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Figure 2 - Figure-5Y

2.2. Aplikator se vzduchovym systémem davkovani Czechoslovakian

S timto aplikatorem, jehoZ soucasti je vzduchova davkovaci jednotka davkovaciho terminalu, dochazi k davkovani, jakmile je uveden do pohybu plunzr aplikatoru Na zac¢atku zdvihu plunzru smérem dol(i zabere vacka na plunzru tlaénou ty€, ¢imz uvede do pohybu vnitfni ventil skfiné pro pfivod

vzduchu, coz zptisobi napinéni zatahovaci strany valce (nejblize ke kovadling) a tim posune posunovaci zapadku do zadni Casti paskového vedeni.
POZNAMKA
Pripojka pro pfivod vzduchu (viz obrézek 2) musi byt pfipojena k pfivodu vzduchu s trvalym tiakem 5,00 az 6,00 baru [72 az 87 psi] na aplikétoru.

VAROVANI
A K dispozici je znaceni (vertikalni vyleptana ¢ara) na krytu pro pfivod vzduchu (viz obrézek 2) pro pouZiti jako vizuélni podpora, aby bylo zaji$téno, Ze sestava pistu je umisténa v mezich polohy vzduchového valce. Drzék posunovaci zapadky musi byt umistén nanravo od tohoto 7naceni.

Nespravné umisténi posunovaci zéapadky vzhledem ke znaceni muze prispét k predcéasnému selhani modulu pro privod vzduchu.
Obr. 2
Plunzr aplikatoru pokracuje smérem dolt, dokon¢i krimpovaci cyklus a vraci se zpét. Jak se blizi k horni tvrati, tahlo spadne z vacky na plunzru, ¢imz se posune ventil pfivodu vzduchu. Vysouvaci strana valce se poté napini, ¢imz se zavadéci ¢len a svorkovnice
nasunou pres kovadlinu pro dal$i cyklus. Regulaéni ventily reguluji rychlost vysouvaciho a zasouvaciho zdvihu. Ackoli jsou vechny vzduchové kanaly typu pfed podavanim (pre-feed), polohu podavaci vacky Ize pro pouziti v zafizenich s odli§nym zdvihem zménit:
40 mm [1 5/8"] zdvih nebo 30 mm [1 1/8”] zdvih (viz obr. 5). V8imnéte si, Ze vzduchové podavani vyzaduje jinou vacku nez mechanické predbézné nebo nasledné podavani.
Obr. 5
POZNAMKA
Objimka plunzru musi byt nainstalovén pfi zméné krimpovacich nastroju, aby se zabrénilo zachyceni beranu. Pokud k tomu dojde, sestava vzduchového podévani se bude muset demontovat, aby se plunZr aplikatoru uvolnil.
Kapitola 3 B
NEBEZPECI
Aby nedoslo ke zranéni osob, ujistéte se, Ze je vypnuté elektrické i vzduchové napajeni zafizeni a napéajeci kabel / pfivod vzduchu jsou pred instalaci nebo vyjmutim aplikétoru odpojeny.
Kapitola 3 a 5.3
NEBEZPECI
Aby nedoslo ke zranéni osob, musi se aplikator pouZivat vyhradné v odpovidajicim koncovém zafizeni. Pfivod stlaeného vzduchu by mél byt pfipojen pouze poté, co je aplikator spravné nainstalovan v koncovém pfistroji.
Kapitola 5.3
NEBEZPECI
Pri dpravach dbejte zvysené opatrnosti. Pii ru¢nim cyklovani stroje se bude mechanismus béhem kazdého zdvihu stroje pohybovat jednou dopfedu a dozadu, pokud nen odpojen vzduch.
Kapitola 6
N{EBEZPECI o

ury. PlunZr zaffizeni by mél byt v horni dvrati,
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2.2. Applicateur muni du systéme d’avance pneumatique French

Avec cet applicateur, qui inclut le module d'alimentation pneumatique des cosses, I'action d'avance est actionnée lorsque le coulisseau de I'applicateur se déplace. Au début de la course descendante du oulisseau, la came montée sur le coulisseau en contact avec une biellette, actionne le clapet

intérieur du boitier d'avance pneumatique provoquant le retour du vérin, en déplacant le doigt d’avance vers I'arriére du guide bande.
NOTE
Le raccord d'alimentation en air (voir figure 2) doit étre connecté a une ligne d'alimentation en air fournissant une pression continue de 5,00 a 6,00 bars [72 a 87 psi] a I'applicateur

