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Podane nizej informacje stuzg jedynie opisowi produktu. Nie mogg one stanowié¢ podstawy do
stwierdzen odnosnie okreslonych warunkéw lub przydatnosci do okreslonych zastosowan.
Podane informacje nie zwalniajg uzytkownika z obowigzku wtasnej oceny i weryfikacji. Nalezy
uwzglednic to, ze nasze produkty sg narazone na naturalne procesy zuzycia i starzenia.

© Niniejszy dokument, jak rowniez wszystkie zawarte w nim dane, specyfikacje i wszelkie inne
informacje sg wylgczng wtasnoscia firmy TE Connectivity.
Jego reprodukcja lub przekazywanie osobom trzecim bez zgody firmy jest zabroniona.

Na stronie tytutowej pokazana jest przyktadowa konfiguracja. Dostarczony produkt moze zatem
réznic sie od nie;.

Oryginalna instrukcja obstugi zostata sporzgdzona w jezyku niemieckim.
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Informacje ogadlne

Prawa autorskie, prawa wlasnosci przemystowej

© Niniejszy dokument, jak rowniez wszystkie zawarte w nim dane, specyfikacje i wszelkie inne
informacje sg wylgczng wtasnoscia firmy TE Connectivity. Jego reprodukcja lub
przekazywanie osobom trzecim bez zgody firmy jest zabroniona.

Niniejszy podrecznik jest przeznaczony wytgcznie dla uzytkownika maszyny Latch i Micro-
Match (zwanych dalej ,LMM”) i jego personelu jedynie do uzytku wewnetrznego.

Uzupetniajgcy podrecznik dotyczgcy tego urzadzenia zawiera opisy, rysunki techniczne,
instrukcje i odniesienia, ktorych petne lub czesciowe kopiowanie, reprodukcja lub
rozpowszechnianie bez pisemnej zgody sg zabronione.

W przypadku préby uzyskania wglgdu w ten podrecznik przez konkurencje oczekujemy od
Panstwa takiej samej uczciwosci, jakg Panstwo mogg oczekiwa¢ w takim przypadku od swoich
klientéw.

Wszelkie prawa, w tym prawa wynikajace z przyznanych patentow lub rejestracji wzoru
albo projektu uzytkowego, sg zastrzezone.

Zastrzega mozliwo$¢ wprowadzenia zmian bez powiadomienia. Z zastrzezeniem btedow i
brakéw.
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Korzystanie z instrukcji obstugi

Niniejsze instrukcja zawiera wazne informacje dla bezpiecznego i wtasciwego rozruchu, obstugi,
konserwacji i usuwania prostych usterek maszyny Latch i Micro-Match.

» Przed rozpoczeciem pracy z maszyng Latch i Micro-Match nalezy przeczyta¢ calg
instrukcje, a zwlaszcza rozdziat 3 ,0gdine zasady bezpieczenstwa”.

Kazda osoba, ktorej zostanie powierzona obstuga tej maszyny, musi zapoznac sie z instrukcjg
obstugi i $cisle przestrzega¢ zawartych w niej zalecen.

Firma TE Connectivity odrzuca jakakolwiek odpowiedzialno$¢ za szkody powstate w wyniku
nieprzestrzegania wskazéwek umieszczonych na maszynie lub zawartych w niniejszej instrukcji
obstugi.

Uzytkownik jest obowigzany uzupetnic niniejszg instrukcje obstugi o jakiekolwiek zalecenia
wynikajgce z obowigzujacych przepiséw prawnych dotyczacych zapobieganiu wypadkom i
ochronie srodowiska.

Ponadto nalezy przestrzega¢ majgcych ogolne zastosowanie, prawnych i innych regulacji
europejskich i krajowych, jak réwniez obowigzujgcych w kraju uzytkownika zasad zapobiegania
wypadkom i ochrony srodowiska.

Stosowane skroty

Skrot Znaczenie
LMM Maszyna LATCH i MICRO MATCH
Strona 7/ 75 ECOC: EGCO; LOC: Al
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Ogodlne zasady bezpieczenstwa

Maszyna Latch i Micro-Match zostata wyprodukowana zgodnie z uznanymi zasadami aktualne;j
techniki. Istnieje jednak nadal ryzyko uszkodzeh ciata lub sprzetu w przypadku
nieprzestrzegania nastepujgcych ogolnych zasad i wskazowek bezpieczenstwa przed
podjeciem czynnosci podanych w niniejszej instrukciji.

P Przeczyta¢ niniejszg instrukcje w petni i uwaznie przed rozpoczeciem pracy z maszyng
LMM.

» Przechowywac instrukcje w miejscu dostepnym w kazdym momencie dla wszystkich
uzytkownikow.

» Przekazujac maszyne osobom trzecim, zawsze zatgcza¢ do niej instrukcje obstugi.

» Przy wykonywaniu czynnosci takich jak montaz, rozruch, obstuga, zmiana warunkow
zastosowania i sposobu pracy, przeglad i regulacja, nalezy zawsze przestrzegac
procedur wytgczania maszyny okreslonej w niniejszym dokumencie.

Informacje o RoHS:

Informacje o obecnosci i miejscu jakichkolwiek substancji podlegajgcych dyrektywie o
ograniczeniu uzytkowania niebezpiecznych substancji (Restriction on Hazardous Substances,
RoHS) mozna znalez¢ na nastepujgcej stronie:

http://www.te.com/usa-en/utilities/product-compliance.html

Nalezy wybraé¢ ,Check Product Compliance” i wpisa¢ numer czesci urzadzenia.
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3.1.1
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Zamierzone zastosowanie

Maszyna stuzy do zaktadania ztgczy na przewodzie ptaskim (wstgzkowym) 1,27 mm.
Maszyna jest przystosowana do ztgczy typu Latch i Micro-Match.

W przypadku ztgczy Latch maszyna moze uzywac¢ zaréwno ztgczy typu MIL, jak i (po
dostosowaniu) typu DIL-PLUG.

W przypadku uzywania ztgczy Micro-Match mozliwe jest rozréznienie pomiedzy typem ,Paddle
Board” i typem ,Male on Wire”.

Odwracalny stét obrotowy pozwala na swobodny wybér polaryzacji ztgcza w stosunku do
przewodu.

Przetwarzane ztgcza mogg mie¢ od 6 do 64 stykow. Mozliwe jest przetwarzanie nastepujgcych
ztgczy wtykowych:

Maszyna LATCH (PN 677412-6)

e Latch MIL (dla ztgczy x-215915-x i x-215919-x)
e Latch 2.54 DIL PLUG bez nézek zatrzymujgcych (dla ztgczy x-216119-x)
e Latch 2.54 DIL PLUG z nézkami zatrzymujgcymi (dla ztgczy x-216792-x)
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Zestaw narzedzi PADDLE BOARD (PN 438685)

e MICRO MATCH PADDLE BOARD (4 - 20 stykéw)
dla ztaczy od 215570-4 od 2-215570-0

e MICRO-MATCH VALUE-LINE PADDLE BOARD (4 - 20 stykéw)
dla ztagczy od 2178713-4 od 2-2178713-0

Zestaw narzedzi MALE ON WIRE (PN 519708)

¢ MICRO MATCH MALE ON WIRE (4 — 20 stykow)
dla ztaczy od 215083-4 od 2-215083-0

¢ MICRO-MATCH VALUE-LINE MALE-ON-WIRE (4 — 20 stykow)
dla ztgczy od 2178712-4 od 2-2178712-0

Przewodnik 432747-4 (4 - 6 stykow)
Podrecznik ztgcza ptyty, tasmy 6 mm 9-519694-5 (4 - 6 stykow)

v
'

Przewodnik 432747-5 (8 - 20 stykow)
Podrecznik ztgcza ptyty, tasmy 6 - 10 mm 432748-3 (8 - 20 stykow)
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Zestaw narzedzi PADDLE BOARD (PN 438685)

¢ MICRO MATCH PADDLE BOARD (4 - 24 stykéw)
dla ztaczy od 215570-4 od 2-215570-4

¢ MICRO-MATCH VALUE-LINE PADDLE BOARD (4 - 20 stykéw)
dla ztagczy od 2178713-4 od 2-2178713-0

Zestaw narzedzi MALE ON WIRE (PN 519708)

¢ MICRO MATCH MALE ON WIRE (4 — 24 stykow)
dla ztgczy od 215083-4 od 2-215083-4

¢ MICRO-MATCH VALUE-LINE MALE-ON-WIRE (4 - 20 stykow)
dla ztgczy od 2178712-4 od 2-2178712-0

Przewodnik 432747-4 (4 - 6 stykow)
Podrecznik ztgcza ptyty, tasmy 6 mm 9-519694-5 (4 - 6 stykow)

v
'

Przewodnik 432747-6 (8 - 24 stykow)
Podrecznik ztgcza ptyty, tasmy 6 - 10 mm 432748-4 (8 - 24 stykéw)
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» Maszyna LMM jest produktem w rozumieniu dyrektywy maszynowej UE 2006/42/WE.

» Nalezy przestrzega¢ dopuszczalnych warto$ci maksymalnych okreslonych w specyfikac;ji
technicznej (rozdziat 17 ,Dane techniczne”).

» Zamierzone uzycie oznacza takze zapoznanie sie i zrozumienie niniejszej instrukciji,
zwtaszcza rozdziatu 3 ,0go6lne zalecenia bezpieczenstwa”.
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3.4
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Niewtasciwe uzycie

Uzycie maszyny LMM w jakikolwiek inny sposdb, niz jest to podane w punkcie 3.1 ,Zamierzone
uzycie”, jest uwazane za niewtasciwe.

Racjonalnie przewidywalne niewtasciwe uzycie

Jakakolwiek préba uzycia maszyny LMM z innymi ztgczami niz te, ktére zostaty okreslone w
punkcie 3.1 ,Zamierzone uzycie”, jest uwazane za racjonalnie przewidywalne niewlasciwe
uzycie.

Ponadto maszyna LMM moze by¢ uzywana wytgcznie w granicach zamierzonego uzycia (punkt
3.1 ,Zamierzone uzycie”).

CAUTION!

UWAGA!
A Niebezpieczenstwo niekontrolowanego przemieszczenia sie jednostki wciskajgcej z

nieokreslonej pozyciji.
Upewnic¢ sig, ze wszystkie ostony ochronne sg poprawnie zamocowane!

UWAGA!

CAUTION!

Ryzyko resztkowe zgniecenia!
Upewnic sig, ze wszystkie ostony sg poprawnie zamocowane! Dotyczy to szczegdlnie

ostony chronigcej palce!

Kwalifikacje personelu

Montaz, przekazanie do eksploatacji i obstuga, demontaz, serwis (w tym konserwacja i
naprawa) wymagajg podstawowej wiedzy z zakresu hydrauliki, jak i rowniez znajomosci
odpowiednich terminéw technicznych. Dlatego w celu zapewnienia bezpiecznego wykonania
tych czynnosci mogg one by¢ powierzane jedynie wykwalifikowanemu personelowi
technicznemu lub poinstruowanym osobom pod kierownictwem i nadzorem wykwalifikowanego
personelu.

