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SAKERHETSFORESKRIFTER — LAS DETTA FORST!
VIKTIG SAKERHETSINFORMATION

OBS
Se till att alla dekaler alltid &r rena och l&sliga, och byt
ut dem vid behov.

i @

FARA }
RISK FOR ELEKTRISKA STOTAR
, Detta verktyg ér inte isolerat. Vid anvdndning av
\ verktyget néra strémsatta elledningar ska lémplig
\ personlig skyddsutrustning anvéndas.

 Om dessa forsiktighetsatgérder inte f6ljs kan det leda
till allvarlig skada eller dédsfall.

A

FARA

Inspektera verktyget och kéftarna/backarna innan varje
anvéndning. Ersétt slitna eller skadade delar. Ett skadat
eller felaktigt monterat verktyg kan ga sénder eller
skada personal i nérheten.

Om dessa forsiktighetsatgérder inte f6ljs kan det leda till
allvarlig skada eller dodsfall.

FARA I -
A FARA FOR INTRANGANDE | HUD
Anvénd inte oskyddade hander for att kontrollera
oljeldckage. Olja kommer att trdnga igenom huden
A med hégt tryck och orsaka allvarlig skada, kallbrand
eller dédsfall. Vid skador, uppsék omedelbart Iakare
for att avidgsna oljan.

A

VARNING
— Placera inte verktyget i ett skruvstéad. Pressverktyget
ar avsett for handhallen anvéndning.

— Skydda pressverktyget fran regn och fukt. Vatten
skadar verktyget och batteriet.

Om dessa forsiktighetsatgérder inte f6ljs kan det leda
till person- eller materialskador.

FARA

A BRANDRISK
Anvénd aldrig lIésningsmedel eller brandfarliga
vétskor for att rengéra verktyget. Lésningsmedel
eller brandfarliga vétskor kan orsaka antdndning
och allvarliga person- eller materialskador.

Om dessa varningar inte foljs kan det leda till allvarliga
personskador pa grund av skadliga dngor eller
brénnskador pa grund av omkringvirviande skrép.

A

VARNING

— Utfér ingen annan form av service eller underhall &n
den som beskrivs i den hdr manualen. Det kan orsaka
personskador eller skador pa verktyget.

Om dessa forsiktighetsatgérder inte f6ljs kan det leda
till person- eller materialskador.
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SAKERHETSFORESKRIFTER — UNDVIK SKADA — LAS DETTA FORST!

Denna applikationsutrustning har inbyggda skyddsanordningar som skyddar operatérer och underhélispersonal
fran de flesta risker vid drift av utrustningen. Vissa sakerhetsatgarder maste dock vidtas av operatéren och
reparationspersonalen for att undvika personskador och skador pa utrustningen. Fér basta resultat ska
applikationsutrustningen anvandas i en torr, dammfri miljé. Anvand inte utrustningen i gashaltiga eller farliga miljer.

Félj noggrant foljande sékerhetsfdreskrifter fére och under anvandning av utrustningen:

\ Anvénd alltid godkénda skyddsglaségon nér du &\ For aldrig in hdnderna i installerad utrustning.
) anvéander utrustningen. ‘\ y Bér aldrig l6st sittande klader eller smycken som
kan fastna i rérliga delar av utrustningen.
\ Anvénd alltid [dmpliga hérselskydd nér du anvénder >
(
4

|
utrustningen. |

0 Foréndra, modifiera eller missbruka aldrig utrustningen.
A

Rérliga delar kan orsaka kross- eller skérskador.
Se till att alltid ha skydden pa plats vid normal drift.

Risk fér elektriska stétar.

N
N\ Lds och forsta hela detta dokument innan du anvédnder
y utrustningen.

—
-

Sténg alltid av huvudstrémbrytaren och koppla bort
\ €lsladden fran strémkéllan nér du utfor reparationer
eller underhall p4 utrustningen.

SUPPORTCENTER

RING 1-800-522-6752 AVGIFTSFRITT (ENDAST KONTINENTALA USA OCH PUERTO RICO)

=
Anvénd inte utrustningen om skydden har tagits bort.
-

Kanada: 1.800.522.6752 Kina: +86.400.820.6015

Mexiko: +52.55.1106.0800 Latin/Sydamerika +54.11.4733.2200
Tyskland: +49.6151.607.1999 Storbritannien: +44.0800.267666
Frankrike: +33.1.34.20.8686 Nederldnderna: +31.73.624.6999

Vart supportcenter erbjuder en méjlighet till teknisk assistans vid behov. Dessutom finns servicetekniker
tillgangliga for att tillhandahalla assistans med justering eller reparation av applikationsutrustningen om det
uppstar problem som din underhéllspersonal inte kan atgarda.

INFORMATION SOM KRAVS NAR DU KONTAKTAR SUPPORTCENTRET

Nar du ringer till supportcentret rérande service av utrustning rekommenderas det att ndgon som har
kannedom om enheten ar narvarande, med tillgang till en kopia av manualen (och ritningarna), for att ta emot
instruktioner. P& detta satt kan manga svarigheter undvikas.

Var beredd att uppge féljande information nar du ringer till supportcentret:

Kundens namn

Kundens adress

Kontaktperson (namn, titel, telefonnummer och anknytning)
Namn pa person som ringer

Utrustningens nummer (och serienummer om tillampligt)
Produktens artikelnummer (och serienummer om tillampligt)
Bradskandegrad

Problemets natur

Beskrivning av icke fungerande komponenter

Ytterligare information eller kommentarer som kan vara till hjalp
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Bild 1: Férberedelsemaskin fér hégspédnningskabel

1 Vanster sida
2 Hoger sida
3 Framsida

1. INTRODUKTION

Denna handbok innehaller anvisningar for sdkerhet, installation, installning, drift och underhall av TE Connectivity
HV-CP-maskinen (High Voltage Cable Preparation, férberedelse av hégspanningskabel), artikelnummer
2335400-1 (Bild 1). I denna handbok definieras maskinens vanstra, hégra och framre sida enligt Bild 1.
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HV-CP &r en halvautomatisk, programmerbar, fristdende maskin utformad for att skala av kabelmanteln, flatan och
den dielektriska folien fran runda kablar med flera lager (Bild 2) som férberedelse fér applicering av krympta plintar.

Bild 2: Skalning av kabel

Maskinen kan bearbeta kablar med ledartvarsnittsarea fran 10 mm? till 120 mm?, (8,8 mm till 23 mm ytterdiameter).

Maskinen och verktygen har konstruerats for bearbetning av manga kabeltyper och kabelstorlekar.

2. SAKERHET
Var extra uppmarksam pa textavsnitt markta med FARA, VARNING och OBS.

FARA
A Anger en omedelbar fara som kan leda till méttliga eller allvarliga skador.

é VARNING
Anger ett tillstand som kan leda till skada pa produkt eller utrustning.

. | OBS
1 | Belyser speciell eller viktig information.

2.1, Standarder

HV-CP-maskinen ar konstruerad for att uppfylla féljande standarder:
e Europeiska maskindirektivet 2006/42/EG
e Europeiska EMC-direktivet 2014/30/EU

2.2. Horsel- och 6gonskydd
k ) Anvénd alltid godkénda skyddsglaségon och hérselskydd nér du anvénder utrustningen.
Féljande galler fér den ljudnivd som produceras av HV-CP-maskinen:

e Ljudtrycksnivaerna vid operatérsplatsen ar vid inmatningen < 69,3 dBA, osékerheten K &r 6,3 dBA.

e Ljudeffektnivan ar 74,0 dBA, osakerhet K, 7,4 dBA.

OBS

Driftférhallanden och procedurer vid ljudprovning 6verensstémmer med SS-EN 1218-4:2004 + A2:2009. Ljudtrycksnivan
vid operatdrsplatsen har uppmaitts i enlighet med SS-EN ISO 11202:2010. Ljudeffektnivan har faststéllts i enlighet med
SS-EN ISO 3746:2010. Osékerheten har faststéllts i enlighet med SS-EN ISO 4871:2009.

jud @
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409-35011

2.3. Skyddskapor och skydd

FARA
A Om maskinen anvénds med saknade eller borttagna komponenter kan det leda till mattliga eller allvarliga personskador,
inklusive dédsfall.

/‘ﬁ\ FARA
Y. \ Roérliga delar kan orsaka kross- eller skarskador.

FARA
K__ ) Anvénd inte utrustningen om inte skydden &r pa plats.

Alla sakerhetsskydd och ddrrar maste vara pa plats och ordentligt stdngda innan maskinen anvands.

2.4, Natanslutningar

A. Huvudstrombrytare
Huvudstrémbrytaren sitter pa vanster sida av maskinen (Bild 3).

Bild 3: Huvudstrémbrytare

FARA
A Ga aldrig in i elskdpet omedelbart efter att du har stangt av maskinen med huvudstrémbrytaren och kopplat bort strémkéllan.
Elektrisk hbgspédnningsenergi kan finnas i elskapet. Lds varningsetiketten pa elskapets dérr innan du gar in i systemet.
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409-35011

For att skapa ett sakert tillstand for underhall eller reparation, vrid huvudstrombrytaren till FRAN-1aget
(enligt Bild 4) och sparra den dar genom att satta ett hanglas (ingar €j) i laspunkterna.

Bild 4: Spérrning av strémfdrsérjning

d =4-8mm[0,16-0,31 tum]
b <47 mm [1,85 tum]

VARNING
_ Sténg alltid av huvudstrémbrytaren och koppla bort elsladden fran strémkéllan nér du utfor reparationer eller underhall
> pa utrustningen.

Bryt och spérra strémmen nér underhall eller reparation utférs pa denna utrustning.
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connectivity

B. Pneumatiska anslutningar

B.1. Pneumatisk frankoppling

En manuellt mandvrerad frankopplingsventil fér luft ar placerad pa vénster sida av maskinen, under
huvudstrémbrytaren. Huvudluftventilen témmer ut all kvarvarande luft fran maskinen nar den vrids fran

laget Supply (SUP) (Bild 5) till Iaget Exhaust (EXH) (Bild 6).

Bild 5: Frankopplingsventilen fér luft i Idget SUP

& FARA
. N, Rérliga delar kan orsaka kross- eller skarskador.

_I Bryt och spérra lufttillférseln vid underhéll eller reparation av denna utrustning.

| Bryt och las strémmen nér underhall eller reparation utfirs pa denna utrustning.
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Ventilen kan sparras i 1dge EXH (sparrning/markning) fér underhall eller reparation genom att man
satter ett hanglas (ingar ej) i laspunkten (Bild 6).

Bild 6: Frankopplingsventilen for luft i Idget EXH

1 Indikatorn visar laget EXH
2 Installera hanglas for sparrning/mérkning har
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connectivity

B.2. Luftslussventil

Om den inkommande luftvolymen &r otillracklig kan kabelgripkraften minskas under vakuumcykeln.
Luftslussventilen uppratthéaller griptrycket for att férhindra att kabeln glider i gripkaftarna (Bild 7). Det
gor det ocksa mojligt att frigéra greppet om kabeln om skyddsdérren dppnas och den réda knappen
ovanpa slussventilen trycks in. Luftslussventilen sitter innanfér maskinens skjutdorr till véanster om
gripkaftarna (Bild 7).

VARNING
Systemet kan vara trycksatt.

Bild 7: Luftslussventil och gripkéftar

1 Luftslussventil
2 Gripkaftar
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2.5. Séakerhetsforreglingar

Maskinen har sékerhetsférreglingar pa tva platser:
o Under det skjutbara évre skyddet i chassits framre vanstra hérn

e Avfallsdbrrens 6vre vanstra inre horn

A. Skjutdorrsforregling

Forreglingen under skjutdérren (Bild 8 och Bild 9) évervakas av ett sarskilt sékerhetsrela. Nar skjutddrren
Oppnas inaktiveras de fyra servomotoraxlarna genom funktionen Safe Torque Off (STO). | detta Iage ar
drivenheterna fortfarande strdmsatta, men deras motorutgangar ar inaktiverade, maskinens Iufttillférsel
ar avstangd och restlufttrycket sldpps ut. Detta stoppar effektivt alla maskinrérelser. Nar skjutdérren ar
stdngd och nddstoppsreléet ar stromsatt ateraktiverar sakerhetsreldet automatiskt STO-utgangarna och
ateraktiverar lufttrycket.

VARNING
A Maskinens lufttillférsel till ventilen som kontrollerar avfallsvakuumet forblir strémsatt nér férreglingen avbryts. Koppla fran och
"spédrra/mérk” huvudlufttillforseln innan underhall eller reparation utférs.

Bild 8: Ovre skyddsférregling stangd

e —
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Bild 9: Ovre skyddsférregling éppen
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B. Avfallsluckans forregling

Om forreglingen for avfallsluckan avbryts (Bild 10) inaktiveras vakuumsystemet. Den inaktiverar inte
servon eller sénker lufttrycket.

A VARNING
Oppna eller tém inte avfallshehéallaren medan en kabelférberedelsecykel pagar.

o | OBS
1 | Aterstalining av en forregling aterstartar inte maskinen automatiskt.

