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SRODKI BEZPIECZENSTWA — UNIKANIE OBRAZEN CIALA

Opisywany zesp6t posiada zabezpieczenia majgce na celu ochrone operatora i personelu obstugowego przed
wiekszoscig zagrozen wystepujgcych podczas eksploataciji. Operator i personel naprawczy musi jednak podjgé
pewne $rodki bezpieczenstwa w celu unikniecia obrazeh ciata i uszkodzen sprzetu. Dla osiggniecia
najlepszych rezultatow urzgdzenie nalezy eksploatowac¢ w srodowisku suchym i wolnym od pytu. Nie nalezy
eksploatowaé urzgdzenia w sSrodowisku gazowym lub niebezpiecznym.

Przed rozpoczeciem eksploatacji urzgdzenia oraz jej trakcie nalezy scisle stosowacé ponizsze srodki
bezpieczenstwa:

\ Podczas obstugi urzadzenia nalezy zawsze stosowac 79 Nigdy nie umieszczac rak w zamontowanym
) zatwierdzong ochrone oczu. ‘\ /" urzadzeniu.
) — Nigdy nie nosi¢ luznej odziezy ani bizuterii, ktdra moze
4 \\ Podczas obstugi urzadzenia nalezy zawsze stosowac zostac pochwycona przez ruchome czesci urzgdzenia.
/ odpowiednig ochrone stuchu.

Nigdy nie wprowadzac zmian lub modyfikacji w
urzgdzeniu ani nie uzywac go niezgodnie z
przeznaczeniem.

Czesc: ruchome mogq spowodowac zmiazdzenia i
\. przeciecia. Podczas normalnej pracy zawsze stosowac
odpowiednie osfony.

) \‘ Y
_ -

l/ \\‘ Nigdy nie wechodzic¢ do obudowy elektrycznej
Aby uniknac porazenia pradem, nalezy zawsze QY natychmiast po dezaktywowaniu wylgcznika maszyny i
\ umiescic wtyczke zasilania w odpowiednio uziemionym ~ odfgczeniu Ifabla zasilania od sieci. W ObUdQW{e
&= pojemniku. elektrycznej mogq wystepowac wysokie napiecia
resztkowe. Przed wejsciem do obudowy elektrycznej
Podczas naprawy lub konserwadji urzadzenia nalezy nalezy przeczytac tresc tabliczki ostrzegawczej
\, zawsze wytgczyc glowny wytacznik zasilania oraz umieszczonej na obudowe.
— odigczyc¢ kabel elektryczny od sieci. . ) ) o o
|/ \l Nigdy nie patrzec na jasne Swiatlo uzywane do
\ Urzadzenia nie mozna obstugiwac bez zainstalowanych oswietlenia maszyny. Swiatfo to moze spowodowac
) osfon. "~ uszkodzenia wzroku.
Punkt podniesienia urzadzenia. 4\ Nigdy nie uzywac maszyny do celéw innych niz jej
'\ /J docelowe zastosowanie, tj. zaciskanie przytaczy na

e ~&  przewodzie. Maszyny nie wolno uzywac do zgniatania
y \.‘ Zachowac ostrozno$¢ podczas pracy z urzgdzeniem. przedmiotow.

\
CENTRUM POMOCY TECHNICZNEJ

.\\_)/,
BEZPLATNA INFOLINIA: 1-800-722-1111 (TYLKO NA TERENIE KONTYNENTALNYCH STANOW ZJEDNOCZONYCH | PORTORYKO)

Centrum Pomocy Technicznej moze w razie potrzeby zapewni¢ $rodki wsparcia technicznego. Ponadto
dostepni sg Terenowi Specjalisci ds. Serwisu, ktérzy mogg zapewni¢ pomoc w regulacji lub naprawie
urzgdzenia w przypadku problemow, ktdrych nie jest w stanie rozwigza¢ Panstwa personel obstugowy.

INFORMACJE WYMAGANE W RAZIE KONTAKTU Z TENTRUM POMOCY TECHNICZNEJ

W przypadku telefonicznego kontaktu z Centrum Pomocy Technicznej w sprawie serwisu urzgdzenia zaleca
sie obecnos¢ osoby znajgcej urzgdzenie oraz posiadajgcej egzemplarz instrukc;ji (i rysunkéw) w celu
otrzymania zalecen. Pozwala to unikng¢ wielu trudnosci.

W przypadku telefonicznego kontaktu z Centrum Pomocy Technicznej nalezy przygotowaé nastepujgce dane:

1). Nazwa klienta, 2). Adres klienta, 3). Osoba do kontaktu (imie i nazwisko, stanowisko, telefon wraz z
numerem wewnetrznym), 4). Osoba dzwonigca, 5). Numer urzadzenia (oraz numer seryjny, jesli wystepuje), 6).
Numer elementu produktu (oraz numer seryjny, jesli wystepuje), 7). Stopien pilnosci sprawy, 8). Charakter
problemu, 9). Opis niedziatajgcego elementu (elementéw), 10). Dodatkowe informacje/uwagi, ktére mogg by¢
pomocne
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Terminator AMP-O-LECTRIC Model G II
(z CQM II), PN 2217000-2

cQml
Modut hosta

. e AR

Numer cze$ci terminatora OPIS
2217000-1 Terminator AMP-O-LECTRIC Model G I
2217000-2 Terminator AMP-O-LECTRIC Model G Il (z CQM 1)
2217001-1 Terminator AMP-O-LECTRIC Model G Il (z modutem usuwania ostony)
2217001-2 Terminator AMP-O-LECTRIC Model G Il (z modutem usuwania ostony i CQM 1)
22170021 Terminator do splotéw AMP-O-LECTRIC Model G Il
2217002-2 Terminator do splotéw AMP-O-LECTRIC Model G Il (z CQM 1)
2844800-1 Terminator AMP-O-LECTRIC Model G II+
2844800-2 Terminator AMP-O-LECTRIC Model G II+ (z CQM II)
2844810-1 Terminator do luznych korncéwek AMP-O-LECTRIC Model G II+
2844810-2 Terminator do luznych koricéwek AMP-O-LECTRIC Model G 11+ (z CQM I1)
2844820-1 Terminator do splotéw AMP-O-LECTRIC Model G 11+
2844820-2 Terminator do splotéw AMP-O-LECTRIC Model G II+ (z CQM 1)

Rysunek 1

1. WPROWADZENIE

%IIL.!J/I Przed uzyciem urzadzenia nalezy zapoznac sie z catq trescig instrukc;i.
Podczas czytania instrukgji n_aleza/ zwréci¢ szczegdlng uwage na tresci oznaczone symbolami
Niebezpieczenstwo, Ostroznie | Uwaga.

NIEBEZPIECZENSTWO
Oznacza bezposrednie zagrozenie, ktére moze spowodowac Srednie lub powazne obrazenia.

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

c OSTROZNIE

. | UWAGA , ) )
1 | Wskazuje na szczegdine lub istotne informacje.
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Niniejsza instrukcja zawiera informacje na temat eksploatacji, profilaktycznej konserwaciji i regulaciji
terminatorow AMP-O-LECTRIC Model G II'i G ll+ (zob. Rysunek 1).

Opisy zamieszczone w instrukcji dotyczg wytgcznie elementow sterowania i regulacji terminatorow AMP-O-
LECTRIC Model G Il i G 1+.

Poszczegodlne aplikatory, ktére mozna zastosowa¢ w maszynach, zostaty opisane w instrukcjach dotyczacych
aplikatoréw, dotgczonych do kazdego aplikatora. Instrukcje dotyczace aplikatoréw zawierajg informacje na
temat instalacji, konserwacji i regulacji danego aplikatora.

Ponizej wymieniono parametry i wymagania dotyczgce terminatoréw AMP-O-LECTRIC Model G Il i G l1+:

Maks. sita Terminator Gl | 22.250 Newtondw [5.000 funtéw]
zgniatania Terminator G II+ | 44.500 Newtondw [10.000 funtéw]
Nominalne Terminator GIl | 0,04 mm na 1.000 Newtonéw [0,007 cala na 1.000 funtdw] sity zgniatania
:)adr::‘;ylenle Terminator G I+ | 0,025 mm na 1.000 Newtonéw [0,004 cala na 1.000 funtéw] sity zgniatania
Hatas zwykle < 82 dBa na stanowisku operatora, przy standardowym aplikatorze mechanicznym
Ciezar Terminator G Il 105 kg [230 funtéw]
¢ Terminator G I+ | 116 kg [255 funtow]
Wysokosé 585 mm [23 cale] bez wspornikéw zwijaka
Ukfad Terminator G Il Warto$ci znamionowe: 100-240 VACY, 50/60 Hz, prad jednofazowy. Prad roboczy: 3 A

elektryczny | Terminator G I+ Warto$ci znamionowe: 208-240 VAC9, 50/60 Hz, prad jednofazowy. Prad roboczy: 5 A
620-760 kPa [90-100 psi], 2,83 I/s (6 scfm) w przyp. wym. uzycia aplikatoréw zas.

Powietrze .
Powietrzem
Temperatura 0d 4° do 40° C [od 40° do104° F]
Srodowisko vazllgnglggnnoasc Ponizej 95% (bez kondensacji)
fizyczne Transport i Magazynowa¢ w miejscu czystym i suchym, po uprzednim pokryciu wszystkich powierzchni
magazynowanie cienkg warstwg oleju przeciwrdzewnego

1 Dopuszczalny zakres: 90 — 265 VAC
O Dopuszczalny zakres: 191 — 253 VAC
Rysunek 2

2. OPIS

2.1. Opis poszczegolnych modeli

Terminatory AMP-O-LECTRIC Model G Ili G II+ sg przeznaczone do uzytku jako autonomiczne,
pétautomatyczne zespoty do umieszczenia na blacie. Sg one montowane za pomocg sprzetu metrycznego.

o | UWAGA
1 | Oile nie wskazano inaczej, wymiary podano w jednostkach metrycznych [w nawiasie jednostki amerykanskie]. Niektore
elementy niekomercyjne mogq zawierac sprzet niemetryczny.

1. Terminator AMP-O-LECTRIC Model G Il (wg PN 221700-[ ])
Terminator wg PN 221700-[ ] moze pracowac¢ z szerokg gama miniaturowych (mini) aplikatorow
szybko zmiennych, przy niewielkiej regulacji, co zapewnia mozliwos¢ uzywania réznych przytgczy w
wielu zastosowaniach. Na Rysunku 3 wymieniono krzywki przetgczne wymagane do pracy krzywek o
skoku 1 1/8 cala (dla terminatorow AMP-O-LECTRIC Model ,K”).

KRZYWKA PRZELACZNA PN DO MASZYN

ORYGINALNY APLIKATOR TYP ZASILANIA (maszyny o skoku 1 5/8 cala [41.25 mm])
Aplikator o skoku 1 1/8 cala do Przednie 690602-6
Terminator typu K’ Tylne 690501-4

Aplikator przemystowy do duzych

obciazer (HD-l) Przednie/Tylne Numery cze$ci — zob. rysunek kliencki aplikatora HD-|

Rysunek 3
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Terminator AMP-O-LECTRIC Model G 11+ (wg PN 2844800- ])

Terminatory typu G I+ (wg PN 2844800-[ ]) moga pracowac z szerokg gamg aplikatoréw srednich
rozmiarow, co zapewnia mozliwos¢ uzywania réznych przytgczy do wielu zastosowan o wiekszych
przewodach.