ATTENTION
A Il'y a un marquage (ligne verticale gravée) sur le carter d'avance pneumatique (représenté sur la figure 2) a utiliser comme aide visuelle pour garantir que I'ensemble de piston se trouve dans les limites de la position du vérin pneumatique. Le support doigt
d’avance doit étre placé a la droite du marquage. Un réglage incorrect du doigt d’avance par rapport au repeére la position de marquage peut contribuer & une défaillance prématurée du module d'alimentation pneumatique.
Fig 2

Le coulisseau poursdit sa course vers le bas, complete le cycle de sertissage, revenant en position haute. Comme il se rapproche de la position de point mort haut, la biellette suivant la came du coulisseau, déplace le clapet d'avance pneumatique. Le coté d'extension
du vérin se rempli, Déplagant le doigt d’avance du contact sur I'enclume pour le prochain cycle. Les soupapes de commande d'échappement controlent la vitesse de la course d'avance et de recul. Bien que tous les flux d'air sont de type pré-alimentation, la position de

came d'alimentation peut étre modifiée pour une utilisation avec une course différente machines: course 40mm [1 5/8 "] ou de 30 mm [1 1/8"] (voir figure 5). Notez que I'avance pneumatique nécessite une came différente de la pré ou post-alimentation mécanique.
Fig 5
La bague de protection du coulisseau doit étre installée lors du changement de I'outil de sertissage pour empécher le piston de descendre. Si cela se produit, I'ensemble d'avance pneumatique doit étre démonté pour libérer le coulisseau de I'applicateur.
Section 3
DANGER
Pour éviter les blessures, assurez-vous que les alimentations électrique et d’air de la machine soient coupées.et les liaisons électrique et pneumatique débranchées avant d’installer ou de retirer I'applicateur.
Section 3 et 5.3
DANGER
Pour éviter les blessures, I'applicateur doit étre utilisé que dans une machine de sertissage appropriée. L'alimentation en air comprimé ne doit étre connectée qu’apres que I'applicateur soit correctement installé dans la machine de sertissage.
Section 5.3
DANGER
Prenez des précautions supplémentaires lors des réglages. Lorsque la machine est en fonctionnement manuel, le mécanisme se déplace vers I'avant et vers l'arriere une fois durant chaque cycle de la machine, a moins que I'air soit déconnecté.
Section 6

DANGER
A Avant de sortir I'applicateur de la machine, assurez-vous que la machine soit hors tension et que le cordon d'alimentation soit débranché. Le coulisseau de la machine devrait étre dans la position de point mort haut .
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2.2. Luftvorschub-Crimpwerkzeuge German

Luftvorschubwerkzeuge verwenden fiir den Kontaktvorschub einen Pneumatikzylinder, dessen Ventile iiber die Auf- und Ab-Bewegung des WerkzeugstoRels gesteuert werden. Durch die Abwartsbewegung wirkt eine auf dem StoRel angebrachte Steuerkurve

= Germans

Auf ein Gestange, welches ein innenliegendes Ventil aktiviert. Durch dieses Ventil wird der Ruickholzylinder (Luftzylinder auf Seite des Ambosses) betatigt und der Vorschubfinger bewegt sich daraufhin auf dem Tragerstreifen riickwarts, d.h. entgegen der =
Vorschubrichtung. | =]

HINWEIS El

Der Druckluftanschlul des Crimpwerkzeugs (s. Darstellung 2) muB an eine Druckluftleitung mit 5-6 bar Luftdruck [72-87 psi] angeschlossen werden. ;:

VORSICHT o]

Auf dem Luftvorschubgehéuse befindet sich eine Markierung (vertikale Liniengravur, s. Darstellung 2). Diese visuelle Hilfsmarke zeigt die zuldssige Grenze der einstellbaren Kolbenposition an. Die Aufhdngung des Vorschubfingers mul8 sich immer =

rechts von dieser Markierung befinden. Eine falsche Position des Vorschubfingers in Bezug auf die Hilfsmarkierung kann zu einem vorzeitigen Defekt des Luftvorschubs beitragen. : i ; il
Fig 2 | = 0 !
Der WerkzeugstoRel fiihrt den Crimpzyklus zu Ende und wird nach Durchlaufen des unteren Totpunktes wieder nach oben gefiihrt. Mit dem Erreichen des oberen Totpunktes fallt die Fiihrungsstange von der Steuerkurve und aktiviert damit das zweite Ventil fiir :':: ::Lfrlﬁfn%ﬁﬁw
Die Vorwértsbewegung des Luftzylinders. Dieser bewegt den Vorschubfinger nach vorne, d.h. in Kontaktvorschubrichtung, und der Kontaktstreifen beférdert den néchsten zu verarbeitenden Kontakt tiber den AmboR. Zwei am hinteren oberen Ende der 2
Luftvorschubeinheit angebrachte Auslassventile erlauben die jeweils unabhangige Einstellung der Geschwindigkeiten fiir die Vorschub- und Riickholbewegung. Luftvorschubeinheiten sind werkseitig immer so ausgefiihrt, dass die Vorschubbewegung des 134 m&mchrauben
Kontaktstreifens vorauseilend erfolgt, d.h. sie ist fest an die Aufwértsbewegung des StéRels gekoppelt (sog. Pre-Feed). Die Position der Steuerkurve auf dem StoRel 1aRt sich jedoch an unterschiedliche Pressenmafe anpassen: Hub 40mm [1 5/8"] bzw. 30-mm

