekvencie
krimpovania manuélne pouZite Sipky na dalSiu sekvenciu krimpovania.

11.4. Udrzba

Vizualne skontrolujte mechanizmus odizolovacieho piesta, €i nie je nadmerne opotrebovany alebo poSkodeny.
Ak zistite nadmerné opotrebovanie alebo posSkodenie, vymerite ho. Kazdé dva tyZzdne alebo po 500 000
cykloch jemne naneste mazivo.

12. ZHRNUTIE REVIZIE

Revizie tejto prirucky pre zdkaznika zahfhaju:

e Pridany 18 AWG vlaknovy pleteny vodi¢ pouzity v pIni¢ke vodi€a.
¢ Pridané komentare podavania pri pouzivani plni¢ky vodica.
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	3.3. Inštalácia
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	8. Opätovným stlačením tlačidla šmýkadla zatiahnite šmýkadlo.
	9. Stlačte tlačidlo podávania.
	10. Stlačením tlačidla režimu prejdete do režimu chodu.
	11. Stlačte tlačidlo napájania, potom odpojte elektrickú zástrčku a prívod vzduchu.

	4.2. Postup zarovnania nástroja
	1. Otvorte kryty.
	2. Odskrutkujte tri skrutky zaisťujúce držiak nákovy k rámu.
	3. Odstráňte pridržiavač z držiaka nákovy a odstráňte nákovu, potom nasuňte nový držiak nákovy na vodiaci prvok krimpovača a voľne namontujte tri skrutky na držiak nákovy.
	4. Nasaďte nákovu a držiak (pre ukončovače priameho pripájania namontujte obe nákovy). Len pri ukončovačoch priameho pripájania posuňte držiak nákovy, kým sa vodidlo produktu nebude dotýkať čepele riadku.
	5. Na nákovu (nákovy) položte jednu hrúbku papiera a nákovu vycentrujte pod krimpovačom.
	6. Pomaly posúvajte šmýkadlo vykonaním kontroly vyrovnania pred vložením popísanej v časti 4.1.
	7. Utiahnite skrutky upevňujúce držiak nákovy k rámu a utiahnite skrutky v držiaku, aby ste zaistili držiak k držiaku nákovy.
	8. Zatvorte kryty na ukončovači
	9. Zatiahnite šmýkadlo kontrolou zarovnania pred vložením popísanou v odstavci 4.1.

	4.3. Nakladanie svorkovnice
	A. Pre spojovací ukončovač
	1. Umiestnite cievku správneho typu svoriek na držiak cievky tak, aby svorkovnica vnikla do drážky na zadnej strane podávacej dosky s otvoreným označením „U“ smerom k zadnej strane ukončovača.
	2. Otočením páky na ťahanie uvoľnite a podržte ťahanie otvorené (zadné), potom pretiahnite svorkovnicu cez vodidlo svorkovnice a drážku v podávacej doske, kým koniec nedosiahne podávací prst (pozri Obrázok 13).
	3. Stlačte a podržte tlačidlo uvoľnenia podávacieho prsta na prednej strane podávacej dosky, pričom cez ňu posúvajte svorkovnicu, kým prvý kontakt neprejde hrotom podávacieho prsta. Potom uvoľnite tlačidlo na zasunutie podávacieho prsta. Mierne zatiah...

	B. Pre ukončovače priameho pripojenia
	1. Umiestnite cievku správneho typu svoriek na držiak cievky tak, aby svorkovnica vnikla do drážky na zadnej strane podávacej dosky s otvoreným označením „U“ smerom k zadnej strane ukončovača.
	2. Zdvihnutím vlečnej dosky uvoľnite a podržte ťahanie otvorené, potom prevlečte svorkovnicu cez vodidlo svorkovnice a drážku v podávacej doske, kým sa koniec nedostane k podávaciemu prstu (zobrazený na Obrázok 3).
	3. Svorkovnicu posúvajte tak ďaleko, kým prvý kontakt neprejde koncom podávacieho prsta a neprejde ponad spodný nástroj (nákovu). Potom jemne potiahnite za svorkovnicu dozadu, aby ste sa uistili, že podávací prst je indexovaný voči prvému kontaktu. Po...