Wykwalifikowany personel to osoby, ktore dzigki swemu profesjonalnemu przeszkoleniu, wiedzy
i doswiadczeniu, jak i tez znajomosci warunkow istotnych dla wykonywanej pracy potrafig
rozpozna¢ mozliwe zagrozenia i podjg¢ stosowne srodki zapobiegawcze. Wykwalifikowany
personel musi przestrzega¢ zasad dotyczacych wykonywanych prac.
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3.5 Zalecenia bezpieczenstwa w tej instrukcji

W niniejszej instrukcji podane sg zalecenia dotyczgce bezpieczenstwa przez czynnosciami,
przy ktérych wystepuje ryzyko obrazen ciata lub uszkodzenia sprzetu. Nalezy przestrzegac
srodkow zalecanych w celu unikniecia tych zagrozen. Zalecenia bezpieczenstwa sg podawane
wedtug nastepujgcego schematu:

SIGNAL WORD! Rodzaj ryzykal

Konsekwencje

Srodki ostroznosci

e Znak bezpieczenstwa (trojkat ostrzegawczy): Zwraca uwage na zagrozenie
o Slowo sygnalizujgce: Okresla stopieh zagrozenia

¢ Rodzaj niebezpieczenstwa: Okresla rodzaj i zrédto zagrozenia

e Konsekwencje: Opisuje konsekwencje niezastosowania sie

e Srodki ostroznosci: Wskazujg sposoby zapobiegania zagrozeniu

Stowa sygnalizujgce majg nastepujgce znaczenie:

Stowo sygnali- Zastosowanie
Zujace
DANGER! . s . I - - . 7 . 'S H .
Wskazuje powazne i bezposrednie zagrozenie, ktére jesli nie zosta-
nie zapobiezone, spowoduje na pewno powazne obrazenia albo na-
wet Smierc.
waRNING! Wskazuje potencjalne zagrozenie, ktore jesli nie zostanie zapobiezo-
f ne, moze spowodowaé powazne obrazenia albo nawet $mierc.
CAUTION! . . 3 . . . , . . .
Wskazuje potencjalnie niebezpieczna sytuacje, ktéra jesli nie zosta-
/'\ nie zapobiezona, moze spowodowac lekkie lub srednie obrazenia lub
® uszkodzenie sprzetu.
Jezeli informacja ta zostanie zlekcewazona, moze spowodowaé
@ niewfasciwe funkcjonowanie maszyny lub jej awarie.
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3.6 Przestrzegaé nastepujacych zalecen

3.6.1 Zalecenia ogolne

>

>

Przestrzegaé przepisow dotyczgcych zapobiegania wypadkom i ochrony srodowiska
obowigzujgcych w kraju uzytkownika i w miejscu pracy.

Uzywaé maszyny tylko w sprawnym stanie technicznym.

Sprawdzaé maszyne pod katem widocznych defektow, na przyktad peknigé obudowy lub
brakujgcych srub / oston / uszczelek.

Ogdlnie zabroniona jest modyfikacja lub przebudowa produktu.
Uzywaé maszyny w zakresie wydajnosci okreslonym w danych technicznych.

Osoby, ktérym powierzone sg montaz, obstuga, demontaz lub serwis maszyny, nie mogg
znajdowac sie pod wptywem alkoholu, srodkéw odurzajgcych lub farmaceutycznych
wptywajgcych na zdolnos¢ reakcji.

Przy wykonywaniu prac takich jak instalowanie, uruchamianie, obstuga, zmiana
warunkéw uzytkowania i sposobu obstugi, serwis i konserwacja, nalezy koniecznie
przestrzega¢ podanych w instrukcji obstugi procedur wytgczania maszyny.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy zawsze sprawdzi¢, czy wszystkie zabezpieczenia,
a w szczegolnosci ostony ochronne, sg zainstalowane i funkcjonujg prawidtowo.

Ostony mogg by¢ zdejmowane tylko wtedy, gdy maszyna nie pracuje i zostata odtgczona
od zasilania. Obudowa i w szczegodlnosci ostony ochronne mogg by¢ zdejmowane
wytgcznie przez specjalnie przeszkolony personel.

Gwarancja stosuje sie wytgcznie do dostarczonej konfiguracji. Gwarancja nie obowigzuje
w przypadku nieprawidtowego montazu, niezgodnego z przeznaczeniem uzycia i/lub
niewtadciwej obstugi.

3.6.2 Podczas transportu

>
>
>
>

Wer. J

Przestrzega¢ zalecen transportowych na opakowaniu.
Nie wchodzi¢ pod zawieszony ciezar bez zatozonego kasku ochronnego.
Nie zatrzymywac sie pod zawieszonym ciezarem.

Przestrzega¢ zalecen podanych w rozdziale 7 ,Transport i przechowywanie”.
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3.6.3 Podczas montazu

>

Przed przystapieniem do montazu nalezy pozbawi¢ maszyne cisnienia i napiecia lub
wyjac¢ wtyczki zasilajgce. Maszyna musi by¢é wytaczona i zabezpieczona przed
przypadkowym wigczeniem.

Kable i przewody potozy¢ tak, aby nie mogty zostaé¢ uszkodzone i nikt nie mégt sie o nie
potknac.

Przed rozruchem nalezy upewnic sie, czy wszystkie uszczelnienia i zamkniecia potgczen
wtykowych sg wykonane prawidtowo w celu zapewnienia ich szczelnosci i zapobiezenia
zanieczyszczeniu maszyny przez ptyny robocze.

Przestrzegaé¢ zalecen podanych w rozdziale 8 ,Montaz”.

3.6.4 Podczas rozruchu

>

>

DANGER!

A\

DANGER!

CAUTION!

A\

>

>

Wer. J

Przed przystgpieniem do rozruchu pozwoli¢ na kilkugodzinng aklimatyzacje maszyny,
aby unikng¢ kondensacji wody w obudowie.

Upewnic sig, ze wszystkie ztgcza hydrauliczne sg albo uzywane, albo zakryte. Rozruch
maszyny przeprowadzi¢ dopiero po jej petnym zainstalowaniu.

NIEBEZPIECZENSTWO!

Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem prgdem elektrycznym ze skutkiem
Smiertelnym!
Przed otwarciem ostony wyjg¢ wtyczke zasilania!

NIEBEZPIECZENSTWO!

Niebezpieczehstwo przy uruchamianiu maszyny podczas rozruchu!
Przed rozruchem wyjg¢ wtyczke zasilania i zabezpieczy¢ maszyne przed ponownym
uruchomieniem!

UWAGA!

Niebezpieczenstwo z powodu niewystarczajgcego oswietlenia miejsca pracy.
Maszyna nie jest wyposazona we wtasne zrédto Swiatta. Zapewni¢ wystarczajgce
oswietlenie miejsca pracy!

Przed otworzeniem szafki elektrycznej nalezy koniecznie odtgczyé maszyne od zasilania
przez wylgczenie gildwnego przycisku.

Przestrzega¢ zalecen podanych w rozdziale 9 ,Rozruch”.
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3.6.5 Podczas pracy

» Tylko upowaznione przez uzytkownika osoby majg prawo dokonywaé¢ zmian jednostek
regulacyjnych maszyny LMM w granicach zamierzonego uzycia.

» Tylko upowaznione przez uzytkownika osoby majg prawo przebywac¢ w bezposrednim
zasiegu pracy urzadzenia. Dotyczy to takze okresu, gdy urzgdzenie jest unieruchomione.

» W przypadku podejrzenia, ze maszyna nie moze by¢ bezpiecznie uzywana, nalezy jg
wytgczyc¢ i zabezpieczyC przed przypadkowym wigczeniem.

» Wigczenie pomocniczego sterowania recznego powoduje uruchomienie dotgczonych
urzadzenh.

Przed wigczeniem tego trybu nalezy najpierw sprawdzi¢ mozliwos¢ bezpiecznego
dziatania.

3.6.6 Podczas czyszczenia

» Nigdy nie uzywac rozpuszczalnikéw ani agresywnych srodkéw czyszczacych. Do
czyszczenia maszyny uzywac lekko wilgotnej, bezwidknistej szmatki.

» Nie uzywaé myjki wysokocisnieniowej.

3.6.7 Podczas konserwacji i naprawy

» Prace konserwacyjne wykonywa¢ zgodnie z harmonogramem podanym w niniejszej
instrukcji obstugi (rozdziat 11 ,Konserwacja i naprawa”).

» Przed odigczeniem jakichkolwiek przewodow, ztgczy lub podzespotdéw upewnic sie, ze
urzadzenie nie znajduje sie pod cisnieniem i napieciem. Zabezpieczy¢ urzgdzenie przed
wigczeniem.

3.6.8 Podczas usuwania

» Produkt nalezy usunagé zgodnie z obowigzujgcymi przepisami w tym zakresie w Panstwa
kraju.

» W celu usuniecia maszyny w sposob przyjazny dla srodowiska nalezy przestrzegac
zalecen podanych w rozdziale 15 ,Usuniecie”.

3.7 Obowiazki uzytkownika

Uzytkownik produktéw firmy TE Connectivity zobowigzany jest zapewni¢ regularne szkolenie
personelu w zakresie nastepujgcych tematow:

P Przestrzeganie i stosowanie instrukcji obstugi oraz przepiséw prawnych
P Zamierzone uzycie i dziatanie produktu TE Connectivity

» Przestrzeganie zalecen zaktadowej stuzby bezpieczenstwa i zasad obstugi okreslonych
przez uzytkownika

» Postepowanie w nagtych wypadkach
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3.8 Znaki bezpieczenstwa na maszynie

Znak ostrzegawczy Znaczenie

Ostrzezenie przed niebezpiecznym napieciem
elektrycznym!

Niebezpieczenstwo zgniecenia!

Stosowaé ochrone oczu!

Stosowa¢ rekawice ochronne!

Wer. J Strona 18 / 75 ECOC: EGCO ; LOC: Al



1-744015-9 p— 412-94149 Wer. J
=TE

connectivity

3.9 Elementy bezpieczenstwa

3.9.1 Wylacznik gidwny

o NIEBEZPIECZENSTWO!

A Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pradem elektrycznym ze skutkiem
Smiertelnym!
Przed otwarciem ostony wyja¢ wtyczke zasilania!

oavcen! NIEBEZPIECZENSTWO!

A Po odtgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytgcznika gtéwnego w
réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce iloSci

energii do spowodowania powaznych obrazenh.
Dlatego wszelkie prace przy maszynie LMM powinny byé wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel techniczny.

3.9.2 Ostona (tylko maszyna MICRO MATCH PN 677412 -5/ -7/ -4)

W celu zapobiezenia dostaniu sie reki w niebezpieczng strefe pracy maszyny jest ona
wyposazona w przezroczystg ostone ochronna.

e
—
TS .
- !

Rys. 1: Ostona
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3.9.3 Wyltacznik bezpieczenstwa (tylko maszyna LATCH PN 677412 -6)

W celu kontroli pozycji klapy maszyna LATCH jest wyposazona w wylgcznik bezpieczehstwa

).

Rys. 2: Wytacznik bezpieczenstwa

3.9.4 Sprzet ochrony osobistej

Uzytkownik zobowigzany jest zapewni¢ sprzet ochrony osobistej (np. rekawice, obuwie, okulary,
odziez roboczg).
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3.9.5 Obszar pracy operatora

Na rysunku ponizej pokazany jest obszar pracy operatora (1) wymagany do zwyktej obstugi
maszyny.

N

Rys. 3: Obszar pracy operatora
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Zakres dostawy

Zakres dostawy obejmuje:

1 maszyne LATCH

lub

1 maszyne MICRO MATCH

1 opakowanie (pojemnik na ¥ europalety)
1 dokumentacje maszyny

Instruktaz / szkolenie personelu przez firme TE Connectivity
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5.1
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Opis produktu
Maszyna stuzy do zakladania ztgczy na przewodzie ptaskim (wstgzkowym) 1,27 mm.
Maszyna jest przystosowana do ztgczy typu Latch i Micro-Match.

W przypadku ztgczy Latch maszyna moze uzywac¢ zaréwno ztgczy typu MIL, jak i (po
dostosowaniu) typu DIL-PLUG.

W przypadku uzywania ztgczy Micro-Match mozliwe jest rozréznienie pomiedzy typem ,Paddle
Board” i typem ,Male on Wire”.

Odwracalny stét obrotowy pozwala na swobodny wybor polaryzacji ztgcza w stosunku do
przewodu.