[11/8] (vgl. Darstellung 5).Beachten Sie bitte, dass die fiir Luftvorschubeinheiten verwendete Steuerkurven andere sind, als die fiir mechanische Vorschiibe. Beim mechanischen Vorschub kann auch zwischen voraus- und nacheilendem Vorschub gewechselt werden (Pre Feed oder Post -Feed).

Fig5
HINWEIS
Der Transportschutzkragen fiir den Sté8el muB8 bei jedem Werkzeugwechsel angebracht werden, damit sich der StéBel nicht festsetzen kann. Sollte dieser Fall eintreten, muf8 die Luftvorschubeinheit vom Werkzeug abgebaut werden, um den StéRel wieder frei zu bekommen.
Teil 3
GEFAHR
Um Verletzungen zu vermeiden, stellen Sie sicher, dass die Stromzufuhr und die Luftzuleitung abgeschaltet bzw abgetrennt wurden, bevor Sie ein Crimpwerkzeug ein- oder ausbauen.
Teil 3und 5.3
GEFAHR
Um Verletzungen zu vermeiden, achten Sie darauf, dass das Crimpwerkzeug ausschlielich in dafiir vorgesehenen Crimppressen zum Einsatz kommt. Die Druckluftzufuhr sollte erst dann angeschlossen werden, wenn das Werkzeug fest und sicher in der Crimppresse installiert wurde.
Teil 5.3
GEFAHR T
Treffen Sie besondere Vorkehrungen wéhrend der Einstellarbeiten. Sobald die Crimppresse im manuellen Modus gesteuert wird, bewegt sich der Vorschubzylinder bei eingeschalteter Luftzufuhr mit dem Crimpzyklus einmal vor und zuriick. o 169] X
Teil 6 _ﬂw mwaﬂ mm- [1 1/8-In]-Huby
GEFAHR srte Fuehy gne
Vor dem Ausbau des Crimpwerkzeugs aus der Crimppresse, stellen Sie sicher, dass die Stromzufuhr der Maschine ausgeschaltet und der Netzstecker gezogen wurde. Die Presse sollte sich in der Position oberer Totpunkt befinden. 192 BefP ligungsschiaubert
2.2. Applicatore con Sistema di Alimentazione Pneumatico Italian
Con questo applicatore, che include il modulo di alimentazione pneumatico dei terminali, 'azione di alimentazione € attivata quando la mazza dell'applicatore si muove. All'inizio Della discesa della mazza, la camma montata sulla mazza innesta = -
la spinta del perno, attivando la valvola interna dell’alimentazione pneumatica causando il ritorno della parte di Cilindro (il piu vicino possibile all'incudine) da colmare, spostando il dente di alimentazione al retro del guida-bandella. T finalen
NOTA = mmﬁna\ellwln
La connessione dell'alimentazione dell‘aria (mostrato in Figura 2) deve essere collegata ad una linea di alimentazione pneumatica che fornisce un pressione Continua compresa tra 5.00 e 6.00 bar [72 to 87 psi] all'applicatore. = i
t PRUDENZA & ::S:Wj mmm
E’ presente una marchiatura (una linea incisa verticalmente) sull'alloggiamento dell’alimentazione pneumatica (mostrato in Figura 2) da utilizzare come un aiuto Visivo per assicurare che 'assemblaggio del pistone sia posizionato allinterno | 5| controlloVelocitd-Avanzamentor
dei limiti della posizione del cilindro ad aria. Il blocco del dente di alimentazione deve essere posizionato alla destra della marchiatura. Un posizionamento non corretto del dente di alimentazione relativo alla marchiatura potrebbe contribuire 6| Conteplla: 36@19%1 M
ad un prematuro cedimento del modulo di alimentazione pneumatico. : =2 :
Fig 2 ol
La mazza dell'applicatore continua a scendere, completa il ciclo di aggraffatura, tornando poi in alto. Come si avvicina alla posizione del punto morto superiore, la spinta del perno [ 10
esercitata dalla camma montata sulla mazza termina, scambiando la valvola dell’alimentazione pneumatica. La zona di avanzamento del cilindro & cosi riempita, muovendo il dente di alimentazione e la bandella dei terminali oltre I'incudine per il ciclo e
successive. |l controllo dello scarico della valvola regola la velocita sia della corsa di alimentazione che di ritorno. Sebbene tutte le alimentazioni pneumatiche sono di tipo pre-feed, la posizione della camma di alimentazione pud essere cambiata ::
affinche si possa usare con macchine con corsa differente: corsa di 40mm [1 5/8”] oppure corsa di 30-mm [1 1/8”] (fare riferimento alla Figura 5). Notare che I'alimentazione pneumatica richiede una camma differente rispetto a quella meccanica pre 4]

