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SRODKI OSTROZNOSCI — UNIKANIE OBRAZEN

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

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

\ Podczas obstugi urzadzenia zawsze korzystac z @ B Zachowaé ostrozno$c podczas pracy z urzgdzeniem.
) dopuszczonych do uzytku Srodkéw ochrony wzroku. '\ /'
\ Podczas obstugi urzadzenia zawsze korzystac z @ B Nigdy nie wkiadac rak do zainstalowanego urzadzenia.
odpowiednich $rodkow ochrony stuchu. '\ /' Nigdy nie zakfadac luznych ubran ani bizuterii, ktbre mogg
— zostac pochwycone przez ruchome czesci wyposazenia.
. Ruchome cze$ci mogq cigé i miazdzyé. Podczas pracy __
\, osfony powinny by¢ zawsze na migjscu. |’/ \‘ Nigdy nie umieszczac pojemnikéw na ptyny na
QY Jakiejkolwiek powierzchni maszyny. Pojemniki mogq sie
Aby uniknaé ryzyka porazenia elektrycznego, — przewrdcic i spowodowac uszkodzenie maszyny.
. Urzadzenie musi by¢ zawsze podtgczone do -
> prawidfowo uziemionego gniazdka. ‘/ \‘| Nigdy nie otwiera¢ ostony zasilania od razu po wytgczeniu
L o 4 urzadzenia za pomocq wytqcznika zasilania i odfaczeniu
. Przed wykonaniem naprawy lub konserwacji — przewodu od zrédta pradu. Nadal moze wystepowac tam
\ Uurzadzenia nalezy zawsze wyfqczy¢ glowny wylgcznik wysokie napiecie szczatkowe. Przed otwarciem obudowy
zasilania i odfgczy¢ przewdd zasilajacy od zrodta pradu. nalezy zapoznac sie ze znajdujacq sie na niej etykietg
ostrzegawcza.
! Nie uzywac urzadzania bez zatozonych ostfon. __
g ‘/ \‘| Nigdy nie patrze¢ prosto na jasne $wiatto uzywane do
\ o 4 oswietlania urzadzenia. Jasne $wiatto moze uszkodzi¢
Punkt udzwigu urzadzenia. - wazrok.
4 W Nigdy nie uzywac urzadzenia do celow innych niz

\
{ |
)

‘ Nigdy nie zmieniac, nie modyfikowac ani nie uzywaé L ¢ 4 zaciskanie przewodow. Nie uzywac urzadzenia do
¥ urzgdzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem. & miazdzenia jakichkolwiek przedmiotow.

CENTRUM WSPARCIA DS. OPRZYRZADOWANIA

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

W razie potrzeby srodki pomocy technicznej zapewnia Centrum wsparcia ds. oprzyrzagdowania. Ponadto
specjalisci ds. serwisu mogg zapewni¢ pomoc w regulacji lub naprawie urzgdzenia, jesli pojawig sie problemy,
z ktérymi nie moze sobie poradzi¢ wtasny personel odpowiedzialny za konserwacje.

y
N

INFORMACJE WYMAGANE PODCZAS KONTAKTU Z CENTRUM WSPARCIA DS. OPRZYRZADOWANIA

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

Nalezy przygotowaé nastepujgce informacje:
1. Nazwa klienta 6. Numer czesci produktu (oraz numer seryjny, jesli
2. Adres klienta jest)

3. Osoba do kontaktu (nazwisko, stanowisko,
numer telefonu oraz wewnetrzny) 8. Rodzaj problemu

7. Stopien pilnosci

Osoba dzwonigca 9. Opis niesprawnych czesci

5.  Numer urzgdzenia (oraz numer seryjny, jesli jest) 10. Dodatkowe informacje/uwagi, ktére mogg byc¢
pomocne

Wer. A1 2
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High Force 20 (HF-20) High Voltage 20 (HV-20)

Numer czesci zaciskarki Opis
2335500-1 Zaciskarka High Force 20 (400 V)
2335500-2 Zaciskarka High Force 20 (200 V)
2348822-1 Zaciskarka High Voltage 20 (400 V)
2348822-2 Zaciskarka High Voltage 20 (200 V)
Rysunek 1

1. WSTEP
(ﬂ!-!ll Przed rozpoczeciem korzystania z urzadzenia nalezy przeczytac i zrozumie¢ niniejszg instrukcje.
4

Podczas czytania tej instrukcji nalezy zwroci¢ szczegolng uwage na informacje oznaczone jako
NIEBEZPIECZENSTWO, UWAGA oraz INFORMACJA.

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

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

s | INFORMACJA
1 | Podkredla szczegdine lub wazne informacje.

Niniejsza instrukcja zawiera informacje na temat obstugi, konserwacji zapobiegawcze;j i regulacji
zaciskarek High Force 20 i High Voltage 20 (patrz rys. 1).

Opisy zawarte w tej instrukcji dotyczg wytgcznie elementéw sterujacych i regulacji zaciskarek High Force 20
i High Voltage 20.

Wer. A1 3
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Rézne aplikatory, ktére mogg by¢ stosowane w maszynach sg oméwione w instrukcjach dotgczonych do
kazdego aplikatora. Instrukcje aplikatora zawierajg informacje na temat jego montazu, konserwacji i regulaciji.

Specyfikacje i wymagania dotyczace zaciskarek High Force 20 i High Voltage 20 wymieniono ponizej:

Maks. sita krimpowania 178 kN (40 000 funtéw)

Nominalne odchylenie ramy Sita krimpowania 0,006 mm na 1000 niutonéw [0,001 cala na 1000 funtow]

Poziomy cisnienia akustycznego na stanowisku operatora wynoszg < 69,3
dB(A) na wejsciu, wspoétczynnik niepewnosci K to 6,3 dB(A).

Poziom mocy akustycznej wynosi 74,0 dB(A), wspotczynnik niepewnosci K
to 7,4 dB(A).

Hatas Warunki i procedury pracy podczas badan emisji hatasu sg zgodne z
normg EN 1218-4:2004 + A2:2009. Poziom ci$nienia akustycznego na
stanowisku operatora zostat zmierzony zgodnie z normg EN ISO
11202:2010. Poziom mocy akustycznej zostat okreslony zgodnie z normg
EN ISO 3746:2010. Wspdtczynnik niepewnosci zostat okreslony zgodnie z
normg EN ISO 4871:2009

Masa 390 kilograméw [860 funtow]

Wysokos$¢ 965 mm [38 cali] bez wspornikéw szpuli

Elektrvczne -1 Maszyna 380-420 V AC, 50/60 Hz, trzy fazy. Prad roboczy wynosi 5 A

Y -2 Maszyna 208-240 V AC, 50/60 Hz, trzy fazy. Prad roboczy wynosi 10 A
Pneumatyczny 620-760 kPa [90.-100 psi], 2,83 I/s (6 scfm), gdy wymagane jest uzycie z aplikatorami
pneumatycznymi

Temperatura 0d 4 do 40°C [od 40 do 104°F]

Srodowisko xvvz"g|°:jnn(;sc Mniej niz 95% (bez kondensacii)

fizyczne g - - — — - - -
Transport i Przechowywaé w czystym, suchym miejscu, po natozeniu na wszystkie powierzchnie
przechowywanie niewielkiej ilosci oleju zabezpieczajacego przed rdzg

Rysunek 2
2. OPIS

21. Wedtug modelu

Zaciskarki High Force 20 i High Voltage 20 przeznaczone sg do uzytku jako samodzielne pétautomatyczne
urzadzenia stotowe. Sg one montowane przy uzyciu przyrzgdow metrycznych.

e | INFORMACJA
1 Pomiary sg podawane w jednostkach metrycznych [w nawiasach zwyczajowe amerykariskie jednostki miar], o ile nie
wskazano inaczej. Niektore elementy komercyjne mogq zawieraé sprzet niemetryczny.

1. Zaciskarki High Force 20 (HF-20) (PN 2335500-] ])

Zaciskarka PN 2335500-[ ] nadaje sie do szerokiej gamy aplikatoréw o duzych rozmiarach.
2. Zaciskarki High Voltage 20 (HV-20) (PN 2348822-[ )

Zaciskarka PN 2348822-[ ] nadaje sie do szerokiej gamy aplikatoréw o duzych rozmiarach.

Wer. A1 4
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2.2. Funkcjonalnos¢

Te maszyny zapewniajg site wymagang do zaci$niecia terminali w aplikatorze. Terminal jest podtgczany do
przewodu poprzez umieszczenie przewodu w obszarze krimpowania i nacisniecie przetgcznika noznego.
Maszyna skfada sie z trzech obszaréw funkcjonalnych:

1. Grupa silnika zawiera silnik prgdu przemiennego napedzajgcy wat korbowy (patrz rys. 3). Silnik
wigcza sie w kazdym cyklu i wykonuje jeden petny obrét watem korbowym.

Grupa
silnika

Wat korbowy-
Zespot tioka

Obudowa
~ 4— sterowania
| elektrycznego

Przewdd zasilajacy pradem
przemiennym (dostarczony przez klienta)

Przetacznik
nozny

Rysunek 3

2. Grupa Wat korbowy — tlok przetwarza ruch obrotowy silnika na ruch liniowy ttoka, ktéry uruchamia
aplikator podczas operacji krimpowania.