Przetwarzane ztacza

Przetwarzane zlgcza mogg mie¢ od 6 do 24 stykéw w przypadku maszyny MICRO MATCH i od
6 do 64 stykéw w przypadku maszyny LATCH.
Mozliwe jest przetwarzanie nastepujgcych ztgczy wtykowych:

e Latch MIL

e Latch 2.54 DIL PLUG bez nézek zatrzymujgcych
e Latch 2.54 DIL PLUG z nézkami zatrzymujgcymi
¢  Micro-Match PADDLE BOARD

¢  Micro-Match MALE ON WIRE

Zigcza sg podawane z bebna. Maszyna moze by¢ uzywana do montazu ztgczy tylko na
kohcowkach przewodow.

Gdy przewdd zostanie prawidtowo wprowadzony do ztgcza, maszyna zacisnie go
automatycznie i wysunie, podczas gdy nastepne ztgcze zostaje automatycznie umieszczone w
pozycji montazu.
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5.2

521

Réznica pomiedzy MICRO MATCH ,,Paddle Board“ a ,,Male On Wire*

Paddle Board

Ztacza typu ,Paddle Board” majg wystajgce styki. Jednostka wciskajgca (stempel) musi
~wjechaé” pomiedzy ich dwa rzedy, aby przycisngé obudowe.

.

Rys. 4: Paddle Board

5.2.2 Male on Wire

Wer. J

Zigcza typu ,Male on Wire ” nie majg wystajgcych stykéw. Zatem jednostka wciskajgca moze
bezposrednio ,wjechac¢” na obudowe.

Rys. 5: Male on Wire

Z uwagi na rézne gtebokosci zanurzenia i wymiary jednostka wciskajgca dla kazdego z obu
typu ztagczy musi by¢ inna.
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Zestawy narzedzi

Dostepne sg nastepne zestawy narzedzi:

MICRO MATCH PADDLE BOARD
MICRO-MATCH VALUE-LINE PADDLE BOARD

Anschlagschieber TE PN 438685
438685-4 = 4 stykdw
438685-6 = 6 stykow
438685-8 = 8 stykdw
1-438685-0 = 10 stykow
1-438685-2 = 12 stykéw
1-438685-4 = 14 stykow
1-438685-6 = 16 stykow
1-438685-8 = 18 stykow
2-438685-0 = 20 stykow
2-438685-4 = 24 stykow

MICRO MATCH MALE ON WIRE
MICRO-MATCH VALUE-LINE MALE-ON-WIRE

Anschlagschieber TE PN 519708
519708-4 = 4 stykow
519708-6 = 6 stykow
519708-8 = 8 stykow
1-519708-0 = 10 stykow
1-519708-2 = 12 stykow
1-519708-4 = 14 stykow
1-519708-6 = 16 stykow
1-519708-8 = 18 stykow
2-519708-0 = 20 stykow
2-519708-4 = 24 stykow

412-94149 Wer.J

MICRO MATCH MICRO-MATCH VALUE-LINE

o~
<
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6 Opis urzadzenia

6.1 Giéwne elementy

Rys. 6: Gtéwne elementy

1 Beben 7 Przycisk wyboru funkcji 13 Klapa
(tylko maszyna LATCH
PN 677412-6)

2 Kotnierz 8  Wylgcznik gtowny 14 Ramie klapy
(tylko maszyna LATCH
PN 677412-6)

Rolka papieru 9  Fotokomérka 15 Jednostka prasujgca
4  Rolka prowadzaca 10 Stot obrotowy 16 Szpula prowadzgca i
nawijajgca

5  Sterownik PLCizawory 11 Podawanie przewodu
pneumatyczne

6  Pokretto regulacyjne 12 Podstawa
sitownika podajgcego
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6.2 Panel sterowania

6.2.1 Maszyna MICRO MATCH

Rys. 7: Panel sterowania maszyny MICRO MATCH

1  Wytacznik gtéwny 2  Przetgcznik wyboru funkgciji

3  Pokretto regulacyjne ,Praca”

6.2.2 Maszyna LATCH

1 2 3 4

Rys. 8: Panel sterowania maszyny LATCH

1  Wytacznik giéwny 2  Przetgcznik wyboru uncji
3 Pokretlo regulacyjne ,Praca” 4  Przetgcznik trybu ,MIL — DIL”
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6.3
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Opis dziatania

Szpula ze zlgczami jest zamocowana na watku pomiedzy hamulcem i kotnierzem, ktére sg
regulowane tak, by beben mozna byto ustawi¢ symetrycznie nad stotem obrotowym.
Hamulec zapobiega odwijaniu sie bebna.

Tasma jest podawana tak, by byta podtrzymywana od spodu przez rolke prowadzaca, przez
otwor $ciggajacy i przymocowywana do szpuli nawijajgce;j.

Kotnierz na szpuli nawijajgcej moze zostaé zamontowany na dwa sposoby zaleznie nie
szerokosci tasmy.

Szpula nawijajgca jest napedzana przez silnik umieszczony w obudowie i zazebiony z
wewnetrznym kotem zebatym szpuli.

Gdy fotokomodrka wykryje sciggniete ztgcze przed stolem obrotowym, zatrzymuje silnik.

Pozycja biegunowa ztgcza w stosunku do przewodu zostaje ustawiona wczesniej poprzez
nacisnigcie zapadki i obrot stotu do wymaganej pozyciji.

Stot zostaje automatycznie zablokowany w momencie osiggniecia prawidtowej pozycji.

Gdy wczesniejszy cykl prasowania zostanie ukonczony, sitownik podajgcy spycha ztgcze ze
stotu obrotowego do pozycji pod prasa.

Przytrzymywana sprezyng klapa zatrzymuje ztgcze we wtasciwej pozycji.
Teraz maszyna jest gotowa do przyjecia przewodu.

Jednoczesnie, od razu po powrocie sitownika podajgcego do pozycji poczgtkowej, nowe ztgcze
jest podawane do stotu obrotowego dla nowego cyklu.

Pozycja koncowa sitownika podajgcego zalezy od dtugosci zigcza. Gdy przewdd 1,27 mm
zostanie prawidtowo wprowadzony w ztgcze i dwa z trzech czujnikdéw zostang aktywowane,
maszyna automatycznie zamocuje ztgcze.

Czujniki znajdujg sie za ztgczem.
Pozycja sitownika podajgcego decyduje o tym, ktdre dwa czujniki aktywujg zespot prasujgcy.

Dla ztgcza majgcego do 34 stykéw urzgdzenie prasujace jest aktywowane przez lewy albo
Srodkowy czujnik.

Dla ztgcza majgcego 34 lub wiecej stykow uzywany jest czujnik z lewej albo prawej strony.
Zamocowane ztgcze jest automatycznie wyrzucane przez nastepne ztgcze podczas kolejnego
cyklu.

Produktu nie wolno narazac¢ na jakiekolwiek obcigzenia mechaniczne

Na pokrywie znajdujg sie trzy czarne przetgczniki:

o Wylgcznik gtéwny (WHWyt)

e  Przefgcznik regulacyjny (tryb pracy)

e Przefgcznik regulacyjny (praca)

Maszyna LATCH jest wyposazona dodatkéw w przetgcznik wyboru typu kontaktéw miedzy MIL
a DIL.

Przytgcza elektryczne i pneumatyczne, jak rowniez bezpiecznik znajdujg sie z tylu zespotu.

W pokrywie zespotu prasujgcego umieszczone sg 3 lampki LED. Informujg one o stanie
wigczenia czujnikdw.
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Sterowanie

Maszyna jest sterowana za pomocg sterownika PLC firmy Siemens. Sterownik posiada 12
wejs¢ i 8 wyjs¢ przekaznikowych, z ktérych 3 nie sg uzywane (rozdziat 6.4 ,Przefgczniki i
czujniki”).

Program operacyjny jest przechowywany w pamieci EPROM, zatem pozostaje niezmieniony po
wylgczeniu wylgcznikiem gtéwnym.

Sterownik PLC jest podtgczony do gtéwnego zasilania (220 V) i zapewnia napiecie 24 V DC dla
czujnikéw i wejs¢. Oddzielne zrédto zasilania jest uzywane dla wyjs¢ (silnik i zawory).

Program sterujacy PLC uruchamia sie bezposrednio po wigczeniu giéwnego wytgcznika.

Jesli istnieje potrzeba skopiowania programu do nowej pamieci EPROM, mozna do tego uzyé
juz zaprogramowanego sterownika PLC.

W celu ponownego zapisania programu w pamieci EPROM nalezy podigczyé urzgdzenie
tadujgce program i wczytaé go.

Przetaczniki i czujniki

Przytgcza PLC Kod Opis

Wejscia

E 0.0 S1 przetgcznik Mycom, z lewej strony przewodu w pozycji
EO0.1 S2 przetgcznik Mycom, w $Srodku (przy 26 stykach lub mniej)
EO0.2 S3 przetgcznik Mycom, z prawej strony przewodu w pozyciji (przy 34 stykach
lub wiecej)

E 0.3 NS1 przefgcznik zblizeniowy, sitownik podajgcy z przodu, przetgcznik
zblizeniowy

E0.4 ES1 sitownik podajgcy, tyt

E 0.5 ES2  przelgcznik zblizeniowy, géra

E 0.6 ES3  przetgcznik zblizeniowy jednostki wciskajgcej, dot

EO0.7 NS2  przetgcznik zblizeniowy, ztgcze z mniej 26 stykami

E1.1 FC1 fotokomoérka, ztgcze przy stole obrotowym

E1.2 S5 przetacznik, tryb pracy ,Instalacja”

E1.3 S6 przetacznik, tryb pracy ,polaryzacja”

E1l4 SR1 klapa bezpieczenstwa zamknieta

Wyijscia

A 0.0 M1 silnik, podawanie ztgczy

A 0.1 Y1 zawor, sitownik prasy

A 0.2 Y2 zawor, sitownik podajacy

A 0.3 Y3 zawor, pozycja zamykacza

A 04 Y4 zawor, zatrzymanie ztgcza przewodu

A 0.7 M1 hamulec, silnik zasilajgcy
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Rys. 9: Pozycje przetacznikdw i czujnikow
S1 4 FC1
S2 5 ES1
S3
1\ 2
I
I | |
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A - Y f
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Rys. 10: Pozycje przetagcznikéw i czujnikdw, strona tylna
1 S4 5 NS1
2 S5/S6 6 ES3
3 NS2 7 NS3
4 ES2 8
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6.6

= TE

connectivity

Pneumatyka i sterowanie

412-94149 Wer.J

Reczne sterowanie zaworéw umozliwia wysuniecie i wsuniecie kazdego sitownika bez
korzystania z sterownika PLC lub bez zasilania.

W normalnych warunkach na cykl sktadajg sie nastepujgce procesy:

1. Wprowadzenie przewodu, ruch prasujgcy i podanie nowego ztgcza.
2. Sciggniecie nowego ztacza po osiggnieciu przez sitownik podajacy pozycji poczatkowej.
3. Wydajnosc¢ produkcji zalezy od operatora.

Cable |, , ' . 2 e, 8
Feed ‘ ..§_+<D_2L[29_|i¥
Pressure T |
Cylinder Pressin " _02sDelay
|rffe£'l ‘
Feeder P N ‘
Cylinder ‘
Motor fe=] ]

1 Stop

Rys. 11: Pneumatyka

2 Zamykanie

3 Wprowadzanie (podawanie) 4 Prasowanie

wmon  UWAGA!

A urzadzen.

Przed wigczeniem tego trybu nalezy najpierw sprawdzi¢ mozliwo$¢é bezpiecznego

6.7

Wer. J

Wiaczenie pomocniczego sterowania recznego powoduje uruchomienie dotgczonych

dziatania.

Identyfikacja

TE Part list
Order PIN
SAP Order No.

Serial No.
Manufacturing date
Power supply

Power consumption
Compressed air supply

Rys. 12: Tabliczka identyfikacyjna
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7.1

Transport i przechowywanie

Transport
Maszyna jest dostarczana do klienta zamocowana na europalecie V.. Palete przenosi¢ tylko
odpowiednim srodkiem transportu (wézek widtowy, reczny wézek podnosnikowy).