feed o post-feed.

Fig5

Il collare della mazza necessita di essere installato quando si cambia I'attrezzo di aggraffatura per evitare che la mazza si incastri. Se necessario, l'insieme dell’alimentazione pneumatica necessitera di essere rimosso per rilasciare la mazza dell'applicatore.
Sezione 3

PERICOLO

Per evitare infortuni personali, assicurarsi che la corrente e la sorgente pneumatica siano spenti e che il cavo di corrente/tubo dell’aria siano scollegati prima di installare o rimuovere un applicatore.
Sezione 3 e 5.3
PERICOLO

Per evitare infortuni personali, I'applicatore dovrebbe essere usato solo su macchine di terminazione appropriate. L'alimentazione di aria pressurizzata dovrebbe essere collegata solo dopo che I'applicatore € stato appropriatamente installato nella macchina di terminazione.

Sezione 5.3

PERICOLO

Prendere precauzioni extra durante le regolazioni. Quando la macchina é attivata manualmente, il meccanismo si muovera in avanti o indietro una volta durante ogni corsa della macchina, salvo che I'aria sia scollegata.
Sezione 6

PERICOLO
A Prima di rimuovere I'appliccatore dalla macchina, assicurarsi che il pulsante generale della macchina sia in posizione “off” e che il cavo di corrente sia scollegato. La mazza della macchina dovrebbe essere nella posizione di punto morto superiore.

2.2. Aplikator podajnikiem pneumatycznym Polish

W aplikatorze z podajnikiem pneumatycznym, przesuwanie terminali jest wyzwalane ruchem suwaka aplikatora. Na poczatku ruchu suwaka w dof, zamontowana na nim krzywka wywotuje ruch bolca popychajacego, otwierajac w ten sposéb wewnetrzny zawér podajnika

pneumatycznego, co powoduje wypetnienie sprezonym powietrzem cofajacej strony cylindra (od strony kowadta). Efektem jest cofnigcie zapadki podajnika wzdtuz prowadnicy terminali.
WSKAZOWKA
Zlacze sprezonego powietrza (pokazane na rys. 2) musi by¢ poditaczone do instalacji zapewniajacej stafe ci$nienie w zakresie od 5.00 do 6.00 baréw [72 to 87 psi] podawane na aplikator.

UWAGA
A Na obudowie podajnika pneumatycznego umieszczone jest oznaczenie (pionowa wygrawerowana linia, rys.2) stuzaca do wzrokowej weryfikacji, czy zespét ttoka jest umieszczony w granicach cylindra pneumatycznego. Uchwyt zapadki podajnika musi
by¢ ulokowany z prawej strony oznaczenia. Niewfasciwe pozycjonowanie podajnika moze przyczynic sie do przedwczesnego uszkodzenia modufu podajnika pneumatycznego.
Rys. 2

L

\f|'a‘

Suwak aplikatora porusza si¢ dalej w dot, wykonujac cykl krimpowania, po czym wraca w gére. W chwili osiagniecia gornego martwego potozenia, bolec popychajacy zsuwa sie z krzywki zamontowanej na suwaku, przetaczajac zawor doptywu powietrza. Popychajaca strona ]

cylindra jest wypetniana powietrzem, przesuwajac zapadke podajnika wraz z terminalami nad kowadto, do wykonania kolejnego krimpu. Zawory wylotowe sterujg predkoscia ruchu zapadki w przod i w tyt. Wszystkie podajniki pneumatyczne sa typu pre-feed, a pozycja krzywki | 11=| Gamis Podainkes |