Terminator AMP-O-LECTRIC Model G 11+ (wg PN 2844810-[ ])

Terminator G I+ do luznych koncéwek (wg PN 2844810-[ ]) (Rysunek 4) przeznaczony jest do
stosowania jako autonomiczne, pétautomatyczne urzgdzenie do umieszczenia na blacie. Opisane
nizej modyfikacje umozliwiajg stosowanie terminali do luznych koncéwek.

Ostona przednia i wkladka ostony standardowego terminatora typu G lI+ zostata zmodyfikowana tak,
aby umozliwi¢ dostep do przesuwnego wspornika przytgcza w zastosowaniach obejmujgcych luzne
koncéwki (zob. Rysunek 4). Ostony te wspétpracujg z ostonami aplikatora, dzieki czemu operator jest
zabezpieczony. Na ramie terminatora zainstalowano dodatkowy wytgcznik bezpieczenstwa oraz
przesuwny wspornik przytgcza. Terminator nie bedzie pracowat bez zamontowanego aplikatora oraz
gdy przesuwny wspornik przytgcza nie bedzie zamkniety.

Ostona przednia ma kluczykowg blokade, ktéra uruchamia wytgcznik bezpieczenstwa ostony przy
zamknieciu.

Zmodyfikowane ostony na terminatorze do luznych koncowek typu G Il+ wspotpracujg z aplikatorami
Srednich rozmiaréw do luznych koncowek.

Wkiadka
Ostona ; osfony
. Whytacznik
przednia bezpieczenstwa
aplikatora

Rysunek 4
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4. Terminator AMP-O-LECTRIC Model G I+ (wg PN 2844820-[ ])

Terminator G I+ do splotéw (wg PN 2844820-[ ]) (Rysunek 5) przeznaczony jest do stosowania jako
autonomiczne, potautomatyczne urzgdzenie robocze. Opisane nizej modyfikacje umozliwiajg uzycie
przytaczy splotowych i innych przytaczy wymagajacych dostepu do obu stron zgniatarki.

Ostony standardowego terminatora typu G |I+ zostaty zmodyfikowane tak, aby umozliwi¢ dostep do
obu stron zgniatarki przy zastosowaniach obejmujgcych sploty (zob. Rysunek 6). Ostony te
wspétpracujg z ostonami aplikatora, dzieki czemu operator jest zabezpieczony. Prawe drzwiczki
ostony zawierajg dodatkowg metalowg ostone aplikatora oraz wytgcznik bezpieczenstwa. Terminator
nie bedzie dziatat bez zainstalowanej ostony aplikatora.

Ostona przednia zostata zmodyfikowana tak, aby zdemontowaé¢ wktadke ostony. Ostona przednia
wspoétpracuje z ostonami aplikatora, dzieki czemu operator jest zabezpieczony. Ostona przednia ma
kluczykowag blokade, ktéra uruchamia wytgcznik bezpieczenstwa ostony przy zamknieciu.

Zmodyfikowane ostony na terminatorze typu G I+ do splotow bedg wspotpracowaé z aplikatorami do
splotéw z zasilaniem bocznym i tylnym.

Ostona aplikatora

Ostona aplikatora Wylacznik bezpieczenstwa

\

Drzwiczki ostony na
zawiasach

s

Rysunek 6
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2.2. Opis funkcji

Opisywane urzadzenia zapewniajg site niezbedng do zaciskania przytgczy w aplikatorze. Przytgcze
poditgczane jest do przewodu poprzez umieszczenie przewodu w strefie zacisku i nacisniecie wigcznika
noznego. Maszyna sktada sie z czterech stref funkcjonalnych:

1. Zespof silnika obejmuje silnik prgdu przemiennego, ktéry napedza wat korbowy. Zob. Rysunek 7 i
Rysunek 8. Silnik uruchamiany jest w kazdym cyklu i obraca on wat korbowy o jeden petny obrét.
Nakretka zamocowana na wale korbowym umozliwia reczne przeprowadzanie cykli silnika i watu
korbowego. Dostep do nakretki mozliwy jest przez zamykany panel umieszczony w pokrywie gornej.

Elektryczna
skrzynka
sterownicza

Gniazdo przewodu
zasilajacego

Silnik

Rysunek 7

f — — ) =

4/"../ Zamﬁany panel
- Nakretka do
cykli recznych

Rysunek 8
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2. Zespéf watu korbowego i bijaka przeksztatca site obrotowg silnika na ruchy bijaka w gére i w dét, co
napedza aplikator w trakcie cyklu zaciskania.

3. Plyta podstawy stanowi powierzchnie montazowa, na ktorej instaluje sie aplikator. Szybko
zwalniajgcy sie zatrzask umozliwia szybki i fatwy montaz i demontaz aplikatora. Zob. Rysunek 9.

4. Zespdf regulacji wysokosci zgniatania wykorzystuje mimosréd umieszczony na ztgczu bijaka, wraz
z ogranicznikami zapadkowymi mechanizmu, stuzgcymi do regulacji wysokosci zgniatania.
Skierowanie mechanizmu w dowolnym kierunku spowoduje zmiane wysoko$ci zgniatania w skokach
ok. 0,01 mm [0,0004 cala]. Precyzyjny mechanizm do regulacji wysokosci zgniatania — zob. Rysunek
9.

Precyzyjna regulacja
wysokosci zgniatania

Otwor montazowy

Uchwyt

Piyta szybkiego

podstawy zwalniania
Otwsr montazone obraricai
montazowy 9

koncowego

Rysunek 9

2.3. Ukiad elektryczny

Podzespoty elektryczne terminatora AMP-O-LECTRIC Model G Ili G II+ obejmuja panel sterowniczy
operatora, silnik, sterownik komputera/silnika oraz zesp6t obwodu bezpieczenstwa. Urzagdzenia typu G Il (wg
PN 2217000-[ ], 2217001-[ ], 2217002-[ ]) pracuja przy napieciu 100-240 VAC, 50-60 Hz, przy pradzie
jednofazowym z uziemieniem. Urzgdzenie automatycznie wykryje napiecie zasilania i odpowiednio wyreguluje
sterownik.

Urzadzenia typu G Il (wg PN 2844800-[ ], PN 2844810-[ ] i PN 2844820-[ 1) pracujg przy napieciu 208-240
VAC, 50-60 Hz, przy pradzie jednofazowym z uziemieniem.

Panel sterowniczy operatora (Rysunek 10) zamontowany jest w gornej czesci ramy maszyny. Panel
sterowniczy sktada sie z bloku dziewieciu membranowych klawiszy oraz wyswietlacza o dwdch wierszach i
o$miu kolumnach. Blok klawiszy zawiera ikony wskazujgce na funkcje poszczegolnych przyciskéw.

Wytacznik gtéwny (zob. Rysunek 10) znajduje sie w przedniej czesci panelu sterowniczego. Wytgcznik ten
taczy zasilanie pradu przemiennego z uktadem sterowania. Sterownik komputera/silnika oraz obwod
bezpieczehstwa znajdujg sie w elektrycznej skrzynce sterownicze;.

2.4, Ostona maszyny

Maszyna zawiera dwuelementowg ostone stuzgcg do zabezpieczenia operatora, przy jednoczesnym
zachowaniu odpowiedniej widocznosci obszaru pracy. Wahadta ostony otwierajg sie, co pozwala uzyskac
tatwy dostep w celu zamontowania i ustawienia aplikatora. Umieszczony na ostonie wytgcznik bezpieczenstwa
zapobiega pracy maszyny przy otwartych drzwiczkach ostony.

Rew. D 8226
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Przyciski (9)
na bloku
klawiszy
membranow
ych

Wyswietlacz

V\l\ Whytacznik

gtéwny

—

Rysunek 10

3. KONTROLA PRZY ODBIORZE | INSTALACJA

3.1. Kontrola przy odbiorze

Opisywane urzgdzenia zostaty doktadnie sprawdzone podczas montazu oraz po jego zakonczeniu. Ostatnig
serie kontroli przeprowadza sie, aby zapewni¢ odpowiednig prace maszyny przed jej zapakowaniem i
wystaniem.

Aby sprawdzi¢, czy maszyna ulegta uszkodzeniu podczas transportu, nalezy wyjac jg ze skrzyni kratowej
(punkt 3.2) i ostroznie skontrolowaé¢ pod katem uszkodzen. Jezeli wystepujg widoczne uszkodzenia, nalezy
zgtosi¢ reklamacje przewoznikowi oraz niezwtocznie zawiadomi¢ firme TE.

3.2. Instalacja

Odkreci¢ wszystkie sruby mocujgce maszyne do palety transportowej. Punkt do podnoszenia maszyny
dostepny jest od gory jej pokrywy. Zamocowac pierscien do podnoszenia (zob. Rysunek 11) w gérnej czesci
maszyny.

UWAGA

Pierscier do podnoszenia (Sruba oczkowa M12 x 20); patrz TE PN 1428156-1.

1
@ Punkt podniesienia urzadzenia.

OSTROZNIE
Ostroznie zamocowac pierscieri do podnoszenia. Aby pierscien mégt postuzy¢ do podniesienia maszyny, wymagany jest
gwint o dtugosci 19,05 mm [0.75 cala.].

Do pierscienia przymocowac¢ odpowiedni wciggnik, a nastepnie umiesci¢ go w wybranym potozeniu.

Umiesci¢ pret wspornika zwijaka w odpowiednim otworze w goérnej czesci maszyny, az trzpienh rolkowy
zablokuje sie w rowku znajdujgcym sie w ramie maszyny.

Zamocowac¢ dotgczong do maszyny prowadnice listwy zaciskowej za pomocg dwoch zawartych w zestawie
Srub skrzydetkowych. W przypadku aplikatoréw z zasilaniem bocznym nalezy zamontowac¢ prowadnice na
lewej ostonie. W przypadku aplikatoréw z zasilaniem tylnym nalezy zamontowa¢ prowadnice na prawe;j
ostonie.

Urzadzenia typu G Il i G II+ wyposazone sg w kilka kabli zasilania stuzgcych do réznych wtyczek pradu
przemiennego. Jezeli zadnej z dostarczonych kabli nie jest kompatybilny z dostepnym gniazdem AC, kabel
zasilania mozna stworzyé, uzywajgc odpowiedniej wtyczki o odpowiedniej mocy znamionowej. Ponizej
wskazano kolory kabla i przytgcza wtykowe:

Brazowy =L1
Niebieski =L2/N
Zielony/Zotty = PE masa (uziemienie)
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Podtagczy¢ kabel zasilania do odpowiedniego gniazda.

. UWAGA
1 Urzadzenie typu G Il (PN 2217000-[ ]) automatycznie wykryje napiecie zasilania i odpowiednio wyreguluje sterownik.