3. Pokrywa gtéwna stanowi powierzchnie montazowa, na ktorej jest instalowany aplikator. Funkcja
szybkiego zwalniania umozliwia szybki i tatwy montaz oraz demontaz aplikatora (patrz rys. 4).

Pokrywa o

gtowna Dzwignia
szybkiego
zwalniania

:
i
{

>
o

Rysunek 4
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2.3. Elektryczne

Zaciskarka jest wyposazona w obudowe elektryczng, ktéra zawiera elementy uktadu sterowania maszyny.
Obudowa zawiera réwniez mocowanie dla elementéw sterujgcych interfejsu operatora.

Zaciskarka zostata zaprojektowana do zasilania tréjfazowego pradem przemiennym. Do maszyny nalezy

podtgczyé przewdd zasilajgcy i wtyczke dostarczong przez klienta (szczegétowe informacje o podtgczeniu
zasilania prgdem przemiennym znajdujg sie w rozdziale 3.4). Maszyna jest skonfigurowana fabrycznie do
pracy z zasilaniem trojfazowym przy 208-240 V AC lub 380-420 V AC, 50/60 Hz.

Panel sterowania operatora jest zamontowany na obudowie elektrycznej. W przypadku zaciskarek High Force
20, panel sterowania zawiera klawiature membranowg i wyswietlacz LCD. W przypadku zaciskarek High
Voltage 20 dostepny jest ekran LCD i interfejs dotykowy uzytkownika. Obie maszyny zawierajg wytgcznik
zasilania prgdem przemiennym, przycisk sterowania ostong, wytgcznik awaryjny i przycisk resetu
bezpieczenstwa (patrz rys. 5).

HF-20 HV-20

Wyswietlacz

“4&— LCDiekran

dotykowy

Klawiatura

J
membranow —— I — '
- & > 3
e Wytacznik -

Reset |/ awaryjny / V\;az:l(;;r::
bezpieczenstwa \O

Reset
bezpieczenstwa

. Odfaczenie pradu Odfaczenie
Sterowanie przemiennego 1/ pradu
osiong Sterowanie ———* przemiennego
ostong —

Rysunek 5

2.4. Ostona maszyny

Ostona zapewnia ochrone operatora przy jednoczesnym zachowaniu dobrej widocznosci przestrzeni roboczej.
Ostona otwiera sie pionowo, aby umozliwi¢ tatwy dostep do instalacji i konfiguracji aplikatora. Przycisk
sterowania ostong Guard Control powoduje otwarcie/zamkniecie ostony (patrz rys. 6). Wytgcznik
bezpieczenstwa na ostonie uniemozliwia obstuge maszyny, gdy drzwiczki ochronne sg otwarte. Opcjonalna
ostona podawania bocznego zawiera drugi wytacznik bezpieczehstwa. Praca maszyny zostaje wstrzymana,
gdy ostona podawania bocznego jest otwarta.

= S

Przetacznik 4 !
blokady b 1
bezpieczenstwa o i

Sterowanie ostong,
Przycisk

Rysunek 6
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3. ODBIOR | MONTAZ
3.1. Odbior

Maszyny sg doktadnie sprawdzane w trakcie i po montazu. Ostatnia seria kontroli ma na celu zapewnienie
prawidtowego dziatania maszyny przed zapakowaniem i wysytka.

Mimo starannego pakowania podczas transportu moze dojs¢ do uszkodzenia. Po otrzymaniu maszyny nalezy
wyjac jg ze skrzyni i doktadnie sprawdzi¢ pod katem uszkodzen. Jezeli widoczne sg uszkodzenia, nalezy
zgtosic roszczenie wobec przewoznika i natychmiast powiadomi¢ TE.

3.2. Instalacja

Wykreé wszystkie sSruby mocujgce maszyne do palety transportowej. Punkty podnoszenia znajdujg sie na
gorze maszyny (patrz rys. 7).

INFORMACJA
Na maszynie zainstalowane sq szakle podiuzne stuzace jako punkty podnoszenia; numer katalogowy TE 2337840-1 w celu
wymiany.

Punkty udzwigu urzadzenia.

UWAGA
Do podnoszenia maszyny nalezy uzy¢ obu punktéw podnoszenia.

UWAGA
Maszyna wazy 390 kg [860 funtow]. Wybrany sprzet do podnoszenia musi mie¢ wspotczynnik bezpieczenstwa wynoszacy co
najmniej 1,5-2 razy tyle co waga maszyny.

> @

Zamocuj odpowiedni podnosnik do punktéw podnoszenia, podnies maszyne i umiesc jg w wybranym miejscu
pracy.

Punkty podnoszenia

Rysunek 7

3.3. Uwagi dotyczace rozmieszczenia maszyn stotlowych

Umiejscowienie maszyny w stosunku do pozycji operatora jest niezwykle wazne zaréwno dla bezpieczenstwa,
jak i wydajnosci pracy. Badania wielokrotnie wykazujg, ze zmeczenie operatora jest mniejsze, a wydajnosé
wieksza, gdy:
e Stét ma odpowiednig wysokos¢, najlepiej z gumowymi, ttumigcymi dzwiek mocowaniami;
e Maszyna jest prawidtowo ustawiona na stole ze znacznymi przestrzeniami roboczymi po obu stronach
dla utatwienia pracy;

Wer. A1 7
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e Operator korzysta z fotela obrotowego z wyscietanym siedziskiem i oparciem, ktére mozna regulowaé
niezaleznie; oraz,

e Przetgcznik nozny w wyposazonych w niego maszynach jest umieszczony na gumowej macie, ktéra
umozliwia jego ruch, jednoczesnie zapobiegajgc niezamierzonemu poslizgowi.

Rysunek 8 przedstawia prawidlowe umiejscowienie maszyny, pozycje operatora i zalecane potozenie
przetgcznika noznego.

Lokalizacja maszyny i pozycja operatora Lokalizacja materiatéw — widok planu

[Stosowany |
[T] ||produkt
poswve |\

Rysunek 8

A. Stét warsztatowy

Stot powinien mie¢ wytrzymatg konstrukcje, najlepiej z gumowymi mocowaniami, aby zminimalizowac¢
hatas. Wysoko$¢ od 762 do 812 mm [od 30 do 32 cali] jest najlepsza dla wygody operatora. Ta wysoko$¢
pozwala operatorowi oprze¢ obie stopy na podtodze, co umozliwia przesuniecie wagi i pozycji ndg.

B. Montaz i umiejscowienie maszyny na stole warsztatowym

Maszyna powinna by¢ umieszczona z przodu stotu warsztatowego, a pole docelowe (miejsce, w ktérym
naktadany jest produkt) powinno znajdowac sie nie dalej niz 152—203 mm [6-8 cali] i co najmniej 50 mm [2
cale] od przedniej krawedzi. Takie ustawienie eliminuje zbedny ruch operatora i pomaga unikngé
nadwyrezen plecéw i zmeczenia.

Ustawienie maszyny powinno by¢ takie, aby pole docelowe byto skierowane w strone przedniej czesci
stotu i rownolegle do przedniej krawedzi (dostep do tylnej czesci maszyny MUSI byé réwniez
zapewniony).

NIEBEZPIECZENSTWO

Maszyny powinny by¢ bezpiecznie przykrecone (w 4 miejscach) do stotu warsztatowego za pomocg otworow montazowych
przedstawionych na rysunku 9. Narzgdzia sq dostarczane przez klienta. Nalezy uzy¢ $rub M12 o klasie wytrzymato$ci 12.9.
Dtugo$c¢ $ruby nalezy dobiera¢ na podstawie grubosci stotu lub platformy. Sruby nalezy zamontowac przy uzyciu ptaskiej
podkfadki pod glowicg oraz ptaskiej i zabezpieczajacej podktadki z nakretkq. Nalezy uwazac, aby podczas montazu nie
odksztafci¢ Sruby. Po dokreceniu przynajmniej jeden gwint musi wystawac poza nakretke. Okresowo sprawdzac dokrecenie
Srub. Maszyny nie powinny przekraczac wymiarow Stofu.

"
53
BB N ] et <SRN )

Otwor
montazowy

-

Otwor —>
montazowy \

v

Rysunek 9
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C. Fotel operatora

Fotel operatora powinien sie obracac¢ i mie¢ niezalezng regulacje wysokosci siedziska i oparcia.
Siedzisko i oparcie powinny by¢ wys$cietane, a oparcie powinno by¢ wystarczajgco duze, aby zapewnié
podparcie powyzej i ponizej linii bioder.

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

D. Przetacznik nozny

Kiedy operator jest prawidtowo usadzony przed maszyng wyposazong w przetgcznik nozny, jego stopa
powinna spoczywac wygodnie na przetaczniku. Przetacznik nozny powinien byé ruchomy, tak aby jego
ustawienie mozna byto tatwo zmienia¢ w przypadku zmiany pozycji operatora w celu zminimalizowania
zmeczenia. Umieszczenie przetgcznika na gumowej macie umozliwia jego ruch i zapobiega
niezamierzonemu poslizgowi.

Preferowane ustawienie przetgcznika noznego rézni sie w pewnym stopniu w zaleznosci od operatora.
Niektdrzy operatorzy lubig umiesci¢ przetgcznik tak, by ich stopa spoczywata na nim, gdy sg w naturalnej
pozycji siedzacej (tydka prostopadte do stopy). Inni wolg, by noga byta nieznacznie wysunieta do przodu
wzgledem naturalnej pozycji. Wazne jest, aby stopa utozona byta okoto 90° (kat prosty) wzgledem tydki,
gdy spoczywa na przetgczniku. Operatorzy, ktérzy wolg, by przetgcznik byt nieco z przodu wzgledem
pozycji naturalnej, mogg wymagac umieszczenia pod przetgcznikiem bloku w ksztalcie klina.