	4.4. Kontrola ukončovača
	A. Kontrola posuvu svorkovnice
	1. Pripojte elektrickú zástrčku a prívod vzduchu.
	2. Prepnite spínač zapnutia/vypnutia do zapnutej polohy (nachádza sa na ovládacom paneli obsluhy hneď pod normálnymi klávesmi).
	3. Stlačte tlačidlo napájania.
	4. Stlačte a uvoľnite tlačidlo podávania. Svorkovnica by sa mala posunúť o jednu dĺžku svorky. Ďalej stláčajte a uvoľňujte tlačidlo podávania, kým sa prvá svorka nevycentruje na nákove. Ak sa svorka nezastaví priamo v strede nákovy, upravte posuv podľ...
	5. Po dokončení tejto kontroly vykonajte kontrolu spojovacieho článku valca/šmýkadla, ako je popísané v odseku 4.4.0.

	B. Kontrola spojovacieho článku valca/šmýkadla a spínača
	1. Odstráňte kryt ukončovača odstránením skrutiek a podložiek.
	2. Pripojte elektrickú zástrčku a prívod vzduchu. Stlačte spínač, aby ste zaistili, že je strana zasunutia valca šmýkadla pod tlakom.
	3. Skontrolujte spínač opierky šmýkadla na valci šmýkadla, či je aktivovaný a zatvorený. V prípade potreby nastavte spínač podľa opisu v odseku 6.3.B.
	4. Stlačením tlačidla režimu prejdite do manuálneho režimu.
	5. Stlačením tlačidla šmýkadla vysuňte valec šmýkadla.
	6. Skontrolujte spínač vysunutia šmýkadla na valci šmýkadla. V prípade potreby nastavte spínač podľa opisu v odseku 6.3.A.
	7. Znovu nainštalujte kryt ukončovača.
	8. Vykonajte manuálnu kontrolu krimpovania podľa popisu v odseku 4.4.C.

	C. Manuálna kontrola krimpovania
	1. Keď sú elektrická zástrčka a prívod vzduchu pripojené, stlačte tlačidlo napájania.
	2. So svorkou v „cieľovej oblasti“ umiestnite magnetické drôty alebo kombináciu zapleteného kábla a magnetického kábla v polohe s magnetickým drôtom smerom k prednému dnu svorky.
	3. Ručne spustite cyklus ukončovača, ako je opísané v odseku 4.1. Sledujte posun šmýkadla a prestrihnutie a krimpovanie svorky v „cieľovej oblasti“.
	4. Keď sa šmýkadlo úplne zatiahne, vyberte svorku a skontrolujte ju v súlade s odstavcom 4.5. V prípade potreby vykonajte akékoľvek úpravy, ktoré môžu byť potrebné.
	5. Po dokončení tejto kontroly vykonajte automatickú kontrolu krimpovania podľa opisu v odseku 4.4.D.

	D. Automatická kontrola krimpovania

	4.5. Kontrola ukončenia
	1. Skontrolujte, či ukončenie spĺňa požiadavky uvedené na Obrázok 16, detail A.
	2. Pomocou mikrometra na meranie výšky krimpovania odmerajte výšku krimpovania ukončenia, ako je znázornené na Obrázok 16, detail B. Výška krimpovania musí byť v rozmedzí +0,08 mm [+.003 palca] rozmeru, ktorý je určený pre daný typ svorky a veľkosť vo...


	5. VÝROBNÁ PREVÁDZKA
	1. Ukončovač pripojte k prívodu vzduchu.
	2. Zapojte elektrickú zástrčku do elektrickej zásuvky. Uistite sa, že všetky kryty a chrániče sú na svojom mieste.
	3. Stlačte tlačidlo napájania.
	4. Vodiče umiestnite do „cieľovej oblasti“ zarovnanej so svorkou. Ak používate zapletený a magnetický drôt, umiestnite ho tak, ako je to zobrazené na Obrázok 14 (spojovací ukončovač) alebo Obrázok 15 (ukončovač priameho pripojenia). Keď spájate dva al...
	5. Keď sú vodiče na mieste, stlačte nožný spínač. Ukončovač sa spustí iba raz bez ohľadu na to, ako dlho je stlačený nožný spínač.
	6. Po ukončení výrobnej operácie stlačte tlačidlo napájania. Odpojte elektrickú zástrčku a prívod vzduchu.