Potozenie
pierscienia do
podnoszenia

Rysunek 11

3.3. Uwagi na temat umieszczenia urzadzenia na blatach (Rysunek 12)

Potozenie maszyny wzgledem operatora jest niezwykle istotne pod kgtem bezpieczenstwa i optymalne;j
wydajnosci. Wiele badan potwierdzito, ze zmeczenie operatora jest mniejsze, a poziom wydajnosci wyzszy, w
przypadku gdy:

1. blat ma odpowiednig wysokosc¢ i gdy zamocowane sg odpowiednie ttumigce podkiadki gumowe;

2. urzadzenie jest odpowiednio umieszczone na blacie, z zachowaniem wystarczajgcej przestrzeni
roboczej po obu stronach;

3. operator uzywa krzesta obrotowego z wylozonym siedziskiem i oparciem oraz niezalezng regulacja;

wigcznik nozny (jesli wystepuje) jest umieszczony na gumowej macie — utrzymuje to jego mobilnos¢, a
jednoczesnie pozwala unikngé¢ przypadkowego przesuniecia.

Rysunek 12 przedstawia wtasciwe potozenie urzgdzenia, pozycje operatora oraz zalecane potozenie wtgcznika
noznego.

Pofozenie maszyny i pozycja operatora , , . ,
yny I pozycja op Rozmieszczenie materialéw - rzut z gory

X
\ Stosowany
Zasilanie produkt

Rysunek 12
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A. Blat

Wykorzystywany blat powinien cechowac sie solidng konstrukcja, najlepiej gdy jest on wyposazony w
podkfadki gumowe ttumigce hatas. Wysokos¢ od 762 do 812,8 mm [od 30 do 32 cali] zapewnia optymalny
komfort i wygode operatora. Taka wysoko$¢ pozwala operatorowi trzymac obie stopy na podtodze, dzieki
czemu moze on zmienia¢ punkty ciezkosci i potozenie ndg.

B. Montaz urzadzenia i jego umiejscowienie na blacie

Urzgdzenie powinno znajdowac sie blisko przedniej krawedzi blatu, a ,przestrzen docelowa” (tj. obszar
oprzyrzgdowania, gdzie umieszczany jest produkt) powinien znajdowa¢ sie maksymalnie 152,4 do 203,2
mm [6 do 8 cali], a minimalnie 50,8 mm [2 cale] od przedniej krawedzi. Takie umiejscowienie pozwoli
unikng¢ zbednych ruchoéw operatora, obcigzen plecéw i zmeczenia.

Maszyna powinna by¢ umieszczona tak, aby ,przestrzeh docelowa” byta skierowana do przodu blatu i
byta rownolegta do jego przedniej krawedzi (MUSI by¢ réwniez zapewniony dostep do tylnej czesci
urzgdzenia).

NIEBEZPIECZENSTWO
Maszyny powinny by¢ odpowiednio przykrecone do blatu z wykorzystaniem otwordw montazowych przedstawionych na
Rysunku 9. Stosowny sprzet zapewnia klient. Maszyny nie powinny wystawac poza krawedz blatu.

C. Krzesto operatora

Krzesto operatora powinno by¢ obrotowe i by¢ wyposazone w niezalezng regulacje wysokosci siedziska i
odchylenia oparcia. Siedzisko i oparcie powinny by¢ wylozone, a ponadto oparcie powinno byé
wystarczajgco duze, aby zapewni¢ podpore zaréwno ponizej, jak i powyzej pasa.

Podczas pracy krzesto powinno znajdowac sie pod blatem wystarczajgco daleko, by operator siedziat z
wyprostowanymi plecami podpartymi na oparciu.

D. Wiacznik nozny

Gdy operator jest w prawidtowej pozycji przed maszyng wyposazong we wigcznik nozny, jego stopa
powinna wygodnie spoczywac na wigczniku. Powinna istnie¢ mozliwos¢ przesuniecia wigcznika
noznego, aby jego potozenie mozna byto zmieni¢ przy kazdej zmianie pozycji operatora — redukuje to
zmeczenie. Dzieki umieszczeniu na gumowej podktadce wigcznik mozna przesuwac, a jednoczesnie
pozwala to unikng¢ przypadkowego przesuniecia.

Preferowane potozenie wtgcznika noznego moze sie w pewnym stopniu rozni¢ sie w zaleznosci od
operatora. Niektorzy operatorzy wolg, gdy wigcznik jest umieszczony tak, ze ich stopa spoczywa na nim
przy utozeniu ciata w naturalnej pozycji siedzacej (tj. gdy tydka jest prostopadta do stopy). Inni preferuja,
gdy naga jest nieznacznie wysunieta do przodu wzgledem naturalnej pozycji siedzgcej. Nalezy pamietac,
ze gdy stopa spoczywa na wigczniku, powinna by¢ umieszczona pod kgtem ok. 90° (kagtem prostym)
wzgledem tydki. Gdy wtgcznik nozny jest lekko wysuniety wzgledem naturalnej pozycji siedzgcej, moze
zaj$¢ koniecznosé umieszczenia pod nim klocka/klinu blokujgcego.

E. Utylizacja odpadow
Zalecany sposob utylizacji odpadéw: umiesci¢ tace po prawej stronie maszyny, pod szczeling
uformowang w ramie — bedzie ona zbiera¢ opitki.
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4. OBSLUGA

4.1. Instalacja aplikatora

Zainstalowac¢ odpowiedni aplikator w szybko zmiennej podstawie montazowe, w sposob nastepujacy:

A

i @

i @

i @

9.

OSTROZNIE
Przed zainstalowaniem aplikatora nalezy upewnic sig, ze dzwignia do precyzyjnej requlacji znajduje sie w potozeniu ,0”. Przed
rozpoczeciem instalacji nalezy réwniez upewnic sie, Ze aplikator ma odpowiednig krzywke zasilania.

UWAGA
Aplikatory terminatoréw AMP-O-LECTRIC typu ,K” i, T mogg by¢ stosowane w opisywanych urzadzeniach, pod warunkiem
uzycia specjalnej krzywki zamiennej. Zob. Rysunek 3.

Poluzowa¢ szybko zwalniajgcy uchwyt teowy (zob. Rysunek 9) i przesung¢ zacisk podstawy
aplikatora w dot.

Umiesci¢ aplikator na szybko zmiennej ptycie podstawy, nastepnie przesung¢ z powrotem, az dwa
naciecia w podstawie aplikatora zablokujg sie w ogranicznikach umieszczonych z tytu ramy podstawy.
Jednoczes$nie umiesci¢ pret bijaka w odpowiednim elemencie posredniczgcym.

Przesunaé zacisk podstawy aplikatora DO GORY, a nastepnie ponownie dokrecié teowy uchwyt
szybko zwalniajgcy, aby zamocowa¢ aplikator w docelowym potozeniu.

UWAGA

W przypadku uzycia aplikatora 567200-2 (ktory jest przeznaczony do uzytku z terminatorem AMP-O-LECTRIC Model ,K”)
nalezy poluzowac teowy uchwyt szybko zwalniajacy, przesuna¢ zacisk podstawy aplikatora w dof, a nastepnie zdemontowac
ogranicznik tylny znajdujacy sie z lewej strony ptyty podstawy. Zainstalowac ogranicznik tylny (PN 354561-1), zawarty w
zestawie zasilania powietrzem, w alternatywnej pozycji montazowej na ptycie podstawy. Zob. Rysunek 9.

Ustawi¢ wysokos$¢ zgniatania oraz tarcze izolacyjne zgniatarki tak, aby litery i cyfry na wktadce
aplikatora byty ustawione rowno z wktadkg przednig elementu posredniczacego preta bijaka.

Jesli aplikator jest zasilany powietrzem, nalezy ustawi¢ zawoér suwakowy doprowadzania powietrza
(zob. Rysunek 23) w potozeniu ,Powietrze Wyt.”. Podigczyé przewdd powietrza aplikatora do
odpowiedniego przytgcza zaworu powietrza (zob. Rysunek 23) umieszczonego pod prawg ostong.

UWAGA
Do pracy aplikatorow zasilanych powietrzem wymagana jest szybkozigczka wg PN 23238-1.

Wyregulowac¢ wspornik zwijaka, przystosowujgc go do zasilania bocznego lub tylnego, w zaleznosci
od typu aplikatora.

Zamontowa¢ prowadnice listwy zaciskowej na lewej ostonie metalowej w przypadku zasilania
bocznego lub na prawej ostonie metalowej w przypadku zasilania tylnego, zaleznie od typu aplikatora.

Zamontowac zwijak ztgcza na wsporniku. Przeciggna¢ liste zaciskowg przez ostone do aplikatora,
zgodnie z instrukcjg dotgczong do aplikatora. W razie potrzeby wyregulowaé mise smarowniczg.

Wyréwnaé zwijak wzgledem aplikatora, regulujgc kotnierze zwijaka.

10. Zamkna¢ ostone.

11. Jesli aplikator jest zasilany powietrzem, nalezy ustawi¢ zawér suwakowy doprowadzania powietrza

1

(zob. Rysunek 23) w potozeniu ,Powietrze Zat.”.

UWAGA
Aby maszyna uruchomita sie, drzwiczki ostony muszg byc¢ zamkniete. Zob. punkt 2.4.

4.2. Panel sterowniczy

Podstawowy panel sterowniczy opisano na Rysunku 13. Panel sterowniczy stuzy do ustawiania i obstugi
maszyny.
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4.3. Wybor trybu pracy

Istniejg trzy podstawowe tryby pracy maszyny: Tryb cyklu petnego, tryb cyklu dzielonego oraz tryb
impulsowania (zob. Rysunek 13).

1.

Tryb cyklu petnego

Zwolnienie wtacznika noznego (przy zamknietej ostonie) powoduje petny obrét watu korbowego (z
predkoscig ustalong przyciskami regulacji predkosci). Obroét ten konczy jeden petny cykl pracy
maszyny.

Tryb cyklu dzielonego

Jednokrotne zwolnienie wtacznika noznego (przy zamknietej ostonie) powoduje obrét watu korbowego
(z predkoscig ustalong przyciskami regulacji predkosci) do pozycji cyklu dzielonego. Ponowne
zwolnienie wtgcznika noznego powoduje obrét watu korbowego do pozycji dolnej oraz z powrotem do
pozyciji gérnej — obrét taki konczy cykl pracy maszyny.

Tryb impulsowania przdd/tyt

Nacisniecie przycisku impulsowania powoduje obrot watu korbowego z mniejszg predkoscig do
przodu lub do tytu, az do momentu zwolnienia przycisku impulsowania lub do zakonczenia cyklu przez
wat korbowy. W przypadku zwolnienia przycisku impulsowania w potowie cyklu i nacisniecia go
ponownie wat korbowy bedzie kontynuowat obrét do przodu lub do tytu z obnizong predkoscig. Jesli
urzadzenie nie zakonczy cyklu, nalezy wyregulowac predkos¢ odpowiednimi przyciskami (zgodnie z
opisem ponizej) lub dokonczy¢ cykl za pomoca wigcznika noznego (z predkosciag ustalong
przyciskami regulacji predkosci), po uprzednim nacisnieciu i zwolnieniu przycisku impulsowania.