Bild 10: Avfallsluckans sédkerhetsférregling (6ppen)

=
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2.6. Nodstoppsbrytare

Nodstoppsbrytaren & monterad pa maskinens évre panel, i det nedre vanstra hérnet (Bild 11). Den &r
tydligt synlig, men varje operatér maste notera var nddstoppskontrollen ar placerad och férsta dess
funktion i handelse av en nddsituation. Fdljande gdrs nar brytaren trycks in:

e Alla fyra servomotoraxlar inaktiveras genom en STO-funktion (Safe Torque Off).
e Drivenheterna forblir stromférsérjda, men deras motorutgangar ar inaktiverade.
o Lufttrycket téms ut.

Detta stoppar effektivt alla maskinrérelser. Nédstoppsbrytaren dvervakas av ett oberoende dedikerat
sékerhetsrela.

Nar nédstoppsbrytaren trycks in sparras den i intryckt lage. For att kunna fortsatta anvanda maskinen
maste du aterstalla sékerhetsrelaet fér nédstopp.

1. Stang skjutddérren och avfallsluckan.
2. Vrid sékerhetsrelaet fér ndédstopp medurs for att frigdra det.

3. Tryck in och slapp den vita aterstaliningsknappen (Bild 11).

Bild 11: Nédstoppskontroller

i

1 Aterstallningsknapp
2 Nodstoppsbrytare
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3. BESKRIVNING

3.1. Maskinoversikt

A. Roterande skalhuvud

HV-CP ar utrustad med tre blad, tre skarhjul och ett dorn. Detta ger manga férdelar, sasom
precisionscentrering, flatutvidgning och matchande verktygssatser for repeterbar bearbetning.
De roterande bladen skar hela isoleringens omkrets med precision.

B. Flerstegsskalning

HV-CP-maskinen bearbetar ledare i flera lager i steg som kan programmeras i valfri ordning.
Skarparametrarna kan stallas in och optimeras individuellt fr varje niva. Avskalningsmaskinens minne
rymmer olika ledare och bearbetningsparametrar.

C. Anvandning

Anvandningen av HV-CP-maskinen &r intuitiv. Den grafiska peksk&rmen hjélper operatdren att stalla in
bearbetningsparametrarna genom att den skapar en artikel: bygger en kabelprofil, staller in kérparametrar
och initierar en produktionskdrning.

Integrerade Iuftstralar fér automatisk bladrengdring och en inbyggd dammsugare for att aviagsna avfall haller
bearbetningsomradet rent och effektivt. En ldstagbar behallare finns inuti chassit fér enkel avfallshantering.

D. Specifikationer
Tabell 1: Specifikationer

Egenskap VEL

Kabeltvarsnitt (skalning) 8 mm?—120 mm?
Maximal ytterdiameter 23,0 mm [0,90 tum]
Minsta diameter fér inre ledare 6,0 mm [0,24 tum]
Maximal I&ngd pa yttre mantelskalning* 80,0 mm [3,15 tum]
Maximal I&ngd pa flatans skalning* 70,0 mm [2,75 tum]
Steg for snittdiameter 0,01 mm [0,0004 tum]
Steg for skalningslangd 0,01 mm [0,0004 tum]
Artikelbibliotek: maximalt antal artiklar 1500
Sekvensfunktion: max. antal steg 100

Typisk cykeltid 30 sek.

* For information om den utékade skalningslangden hos 2335400-2 HV-CP, kontakta din TE-representant eller
ring telefonnumret som anges i avsnitt 8, BYTE OCH REPARATION.
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E. Mérkning:

En etikett pa vanster sida av maskinen (Bild 12) anger maskinens artikelnummer, serienummer,
tillverkningsdatum och elektriska specifikationer (Bild 13).

Bild 12: Placering av etikett

=TE| (€

DESCRIPTION
HV-CP

O PART NO O

2335400 |

SERIAL NO MFG

XXX XXX XX XX
V__AMP HZ PH
200-265 10 50/60 I

A
>

J
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3.2. Specifikationer

Tabell 2: Krav

Spanning 200—265 VAC
El Frekvens 50/60 Hz
Strémkrets Enfasig
Stromstyrka 10 Ampere
Maskinens minimiarbetstryck 0,62 MPa [90 psi]
Luft Min. luftmangd 570 liter/min [20 cfm]
Max (rekommenderat) arbetstryck fér maskin | 0,69 MPa [100 psi]
Max. matningsledningstryck 0,83 MPa [120 psi]
Omgivningstemperatur vid drift 5-40 grader C (icke-kondenserande)
Tabell 3: Fysiska egenskaper
Bredd | 690 mm
Hojd 1 500 mm
Djup 1 000 mm
Vikt 238 kg [524 Ibs.]
. | OBS
1 | Entreledarkabel som tillhandahélls av kunden, 14 AWG (ca 2 mm2), krévs for L1-, L2- och PE-anslutningarna. Se avsnitt 4.2
fér anvisningar om hur man ansluter strémkabeln till maskinen.
. | OBS
1 | Om kravet pa minsta luftvolym pa 570 liter/min [20 cfm] inte kan uppfyllas, kan en ackumulatortank pa 225-340 liter installeras

mellan lufttillférselledningen och HV-CP-maskinen for att uppfylla kravet. Luftledningar som installeras mellan ackumulatortanken
och HV-CP-maskinen méste ha en minsta innerdiameter pa 9 mm.
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3.3. Huvudkomponenter

A. Skarm

Pekskarmen ar det viktigaste granssnittet till maskinen. Betraktningsvinkeln kan justeras (se Bild 14)
genom att du lossar vreden pa vardera sidan om tvarstaget, roterar stdngen och sedan drar at vreden.

B. Skjutdorr

Skjutdérren (Bild 14) &r huvudskyddet fér maskinens mekanismer. Dérren har en spérr l[angst upp i sitt
omrade, vilket gor att dérren kan héllas 6ppen for 6verféring av korta kablar och verktygsvéaxlingar.

OBS
Under maskincykeln méste dérren vara helt stangd. Om dérren 6ppnas under en cykel stoppas cykeln. Detta kan leda till
en defekt del.

i @

Bild 14: Skdrm och skjutdérr
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C. Gripare

Griparen klammer fast och positionerar kabeln korrekt under cykeln. Nar sekvensen har pabérjats
for stalldonet gripkaftarna narmare varandra (Bild 15) tills kabeln halls sékert fast. Som svar pa
processparametrarna flyttar griparen kabelns ande till ratt plats i férhallande till bladen och rullarna (Bild 16).

VARNING
Griparen ror sig inat och utét fran maskinen under cykeln, vilket gér att léngre kablar ror sig. Detta flyttar &ven kabeltunneln
som strécker sig utanfér maskinen.

Bild 15: Gripkéftar
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D. Klamsats (tillval)

Klamsatsen 2335410-1 (Bild 17) &r ett verktygspaket som finns som tillval f6r HV-CP-maskinen. Den anvands
nar storre kabelhallare behdvs for att férhindra att kablarna rér sig under férberedelsen. Detta astadkoms med
hjalp av tva kompletterande pneumatiska cylindrar som applicera ytterligare kraft pa kabelgripkaftarna.
Satsen kan installeras pé alla HV-CP-maskiner, oavsett verktygskombination eller kabeldimension.

Bild 17: Kldmsats 2335410-1 fér HV-CP-maskin

1 Pneumatikklamsats 5 Ventilmonteringsplatta 9 M4 x 14-skruvar (4)

2 Korbygel vanster 6 Fingerventil 10 M4 x 25-skruvar (2)

3 Korbygel hoger 7 Skyddsfonster 11 M4 X 35-skruvar (2)

4 Distansplatta for munstycke 8 Reptalig platta 12 M6 X 16-skruvar (4)
OBS

i o

Overvég din tilldmpning noggrant fér att avgéra om kldmsatsen behvs. Om du behéver hjélp med att avgéra om du behéver
en kldmsats kontaktar du din TE-representant eller ringer telefonnumret som anges i avsnitt 8, BYTE OCH REPARATION.
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Klamsatsen har bara ett driftlage. Starta satsen genom att vrida fingerventilen (Bild 18) ett kvarts varv medurs.

o Narklamsatsen slas PA skickar maskinen automatiskt luft till de kompletterande pneumatiska
cylindrarna pa samma satt som kabelgripkaftarna.

o Nar klamsatsen stangs AV skickas luft endast till de priméara kabelgripkaftarna.

Bild 18: Fingerventil

E. Luftslussventil

Luftslussventilen (Bild 7) &r utformad for att férbattra maskinens prestanda genom att den alltid bibehaller
grepptrycket. Om den inkommande luftvolymen &r otillracklig kan kabelgripkraften minskas under
vakuumcykeln. Det gor det ocksa méjligt att frigbra greppet om kabeln om skyddsdérren éppnas och

den réda knappen ovanpa slussventilen trycks in.
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F. Skarmekanism

Skarmekanismen ar baserad pa relativ rérelse pa platar som styrs av remskivor och oberoende motorer.
Mekanismen har tva uppsattningar skarverktyg: konturbladen och skarhjulen (se Bild 19).

Skararmar med snabbvéaxling: Tre armar pa maskinens rotationsmekanism haller konturbladen och
skarhjulen. Dessa armar roterar for att placera blad och hjul pa det skardjup som anges i programmet.

Konturblad: Tre konturblad anvénds for att kapa kabelns isolering och folielager. Varje bladuppséttning
ar utformad for en specifik kabeldimension (se Tabell 4 f6r verktygsspecifikationer). Bladen ar anslutna
till skararmarna med en sprint och maskinskruv fér enkelt byte.

Skarhjul: Tre skarhjul anvands for att 6ppna och skéara flatan. Samma hjulsats kan anvandas for alla
kabeldimensioner.

Bladstyrningar (tillval): Bladstyrningar anvands for att begransa konturbladens skéardjup pa vissa typer
av kablar som ar svara att bearbeta pa grund av isoleringens hardhet eller andra faktorer. Bladstyrningar
ar installerade under varje konturblad. De behdvs i allménhet inte och ska endast installeras efter samrad
med TE Connectivity-tekniker. Vid anvandning av bladstyrningar maste valet Blade Guides Installed
(Bladstyrningar installerade) pa artikelskarmen vara installt p4 YES (JA) for att bibehalla korrekta
skalningslangder. Se steg 4 pa sidan 65.

Bild 19: Skdrmekanism

Kalibreringshal

Skérhjul

Skérarm med snabbvéxling
Konturblad

A ON=
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G. Dorn

Nyckelfunktionen hos dornet ar att ge stod for den flata som ska kapas utan att paverka den inre isoleringen
(Bild 20). Denna komponent, liksom konturbladen, &r dimensionerad specifikt fr varje kabelstorlek och bor
parkopplas i enlighet med detta (se Tabell 4 for verktygsspecifikationer). Under en standardcykel férs dornet
in under flatan och éver den inre isoleringen. Skarhjulen rér sig pa plats mot flatan och gor ett komplett snitt
nar huvudet roterar runt dornet. Dornet &r en slitdel. Maskinen varnar anvéndaren nér dornet narmar sig
slutet pa sin férvantade livslangd. Detta bestédms av flatans skérdjup nér det nar sitt maximalt tilldtna varde.
Maskinen tillater inte att en anvandare anvander ett dorn forbi detta tillatna varde, vilket férhindrar att dornet
bryts av under drift.

.\ 5
\
\

?’ \
H. Kabelgivare

Nar kabelgivaren vidrérs av kabeln som ska bearbetas (Bild 21) initierar kabelgivaren maskinfunktionen.
Den hér funktionen sékerstaller konsekventa skalningslangder pa kabeln. Den kan ocksa stéllas in pa
att kéra en sekvens automatiskt eller att operatéren initierar den (knapp pa anvandargranssnittet).

Bild 21: Kabelgivare
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[. Kabeltunnel

Denna funktion pa maskinen sékerstaller att kabeln &r centrerad i griparna under cykeln och leder
kabelanden till kabelgivaren. Den bestar av évre och nedre delar for att rikta kabeldnden helt (Bild 22).
Kabeltunnelns évre del ar éppningsbar (Bild 23) fér att kunna placera kortare ledningar. Nar kabeltunneln
anvands pa detta satt ska maskinen kéras med Autostart avstangd.

Bild 22: Kabeltunnel (stdngd)
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J. Avfallsbehéllare

Maskinen har ett inbyggt vakuum som suger upp processavfallet (isolering, folie, flata) i en borttagbar
avfallsbehéllare (Bild 24). Under rutinbearbetningen maste avfallsbehallaren tas bort och témmas for att
férhindra att vakuumkanalen blockeras. Ett varningsmeddelande och indikatorn Trash Full (Avfall full) pa
maskinens statusskarm visar nar avfallsbehallaren &r full. Hur ofta avfallsbehallaren méaste témmas beror
pa kabeldimension, skalningslangd och antal kablar som bearbetas.