na suwaku moze by¢ zmieniana w celu zastosowania w maszynach o réznym skoku suwaka: 40mm [1 5/8"] lub 30-mm [1 1/8”] (szczegoty na rys. 5). Nalezy zwréci¢ uwage, ze podajnik pneumatyczny wymaga innej krzywki od podajnikéw mechanicznych.
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Rys.5
WSKAZOWKA
Podczas wymiany narzedzi krimpujacych nalezy zatozy¢ kotnierz zabezpieczajacy, aby zapobiec zakleszczeniu suwaka aplikatora. W przypadku, gdy to nastapi, konieczne bedzie zdemontowanie modutu podajnika pneumatycznego, aby zwolni¢ suwak.
Sekcja 3
NIEBEZPIECZENSTWO
Aby unikna¢ uszkodzer ciata, przed instalacjg oraz usuwaniem aplikatora nalezy sie upewnic, ze przewdd zasilajacy oraz doptyw sprezonego powietrza do maszyny zostaty odfaczone.
Sekcje 3i5.3
NIEBEZPIECZENSTWO
Aby uniknac uszkodzen ciata, aplikator powinien byc uzywany wyfacznie we wiasciwej maszynie. Sprezone powietrze powinno by¢ podiaczane wytacznie po prawidfowym zainstalowaniu aplikatora w prasie.
Sekcja 5.3
NIEBEZPIECZENSTWO

Sekcja 6 .
NIEBEZPIECZENSTWO
Przed usunieciem aplikatora z maszyny nalezy upewnic sie, ze maszyna zostafa wyfaczona, a przewod zasilajacy zostat odtaczony. Suwak prasy powinien znajdowac sie w gérnym martwym potozeniu.

Polishz

Nalezy zachowac szczegdine $rodki ostroznosci podczas dokonywania regulacji. Jezeli maszyna jest wyzwalana recznie, mechanizm bedzie przesuwat sig jeden raz w przod i w tyt za kazdym cyklem krimpowania, dopdki powietrze nie zostanie odfaczone.

2.2. Aplicador com Sistema Pneumatico Portuguese-Brazil
Com este aplicador, que inclui 0 mddulo de alimentagéo do terminal de alimentacéo a ar (pneumatico), a agao de alimentagéo é acionada quando o Ram do aplicador se movimenta. No inicio do movimento para baixo o0 RAM, o came montado no RAM

Engata na haste de pressao, acionando a vélvula interna do invélucro de alimentagéo de ar provocando a retragéo do lado do cilindro (mais préximo da bigorna) para ser enchido, deslocando o dedo de alimentagéo para a parte traseira da guia da fita do
terminal.

A

Fig 2
O RAM continua em baixo, completa o ciclo de cravamento, retornando para cima. Enquanto se aproxima da posicéo de ponto morto superior, a haste cai no came montado no RAM, deslocando a valvula de alimentagéo de ar. O lado esquerdo do cilindro
E em seguida enchido, movendo o dedo de avanco e fita do terminal sobre a bigorna para o préximo ciclo. As valvulas de controle do curso controlam a velocidade de avango do dedo e curso de retorno. Apesar de todos os sistemas pneumaticos serem
Do tipo pré-alimentagéo, a posicdodo came pode ser alterada para usar um tipo diferente de curso: 40mm [1 5/8 "] curso ou 30 mm [1 1/8"] AVC (consulte a Figura 5). Note-se que a alimentac&o de ar requer um came diferente da pré-alimentagé&o ou pés
alimentagéo mecéanica.
Fig5
O colar de protegédo para 0 RAM precisa estar instalado na troca de pegas de crimpagem prevenindo assim que o RAM fique enroscado. Se isto acontecer, o conjunto pneumético Precisara ser removido para poder liberar o Ram do conjunto bésico.
Segdo 3
PERIGO
Para evitar danos pessoais, certifique-se de que a fonte de energia e de ar para a maquina esteja desligada e o fornecimento de alimentagéo / ar esteja desligado antes de instalar ou remover o aplicador.
Se¢do3e5.3
PERIGO
Para evitar ferimentos, o Aplicador devera ser usado somente em prensas apropriadas. O sistema de ar comprimido s6 devera ser ligado apds o aplicador estar instalado corretamente na maquina de aplicagéo.
Se¢d0 5.3
PERIGO
Seja cuidadoso durante os ajustes. Quando a maquina for manualmente ciclada, o Mecanismo de alimentagdo se movera para a frente e para trés pelo menos a cada ciclo da maquina, a menos que o ar seja desconectado.
Secao 6
PERIGO
Antes de remover o aplicador da maguina. certifigue-se de que a fonte de enrgia esta no "off" e o cabo de alimentacdo esté desconectado. O RAM do aplicador deve estar no ponto morto superior.

NOTA

A conex&o de ar (mostrado na Figura 2) deve ser ligada a uma linha de fornecimento de ar proporcionando presséo continua de 5,00 a 6,00 bares [72 a 87 psi], no aplicador.