Pojemnik transportowy przenies¢ na podtoge poprzez chwycenie go w zaznaczonych
miejscach. Upewni¢ sie, ze podtoga jest rowna i ze wokdt maszyny jest wystarczajgca ilos¢
miejsca.

Ciezar maszyny wynosi okoto 45 kg i musi ona by¢ przenoszona przez dwie osoby.

CAUTION!

UWAGA!
Ryzyko niewlasciwej postawy ciata przy recznym przenoszeniu maszyny!

7.2

7.3

Wer. J

Upewnic sie, ze uzywane jest wtasciwe urzgdzenie dzwigowe!

Rozpakowanie maszyny

Usunac¢ gorng pokrywe i boki pojemnika transportowego.
Zachowa¢ pojemnik i palete dla pézniejszego transportu.

Sprawdzi¢ maszyne w pierwszym rzedzie pod katem uszkodzen transportowych i brakujgcych
czesci. W razie ich stwierdzenia nalezy dopilnowa¢, aby przewoznik sporzadzit raport z
uszkodzenh na miejscu.

Sprawdzi¢ maszyne od razu pod kgtem kompletnosci tgcznie ze sprzetem dodatkowym.
Sprawdzi¢ wszystkie przewody pod katem luznych potgczen i uszkodzen.
Sprawdzi¢ wszystkie przewody powietrzne pod katem luznych potgczeh i uszkodzeh.

W razie jakichkolwiek uszkodzen lub brakujgcych czesci nalezy skontaktowac sie z firmg TE
Connectivity (rozdziat 18.2 ,Adres Serwisu Klienta”).

Przechowywanie

» Maszyna LMM powinna by¢ przechowywana na ptaskiej, suchej i czystej powierzchni w
warunkach otoczenia okreslonych w danych technicznych (rozdziat 17 ,Dane
techniczne”).
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8 Montaz

8.1 Rozpakowanie
» Materiat opakowaniowy nalezy usung¢ zgodnie z obowigzujgcymi w kraju uzytkownika
przepisami w tym zakresie (rozdziat 15 ,Usuwanie”).
8.2 Postawienie maszyny

» Postawi¢ maszyne na pfaskiej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do ciezaru zespotu
w normalnych warunkach uzytkowania.

CAUTION! UWAGA!

A Ryzyko niewtasciwej postawy ciata!

Ustawi¢ maszyne na rownej powierzchni i przymocowac jg odpowiednio. Zapewni¢
wystarczajgcg wysokos¢ stotu i wysokos$¢ regulowang w zaleznosci od pozycji Operatora
zgodnie z pr 894-4-2004!

WARNING! OSTRZEZE N I E|

A Ryzyko wciagniecia przez maszyne odziezy, wtosow, bizuterii itp.!
Podczas pracy przy maszynie nie wolno nigdy nosi¢ luznego ubrania, bizuterii lub
dtugich, zwisajgcych wioséw, gdyz mogg one zostaé pochwycone przez czesci maszyny!

CAUTION! UWAGA!

A Niebezpieczenstwo z powodu niewystarczajgcego oswietlenia miejsca pracy.
Maszyna nie jest wyposazona we wtasne zrodto Swiatta. Zapewni¢ wystarczajgce

oswietlenie miejsca pracy!

8.3 Podiaczanie maszyny

» Podtgczy¢ zrodio czystego, suchego powietrza pod cisnieniem 6 baréw do ztgczki do
weza (nypla) na regulatorze filtra znajdujgcym sie w podstawie maszyny (rozdziat 17
,Dane techniczne”).

» Podtaczy¢ zasilanie elektryczne (230 V AC, 50 Hz, jednofazowe) do gniazda z tytu
maszyny, korzystajac z dostarczonego kabla.

» Zamocowa¢ uchwyt bebna na plycie podstawy maszyny tak, aby watek poprzeczny
wskazywat w strone operatora.

CAUTION!

UWAGA!

Niebezpieczenhstwo w wyniku nieprawidtowego potozenia przewodow i wezy!
Przewody i weze potozyé w taki sposob, by nie zostaty uszkodzone i nikt nie mogt sie o
nie potkngc!
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9 Rozruch

wows OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo z powodu niedostatecznej ergonomii maszyny.
Zapewni¢ odpowiedni dostep do elementdw regulacyjnych maszyny.
Dotyczy to w szczegdlnosci elementdw wskazujgcych dziatanie!

>

WARNING! OSTRZEZENIE!

Ryzyko wciggniecia przez maszyne odziezy, wtosoéw, bizuterii itp.!
Podczas pracy przy maszynie nie wolno nigdy nosi¢ luznego ubrania, bizuterii lub
dtugich, zwisajgcych wioséw, gdyz mogg one zostaé pochwycone przez czesci maszyny!

>

“L UWAGA!

Niebezpieczenstwo w wyniku nieprawidtowego potozenia przewododw i wezy!
Przewody i weze potozy¢ w taki sposéb, by nie zostaty uszkodzone i nikt nie mogt sie o
nie potkngc!

>

CAUTION! UWAGA!

Niebezpieczenstwo z powodu niewystarczajgcego oswietlenia miejsca pracy.
Maszyna nie jest wyposazona we wiasne zrédto sSwiatta. Zapewni¢ wystarczajgce
oswietlenie miejsca pracy!

>

9.1 Ustawienie wysokosci podnoszenia

DANGER!

NIEBEZPIECZENSTWO!
A Po odigczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytgcznika gléwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.

Dlatego wszelkie prace przy maszynie LMM powinny by¢ wykonywane tylko przez
wykwalifikowany personel techniczny.

1. Wykrecic¢ sruby (5) i zdjg¢ ostone (4).

DANGER!

NIEBEZPIECZENSTWO!
A Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pragdem elektrycznym ze skutkiem

Smiertelnym!
Przed otwarciem ostony wyjg¢ wtyczke zasilanial!
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DANGER! NIEBEZPIECZENSTWO!

Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pradem elektrycznym ze skutkiem
S$miertelnym!
Upewnic¢ sig, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

2. Odkreci¢ srube (1) o pot obrotu i wykrecic sruby (2).

w

Obroci¢ tarcze (3) w pozgdane potozenie dla regulaciji wysokosci podnoszenia (skoku).
(tylko maszyna LATCH)

Wkrecic sruby (2).
Dokrecic¢ srube (1).

Zatozy¢ ostone.

N o o &

Ustawié¢ przetgcznik polaryzacji (6) we wtasciwym potozeniu.

Rys. 13: Ustawienie wysokosci podnoszenia

1 Sruba $rodkowa 4 Ostona bezpieczenstwa
2 Sruba 5  Sruba ostony
3 Tarcza
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9.2 Ustawienie szerokosci podawania

“s  NIEBEZPIECZENSTWO!
A Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazeh.
Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

1. Poluzowac sruby (2) o jeden obrét i wyjaé element dystansowy (1).
2. Ustawi¢ element dystansowy w odpowiedniej pozycji dla dostosowania szerokosci
podawania.

3. Przykreci¢ sruby. Upewnic sie, ze sitownik (cylinder) zatrzymujacy (3) jest pod katem
prostym w stosunku do ztgcza wtykowego.

1 2 3

/!"_

L

Rys. 14: Ustawienie szerokosci podawania
1 Podkfadka dystansowa

2 Sruba

3 Sitownik ograniczajgcy
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9.3 Montaz bebna

1. Zdja¢ kotnierz (3).

2. Umiesci¢ beben na watku poprzecznym w taki sposob, aby rozwijat sie zgodnie ze
wskazowkami zegara (Rys. 2).

3. Poluzowa¢ nakretke motylkowg i ustawi¢ tarcze hamulca (2) tak, aby beben znajdowat
sie symetrycznie nad stotem obrotowym.

4. Zakreci¢ nakretke motylkowa.

PS Wskazéwkal

l Beben musi zawsze tak ustawiony, aby tasma byta rowno z ptytkg prowadzacy i jg
dotykata. Nieprawidtowe ustawienie bebna moze prowadzi¢ do uszkodzenia maszyny.

5. Zatozy¢ z powrotem kotnierz, aby zablokowac¢ beben.
Sprawdzi¢ napiecie hamulca poprzez obrocenie bebnem.

7. Wyregulowaé, w razie potrzeby, nakretke (1).

1 2 3

Rys. 15: Zespdt bebna
1  Nakretka regulacyjna

2 Hamulec

3 Kotnierz
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9.4 Demontaz szpuli i kotnierza

“A NIEBEZPIECZENSTWO!
A Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.
Upewnic¢ sig, ze maszyna jest odigczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

1. Sciggnagé szpule (2) i kotnierz (1) z oprawy silnika (3) jako jeden zespét.

2. Obrdci¢ kotnierz w taki sposob, aby pétokragte wyciecia natozyty sie na gtéwki Srub w
szpuli.
3. Zdjac¢ kotnierz ze szpuli.

Rys. 16: Zesp6t szpuli z kotnierzem
1  Kotnierz

2  Szpula

3 Oprawa silnika
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9.5 Zatozenie tasmy

“s  NIEBEZPIECZENSTWO!
A Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawaé nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.
Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

1. Rozwingé¢ tasSme z bebna i przeprowadzi¢ jg po rolce prowadzgcej i przez otwor
Sciggajgcy na stole obrotowym.

»  Skrecenie przewodu nie powinno przekracza¢ 90°.

»  Minimalna odlegto$¢ pomiedzy pierwszym ztgczem a poczatkiem tasmy wynosi okoto
50 cm.

2. Wsung¢ poczatek tasmy przez rowek w szpuli i zagiagé jg na co najmniej 7 cm.

QN
\

Rys. 17: Zatozenie tasmy

A Strona klejgca
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Montaz kotnierza dla réznych wielkosci tasmy

i
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Rys. 18: Montaz kotnierza dla roznych wielkosci tasmy

412-94149 Wer.J

Zatozy¢ kotnierz. Zwrdci¢ uwage na roznice montazu w przypadku tasmy 9 i 19 mm

(Rys. 11).

Nawing¢ tasme co najmniej 1% obrotu strong nieklejaca do szpuli.

Zatozy¢ petng szpule z powrotem na miejsce.

Upewnic sie, ze szpula jest zatozona na miejsce (przy zakfadaniu powinno byé¢ stychac

klikniecie) i prawidtowo zabezpieczona.

Strona 40/ 75
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9.7 Zalozenie papieru

“s  NIEBEZPIECZENSTWO!
A Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.
Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

Sciggna¢ papier z tasmy.
Odciagna¢ szpule do papieru (2) w dot od bebna i nawingé papier ciasno wokot szpuli.
Pusci¢ szpule z papierem i upewnic sie, ze dotyka ona bebna (3).

Upewnic sig, ze nacisk szpuli z papierem na beben jest prawidiowy.

o > 0w NP

W razie koniecznosci, zmniejszy¢ lub zwiekszy¢ nacisk pokrettem (1).

Rys. 19: Zatozenie papieru na szpule

1 Pokretto regulacyjne
2  Szpula do papieru
3  Beben
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9.8 Ustawienie stotu obrotowego

Potozenie podktadki polaryzacyjnej lub znaku w stosunku do przewodu mozna ustawi¢ poprzez
obrdcenie stotu obrotowego.

DANGER!

c NIEBEZPIECZENSTWO!
Po odigczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzadzenia mogg pozostawacé nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.
Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

1. Nacisng¢ gatke (1) na stole obrotowym.

2. Obrdci¢ stot i pusci¢ gatke.

» W przypadku przewoddw z podktadkg polaryzacyjng od strony wewnetrznej, ustawic¢
beben w potozeniu tylnym (od operatora).

» W przypadku przewoddw z podktadkg polaryzacyjng od strony zewnetrznej, ustawié¢
beben w potozeniu przednim (do operatora).