Bild 24: Avfallsbehéllare

K. Givare for avfallsbehallare

Maskinen ar utrustad med en ultraljudsgivare (Bild 25) som varnar operatdéren nar avfallsbehallaren narmar
sig maximal kapacitet. Denna varning andrar statusindikatorn Trash Full (Avfall full) till réd och visar en
varning om att SCRAP BIN IS NEARLY FUL (Avfallsbehéllaren &r nastan full). For att slutfora en sats

eller na en lamplig tidpunkt fér att stoppa produktionen kan operatdren vélja OK for att aterga till
produktionsskarmen och fortsétta produktionen i upp till 50 cykler. Under denna tid férblir statusindikatorn
rod. Om avfallsbehallaren inte tdmts efter 50 cykler visas ytterligare ett varningsmeddelande som informerar
operatdren om att SCRAP BIN IS FULL (Avfallsbehallaren ar full). Vid denna punkt tillater inte maskinen
att operatéren atergar till HEM-Iaget eller startar om maskinen férrén avfallsbehallaren har témts.

VARNING
A Underlétenhet att témma avfallsbehéllaren vid larm kan orsaka igenséttning och resultera i skrapade kablar.

Bild 25: Givare fér avfallsbehdllare

1 Vakuum
2 Ultraljudsgivare
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L. Elskap och paneler

Elskapet och panelerna (Bild 26) innehaller alla elektriska komponenter (servomotorenheter, logiska
styrenheter, sdkerhetsrelder osv.) for att styra maskinen.

FARA
A Elsképet innehéller inga delar som kan servas av anvéndaren. Oppna inte dérren. Att 6ppna denna dérr innebér alltid
en risk for elektriska stotar och far endast utféras av beh6rig personal. Kontakta féltservice for assistans.

Bild 26: Elskap

1 Paneler
2 Elskap
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M. Teknikutrymme

Pa maskinens véanstra sidopanel (Bild 27) finns ett infallt omrade (teknikutrymme) med pneumatikenhet,
huvudstrémbrytare och strémkabel, tvd USB 3.0-portar och en RJ-45-kontakt (Bild 28).

Bild 27: Placering av teknikutrymme Bild 28: Innehall i teknikutrymmet

USB 3.0-portar (2)
Huvudstrémbrytare
RJ45-kontakt

Strémkabel
Huvudstrémbrytare for tryckluft
Digital tryckbrytare

7 Pneumatisk matning

O hAhWN=

Huvudstrémbrytare och stromkabel: Om du vrider brytaren till laget ON (PA) matas natstrom
till maskinen. Nar du vrider strémbrytaren till laget FRAN kopplas den inkommande strémmen bort.
Den kan lasas i FRAN-Iaget for att garantera sakerhet.

Huvudstrombrytare for tryckluft: Ger oljefri och vattenfri luft f{6r maskindrift. Denna enhet innehaller
en pneumatisk sparrventil och en digital tryckbrytare.

O0BS
Den digitala tryckbrytaren &r fabriksinstalld. Andra inte instéliningen for brytaren.

USB-port: Det finns tvd USB 3.0-uttag for anslutning till USB-minnen fér sékerhetskopiering och
uppdatering av programvara.

jud @

RJ-45-kontakt: RJ-45-kontakten ger atkomst till det lokala natverket (LAN) fér MES-anslutning
(Manufacturing Execution System).
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Den har maskinen 6verfor data via Ethernet med hjalp av Message Queuing Telemetry Transport
(MQTT), ett meddelandeprotokoll baserat pa publicering och prenumeration. Genom att implementera
en MQTT-meddelandelasare kan en kund fa allt som behdvs fér att spara processen pa manga satt
och permanent lagra dessa data fér framtida bruk.

OBS
Kontakta Application Tooling Engineering fér mer information om implementering av en MQTT-meddelandelésare.

i @

N. Verktyg

Instruktioner for byte av verktyg (annan kabel) eller byte av verktyg (slitna eller trasiga verktyg) finns
i avsnitt 6.3. Skarhjul, konturblad och dornar ar slitdelar. Bestall flera uppséattningar verktyg och ha dem

alltid till hands.

Anvand Bild 29 for att férsta hur du valjer Iampliga verktyg fran Tabell 4. Den k&rndiameter som anges for
verktygen maste vara storre an karndiametern for kabeln som ska férberedas.

Bild 29: Kabeldiametrar

X

1 2
s
v

1 Yiterdiameter
2 Karndiameter
3 Ledardiameter
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Tabell 4: Verktygsspecifikationer
o [0 DO plad

8 5,3 - 1-2360456-0 2364113-1

10 6,0 - 2360456-1 2364113-1

16 7,2 - 2360456-2 2364113-2

25 8,8 - 2360456-3 2364113-3

35 10,5 - 2360456-4 2364113-4

50 12,1 12,09-12,20 2360456-5 2364113-5 23641141
60 13,0 12,99-13,30 2360456-6 2364113-6

70 14,4 - 2360456-7 2364113-7

95 17,2 - 2360456-8 2364113-8
120 19,0 - 2360456-9 2364113-9

0BS

i @

0BS

i @

For artikelnummer fér bladstyrningar och langa skaldorn, kontakta din TE-representant eller ring telefonnumret som anges
i avsnitt 8, BYTE OCH REPARATION.

Tabell 4 listar vilka verktyg som krévs fér varje kabeldimension. Kolumnen fér manuell asidoséttning géller endast for tva av
dessa dimensioner. P4 grund av variationer i kabelfabrikat har vissa kabeldimensioner éverlappande kérndiametrar. | dessa
fall méste operat6ren vélja ldmpliga verktyg. Kolumnen fér manuell dsidoséttning visar méjliga 6verlappande intervall.
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4. INSPEKTION VID MOTTAGANDE OCH INSTALLATION

4.1. Mottagningskontroll

Maskinen inspekteras noggrant under och efter montering. Innan den packas fér leverans gérs en sista serie
tester och inspektioner for att sékerstalla korrekt funktion.

1. N&r maskinen har tagits emot pa anlaggningen ska den jamféras med Bild 30. Notera eventuella skillnader.

Om verktyg, knivar, dorn m.m. levereras separat maste de inspekteras separat.

Undersok Tip(N)Tells™ och fotografera dem om de indikerar tippning eller felaktig hantering
under transport.

Bild 30: Hur en nyligen mottagen HV-CP-maskin ska se ut
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Packa upp maskinen dér ljuset ar tillrackligt f6r noggrann undersdkning.

Ta bort véarmeférseglingspasen.
Ta bort de fyra traskruvarna som haller fast monteringsplattorna vid pallen.

Kontrollera att maskinen inte visar nagra tecken pa skador fran transporten. Dokumentera dina resultat.

o o &~ 0D

Flytta forsiktigt maskinen till den plats dar den ska anvandas.

OBS
Lyft fran undersidan av maskinen. Hall gafflarna sa brett isdr som mdjligt for att 6ka stabiliteten.

i @

7. Ta bort bubbelplasten som skyddar skarmen (Bild 31).

Bild 31: Ta bort bubbelplasten
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8. Ta bort de tva buntbanden som héller fast skarmens justeringsvred (Bild 32).

Bild 32: Ta bort buntband

9. Satt tillbaka skarmens justeringsvred genom dppningarna i skarmens stédskenor (Bild 31).

Bild 33: Aterinstallera skdrmens justeringsvred
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10. Ta bort wellpappinsatserna som haller fast avfallsbehallaren (Bild 34).

FARA
A For att forhindra statiska stétar maste kartonginsatserna tas bort fére anvandning. Avfallsbehallaren maste placeras direkt
pa héljets golv for att férhindra att statisk elektricitet byggs upp.

Bild 34: Ta bort wellpappinsatserna

11. Ta bort buntbanden fran dérrvikterna pa vanster sida (Bild 35) och hdger sida (Bild 36).

Bild 35: Dérrvikt vdnster Bild 36: Dérrvikt héger
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12. Ta bort buntbanden som haller det évre skyddet pa plats (Bild 37).

Bild 37: Buntband évre skydd

13. Ta bort buntbandet som haller stélldonet f6r kabelmatning pa plats (Bild 38 och Bild 39).

Bild 38: Kabeltunnel (sett ovanifran) Bild 39: Kabeltunnel (sett fran sidan)
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14. Ta bort buntbandet som haller elskapets nyckel pa plats (Bild 40). Férvara nyckeln pa en saker plats.

15. Ta bort buntbandet som héller frankopplingsventilen for luft i laget EXH (Bild 40).

Bild 40: Elskapets nyckel och frankopplingsventil fér luft

1 Frankopplingsventil for luft
2 Elskapets nyckel

16. Ta bort buntbandet som héller ihop gripkéaftarna (Bild 41).

Bild 41: Gripkéftar
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17. Ta bort buntbanden som haller fast den vanstra och hégra kabelportscylindern i fasta positioner (Bild
42 och Bild 43).

Bild 42: Kabelportscylinder vanster

@ NV N1
W L0~ 510 sSRd (LR
05-z15xm (I8

Bild 43: Kabelportscylinder héger

18. Kontrollera att alla komponenter ar sakra.
19. Kontrollera alla ledningar sa att de inte &r I6sa, fransiga eller trasiga och att isoleringen inte &r skadad.

20. Kontrollera att alla komponenter och delar som anges i fraktsedeln finns med.
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4.2. Installation

1.

Med maskinen pa produktionsplatsen, anvand ett vattenpass fér att nivellera maskinen genom
att justera de fyra medféljande fotterna for nivajustering.

Anslut tryckluftsférsdrjningen till uttaget i teknikutrymmet pa maskinens vanstra sidopanel.
Alla matningstryck i intervallet 0,552—-0,827 MPa [80—120 psi] &r godtagbara.

Installera en snabbkoppling pa den av kunden tillhandahalina industriella luftledningen och anslut
den till maskinporten. Den slutliga anslutningen ska likna Bild 44.

Den digitala tryckbrytaren och luftrequlatorn &r fabriksinstélida. Andra inte instéllningarna.

Bild 44: Ansluta den pneumatiska matningen

2.
3.
- | OBS
1
1
2
3
4
5
6
4.

200 till 265 V AC
50/60 Hz

10 Ampere

Enfas (L-N eller L-L)

Pneumatisk spérrventil
Huvudmatningsingang

Snabbkoppling (tillhandahélls av kunden)
Tryckluftsledning (tillhandahalls av kunden)
Maskinluftregulator

Digital tryckbrytare

Kontrollera att stromférsérjningen uppfyller kraven som anges pa maskinens ID-etikett (Bild 13):

Skyddad av en brytare med en nominell strém pa minst 10 000 IAC.

Rev E

37 av 88



= TE 409-35011

connectivity

5. Vid huvudstrombrytaren ska en treledarkabel |amplig for natspanningen och strémkapaciteten
installeras som tillhandahalls av kunden.

Innan du ansluter natsladden maste du demontera huvudstrombrytaren (Bild 45)

Bild 45: Huvudstrémbrytare
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6. Oppna strémbrytarhéljet enligt Bild 46.

a.

® a o T

—n

Demontera stéllskruven.

Ta bort skivan.

Ta bort de tva skruvarna till tackplattan.
Ta bort tackplattan.

Ta bort de tva kdpskruvarna.

Ta bort kdpan.

Bild 46: Demontera strémbrytarhéljet

1 Stallskruv, 0,6 Nm [5,31 Ib-in]

2 Skruvar till tackplatta (x2), ST 3,9 x 19, 1 Nm [8,85 Ib-in]
3 Kapskruvar (x2), 1,2 Nm [10,62 Ib-in]

4 Kapa

5 Tackplatta

6 Skiva
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7. Forin stromkabeln genom kabelférskruvningen i botten av strémbrytarhdljet (Bild 47).

8. Anslut ledningarna till huvudstrémbrytarens plintar (Bild 47).

Bild 47: Insidan av strémbrytarhéljet

L1

N eller L2

Jordférbindelse
Forskruvning for strémkabel

A WONa=-
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9. Nar du har installerat stromkabeln (Bild 48) drar du at kabelférskruvningen for att sékra kabeln.

Bild 48: Strémbrytarhéljet med strémkabeln installerad

10. Atermontera strdmbrytarhéljet genom att utféra steg 6 i omvand ordning.
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5. DRIFT

5.1. Oversikt
Standarddriften omfattar en serie automatiserade funktioner:
1. Skérning och skalning av den yttre isoleringen
2. Utvidgning av flatan
3. Inséttning av dornet
4. Skérning och skalning av flatan
5. Skarning och skalning av den inre isoleringen

Innan maskinen kan kéras maste minst en artikel skapas. Dessa funktioner kan skapas och andras med hjalp
av anvandargranssnittet (se avsnitt 5.2).

1. Cykeln startar nar en kabel férs in genom kabeltunneln och flyttas framat tills kabeldnden kommer
i kontakt med autogivaren.

e Om Autostart ar aktiverat initieras cykeln nar kabeln kommer i kontakt med givaren.

e Om Autostart inte &r aktiverat maste operatdren trycka pa knappen fér manuell cykelstart for
att starta cykeln.

VARNING
A Kontrollera att kabeldimensionen som du anvénder stdmmer éverens med artikeln pa maskinen. Om fel kabeldimension
anvénds kan det leda till skador pa verktyg, maskin och kabel.

2. Kabelgripkéftarna sluter sig runt kabeln. Kabelgivaren och kabeltunneln rér sig ur vagen. Kabeln flyttas
automatiskt in i bladomradet. Maskinen utfér processtegen for Articles (Artiklar).