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku impulsowania bez dokonczenia cyklu spowoduje wystgpienie
btedu. Aby usuna¢ btad, nalezy oczysci¢ problematyczny obszar, a nastepnie nacisng¢ przycisk
resetowania btedu. W przypadku utyku silnika moze by¢ konieczne reczne przestawienie maszyny do
potozenia poczgtkowego. Prawidtowa procedura cyklu recznego — zob. tresci oznaczone ponizej
symbolami OSTROZNIE i NIEBEZPIECZENSTWO.

OSTROZNIE

W trybie impulsowania proba dokonczenia cyklu zgniatania, gdy w aplikatorze znajdujg sie przytacza i przewod, moze
spowodowac utyk silnika. Mimo ze urzadzenie moze przytaczac niewielkie koricowki i przewody, moze zaj$c¢ koniecznosc jego
wylgczenia i recznego ustawienia w pofozeniu poczatkowym. Mozna to zrobic, otwierajgc gorng zamykang pokrywe,
przyktadajac klucz (22 mm, niezawarty w zestawie) do nakretki wafu korbowego i recznie obracajgc wat. Przed
uruchomieniem maszyny nalezy usungc¢ klucz i ponownie zamontowac pokrywe gérng (maszyna nie uruchomi sie przy
zdemontowanej pokrywie). Zob. Rysunek 8.
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Stan maszyny/ o ~Stan osfony
Zuiekszenie f(od biedu Wskaznik predko$ci Resetowanie bled
predkosci ‘ W !
! ‘ Zerowanie licznika
Zmniejszenie "7
predkosci \ /
> / Wytacznik gtowny
Cykl petny !
4§ Impulsowanie do tytu
Cykl dzielony
Doprowadzanie
powietrza I

Impulsowanie do przodu

Zmniejszenie predko$ci — zmniejszenie obrotdw silnika w cyklu normalnym i cyklu impulsowania

Zwiekszenie predkosci — zwigkszenie obrotdw silnika w cyklu normalnym i cyklu impulsowania

Resetowanie bledu - usuniecie wyswietlonego kodu btedu

Zerowanie licznika — wyzerowanie licznika partii

Impulsowanie do przodu - silnik zacznie obracac sie do przodu z predkoscig impulsowania ustalong,
przyciskami regulacji predko$ci

Impulsowanie do tytu - silnik zacznie obracac¢ sige do tytu z predkoscig impulsowania ustalong przyciskami
regulacji predko$ci

Doprowadzanie powietrza — zataczenie/wytaczenie wyjscia do doprowadzania powietrza Lampka LED
wskazuje aktualny stan

Cykl petny - przetaczenie terminatora do trybu cyklu petnego, aby wykonat jeden petny cykl przy
nacisnietym wigczniku noznym. Lampka LED wskazuje wybér tego trybu.

Cykl dzielony — przetaczenie terminatora do trybu cyklu dzielonego, aby wykonat obrét do potozenia
dolnego przy pierwszym nacinigciu wigcznika noznego, a nastepnie dokonczyt cykl po drugim nacisnieciu
wigcznika noznego. Lampka LED wskazuje wybér tego trybu.

EEEAREENE N

Predkos¢é — Kazdy znak ,>” oznacza cze$¢ maksymalnej predkosci pracy lub predkosci impulsowania. Pojedynczy znak ,>" oznacza
predko$¢ minimalna. Znak ,>>>>>>" oznacza predko$¢ maksymaing.

Stan maszyny / kod bfedu - jesli nie jest wySwietlany zaden kod btedu, wySwietla sie znak ,OK”; w razie wystapienia btedu wyswietla
sie komunikat ,ERRxxx”. Znaki ,xxx" 0znaczajg numer btedu — btedy opisane sg w wykazie numeréw btedow (Rysunek 17).

Stan ostony — Wypetniony kwadrat ,m“ wskazuje, Ze ostona i blokady gorne sg zamkniete. Je$li kwadrat jest w Srodku pusty, oznacza
to, ze jedna z blokad jest otwarta. Silnik nie uruchomi sie, gdy blokady ostony sg otwarte.

Rysunek 13
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4.4. Ustawienie

Zainstalowa¢ miniaturowy aplikator oraz przytgcza zgodnie z punktem 4.1.
1. Zalgczyé zasilanie sieciowe, uzywajgc wigcznika znajdujgcego sie z przodu panelu sterowniczego.
2. Nalezy upewnic sie, ze ostona jest zamknieta.

3. Poddaé maszyne impulsom (zgodnie z punktem 4.3.3) poprzez kompletny cykl zgniatania (na tym
etapie procesu ustawiania nie nalezy uzywac przewodu).

UWAGA
Urzadzenia typu G Il'i G II+ powinny by¢ w stanie impulsowaé przez przytacze z maksymalng predkoscia.

i @

4. Sprawdzi¢, czy zgniecione przytgcze jest odpowiednio ustawione w aplikatorze.

5. Poprawi¢ ewentualne niewtasciwe potozenie zgodnie z instrukcjg dotyczgcg aplikatora, a nastepnie
powtdrzy¢ kroki 2 i 3, az przytacze bedzie wtasciwie ustawione.

6. Umiesci¢ przygotowany wczesniej przewdd w strefie zgniatania i nacisngé wtgcznik nozny.

7. Skontrolowaé¢ ukonczony zgniot i dokona¢ ewentualnych poprawek.

4.5. Regulacja predkosci silnika

Predkosc silnika reguluje przyciskami zwigkszania/zmniejszania predkos$ci znajdujgcymi sie na bloku klawiszy
(zob. Rysunek 13). Przyciski zwigkszania/zmniejszania predkosci stuzg do regulacji obrotéw silnika w trybach
cyklu petnego, dzielonego i impulsowania. Ustawienie predkosci w trybach cyklu petnego i dzielonego jest
niezalezne od ustawienia predkosci w trybie impulsowania. Obie nastawy predkos$ci zapisywane sg w pamieci
komputera / sterownika silnika. W trybach cyklu petnego i dzielonego wyswietla sie ostatnio ustawiona
predkos¢ silnika. Po nacisnieciu przycisku impulsowania wyswietlacz pokaze ostatnio ustawiong predkos¢
trybu impulsowania. Predko$¢ w trybie impulsowania bedzie wyswietlana do momentu nacisniecia wigcznika
noznego w celu zmiany trybu na tryb cyklu petnego lub dzielonego.

W trybach cyklu petnego i dzielonego pojedynczy znak ,>” na wyswietlaczu wskazuje, ze predkos$¢ obrotowa
silnika wynosi 60% predkosci maksymalnej. Kazdy kolejny znak ,>" na wyswietlaczu oznacza zwiekszenie
predkosci 0 8%.

W trybie impulsowania pojedynczy znak ,>” ha wyswietlaczu wskazuje, ze predko$¢ obrotowa silnika wynosi
10% predkosci maksymalnej — kazdy kolejny znak ,.” oznacza zwiekszenie predkosci o 10%.

4.6. Regulacja wysokosci zgniatania

Aby wyregulowa¢ wysokos$¢ zgniatania, nalezy skorzystac z instrukcji dotgczonej do aplikatora. Procedury
regulacji wysokosci zgniatania przy uzyciu funkcji regulacji precyzyjnej — zob. punkt 6.2.A.

4.7. Zmiana aplikatora - przejScie na zasilanie tylne lub boczne

Przy przejsciu z aplikatora z zasilaniem tylnym na aplikator z zasilaniem bocznym (lub odwrotnie) zespét
wspornika zwijaka nalezy przenies¢ na drugg strone urzadzenia. Przy zdemontowanym zwijaku przytgcza
nalezy uniesc¢ i obrdcié pret wspornika zwijaka na drugg strone urzadzenia. Zamontowaé zwijak ztgcza na
wsporniku i umiesci¢ listwe zaciskowg w aplikatorze. Usung¢ metalowy przewdd przytgcza oraz sruby
skrzydetkowe, a nastepnie przemiesci¢ wspornik na drugg strone urzadzenia. W razie potrzeby przenies¢ mise
smarowniczg na drugg strone urzgdzenia.

. UWAGA
1 Zespdt misy smarowniczej wg PN 354550-3 jest opcjonalnym elementem dodatkowym. W przypadku uzywania aplikatora z
zasilaniem bocznym lub tylnym typu Ocean, numery czesci zespotu smarownicy to odpowiednio 2119955-1 i 2119955-2.
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5. KONSERWACJA PROFILAKTYCZNA

Dzieki profilaktycznej konserwacji urzgdzenie bedzie utrzymane w dobrym stanie technicznym, zapewniajgc
maksymalny poziom niezawodnosci i okres eksploatacji wszystkich podzespotéw.

NIEBEZPIECZENSTWO )
Aby unikngé obrazen ciafa, przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych nalezy ODLACZYC zasilanie elektryczne i
pneumatyczne.

NIEBEZPIECZENSTWO
Zespot komputera / sterownika silnika utrzymuje wysokie napiecie przez pewien czas po wytaczeniu zasilania. Przed
wykreceniem $rub w celu uzyskania dostepu do zespotu nalezy odfgczy¢ zrodfo zasilania i odczekac kilka minut.

5.1. Czyszczenie
Codziennie nalezy usuwaé wszelkie zanieczyszczenia z obszaru aplikatora.

NIEBEZPIECZENSTWO
Cisnienie sprezonego powietrza wykorzystywanego do czyszczenia nalezy obnizy¢ do poziomu ponizej 207 kPa [30 psi], a
ponadto nalezy zastosowac skuteczng ostone przed opitkami i $rodki ochrony indywidualnej (w tym ochrone oczu).

W przypadku zainstalowania zespotu doprowadzania powietrza nalezy sprawdzi¢, a w razie potrzeby wymieni¢
wkiad filtra powietrza.

Wytrze¢ ostony migkka i czystg szmatka.

OSTROZNIE
Do czyszczenia oston NIE WOLNO stosowacé rozpuszczalnika. Rozpuszczalnik moze spowodowaé nieodwracalne
uszkodzenia.

5.2. Smarowanie

Ruchome czesci maszyny wymagajg regularnego smarowania, aby zapewni¢ niezawodng prace i dtugi okres
eksploatacji. Preferowane smary: Chevron Ultra-Duty EP NLGI 2, Chevron Ulti-Plex EP NLGI 2, Caltex Ultra-
Duty EP NLGI 2.

UWAGA

1 Aby uzyskac informacje na temat smaréw alternatywnych, nalezy skontaktowac sie z firmg TE Engineering.
. UWAGA
1 W przypadku pracy w temperaturze ponizej 10°C [60°F] nalezy obowigzkowo zastosowac smar preferowany.

OSTROZNIE
Nalezy koniecznie uzywac smarow na bazie litu, z dodatkami przeciw ekstremalnemu cisnieniu (EP).