3. Obréci¢ stot w pozadane potozenie (A lub B), az zablokuje go zapadka pod gatka.

4. Sprawdzi¢, czy stot jest zablokowany.

I

—
= =N i \

@ @ :

<

Tl }

Rys. 20: Ustawienie stotu obrotowego

1  Pokretlo regulacyjne
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9.9 Ustawienie szerokosci przewodu

“s  NIEBEZPIECZENSTWO!
A Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.
Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

1. Wzigé przetwarzany przewdd i dosung¢ go do ogranicznika (1).

2. Poluzowac srube (4) na suwaku (3) o jeden obrét i przysung¢ suwak do przewodu w taki
sposob, aby przewdd mogt nadal by¢ przesuwany bez zbyt duzego luzu.

Dokrecic¢ srube.

Sprawdzi¢, czy przewod przesuwa sie prawidtowo.

| =

@ ©
| g S
\\ Saud Bam @

AN N VN

1 2 3 4

Rys. 21: Ustawienie szerokosci przewodu

1 Ogranicznik
2 Klapa z ramieniem klapy (tylko maszyna LATCH)
3 Suwak
4 Sruba
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9.10 Ustawienie sitownika podajacego

“A  NIEBEZPIECZENSTWO!
A Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytgcznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzadzenia mogg pozostawac¢ nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.
Upewni¢ sig, ze maszyna jest odigczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

Podtgczy¢ sprezone powietrze (pozycja 5).
Wiaczy¢ wytgcznik gtéwny (pozycija 1).

Obracajgc przetgcznik Pozycja selektor trybu "setup" w prawo (pozycja 2). Posuw
cylinder przesuwa sie do pozycjonowania. Upewni¢ sig, aby mie¢ luz od 0,2 do 0,3 mm
pomiedzy posuwu cylindra i ztgcza.

4.  Zwolni¢ dzwignie zaciskowg (pozycja 3) i wyregulowac poprzez dostosowanie liczby
biegundw (pozycja 4). Dokreci¢ dzwignie zaciskowg (pozycja 3).

Obréci¢ "trybu ustawien" Przetgcznik wyboru pozycje w lewo (pozycja 2).

Cylinder porusza do wewnatrz. Maszyna jest gotowe do produkgciji (tryb automatyczny).

Otworz klape hamulcowg w celu utatwienia wejsciem (tylko maszyna LATCH).

Rys. 22: Ustawienie sitownika podajgcego
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10 Praca

WARNING!

>

CAUTION!

>

CAUTION!

>

WARNING!

>

CAUTION!

>

CAUTION!

>

Wer. J

OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo z powodu niedostatecznej ergonomii maszyny.
Zapewni¢ odpowiedni dostep do elementdw regulacyjnych maszyny.
Dotyczy to w szczegdlnosci elementdw wskazujgcych dziatanie!

UWAGA!

Niebezpieczenstwo zgniecenia przez czesci ruchome!
Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

UWAGA!

Niebezpieczenstwo zgniecenia przez regularne ruchy sitownika pneumatycznego!
Upewni¢ sig, ze maszyna jest odfgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

OSTRZEZENIE!

Ryzyko wciggniecia przez maszyne odziezy, wtosow, bizuterii itp.!
Podczas pracy przy maszynie nie wolno nigdy nosi¢ luznego ubrania, bizuterii lub
dtugich, zwisajgcych wiosoéw, gdyz mogg one zostaé pochwycone przez czesci maszyny!

UWAGA!

Niebezpieczenhstwo w wyniku nieprawidtowego potozenia przewodow i wezy!
Przewody i weze potozy¢ w taki sposéb, by nie zostaty uszkodzone i nikt nie mogt sie o
nie potknac!

UWAGA!

Niebezpieczenhstwo z powodu niewystarczajgcego oswietlenia miejsca pracy.
Maszyna nie jest wyposazona we wtasne zrodto Swiatta. Zapewni¢ wystarczajgce
oswietlenie miejsca pracy!
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10.1 Przygotowanie
Po zakonczeniu procedur instalacyjnych maszyna jest przygotowana do eksploatacji i moze
rozpoczac¢ prace po sprawdzeniu nastepujgcych punktéw:
Czy potgczenie elektryczne jest prawidtowe?
Czy dostepne jest sprezone powietrze i czy jest ono prawidtowo poditgczone?
Czy maszyna jest catkowicie czysta?
Czy maszyna zostata dostosowana do wtasciwego ztgcza?
Sprawdzi¢ wysokos¢ podnoszenia (rozdziat 9.1 ,Ustawienie wysokosci podnoszenia”).
Sprawdzi¢ szeroko$¢ podawania (rozdziat 9.2 ,Ustawienie szerokosci podawania”).
Czy beben zostat zamontowany poprawnie (rozdziat 9.3 ,Montaz bebna”)?

Czy tasma zostata zatozona poprawnie (rozdziat 9.5 ,Zatozenie tasmy")?

© © N o g ks~ w PR

Czy papier zostat poprawnie nawiniety na szpule do papieru (rozdziat 9.7 ,Zatozenie
papieru™)?

10. Czy stot obrotowy znajduje sie we wiasciwej pozyciji (rozdziat 9.8 ,Ustawienie stotu
obrotowego”)?

11. Czy szerokos¢ przewodu jest poprawna (rozdziat 9.9 ,Ustawienie szerokosci
przewodu”)?

12.  Czy sitownik podajgcy zostat ustawiony poprawnie (rozdziat 9.10 ,Ustawienie sitownika
podajgcego”)?

13. Czy prowadzenie przewodu zostato ustawione poprawnie (rozdziat 9.11 ,Ustawienie
prowadzenia przewodu™)?

14. Czy napinana sprezyng klapa jest zamknieta (ztgcza Latch i DIL)?
15. Czy przetwarzany przewdd jest zgodny ze specyfikacjami firmy Tyco Electronics?

Maszyna jest teraz gotowa do uzytku.

10.2 Ponowne uruchomienie

Po wytgczeniu maszyny jej ponowne wigczenie jest tatwe i polega na przetgczeniu wytgcznika
gtébwnego w pozycje ,ON” (WL.). W razie koniecznosci nalezy podtgczy¢ sprezone powietrze.

10.3 Zmiana polaryzacji w stosunku do przewodu

1. Ustawi¢ wytgcznik gtowny w pozycji ,OFF” (Wyt.).
2. Ustawi¢ odpowiednio stot obrotowy (rozdziat 9.8 ,Ustawienie stotu obrotowego”).

3. Ustawi¢ wylgcznik gtdéwny w pozycji ,ON” (W1.). Maszyna uruchomi sie automatycznie i
wysunie ostatnie ztgcze (ktére jest w niewtasciwej pozycji).
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Wymiana pustego bebna

1.

o g M w

~

Zaaplikowac ostatnie ztgcze.

Dwa lub trzy razy wytgczyc¢ i po 3 sek. ponownie wtgczy¢ wytgcznik gtéwny, tak aby
szpula nawijajgca nawineta koncoéwke tasmy (poprowadzi¢ koncoéwke tasmy reka).

Wytaczy¢ wytgcznik gidwny.
Zmieni¢ beben (rozdziat 9.3 ,Montaz bebna”).
Zdemontowa¢ szpule nawijajgcg (rozdziat 9.4 ,Demontaz szpuli i kotnierza”).

Usung¢ starg tasme ze szpuli nawijajgcej poprzez nacisniecie w kierunku pokazanym na
Rys. 17

Ponownie zatozy¢ tasme (rozdziat 9.5 ,Zatozenie tasmy").

Ustawi¢ wytgcznik gtéwny w pozycji ,ON” (Wt.).

Rys. 23: Wymiana pustego bebna
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10.5 Wymiana czesciowo zuzytego bebna

Zdja¢ szpule (rozdziat 9.4 ,Demontaz szpuli i kotnierza”).

Odwingc¢ ze szpuli ok. 80 cm tasmy.

Odcig¢ tasme przy szpuli i nawing¢ pozostatg czes¢ z powrotem na beben.
Zdjg¢ starg tasme ze szpuli.

Zaaplikowac ostatnie ztgcze i wytaczy¢ maszyne wytgcznikiem gtéwnym.

Zmieni¢ beben (rozdziat 9.3 ,Montaz bebna”).

N o g s~ wDd P

Ponownie zatozyé¢ tasme (rozdziat 9.5 ,Zatozenie tasmy").

® Wskazéwkal

l Jezeli ma by¢ przetwarzana inna seria ztgczy, wtedy nalezy wykonac¢ procedury rozdziat
9.1 ,Ustawienie wysokosci podnoszenia”, rozdziat 9.2 ,Ustawienie szerokosci podawania”

i rozdziat 9.7 ,Zatozenie papieru” do rozdziatu 9.11 ,Ustawienie prowadzenia przewodu”.

Wskazéwkal

® Jezeli ma by¢ przetwarzane zigcze z inng liczbg stykéw, wtedy nalezy wykonac
l procedury od rozdziatu 9.7 ,Zatozenie papieru” do rozdziatu 9.11 ,Ustawienie

prowadzenia przewodu”.

Wskazéwkal!

o

Jezeli ma by¢ przetwarzane te samo ztgcze, wtedy nie jest konieczne wykonywanie

zadnych dodatkowych procedur.

8. Ustawi¢ wytgcznik gtéwny w pozycji ,ON” (W1.).
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11 Konserwacja i haprawa

DANGER!

NIEBEZPIECZENSTWO!

>

Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pragdem elektrycznym ze skutkiem
S$miertelnym!
Przed otwarciem ostony wyjg¢ wtyczke zasilanial!

NIEBEZPIECZENSTWO!

DANGER!

Niebezpieczenstwo uruchomienia maszyny podczas konserwacji i naprawy!
Przed rozpoczeciem pracy przy maszynie upewnic¢ sie, ze wtyczka zasilania jest wyjeta, i
zabezpieczy¢ jg przed niezamierzonym uruchomieniem!

>

UWAGA!

CAUTION!

Niebezpieczenstwo zgniecenia przez czesci ruchome!
Upewnic sig, ze wszystkie ostony sg poprawnie zamocowane! Dotyczy to szczegdlnie
ostony chronigcej palce!

>

CAUTION! U WA G A !

Niebezpieczenstwo zgniecenia przez regularne ruchy sitownika pneumatycznego!
Upewni¢ sig, ze maszyna jest odfgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

>

WARNING! OSTRZEZE N I E!

Ryzyko wciagniecia przez maszyne odziezy, wlosow, bizuterii itp.!
Podczas pracy przy maszynie nie wolno nigdy nosi¢ luznego ubrania, bizuterii lub
dtugich, zwisajgcych wioséw, gdyz mogg one zostaé pochwycone przez czesci maszyny!

>

CAUTION! UWAGA!

Niebezpieczenhstwo w wyniku nieprawidtowego potozenia przewodow i wezy!
Przewody i weze potozy¢ w taki sposéb, by nie zostaty uszkodzone i nikt nie mogt sie o
nie potkngc!

>

“L UWAGA!

Niebezpieczenhstwo z powodu niewystarczajgcego oswietlenia miejsca pracy.
Maszyna nie jest wyposazona we wtasne zrodto Swiatta. Zapewni¢ wystarczajgce
oswietlenie miejsca pracy!

>

UWAGA!
Upewnic sie, ze gtdwny wytacznik zasilania i sprezone powietrze sg odtgczone.
l Do czyszczenia maszyny nie uzywaé sprezonego powietrza.

Moze ono uszkodzi¢ sztyfty wskazZnikowe.
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Jest absolutnie konieczne, aby maszyna i czesci wyposazenia, przy ktérych majg byé
wykonywane prace konserwacyjne lub naprawcze, byty odtgczone od zasilania elektrycznego,
chyba ze instrukcja obstugi okresla wyraznie inacze;.

Odtgczone czesci nalezy najpierw sprawdzi¢ w celu upewnienia sie, ze sg one juz pozbawione
napiecia; nastepnie nalezy je uziemic i zewrzec.

Sasiednie czesci znajdujgce sie pod napieciem nalezy odizolowac.

Wyposazenie elektryczne maszyny nalezy regularnie sprawdzac¢. Nieprawidtowosci, jak np.
luzne potgczenia lub przypalone przewody, nalezy od razu usuwac.