3. Nar cykeln ar slutford flyttar griparen kabeln mot maskinens framsida och éppnar gripkéftarna sa att
kabeln kan tas bort frin maskinen.
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5.2. Anvandargranssnitt

HV-CP-skarmen visar programvaran for att skapa och anvanda olika artiklar. Anvandargranssnittets (Ul)
programvara har en huvudskarm, identifierad som produktionsskdrmen (Bild 49). Den har skarmen anvands
oftast vid drift av HV-CP-maskinen.

A. Verktygsfalt

Om du vill expandera verktygsfaltet i granssnittet trycker du pa pilen fér att expandera/félla ihop menyn
(Bild 49). Tryck pa pilen igen for att félla ihop verktygsfaltet.

Bild 49: Produktionsskdrm

Blade Kit: 2364113-4
2:12.50 mm  [No Blade Guides Installed I
Mandrel Assembly: [2360456-4 I )

& O

Article -Cable Builder
(
Name: ‘,\DEFAULT J v Outer Insulation @: 1
i Braid @: 3 &
= = iy
Inner Insulation @: 1
Process Type: [I v W
L ) — Conductor @:
Import: |35MMDEFAULT * W Layers: 4.0 -
16.000 mm
Strip Type: { B Full * ] ‘
22.000 mm

|

32.000 mm

M Insulation - Coarse Cut Length:  32.000
Insulation - Fine Cut
Insulation - Wayback

Foil - Linked Cut

Braid - Flare Braid

Braid - Cut Length: 22.000
Braid - Pull
Insulation - Coarse Cut Length: 16.000

Insulation - Fine Cut

Operational Controls

<~

3.900 mm

1.250 mm

0.200 mm

7.600 mm

Machine Status

E-Stop Guard

- Article Status

|
\
\ Valid
|

Air

iz

O

Scrap Door Trash Full Rea

Home Machine to Proceed

@ Auto Start

1

Operational Mode

® O

Setup Mode

Production

Machine Total Count: 0

1 Pil fér att expandera/falla ihop menyn

2 Knapp fér manuell cykelstart

Bild 50: Verktygsfalt

Tryck pa knappen Tillbakapil for att aterga till foregaende skarm.
Tryck pa knappen Hem for att visa produktionsskarmen.
Hjalpknappen anvands inte pa den har modellen.

Tryck pa knappen Kontrollpanel for att visa kontrollpanelen.

& @\ @\ L Process Bullder [604] ] P 4 \ byt -
1 2 3 4
1 Tillbakapil
2 Hemknapp
3 Hjalpknapp
4 Knappen Kontrollpanel
Rev E 43 av 88




409-35011

Nar du trycker pa ikonen Kontrollpanel i verktygsfaltet (Bild 50) visas kontrollpanelen. Bild 51 visar de ikoner
pa kontrollpanelen som anvands av HV-CP-administratéren.

Bild 51: Kontrollpanel

v
$ L i J L
- * \ o . @ o :
Language Date/Time Error Log Viewer Users Remmote Support Locale: i Natwork
3 =
Feature Activation Login/Logout Diagnostics

B. Vilja sprak
Utfér féljande steg for att valja sprak.
1. Tryck pd ikonen Language (Sprak) pa kontrollpanelen. Dialogrutan fér sprak visas (Bild 52).

Bild 52: Val av sprak

Language Selection

(English Y)

Selected Language:

@ Set As Default

2. Tryck pa knappen med nedatpilen till héger om sprakfaltet. En lista dver tillgangliga sprak visas.

3. Tryck pa det sprak du vill anvanda.

4. Om du vill att det valda spraket ska véljas automatiskt nér enheten slas pa, trycker du pa knappen
Set as Default (Stéll in som standard). Dina instéliningar sparas automatiskt nar du lAmnar den

har skarmen.

RevE 44 av 88



C. Stalla in datum och tid
1. Stallin tiden genom att peka pa ikonen Date/Time (Datum/tid). Klockan visas (Bild 53).

Bild 53: Instélining av tid

Current Time: 12:08:13 PM

iTimei Date Time Zone

Set Time

~ Use Time Server [ntp.ubuntu.com J

B = B

12 | 06 PM

B B B

SET

2. Anvand uppat- och nedatpilarna (Bild 53) for att stélla in tiden.
3. Tryck pa knappen SET (Stall in) for att spara.
4. Tryck pa fliken Date (Datum) for att &ndra datumet. Kalendern visas (Bild 54).

Bild 54: Instélining av datum

Current Time: 08:21:17 AM
)
Time Date ‘Time Zone
/) /)
Sun ‘ Mon ‘ Tue Wed 7 Thu Fri Sat
30 A 31 i . 2 : 4 | 5
6 . 7 8 . 9 . 10 11 | 12
13 . 14 15 . 16 . 17 | 18 | 18
20 . 21 22 . 23 . 24 . 25 | 26
27 “ 28 : 29 . 30 . 1 . 2 ' 3
4 5 : 6 7 8 9 | 10
SET

5. Andra manad, dag och ar till ratt varde.
6. Tryck pa knappen SET (Stall in) fér att spara.
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7. tryck pa fliken Time Zone (Tidszon) for att stélla in tidszon. Tidszonen visas (Bild 55).

Bild 55: Instélining av tidszon

Current Time: 08:27:50 AM

Time Date iTime Zone-i

Time Zone (America/New_York 'Y

SET

8. Tryck pa listrutepilen och valj en tidszon fran menyn.
9. Tryck pa knappen SET (Stall in) for att spara.
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D. Lagga till anvéndare

Administratérer kan l&agga till nya anvandare pa skarmen Users (Anvandare) (Bild 56). Du nar den har
skdrmen genom att peka pa Users (Anvandare) pa kontrollpanelen (Bild 51).

Bild 56: Skdrmen Users (Anvdndare)

E(\ Add New User 1

v

User Name:

[ADMIN

' J Change Password Delete

2 3 4

A ON=

5

Knappen Add New User (L&gg till ny anvandare)
Knapp med nedatpil

Knappen Change Password (Andra I6senord)
Knappen Delete (Radera)

Behdrighetsknappar

1. Tryck pa knappen Add New User (Lagg till ny anvandare) uppe till vénster. Ett formular fér ny
anvandare visas (Bild 57).

Bild 57: Formular for ny anvéndare

L(\ Enter the user name and password

Password:

User Name:

Verify Password:

2. Ange anvéndarnamnet.

3. Ange lésenordet.

4. Bekréfta I6senordet genom att ange det igen.
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5. Tryck pa knappen Add User (L&gg till anvandare).

E. Andra I6senord och radera anvandare

Fran skdrmen Users (Anvéndare) kan du dven andra en anvéndares lésenord eller radera en anvéndare.

1.

Tryck pa knappen med nedatpilen till hdger om féltet User Name (Anvandarnamn) (Bild 56).

En lista dver anvandare visas.

Tryck pa namnet pa den anvandare du vill &ndra. Den anvéndaren valjs.

Tryck pa knappen Change Password (Andra I5senord) eller Delete User (Radera anvandare)
i det 6vre hdgra hornet (Bild 56).

Andra l6senord: Ange ett nytt Isenord och bekrafta sedan [6senordet genom att ange det igen.
Radera anvandare: Den valda anvandaren raderas.

F. Stalla in anvandarbehdrigheter

Administratorer kan stélla in behérighetsnivaer fér varje operatér med hjalp av knapparna Permissions
(Behorigheter) pa skarmen Users (Anvandare) (Bild 56).

1.

Tryck pa knappen med nedatpilen till hdger om féltet User Name (Anvandarnamn) (Bild 56).

En lista dver anvandare visas.

2. Tryck pa namnet pa den anvéndare du vill &ndra. Den anvandaren valjs.

3. Tryck pa knapparna fér de behdérigheter du vill tilldela den valda anvandaren (Tabell 5).

Tabell 5: Behérighetsinstéliningar

Installning | Operatéren kan ...
Article (Artikel) Andra artiklar.
Article Approval

(Artikelgodkénnande)

Anvands inte p4 modellen. Stdng av denna behérighet fér alla anvandare.

Article Data (Artikelinfo)

Komma at "ny”, "kopiera”, "radera”, "processtyp”

Cable Data (Kabeldata)

Importera och modifiera kablar (till exempel kabellagerdiametrar
och skalningslangder).

Data Backup/Import

(Sakerhetskopiera/ Séakerhetskopiera eller importera artiklar med ett USB-minne.
importera data)

Date/Time (Datum/tid) Andra datum, tid och tidszon.

Diagnostics (Diagnostik) | Komma at skarmen Diagnostics (Diagnostik).

Feature Activation
(Funktionsaktivering)

Anvands endast pa modell 2335400-2.

Locale (Lokalisering)

Andra Thousands Separator (Tusentalsavskiljare), Decimal Symbol (Decimaltecken),
Time Format (Tidsformat), Date Format (Datumformat) och Units (Enheter).

Maintenance (Underhall)

Komma &t skdrmen Maintenance (Underhall).

Network (Natverk)

Komma at skarmen Network (Natverk).

Reset Zero Positions
(Aterstall nollpositioner)

Aterstalla nollpositionerna for bladen, griparen och dornet.*

Setup Mode . .
(Konfigurationslige) Hantera parametrar fér vart och ett av de olika sekvensstegen.
Strip Type (Skalningstyp) | Vaxla mellan tre skalningstyper: Full (Fullstdndig), Slice (Snitt) och None (Ingen).

Tooling Change
(Verktygsvaxling)

Flytta maskinen till verktygspositionen med knappen Tool Change (Verktygsbyte)
Byta ut dornenhetssatsen
Vélja om bladstyrningar ska installeras

User Administration
(Anvandaradministration)

L&gga till nya anvandare och redigera deras behdrigheter.

* Instéllningarna Reset Zero Positions (Aterstéll nollpositioner) finns pa underhallsskarmen. For att
anvanda dessa funktioner maste anvandarna ocksa ha behdérigheten Maintenance (Underhall).
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Tabell 6 anger rekommenderade behdrighetsnivaer baserat pa operatérens och administratérens behov.

Tabell 6: Rekommenderade behdrigheter

Anvéndare Behérigheter Operatéren kan ...
e Anvanda HV-CP-maskinen i
Operator A Ingen behdérighet produktionslage
e Sla pa och stang av autostart
Samma behérigheter som Operatér A plus:
Operatér B o Article (Artikel) o Vaxla r.nellanl artiklar med samma
«  Strip type (Skalningstyp) kabeldimension
e Andra skalningstyp
* Art!cle (Artikel) , Samma behdrigheter som Operatér B plus:
Operatér C * Smp, 572 [ EImng T e Vaxla mellan artiklar med olika
¢ Tooling Change kabeldimensioner
(Verktygsvaxling)
o Atrticle (Artikel)
¢ Atrticle Data (Artikelinfo)
e (Cable Data (Kabeldata)
o Data Backup/Import
(Sakerhetskopiera/ Samma behdérigheter som Operatér C plus:
Operator D importera data) e Skapa, andra, importera och
e Setup Mode sakerhetskopiera artiklar
(Konfigurationslage)
e  Strip type (Skalningstyp)
e Tooling Change
(Verktygsvaxling)
Operatér E Alla behérigheter :;%Tn?]?sﬁta?gfsﬂg'r?gnfét') rePmasidnen
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G. Konfigurera fjarrsupport

Fjarrsupport ger teknikerna full tillgang till maskinen och dess funktioner via natverket. Den anvands

endast med maskiner i TE-natverket.

1. Tryck pa ikonen Network (Natverk) pa kontrollpanelen (Bild 58).

Bild 58: Ikonerna Remote Support (Fjéarrsupport) och Network (Nétverk)

* e
* 2, N % s ] o
Language Date/Time Error Log Viewer Users Remote Support Locale Maintenance

3] ® -
Feature Activation Login/Logout Diagnostics

«|

1. Sidan Network (Natverk) visas med fliken Configuration (Konfiguration) vald.
2. tryck pa fliken Status. En IP-adress visas. Anteckna denna adress.

3. Gatillbaka till kontrollpanelen.

Bild 59: IP-adress pa fliken Status

o Configuration Proxy Statusi MES |

s o e o e

Restart Networking‘

«|

4. Tryck pa ikonen Remote Support (Fjarrsupport) pa kontrollpanelen (Bild 58). En sida med en

knapp for fjarrsupport i mitten visas.
5. Tryck pa knappen Remote Support (Fjarrsupport).

6. Ge IP-adressen till den person som ska fjarransluta till din HV-CP-maskin.
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H. Konfigurera lokala instéllningar

Tryck pa ikonen Locale (Lokalisering) pa kontrollpanelen for att konfigurera sprakinstaliningarna (Bild 60).

Bild 60: Dialogrutan fér lokala instéliningar

~

Thousands
Separator Lo . *J e.g. 2,500.0000

Decimal f 1

symbol | W) eg. 31459
Time e . s
Foriint (hh:mm:ss AP e.g. 07:30:00 PM

pate  (@MMMyyyy | W) eq. 7 May 2009

Units

@ Metric

e.g. 1.0000 mm

Imperial

Tabell 7 beskriver de lokala instéliningarna.

Tabell 7: Lokala instéllningar

Instéllning Beskrivning

Thousands separator
(Tusentalsavskiljare)

Valjer det tecken som visas mellan grupper av siffror i stora tal.