	6. NASTAVENIA
	6.1. Nastavenie výšky krimpovania (prírastky nástrojov)
	6.2. Nastavenia podávania
	A. Pre spojovacie ukončovače
	A.1. Zapojenie podávacieho prsta
	1. Odstráňte kryt podávača (2161526-1).
	2. Svorkovnicu vkladajte tak ďaleko, kým nedosiahne podávací prst. NEVKLADAJTE svorkovnicu za podávací prst (pozrite si Obrázok 18
	3. Nastavujte šesťhrannú maticu na zaistenie krútiaceho momentu (986965-7), kým nie je nastavený podávací prst (pozri Obrázok 18).
	4. Svorkovnicu posuňte dopredu tak, aby sa zabezpečilo, že svorky „kliknú“ za podávacím prstom, a potom zatiahnite späť za svorkovnicu, aby sa zaistilo, že podávací prst pevne zapadne do svorkovnice.
	5. Znovu nainštalujte kryt podávača.

	A.2. Prietokové regulačné ventily
	A.3. Ťahanie svorkovnice
	1. Uvoľnite poistnú maticu na nastavovacej skrutke ťahu. S uvoľnenou pákou ťahania otáčajte nastavovacou skrutkou podľa potreby, kým ťah nebude rovnomerne ležať na svorkovnici.
	2. Poistnú maticu utiahnite, pričom držte v nastavenej polohe nastavovaciu skrutku.
	3. Otočením páky ťahania zdvihnite ťah zo svorkovnice. Ťah by sa mal otáčať na nastavovacej skrutke.

	A.4. Nastavenie počiatočného zdvihu podávača a polohy
	1. Odstráňte kryt podávača (2161526-1).
	2. Posuňte hriadeľ podávacieho valca do úplne zasunutej polohy.
	3. Otočte nastavovacie koleso (2161481-1) na príslušný rozmer „L“ pre spracovávanú svorkovnicu (pozri Obrázok 18). Rozmer „L“ pre svorky AMPLIVAR nájdete na výkrese 2161490.  Ak údaje nie sú k dispozícii, nastavte „L“ na rozstup svoriek plus polovicu ...
	4. Navlečte svorkovnicu a ručne posúvajte svorkovnicu zatlačením hriadeľa podávacieho valca do úplne vysunutej a úplne zatiahnutej polohy, kým sa svorka nenachádza nad nákovou.
	5. Uvoľnite poistnú maticu (18029-3) na plávajúcom spoji (2168420).
	6. Podržte hriadeľ posuvového valca úplne vysunutý a nastavte plávajúci spoj tak, aby sa plocha odrezania svorky zarovnala s nožnicovým nástrojom.
	7. Utiahnite kontramaticu na plávajúcom spoji.
	8. Nainštalujte všetky kryty.
	9. Pripojte elektrické a pneumatické napájanie k ukončovaču.
	10. Vykonajte niekoľko krimpovaní a odmerajte odrezanie svorky.
	11. Ak sa odstrihávacie políčka (vpredu a vzadu) každej svorky líšia o viac ako 0,05 mm [.002 palca], odpojte elektrické a pneumatické napájanie, odstráňte kryt podávača a opakujte kroky 5 až 10, kým sa odstrihávacie políčka líšia o 0,05 mm [.002 in.]...
	12. Keď sa odstrihávacie políčka líšia o menej ako 0,05 mm [.002 palca.] vykonajte postup jemného nastavenia.

	A.5. Jemné nastavenie polohy podávača
	1. Skontrolujte krimpovanú svorku a zistite, či je potrebné na svorkovnicu viac alebo menej posuvu. Ak je políčko A dlhšie ako políčko B, podávanie sa musí zvýšiť. Ak je políčko B dlhšie ako políčko A, podávanie sa musí znížiť.
	2. Prestrčte 3-mm imbusový kľúč alebo skrutkovač podobnej veľkosti cez prístupový otvor v zadnom kryte podávača do otvoru v nastavovacom kolese (pozri Obrázok 20).
	3. Otočením nastavovacieho kolieska v požadovanom smere zväčšíte alebo zmenšíte vzdialenosť posuvu (pozri Obrázok 20).
	4. Krimpujte a prezrite si ďalšie svorky a opakujte kroky 2 a 3, kým sa odstrihávacie políčka nebudú rovnaké.


	B. Pre ukončovače priameho pripojenia
	B.1. Zapojenie podávacieho prsta
	1. Odstráňte kryt podávača (2161780-1).
	2. Svorkovnicu vkladajte tak ďaleko, kým nedosiahne podávací prst. Svorkovnicu nezasúvajte za podávací prst.
	3. Svorkovnicu posuňte dopredu tak, aby sa zabezpečilo, že svorky „kliknú“ popri podávacom prste, a potom zatiahnite späť za svorkovnicu, aby sa zaistilo, že podávací prst pevne zapadne do svorkovnice (pozri Obrázok 21).
	4. Znovu nainštalujte kryt podávača.