3.4. Polaczenie elektryczne

NIEBEZPIECZENSTWO

Okablowanie elektryczne do sieci zasilajgcej pradem przemiennym musi by¢ wykonane przez wykwalifikowanego elektryka.
Obudowa elektryczna utrzymuje wysokie napiecie przez krotki czas po odfgczeniu zasilania. Przed otwarciem obudowy
elektrycznej nalezy odfgczy¢ zrédfo zasilania i odczekac 5 minut.

NIEBEZPIECZENSTWO
A Nalezy przestrzegac wszystkich odpowiednich Srodkow ostroznosci dotyczacych bezpieczenstwa elektrycznego oraz
stosowac techniki blokowania-znakowania.

Do maszyny nalezy podtgczy¢ przewdd zasilajgcy i wtyczke dostarczong przez klienta. Kabel musi zawiera¢
trzy przewody fazowe 2,08 mm? (14 AWG) i drut masowy. Maszyna nie wymaga podtgczenia przewodu
zerowego.

Zaciskarka musi by¢ podtgczona do odpowiedniego napiecia 3-fazowego pragdu przemiennego, jak wskazano
na etykiecie przymocowanej do drzwiczek obudowy elektrycznej. Maszyna jest fabrycznie skonfigurowana do
pracy z zasilaniem trojfazowym przy 208-240 V AC lub 380-420 V AC, 50/60 Hz. Nie podtaczaj maszyny do
zrodta zasilania innego niz zrédto skonfigurowane dla danej maszyny. Podigcz kabel zasilajgcy do
wytgcznika zasilania, jak pokazano na rysunku 10.

Rysunek 10

Wer. A1 9
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4. OBSLUGA

4.1. Panel sterowania

A. Zaciskarka HF-20

Zaciskarka HF-20 zawiera klawiature membranowg i wyswietlacz LCD do sterowania przez operatora.
Obstuga maszyny za pomocg klawiatury membranowej przebiega w sposoéb opisany ponizej. W
przypadku zaciskarek HF-20 wyposazonych w opcjonalny zestaw CQM, praca zaciskarki bedzie nadal
sterowana przy uzyciu klawiatury membranowe;.

B. Zaciskarka HV-20 (patrz rys. 11)

1. Jesdli zaciskarka HV-20 ma by¢ uzywana z CQM (monitorowanie jakosci procesu krimpu), nalezy

wybraé przycisk opcji ,Use CQM” na ekrani@ Use COM

Jesli opcja CQM nie ma by¢ uzywana, nalezy upewni¢ sie, ze przycisk opcji ,Use CQM” nie jest wybrany na ekrO Use CQM
,Options”.

—T
Host Machine: HV-20 7

@) - co-

Options

) ?3333?3@

Work Ore Order Siz Calibr.

Rysunek 11

2. Zaciskarka HV-20 posiada wirtualng klawiature zamiast klawiatury membranowej stuzaca do
sterowania zaciskarkg przez operatora. Klawiatura wirtualna jest dostepna na ekranie ,Sample”, jesli
wybrano opcje ,Use CQM” lub na ekranie ,Production”, jesli NIE wybrano opcji ,Use CQM”.

a. Aby wyswietli¢ klawiature wirtualna, kliknij przycisk ,Virtual keypad” na odpowiednim ekranie,
zaleznie do tego, czy zostata wybrana opcja CQM.

Wykonaj prébne krimpy w celu skonfigurowania procesu v

Calculate Head Room
Nominal Crimp Height: 10.0000 mm

Force vs Position

Faorce
E B
[T RN FT PR

b M e o
Bosition

TERMINAL i
Sample
00 =» =) = = =
Jrder Size Part Analysiz Sample Calibrate Leam Productior
Rysunek 12
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. INFORMACJA

1 Obstuga maszyny z klawiaturg wirtualng jest identyczna, jak w przypadku klawiatury membranowej, o ile nie zaznaczono
inaczej.

. INFORMACJA

1 Zmiany dokonane za pomocq klawiatury wirtualnej zostang zapisane z wybrang czecig w przypadku uzycia CQM.

b. Klawiature wirtualng nalezy usung¢ naciskajgc przycisk X.

Wykonaj prébne krimpy w celu 7

skonfigurowania procesu

Calculate Head Room

Nominal Crimp Height: 10.0000 mm

j °| | Air Setting )
=l 88888888 - Air Off \ *

O ? ?
- - I
g (€ a8

TERMINAL
| Sample
)= = = = = = m¢
Drder Size Part Analysis Sample Caibrate Learn Productior
Rysunek 13

4.2. Klawiatura membranowa i wyswietlacz LCD

A. Podstawowg obstuge panelu sterowania opisano na rysunku 14. Klawiatura membranowa
stuzy do konfiguracji i obstugi maszyny.

- Zmniejsz predko$¢é — zmniejsza predkos$¢ silnika dla normalnego cyklu pracy i posuwu.

Zwieksz predkos¢ — zwigksza predkos¢ silnika dla normalnego cyklu pracy i posuwu.

Reset bledu — kasuje wyswietlany kod btedu.

Rysunek 14 (cd.)

Wer. A1 11
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EED

Reset licznika — zeruje licznik partii do 0.

Posuw do przodu — powoduje obrét silnika do przodu przy predkosci posuwu ustawionej za pomoca przyciskow
zwigkszania/zmniejszania predkosci

Posuw do tytu — powoduje obrét silnika w przeciwnym kierunku przy predkosci posuwu ustawionej za pomoca
przyciskow zwigkszania/zmniejszania predkosci

Doplyw powietrza — witacza i wytacza wyjscie doptywu powietrza. Dioda LED wskazuje aktualny stan.

Petny cykl — ustawienie zaciskarki w trybie petnego cyklu tak, aby po nacisnieciu przetagcznika noznego obracata sie
o jeden petny cykl. Dioda LED wskazuje, ze wybrano ten tryb pracy.

Cykl dzielony — ustawia zaciskarke w trybie cyklu dzielonego, tak aby obrécita sie do potozenia dolnego za
pierwszym nacisnigciem przetgcznika noznego, a nastepnie dokonczyta cykl po drugim nacisnigciu przetgcznika
noznego. Dioda LED wskazuje, ze wybrano ten tryb pracy.

Wskazanie predkosci — kazdy symbol ,>” oznacza czes$¢ ustawienia predkosci petnej pracy lub predkosci posuwu.
Predkos$¢ minimalna jest oznaczana
symbolem pojedynczej strzatki ,>". Predko$¢ maksymalna jest oznaczana sze$cioma strzatkami ,>>>>>",

Rysunek 14 (Koniec)

B. Wyswietlanie statusu maszyny/kodu btedu

OK Maszyna jest gotowa do cyklu
System zatrzymania awaryjnego nie jest gotowy. Przekre¢ i wyciagnij wytacznik awaryjny, a
nastepnie nacisnij
biaty przycisk resetu bezpieczenstwa.

- Ostony maszyny sg otwarte lub cykl jest blokowany przez monitor jakosci krimpu (jesli jest).

Wystapit blad maszyny. Biad jest definiowany przez numer ,xxx", jak pokazano w tabeli kodoéw

ERRxxx .
bteddw na rysunku 28.

*k

C. Oznaczenie stanu zabezpieczenia

1.

Gdy identyfikator wejscia pokazuje wypetniong ikone B ostona maszyny i ostona podajnika
bocznego (jesli jest) sg

zamkniete. Gdy identyfikator wejscia pokazuje pustg ikone [} , jedna z blokad jest otwarta (silnik nie
bedzie dziatat, gdy blokady oston sg otwarte).

W maszynie HV-20, oprécz wskaznikéw stanu ostony na wirtualnej klawiaturze, bedzie rowniez wida¢
ikone gotowosci Q na pasku zadan, gdy ostona maszyny i ostona podajnika bocznego (jesli jest)
sg zamkniete.

Ikona [] na pasku zadan oznacza, ze jedna z blokad jest otwarta (silnik nie bedzie dziatat, gdy
blokady oston sg otwarte).

. Ustawienia powietrza (tylko HV-20)

HV-20 umozliwia zdefiniowanie nastepujgcych ustawien powietrza:

Powietrze wylgczone
Pojedyncze (DOMYSLNIE)
Pojedyncze opdznione
Podwojne

Dtugie

Wer. A1
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E. Dodatkowe elementy sterowania (patrz rys. 15)

1.

Odtaczenie pradu przemiennego

Gtowny wytgcznik zasilania maszyny prgdem przemiennym
Sterowanie ostong

Dotykowe sterowanie podnoszeniem/opuszczaniem ostony przedniej
Wytgcznik awaryjny

Sterowanie do zatrzymywania pracy silnika w przypadku wystgpienia sytuacji awaryjnej. Obroé i
pociggnij, aby zwolni¢ w celu normalnej pracy.

Reset bezpieczenstwa

Przycisk/Wskaznik. Nalezy nacisna¢ przycisk, aby wigczy¢ obwod bezpieczenstwa, umozliwiajgc
prace silnika. Wskaznik pokazuje, ze obwdd bezpieczenstwa jest aktywny; silnik moze pracowac.