Chevron i Ulti-Plex sg znakami towarowymi ich wiascicieli.
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Co 250 000 cykli nalezy nasmarowac¢ (smarowniczkg) elementy armatury wymienione na Rysunku 14, to jest:

® |ewg strone zespotu bijaka,
® prawg strone zespotu bijaka,
® |ewa strone ramy tuz za zespotem bijaka,

. UWAGA
1 Aby smar optymalnie rozprowadzat sie wokot fozyska, nalezy wstrzykna¢ go jeden raz, gdy bijak jest w gérnym pofozeniu
suwu oraz jeden raz, gdy jest w potoZeniu doinym.

® sworzen obrotowy regulatora wysokos$ci zgniatania

Punkty
smarowania

Punkty
smarowania

Rysunek 14

5.3. Kontrola systemu bezpieczenistwa

Nalezy okresowo kontrolowac system bezpieczenstwa, aby sprawdzi¢ integralnos¢ uktadu. Ponizszg
procedure kontroli nalezy wykonywaé co najmniej raz w miesigcu.

1. Zatgczyé system.

2. Ustawi¢ system w trybie diagnostyki (zob. punkt 8.2 ,Diagnostyka” w rozdziale ,Rozwigzywanie
probleméw”).

3. Zamkna¢ wszystkie ostony, tj. ostone maszyny, ostone gérng i ostone wkiadki (jesli wystepuje) lub
ostone luznej koncowki (jesli wystepuje).

4. Sprawdzi¢ na wyswietlaczu panelu sterowniczego, czy zatgczone sg wskazniki wejsciowe ostony,
czesci gornej i wktadki oraz czy zatgczony jest wskaznik wejsciowy Safety+24. Zob. Rysunek 15.

Ostona  Gora Wkiadkal/luzna koncowka Safety+24

Rysunek 15
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10.

A

6. REGULACJE

Wymienione nizej regulacje sg niezbedne, aby utrzymac urzgdzenie w dobrym stanie technicznym oraz aby
skonfigurowac je po wymianie czesci.

A

6.1.

Otworzy¢ ostone maszyny. Sprawdzi¢, czy wskazniki ostony, czesci gérnej i wktadki sg wytaczone.
Sprawdzi¢, czy wskaznik wejsciowy Safety+24 jest wylgczony.

Zamkngc¢ ostone maszyny. Sprawdzi¢, czy zatgczone sg wskazniki wejsciowe ostony, czesci gérnej i
wktadki oraz czy zatgczony jest wskaznik wejsciowy Safety+24.

Otworzy¢ ostone gérng. Sprawdzi¢, czy wskaznik wejSciowy ostony jest zatgczony oraz czy wskazniki
wejsciowe czesci goérnej i wktadki sg wytgczone. Sprawdzi¢, czy wskaznik wejsciowy Safety+24 jest
wytgczony.

Zamkngc¢ ostone gorng. Sprawdzi¢, czy zatgczone sg wskazniki wejsciowe ostony, czesci gornej i
wktadki oraz czy zatgczony jest wskaznik wejsciowy Safety+24.

Otworzy¢ ostone wktadki (jesli wystepuje) lub ostone luznej koncéwki (jesli wystepuje). Sprawdzié,
czy wskazniki wejsciowe ostony i czesci gornej sg zatgczone. Sprawdzi¢, czy wskaznik wejsciowy
wkiadki jest wytgczony. Sprawdzi¢, czy wskaznik wejsciowy Safety+24 jest wytgczony.

Zamkngc¢ ostone wkiadki (jesli wystepuje) lub ostone luznej koncowki (jesli wystepuje). Sprawdzié,
czy zatgczone sg wskazniki wejsciowe ostony, czesci goérnej i wktadki oraz czy zatgczony jest
wskaznik wejsciowy Safety+24.

NIEBEZPIECZENSTWO

Jesli powyzsze kontrole nie moga by¢ przeprowadzone, NIE WOLNO uruchamia¢ maszyny. Nieprzeprowadzenie
powyzszych kontroli systeméw oznacza potencjalny problem z systemem bezpieczenistwa. Nalezy skontaktowac sie z
personelem TE Field Engineering.

NIEBEZPIECZENSTWO

Aby unikngé obrazen ciafa, przed rozpoczeciem requlacji nalezy ZAWSZE odfaczy¢ zasilanie elektryczne i doprowadzanie
powietrza.

Wysokos¢ przeswitu

A

Pomiar

Wysokos¢ przeswitu to odlegtos¢ miedzy dolng krawedzig elementu posredniczgcego preta bijaka a gérng
krawedzig ptyty podstawy, zgodnie z Rysunkiem 16.

i

i @

UWAGA
Do mierzenia wysoko$ci prze$witu zaleca sie zastosowanie miernika wysoko$ci przeswitu wg PN 679655-2 (zob. tabela na
Rysunku 16) (instrukcje dotyczace uzycia miernika — zob. 408-8535).

Ustawié reczng dzwignie precyzyjnej regulacji (jesli wystepuje) w potozeniu ,,0”.
Zdemontowac gorng pokrywe zamykang, pociggajac jg do gory.

Przytozy¢ klucz (22 mm, niezawarty w zestawie) do nakretki watu korbowego. Za pomocg klucza
recznie obrdci¢ wat korbowy.

UWAGA
Nalezy pamietaé o wyjeciu klucza oraz ponownym zamontowaniu gdrnej zamykanej pokrywy przed uruchomieniem
maszyny. Bez pokrywy maszyna nie uruchomi sig.

Rew. D
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4. Postepowaé wedtug procedury pomiaru wysokosci przeswitu zgodnie z opisem zamieszczonym w

408-8535.

A

Wysoko$¢ przeswitu

(zob. tabela ponizej)
A 4

Miernik wysokosci przeswitu Wysokos$¢ przeswitu Typ aplikatora
679655-2 135,79 +0,025 [5,346 + 0,0010] Typ TE
Rysunek 16
B. Regulacja

Wysokos¢ przeswitu jest ustawiona fabrycznie i nie powinna wymagac¢ dodatkowej regulacji, chyba ze
niezbedna jest wymiana cze$ci. Przed wprowadzeniem jakichkolwiek zmian w urzgdzeniu nalezy
skontaktowac sie z lokalnym przedstawicielem terenowym lub z Centrum Pomocy Technicznej pod numerem
1-800-722-1111.

OSTROZNIE

NIGDY nie wolno podejmowac préb zmiany wysokoSci przewitu bez UPRZEDNIEGO wyprébowania aplikatora
wytwarzajgcego zakoficzenia o odpowiedniej wysokoSci zgniatania. Jezeli dany aplikator wytwarza wiasciwe zakoriczenia,
problem tkwi w poprzednim aplikatorze — NIE WOLNO ZMIENIAC wéwczas wysokosci przedwitu.

W przypadku ustalenia, ze niezbedna jest zmiana wysokosci przeswitu, nalezy postepowac jak nizej:

NIEBEZPIECZENSTWO

Aby unikngc obrazen ciata, przed wprowadzeniem jakichkolwiek zmian nalezy ZAWSZE wyfgczy¢ maszyne i odfgczyc jg od
zasilania. W przypadku aplikatorow zasilanych powietrzem nalezy ODLACZYC przewody powietrza prowadzace do zaworu
znajdujgcego sie z prawej strony maszyny.

1. Sprawdzi¢ wysokosc¢ przeswitu zgodnie z punktem 6.1.
2. Jesli wysokosc¢ przeswitu jest niewtasciwa, postepowaé wedtug ponizszej procedury:

a. Wykreci¢ dwie sruby z tbem walcowym z gniazdem, ktére zabezpieczajg element posredniczacy
preta bijaka. Zdemontowac¢ element posredniczgcy preta bijaka i podktadki regulacyjne. Zmienié
grubos¢ podktadek regulacyjnych, aby wyregulowaé wysokos¢ przeswitu. Podkiadki regulacyjne
zawierajg zdejmowalne warstwy o grubosci 0,051 mm [0,002 cala].

UWAGA
Jesli wymagane sq dodatkowe podktadki requlacyjne, nalezy zaméwic je od firmy PE — PN 1338618-1.

i @

b. Ponownie zamontowa¢ element posredniczacy preta bijaka. Przykreci¢ obie sruby do elementu
posredniczgcego preta bijaka, nastepnie umiesci¢ podktadki regulacyjne na srubach i na precie.

c. Ponownie przykreci¢ sruby z tbem walcowym z gniazdem do zespotu bijaka, aby przymocowac
element posredniczgcy. Dokreci¢ Sruby.
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3. W razie potrzeby powtdrzy¢ kroki 1 i 2, az do uzyskania odpowiedniej wysokosci przes$witu.

UWAGA

Miniaturowy aplikator jest zintegrowanym zespotem sktadajacym sie z przyrzadéw gornych, przyrzadéw dolnych i
mechanizméw regulacyjnych. Aplikator ten wymaga statej wysoko$ci przeswitu, tj. odlegtosci miedzy doing krawedzig bijaka a
podstawa, gdy bijak jest CALKOWICIE przesuniety w dot. Niezbedng regulacje wysokosci zgniatania wykonuje sie przy
pomocy przewodu i tarcz izolacyjnych w aplikatorze. Procedury regulacji — zob. instrukcja dotgczona do aplikatora.

i @

6.2. Wysokos$¢ zgniatania

A. Regulacja za pomoca mechanizmu precyzyjnej regulacji

OSTROZNIE
Aby unikng¢ uszkodzenia aplikatora, po zakonczeniu jego uzytkowania nalezy ZAWSZE ustawi¢ dzwignie precyzyjnej

regulacji w potozeniu ,,0".

1. Ustawic reczng dzwignie precyzyjnej regulacji w pozyciji ,0”, pociggajac jg w kierunku przeciwnym do
trzpienia obrotowego. Zablokowac¢ dzwignie, zwalniajac jg.

Zainstalowac aplikator w maszynie zgodnie z punktem 4.2.

Uruchomi¢ maszyne i wykonag trzy probne cykle zgniatania kohcowek. Sprawdzi¢ wysokos$é
zgniatania probek. Jezeli wysokos$¢ zgniatania jest niewlasciwa, wyregulowac jg jak w kroku 4.

4. Wyregulowac¢ wysoko$¢ zgniatania, przesuwajgc dzwignie precyzyjnej regulacji:
W prawo, aby zwiekszy¢ wysokos¢ zgniatania; w lewo, aby zmniejszy¢ wysoko$¢ zgniatania (zob.
Rysunek 17)

UWAGA
Przesuniecie dzwigni precyzyjnej regulacji w dowolnym kierunku spowoduje zmiane wysokosci zgniatania w skokach ok.

0,010 mm [0,0004 cala].

i @

Reczna dzwignia
precyzyjnej
regulacji

Rysunek 17

5. Powtérzy¢ kroki 3 i 4, az do uzyskania odpowiedniej wysokosci zgniatania.

OSTROZNIE
Aby unikna¢ uszkodzenia aplikatora, po zakoriczeniu jego uzytkowania nalezy ZAWSZE ustawic reczng dzwignie precyzyjnej

regulacji w pofozeniu 0",
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6.3. Wkladka ostony

Maszyna jest wyposazona we wktadke ostony. Niektore zastosowania mogg wymagac specjalnej wkiadki.
Dostepne wktadki ostony — zob. Rysunki 18, 19 i 20.