ATENGAO

Ha uma (linha vertical gravada) marcagéo no invélucro de alimentagéo de ar (mostrado na Figura 2) para usar como um guia visual para garantir que o conjunto de émbolos estejam localizados dentro dos limites da posi¢éo do cilindro de ar.
O suporte do dedo de alimentagéo deve ser posicionado a direita da marcagao. Alimentagéo incorreta no posicionamento do dedo em relagao a marcagéo, pode contribuir para a faléncia prematura do médulo de alimentagéo de ar.
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Portuguese-Brazilm
Montagem do-came de glimentacion
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Parafuso-de montagame

2.2. Aplicator cu Sistem Pneumatic de Alimentare Romanian
Cu acest aplicator, care include modulul pneumatic de alimentare al terminalului, alimentarea este infaptuita in momentul in care ram-ul aplicatorului incepe miscarea. La inceputul Coborarii ram-ului, cama montata pe acesta actioneaza tija de impingere,
declansand valva interioara din corpul sistemului pneumatic , provocand umplerea cu aer a partii frontale a cilindrului (in partea nicovalei), si mutarea ghearei de alimentare in partea din spate a ghidului de terminal.

NOTA
A

Conectorul pentru aer (Air Supply Connection) (expus in desenul 2) trebuie conectat la o sursa de aer care furnizeaza presiune continua de 5.00 pana la 6.00 bari [72 pana la 87 psi] pentru aplicator.
Des. 2

PRECAUTIE
Exista un marcaj (o linie gravata vertical-Air Feed Housing Marking-) pe corpul sistemului pneumatic (expus in desenul 2) pentru a fi folosita ca ajutor vizual pentru a Asigura ca ansamblul pistonului este localizat in limitele de pozitie ale
cilindrului pneumatic. Suportul ghearei de alimentare trebuie pozitionat in dreapta marcajului. Pozitionarea incorecta a ghearei in relatie cu marcajul, poate contribui la o defectare prematura a sistemului pneumatic de alimentare.

Ram-ul aplicatorului isi continua cursa in jos, completeaza ciclul de crimpare, intorcandu-se apoi sus. In momentul in care se apropie de “punctul mort” de sus, tija de impingere se Indeparteaza de cama montata pe ram, schimband cursul valvei de

alimentare cu are. Partea din spate a cilindrului este atunci umpluta cu aer, mutand gheara de alimentare si termianlul deasupra nicovalei pt. urmatorul ciclu. Supapele de evacuare controleaza viteza deplasarii in fata si in spate. Chear daca toate

sistemele pneumatice sunt de tip pre-feed, pozitia camei de alimentare poate fi schimbata pentru a fi folosita in diferite lungimi de cursa: masini: 40mm [1 5/8'] cursa sau 30-mm [1 1/8] cursa (se observa in desenul 5). Observam ca sistemul pneumatic
are cama diferita fata de sistemul mecanic fie pre sau post-feed.

Des. 5

Gulerul de protectie al ram-ului trebuie pus cand se schimba partile active pentru a preveni blocajul acestuia. Daca asta totusi se intampla, ansamblul de alimentare pneumatic va trebui indepartat pentru deblocarea ram-ului.

Sectiunea 3
PERICOL
Pentru a evita accidentarea, asigurati-va ca sursele de alimentare cu curent si aer ale masinii sunt oprite si ca, cablurile sunt deconectate inainte de instalarea sau scoaterea aplicatorului.
Sectiunea 3 si 5.3
PERICOL
Pentru a evita accidentarea, aplicatorul ar trebui folosit doar intr-o presa de crimpare(suport) conforma. Conectarea la sursa presurizata de aer se face doar dupa montarea si fixarea aplicatorulu in presa.
Sectiunea 5.3
PERICOL
Luati masuri suplimentare de precautie in timpul ajustarilor. Cand masina(presa) este actionata manual, mecanismul va face o miscare in spate si una in fata pentru fiecare ciclu in cazul in care aerul nu este deconectat.
Sectiunea 6
PERICOL
Inainte de a demonta aplicatorul din masina, asigurati-va ca sursa de curent a masinii este oprita si cablul deconectat, Ram-ul masinii ar trebui sa fie in "punctul mort” din partea superioara.
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2.2. Aplicador con Sistema de Alimentacion Neumatica Spanish
Con este aplicador, ello incluye el Sistema de alimentacion neumética, la accion de alimentacion actua cuando la corredera del aplicador se mueve. Al inicio del movimiento de la corredera hacia abajo, la leva montada en la corredera activa el
eje de presion, actuando la valvula interior del cuerpo de alimentacion causando que el cilindro se retraiga (punto mas cercano al yunque) y se llene de aire, desplazando la ufia de alimentacion a la posicion posterior sobre la banda de alimentacion.