RGE
Sl . .
LY Wylacznik awaryjny

Reset bezpieczenstwa —-O

= Odtaczenie pradu przemiennego
Sterowanie ostong /'( )

Rysunek 15

4.3. Wybdr trybu
Trzy podstawowe tryby pracy maszyny: Cykl petny, cykl dzielony i posuw (rysunek 14).

1.

Tryb petnego cyklu

Wocisniecie przetgcznika noznego (przy zamknietej ostonie) spowoduje obrécenie watu korbowego o
caty obrét (z predkoscig ustawiong za pomocg przyciskéw regulacji predkosci). Spowoduje to
zakonczenie jednego petnego cyklu pracy maszyny.

Tryb cyklu rozdzielajgcego

Jednokrotne wecidniecie przetgcznika noznego (przy zamknigtej ostonie) spowoduje obrécenie watu
korbowego do potozenia cyklu dzielonego (z predko$cig ustawiong za pomocg przyciskéw regulacji
predkosci). Drugie nacisniecie przetgcznika noznego spowoduje obrécenie watu korbowego z
potozenia dolnego do potozenia gérnego w celu zakonczenia cyklu pracy maszyny.

Tryb posuwu, do przodu/do tytu

Nacisniecie dowolnego przycisku posuwu spowoduje obrécenie sie watu korbowego ze zmniejszong
predkoscig w kierunku do przodu lub do tytu, do momentu zwolnienia przycisku posuwu lub
zakonczenia cyklu przez wat korbowy. Jesli przycisk posuwu zostanie zwolniony w trakcie cyklu i
nacisniety ponownie, wat korbowy bedzie nadal obracat sie do przodu lub do tylu ze zmniejszong
predkoscig. Jesli maszyna nie zakohczy cyklu, nalezy ustawi¢ przyciski sterowania predkoscia (jak
opisano ponizej) lub dokonczyé¢ cykl za pomocg przetgcznika noznego (z predkoscig ustawiong za
pomoca przyciskow sterowania predkoscig) po nacisnieciu i zwolnieniu przycisku posuwu.

Wer. A1
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Przytrzymanie przycisku posuwu przez dtuzszy czas bez zakohczenia cyklu spowoduje bigd. Aby
usungc¢ biad, nalezy usung¢ problem, a nastepnie nacisng¢ przycisk resetu btedu. W przypadku
zatrzymania silnika konieczne moze byc¢ reczne ustawienie maszyny w pozycji wyjsciowej. Aby
zapoznac sig z procedurg prawidtowej recznej zmiany cyklu nalezy zapoznac si¢ z oznaczeniami
UWAGA i NIEBEZPIECZENSTWO.

UWAGA

W trybie posuwu, proba zakonczenia cyklu krimpowania z terminalami i przewodem w aplikatorze moze spowodowac
zatrzymanie silnika i zablokowanie jego stanu. NIE PROBOWAC. Przed wykonaniem posuwu nalezy usuna¢ terminale i
przewody. W przypadku zablokowania nalezy skontaktowac sie z personelem TE Field Engineering w celu uzyskania pomocy.

4.4. Regulacja predkosci silnika

Predkosc¢ silnika jest regulowana za pomocg przyciskéw Zmniejsz predkos¢ i Zwieksz predkos¢ na klawiaturze
membranowej (patrz rys. 14). Przyciski zmniejszania i zwigkszania stuzg do regulacji predkosci obrotowej
silnika w trybach Petny cykl, Cykl dzielony i Posuw. Ustawienie predkosci w trybach cyklu petnego i dzielonego
jest niezalezne od ustawienia predkosci uzywanego w trybie posuwu. Obydwa ustawienia predkosci sg
zapisywane w pamieci procesora/sterownika silnika. W trybach petnego i dzielonego cyklu na wyswietlaczu
pojawia sie ostatnio ustawiona predkos¢ silnika. Po nacisnieciu przycisku posuwu na wyswietlaczu pojawi sie
ostatnio ustawiona predkos$¢ trybu posuwu. W celu zmiany trybu posuwu na cykl petny lub dzielony, predkos¢
trybu posuwu bedzie wyswietlana do momentu nacisniecia przetgcznika noznego.

W trybach cyklu petnego i dzielonego pojedynczy symbol ,>” na wyswietlaczu wskazuje, ze predkos¢ silnika
jest ustawiona na 16% maksymalnej wartosci predkosci roboczej. Kazde kolejne ,>” na wyswietlaczu zwieksza
predkosc silnika. Dostepne predkosci to 16%, 28%, 42%, 58%, 77% i 100%.

W trybie posuwu pojedynczy symbol ,>" na wyswietlaczu wskazuje, ze predkos¢ silnika jest ustawiona na 5%
maksymalnej wartosci predkosci roboczej: kazdy dodatkowy symbol ,>” zwieksza predkos¢ silnika skokowo do
maksymalnej predkosci posuwu wynoszgcej 25% maksymalnej predkosci roboczej.

4.5. Instalacja aplikatora
Zamontuj odpowiedni aplikator na podstawie montazowej umozliwiajgcej szybkg wymiane w nastepujacy
sposob:
1. Poluzuj uchwyt szybkiego zwalniania (patrz rys. 4) i zsun zacisk podstawy aplikatora w dot.
2. Umiesc aplikator na pokrywie gtéwnej umozliwiajgcej szybkg wymiane, a nastepnie wsun jg z
powrotem, az dwa naciecia w podstawie aplikatora potgczg sie z tylnymi ogranicznikami w tylnej
czesci pokrywy gtownej. Jednoczesnie poprowadz stupek tloka do jego adaptera.

3. Przesun zacisk podstawy aplikatora W GORE i ponownie zaci$nij uchwyt szybkiego zwalniania, aby
zabezpieczy¢ aplikator na miejscu.

4. Ustaw wysoko$¢ krimpu i tarcze izolacji krimpu w taki sposéb, aby litery i cyfry na podktadce
aplikatora pokrywaty sie z przednig podktadkg na adapterze stupka ttoka.

5. Jesli aplikator jest zasilany pneumatycznie, nalezy przesungé¢ zawér suwakowy doptywu powietrza do
potozenia WYL. Podtacz linie pneumatyczng aplikatora do odpowiedniego ztgcza zaworu powietrza
znajdujgcego sie pod prawg ostong (patrz rys. 21).

INFORMACJA
Do uruchomienia aplikatorow zasilanych pneumatycznie wymagane jest szybko zigcze PN 23236-1.

i @

6. Wyreguluj wspornik szpuli dla produktu z podawaniem bocznym w zalezno$ci od uzywanego
aplikatora.

7. Zamontuj prowadnice tasmy z terminalami na lewej metalowej ostonie dla produktéw z podawaniem
bocznym, w zaleznosci od uzywanego aplikatora.

8. Zamontuj szpule z terminalami na wsporniku. Przeprowadz tasme z terminalami przez ostone do
aplikatora zgodnie z instrukcjg dotgczong do aplikatora. W razie potrzeby wyreguluj miske
smarownicy.

9. Wyréwnaj szpule produktu wzgledem aplikatora, regulujgc kotnierze szpuli.

10. Zamknij ostone.

Wer. A1 14
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11. Jesli aplikator jest zasilany pneumatycznie, nalezy przesung¢ zawor suwakowy doptywu powietrza do
potozenia WL.

« | INFORMACJA
1 | Aby maszyna mogta pracowac, drzwiczki ochronne musza by¢ zamkniete (patrz punkt 2.4).

4.6. Konfiguracja

Zamontuj aplikator miniaturowy i terminale zgodnie z punktem 4.5.
1. Wiacz zasilanie za pomocg wytagcznika znajdujgcego sie z przodu panelu sterowania.
2. Upewnij sie, ze ostona jest zamknieta.

3. Przesun urzadzenie (patrz punkt 4.3.3) przez caty cykl krimpowania. INFORMACJA: Na tym etapie
procesu konfiguracji nie nalezy uzywac przewodu.

INFORMACJA
Maszyny HV-20 i HF-20 powinny mie¢ moZliwo$¢ przesuwania przez terminal z maksymalng predko$cig posuwu.

i @

Sprawdz krimp, aby upewni¢ sig, ze jest prawidlowo ustawiony w aplikatorze.

Napraw wszystkie btedy ustawienia zgodnie z instrukcjg aplikatora i powtorz kroki 2 i 3 do
prawidtowego ustawienia terminala.

6. Umiesc przygotowany przewdd w obszarze krimpowania i nacisnij wytacznik nozny.

7. Sprawdz wykonany krimp i w razie potrzeby wyreguluj.
4.7. Regulacja wysokosci krimpu
W celu wykonania tej regulacji nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg dotgczong do aplikatora serii 408. Procedury
regulacji wysokosci krimpu przy uzyciu funkcji precyzyjnej regulacji maszyny mozna znalez¢ w punkcie 6.1.B.
5. KONSERWACJA PREWENCYJNA

Konserwacja profilaktyczna zapewni utrzymanie maszyny w dobrym stanie technicznym oraz maksymalng
niezawodnos¢ i sprawnosc¢ dziatania wszystkich podzespotéw.

NIEBEZPIECZENSTWO .
Aby uniknac obrazen ciata, przed przystapieniem do konserwacji nalezy ODLACZYC zasilanie elektryczne i pneumatyczne.