	B.2. Prietokové regulačné ventily
	B.3. Ťahanie svorkovnice
	1. Zvýšte alebo znížte tlak ťahania stlačením alebo uvoľnením tlačných pružín. Pružné matice, ktoré obsahujú pružinu, by mali byť v rovnakej relatívnej polohe na vlečnom čape, aby sa vyvážil tlak pružiny.
	2. Dve ťažné nastavovacie skrutky v ťahu sú určené na to, aby ťahali preč od podávacej dosky a pomohli pri inštalácii svoriek. Nastavovacie skrutky sa nesmú nastavovať tak, aby bránili ťahaniu svorky.
	3. Otočením páky ťahania zdvihnite ťah zo svorkovnice. Ťah by sa mal otáčať na nastavovacej skrutke.

	B.4. Nastavenie počiatočného zdvihu podávača a polohy
	1. Odstráňte kryt podávača (2161529-1).
	2. Posuňte hriadeľ podávacieho valca do úplne zasunutej polohy.
	3. Otočte nastavovacie koliesko na príslušný rozmer „L“ pre spracovávanú svorkovnicu. Rozmer „L“ pre svorky AMPLIVAR je uvedený na výkrese zákazníka. Ak údaje nie sú k dispozícii, nastavte „L“ na rozstup svoriek plus polovicu medzery medzi svorkami (p...
	4. Navlečte svorkovnicu a ručne posúvajte svorkovnicu zatlačením hriadeľa podávacieho valca doúplne vysunutej a úplne zatiahnutej polohy, kým sa svorka nenachádza nad nákovou.
	5. Uvoľnite poistnú maticu (18029-3) na plávajúcom spoji (2168420).
	6. Podržte hriadeľ posuvového valca úplne vysunutý a nastavte plávajúci spoj tak, aby sa časť odrezania svorky zarovnala s nožnicovým nástrojom.
	7. Utiahnite kontramaticu na plávajúcom spoji.
	8. Nainštalujte všetky kryty.
	9. Pripojte elektrické a pneumatické napájanie k ukončovaču.
	10. Vykonajte niekoľko krimpovaní a odmerajte odrezanie svorky.
	11. Ak sa odstrihávacie políčka (vpredu a vzadu) každej svorky líšia o viac ako 0,05 mm [.002 palca], odpojte elektrické a pneumatické napájanie, odstráňte kryt podávača a opakujte kroky 5 až 10, kým sa odstrihávacie políčka líšia o 0,05 mm [.002 in.]...
	12. Keď sa odstrihávacie políčka líšia o menej ako 0,05 mm [.002 palca.] vykonajte postup jemného nastavenia.

	B.5. Jemné nastavenie polohy podávača
	1. Skontrolujte krimpovanú svorku a potom overte, či svorkovnica potrebuje viac alebo menej posuvu. Ak je políčko „A“ dlhšie ako políčko „B“, podávanie sa musí zvýšiť; ak je políčko „B“ dlhšie ako políčko „A“, podávanie sa musí znížiť.
	2. Prestrčte 3-mm imbusový kľúč alebo podobný skrutkovač cez prístupový otvor v zadnom kryte podávača a do otvoru v nastavovacom kolese. Pozrite si Obrázok 23.
	3. Otočením nastavovacieho kolieska v požadovanom smere zväčšíte alebo zmenšíte vzdialenosť posuvu (Obrázok 23).
	4. Krimpujte a prezrite si ďalšie svorky a opakujte kroky 2 a 3, kým odstrihávacie políčka nebudú rovnomerné.



	6.3. Nastavenie spínačov šmýkadla a posuvu
	A. Spínač vysunutia šmýkadla
	1. Stlačením tlačidla šmýkadla vysuňte šmýkadlo.
	2. Skontrolujte príslušný vstup na aktiváciu spínača.
	3. Na nastavenie aktivácie spínača pomocou malého skrutkovača uvoľnite snímač na valci. Nastavujte ho dovtedy, kým sa nerozsvieti svetlo na snímači.
	4. Utiahnutím zaistite skrutku.
	5. Stlačením tlačidla šmýkadla zatiahnite šmýkadlo.