Ostona zawiera dwie szczeliny, w ktérych mozna umiescic¢ wktadki: szczelina tylna znajduje sie blisko
aplikatora, natomiast szczelina przednia umieszczona jest z dala od niego. Typ zastosowanej wktadki
decyduje o tym, ktérej szczeliny nalezy uzy¢. Wktadki umieszczona w niewtasciwej szczelinie nie mozna
odpowiednio przymocowac.

. UWAGA
1 | Niektore specjalne wktadki sg przystosowane do zamocowania w standardowej szczelinie. Wktadki te majg gwintowane w
gérnych rogach gwintowane otwory, nalezy je mocowac zgodnie z instrukcjq dla wktadki standardowey.

Tasmowa wkfadka osfony

e ;
R
’ GD) G

Standardowa wkitadka osfony

A_’I

e

Whktadka
ostony

<_ UB"

+

) D)
Rysunek 18
A. Wkiadki ostony terminatora typu G Il (wg PN 2217000-[ ])
-~ . Wymiary

Numer czesci Opis A B
354529-2 Standardowa (z dala od aplikatora) 7,80[0,307] | 6,35[0,250]
1-679532-0 Standardowa (blisko aplikatora) — dostarczana z maszyng | 6,22 [0,245] | 5,08 [0,200]
679994-2 Blisko tasmy 6,35[0,250] | 6,35[0,250]
679995-2 Z dala od tasmy 8,74 [0,344] | 6,35[0,250]

Rysunek 19

1. Standardowa wktadka ostony wg PN 1-679532-0 oraz wktadka ostony wg PN 679994-2

a. Wsuna¢ wkiadke w tylng szczeline drzwiczek ostony. Przymocowac wktadke do drzwiczek dwiema
Srubami umieszczonymi w duzych kwadratowych otworach znajdujgcych sie w drzwiczkach lewej
ostony oraz w otworach gwintowanych zlokalizowanych w gérnej czesci wktadki. Nie dokrecac
Srub.

b. Przesung¢ wkiadke w ptaszczyznie poziomej i pionowej, aby zréwnaé szczeling ze strefg
zgniatania aplikatora.

c. Dokreci¢ sruby.
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2. Wktadka ostony wg PN 354529-2 oraz wktadka ostony wg PN 679995-2

a.

C.

Wsung¢ wkitadke w przednig szczeline drzwiczek ostony. Przymocowa¢ wkitadke do drzwiczek
dwiema $rubami umieszczonymi w duzych kwadratowych otworach znajdujgcych sie we wktadce
oraz w otworach gwintowanych zlokalizowanych na dole drzwi lewej ostony. Nie dokrecac srub.

Przesungé¢ wktadke w ptaszczyznie poziomej i pionowej, aby zrowna¢ szczeline ze strefg
zgniatania aplikatora.

Dokreci¢ sruby.

B. Wkiadki ostony terminatoréw typu G Il+ (wg PN 2844800-[ ] i PN 2844810-[ ])

Numer czesci Opis

2844807-1 Standardowa (aplikatory z zasilaniem tylnym i bocznym) — dostarczana z maszynq

2844808-1 Standardowa (aplikatory z zasilaniem bocznym, z uszczelnieniem przewodu)

2844817-1 Standardowa (aplikatory typu Ocean)
(
(

2844818-1 Standardowa (aplikatory typu AMPLIVAR z zasilaniem bocznym)
2844814-1 Standardowa (aplikatory mini do luznych koncowek)
Rysunek 20

1. Wktadka ostony wg PN 2844807-1, 2844808-1, 2844817-1, 2844818-1 oraz 2844814-1

a.

C.

Wsung¢ wkiadke w tylng szczeline drzwiczek ostony. Przymocowaé¢ wktadke do drzwiczek dwiema
Srubami umieszczonymi w duzych otworach znajdujgcych sie w drzwiczkach lewej ostony oraz w
otworach gwintowanych zlokalizowanych w gérnej czesci wktadki. Nie dokrecac¢ srub.

Przesuna¢ wkiadke w ptaszczyznie poziomej i pionowej, aby zréwnac jg ze strefg zgniatania
aplikatora.

Dokreci¢ sruby.

7. ELEMENTY OPCJONALNE, MONTAZ ZESPOLU ZAWORU DOPROWADZANIA POWIETRZA [Rysunki 21, 22 i 23]

7.1. Dla terminatoréw typu AMP-O-LECTRIC Model G IIi G II+ dostepne sg nastepujace elementy opcjonalne:

Numer czesci Opis Funkcja
2217339-1% | Zesp6t zaworu doprowadzania powietrza | Wymagany z niektorymi aplikatorami z zasilaniem powietrzem
354550-3 Zespot misy smarowniczej Wstepne smarowanie listwy
1428156-1 Sruba oczkowa pasowana Zapewnia punkt podnoszenia przy montazu maszyny

# Zesp6t zaworu doprowadzania powietrza wystepuje standardowo w terminatorach typu G Il+ wg PN 2844800-] ] i 2844820-[].

Rysunek 21

A. Montaz zespotu zaworu doprowadzania powietrza wg PN 2217339-1:

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby unikngC obrazen ciafa, nalezy wytgczy¢ maszyne i odfgczyc jg od zasilania.

i @

o M 0D~

UWAGA

Przy ponizszej procedurze zob. Zespét doprowadzania powietrza PN 2217339, Rysunek 2 ,Procedura montazu dla klienta”,
dofgczony do zespotu doprowadzania powietrza PN 2217339-1.

Odtaczyé¢ zasilanie.

Zdemontowac¢ zwijak i jego wspornik.

Odkrecic¢ sruby skrzydetkowe i odigczy¢ przewdd wejsciowy przytacza.
Wykreci¢ cztery sruby ostony silnika i zdemontowac¢ ostone.

Zdemontowac¢ wypychacze ostony zespotu doprowadzania powietrza — zachowac element

zawierajgcy otwory.
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Zdemontowac panel dostepowy pokrywy gérne;.
Z pokrywy goérnej wykrecic cztery sruby z tbem gniazdowym.
Ostroznie podnies¢ pokrywe goérng, odwrécic jg i potozy¢ na pokrywie prawej.

Wykrecic cztery sruby z pokrywy skrzynki elektrycznej i pokrywy.

= © © N o

0. Zamontowac element nr 100 (zesp6t doprowadzania powietrza) wewnatrz ostony prawej, tak aby filtr
przechodzit przez wypychacz na zewnatrz ostony.

11. Zamontowa¢ wypychacz w dolnej czesci pokrywy prawej za pomocg elementéw nr 103 (Sruba) i 102
(nakretka).

12. Ucig¢ $cigg przytrzymujacy przewdd zamka drzwiczek, a nastepnie przy uzyciu elementu nr 104
(8cigg) zwigza¢ przewdd zamka drzwiczek i element nr 101 (kabel doprowadzania powierza) z ostong
prawa.

13. Przeprowadzi¢ element nr 101 (kabel doprowadzania powietrza) przez szczeline w ostonie prawej
wraz z kablem zamka drzwiczek.

14. Ostroznie odkreci¢ wskazany dtawik kablowy, tak aby nie uszkodzi¢ przechodzgcego przez niego
przewodu.

15. Przeprowadzi¢ element nr 101 (kabel doprowadzania powietrza) przez dtawik kablowy do skrzynki
elektrycznej.

16. Podtgczy¢ element nr 101 (kabel doprowadzania powietrza) do przytacza J17 na panelu komputera.

17. Ponownie przykreci¢ dtawik kablowy mocujgcy kabel doprowadzania powietrza, uwazajgc aby nie
przykreci¢ go zbyt mocno i nie uszkodzi¢ przewodu.

18. Jesli wymaga tego procedura montazu, przymocowac element nr 200 (ogranicznik tylny) i 201 (Sruba)
do ptyty podstawy zgodnie z rysunkiem — zdemontowac¢ lewy tylny zacisk ptyty podstawy.

19. Ponownie zamontowac¢ pokrywe i ostony, postepujgc w porzadku odwrotnym.

20. Zamontowac aplikator doprowadzania powietrza na ptycie podstawy i podtgczy¢ go do odpowiednich
przytaczy.
21. Upewnic sie, ze zawor suwakowy jest wytgczony, tj. odciggniety od filtra.

22. W przypadku metrycznej armatury przewodu powietrza zdemontowac element nr 13 (element
posredniczacy).

23. Podtagczy¢ przewdd doprowadzania powietrza do zespotu zaworu powietrza.

24. Aby zatgczy¢ powietrze, nalezy przesung¢ element 12 (zawdr suwakowy) w kierunku elementu 10
(filtr). Aby wytgczyé powietrze, nalezy odsung¢ element 12 (zawdr suwakowy) od elementu 10 (filtr).
Nalezy upewnic sie, ze element 15 (wypychacz) nie jest podigczony do zaworu suwakowego.

25. Aby zablokowa¢ doprowadzanie powietrza w pozycji wytgczenia, nalezy wytgczy¢ powietrze i
zacisng¢ element 15 (wypychacz) we wskazanym potozeniu. Zabezpieczy¢ wypychacz ktédkg
(niezawartg w zestawie).

UWAGA
Powietrze mozna wytgczy¢, odsuwajgc zawor suwakowy od filtra.

i @
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Przewdd zamka drzwiczek

Rysunek 22

Przytacze butli
powietrza ze

Sz retma powoing £33

o - iy
Kabel doprowadzania /
powietrza
Dioda

Reczny
przetacznik
Zaworowy

Przytacze butli
powietrza z dtawnicg

Wypychacz zaworu
(w pozycji zablokowanej)

Zawér suwakowy
zat./wyt. powietrza

Zawoér elektromagnetyczny
czterodrogowy

Przytacze powietrza
pomocniczego /
"% Reczny spust wody

Rysunek 23

UWAGA
W przypadku dwdch najwyzszych predko$ci maszyny powrotny suw zasilania nastepuje 220 ms od rozpoczecia cyklu
zgniatania, a w przypadku dwéch najnizszych predkosci maszyny — 440 ms od rozpoczecia cyklu zgniatania.

i @
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8. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Nalezy skontaktowa¢ sie z Centrum Pomocy Technicznej pod numerem 1-800-722-1111.