NIEBEZPIECZENSTWO
Naped silnika zasilanego pradem przemiennym utrzymuje wysokie napigcie przez pewien czas po odfgczeniu zasilania.
Przed otwarciem obudowy elektrycznej nalezy odfgczyc Zrodto zasilania i odczekac kilka minut.

5.1. Czyszczenie

Codziennie czyscic¢ obszar aplikatora z wszelkich zanieczyszczen.

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

Jesli zainstalowany jest zesp6t pneumatyczny, nalezy sprawdzi¢ i w razie potrzeby wymieni¢ wkitad filtra
powietrza.

Wytrze¢ ostony czystg, miekkg Sciereczka.

UWAGA
A NIE UZYWAC rozpuszczalnikéw do czyszczenia oston. Rozpuszczalnik moze spowodowad nieodwracalne uszkodzenie.

5.2. Smarowanie

Ruchome czesci maszyny wymagajg regularnego smarowania w celu zapewnienia niezawodnego dziatania i
dtugiego okresu eksploatacji. Preferowanymi smarami sg Chevron Delo ESI EP NLGI 2 i Chevron Ulti-Plex EP
NLGI 2.

i INFORMACJA
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Aby uzyskac informacje na temat opcji alternatywnych, nalezy skontaktowaé sie z TE Engineering.

. INFORMACJA
1| po pracy w temperaturach ponizej 10°C [50°F] moze by¢ konieczny smar NLGI 1.

UWAGA
Nalezy stosowac wytgcznie smar na bazie litu z dodatkami smarnymi typu EP.

Chevron, Delo, ESI i Ulti-Plex sa znakami handlowymi swoich wiascicieli.

Co 250 000 cykli naktada¢ zalecany smar (za pomocg smarownicy ttokowej) na ztgcza wymienione na
rysunku 16, w nastepujgcy sposoéb:

. INFORMACJA
1 Aby zapewnic wiasciwe rozprowadzenie smaru, ttok powinien znajdowac sie na gorze skoku.

a) Lewa strona zespotu ttoka — pompowanie smaru az do wypchnigcia go z gérnej czesci toru ttoka.

b) Stojak kota zebatego drzwiczek ochronnych — natozy¢ smar wzdtuz stojaka i kilka razy otworzy¢ i
zamkng¢ drzwiczki, aby smar sie rozprowadzit.

c) Sworzen zespotu ttoka — pompowanie smaru az do wypchniecia go pomiedzy tgcznikiem a
ttokiem.

d) Prawa strona zespotu ttoka — pompowanie smaru az do wypchniecia go z gérnej czesci toru ttoka.

e) tozysko przednie (za lewg dolng strong zespotu ttoka).

f) tozysko tylne (wzdiuz lewej strony).

(c) Punkt smarowania

(b) Punkt smarowania

(d) Punkt smarowania

(a) Punkt smarowania
(e) Punkt smarowania

(f) Punkt smarowania

Rysunek 16
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5.3. Kontrola systemu bezpieczenistwa

Kontrole systemu bezpieczenstwa nalezy przeprowadzac¢ raz na zmiane lub nie rzadziej niz raz dziennie
podczas rutynowej produkcji. Podczas kontroli nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

A. Zaciskarki HF-20

1. Wiacz zasilanie systemu przetgcznikiem zasilania.

2. Przefgcz system w tryb diagnostyczny (patrz punkt 8.2 w czesci dotyczgcej diagnostyki; Diagnostyka).
3. Zamknij wszystkie ostony — zabezpieczenie przednie i boczne (jesli sg).
4

Sprawdz, czy identyfikator wejscia na wyswietlaczu panelu sterowania jest wigczony . (patrz rys.

17).
Blokady
osfon Blokada
silnika
Whytgcznik
awaryjny

Rysunek 17

5. Otwoérz przednig ostone. Sprawdz, czy identyfikator wejscia ,Guard Interlocks” jest wytgczony '
(patrz rysunek 17).

6. Zamknij wszystkie ostony — zabezpieczenie przednie i zabezpieczenie podawania bocznego (jesli
s3).

7. Sprawdz, czy identyfikator wejscia ,Guard Interlocks” na wyswietlaczu panelu sterowania jest
wigczony (patrz rys. 17).

Przekreé i wyciggnij (aby zwolni¢) wytgcznik awaryjny.
Nacisnij przycisk resetu bezpieczenstwa.

10. Sprawdz, czy wskaznik resetu bezpieczenstwa na przycisku resetu bezpieczenstwa swieci sie po
nacisnieciu tego przycisku.

11. Sprawdz, czy identyfikator wejscia ,Emergency Stop” jest wigczony . , a identyfikator wejscia
,Motor Safety Stop” jest wytgczony ' (patrz rys. 17).

12. Nacisnij wytgcznik awaryjny.

13. Sprawdz, czy wskaznik resetu bezpieczenstwa na przycisku resetu bezpieczenstwa wytgcza sie po
nacisnieciu tego wytgcznika bezpieczenstwa.

14. Sprawdz, czy identyfikator wejscia ,Emergency Stop” jest wytgczony , a identyfikator wejscia
.Motor Safety Stop” jest wigczony . .
NIEBEZPIECZENSTWO
Jesli wykonanie powyzszych kontroli nie jest mozliwe, NIE nalezy uzywac maszyny. NiemoZliwo$c skontrolowania tych

systemow wskazuje na potencjalny problem z systemem bezpieczenstwa. Skontaktuj sie z personelem TE Field Engineering
w celu uzyskania pomocy.
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B. Zaciskarki HV-20
1. Wigcz zasilanie systemu przetgcznikiem zasilania.
2. Przejdz do ekranu Diagnostyka (patrz punkt 8.2; Diagnostyka).
3. Zamknij wszystkie ostony — zabezpieczenie przednie i podawanie boczne (jesli sg).
4. Sprawdz, czy identyfikator wejscia ,Guards Sw” na ekranie diagnostyki jest wigczony @ (patrz rys.
18).
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Rysunek 18

Otworz przednig ostone. Sprawdz, czy identyfikator wejscia ,Guard Sw.” jest wytgczony O
Zamknij wszystkie ostony — zabezpieczenie przednie i zabezpieczenie podawania bocznego (jesli
s3).

7. Sprawdz, czy identyfikator wejcia ,Guards Sw” na wyswietlaczu klawiatury jest wigczony @
Przekrec¢ i wyciagnij (aby zwolni¢) wytacznik awaryjny.
Nacisnij przycisk resetu bezpieczenstwa.

10. Sprawdz, czy wskaznik resetu bezpieczenstwa na przycisku resetu bezpieczenstwa Swieci sie po
nacisnieciu tego przycisku.

11. Sprawdz, czy identyfikator wejscia ,E-Stop” jest wigczony @ , a identyfikator wejscia ,Inv. Safe Off"O
jest wytgczony (patrz rys. 18).

12. Nacisnij wytgcznik awaryjny.

13. Sprawdz, czy wskaznik resetu bezpieczenstwa na przycisku resetu bezpieczenstwa wytgcza sie po
nacisnieciu tego wytgcznika bezpieczenstwa.

14. Sprawdz, czy identyfikator wejscia ,E-Stop” jest wytaczony O , a identyfikator wejscia ,Inv. Safe Off’ @
jest wigczony

NIEBEZPIECZENSTWO

Jedli wykonanie powyzszych kontroli nie jest mozliwe, NIE nalezy uzywa¢ maszyny. NiemoZliwo$¢ skontrolowania tych
systemow wskazuje na potencjalny problem z systemem bezpieczenstwa. Skontaktuj sie z personelem TE Field Engineering
w celu uzyskania pomocy.

Wer. A1 18
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6. REGULACJA

Nastepujace regulacje sg niezbedne do utrzymania maszyny w stanie roboczym oraz do konfiguracji po
wymianie cze$ci.

NIEBEZPIECZENSTWO

Aby unikna¢ obrazer ciata, ZAWSZE nalezy odfgczac zasilanie elektryczne i doptyw powietrza przed wykonaniem regulacji.

6.1. Wysokos¢ suwaka prasy

A. Pomiar

Wysokos¢ suwaka prasy jest odlegtoscig pomiedzy dolng powierzchnig adaptera stupka ttoka a gérng
powierzchnig pokrywy gtéwnej maszyny, jak pokazano na rysunku 19.

. INFORMACJA
1 Wskaznik wysokosci suwaka prasy PN 679655-2 (rys. 19) jest zalecany do pomiaru wysokosci suwaka prasy (instrukcje
dotyczace uzycia wskaznika wraz z adapterem pokrywy gtéwnej PN 2326031-1 mozna znalez¢ w dokumencie 408-8535).

1. Nalezy postepowac zgodnie z procedurg pomiaru wysokosci suwaka prasy opisang w 408-8535.

. ‘ Wymiar wysokosci
l suwaka prasy (patrz
tabela ponizej)

Wymiar wysokosci suwaka prasy
Wskaznik wysokosci suwaka prasy | (zzamontowanym adapterem ptytki) | Typ aplikatora
mm [cale]

679655-2 135.790 £0.025 [5.346 + .001] Typ TE

Rysunek 19

B. Regulacja

Wysokos$¢ suwaka prasy jest ustawiona fabrycznie i nie wymaga dodatkowej regulacji, chyba ze konieczna jest
wymiana czeéci. Przed wprowadzeniem zmian w maszynie nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym
przedstawicielem serwisu lub zadzwoni¢ do centrum wsparcia ds. oprzyrzgdowania, numer 1-800-722-1111.