NOTA = Spanish
La conexién de aire comprimido (mostrado en la Figura 2) debe ser conectada de una linea de aire comprimido con presién constante de 5.00 a 6.00 bar [72 a 87 psi] al aplicador. 1=| Protector posteriorit
ADVERTENCIA | 2=| rotector-posterior-(2)n
Hay una marca (Linea ranurada vertical) en la caja del alimentador neumatico (mostrado en la Figura 2) para utilizarlo como una ayuda visual para asegurarse que la posicion del alimentador esté dentro de los limites del pistén. El soporte [ *] -
de la ufia de avance debe estar posicionado a la derecha de la marca. El posicionamiento incorrecto respecto a la marca puede contribuir al fallo prematuro del médulo de alimentacion neumatica. [

Flg 2 62| Contrel-de-vglocidad retroceson

La corredera del aplicador continua hacia abajo, complete el ciclo de engaste, y vuelve ascendentemente. En cuanto se acerca a su punto superior, el eje de presion se libera por la leva de la corredera, desplazando la vélvula neumética. El lado de = ff\f‘f‘f‘—%dem,. "

extension del piston se llena de aire, moviendo la ufia de alimentacion y la banda de alimentacion sobre el yunque para el préximo ciclo. Las valvulas de control de escape regulan las velocidades de alimentacion y retraccion. Aunque el alimentador 5 | UAz dealimentacions

neumatico es “pre-feed”, la leva de alimentacion puede ser posicionada para diferentes carreras: recorrido de 40mm [1 5/8"] o de 30-mm [1 1/8”] (véase Figura 5). Observe que el alimentador neumatico necesita una leva diferente al “pre-feed” o 103) §

= d ani 1=l Anclaje-alimentacions
post-feed” mecanico. Tl clale aUMENZEENE_ —
Fig. 5 133] Tornillos-de-syiacign-(2)%

El protector de la corredera debe ser instalado cuando se esté sustituyendo el aplicador para prevenir que la corredera quede bloqueada. Si esto ocurre, se debe desmontar el alimentador neumético para liberar la corredera del aplicador.

Tomnillos de-blogyeg (2]

Seccion 3
PELIGRO
Para evitar dafio personal, asegurese que la potencia y la alimentacion de aire en la maquina estéan desconectadas antes de instalar o retirar el aplicador.
Seccién 3y 5.3
PELIGRO
Para evitar dafio personal, el aplicador se be ser utilizado exclusivamente en una prensa adecuada. El aire a presién debe ser conectado solamente tras haber montado adecuadamente el aplicador en la prensa.
Seccion 5.3
PELIGRO
Tome precauciones adicionales durante los ajustes. Cuando la maquina realiza el ciclo manual, el mecanismo se movera hacia delante y hacia atrés una vez en cada ciclo de la maquina, a no ser que se desconecte el aire comprimido.
Seccién 6
PELIGRO
Antes de retirar el aplicador de la maquina, aseqgurese que la potencia en la maquina esta “desactivada”y el cable de alimentacion desenchufado. La corredera de la maquina debe estar en la posicion muerta superior (Top Dead Center).

Spanishe
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277 AnniKaTop 3 NHEBMaTUIHOK NOAAYEr0 Ukranian
LM anriikaTopom, sikui Bkrtoyae B cebe MoAynb NHEBMATUYHOI noaayi TepmiHany, Nofaya NpUBOAMTLCS B Aito, KOMW LTOBXaY PyxaeTbesi. Ha novaTky xoay eHuU3 LWTOBXaya anmikatopa, BCTAHOBEHHI Kynajok BXOAUTb
B 3a4enneHHst 3 LITOBXa4eM, Sk MPUBOAMTD B filo BHYTPILLHIN KnanaH nHeBMaTUYHOI NoAaYi B pesynbTaTi Yoro emseyemsCs CTOPOHa LuniHapa (Haibnvxye [0 aHBINa) ANs 3aNOBHEHHS, 3pYLLYIOYM LUTOBXaY Nofaui
KOHTaKTIB B 3a7HbOMY HaNPSIMKY A0 CTPIYKM KOHTAKTIB.

TMPUMITKA

MidkmoyeHHs: nodadi nogimps (nokasaHo Ha PucyHky 2) nogureHo 6ymu nioknto4eHo 0o niHii nodayi nogimps, wio 3abeaneyye 6esnepepsHuli muck 5,00 do 6,00 6ap [72 do 87 ¢pyHmig Ha keaOpamHuli Orolim]
8 annikamopi.