W razie potrzeby wykonania prac na czesciach znajdujgcych sie pod napieciem nalezy
zapewni¢ pomoc drugiej osoby, ktéra w razie nagtej sytuacji uruchomi przycisk awaryjny albo
wytgcznik zasilania bgdz tez odetnie doptyw prgdu do maszyny.

Uzywac tylko izolowanych narzedzi!

CAUTION!

é UWAGA!
Niebezpieczenstwo kontaktu ze srodkiem smarnym podczas prac konserwacyjnych!
Uzywa¢ odpowiednich, odpornych na kwas rekawic roboczych i okularéw ochronnych.
W przypadku kontaktu skory ze srodkiem smarnym przemy¢ zanieczyszczone miejsca
dokfadnie czystg wodg z mydtem.
Stosowac sie do instrukcji w karcie charakterystyki srodka smarnego!

wane OSTRZEZENIE!

& Niebezpieczenstwo z powodu niedostatecznej ergonomii maszyny.
Zapewni¢ odpowiedni dostep do elementdéw regulacyjnych maszyny.

Dotyczy to w szczegdlnosci elementow wskazujgcych dziatanie!
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Odstep
czasowy

Zespot

Prace konserwacyjne

codziennie

maszyna

Uzywajac czystej, suchej szmatki, wytrze¢ catg
maszyne i usunagé¢ kurz lub obce materiaty z tatwo
dostepnych miejsc.

Uzywajac z mioteltki, oczysci¢ obszar wpro-
wadzania.

Sprawdzi¢ catg maszyne pod kagtem luznych ele-
mentoéw i stanu sprzetu.

miesiecznie

maszyna

Zdjg¢ ostony i sprawdzi¢:
- Calg maszyne pod katem luznych elementow i
stanu sprzetu.

- Przewody elektryczne pod katem luznych
potaczen, przetarcia lub pekniecia samych prze-
woddw lub uszkodzenia izolacji.

- Czesci ruchome pod katem objawéw nadmier-
nego zuzycia.

- Oczysci¢ i usung¢ wszystkie obce materiaty w
pokrywie dolnej.

Sprawdzi¢, czy fozyska sg wystarczajgce nasma-
rowane.

Sprawdzi¢ czopy duzego sitownika i przesmaro-
wac go.

Jednostka wciskajgca

Zdja¢ pokrywe z jednostki wciskajgcej (stempla).

Wymontowac catg jednostke wciskajgcy i
oczyscic ja.

Jednostka wciskajgca

Oczysci¢ obszar kontaktowy jednostki wciska-
jgcej, nasmarowac jg i ponownie zamontowac.
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ntrole i regulacja

OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo z powodu niedostatecznej ergonomii maszyny.
Zapewni¢ odpowiedni dostep do elementdw regulacyjnych maszyny.
Dotyczy to w szczegdlnosci elementdw wskazujgcych dziatanie!

OSTRZEZENIE!

Ryzyko wciggniecia przez maszyne odziezy, wtosow, bizuterii itp.!
Podczas pracy przy maszynie nie wolno nigdy nosi¢ luznego ubrania, bizuterii lub
dtugich, zwisajgcych wioséw, gdyz mogg one zostaé pochwycone przez czesci maszyny!

UWAGA!

Niebezpieczenstwo z powodu niewystarczajgcego oswietlenia miejsca pracy.
Maszyna nie jest wyposazona we wtasne zrodto Swiatta. Zapewni¢ wystarczajgce
oswietlenie miejsca pracy!

12.1 Regulacja maszyny LMM

W celu dokonania precyzyjnej regulacji przetgcznikéw i czujnikéw nalezy:

wigczy¢ wytgcznik gtéwny
pozbawi¢ maszyne cisnienia

zdja¢ ostone sterownika PLC.

Podczas regulacji tgcznikéw zblizeniowych Zadne metalowe obiekty nie mogg sie zblizy¢ do
czujnikbéw poza tymi, ktére powinny je aktywowac.

Gdy

przetgcznik zostanie aktywowany, zapala sie odpowiadajgca mu lampka LED na karcie /0O

(rozdziat 6.4 ,Przetgczniki i czujniki”).

12.2 Regulacja przelagcznika Mycom S1, S2i S3
Mycom S3 (tylko maszyna LATCH)

1.

DANGER!

A

Wer. J

Sprawdzi¢, czy wytgcznik gtowny jest wigczony.

NIEBEZPIECZENSTWO!

Po odigczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytgcznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.

Upewnic¢ sig, Zze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

Zdja¢ pokrywe z zespotu prasujgcego.

Sprawdzi¢ ruch trzech sztyftéw wskaznikowych (5) i, w razie potrzeby, oczysci¢ je
(rozdziat 12.12 ,Czyszczenie sztyftow wskaznikowych”).
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4, Poluzowac¢ srube (3) bloku dociskowego (4) na tyle, aby mozna byto poruszyé
przetgcznikiem Mycom (1).

5. Dosung¢ przetgcznik Mycom do sztyftu wskaznikowego, az zapali sie lampka LED w
ostonie zespotu prasujgcego (rozdziat 6.4 ,Przetgczniki i czujniki”).

6. Uzywajac nakretki zabezpieczajgcej (2), wycofac przetgcznik Mycom, az zgasnie lampka
LED.

7. Za pomocag sruby (3) zamocowac ostroznie przetgcznik Mycom w tej pozyciji.

8. Sprawdzi¢ ustawienie poprzez przytozenie przewodu do sztyftu wskaznikowego.

Lampka LED powinna sie zapalic.

9. Po wykonaniu i sprawdzeniu regulacji nalezy zatozy¢ ostone na miejsce.

(S~

\

[T

1 23 4 5

Rys. 24: Regulacja przetgcznika Mycom
1 Przetgcznik Mycom 4 Blok dociskowy

2 Nakretka zabezpieczajgca 5 Sztyft wskaznikowy
3 Sruba
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Regulacja zestykow kontaktronowych ES1, ES2 i ES3

Sprawdzi¢, czy wytgcznik gtoéwny jest wigczony.

NIEBEZPIECZENSTWO!

Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gléwnego w

réznych podzespotach urzadzenia mogg pozostawaé nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.

Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

Zdjac¢ ostone dolng i ostone na sitowniku podajgcym.

Ustawi¢ sitownik w potozeniu poczgtkowym, aby ustawi¢ ES2, i w potozeniu korncowym,
aby ustawi¢ ES1 i ES3.

Poluzowac¢ srube na zestyku kontaktronowym i przesungé¢ wzdtuz rury sitownika do
momentu, az zapali sie lampka LED na zestyku.

Nastepnie przesung¢ go dalej, az lampka ponownie zgasnie.
Zakrecic srube na zestyku w srodku obszaru, w ktéorym lampka LED sie zapala.
Sprawdzi¢ dziatanie i upewnic sie, ze sterownik PLC odbiera sygnaty.

Po wykonaniu i sprawdzeniu regulacji nalezy zatozy¢ ostone na miejsce.

Regulacja kurtyny swietlnej

Patrz odnos$ng instrukcje producenta.
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12.5 Regulacja przetacznika zblizeniowego NS1

1. Sprawdzi¢, czy wytgcznik gtéwny jest wigczony.

DANGER! NIEBEZPIECZENSTWO!

A Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gléwnego w

réznych podzespotach urzadzenia mogg pozostawaé nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.

Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

2. Zdjac¢ ostone dolng i ostone na sitowniku podajgcym.
Ustawic sitownik podajgcy w pozycji spoczynkowe;.

4, Podkrecac przetgcznik zblizeniowy do gory, az zapali sie lampka LED, i zakreci¢ nakretke
zabezpieczajgca.

5. Upewni¢ sie, ze pozycja (3) nie obciera przetacznika.
6. Sprawdzi¢ dziatanie i upewnic sie, ze sterownik PLC odbiera sygnaty.
7. Po wykonaniu i sprawdzeniu regulacji nalezy zatozy¢ ostony na miejsce.
1 2 3 4 5 6
M/" / 7 /s \\ \\“ H
@ T T @ ‘,'v ﬁ = 3 < \‘.\ a2 /
_— 11 I r

Rys. 25: Regulacja przetacznika zblizeniowego

1 Przetgcznik zblizeniowy NS3 4 Przetacznik zblizeniowy NS1

3 6 Przetgcznik zblizeniowy NS2
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12.6 Regulacja przelacznika zblizeniowego NS2

1. Sprawdzi¢, czy wytgcznik gtéwny jest wigczony.

oavGen! NIEBEZPIECZENSTWO!

A Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gléwnego w
réznych podzespotach urzadzenia mogg pozostawaé nadal jeszcze wystarczajgce ilosci

energii do spowodowania powaznych obrazeh.
Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

2. Zdja¢ ostone dolng i ostone na sitowniku podajgcym.

w

Ustawi¢ sitownik podajacy tak, aby pozycja (2) znalazta sie nad przetgcznikiem
zblizeniowym (skrajna pozycja w lewo).

Podkrecac przetacznik zblizeniowym do gory, az zapali sie lampka LED.
Zakreci¢ nakretke zabezpieczajaca.
Upewni¢ sie, ze pozycja (5) nie obciera przetacznika.

Sprawdzi¢ dziatanie i upewnic sie, ze sterownik PLC odbiera sygnaty.

© N o 0 &

Po wykonaniu i sprawdzeniu regulacji nalezy zatozy¢ ostony na miejsce.

12.7 Regulacja przetgcznika zblizeniowego NS3

Ustawié¢ stét obrotowy tak, aby szpula zwrécona byta do dotu.
Podkrecac przetgcznik zblizeniowym do gory, az zapali sie lampka LED.
Zakreci¢ nakretke zabezpieczajgca.

Upewnic sie, ze stét obrotowy nie obciera przetgcznika.

Sprawdzi¢ dziatanie i upewnic sie, ze sterownik PLC odbiera sygnaty.

o g kM w NP

Po wykonaniu i sprawdzeniu regulacji nalezy zatozy¢ ostony na miejsce.

12.8 Kontrola przetacznikow S4, S5i S6

1. Sprawdzi¢ wytgcznik gtowny S4 (Rys. 3 poz. 1):
= Ustawi¢ wytgcznik gtéwny w pozycji ,OFF” (Wyt.).
= Lampka w wytgczniku gasnie.
= Ustawi¢ wylgcznik gtéwny w pozycji ,ON” (WH1.).
= Lampka w wytgczniku zapala sie i uruchamia sie silnik.

2. Sprawdzi¢ przetgcznik regulacyjny S5 (Rys. 4 poz. 3):
Gdy przetgcznik jest ustawiony w pozycji ,ustawianie”, powinna zapali¢ sie lampka LED
E1.2 na sterowniku PLC.
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Ustawienie prowadzenia przewodu (tylko maszyna LATCH)

1.

DANGER!

Sprawdzi¢, czy wytgcznik gtéwny jest wigczony.

NIEBEZPIECZENSTWO!

Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gléwnego w

réznych podzespotach urzadzenia mogg pozostawacé nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.

Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

Upewnic sie, ze dolna, przytrzymywana sprezyng czes¢ klapy (4) jest potozona
réwnolegle. Jesli nie, poluzowaé szes¢ srub (6) na ptycie przedniej (7) o ¥a obrotu i uzy¢
ptyty przedniej do ustawienia klapy réwnolegle.

Przykreci¢ sruby.

Korzystajgc z kawatka uzywanego przewodu, ustawi¢ napiecie klapy w taki sposob, aby
przewdd byt przez nig lekko przytrzymywany.

Napiecie klapy jest regulowane poprzez poluzowanie nakretki zabezpieczajgcej na Srubie
(2).

Obrot sruby w prawo zwieksza szczeling, w lewo — zmniejsza.