UWAGA

NIGDY nie probowac regulowac¢ wysokosci suwaka prasy PRZED wyproébowaniem aplikatora znanego z produkcji zakonczen
0 prawidfowej wysoko$ci krimpu. Jesli aplikator wytwarza prawidfowe zakonczenia, problem lezy w oryginalnym aplikatorze, a
wysoko$ci suwaka prasy NIE MOZNA ZMIENIAC.

Wer. A1 19
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W przypadku stwierdzenia koniecznosci wyregulowania wysokos$ci suwaka prasy nalezy postepowac¢ zgodnie z
ponizszg procedurg:

NIEBEZPIECZENSTWO

Aby uniknac obrazen ciata, nalezy ZAWSZE wytaczac urzadzenie i odfaczac je od zasilania przed przystapieniem do
jakichkolwiek regulacji. Je$li aplikator jest zasilany pneumatycznie, nalezy ODLACZYC linie pneumatyczne od zaworu
Znajdujgcego sie po prawej stronie maszyny.

1. Sprawdz wysoko$¢ suwaka prasy w sposéb opisany w punkcie 6.1.A.
2. Jesli wysokos¢ suwaka prasy jest nieprawidtowa, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

a. Wykre¢ trzy Sruby z tbem gniazdowym mocujgce adapter stupka ttoka. Zdejmij adapter stupka
ttoka i podktadki regulacyjne. Zmien grubos¢ podktadki w zaleznosci od potrzeb, aby wyregulowac
wysoko$¢ suwaka. Podktadki regulacyjne majg usuwane warstwy o grubosci 0,051 mm [0,002
cala].

INFORMACJA
Jesli potrzebne sq dodatkowe podkiadki, nalezy zamowic TE PN 2326019-1.

i @

b. Ponownie zainstaluj adapter stupka ttoka. Wt6z $ruby do adaptera stupka ttoka i umies¢ podktadki
regulacyjne nad srubami i na stupku adaptera.

c. Ponownie zamontuj sruby z tbem gniazdowym w zespole ttoka, aby zabezpieczy¢ adapter jego
stupka. Dokrec¢ $ruby.

3. W razie potrzeby powtorz kroki 1 i 2 az do uzyskania wtasciwej wysoko$ci.

INFORMACJA

Aplikator miniaturowy jest zintegrowanym zespotem zawierajgcym oprzyrzagdowanie goérne, oprzyrzadowanie doine i
mechanizmy regulacyjne. Aplikator wymaga statej wysokoSci suwaka prasy; tj. odlegtosci miedzy spodem tloka a
mocowaniem podstawy, gdy tlok jest CALKOWICIE opuszczony. Wymagang regulacje wysokosci krimpu wykonuje sie przy
uzyciu drutoéw i krazkow izolacyjnych w aplikatorze. Procedury regulacji opisano w instrukcji dostarczonej wraz z aplikatorem.

6.2. Wkladka ochronna

Wraz z maszyng dostarczana jest wktadka ochronna (PN 2326448-1).

jud 0

1. Zamontuj ja w nastepujgcy sposéb:
a. Wsun wktadke za przednie drzwiczki ochronne.
b. Wi6z cztery Sruby do gwintowanych otworéw we wktadce.

c. Dokre¢ sruby.

7. OPCJE MASZYNY
Dla zaciskarek High Force 20 i High Voltage 20 dostepne sg nastepujgce opcje maszyny:

Czesé . Akapit
Liczba Opis Wzorcowanie Cel
i Zestaw zaworu doptywu Wymagane do uruchomienia niektorych pneumatycznych aplikatoréw i
2350380-2 powietrza 7.1. systemow prdzniowych
2326476-1 Sosé(;r;ggp:dajnika 7.2. Wymagane do uruchomienia aplikatoréw z podawaniem bocznym
2335299-1 | Uktad prozniowy 7.3. Utrzymuje obszar adaptera matrycy w czystosci

Rysunek 20

Informacje na temat prawidtowej instalacji znajdujg sie w odpowiednich rozdziatach.
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7.1. Zestaw zaworu doptywu powietrza (PN 2350380-2)

Zestaw sitownikdw pneumatycznych
sprezynowych urzadzen powrotnych

%)Q
Kabel podajnika
pneumatycznego N

Dioda

Zestaw sitownikow

pneumatycznych przepustnicy
Zatozona blokada zaworu
(pozycja zablokowana)

Zawor suwakowy

doptywu powietrza

Powietrze

Reczne obejscie wylaczone
zaworu A//'

4-drozny solenoid

Pomocnicze zlacze
powietrza

\\5/—

Reczny spust wody

Rysunek 21

Aby zainstalowa¢ zestaw pneumatyczny PN 2350380-2 nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci (patrz
rys. 22):

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby unikna¢ obrazeri ciafa, nalezy wytaczy¢ maszyne i odtaczyc jg od zrddta zasilania. Aby unikng¢ obrazen ciafa, nalezy
odcig¢ doptyw powietrza do zestawu pneumatycznego.

INFORMACJA
Rysunek TE 2350380-1 zawiera dodatkowe informacje dotyczace montazu zestawu pneumatycznego.

jud o

Odtacz zasilanie.
Wykre¢ szes¢ wkretdw z ostony.
Zdejmij tylny panel ostony.

A 0 p o~

Zamontuj zestaw pneumatyczny po wewnetrznej stronie tylnej ostony, tak aby filtr przeszedt przez
otwdr na zewnatrz ostony.

Prowadzenie kabla
przez otwér w
ostonie
Prowadzenie
przewodu z
innymi kablami
Kabel podajnika g
pneumatycznego Prowadzenie
kabla przez
otwor w

Tylny ostonie

panel

ostony Prowadzenie kabla

podajnika
pneumatycznego
przez dtawik kablowy
do obudowy

Rysunek 22 elektrycznej
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o

Poprowadz kabel podajnika pneumatycznego przez szczeling w tylnej ostonie z czujnikiem ramy, je$li
jest zamontowany.

6. Odkre¢ wskazany dtawik kablowy, uwazajac, aby nie uszkodzi¢ istniejgcego przewodu
przechodzgcego przez niego.

Poprowadz kabel podajnika pneumatycznego przez dtawik kablowy do skrzynki elektrycznej.
Podtgcz kabel podajnika pneumatycznego do ztgcza J17 na ptytce drukowane;.

Dokre¢ ponownie dtawik kablowy zabezpieczajgcy kabel podajnika pneumatycznego, uwazajgc, aby
nie dokreci¢ go zbyt mocno i nie uszkodzi¢ przewodu.

10. Aby ponownie zamontowac ostony, wykonaj czynnosci demontazu 2 i 3 w odwrotnej kolejnosci.
11. Zamontuj aplikator pneumatyczny na pokrywie gtéwnej i podtgcz do odpowiednich portow.

12. Upewnij sie, ze zawodr suwakowy jest wylgczony — odciggniety od filtra.

13. W przypadku tgcznikbéw metrycznych linii powietrza nalezy zdemontowac adapter.

14. Podtgcz waz doptywu powietrza do zespotu zaworu powietrza.

15. Aby wigczy¢ doptyw powietrza, nalezy przesung¢ zawor suwakowy w kierunku filtra. Aby odcigé
doptyw powietrza, nalezy odsung¢ zawoér od filtra. Upewnij sie, ze blokada nie jest podtgczona do
zaworu suwakowego.

16. Aby zablokowac¢ doptyw powietrza w pozycji wytgczonej, nalezy odcigé doptyw i zablokowac¢ zacisk
we wskazanym miejscu. Zabezpiecz blokade ktédka (dostarczong przez klienta).

INFORMACJA

1 Powietrze mozna odcigc, odsuwajac zawor suwakowy od filtra.
. INFORMACJA
1 | Skok posuwu powrotnego dla dwdch najszybszych predkosci maszyny nastepuje 220 milisekund po rozpoczeciu cyklu

krimpowania, a dla czterech wolniejszych predko$ci maszyny 440 milisekund od rozpoczecia cyklu krimpowania.

7.2. Ostona podajnika bocznego (PN 2326476-1)

Aby zainstalowac¢ ostone podajnika bocznego PN 2326476-1, nalezy wykonac nastepujgce czynnosci:

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby unikna¢ obrazen ciafa, nalezy wytaczy¢ maszyne i odtgczyc jg od zrddia zasilania. Aby unikng¢ obrazen ciafa, nalezy
odcig¢ doptyw powietrza do zestawu pneumatycznego.

Odtgcz zasilanie
Wykreé 6 srub z lewej ostony i zdejmij ja.
Zamontuj ostone podajnika bocznego na zewnatrz maszyny przy uzyciu dostarczonego sprzetu.

.

Poprowadz przewdd od blokady w sposéb pokazany na rysunku 23

Zespot przetgcznika
osfony

Rysunek 23 (cd.)
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connectivity

Przymocuj kable
do kotew przy
uzyciu 2 opasek

zaciskowych.
Przymocuj kabel

przetgcznika do istniejgcych
kabli przy uzyciu opasek
zaciskowych.

Poprowadz kabel
przetgcznika nad
lampka LED.