8.1. Kody biedow
Wykaz kodoéw bteddéw — zob. Rysunek 24.

KOD BLEDU OPIS BLEDU
E001 Host wstrzymuije prace.
E002 Otwarta blokada ostony.
E003 Otwarta blokada wktadki
E004 Obwod bezpieczenstwa nie dziata.
E005 Panel sterowniczy nie taczy sie z panelem komputera.
E007 Btad wewnetrzny, wejscie Safety+24 wykryte w niewtasciwym czasie.
E020 Nie wykryto ruchu przetacznika TDC.
E021 Brak przefacznika TDC.
E050 Brak komunikacji magistrali Modbus z napedem silnikowym.
E051 Otwarta blokada gérna.
E052 Naped silnikowy wskazuje otwarcie obwodu bezpieczenstwa.
E053 Naped silnikowy wskazuje wykrycie wewnetrznego btedu bezpieczenstwa.
Ennn54 Naped silnikowy wskazuje btad wtasny. nnn to numer btedu. Nalezy skontaktowa¢ sie z TE Engineering.
E055 Niewtasciwy przetacznik potozenia.
E056 Niewfasciwy wytacznik
E099 Nie wykryto modutu hosta
E100 Zablokowany przycisk na klawiaturze
E101 Zablokowane wejScie wigcznika noznego
Rysunek 24

8.2. Diagnostyka

Panel sterowniczy mozna ustawi¢ w tryb diagnostyki, aby sprawdzi¢ dziatanie wej$¢ maszyny. Aby ustawic
panel sterowniczy w tryb diagnostyki, nalezy:

1. Nacisna¢ i zwolni¢ przycisk resetowania btedu, aby wyczysci¢ btedy.

2. Nacisngc i przytrzymacé przycisk resetowania btedu przez pie¢ sekund, az wyswietli sie wersja
oprogramowania panelu sterowniczego.

3. Zwolni¢ przycisk resetowania btedu.

Wyswietli sie ekran podobny do ekranu przedstawionego na Rysunku 25. Przy kazdym z wej$¢ wyswietla sie
identyfikator, stan i symbol. Identyfikatory wej$¢é wymienione sg na Rysunku 25 wraz z odpowiednimi opisami.
Wypetniona kropka oznacza, ze dane wejscie jest zatgczone. Pusta kropka oznacza, ze dane wejscie jest
wytgczone.

Niglftc?re identyfikatory przyporzgdkowane sg do wiecej niz jednego wejscia, dlatego majg kilka symboli stanu
wejscia.
Aby wyjs¢ z trybu diagnostyki, nalezy nacisng¢ przycisk resetowania btedu.
9. SPRAWDZENIE WERSJI OPROGRAMOWANIA
1. Upewni¢ sie, ze urzgdzenie jest wylgczone.
2. Zatgczyc¢ zasilanie urzagdzenia.

Gdy pojawi sie tres¢ na wyswietlaczu panelu sterowniczego, na chwile wyswietli sie réwniez wersja
oprogramowania panelu wraz z wersjg oprogramowania maszyny typu G Il / G 11+,

Format obu wersji: ,X.XX.XX."
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409-32035-PL

Identyfikat Stan
or wejscia wejscia

Reseto
wanie

Identyfikator

Wejscia Opis Wejscia

Blokady: Ostona, Gora, Wktadka

Wiacznik nozny

Przetaczniki watu korbowego: Potozenie,
Hamowanie

G

F

Wejscia wewnetrzne: Safety +24, Wylacznik
bezp. silnika, Usterka silnika, Silnik nie bezp. el.

Rysunek 25

10. UTYLIZACJA

W celu utylizacji maszyny nalezy skontaktowa¢ sie z firmg TE.

11. WYMIANA | NAPRAWA

Identyfikacja poszczegélnych czesci — zob. rysunek i dokumentacja. Czesci zamienne nalezy zamawiaé za
posrednictwem przedstawiciela firmy TE, pod numerem telefonu 1-800-526-5142, faksem pod numerem 717-
986-7605 lub pocztg na adres:

CUSTOMER SERVICE (038-035)

TE CONNECTIVITY CORPORATION
PO BOX 3608

HARRISBURG PA 17105-3608

Telefon do serwisu naprawczego: 1-800-526-5136.

12.INFORMACJE DOTYCZACE OGRANICZEN DLA SUBSTANCJI NIEBEZPIECZNYCH (RoHS)

Informacje o wystepowaniu i lokalizacji substancji niebezpiecznych podlegajgcych ograniczeniom RoHS
dostepne sg na stronie internetowej:

http://www.tycoelectronics.com/customersupport/rohssupportcenter/
Nalezy klikng¢ opcje ,Find Compliance Status” i wybraé¢ odpowiedni numer czesci.

13. WYKAZ REWIZJI

Niniejszy dokument podlegat istotnym zmianom. Dodano nastepujgce terminatory AMP-O-LECTRIC: Model G
I PN 2217001-[ ]i PN 2217002-[ ] oraz Model G 11+ PN 2844800-[ ], PN 2844810-[ ] i PN 2844820-[]. W
konsekwencji wprowadzono zmiany w wiekszo$ci rozdziatéw i na wszystkich rysunkach.
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	1. WPROWADZENIE
	2. OPIS
	2.1. Opis poszczególnych modeli
	1. Terminator AMP-O-LECTRIC Model G II (wg PN 221700-[ ])
	2. Terminator AMP-O-LECTRIC Model G II+ (wg PN 2844800-[ ])
	3. Terminator AMP-O-LECTRIC Model G II+ (wg PN 2844810-[ ])
	4. Terminator AMP-O-LECTRIC Model G II+ (wg PN 2844820-[ ])

	2.2. Opis funkcji
	1. Zespół silnika obejmuje silnik prądu przemiennego, który napędza wał korbowy.  Zob. Rysunek 7 i Rysunek 8.  Silnik uruchamiany jest w każdym cyklu i obraca on wał korbowy o jeden pełny obrót.  Nakrętka zamocowana na wale korbowym umożliwia ręczne p...
	2. Zespół wału korbowego i bijaka przekształca siłę obrotową silnika na ruchy bijaka w górę i w dół, co napędza aplikator w trakcie cyklu zaciskania.
	3. Płyta podstawy stanowi powierzchnię montażową, na której instaluje się aplikator. Szybko zwalniający się zatrzask umożliwia szybki i łatwy montaż i demontaż aplikatora.  Zob. Rysunek 9.
	4. Zespół regulacji wysokości zgniatania wykorzystuje mimośród umieszczony na złączu bijaka, wraz z ogranicznikami zapadkowymi mechanizmu, służącymi do regulacji wysokości zgniatania. Skierowanie mechanizmu w dowolnym kierunku spowoduje zmianę wysokoś...

	2.3. Układ elektryczny
	2.4. Osłona maszyny

	3. KONTROLA PRZY ODBIORZE I INSTALACJA
	3.1. Kontrola przy odbiorze
	3.2. Instalacja
	3.3. Uwagi na temat umieszczenia urządzenia na blatach (Rysunek 12)
	1. blat ma odpowiednią wysokość i gdy zamocowane są odpowiednie tłumiące podkładki gumowe;
	2. urządzenie jest odpowiednio umieszczone na blacie, z zachowaniem wystarczającej przestrzeni roboczej po obu stronach;
	3. operator używa krzesła obrotowego z wyłożonym siedziskiem i oparciem oraz niezależną regulacją;
	4. włącznik nożny (jeśli występuje) jest umieszczony na gumowej macie – utrzymuje to jego mobilność, a jednocześnie pozwala uniknąć przypadkowego przesunięcia.
	A. Blat
	B. Montaż urządzenia i jego umiejscowienie na blacie
	C. Krzesło operatora
	D. Włącznik nożny
	E. Utylizacja odpadów


	4. OBSŁUGA
	4.1. Instalacja aplikatora
	1. Poluzować szybko zwalniający uchwyt teowy (zob. Rysunek 9) i przesunąć zacisk podstawy aplikatora w dół.
	2. Umieścić aplikator na szybko zmiennej płycie podstawy, następnie przesunąć z powrotem, aż dwa nacięcia w podstawie aplikatora zablokują się w ogranicznikach umieszczonych z tyłu ramy podstawy.  Jednocześnie umieścić pręt bijaka w odpowiednim elemen...
	3. Przesunąć zacisk podstawy aplikatora DO GÓRY, a następnie ponownie dokręcić teowy uchwyt szybko zwalniający, aby zamocować aplikator w docelowym położeniu.
	4. Ustawić wysokość zgniatania oraz tarcze izolacyjne zgniatarki tak, aby litery i cyfry na wkładce aplikatora były ustawione równo z wkładką przednią elementu pośredniczącego pręta bijaka.
	5. Jeśli aplikator jest zasilany powietrzem, należy ustawić zawór suwakowy doprowadzania powietrza (zob. Rysunek 23) w położeniu „Powietrze Wył.”.  Podłączyć przewód powietrza aplikatora do odpowiedniego przyłącza zaworu powietrza (zob. Rysunek 23) um...
	6. Wyregulować wspornik zwijaka, przystosowując go do zasilania bocznego lub tylnego, w zależności od typu aplikatora.
	7. Zamontować prowadnicę listwy zaciskowej na lewej osłonie metalowej w przypadku zasilania bocznego lub na prawej osłonie metalowej w przypadku zasilania tylnego, zależnie od typu aplikatora.
	8. Zamontować zwijak złącza na wsporniku.  Przeciągnąć listę zaciskową przez osłonę do aplikatora, zgodnie z instrukcją dołączoną do aplikatora.  W razie potrzeby wyregulować misę smarowniczą.
	9. Wyrównać zwijak względem aplikatora, regulując kołnierze zwijaka.
	10. Zamknąć osłonę.
	11. Jeśli aplikator jest zasilany powietrzem, należy ustawić zawór suwakowy doprowadzania powietrza (zob. Rysunek 23) w położeniu „Powietrze Zał.”.

	4.2. Panel sterowniczy
	4.3. Wybór trybu pracy
	1. Tryb cyklu pełnego
	2. Tryb cyklu dzielonego
	3. Tryb impulsowania przód/tył

	4.4. Ustawienie
	1. Załączyć zasilanie sieciowe, używając włącznika znajdującego się z przodu panelu sterowniczego.
	2. Należy upewnić się, że osłona jest zamknięta.
	3. Poddać maszynę impulsom (zgodnie z punktem 4.3.3) poprzez kompletny cykl zgniatania (na tym etapie procesu ustawiania nie należy używać przewodu).
	4. Sprawdzić, czy zgniecione przyłącze jest odpowiednio ustawione w aplikatorze.
	5. Poprawić ewentualne niewłaściwe położenie zgodnie z instrukcją dotyczącą aplikatora, a następnie powtórzyć kroki 2 i 3, aż przyłącze będzie właściwie ustawione.
	6. Umieścić przygotowany wcześniej przewód w strefie zgniatania i nacisnąć włącznik nożny.
	7. Skontrolować ukończony zgniot i dokonać ewentualnych poprawek.