	B. Spínač zasunutia šmýkadla
	1. Skontrolujte príslušný vstup na aktiváciu spínača.
	2. Na nastavenie aktivácie spínača pomocou malého skrutkovača uvoľnite snímač na valci. Nastavujte ho dovtedy, kým sa nerozsvieti svetlo na snímači.
	3. Utiahnutím zaistite skrutku.

	C. Spínač vysunutia podávača
	1. Skontrolujte príslušný vstup na aktiváciu spínača.
	2. Na nastavenie aktivácie spínača pomocou malého skrutkovača uvoľnite snímač na valci. Nastavujte ho dovtedy, kým sa nerozsvieti svetlo na snímači.
	3. Utiahnutím zaistite skrutku.

	D. Spínač zasunutia podávača
	1. Stlačením tlačidla podávania zatiahnite podávač.
	2. Skontrolujte príslušný vstup na aktiváciu spínača.
	3. Na nastavenie aktivácie spínača pomocou malého skrutkovača uvoľnite snímač na valci. Nastavujte ho dovtedy, kým sa nerozsvieti svetlo na snímači.
	4. Utiahnutím zaistite skrutku.



	7. PREVENTÍVNA ÚDRŽBA
	A. Čistenie
	1. Celý ukončovač vyčistite čistou, suchou handričkou.
	2. Odstráňte všetky stopy kovových úlomkov a iné nečistoty pomocou vysávača, kefky alebo vzduchovej hadice.
	3. Odstráňte všetky stopy tuku z nemazaných oblastí a nepohyblivých častí pomocou vhodného rozpúšťadla alebo podobnej čistiacej kvapaliny.

	B. Kontrola
	1. Skontrolujte ukončovač, aby ste sa uistili, že všetky jeho časti sú bezpečné. Vykonajte všetky potrebné opravy, aby ste predišli poruche.
	2. Skontrolujte, či ukončovač nevykazuje známky nadmerného opotrebenia. Vymeňte všetky neopraviteľné diely.
	3. Skontrolujte všetky elektrické vedenia, či nemajú poškodenú izoláciu, nie sú poodierané a/alebo nemajú uvoľnené spoje. Vykonajte potrebné opravy podľa schémy elektrického zapojenia dodanej s ukončovačom.
	4. Skontrolujte všetky vzduchové vedenia, či nie sú uvoľnené. Vykonajte všetky potrebné opravy podľa schémy pneumatického systému (obrázokObrázok 8) (pozrite si odsek 2.3).
	5. Skontrolujte, či sa na filtri nevyskytuje nadmerná kondenzácia. V prípade potreby vypustite a vyčistite filter.

	C. Mazanie
	1. Namažte maznice cez otvory v ráme pomocou mazacej pištole obsahujúcej mazivo NLGI-2 EP.
	2. Namažte posúvač prsta podávača pomocou oleja SAE 30.
	3. Namažte závity presnej nastavovacej skrutky olejom SAE 30.
	4. Namažte klznú plochu nastavovacieho rámu olejom SAE No 30.
	5. Odstráňte všetko prebytočné mazivo.


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

	9. VÝMENA A OPRAVY
	9.1. Spojovacie ukončovače
	A. Výmena čepele nožníc a/alebo krimpovača
	1. Odmontujte kryt nákovy a kryt šmýkadla odskrutkovaním skrutiek.
	2. Odstráňte dve skrutky, ktoré zaisťujú krimpovač a čepeľ nožníc k vodidlám krimpovača. Všimnite si orientáciu týchto dielov na účely výmeny.
	3. Nasaďte novú čepeľ nožníc a krimpovač opačným postupom ako pri demontáži.

	B. Výmena nákovy, držiaka nákovy a vodiacich nožníc
	1. Odobratím skrutiek odstráňte kryt nákovy a kryt šmýkadla.
	2. Odstráňte skrutky, ktoré pripevňujú odizolovaciu platňu k držiaku nákovy.
	3. Nákovu vyberte z držiaka nákovy.
	4. Ak vymieňate iba nákovu, nainštalujte novú nákovu opačným postupom ako pri demontáži.
	5. Ak vymieňate iba vodiace nožnice, uvoľnite skrutky a odstráňte vodidlo. Nainštalujte nové vodiace nožnice opačným postupom ako pri demontáži.
	6. Ak vymieňate iba držiak nákovy, odmontujte tri skrutky, ktoré držiak upevňujú k rámu. Namontujte nový držiak nákovy a namontujte vodiace nožnice opačným postupom ako pri demontáži. Pozrite si odsek 4.1 na kontrolu zarovnania pred vložením a odsek 4...
	7. Nainštalujte ochranné kryty.