Rysunek 23 (koniec)

5. Usun zlgcze z obudowy elektrycznej i poditgcz kabel z blokady ostony podajnika bocznego.

Ostona podajnika
bocznego
Ztgcze blokady

Rysunek 24
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connectivity

6. Zamocuj uchwyt szpuli terminali na lewej ptycie boczne;.

Rysunek 25

7.3. Ukfad prézniowy

Aby zainstalowac¢ ukfad prézniowy, nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

1. Podtgcz uktad prézniowy do lewej ptyty ramy w sposéb przedstawiony na rysunku 26.

Rysunek 26
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2. Przeprowadz waz powietrza przez tylng ostone i podigcz go do zaworu powietrza, jak pokazano na

rysunku 27.

Rysunek 27

3. Kompatybilne uchwyty matrycy przedstawiono na rysunku montazowym.

8. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
Skontaktuj sie z Centrum Wsparcia ds. Oprzyrzgdowania pod numerem 1-800-722-1111.

8.1. Kody bledow

Lista kodéw btedoéw znajduje sie na rysunku 28.

b'f::'u Opis bledu
E001 Host hamuije prace.

E002 Blokada ostony jest otwarta.

E005 Panel sterowania nie komunikuje sie z ptytg procesora.

E020 Nie wykryto ruchu przetgcznika TDC.

E021 Przefacznik TDC nie zostat wykonany.

E050 Brak komunikacji Modbus z silnikiem.

E052 Silnik sygnalizuje, ze obwdd bezpieczenstwa jest otwarty.

E053 Silnik sygnalizuje wykrycie wewnetrznej usterki bezpieczenstwa.
E Silnik sygnalizuje wystapienie usterki. ,nnn” oznacza numer btedu. Aby uzyskac szczegélowe informacje, nalezy
nnn54 o SO

skontaktowac sie z TE Engineering.

E057 Pozycja krimpowania nie zostata osiggnieta

EQ70 Whytacznik awaryjny

EO071 Ostona nie otworzyfa sie

EQ72 Ostona nie zamkneta sie

EO073 Enkoder liniowy nie dziata

EQ74 Przetacznik potozenia przedniej ostony jest uszkodzony

E099 Nie wykryto modutu hosta

E100 Zablokowany przycisk klawiatury

E101 Wejcie przetacznika noznego zablokowane

Rysunek 28
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8.2. Diagnostyka

Panel sterowania mozna ustawi¢ w trybie diagnostycznym, aby sprawdzi¢ dziatanie wejs¢ maszyny.

A. Wylacznie HV-20

Przejdz do ekranu Diagnostyka i nacisnij zaktadke HV-20. Pokazane sg rézne wskazniki. Puste koto
() oznacza, ze wejécie jest WYLACZONE, a petne oznacza, ze wejscie jest wigczone. @@

.h‘\ \ O Show All
CANop

Health
Nodes HV-20 | HV-20 (2) Monitoring Host WO Piezo

4|||

Guard Limit E'a'. Foat Switch /_\ TDC Sensor m
W/ _/

Guard Bution C) e Sale Off Ir’\:-::l T Al s (‘::.

Guard 5w

E-Stop
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[pp— O Pulse Uami-uﬂr{:_j- G, St Lt C} Ped 1 LL
Jog Fed ( )- Jog Fev Cj DA pieze ] DAGencodar
Encoder index 7 0_IN_1 O 0_IH_2 (:_j\ 19__3
B joms \':__) 0_IN_5 l(_jl 0_IN_E (tj_ 10__7 f::)
Rysunek 29

B. Aby przetaczy¢ panel sterowania w tryb diagnostyczny:
1. Nacisnij i zwolnij przycisk resetu btedu, aby usung¢ btad.

2. Nacisnij i przytrzymaj przycisk resetu btedu przez pie¢ sekund, az wyswietli sie wersja
oprogramowania panelu sterowania.

3. Zwolnij przycisk resetu bfedu.

Zostanie wyswietlony ekran jak na rysunku 30. Kazde wejscie jest wyswietlane wraz z identyfikatorem wejscia,
a nastepnie wskaznikiem stanu wejscia. ldentyfikatory wejs¢ sg przedstawione na rysunku 30 wraz z opisem
odpowiednich wejsé. Petna ikona J. oznacza, ze wejscie jest wtaczone. Pusta ikona oznacza, . ze
wejscie jest wytgczone.

Niektore identyfikatory majg wiecej niz jedno skojarzone wejscie i dlatego posiadajg wiele wskaznikéw stanu
wejsc.

Nacisnij przycisk resetu btedu, aby wyjs¢ z trybu diagnostycznego.

Przetacznik

£Ble Przycisk
pofozenia ostonv

Przetacznik
ostony

Przetacznik

potozenia TDC

nozny

Silnik nie jest
bezpieczny
Blokady
i
oston Usterka silnika
. Blokada
Zatrzymanie silnika
awaryijne
Rysunek 30
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9. IDENTYFIKACJA WERSJI OPROGRAMOWANIA
1. Sprawdz, czy maszyna jest wylgczona.
2. Wiacz zasilanie maszyny.

Na wyswietlaczu panelu sterowania pojawi sie jego wersja oprogramowania, a nastepnie wersja
oprogramowania HV-20 / HF-20.

Format w obu przypadkach jest nastepujacy: ,X.XX.XX.”

10. UTYLIZACJA

W celu utylizacji prosimy o kontakt z TE; www.te.com/compliance

11. WYMIANA | NAPRAWA

Do zidentyfikowania czesci stuzy rysunek i dokumentacja. Cze$ci zamienne mozna zaméwic za
posrednictwem przedstawiciela TE, dzwonigc pod numer 1-800-526-5142, wysylajgc faks z zamowieniem pod
numer 717-986-7605 lub piszac na adres:

CUSTOMER SERVICE (038-035)

TE CONNECTIVITY CORPORATION
PO BOX 3608

HARRISBURG PA 17105-3608

W celu uzyskania ustug serwisowych nalezy zadzwonié¢ pod numer 1-800-526-5136.

12.INFORMACJE O OGRANICZENIACH DOTYCZACYCH SUBSTANCJI NIEBEZPIECZNYCH (RoHS)

Informacje dotyczace obecnosci i lokalizacji substancji podlegajgcych wytycznym dyrektywy RoHS mozna
znalez¢ na stronie internetowe;j:

http://www.tycoelectronics.com/customersupport/rohssupportcenter/
Kliknij opcje ,Odszukaj status zgodnosci” i wprowadz numer katalogowy sprzetu.

13. PODSUMOWANIE ZMIAN
Korekta rysunku 25
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	3. Wyłącznik awaryjny
	4. Reset bezpieczeństwa


	4.3. Wybór trybu
	1. Tryb pełnego cyklu
	2. Tryb cyklu rozdzielającego
	3. Tryb posuwu, do przodu/do tyłu

	4.4. Regulacja prędkości silnika
	4.5. Instalacja aplikatora
	1. Poluzuj uchwyt szybkiego zwalniania (patrz rys. 4) i zsuń zacisk podstawy aplikatora w dół.
	2. Umieść aplikator na pokrywie głównej umożliwiającej szybką wymianę, a następnie wsuń ją z powrotem, aż dwa nacięcia w podstawie aplikatora połączą się z tylnymi ogranicznikami w tylnej części pokrywy głównej.  Jednocześnie poprowadź słupek tłoka do...
	3. Przesuń zacisk podstawy aplikatora W GÓRĘ i ponownie zaciśnij uchwyt szybkiego zwalniania, aby zabezpieczyć aplikator na miejscu.
	4. Ustaw wysokość krimpu i tarcze izolacji krimpu w taki sposób, aby litery i cyfry na podkładce aplikatora pokrywały się z przednią podkładką na adapterze słupka tłoka.
	5. Jeśli aplikator jest zasilany pneumatycznie, należy przesunąć zawór suwakowy dopływu powietrza do położenia WYŁ.  Podłącz linię pneumatyczną aplikatora do odpowiedniego złącza zaworu powietrza znajdującego się pod prawą osłoną (patrz rys. 21).
	6. Wyreguluj wspornik szpuli dla produktu z podawaniem bocznym w zależności od używanego aplikatora.
	7. Zamontuj prowadnicę taśmy z terminalami na lewej metalowej osłonie dla produktów z podawaniem bocznym, w zależności od używanego aplikatora.
	8. Zamontuj szpulę z terminalami na wsporniku.  Przeprowadź taśmę z terminalami przez osłonę do aplikatora zgodnie z instrukcją dołączoną do aplikatora.  W razie potrzeby wyreguluj miskę smarownicy.
	9. Wyrównaj szpulę produktu względem aplikatora, regulując kołnierze szpuli.
	10. Zamknij osłonę.
	11. Jeśli aplikator jest zasilany pneumatycznie, należy przesunąć zawór suwakowy dopływu powietrza do położenia WŁ.

	4.6. Konfiguracja
	1. Włącz zasilanie za pomocą wyłącznika znajdującego się z przodu panelu sterowania.
	2. Upewnij się, że osłona jest zamknięta.
	3. Przesuń urządzenie (patrz punkt 4.3.3) przez cały cykl krimpowania.  INFORMACJA: Na tym etapie procesu konfiguracji nie należy używać przewodu.
	4. Sprawdź krimp, aby upewnić się, że jest prawidłowo ustawiony w aplikatorze.
	5. Napraw wszystkie błędy ustawienia zgodnie z instrukcją aplikatora i powtórz kroki 2 i 3 do prawidłowego ustawienia terminala.
	6. Umieść przygotowany przewód w obszarze krimpowania i naciśnij wyłącznik nożny.
	7. Sprawdź wykonany krimp i w razie potrzeby wyreguluj.