Po zakoniczeniu, zablokowa¢ nakretkg zabezpieczajgcy (5).

dT ]
-7
-5
S : 4
L/J [ ‘\‘ \“
1 2 3
Rys. 26: Ustawienie podawania przewodu
1 Sruba dociskowa 5 Nakretka zabezpieczajgca
2 Sruba zabezpieczajgca 6 Sruba
3 Kofek ustalajgcy 7 Piyta przednia
4 Klapa
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12.10 Regulacja stacjonarnej pozycji klapy (tylko maszyna LATCH)

DANGER!

NIEBEZPIECZENSTWO!

Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.

Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

Ustawi¢ stét obrotowy tak, by szpula zwrécona byta do przodu.
Wiaczy¢ wytagcznik gtdwny i podigczy¢ sprezone powietrze.

Upewni¢ sig, ze przetgcznik polaryzaciji jest ustawiony w pozyciji ,ztgcze z podktadkg
polaryzacyjng”.

Poluzowac¢ $ruby blokujgce (2) o %2 obrotu.

Ustawic¢ klape za pomocga $ruby dociskowej (1), przez obracanie w prawo klapa otwiera
sie bardziej, przez obracanie w lewo zamyka sie bardziej.

Zakrecic sruby blokujgce.
Sprawdzi¢ ustawienie poprzez zaaplikowanie ztgcza z podkiadka polaryzacyjna.

O wielkosci klapy decyduje dtugos¢, na jaka przewdd wystaje ze ztgcza (zgodnie ze
specyfikacjami).

Wer. J

Eﬁ\/j
-7
-5
S : 4
L/J | ‘\‘ \
1 2 3
Rys. 27: Regulacja stacjonarnej pozycji klapy
1 Sruba dociskowa 5 Nakretka zabezpieczajgca
2 Sruba zabezpieczajgca 6 Sruba
3 Kotek ustalajacy 7 Ptyta przednia
4 Klapa
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12.11 Regulacja aktywnej pozycji klapy (tylko maszyna LATCH)

Wer. J

DANGER!

NIEBEZPIECZENSTWO!

Po odfgczeniu maszyny od zasilania elektrycznego za pomocg wytacznika gtéwnego w

réznych podzespotach urzgdzenia mogg pozostawac nadal jeszcze wystarczajgce ilosci
energii do spowodowania powaznych obrazen.

Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

Ustawi¢ wytgcznik gtéwny w pozycji ,ON” (WH.).
Podtagczy¢ sprezone powietrze.

Upewni€ sie, ze przetacznik polaryzaciji jest ustawiony w pozycji ,ztgcze bez podktadki
polaryzacyjnej”.

Poluzowac $rube zabezpieczajgca (1) o ¥z obrotu.
Poluzowac¢ nakretke zabezpieczajgca sruby regulacyjnej (3).

Ustawic¢ klape za pomoca nakretki regulacyjnej (2), przez obracanie w prawo klapa
zamyka sie bardziej, przez obracanie w lewo klapa otwiera sie bardziej.

Zakrecic¢ nastepnie sruby i nakretki zabezpieczajgce.

i )
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Rys. 28: Regulacja aktywnej pozycji klapy
Sruba zabezpieczajgca

Nakretka regulacyjna

Sruba regulacyjna
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Ustawi¢ wylgcznik gtdéwny w pozycji ,OFF” (Wyt.).

Ustawi¢ stot obrotowy tak, aby szpula zwrécona byta do dotu.

Ustawi¢ wylgcznik gtéwny w pozycji ,ON” (W1.).

Przestawi¢ przetgcznik polaryzacji w pozycje ,ztgcze z podktadkg polaryzacyjng”.
Sprawdzi¢ ustawienie poprzez zaaplikowanie ztgcza z podktadkg polaryzacyjna.

O wielkosci klapy decyduje dlugo$¢, na jakg przewdd wystaje ze ztgcza (zgodnie ze
specyfikacjami).

12.12 Ustawienie wysokosci zamykania

DANGER!

A\

Wer. J

o > 0w NP

NIEBEZPIECZENSTWO!

Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pragdem elektrycznym ze skutkiem
Smiertelnym!
Upewnic sie, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

Wysokos¢ zamykania mozna ustawi¢ tylko za pomocg zatozonego na przewodd ztgcza.
Zdjac¢ ostone dolna.

Wiaczy¢ wytagcznik gtdwny i podigczy¢ sprezone powietrze.

Zaaplikowac ztgcze.

Poluzowac nakretke zabezpieczajgcg widetek sitownika dociskowego.

Wykreci¢ widetki, aby zmniejszy¢ wysoko$¢ zamykania, i wkreci¢ widetki, aby zwiekszy¢
wysoko$¢ zamykania.

Zablokowa¢ widefki sitownika za pomocg nakretki.

Zaaplikowa¢ ztgcze dla sprawdzenia ustawienia.
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12.13 Czyszczenie sztyftow wskaznikowych

DaNaEs NIEBEZPIECZENSTWO!

A Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pragdem elektrycznym ze skutkiem
Smiertelnym!
Upewnic¢ sig, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

1. Zdjac¢ ostone, dzwignie (1) i blok zaciskowy z przetgcznikiem Mycom (2). Pilnowac przy
tym, aby poluzowac¢ $rube mocujaca (3), a nie srube zaciskowg (5) i sztyft wskaznikowy

(6).

2. Oczysci¢ sztyft wskaznikowy i gniazdo w obudowie zespotu prasujgcego. Zwrdci¢ uwage
na ewentualne uszkodzenia lub zadziory.

Zamocowac wszystkie czesci na miejsce i wigczy¢ wytacznik gtowny.

4, Sprawdzi¢ dziatanie przetgcznika Mycom i, w razie potrzeby, wyregulowac (rozdziat 12.2
,Regulacja przetgcznika Mycom S1, S2 i S3”). Mycom S3 (tylko maszyna LATCH).

—\AWL

3 4 5 6

Rys. 29: Sztyft wskaznikowy

1  Dzwignia 4  Blok dociskowy
2 Przetgcznik Mycom 5  Sruba zaciskowa
3 Sruba mocujgca 6  Sztyft wskaznikowy
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12.14 Ustawienie predkosci sitownika podajacego

Wysuniecie sitownika podajacego mozna ustawi¢ za pomocg zaworu sterujgcego predkosci,
ktéry znajduje sie na sitowniku.

DANGER!

NIEBEZPIECZENSTWO!
A Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pradem elektrycznym ze skutkiem

S$miertelnym!
Upewnic¢ sig, ze maszyna jest odtgczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

1. Zdja¢ ostone na sitowniku podajgcym i ustawi¢ sitownik na ztgcze 10-stykowe.

2. Podtgczy¢ sprezone powietrze i zasilanie elektryczne.

3. Wysunaé i wsung¢ sitownik za pomocg przetgcznika regulacyjnego.

4. Ustawi¢ predkos¢ poprzez obracanie sSrubg w zaworze sterujgcym na gtéwce sitownika.
Predkosé¢:
W lewo: zwiekszanie,
W prawo: zmniejszanie.

5. Wiasciwa predkosc¢:
Zbyt szybko:  Ztgcze moze przesungé sie za ogranicznik lub do géry i zablokowa¢ sie.
Zbyt wolno: Dtugos$c¢ cyklu zwiekszy sie.

6. Po prawidtowym ustawieniu zatozy¢ ponownie ostone.
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12.15 Ustawienie zderzaka sitownika prasujgcego

1. Zdja¢ ostone dolng i poditgczyé sprezone powietrze.

2. Wykrecac (w lewo) sruby regulacyjne (2) zderzakéw do momentu, az tylko potozenia
krancowe sg amortyzowane (tak ze nie zakidcajg one pracy sitownika).

Aktywujgc sterowanie reczne na zaworze, sprawdzi¢ dziatanie amortyzujgce zderzaka.
4. Powtorzy¢ krok 2, jesli to konieczne.

Przetgczy¢ z powrotem na sterownie reczne i zatozy¢ ostony.

i °

\ \
1 2 3 2 1

(@)

Rys. 30: Zderzak sitownika prasujgcego
1 Przytgcze sprezonego powietrza

2 Sruba regulacyjna

3 Zestyk kontaktronowy
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13 Zmiana narzedzi

DANGER!

NIEBEZPIECZENSTWO!

>

Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pragdem elektrycznym ze skutkiem
S$miertelnym!
Upewnic¢ sig, ze maszyna jest odigczona od zasilania elektrycznego i pneumatycznego!

wows OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo z powodu niedostatecznej ergonomii maszyny.
Zapewni¢ odpowiedni dostep do elementdéw regulacyjnych maszyny.
Dotyczy to w szczegdlnosci elementdéw wskazujgcych dziatanie!

>

wane OSTRZEZENIE!

Ryzyko wciggniecia przez maszyne odziezy, wtosow, bizuterii itp.!
Podczas pracy przy maszynie nie wolno nigdy nosi¢ luznego ubrania, bizuterii lub
dtugich, zwisajgcych wtoséw, gdyz mogg one zostaé pochwycone przez czesci maszyny!

>

CAUTION! UWAGA!

Niebezpieczenstwo z powodu niewystarczajgcego oswietlenia miejsca pracy.
Maszyna nie jest wyposazona we wiasne zrédto Swiatta. Zapewni¢ wystarczajgce
oswietlenie miejsca pracy!

>

13.1 Zmiana zestawu narzedzi (tylko maszyna MICRO MATCH)

Niniejszy rozdziat przedstawia procedure zamiany zestawow narzedzi dla ztgczy Micro-Match.

CAUTION! UWAGA!
Niebezpieczehstwo niekontrolowanego przemieszczenia sie jednostki wciskajgcej z
nieokreslonej pozycji.

Upewnic sig, ze wszystkie ostony sg poprawnie zamocowane!

>

1. Odkreci¢ dwie sruby i zdja¢ ostone zespotu prasujacego (Rys. 2 poz. 14).
2. Odkreci¢ dwie sruby i wyjgc¢ zespot podawania przewodu.

Popchac sitownik ograniczajgcy do dotu.

) |

Ps Wskazowka!
l Nie poluzowywaé dwéch srub sitownika ograniczajgcego!
4, Obrdci¢ prowadnice i szpule nawijajgca 45 stopni w lewo.

Wyjaé zespot podawania przewodu w nastepujgcy sposob:

Popchac sitownik ograniczajgcy do dotu.
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Obraéci¢ prowadnice i szpule nawijajgca 45 stopni w lewo.
Podnies¢ zespdét podawania przewodu i wyjgé go z sitownika ograniczajgcego i prasy.

Wykreci¢ szes¢ srub ptyty przedniej i sworzen fozyska a nastepnie usungc ptyte przednig
zespotu prasujgcego.

Wyjaé zespot narzedzi z maszyny.

Wskazéwkal

Maszyna przetwarza ztgcza Micro-Match w zakresie od 4 do 20 stykdw lub 4 - 24 stykéw
w liczbach parzystych. Daje to 9 opcji rozmiaru zestawu narzedzi. Czesci zestawu sg
takie same dla typow ,Male on Wire” i ,Paddle Board”.

Gdy zainstalowany jest zestaw narzedzi dla 20 stykéw, wtedy w maszynie moze by¢
uzywany caty zakres ztgczy. Dotyczy to tylko polaryzacji po lewej stronie.

Zainstalowac¢ luzno wymagany zestaw narzedzi na precie prasy.
Przekreci¢ pret prasy w gorne potozenie i zakreci¢ obie sruby. Sprawdzi¢ ruch preta.
Zamontowac ptyte przednig prasy.

Zamontowac zespo6t podawania przewodu na ptycie podstawy.

Wskazéwkal

Zakrecic¢ obie sruby w takiej pozycji, ze zespdt ustawiony jest przy sitowniku
ograniczajgcym i prasie.

Zainstalowac ostone zespotu prasujgcego.

Wskazéwkal

Ptyty prowadzace dla Micro-Match.

Istniejg dwie ptyty dla wielkosci od 8 do 20 i dwie ptyty dla wielko$ci 4 i 6. Przed
zamontowaniem tylnej ptyty prowadzgcej na szpuli nawijajgcej nalezy zamocowac
element dystansowy.