	C. Výmena podávacieho prstu
	1. Odmontujte dve skrutky, ktoré zaisťujú podávací prst k podávacej doske. Vytiahnite podávací valec smerom od podávacej dosky, aby sa adaptér podávacieho valca odpojil od aktuátora spínača.
	2. Odskrutkujte dve skrutky a držiak podávacieho prstu na zadnej strane podávacej dosky; potom z prednej strany odstráňte držiak podávacieho prstu.
	3. Povoľte samozaisťovaciu maticu a vyberte skrutku a tlačnú pružinu, potom odstráňte podávací prst z držiaka.
	4. V prípade potreby vložte kolík do nového podávacieho prstu. Podávací prst namontujte opačným postupom demontáže.
	5. Vykonajte nastavenia podávača, ako je opísané v odseku 6.2.

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

	9.2. Ukončovače priameho pripojenia
	A. Výmena čepele nožníc a/alebo krimpovača
	1. Odstráňte kryt nákovy a kryt piestu/šmýkadla.
	2. Odskrutkujte dve skrutky na čepeli riadku a vyberte čepeľ riadku zo šmýkadla. Všimnite si orientáciu týchto dielov na účely výmeny.
	3. Nainštalujte novú čepeľ riadku tak, aby sa usadila na dno drážky v šmýkadle.
	4. Vykonajte kontrolu vyrovnania pred vložením, ako je to opísané v odseku 4.1.
	5. Nasaďte kryt nákovy a kryt šmýkadla.

	B. Výmena krimpovača
	1. Odstráňte skrutky zaisťujúce kryt šmýkadla. Odstráňte kryt šmýkadla.
	2. Vyberte skrutky zo zastavovacej tyčky.
	3. Odskrutkujte skrutky s gombíkovou hlavou a odstráňte krimpovač izolácie, krimpovač drôtu, izolačný kotúč a rozperu (ak sa používa). Vytiahnite krimpovače zo šmýkadla spolu s uvoľnenou zastavovacou tyčkou.
	4. Nainštalujte náhradné krimpovače so zastavovacou tyčkou medzi nimi. Krimpovač drôtov musí byť oproti spodnej časti drážky v šmýkadle a krimpovač izolácie musí byť oproti vhodnému povrchu izolačného disku.
	5. Namontujte zastavovaciu tyčku na nožnice drôtu.
	6. Vykonajte kontrolu vyrovnania pred vložením, ako je to opísané v odseku 4.1.
	7. Namontujte kryt šmýkadla.

	C. Výmena nákovy
	1. Odstráňte kryt nákovy odskrutkovaním príslušných skrutiek.
	2. Odstráňte pridržiavaciu dosku.
	3. Nákovu vyberte z držiaka nákovy.
	4. Nasaďte nákovy a potom pridržiavaciu dosku tak, aby nákovy boli zaistené na držiaku nákovy.
	5. Vykonajte kontrolu vyrovnania pred vložením, ako je to opísané v odseku 4.1.
	6. Nainštalujte kryt nákovy.

	D. Výmena vložky podávacieho prsta
	1. Odstráňte dve skrutky s plochou hlavou, ktoré zaisťujú podávací prst, a vymeňte vložku podávacieho prsta.
	2. Upevnite vložku podávacieho prsta pomocou dvoch skrutiek s plochou hlavou.
	3. Povoľte samozaisťovaciu maticu a vyberte skrutku a tlačnú pružinu, potom odstráňte podávací prst z držiaka.
	4. V prípade potreby vložte kolík do nového podávacieho prsta. Nainštalujte podávací prst opačným postupom ako pri demontáži.
	5. Vykonajte nastavenia podávača, ako je opísané v odseku 6.2.

	E. Opravy pneumatického systému
	F. Opravy elektrického systému
	G. Výmena pridržiavača produktu
	1. Odstráňte pridržiavač produktu.
	2. Manuálne spustite šmýkadlo a nainštalujte nový pridržiavač produktov k podávacej platni tak, aby sa strižná hrana nachádzala oproti strižnej čepeli.
	3. Vykonajte kontrolu vyrovnania pred vložením, ako je to opísané v odseku 4.1.