	4.7. Regulacja wysokości krimpu

	5. KONSERWACJA PREWENCYJNA
	5.1. Czyszczenie
	5.2. Smarowanie
	5.3. Kontrola systemu bezpieczeństwa
	A. Zaciskarki HF-20
	1. Włącz zasilanie systemu przełącznikiem zasilania.
	2. Przełącz system w tryb diagnostyczny (patrz punkt 8.2 w części dotyczącej diagnostyki; Diagnostyka).
	3. Zamknij wszystkie osłony — zabezpieczenie przednie i boczne (jeśli są).
	4. Sprawdź, czy identyfikator wejścia na wyświetlaczu panelu sterowania jest włączony (patrz rys. 17).
	5. Otwórz przednią osłonę.  Sprawdź, czy identyfikator wejścia „Guard Interlocks” jest wyłączony (patrz rysunek 17).
	6. Zamknij wszystkie osłony — zabezpieczenie przednie i zabezpieczenie podawania bocznego (jeśli są).
	7. Sprawdź, czy identyfikator wejścia „Guard Interlocks” na wyświetlaczu panelu sterowania jest włączony (patrz rys. 17).
	8. Przekręć i wyciągnij (aby zwolnić) wyłącznik awaryjny.
	9. Naciśnij przycisk resetu bezpieczeństwa.
	10. Sprawdź, czy wskaźnik resetu bezpieczeństwa na przycisku resetu bezpieczeństwa świeci się po naciśnięciu tego przycisku.
	11. Sprawdź, czy identyfikator wejścia „Emergency Stop” jest włączony , a identyfikator wejścia „Motor Safety Stop” jest wyłączony (patrz rys. 17).
	12. Naciśnij wyłącznik awaryjny.
	13. Sprawdź, czy wskaźnik resetu bezpieczeństwa na przycisku resetu bezpieczeństwa wyłącza się po naciśnięciu tego wyłącznika bezpieczeństwa.
	14. Sprawdź, czy identyfikator wejścia „Emergency Stop” jest wyłączony , a identyfikator wejścia „Motor Safety Stop” jest włączony .

	B. Zaciskarki HV-20
	1. Włącz zasilanie systemu przełącznikiem zasilania.
	2. Przejdź do ekranu Diagnostyka (patrz punkt 8.2; Diagnostyka).
	3. Zamknij wszystkie osłony — zabezpieczenie przednie i podawanie boczne (jeśli są).
	4. Sprawdź, czy identyfikator wejścia „Guards Sw” na ekranie diagnostyki jest włączony   (patrz rys. 18).
	5. Otwórz przednią osłonę. Sprawdź, czy identyfikator wejścia „Guard Sw.” jest wyłączony .
	6. Zamknij wszystkie osłony — zabezpieczenie przednie i zabezpieczenie podawania bocznego (jeśli są).
	7. Sprawdź, czy identyfikator wejścia „Guards Sw” na wyświetlaczu klawiatury jest włączony .
	8. Przekręć i wyciągnij (aby zwolnić) wyłącznik awaryjny.
	9. Naciśnij przycisk resetu bezpieczeństwa.
	10. Sprawdź, czy wskaźnik resetu bezpieczeństwa na przycisku resetu bezpieczeństwa świeci się po naciśnięciu tego przycisku.
	11. Sprawdź, czy identyfikator wejścia „E-Stop” jest włączony , a identyfikator wejścia „Inv. Safe Off” jest wyłączony (patrz rys. 18).
	12. Naciśnij wyłącznik awaryjny.
	13. Sprawdź, czy wskaźnik resetu bezpieczeństwa na przycisku resetu bezpieczeństwa wyłącza się po naciśnięciu tego wyłącznika bezpieczeństwa.
	14. Sprawdź, czy identyfikator wejścia „E-Stop” jest wyłączony , a identyfikator wejścia „Inv. Safe Off” jest włączony .



	6. REGULACJA
	6.1. Wysokość suwaka prasy
	A. Pomiar
	1. Należy postępować zgodnie z procedurą pomiaru wysokości suwaka prasy opisaną w 408-8535.

	B. Regulacja
	1. Sprawdź wysokość suwaka prasy w sposób opisany w punkcie 6.1.A.
	2. Jeśli wysokość suwaka prasy jest nieprawidłowa, należy wykonać następujące czynności:
	a. Wykręć trzy śruby z łbem gniazdowym mocujące adapter słupka tłoka.  Zdejmij adapter słupka tłoka i podkładki regulacyjne.  Zmień grubość podkładki w zależności od potrzeb, aby wyregulować wysokość suwaka.  Podkładki regulacyjne mają usuwane warstwy...
	b. Ponownie zainstaluj adapter słupka tłoka.  Włóż śruby do adaptera słupka tłoka i umieść podkładki regulacyjne nad śrubami i na słupku adaptera.
	c. Ponownie zamontuj śruby z łbem gniazdowym w zespole tłoka, aby zabezpieczyć adapter jego słupka.  Dokręć śruby.

	3. W razie potrzeby powtórz kroki 1 i 2 aż do uzyskania właściwej wysokości.


	6.2. Wkładka ochronna
	1. Zamontuj ją w następujący sposób:
	a. Wsuń wkładkę za przednie drzwiczki ochronne.
	b. Włóż cztery śruby do gwintowanych otworów we wkładce.
	c. Dokręć śruby.



	7. OPCJE MASZYNY
	7.1. Zestaw zaworu dopływu powietrza (PN 2350380-2)
	1. Odłącz zasilanie.
	2. Wykręć sześć wkrętów z osłony.
	3. Zdejmij tylny panel osłony.
	4. Zamontuj zestaw pneumatyczny po wewnętrznej stronie tylnej osłony, tak aby filtr przeszedł przez otwór na zewnątrz osłony.
	5. Poprowadź kabel podajnika pneumatycznego przez szczelinę w tylnej osłonie z czujnikiem ramy, jeśli jest zamontowany.
	6. Odkręć wskazany dławik kablowy, uważając, aby nie uszkodzić istniejącego przewodu przechodzącego przez niego.
	7. Poprowadź kabel podajnika pneumatycznego przez dławik kablowy do skrzynki elektrycznej.
	8. Podłącz kabel podajnika pneumatycznego do złącza J17 na płytce drukowanej.
	9. Dokręć ponownie dławik kablowy zabezpieczający kabel podajnika pneumatycznego, uważając, aby nie dokręcić go zbyt mocno i nie uszkodzić przewodu.
	10. Aby ponownie zamontować osłony, wykonaj czynności demontażu 2 i 3 w odwrotnej kolejności.
	11. Zamontuj aplikator pneumatyczny na pokrywie głównej i podłącz do odpowiednich portów.
	12. Upewnij się, że zawór suwakowy jest wyłączony — odciągnięty od filtra.
	13. W przypadku łączników metrycznych linii powietrza należy zdemontować adapter.
	14. Podłącz wąż dopływu powietrza do zespołu zaworu powietrza.
	15. Aby włączyć dopływ powietrza, należy przesunąć zawór suwakowy w kierunku filtra. Aby odciąć dopływ powietrza, należy odsunąć zawór od filtra. Upewnij się, że blokada nie jest podłączona do zaworu suwakowego.
	16. Aby zablokować dopływ powietrza w pozycji wyłączonej, należy odciąć dopływ i zablokować zacisk we wskazanym miejscu. Zabezpiecz blokadę kłódką (dostarczoną przez klienta).

	7.2. Osłona podajnika bocznego (PN 2326476-1)
	1. Odłącz zasilanie
	2. Wykręć 6 śrub z lewej osłony i zdejmij ją.
	3. Zamontuj osłonę podajnika bocznego na zewnątrz maszyny przy użyciu dostarczonego sprzętu.
	4. Poprowadź przewód od blokady w sposób pokazany na rysunku 23
	5. Usuń złącze z obudowy elektrycznej i podłącz kabel z blokady osłony podajnika bocznego.
	6. Zamocuj uchwyt szpuli terminali na lewej płycie bocznej.

	7.3. Układ próżniowy
	1. Podłącz układ próżniowy do lewej płyty ramy w sposób przedstawiony na rysunku 26.
	2. Przeprowadź wąż powietrza przez tylną osłonę i podłącz go do zaworu powietrza, jak pokazano na rysunku 27.
	3. Kompatybilne uchwyty matrycy przedstawiono na rysunku montażowym.


	8. ROZWIĄZYWANIE PROBLEMÓW
	8.1. Kody błędów
	8.2. Diagnostyka
	A. Wyłącznie HV-20
	B. Aby przełączyć panel sterowania w tryb diagnostyczny:
	1. Naciśnij i zwolnij przycisk resetu błędu, aby usunąć błąd.
	2. Naciśnij i przytrzymaj przycisk resetu błędu przez pięć sekund, aż wyświetli się wersja oprogramowania panelu sterowania.
	3. Zwolnij przycisk resetu błędu.



	9. IDENTYFIKACJA WERSJI OPROGRAMOWANIA
	1. Sprawdź, czy maszyna jest wyłączona.
	2. Włącz zasilanie maszyny.

	10. UTYLIZACJA
	11. WYMIANA I NAPRAWA
	12. INFORMACJE o ograniczeniach dotyczących substancji niebezpiecznych (RoHS)
	13. PODSUMOWANIE ZMIAN