Decimal symbol
(Decimaltecken)

Véljer vilket tecken som ska visas mellan entalssiffran och tiondelssiffran.

Time format . - . L
(Tidsformat) Anger vilket format som anvénds fér att visa tider.
Date format . x . —
(Datumformat) Anger vilket format som anvands for att visa tider.

Units (Enheter)

Tva alternativknappar valjer om metriska eller brittiska enheter ska anvéndas.
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|. Maintenance (Underhall)

Om du trycker pa ikonen Maintenance (Underhall) pa kontrollpanelen visas skdrmen Maintenance
(Underhall) (Bild 61). Flikarna pa den har skédrmen goér det méjligt fér behdriga anvandare att visa
information om systemet och utféra dataunderhall.

Bild 61: Skdrmen Maintenance (Underhéll)

o ?
AboutiVerslon Firmware Update Reset Zero Life Cycle Calibration Data Counters Settings Database Article Database

License Information

Tabell 8 beskriver flikarna pa sk&rmen Maintenance (Underhall).

Tabell 8: Underhallsflikar

Flik Beskrivning

About (Om) Valjs som standard. Visar licensinformation.
Version

Visar viktiga programvaruversioner fér de olika typer av system som anvands
av HV-CP-maskinen. Versionsinformationen kan exporteras till ett USB-minne
som textfiler (se Exportera versionsinformation pa sidan 54).

Firmware Update
(Uppdatering av
fast programvara)

Reset Zero
(Nollstéllning)

Anvands av TE:s faltservice fér uppdatering av firmware.

Anvéands for att aterstalla nollpositionerna for bladen, griparen och dornet
(se
Aterstilla nollpositioner pa sidan 55).

Anvands for initial maskininstéllning. Under livscykeln skriver du in det antal
torrcykler som maskinen ska utféra och trycker pa Run Life Cycles (Kor livscykel).

Life Cycle
(Livscykel)

Calibration Data
(Kalibreringsdata)

Anvéands for initial maskininstalining och behdvs inte fér normal drift.

Counters (Raknare)

Visar maskinens totala cykelantal. Denna raknare kan inte aterstallas.

Settings Database
(Instaliningsdatabas)

Reserverad for TE-faltservice.

Article Database
(Artikeldatabas)

Anvands med ett USB-minne fér att exportera och importera artiklar (se Article
Database (Artikeldatabas) pa sidan 57).
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1. Séatta i ett USB-minne

Flikarna Version och Article Database (Artikeldatabas) kraver att ett USB-minne anvands. Om du vill
anvanda dessa funktioner sétter du in USB-minnet i en av USB-portarna i teknikutrymmet (Bild 62).

Bild 62: Placering av USB-portar
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Exportera versionsinformation

Du kan exportera programversionsinformation till ett USB-minne.

1.
2.

Sétt i ett USB-minne i en av USB-portarna (se Séatta i ett USB-minne pa sidan 53).

Tryck pa ikonen Maintenance (Underhall) p& kontrollpanelen. Underhallsskarmen visas
med fliken About (Om) vald.

Tryck pa fliken Version. Versionskontrollerna visas (Bild 63).

Tryck pa knappen Save to File (Spara till fil) I1angst ned. Versionsinformationen exporteras
till USB-minnet som textfiler.

Bild 63: Fliken Version

g

AbouthersloanIrmware Update Reset Zero Life Cycle Calibration Data Counters Settings Database Article Database

v

I Version

=

ClolN[olols]lw] N

Type

Database

HV-CP HMI

Motor Drive 1
Motor Drive 2
Motor Parameters 1

Motor Parameters 2
Motion Controller Firmware
Middleware

Motion Controller Application

Save to File
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1.3. Aterstilla nollpositioner

Pa den hér fliken finns knappar for att aterstélla nollpositionerna fér bladen, griparen och dornet (Bild 64).
Tryck pa lamplig knapp och f6lj instruktionerna pa skarmen.

Bild 64: Fliken Reset Zero (Nollstéllning)

=N

About Version Firmware Update{Reset Zero}Llfe Cycle Calibration Data Counters Settings Database Article Database

Reset Blade Zero Position
Reset Gripper Zero Position

Reset Mandrel Zero Position

v
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connectivity

Verktyget for verktygsvaxling (Bild 65) kravs for nollstaliningsprocessen. For in stiftet i kalibreringshalet
(Bild 66).

Bild 65: Verktyg for verktygsvéxling (art.nr 2361560-1)
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4. Article Database (Artikeldatabas)

Artiklar kan exporteras fran HV-CP-maskinen till ett USB-minne och sedan importeras till andra HV-CP-
maskiner. Detta gér att du kan spara alla processparametrar for en viss artikel. Filerna kan aven e-postas
och kopieras till andra USB-minnen, vilket mdjliggér snabb dverféring av program fran maskin till maskin.

Exportera en artikel
Utfor foljande steg for att exportera en artikel.
5. Sattiett USB-minne i en av USB-portarna (se Sétta i ett USB-minne pa sidan 53).

6. Tryck pa ikonen Maintenance (Underhall) p4 kontrollpanelen. Underhéllssk&rmen visas med
fliken About (Om) vald.

7. Tryck pa fliken Article Database (Artikeldatabas). Artikeldatabasens kontroller visas (Bild 67).

Bild 67: Artikeldatabasens kontroller

™ 5

About Version Firmware Update Reset Zero Life Cycle Calibration Data Counters Settings Database Article Database}

Article: (?OCOFI ' ,\ Backup Article Backup All Articles

Import Article Import All Articles

Note: Importing an article will replace existing articles of the same article name.
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8. Valj vad du vill exportera.

= Tryck pa knappen Backup All Articles (Sakerhetskopiera alla artiklar) for att valja alla
befintliga artiklar.

=S4 har véljer du en enskild artikel:
a. Tryck pa nedatpilen till hdger om faltet Article (Artikel). En lista dver artiklar visas.
b. Tryck pa den artikel du vill exportera.
c. Tryck pa knappen Backup Article (Sakerhetskopiera artikel).

Exportkontrollerna visas (Bild 68).

Bild 68: Exportkontroller

ASelect File to Save:

&J Internal

& uss

Location: Internal

File Name: [ArticleEackup-lS-Apm-Z02 1.json|

Extension: [".json

Save Cancel

9. Tryck pa USB-knappen.
10. Tryck pa féltet File Name (Filnamn).
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11. Skriv in namnet pa filen pa USB-minnet dar artikeldata ska sparas (Bild 69).

OBS
Filnamnet maste sluta med filnamnstillagget JSON. Om du till exempel vill exportera artikeldata till en fil med namnet Exempel
maste du ange: Exempel . json

ud @

VARNING
A En datumstédmpel 1dggs automatiskt till i filnamnet, s& som visas i Bild 69. Om du sparar till samma fil flera ganger samma dag
skrivs den befintliga filen éver. Ange ett annat filnamn for att undvika detta.

Bild 69: Ange filnamn

Location: USB

File Name: [\Artic!eBackup-lS-April-202 1.json|

Extension: [*.json

Save

12. Tryck pa knappen Save (Spara). Artikeldata exporteras. Ett meddelande bekréftar att exporten
ar slutford.

13. Tryck pa knappen Eject (Mata ut) hdgst upp pa skarmen. Ett meddelande bekréaftar att USB-minnet
har matats ut och kan tas bort fran USB-porten pa ett sakert satt.

A VARNING
Om USB-minnet inte matas ut innan det tas bort kan det leda till att filen forstors och data forloras.
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Importera en artikel

Utfor féljande steg for att importera en artikel.

1. Sétt in det USB-minne som innehaller den exporterade artikeln i en av USB-portarna (se Satta i
ett USB-minne pa sidan 53).

2. Tryck pa knappen Import Article (Importera artikel) pa fliken Article Database (Artikeldatabas)
(Bild 67).

»  Tryck pa knappen Import All Articles (Importera alla artiklar) for att importera alla artiklar
som ar lagrade pa USB-minnet.

» Tryck pa knappen Import Article (Importera artikel) for att importera en enskild artikel.
Importkontrollerna visas (Bild 70).

Bild 70: Importkontroller

ASelect File to Load:

.';JInternal

& uss

Location: Internal

File Name: ‘

Extension: [*.json

Y)

Load Cancel

3. Tryck pa USB-knappen. En lista 6ver JSON-filerna p4 USB-minnet visas.

4. Om du importerar en enskild artikel valjer du JSON-filen fér den artikeln.

VARNING
A Om maskinen redan har en artikel med samma namn som den du importerar skrivs den befintliga artikeln 6ver och kan
inte aterstéllas.

14. Tryck pa knappen Load (Ladda). Artikeldata importeras. Ett meddelande bekraftar att importen
&r slutférd.

15. Tryck pa knappen Eject (Mata ut) hdgst upp pa skarmen. Ett meddelande bekraftar att USB-minnet
har matats ut och kan tas bort fran USB-porten pa ett sékert satt.

A VARNING
Om USB-minnet inte matas ut innan det tas bort kan det leda till att filen forstérs och data forloras.
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J. Konfigurera natverksinstéllningar

Tryck pa fliken Network (Natverk) i verktygsféltet for att visa skdrmen Network configuration
(Natverkskonfiguration). Denna skarm har fyra flikar:

e Configuration (Konfiguration) (vald som standard)

e Proxy
e Status
e MES

Dessa flikar anvands for att konfigurera HV-CP-maskinen for ditt lokala natverk. Funktioner hos HV-CP-
maskinen som kraver denna funktion &r:

e Manufacturing Execution System (MES)
o Natverkstidserver
o Komponenter for fjarrfelsdkning
Kontakta din IT-leverantér f6r mer information om hur du konfigurerar HV-CP-maskinen for ditt natverk.

OBS
Maskinens IP-adress behdvs for fidrrsupport (se Konfigurera fjdrrsupport pa sidan 50). Klicka pa fliken Status for att visa
IP-adressen.

jud @

K. Feature Activation (Funktionsaktivering)
Anvands endast pa modell 2335400-2.

L. Login/Logout (Logga in/Logga ut)
Denna skarm anvands for att vdxla mellan anvandare.

1. Tryck pa ikonen fér att vélja skarmen Login/Logout (Logga in/Logga ut). Den inloggade
anvandaren visas.

2. Valj Logout (Logga ut) for att valja en ny anvandare.
3. Valj den nya anvandaren i listrutan.

4. Ange lésenordet fér den anvandaren. Om inget I6senord har valts behévs inget for att logga
in i/logga ut fran systemet.

OBS

Systemet har inledningsvis endast en anvdndare (administratéren) och inget I6senord krévs. Nér andra anvéndare har lagts
till eller ett I6senord har angetts for administratéren krévs eft I6senord for att logga in i/logga ut fran systemet. Om Iésenordet
tappas bort, kontakta TE Tooling pa +1(800) 522-6752.

jud @

M. Diagnostics (Diagnostik)

Ské&rmen Diagnostics (Diagnostik) ger atkomst till alternativen som listas i Tabell 9.

Tabell 9: Diagnostikalternativ

Alternativ Beskrivning

CANopen Nodes . . .
(CANopen-noder) Reserverad for TE-faltservice.

Tryck pa nagon av knapparna for att stdnga av eller sla pa systemet. Nar en
knapp lyser med fast sken ar systemet pa. Stang av alla system nar maskinen
kérs i normal drift.

System 1/O Testar maskinens olika funktioner. Ger information om de tre axlarnas positioner
(System-1/0) for felsdkning.

Process Options
(Processalternativ)
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Forsta idrifttagningen

A. Start

Huvudstrémbrytaren ar monterad pa vanster sida av maskinen (se Bild 4). Nar du vrider strémbrytaren till
laget AV kopplas den inkommande strommen bort. Strombrytaren kan spérras av sakerhetsskal. Vrid den
till Iaget PA for att starta maskinen. Maskinen startar. Nar maskinen ar strémsatt laser den pneumatiska
tryckbrytaren av trycket som kommer in i maskinen. Maskinen kérs inte om tryckvardet pa den
pneumatiska tryckbrytaren ar for hogt eller fér lagt. Se Tabell 2 for korrekt tryck.

B. Loggain

Utfér féljande steg for att logga in pa maskinen.

1. P& kontrollpanelen (Bild 51) valjer du Login/Logout (Logga in/Logga ut). En dialogruta fér
inloggning visas (Bild 71).

Bild 71: Dialogrutan Login (Logga in)

User Name: (ADMIN i ]
» Login
Password:

2. Tryck pa menyknappen och vélj [Ampligt anvandarnamn.

3. Ange lésenordet och peka pa knappen Login (Logga in).

Hantering

Den dagliga hanteringen bestar vanligtvis av féljande atgarder:

Valja en artikel

Skapa en artikel

Andra en artikel
Standarddrift (produktion)

Importera/exportera artiklar via USB-minne
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A. Vilja en artikel
Utfor foljande steg for att vélja en artikel.

1. Tryck pa menyknappen till vanster om faltet Name (Namn) i skdrmens Ovre vanstra hérn (Bild
72). En meny visas med namnen pa befintliga kablar féor maskinen.

2. Tryck pa ett namn for att valja den artikeln. Maskinen uppdaterar parametrar och ar klar for
anvandning i produktionen.