YBATA

IcHye MapKysaHHs1 (8umpasneHa 8epmukanbHa NiHisi ) Ha kopnyci nodayi nogimps (K NokasaHo Ha PUCyHKy 2), ika 8UKOPUCMO8YEMbCA 8 AKOCM 8i3yanbHOi 0onomMoeu, wob 2apaHmysamu, Wo 8y30/ NOPWHS
3Haxo00UMbCs 8 Mexax no3uyii nHesmoyunnuHOpa. Tpumay wmosxaya nodadi nosuHeH Gymu po3mauwiogaHull npagopyd 8i0 MapkipyeaHHsi. HenpasuribHe no3uuioHysaHHs wmogxaya

wodo mapkysaHHs MOXe cnpusimu nepeddyacHoMy 8uxody 3 nady MoOysisi NHEBMAamMUYHO20 NOPWIHSI.

Perynarop nepea:
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Kynasgk nogai
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Kpinnewwa 5 i
LUtoBxay annikatopa NpsiMye BHW3, 3aBepLLYE LNk 0BTUCKY, NOBEPTAETLCS Ha3ad Bropy. Y Mipy HabnuxeHHs 10 BEPXHBOI MEPTBOI TOUKW, LUTOBXaY BiAnyckae kynayok, MiLye knanaH NHeBMaTiyHoi noaavi. [Hwa B ucus) { | ‘ m‘;ﬁ;
YacTWHa LriHApa NOTIM 3aNOBHIOETbCS, NEPEMILLAYX Kynayok Nofadi i CTPIuKy 3 KOHTaKTaMK 4O aHBiNa Ans HACTYMHOTO LMKINY. KOHTPONbHMIA BUMYCKHMIA knanaH Kepye WBWAKICTIO NoAadi KOHTaKTIB Ta LWBMUAKICTIO gt A
nepeMmiLLieHHst B N04aTKoBE MONMOXEHHS Kynayka nogadi. Xoda BCi MHEBMATUYHI annikatopy 3 nonepeaHiM TMNoM noaavi, kynayok noaavi Moxe 6yTi 3MiHEHWIA 4N BUKOPUCTaHHS Ha MaLLWHaX 3 PisHUM KPOKOM XOAY: Kowaa  Cronopwi Som (2 wicum) 1.8
40mm [1 5/8”] kpok abo 30-mm [1 1/8”] kpok (BANOBiAHO A0 PucyHKy 5). Cnif 3a3HauMTy L0 NHEBMATW4YHa Nojaya BIUMArae iHLWIOro TUMy Kynayka noAavi Hix MexaHiqHuil 3 nepef- abo nicns-nofadeto. BonTh kpinnewss (2 wicusd m?;y;mm Mneve wrosxasa Tpuway wiosKava
Puc. 5
Llimoexay annikamopa Mae 6ymu ecmaHoeIeHUM Konu npogodumsCsl 3amiHa 0OXUMHUX iHCmMpyMeHmig 01 3anobieaHHs 3akIUHI8aHHS. SIKWO Ue mpanunock, NpUNUHIMb nodayy CMUCHymo20 nosimps ma 38ibHime WwWmoexay.
Posgin 3
HEBE3IEKA Ukranianf
[ins 3anobieanHs mpasmysaHHsi, 8Ne8HIMbCA W0 npucmpili BUMKHEHO Ma 8i0edHaHO 8id enkmpo- ma NHe8Mo- MepeX neped 8CMaHBNEHHAM ma 3HIMMSAM anfikamopa. Kpinnenns kynauxa nodai
Posgin3Ta5.3 40-mm [1%/w-in.] kpox xody eepcmama 30-mm [1'/rin.] xpox xody eepcmama
HEBE3IEKA

[ins 3anobieaHHs mpaemysaHHs, anfikamop Mae 8UKOPUCMOBY8aMUCh MiMbKU y npu3HayeHux eepcmamax. CmuckHyme nogimps mae 6ymu nodaHo minbKu nicnis moeo sik annikamop
NpasurbHO 8cMaHoeeHull y eepcmanm.

Po3gin 5.3
HEBE3IEKA
bBydbme obepexHuMu ma ysaxHuMu nio Yac HamawmyeaHHs. SKwo eepcmam nNpautoe 8 py4HOMY PEXUMI, MexaHi3m pyxaembcs eneped ma Hasad nid Yac KOXHO20 YUKy, AKWO nosimpsi
He BIOKIM0YEHO.

Poagin 6
HEBE3IEKA
[Teped mum sik 8uliHIMU annikamop 3 eepcmamy, 8NesHIMbCS W0 8UMUKaY 8 nonoxeHHi“off” i kabenb 8idedHaHO 8i0 enekmpomepexi. LLimosxay gepcmamy noguHeH 6ymu 6 ueHmparnbHil
8EpXHIll Mepmaili moyuyi.
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