	H. Nástrojová matica


	10. ZOSTAVA VOLITEĽNEJ PLNIČKY VODIČA
	10.1. Inštalácia zostavy plničky vodiča
	1. Skontrolujte, či je odpojený prívod vzduchu a elektrickej energie.
	2. Pozorne si prečítajte montážny výkres plničky vodiča 2161635 dodaný so zostavou. Kým budete pokračovať, uistite sa, že zostava plničky vodiča obsahuje všetky položky uvedené na kusovníku.
	3. Odstráňte kryt plničky a namontujte zostavu plničky vodiča na podávaciu dosku ukončovača, ako je znázornené na výkrese.
	4. Vložte vodiacu rúrku drôtu do krytu vodidla svorkovnice ukončovača, ako je znázornené na výkrese.
	5. Odstráňte existujúcu uhlovú konzolu ukončovača z podporného ramena cievky a nahraďte ju novou podpernou konzolou cievky, ktorá je súčasťou zostavy plničky vodiča. Presuňte podperný hriadeľ cievky ukončovača na nový podporný držiak cievky.
	6. Odstráňte hlavný kryt ukončovača, aby ste odkryli zostavu pneumatického ventilu. Ukončovač je vybavený zaslepenou prípojkou v zostave ventilu pre zostavu plničky vodiča.
	7. Odstráňte zaslepenú prípojku a namontujte elektromagnetický ventil dodaný so zostavou plničky vodiča. Pri inštalácii ventilu buďte opatrní, aby ste predišli uvoľneniu alebo poškodeniu tesnení.
	8. Pripojte valec plničky vodiča k potrubiu uzatváracieho ventilu stroja pomocou dodávanej hadičky vzduchového vedenia. Pozrite si montážny výkres plničky vodiča alebo Obrázok 8 (Schéma pneumatického systému).
	9. Umiestnite cievku svoriek AMPLIVAR na podporný hriadeľ cievky a nasaďte cievku s vhodným magnetickým vodičom veľkosti 18 až 22 AWG alebo 18 AWG spleteného medeného uzemňovacieho vodiča na stĺpik cievky plničky vodiča. Prevlečte magnetický drôt do p...
	10. Pokračujte v posúvaní magnetického drôtu, kým neprejde do dráhy posuvu ukončovača a bude rovný v strižnom nástroji.

	10.2. Nastavenie zostavy plničky vodiča
	A. Regulácia prietoku
	B. Držiak tyče valca
	C. Montáž piestu plničky vodiča
	D. Zapojenie piestu plničky vodiča

	10.3. Obsluha
	10.4. Údržba
	1. Raz za týždeň alebo po každých 50 000 cykloch odstráňte kryt plničky vodiča a odstráňte všetky nečistoty pomocou malej kefky alebo stlačeného vzduchu. Tlak stlačeného vzduchu použitého na čistenie sa musí znížiť na menej ako 207 kPa [30 psi] a musí...
	2. Skontrolujte zostavu plničky vodiča, aby ste sa uistili, že sú všetky časti bezpečné.
	3. Namažte obe západky nanesením kvapky oleja SAE 30 na otočný čap.
	4. Znovu nainštalujte kryt.


	11. VOLITEĽNÁ ZOSTAVA NEKONEČNÉHO SPÁJANIA
	11.1. Montáž zostavy nekonečného spájania
	1. Keď je zostava nekonečného spájania objednaná s ukončovacím strojom, pred dodaním bude nainštalovaná a nastavená zostava nekonečného spájania a súvisiace diely. V takom prípade by nemala byť potrebná žiadna ďalšia montáž ani nastavenie.
	2. Ak sa zostava nekonečného spájania objednáva osobitne (pre inštaláciu na existujúci stroj), inštalačný proces je nasledujúci:
	a. Skontrolujte, či je odpojený prívod vzduchu a elektrickej energie
	b. Dôkladne si preštudujte montážny výkres nekonečného spájania dodaný so zostavou. Kým budete pokračovať, overte si, či zostava nekonečného spájania obsahuje všetky položky uvedené v kusovníku.
	c. Odstráňte šmýkadlo a vymeňte ho za novú zostavu šmýkadla.
	d. Nainštalujte nožnice, piest a držiak, ako je znázornené na obrázku 29.


	11.2. Nastavenie zostavy nekonečného spájania
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	11.4. Údržba
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