Bild 72: Dialogrutan Article (Artikel)
~Article

Name: [DEFAULT ] v

1 2 3 @il

Knappen Ny artikel
Knappen Kopiera artikel
Knappen Radera artikel
Menyknapp

A WN=

B. Skapa en artikel

En anvandare maste ha behdrigheten Operatér D (se Tabell 6) fér att skapa en artikel. Du kan skapa
en artikel genom att ange alla parametrar eller genom att kopiera en befintlig artikel och endast andra
de parametrar som ar olika.

1. Tryck pa alternativknappen Setup Mode (Instaliningslage) pa héger sida av produktionsskarmen
i rutan Operational Mode (Driftlage) (Bild 73).

Bild 73: Alternativknappar fér Operational Mode (Driftldge)

~Operational Mode

@ Setup Mode

Production

2. GoOr nagot av féljande i skarmens dvre vanstra hérn (Bild 72):
e Tryck p& knappen Ny artikel.
o Valj en befintlig artikel och tryck pa knappen Kopiera artikel.

| f6ljande steg anger eller &ndrar du varden efter behov. Om ett falt har en menyknapp (se Bild 72) trycker
du pa den knappen for att visa en meny med tillgangliga varden.

3. Ange ett unikt namn for artikeln (upp till 25 tecken).
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4. Tryck pa menyknappen i faltet Process Type (Processtyp) och valj en processtyp.

o Process Type | (Processtyp ) &r standardvardet. Anvand om majligt denna processtyp.
Den ger en kortare cykeltid &n Process Type Il (Processtyp Il).

e Anvand Process Type Il (Processtyp Il) f6r kablar som innehdller ett folielager som inte faster
vid isoleringen. Denna processtyp utfor ytterligare ett isoleringssnitt i en del av fladtan som kan
fOrsakas, vilket sakerstéller att folien skars igenom helt. Detta gor att maskinen lattare kan
flata upp flatan i ndsta steg for att férbereda den fér skarning.

5. [|faltet Import véljer du en kabeltyp (Bild 74). Detta varde bestdmmer vilken kabeltyp som visas

i Cable Builder.

Bild 74: Val av kabeltyp

Import:

2:12.50

Mandrel |

-

Insulat

gy 0- 2 LAYER

Blade Kit

M Insutat

l Layers: 4.0

0- 4 LAYER NO FOIL T oo

0- 4 LAYER WITH FOIL@ ’

|10MMDEFAULT

120MMDEFAULT Gl
35MMDEFAULT

»WG

e Anvénd 0-2 LAYER (0-2 lager) for enkelisolering, enkelledarkablar.

e Anvand 0-4 Layer NO FOIL (0—4 lager utan folie) eller 0-4 Layer WITH FOIL (0-4 lager

med folie) fér kablar som innehaller tva isoleringar, en karna och en flatad skarm.

3. | féltet Strip Type (Skalningstyp) véljer du Full (Fullstandig), Slice (Snitt) eller None (Ingen) (Bild
75). Dessa varden avser kabelns karna.

Bild 75: Val av skalningstyp

Strip Type:

2: 12.50 mm

Blade Kit: 2364113-4

Mandrel Assembly: C

No Blai |
= Slice

-None

I"

o Full (Fullstandig) tar bort isoleringen fullstandigt.

Slice (Snitt) skér isoleringen, men tar inte bort den.

None (Ingen) bearbetar inte kabelkarnan.
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| faltet Blade Guides (Bladstyrningar) (Bild 76) véljer du No Blade Guides Installed
(Inga bladstyrningar installerade).

Bild 76: Féltet Blade Guides (Bladstyrningar)

2:12.50 mm

RELECEE U No Blade Guides Ins..

. Blade Guides Installed »

Bladstyrningar &r avsedda fér specifika tilldmpningar. Anvédnd dem inte om inte TE:s tekniker rekommenderar detta. Kontakta
TE Application Tooling Engineering om du har fragor om bladstyrningar.

5.

Bild 77: Cable Builder (Kabelbyggaren) fér Process Type I (Processtyp I)

~Cable Builder

Outer Insulation @: | 13.900 mm

—

Braid @: [ 11.250 mm

Inner Insulation @: | 10.200 mm

Conductor @: 7.600 mm

[ 16.000 mm

[ 22.000 mm

[ 32.000 mm

S (I & S

| Cable Builder (Kabelbyggaren) anger du kabellagrets diametrar och skalningslangder (Bild 77).

Om du har valt Process Type Il (Processtyp 1) har Cable Builder (Kabelbyggaren) ett extra falt
dér du kan ange skarlangd for typ Il (Bild 78).

Bild 78: Cable Builder (Kabelbyggaren) fér Process Type Il (Processtyp Il)

~Cable Builder

Outer Insulation @: | 13.900 mm

Braid @: [ 11.250 mm

—

Inner Insulation @: | 10.200 mm

Conductor @: 7.600 mm

3.000 mm

22.000 mm Type II:

[ 32.000 mm u13.000mm

N\

AL

VARNING

Foér att undvika skador pa flatan ska en skérlangd for typ Il som &r mindre &n flatans snittidngden anges.

fa—
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-Cable Builder -

En slutlig flatldngd stdrre &n 7 mm férlanger dornets livslangd.

Bild 79: Inmatning av skalningsldngden

Modular Contraller

Article
Name: [DEFAULT
&
Process Type: ﬁ ' }
Import:  |0- 4 LAYER WITH FOIL * ‘ Layers:
Strip Type: [ M Full
Blade Kit: 2364113-4

4.0

£ A%

Outer Insulation @: { 13.800 mm

P
————— Inner Insulation @: 10.200 mm

Braid @: 11.250 mm
I
I

il

6. Berakna den slutliga flatlangden genom att subtrahera flatans skalningslangd fran den yttre
isoleringens skalningsldngd. Detta visas pa skarmtangentbordet nar faltet Braid Length
Den slutliga flatlangden maste vara 3 mm eller langre.

En slutlig flatidngd mellan 3 och 7 mm férkortar dornets livslangd.

E-Stop  Guard

Machine Status

Conductor @: 7.600 mm

+ %

Avrticle Status.

(-

J

Valid

-~—Back

3.000 mm
Enter strip length. Mandrel life will be affected if braid length (outer insulation strip length - braid strip length) is less than 7mm. Current(6) Range(6 to 67)mm
5

v
Air

Scrap Door  Trash Full Ready
Home Machine to Proceed

Operational Mode
@ Setup Mode

P

X Cancel

<—lEnter
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Dornet har tva oberoende slitzoner (Bild 80) som anvands beroende pa vald Process Type
(Processtyp) och slutlig flatldangd. De tva slitzonerna behovs for att férhindra skador pa den
yttre isoleringen under dorninsattningssteget.

- | OBS
1 | Maskinen kalibreras automatiskt om operatéren véxlar mellan de tva slitzonerna. Denna kalibrering &r nédvéndig for

att maskinen ska kunna upptécka skillnader i slitage mellan de tva zonerna. Med dessa nya kalibreringsdata uppdaterar
maskinen automatiskt justeringen av fldtans skardjup.

Bild 80: Dornets slitzoner

1 ZonA (1,0 mm)
2 ZonB(2,5mm)

Tabell 10 visar nér respektive slitzon anvands.

Tabell 10: Slitzonsanvéndning

Zon Slutlig flatlangd mm ‘ Processtyp
A 3-7 Il
B >7 |

7. Féltet Mandrel Assembly (Dornenhet) fylls automatiskt i med IAmplig dornsats, baserat pa de
kabeldiametrar som anges i Cable Builder (Kabelbyggaren). | vissa fall kan denna sats andras
om diametrarna ligger inom intervallet fér de manuella asidosattningsdiametrarna (se Tabell 4).
Tryck pa menyknappen (Bild 81) for att &ndra satsen.

Bild 81: Menyknapp fér féltet Mandrel Assembly (Dornenhet)

Blade Kit: 2364113-4
@: 12.50 mm [Nu Blade Guides Installedl D

Mandrel Assembly: (2360456-4 @

A VARNING
Att vélja fel dornenhet kan skada maskinen eller verktygen.
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C. Justera en artikel

Artiklarna kan behdva justeras for att férbattra kvaliteten pa férberedelsen. Anvandare maste ha behérighet
pa operatérsniva D (se Tabell 6) for att justera en artikel. Anvand Setup Mode (Instélliningslage) (Bild 78) for
att testa justeringar av artiklar.

e | Setup Mode (Installningslage) kraver maskinen att anvandaren matar in uppgifter for att ga vidare
till nasta steg i processtegen (se Bild 79).

¢ | Production Mode (Produktionslage) startas stegen automatiskt och féljs sekventiellt.

Nar kabeln har matats in kan du trycka pa knappen Manual Start (Manuell start) (Bild 46) for att starta
cykeln. Maskinen pausar alltid efter avslutat steg. Denna paus mellan processtegen ger dig méjlighet
att mata ut kabeln om steget inte slutférdes pa ett tillfredsstéllande satt.

Exempel: Om isoleringsavfallet inte avidgsnas helt fran kabeln under steget Insulation — Wayback
(Isolering — Wayback) (Isolering ~Wayback) kan det stora steget Braid — Flare Braid (Flata - Flata upp
flata) (Flata — Vidga ut flata). Pausen gor att du kan avgéra om avfallet inte har avlagsnats helt och mata
ut kabeln fér att férhindra eventuella skador.

1. Tryck pa alternativknappen p& hdger sida av produktionsskérmen i rutan Operational Mode
(Driftlage) for att valja Setup Mode (Instéllningslage) (Bild 82).

Bild 82: Knappar for Operational Mode (Driftldge)
~Operational Mode

Setup Mode

Q Production

2. Pavanster sida i rutan Process Step (Processteg) (Bild 83) trycker du pa det processteg som
du vill justera.
Bild 83: Processteg

ion - Type II Coarse Cut Length:

Type II Wayback

Insulation

Insulation

Coarse Cut Length: 32.000

Insulation - Fine Cut

Insulation - Wayback

Braid - Flare Braid

Braid - Cut Length: 22.000
Braid - Pull
Insulation - Coarse Cut Length: 3.000 *
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3. Anvand upp- och nedpilarna fér diameterjustering (Bild 84) pa hdger sida fér att stélla in bladets
och skarhjulets djup.

Bild 84: Standardinstéllningar

—Insulation - Type Il Coarse Cut

Diameter Adjustment
Current Dia.: 11.250
0.05

‘ ‘ 1 0.2
* New Dia.: 11.250 mm T 1
+
S Ik .
x 3 ¥
1 Standardinstéllningar

2 Avancerade installningar
3 Pilar fér diameterjustering

e | OBS
1 | Skruvnyckelikonen utan + &r blamarkerad, vilket indikerar att standardinstéliningar har valts (och att avancerade installningar
inte har valts).
4. Nar steget Braid — Cut (Flata — Skar) har valts kan du aven vélja Auto Adjust Type (Autojusteringstyp)
(Bild 85). Maskinen justerar automatiskt flatans skardjup baserat pa vald typ. Frekvensen for
de automatiska justeringarna bestdms av maskinen, baserat pa vald typ och andra artikeldata.
Om None (Ingen) har valts gér maskinen inga automatiska justeringar.
Bild 85: Auto Adjust Type (Autojusteringstyp) for fléta
Auto Adjust Type:
None
Light
Medium
—— AR EEY -
5. Né&r &ndringarna ar klara véxlar du driftlaget till Production (Produktion) (Bild 82).
- | OBS
1 | Maskinen méste ha atergatt till Hemlaget innan en ny cykel kan kéras.
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0BS
Nar verktyg byts ut maste en artikeljustering/artikelverifiering utforas for att sékerstélla att parametrarna inte har &ndrats for
att fortsétta med produktionskdrningen av artikeln. Verifieringen sker automatiskt och status visas pé produktionsskarmen.

i @

OBS
Du kan justera skalningsldngderna genom att redigera félten i Cable Builder (Kabelbyggaren) (Bild 77 och Bild 78).

i @

0BS

Insulation — Type Il Coarse Cut (Isolering — Typ Il Grova snitt), Insulation — Coarse Cut (Isolering — Grova snitt) (yitre isolering)
och Insulation — Coarse Cut (Isolering — Grova snitt) (inre isolering) anvédnder alla oberoende diameterjusteringar som &r
identiska med den som visas i Bild 84.

i @

VARNING
A Avfall kan fastna i maskinen eller avfallsroret, sérskilt vid testning av en ny cykel. Om detta intréffar maste du stoppa cykeln,
stdnga av och lasa huvudstrémbrytaren (Bild 4) och luftventilen (Bild 6) och sedan rensa bort avfallet fran maskinomréadet,
skérbladen eller avfallsréret for att sékerstélla att inget fastnar eller orsakar skador pa skérbladen, hjulen eller skdrarmarna.
D. Advanced Settings (Avancerade instéllningar)

Alternativet Advanced Settings (Avancerade installningar) anvands om ytterligare justeringar kravs efter
att alla justeringar i standardinstallningslaget har gjorts. Parametrarna som kan redigeras for varje steg
i processen visas nar det steget valjs i rutan Process Steps (Processteg) (Bild 83).