	4.5. Regulacja prędkości silnika
	4.6. Regulacja wysokości zgniatania
	4.7. Zmiana aplikatora – przejście na zasilanie tylne lub boczne

	5. KONSERWACJA PROFILAKTYCZNA
	5.1. Czyszczenie
	5.2. Smarowanie
	5.3. Kontrola systemu bezpieczeństwa
	1. Załączyć system.
	2. Ustawić system w trybie diagnostyki (zob. punkt 8.2 „Diagnostyka” w rozdziale „Rozwiązywanie problemów”).
	3. Zamknąć wszystkie osłony, tj. osłonę maszyny, osłonę górną i osłonę wkładki (jeśli występuje) lub osłonę luźnej końcówki (jeśli występuje).
	4. Sprawdzić na wyświetlaczu panelu sterowniczego, czy załączone są wskaźniki wejściowe osłony, części górnej i wkładki oraz czy załączony jest wskaźnik wejściowy Safety+24.  Zob. Rysunek 15.
	5. Otworzyć osłonę maszyny.  Sprawdzić, czy wskaźniki osłony, części górnej i wkładki są wyłączone.  Sprawdzić, czy wskaźnik wejściowy Safety+24 jest wyłączony.
	6. Zamknąć osłonę maszyny.  Sprawdzić, czy załączone są wskaźniki wejściowe osłony, części górnej i wkładki oraz czy załączony jest wskaźnik wejściowy Safety+24.
	7. Otworzyć osłonę górną.  Sprawdzić, czy wskaźnik wejściowy osłony jest załączony oraz czy wskaźniki wejściowe części górnej i wkładki są wyłączone.  Sprawdzić, czy wskaźnik wejściowy Safety+24 jest wyłączony.
	8. Zamknąć osłonę górną.  Sprawdzić, czy załączone są wskaźniki wejściowe osłony, części górnej i wkładki oraz czy załączony jest wskaźnik wejściowy Safety+24.
	9. Otworzyć osłonę wkładki (jeśli występuje) lub osłonę luźnej końcówki (jeśli występuje).  Sprawdzić, czy wskaźniki wejściowe osłony i części górnej są załączone.  Sprawdzić, czy wskaźnik wejściowy wkładki jest wyłączony.  Sprawdzić, czy wskaźnik wej...
	10. Zamknąć osłonę wkładki (jeśli występuje) lub osłonę luźnej końcówki (jeśli występuje).  Sprawdzić, czy załączone są wskaźniki wejściowe osłony, części górnej i wkładki oraz czy załączony jest wskaźnik wejściowy Safety+24.


	6. REGULACJE
	6.1. Wysokość prześwitu
	A. Pomiar
	1. Ustawić ręczną dźwignię precyzyjnej regulacji (jeśli występuje) w położeniu „0”.
	2. Zdemontować górną pokrywę zamykaną, pociągając ją do góry.
	3. Przyłożyć klucz (22 mm, niezawarty w zestawie) do nakrętki wału korbowego.  Za pomocą klucza ręcznie obrócić wał korbowy.
	4. Postępować według procedury pomiaru wysokości prześwitu zgodnie z opisem zamieszczonym w 408-8535.

	B. Regulacja
	1. Sprawdzić wysokość prześwitu zgodnie z punktem 6.1.
	2. Jeśli wysokość prześwitu jest niewłaściwa, postępować według poniższej procedury:
	a. Wykręcić dwie śruby z łbem walcowym z gniazdem, które zabezpieczają element pośredniczący pręta bijaka.  Zdemontować element pośredniczący pręta bijaka i podkładki regulacyjne.  Zmienić grubość podkładek regulacyjnych, aby wyregulować wysokość prze...
	b. Ponownie zamontować element pośredniczący pręta bijaka.  Przykręcić obie śruby do elementu pośredniczącego pręta bijaka, następnie umieścić podkładki regulacyjne na śrubach i na pręcie.
	c. Ponownie przykręcić śruby z łbem walcowym z gniazdem do zespołu bijaka, aby przymocować element pośredniczący.  Dokręcić śruby.

	3. W razie potrzeby powtórzyć kroki 1 i 2, aż do uzyskania odpowiedniej wysokości prześwitu.


	6.2. Wysokość zgniatania
	A. Regulacja za pomocą mechanizmu precyzyjnej regulacji
	1. Ustawić ręczną dźwignię precyzyjnej regulacji w pozycji „0”, pociągając ją w kierunku przeciwnym do trzpienia obrotowego.  Zablokować dźwignię, zwalniając ją.
	2. Zainstalować aplikator w maszynie zgodnie z punktem 4.2.
	3. Uruchomić maszynę i wykonać trzy próbne cykle zgniatania końcówek.  Sprawdzić wysokość zgniatania próbek.  Jeżeli wysokość zgniatania jest niewłaściwa, wyregulować ją jak w kroku 4.
	4. Wyregulować wysokość zgniatania, przesuwając dźwignię precyzyjnej regulacji:
	5. Powtórzyć kroki 3 i 4, aż do uzyskania odpowiedniej wysokości zgniatania.


	6.3. Wkładka osłony
	A. Wkładki osłony terminatora typu G II (wg PN 2217000-[ ])
	1. Standardowa wkładka osłony wg PN 1-679532-0 oraz wkładka osłony wg PN 679994-2
	a. Wsunąć wkładkę w tylną szczelinę drzwiczek osłony.  Przymocować wkładkę do drzwiczek dwiema śrubami umieszczonymi w dużych kwadratowych otworach znajdujących się w drzwiczkach lewej osłony oraz w otworach gwintowanych zlokalizowanych w górnej częśc...
	b. Przesunąć wkładkę w płaszczyźnie poziomej i pionowej, aby zrównać szczelinę ze strefą zgniatania aplikatora.
	c. Dokręcić śruby.

	2. Wkładka osłony wg PN 354529-2 oraz wkładka osłony wg PN 679995-2
	a. Wsunąć wkładkę w przednią szczelinę drzwiczek osłony.  Przymocować wkładkę do drzwiczek dwiema śrubami umieszczonymi w dużych kwadratowych otworach znajdujących się we wkładce oraz w otworach gwintowanych zlokalizowanych na dole drzwi lewej osłony....
	b. Przesunąć wkładkę w płaszczyźnie poziomej i pionowej, aby zrównać szczelinę ze strefą zgniatania aplikatora.
	c. Dokręcić śruby.


	B. Wkładki osłony terminatorów typu G II+ (wg PN 2844800-[ ] i PN 2844810-[ ])
	1. Wkładka osłony wg PN 2844807-1, 2844808-1, 2844817-1, 2844818-1 oraz 2844814-1
	a. Wsunąć wkładkę w tylną szczelinę drzwiczek osłony.  Przymocować wkładkę do drzwiczek dwiema śrubami umieszczonymi w dużych otworach znajdujących się w drzwiczkach lewej osłony oraz w otworach gwintowanych zlokalizowanych w górnej części wkładki.  N...
	b. Przesunąć wkładkę w płaszczyźnie poziomej i pionowej, aby zrównać ją ze strefą zgniatania aplikatora.
	c. Dokręcić śruby.




	7. ELEMENTY OPCJONALNE, MONTAŻ ZESPOŁU ZAWORU DOPROWADZANIA POWIETRZA [Rysunki 21, 22 i 23]
	7.1. Dla terminatorów typu AMP-O-LECTRIC Model G II i G II+ dostępne są następujące elementy opcjonalne:
	A. Montaż zespołu zaworu doprowadzania powietrza wg PN 2217339-1:
	1. Odłączyć zasilanie.
	2. Zdemontować zwijak i jego wspornik.
	3. Odkręcić śruby skrzydełkowe i odłączyć przewód wejściowy przyłącza.
	4. Wykręcić cztery śruby osłony silnika i zdemontować osłonę.
	5. Zdemontować wypychacze osłony zespołu doprowadzania powietrza – zachować element zawierający otwory.
	6. Zdemontować panel dostępowy pokrywy górnej.
	7. Z pokrywy górnej wykręcić cztery śruby z łbem gniazdowym.
	8. Ostrożnie podnieść pokrywę górną, odwrócić ją i położyć na pokrywie prawej.
	9. Wykręcić cztery śruby z pokrywy skrzynki elektrycznej i pokrywy.
	10. Zamontować element nr 100 (zespół doprowadzania powietrza) wewnątrz osłony prawej, tak aby filtr przechodził przez wypychacz na zewnątrz osłony.
	11. Zamontować wypychacz w dolnej części pokrywy prawej za pomocą elementów nr 103 (śruba) i 102 (nakrętka).
	12. Uciąć ściąg przytrzymujący przewód zamka drzwiczek, a następnie przy użyciu elementu nr 104 (ściąg) związać przewód zamka drzwiczek i element nr 101 (kabel doprowadzania powierza) z osłoną prawą.
	13. Przeprowadzić element nr 101 (kabel doprowadzania powietrza) przez szczelinę w osłonie prawej wraz z kablem zamka drzwiczek.
	14. Ostrożnie odkręcić wskazany dławik kablowy, tak aby nie uszkodzić przechodzącego przez niego przewodu.
	15. Przeprowadzić element nr 101 (kabel doprowadzania powietrza) przez dławik kablowy do skrzynki elektrycznej.
	16. Podłączyć element nr 101 (kabel doprowadzania powietrza) do przyłącza J17 na panelu komputera.
	17. Ponownie przykręcić dławik kablowy mocujący kabel doprowadzania powietrza, uważając aby nie przykręcić go zbyt mocno i nie uszkodzić przewodu.
	18. Jeśli wymaga tego procedura montażu, przymocować element nr 200 (ogranicznik tylny) i 201 (śruba) do płyty podstawy zgodnie z rysunkiem – zdemontować lewy tylny zacisk płyty podstawy.
	19. Ponownie zamontować pokrywę i osłony, postępując w porządku odwrotnym.
	20. Zamontować aplikator doprowadzania powietrza na płycie podstawy i podłączyć go do odpowiednich przyłączy.
	21. Upewnić się, że zawór suwakowy jest wyłączony, tj. odciągnięty od filtra.
	22. W przypadku metrycznej armatury przewodu powietrza zdemontować element nr 13 (element pośredniczący).
	23. Podłączyć przewód doprowadzania powietrza do zespołu zaworu powietrza.
	24. Aby załączyć powietrze, należy przesunąć element 12 (zawór suwakowy) w kierunku elementu 10 (filtr). Aby wyłączyć powietrze, należy odsunąć element 12 (zawór suwakowy) od elementu 10 (filtr). Należy upewnić się, że element 15 (wypychacz) nie jest ...
	25. Aby zablokować doprowadzanie powietrza w pozycji wyłączenia, należy wyłączyć powietrze i zacisnąć element 15 (wypychacz) we wskazanym położeniu. Zabezpieczyć wypychacz kłódką (niezawartą w zestawie).



	8. ROZWIĄZYWANIE PROBLEMÓW
	8.1. Kody błędów
	8.2. Diagnostyka
	1. Nacisnąć i zwolnić przycisk resetowania błędu, aby wyczyścić błędy.
	2. Nacisnąć i przytrzymać przycisk resetowania błędu przez pięć sekund, aż wyświetli się wersja oprogramowania panelu sterowniczego.
	3. Zwolnić przycisk resetowania błędu.


	9. SPRAWDZENIE WERSJI OPROGRAMOWANIA
	1. Upewnić się, że urządzenie jest wyłączone.
	2. Załączyć zasilanie urządzenia.

	10. UTYLIZACJA
	11. WYMIANA I NAPRAWA
	12. INFORMACJE DOTYCZĄCE OGRANICZEŃ DLA SUBSTANCJI NIEBEZPIECZNYCH (RoHS)
	13. WYKAZ REWIZJI