Tryck pa ikonen Skruvnyckel + for att vélja Advanced Settings (Avancerade installningar). lkonen markeras
med blatt (Bild 86) for att visa att avancerade installningar har valts.

D.1. Insulation — Type Il Coarse Cut (Isolering — Typ Il Grova snitt)

Bild 86 visar de avancerade installningarna for Insulation — Type Il Coarse Cut (Isolering — Typ Il
Grova snitt).

Bild 86: Avancerade instéllningar fér Insulation — Type Il Coarse Cut (Isolering — Typ Il Grova snitt)

-Insulation - Type Il Coarse Cut

Speed:(50% to 111%) 100

Rotations at cut diameter: (1 to 6) |2 Rotations to close blades: (2 to 22) |4

Y
X

Number of Pieces: (1 to 5)

[

De avancerade installningarna for Insulation — Type Il Coarse Cut (Isolering — Typ Il Grova snitt) listas
i Tabell 11. Alla dessa instéliningar avser den aktuella diametern, vilken styrs av instéliningarna foér
varje processteg (Bild 84).

Tabell 11: Avancerade instéllningar fér Insulation — Type Il Coarse Cut (Isolering — Typ Il Grova snitt)

Instéllning ' Beskrivning

Speed (Hastighet) Den hastighet med vilken skararmarna roterar runt kabeln.

Rotations at cut diameter

(Rotationer vid skardiameter)

Rotations to close blades Antalet rotationer som skararmarna tar fér att na den aktuella

(Rotationer fér att stanga blad) | diametern fran deras hemposition.

Antalet skaroperationer som maskinen utfér pa varje lager.

e Stallin pa 1 for basta cykeltid.

e Oka vardet nar avfallsbitarna blir fér stora for att kunna
tas bort eller nér avfallsborttagning blir ett problem.

Antalet gdnger som skdrarmarna roterar med aktuell diameter.

Number of pieces (Antal delar)
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D.2. Insulation - Fine Cut (Isolering - Fina snitt)
Bild 87 visar de avancerade instéllningarna for Insulation — Fine Cut (Isolering — Fina snitt).

Bild 87: Avancerade instéllningar fér Insulation — Fine Cut (Isolering — Fina snitt)

-Insulation - Fine Cut

i # of Chops: (0 to 120) Degrees Rotation: 0 to 360

De avancerade instéllningarna fér Insulation — Fine Cut (Isolering — Fina snitt) listas i Tabell 12. Alla dessa
installningar avser den aktuella diametern, vilken styrs av instéliningarna fér varje processteg (Bild 84).

Tabell 12: Avancerade instéllningar for Insulation — Fine Cut (Isolering — Fina snitt)

Instéallning Beskrivning ‘

Antalet ganger bladen rér sig mot kabelns mittaxel i en hackande rorelse.

e s el S Denna unika skarrorelse forhindrar att bladen skadar ledningstradarna.

Degrees Rotation

(Grader rotation) Vinkelavstandet mellan skaren.

D.3. Insulation - Wayback (Isolering - Wayback)
Bild 88 visar de avancerade instéllningarna fér Insulation — Wayback (Isolering — Wayback).

Bild 88: Avancerade instéllningar fér Insulation — Wayback (Isolering — Wayback)

~Insulation - Wayback

’ = Gripper speed: (50% to 800%) [100 Vacuum Duration: (100 to 1500 ms)

De avancerade instéllningarna fér Insulation — Wayback (Isolering — Wayback) listas i Tabell 13. Alla dessa
instéllningar avser den aktuella diametern, vilken styrs av instéliningarna fér varje processteg (Bild 84).

Tabell 13: Avancerade instéliningar for Insulation — Wayback (Isolering — Wayback)

Instéllning Beskrivning

Gripper speed . . . . . . .

(Griphastighet) Den hastighet med vilken griparen drar av isoleringshéljet fran kabeln.
Vacuum duration . . = " . o
(Vakuumtid) Den tid som vakuumet ar paslaget. Oka detta varde om avfallsbitarna ar stérre.
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D.4. Braid - Flare Braid (Flata - Flata upp flata)
Bild 89 visar de avancerade instéllningarna fér Braid — Flare Braid (Flata - Flata upp flata).

Bild 89: Avancerade instéllningar fér Braid — Flare Braid (Flédta — Vidga ut fldta)

~Insulation - Wayback

Q,
x|

Gripper speed: (50% to 800%)

100

Vacuum Duration: (100 to 1500 ms)

De avancerade instéllningarna fér Braid — Flare Braid (Flata — Flata upp flata) listas i Tabell 14. Alla dessa
installningar avser den aktuella diametern, vilken styrs av installningarna for varje processteg (Bild 84).

Tabell 14: Avancerade instéllningar for Braid — Flare Braid (Fldta — Vidga ut fldta)

Instéllning
Speed (Hastighet)

Beskrivning
Den hastighet med vilken skarhjulen roterar runt kabeln.

Rotations to close blades
(Rotationer fér att stdnga blad)

Antalet rotationer som skarhjulen tar for att na den aktuella
diametern fran deras hemposition.

Rotations at flare diameter
(Rotationer vid utvidgningsdiameter)

Antalet ganger skarhjulen roterar med aktuell diameter.

Gripper move (Griprorelse)

Méangden som griparen éverfér under utvidgningen.

D.5. Braid - Cut (Flata - Snitt)

Bild 90 visar de avancerade instéllningarna foér Braid — Cut (Flata — Snitt).

Bild 90: Avancerade instéllningar fér Braid — Cut (Flédta — Snitt)

~Insulation - Wayback

A
x|

Gripper speed: (50% to 800%)

100

Vacuum Duration: (100 to 1500 ms)

De avancerade instéllningarna for Braid — Cut (Fl&ta — Snitt) anges i Tabell 15. Alla dessa instaliningar
avser den aktuella diametern, vilken styrs av installningarna for varje processteg (Bild 84).

Tabell 15: Avancerade instéllningar for Braid — Cut (Fléta — Snitt)

Instéallning
Speed (Hastighet)

Beskrivning
Den hastighet med vilken skarhjulen roterar runt kabeln.

Rotations to close blades
(Rotationer fér att stanga blad)

Antalet rotationer som skarhjulen tar fér att na den aktuella
diametern fran deras hemposition.

Rotations at flare diameter
(Rotationer vid utvidgningsdiameter)

Antalet ganger skéarhjulen roterar med aktuell diameter.

Gripper move (Griprorelse)

Mangden som griparen éverfér under uppflatningen.
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D.6. Braid - Pull (Flata — Drag)
Bild 91 visar de avancerade instéllningarna for Braid — Pull (Fl&dta — Drag).

Bild 91: Avancerade instéllningar fér Braid — Pull (Flédta — Drag)

-Braid - Pull

‘ . Mandrel speed: (10% to 135%) |100 Vacuum Duration: (250 to 1500 ms)

De avancerade installningarna for Braid — Pull (Flata — Drag) listas i Tabell 16. Alla dessa installningar
avser den aktuella diametern, vilken styrs av instaliningarna fér varje processteg (Bild 84).

Tabell 16: Avancerade instéllningar f6r Braid — Pull (Fl4ta — Drag)

Installning Beskrivning

Mandrel speed Den hastighet med vilken dornet tas bort fran undersidan av den
(Dornhastighet) flatade skarmen.

Vacuum duration Den tid som vakuumet ar paslaget. Oka detta varde om avfallsbitarna
(Vakuumtid) ar storre.

D.7. Partial Pull (Delvis dragning)
Bild 92 visar de avancerade installningarna for Partial Pull (Delvis dragning).

Under de sista avancerade installningarna fér Insulation — Wayback (Isolering — Wayback) kan
operatorer valja Partial Pull (Delvis dragning) genom att trycka pa alternativknappen (Bild 92). Nar
Partial Pull (Delvis dragning) véljs kapas den inre isoleringen vid den inre isoleringens skalningslangd
och tas bort med den mangd som anges i faltet Length (Langd). Detta &r anvandbart i produktionslinjer
dar karntradarna behéver skyddas mellan stationerna.

Bild 92: Avancerade instéliningar fér Partial Pull (Delvis dragning)

~Insulation - Wayback

* Gripper speed: (50% to 800%) |100 Vacuum Duration: (100 to 1500 ms)
X
Partial Pull Length: ‘

0BS
Nér Partial Pull (Delvis dragning) &r aktiverad inaktiveras post-touch-verifiering automatiskt.

jud @
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E. Radera en artikel
Utfor foljande steg for att radera en artikel.
1. Tryck pa menyknappen.
2. Valj artikeln.
3. Tryck pa knappen Delete Article (Radera artikel).

OBS
Det gér inte att aterstélla raderingen av en artikel.

pud @

F. Produktionsstatus

| det 6vre hégra hérnet pa produktionsskdrmen finns omradena Article Status (Artikelstatus) och
Machine Status (Maskinstatus) (Bild 93) med individuella statusindikatorer fér maskinens och artikelns
nyckelfunktioner. Om alla funktioner fungerar &r alla indikatorer gréna och de runda indikatorerna &r
fyllda for Valid (Giltig) och Ready (Redo). Indikatorerna for Article Status (Artikelstatus) sékerstaller att
maskinen kan bearbeta artikeln med de aktuella instaliningarna. Maskinens statusindikatorer sakerstaller
att maskinen har korrekt luft, férreglingar och skydd samt att den har atergatt till hemlaget pa réatt satt.

Bild 93: Produktionsstatus

~Machine Status —

O

E-Stop Guard Air Scrap Door Trash Full Ready

Home Machine to Proceed

rArticle Status ~Operational Mode

Valid O Setup Mode
@ Production
@ Auto Start
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6. UNDERHALL

6.1. Dagligt underhall

e Alla ytor ska hallas rena och fria fran dammansamling. Avldgsna ansamlad smuts och skrap med
en mjuk borste. Anvand en dammsugare for att aviagsna ansamlad smuts och skrap fran de linjara
stélldonen (hdéger och vanster) (Bild 94). Torka av alla exponerade plana ytor med en mjuk trasa.

Bild 94: Linjéra stélldon

1 Linjart stalldon, vanster
2 Linjara stalldon, héger

Underso6k regelbundet avfallsbehallaren. Om behallaren ar full eller om avfall inte tas bort fran
arbetsomradet, ta bort kdpan pa behallaren och tém ut avfallet.

@ .

Anvénd alltid godkénda 6gonskydd nér du tar bort locket pa avfallsbehallaren och témmer avfallet.

FARA
A Anvénd alltid Idmplig personlig skyddsutrustning vid borttagning av I6st skrép.

o Inspektera konturbladen med avseende pé& hack, urholkningar eller grader. Bladen méaste bytas mellan
olika kabeltyper och efter viss anvandning. Fér borttagning och byte av konturblad, se avsnitt 6.3.C.

FARA
Konturbladen &r extremt vassa. Hanteras med forsiktighet.

e Inspektera skarhjulen med avseende pa hack, urholkningar eller grader. Hjulen maste bytas efter
avsevard anvandning (men inte mellan olika kabeltyper). Fér borttagning och byte av skarhjul, se
avsnitt 6.3.D.

FARA
Skérhjulen &r extremt vassa. Hanteras med forsiktighet.

e Inspektera dornet med avseende pa hack, urholkningar eller grader. Dornet maste bytas mellan olika
kabeltyper och efter &ndringar i dornet paverka kvaliteten pa flatan som kapas. Dornet anses vara en
rekommenderad reservdel (se Tabell 4 fér dornens artikelnummer). For borttagning och byte av dorn,
se avsnitt 6.3.E.

FARA
Dornénden &r vass. Hanteras med forsiktighet.
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6.2. Manatligt underhall
Rengdr och smorj féljande komponenter med NLGI#2 EP-fett:

e Skjutreglage (dérrens motvikter)

o Véxlingsarmsenheter

6.3. Verktygsvaxling
A\ FARA
% Om bultarna pa remskivornas yta dras &t eller lossas kan mekanismen réra sig. Var forsiktig med hur du placerar dina hénder
nér du véxlar verktyg.

_' Slutfér proceduren fér spérrning/mérkning innan du pabdrjar verktygsvéxlingen.

Véaxlingsverktyget foérvaras i verktygshallaren som finns inuti maskinen bakom avfallsluckan (Bild 95).

Bild 95: Verktygshéllarens placering
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Dornvéxlingsverktyget (2359204-1) férvaras i verktygshallaren (Bild 96).

Bild 96: Dornvéxlingsverktyg i verktygshallaren

A. Forbereda maskinen for verktygsvaxling

1. Tryck pa knappen Tool Change (Verktygsvaxling) (Bild 97). Maskinen drar tillbaka vajerklamman
och kabelgivaren. Dornet ror sig framat till sitt bortersta yttre lage.

Bild 97: Knapp fér verktygsvéxling

~Article
Name: [DEFAULT ] *
= 2 |4
Process Type: [I * ]

Import: [35MMDEFAULT

Strip Type: [D Full

4.0

Blade Kit: 2364113-4

Mandrel Assembly: [(2360456-4 Y

2: 12.50 mm (No Blade Guides Installed v ) ’f @

~Cabl

2. Vrid huvudstrombrytaren till Iaget FRAN (enligt Bild 4) och sparra den dar genom att sétta

ett hanglas i laspunkterna.
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connectivity

3. Vrid huvudluftsventilen till 1dget EXH (enligt Bild 6) och las den dar genom att installera ett hanglas
i laspunkten.

| Slutfor proceduren fér spérming/mérkning (steg 2 och 3) innan du paborjar verktygsvéxlingen.

B. Demontera snabbvaxlingsarmsenheten

4. Forbered maskinen (se Forbereda maskinen for verktygsvaxling pa sidan 77).

5. Rotera en av snabbvaxlingsarmsenheterna medurs tills de installerade konturbladen gar fria fran
de andra armenheterna (Bild 98).

Bild 98: Rotera en snabbvéxlingsarmsenhet
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6. Fatta med ena handen tag i lassliden (Bild 99) och dra bort den fran ledtappen (Bild 100).

Bild 99: Snabbvéxlingsarmsenhet

1 Lasslid
2 Skararm
3 Ledtapp

Bild 100: Dra i Iassliden
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7. Drafoérsiktigt i skararmen med den andra handen for att skjuta av snabbvaxlingsarmsenheten fran
ledtappen (Bild 101).

Bild 101: Skjut av enheten fran ledtappen

C. Byta ut konturbladet

/\.  FARA
\, Konturbladen &r extremt vassa. Hanteras med forsiktighet.

1. Foérbered maskinen (se Férbereda maskinen f6r verktygsvéxling pa sidan 77).

2. Ta bort snabbvéaxlingsarmsenheten fran maskinen (se Demontera snabbvéaxlingsarmsenheten
pa sidan 78).

3. Hall skararmen pa plats for att férhindra rotation och anvand en 3 mm insexnyckel for att lossa
M4-insexskruven (Bild 102). Ta inte bort skruven.

Bild 102: Demontera konturbladet

1 Styrpinnar
2 Konturblad
3 M4-insexskruv

4. Dra av bladet rakt fran styrpinnarna och ta bort det fran sk@rarmens yta.
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1 | Konturbladets baksida har en liten skéra. Du kan hjélpa till att lyfta konturbladets baksida genom att bdnda med en liten
skruvmejsel i den skaran.

5. Placera ett nytt blad dver styrpinnarna och dra at skruven ordentligt.
6. Upprepa for de andra tva bladen.
D. Byta ut skarhjulen
1. Forbered maskinen (se Férbereda maskinen for verktygsvéxling pa sidan 77).

2. Ta bort snabbvéxlingsarmsenheten fran maskinen (se Demontera snabbvéxlingsarmsenheten
pa sidan 78).

3. Anvand en 3 mm insexnyckel for att ta bort M4-insexskruven som haller skararmsskyddet pa plats
(Bild 103).

Bild 103: Demontera skéarhjulet

1 Skarhjul
2 Skéararmsskydd
3 M4-insexskruv

4. Ta bort skarhjulsenheten och notera hjulets riktning.
5. Placera den nya skarhjulsenheten pa skararmsskyddet i ratt riktning.

OBS
Skérhjulen kan endast monteras i en rikining. Om skdrarmsskyddet inte passar, kontrollera skarhjulets riktning.

pud @

6. Montera forsiktigt skararmsskyddet pa skédrarmen.
7. Satti M4-insexskruven och dra at ordentligt.

8. Upprepa for de andra tva hjulen.
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connectivity

E. Byta ut dornet
1. Forbered maskinen (se Forbereda maskinen for verktygsvaxling pa sidan 77).

2. Hamta dornvéaxlingsverktyget (Bild 104) fran verktygshallaren (Bild 96)

Bild 104: Dornvéxlingsverktyg (2359204-1)

3. Placera dornvéxlingsverktyget pa dornet (Bild 105). Du kanner att verktygets vingar griper tag
i sparen i maskinen.

FARA
\ . Dornspetsen och konturbladet utgor en farlig risk for skér- och stickskador. Var mycket forsiktig vid arbete i nérheten av dem.

Vrid verktyget moturs for att lossa dornet.
Ta férsiktigt bort dornet.
Placera det nya dornet i vaxlingsverktyget.

Sétt in verktyget och dornet i dornaxeln

®© N o 0 &

Anvand en momentnyckel och vrid verktyget medurs for att dra &t dornet till 4 Nm. Dra inte at for hart.
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F. Byta ut bladstyrningarna

1.

Férbered maskinen (se Férbereda maskinen fér verktygsvaxling pa sidan 77).

2. Ta bort snabbvéaxlingsarmsenheten fran maskinen (se Demontera snabbvéaxlingsarmsenheten
pa sidan 78).
3. Anvand en 3 mm insexnyckel fér att lossa M4-insexskruven (Bild 106). Ta inte bort skruven.
Bild 106: Byte av bladstyrningar
1 Styrpinne
2 Bladstyrning
3 Konturblad
4 M4-insexskruv
4. Dra av bladet rakt fran styrpinnarna och ta bort det fran skararmens yta.
5. Dra av bladstyrningen rakt fran styrpinnarna och ta bort den fran skararmens yta.
6. Placera en ny bladstyrning och konturbladet déver styrpinnarna.
7. Dra at skruven ordentligt.
8. Pa produktionsskarmen véljer du Blade Guides Installed (Bladstyrningar installerade) (Bild 76).
- | OBS
1 Bladstyrningar &r avsedda fér specifika tilldmpningar. Anvdnd dem inte om inte TE:s tekniker rekommenderar detta. Kontakta
TE Application Tooling Engineering om du har frégor om bladstyrningar.
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G. Efter verktygsvaxling

1. Ta bort hanglaset fran huvudstrombrytaren (Bild 4) och vrid tillbaka strémbrytaren till 1aget PA.
2. Tabort hanglaset fran huvudiuftsventilen (Bild 6) och vrid tilloaka brytaren till 1aget PA.
3. Sla péa strémmen till maskinen igen.

4. Utfor en kalibreringscykel. Starta cykeln genom att trycka pa kalibreringsknappen pa
anvandargranssnittet. HV-CP-maskinen kalibrerar automatiskt verktygen for att sakerstélla
att ratt verktygsuppsattning for tillampningen &r installerad.

Bild 107: Kalibreringsknapp

~Article ! ~Cg

Name: [DEFAULT ] *

Process Type: ﬁ
Import: [0- 4 LAYER NO FOIL * ] 4.0
Strip Type: [ W rul

Blade Kit: 2364113-4

2: 12.50 mm (No Blade Guides Installed| v ] * @

Mandrel Assembly: (2360456-4

5. Awvyttra borttagna delar i enlighet med gallande standarder i det land dar verktyget anvands.

H. Verktygsvaxling for kablar med dimensionen 50-60 mm?

P& grund av variationen i kabeldiametrarna véljer maskinen lampliga verktyg fér de diametrar som
tillhandahalls. Du kan dock vélja en annan uppsattning verktyg vid behov (se kolumnen Manuell
asidoséttning i Tabell 4).

Vissa mindre 60 mm2-kablar finns i 50 mm?2-verktygssortimentet och kan anvandas med bada
verktygsuppsattningarna.

A VARNING
Att vélja fel verktyg kan orsaka verktygstrassel eller kasserade kablar.
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6.4. Forebyggande underhall

Inspektera remmarna med avseende pa sprickor, saknade kuggar eller saknade delar var 250 000:e cykel.

FARA

A

7. FELSOKNING

Utfor felsdkning enligt Tabell 17.

Problem

Kabeln matas
inte korrekt

Sténg alltid av och spérra huvudstrémbrytaren och den pneumatiska avstangningen innan du utfér underhall pa maskinen.

Tabell 17: Felsékning

Trolig orsak

Kabelanden ar inte rund

Lésning

Kapa anden av kabeln igen om den &r kraftigt deformerad.
Klam annars ihop kabeln med handerna sa att den aterfar
sin runda form.

Kabeln ar inte tillrackligt
rak — vidrdr inte givaren

Avlagsna kabeln och rata ut den. Satt tillbaka kabeln
och rikta eventuella béjar uppat om méjligt. Tyngdkraften
hjalper till att rata ut kabeln.

Igensittning
av avfallsror

Behallaren full eller ett
hinder i roret

Tom behallaren eller ta bort hindret fran avfallsroret
genom att ta bort behallaren och rensa avfallet ovanfor.

Deformerade
eller daliga skér

Sléa verktyg

Byt ut verktygen.

Felaktig skérning

Rotationshuvud atergar inte

Verifiera atergangsprestanda genom att féra in verktyg
for verktygsvaxling 2361560-1 i halet i remskivorna nar
de har atergatt till hemlaget. Om maskinen har atergatt
till hemlaget ordentligt glider stiftet mjukt in i remskivorna.

Sekvensen har
inte utforts korrekt

Kontakta TE:s faltservicetekniker for assistans.

Férlust av
cykeldata

Sakerhetskopiera pa USB-minnet eller kontakta TE:s
faltservicetekniker for att fa hjalp.
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8. BYTE OCH REPARATION

Delarna i Tabell 18 kan bytas ut av kunden. Lagra och kontrollera ett komplett lager fér att férhindra férlorad
tid nar delar behdver bytas ut. Bestall reservdelar via din TE-representant. Du kan &ven bestélla delar pa nagot
av foljande satt:

e Gatill TE.com och klicka pa lanken Shop TE langst upp pé sidan.
e Ring +1-800-522-6752.
e  Skriv till:

CUSTOMER SERVICE (038-035)

TE CONNECTIVITY CORPORATION
PO BOX 3608

HARRISBURG PA 17105-3608

Ring +1-800-522-6752 for kundreparationstjanster.

Tabell 18: Delar som kan bytas ut av kund

Artikelnummer Beskrivning Ar;t:;ger
2079454-1 Givare 5
2030531-1 Givare 1
2364113-1 Sats, konturblad 1
2360456-1 Dornenhet 1
23641141 fﬁﬁuié‘f‘ar? %‘Lkérhjul) 1
2401200-1 Sats, snabbvéaxlingsarm 1

(inkluderar 3 armar)
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8.1. Byta givare

Sex givare dvervakar positionen for de olika stalldonen i maskinen. Fem av givarna (Bild 108) kan bytas ut av
kunden. (Givaren fér indragning av flata &r placerad inuti maskinen och kan inte bytas ut av kunden.) Du kan
behdva ta bort den évre bakre kapan pa maskinen for att byta ut dessa givare.

Bild 108: Givarnas placering

Kabelport 6ppen, givare 1
Kabelport stangd, givare
Gripare 6ppen, sensor
Kabelport 6ppen, givare 2
5 Kabelport 6ppen, givare 3

A ON=

FARA
A Sténg alltid av och spérra huvudstrémbrytaren och den pneumatiska avsténgningsanordningen nér underhall utférs pa maskinen.

1. Koppla bort givaren fran huvudkabelstammen genom att skruva loss M8-kontakten i &nden
av givarkabeln. Ta bort den 6vre bakre kapan for att komma at givarkabelns ande vid behov.

Anvéand en liten skruvmejsel for att lossa givarens féstskruv.

Skjut ut givaren ur spéret i stalldonet.

Installera och anslut den nya givaren.

Sétt tillbaka den Ovre bakre kdpan (om den tagits bort).

Anslut strdmmen och sla pa maskinen.

Oppna skjutdérren.

Flytta stalldonet till I1gena Full OPEN (helt 6ppen) eller Full CLOSED (helt stdngd).
Justera givaren tills LED-indikatorn lyser.

= © © N o gk~ w

0. Dra at givarens fastskruv for att Iasa givaren pa plats.

0BS

Givarna for kabelport 6ppen maste justeras i nummerordning (béria med 1 och sluta med 3). Lysdioden for givare 1 maste
vara tdnd nér givare 2 justeras. Lysdioderna for givare 1 och 2 maste vara tdnda nér givare 3 justeras.

i @
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9. AVFALLSHANTERING

En maskin som har tagits ur drift ska returneras till TE Connectivity for korrekt kassering. Anvandaren maste
se till att avfall som produceras under drift bortskaffas i enlighet med gallande bestdmmelser i det land dar
maskinen anvands. Avfallshantering av smérjmedel och borttagna delar maste utféras i enlighet med géllande
standarder i det land déar verktyget anvands.

10. REVIDERINGSSAMMANFATTNING
e Uppdaterat titel.
e Uppdaterat Tabell 1.
e Lagt till anmarkning om ackumulatortankalternativ pa sidan 17.
o Lagt till Klamsats (tillval) pa sidan 20.
e Uppdaterat Verktyg pa sidan 28.
o Uppdaterat Tabell 4 och lagt till anteckning om artikelnummer.
e Uppdaterat steg 7 och Bild 31 pa sidan 31 eftersom skumhatten inte langre anvands.
e Lagt till steg 8 och 9 pa sidan 32.
e Tagit bort steg om plat fér sdkring av skararmar fran sidan 34.
o Uppdaterat information om funktionsaktivering i Tabell 5 och i avsnitt 5.2.K.
e Uppdaterat Skapa en artikel pa sidan 63.
e Lagt till information om dornets slitzoner pa sidan 67.
e Uppdaterat Justera en artikel pa sidan 68 och 69.
e Bytt namn pa Bild 103.
e Lagt till Byta ut bladstyrningarna pa sidan 83.
o Uppdaterat Tabell 18.
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