Procedura zmiany zestawu narzedzi jest zakonnczona i mozna kontynuowacé procedure
przygotowania maszyny poprzez montaz bebna (rozdziat 9.3 ,Montaz bebna”).
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14 Usuwanie

14.1 Ochrona srodowiska
Nieuwazne usunigecie maszyny LMM i jej elementéw prowadzi do zanieczyszczenia Srodowiska.

» W razie koniecznosci usuniecia prosimy o odestanie maszyny do firmy TE Connectivity.
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15 Wykrywanie i usuwanie usterek

15.1 Sposob postepowania przy usuwaniu awarii
P Zawsze dziata¢ systematycznie i w skoncentrowaniu nawet w przypadku braku czasu.
Przypadkowy, nieprzemyslany demontaz i zmiana ustawien moze prowadzi¢ do
niemozno$ci usuniecia poczgtkowej przyczyny usterki.

P Zobaczy¢ najpierw ogdlnie, jak maszyna pracuje w potgczeniu z catym systemem.

P Sprébowaé wyjasni¢, czy maszyna pracowata prawidtowo w ramach systemu, zanim
pojawita sie usterka.

P Sprébowacé ustali¢ jakiekolwiek zamiany w catym systemie, z ktérym maszyna jest
Zintegrowana:

Czy zostaty zmienione warunki lub zakres pracy maszyny?

» Czy dokonano jakichkolwiek zmian lub napraw w catym systemie (maszyna/system,
uktad elektryczny, sterowanie) lub w produkcie? Jezeli tak: Co to byto?

» Czy produkt lub maszyna byty uzywane zgodnie z przeznaczeniem?
» W jaki sposob objawita sie usterka?

» Stworzy¢ wyrazny obraz przyczyny usterki. Zadawaé pytania bezposrednio operatorowi
(maszyny).

ween  NJEBEZPIECZENSTWO!

A Dotykanie elementéw pod napieciem grozi porazeniem pragdem elektrycznym ze skutkiem
Smiertelnym!
Przed otwarciem ostony wyjg¢ wtyczke zasilania!

DANGER! NlEB EZPIECZENSTWO!

Niebezpieczehstwo przy uruchamianiu maszyny podczas konserwaciji!
Przed rozruchem wyjg¢ wtyczke zasilania i zabezpieczy¢ maszyne przed ponownym

uruchomieniem!
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Problem: Beben odwija sie sam.

Mozliwa przyczyna

Rozwiagzanie

Zbyt luzny hamulec.

Dokreci¢ hamulec.

Beben nie zatrzymuje si¢ o tarcze
blokujacg hamulca.

Ustawi¢ beben prawidtowo w stosunku do
hamulca.

Problem: Nie mozna uruchomi¢ silnika.

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Brak zasilania.

Wiaczy¢ wytagcznik gtéwny. Sprawdzié
bezpiecznik i potaczenia elektryczne.

Awaria silnika.

W razie koniecznosci wymieni¢ silnik.

Uszkodzony przewod.

Sprawdzi¢, czy pali sie LED E 0.4. Jesli
tak, sprawdzi¢ przewody.

Przetgcznik zblizeniowy ,pozycja
spoczynkowa sitownika prasujgcego”
ES2 nie jest aktywowany.

Sprawdzi¢, czy pali sie LED E 0.5, i usta-
wi¢ zestyk kontaktronowy ES2 (rozdziat
12.3 ,Regulacja zestykow kontaktro-
nowych ES1, ES2 i ES3").

Przetagcznik zblizeniowy ,pozycja
spoczynkowa sitownika podajgcego” NS1
nie jest aktywowany.

Sprawdzi¢, czy pali sie LED E 0.3, i usta-
wié przetgcznik zblizeniowy NS1 (rozdziat
12.5 ,Regulacja przetgcznika zblizenio-
wego NS1”).

Nieprawidtowe dziatanie przetgcznika
zblizeniowego NS1.

Wymieni¢ przetgcznik zblizeniowy NS1.

Kurtyna swietlna FC1 wysyta komunikat
.Z1gcze na stole obrotowym”.

Sprawdzi¢ ustawienie kurtyny swietlnej
FC1 (rozdziat 12.4 ,Regulacja kurtyny
Swietlnej”).

Nieprawidtowe dziatanie sterownika PLC.

Skontaktowac sie z serwisantem AMP
firmy TE Connectivity.
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Problem: Silnik zatrzymuje sie a ztacze nie jest podawane.

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Odlegtos$¢ miedzy dwoma ztgczami jest
wieksza, niz silnik moze nawing¢ w ciggu
10 s.

Wytaczy¢ gtdéwny wytgcznik zasilania i
wigczy¢ go ponownie po 3 sek.

Awaria zasilania.

Sprawdzi¢ bezpiecznik i potgczenia
elektryczne.

Beben jest pusty.

Zamontowac nowy beben.

Problem: Silnik nie zatrzymuje sie.

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Tasma na bebnie jest luzna.

Napiagé (dokreci¢) hamulec bebna.

Przeszkoda z przodu stotu lub na nim.

Usungc przeszkode.

Usung¢ przeszkode.

Sprawdzi¢ dziatanie sterownika PLC.

Problem: Ztgcze nie jest umieszczane pod jednostka prasujaca.

Mozliwa przyczyna

Rozwiazanie

Awaria sitownika podajgcego.

Sprawdzi¢ bezpiecznik i potgczenia
elektryczne.

Sprawdzi¢ podigczenie sprezonego po-
wietrza.

Zigcze jest zablokowane na drodze
przemieszczania.

Wycofac¢ sitownik poprzez wytgczenie
wytgcznika gtéwnego.

Upewnic sie, ze prasa ustawiona jest na
wiasciwy typ zlgcza.

Jezeli ztgcze podnosi sie i uderza w blok
przesuwajacy, wyregulowaé zawor
sterujgcy predkosci (rozdziat 12.13
.Ustawienie predkosci sitownika po-
dajgcego”).

Zawor jest zbyt mocno zamkniety.
Sprawdzi¢ przetgcznik polaryzaciji.

Awaria zaworu.

Skontaktowac sie z serwisantem AMP
firmy TE Connectivity.
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Problem: Ztacze nie osigga pozycji koncowe;j.

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Sitownik podajacy nie jest prawidtowo
ustawiony.

Ustawi¢ sitownik podajacy (rozdziat 12.13
.Ustawienie predkosci sitownika po-
dajgcego”).

Niewystarczajgce cisnienie powietrza.

Sprawdzi¢ cisnienie powietrza.

Zawor sterujgcy predkosci jest ustawiany
bardzo wolno, zestyk kontaktronowy
wykrywa ttok juz przed pozycjg kohcowa.

Sprawdzi¢ ci$nienie powietrza i dostoso-
wac predkos¢ sitownika podajgcego (ro-
zdziat 12.13 ,Ustawienie predkosci sitow-
nika podajgcego”).

Problem: Wiozenie przewodu jest niemozliwe.

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Przewdd ma wiecej pozyciji, niz jest
dostepnych na ztgczu.

Uzy¢ wiasciwego przewodu i wtasciwego
ztgcza.

Wprowadzone ztgcze jest czesciowo lub
catkowicie zamkniete.

Wytaczy¢ wytgcznik gtéwny i wigczy¢ go
ponownie po 3 sek. w celu podania
nowego ztacza.

Wysokos¢ podawania przewodu jest zbyt
niska. Sprawdzi¢ ustawienie klapy (ro-
zdziat 12.10 ,Regulacja aktywnej pozycji
klapy”).

Wolna wysoko$¢ stempla jest zbyt niska.
Sprawdzi¢ wysokos¢ zamykania (rozdziat
12.11 ,Ustawienie wysoko$ci zamyka-
nia”).

Predkos¢ sitownika podajgcego jest zbyt
duza. Sprawdzi¢ predkosé (rozdziat
12.13 ,Ustawienie predkosci sitownika
podajacego”).

Przewdd ptaski 1,27 mm nie zostat przy-
gotowany zgodnie ze specyfikacjg AMP.

Przygotowac przewdd zgodnie ze spe-
cyfikacjami AMP.
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Problem: Maszyna wykonuje cykl prasowania, chociaz nie jest wiozony zaden

przewaod.

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Sztyfty wskaznikowe dla przetacznikow
Mycom sg zanieczyszczone i/lub zablo-
kowane.

Sprawdzi¢ na sterowniku PLC, czy
sygnaty z przetgcznikéw Mycom docho-
dza, podczas gdy nie sg one aktywowa-
ne. Oczysci¢ sztyfty (rozdziat 12.12

,Czyszczenie sztyftow wskazni-
kowych”).

Nieprawidtowe dziatanie PLC.

Skontaktowac sie z serwisantem AMP
firmy TE Connectivity.

Problem: Maszyna nie prasuje po wprowadzeniu przewodu.

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Brak lub zbyt niskie ci$nienie powietrza.

Sprawdzi¢ ci$nienie powietrza i po-
digczenie pneumatyki.

Brak zasilania elektrycznego.

Sprawdzi¢ bezpiecznik i potgczenia
elektryczne.

Sitownik podajgcy nie osigga pozyciji
spoczynkowej lub nie aktywuje
przetgcznika NS1.

Sprawdzic¢, czy pali sie LED E 0.3. W
razie koniecznosci ustawi¢ przetgcznik
zblizeniowy NS1 (rozdziat 12.5 ,Regu-
lacja przetgcznika zblizeniowego NS1”).

Sitownik podajacy nie osigga pozycji
spoczynkowej lub nie aktywuje
przetgcznika NS1.

Sprawdzi¢, czy pali sie LED na zestyku
kontaktronowym ES1 oraz LED E 0.4.
W razie koniecznosci ustawi¢ ES1 lub,
jesli jest uszkodzony, wymienié go (rozd-
ziat 12.3 ,Regulacja zestykow kontaktro-
nowych ES1, ES2 i ES3").

Jeden lub wiecej przetgcznikéw Mycom
jest zbyt daleko do tytu i dlatego nie sg
aktywowane.

Ustawic¢ przetgczniki Mycom (rozdziat
12.2 ,Regulacja przetgcznika Mycom S1,
S2i8S3").

Przetgcznik zblizeniowy NS2 ,mate
ztgcze” nie jest aktywowany dla zigcza z
liczbg zestykéw do 34 lub jest uszkodzo-

ny.

Sprawdzi¢, czy przetacznik zblizeniowy
NS2 jest aktywowany. Ustawic lub, w
razie koniecznosci, wymienic przetgcznik
NS2 (rozdziat 12.6 ,Regulacja
przetgcznika zblizeniowego NS2”).
Sprawdzi¢, czy pali sie LED E 0.7 na
sterowniku PLC.

Nieréwno odciety przewdd.

Przygotowac¢ przewdd zgodnie ze spe-
cyfikacjami AMP.

Mechanizm prasujgcy jest zablokowany.

Skontaktowac sie z serwisantem AMP
firmy TE Connectivity.

Nieprawidtowe dziatanie PLC.

Skontaktowac sie z serwisantem AMP
firmy TE Connectivity.
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Problem: Prasa pozostaje w niskiej pozycji.

Mozliwa przyczyna

Rozwigzanie

Zawor jest uszkodzony lub zablokowany.

Sprawdzi¢ dziatanie przez wytgczenie
gtdwnego wytgcznika. Stempel powinien
sie podniesc.

Zestyk kontaktronowy ES3 nie jest akty-
wowany.

Sprawdzi¢, czy pali sie LED na ES3 oraz
LED E 0.6. Ustawic lub, w razie ko-
niecznosci, wymieni¢ ES3 (rozdziat 12.3
.Regulacja zestykéw kontaktronowych
ES1, ES2i ES3").

Mechanizm prasujgcy jest zablokowany.

Skontaktowac sie z serwisantem AMP
firmy TE Connectivity.

Nieprawidtowe dziatanie PLC.

Skontaktowac sie z serwisantem AMP
firmy TE Connectivity.
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Problem: Ztacze nie jest montowane zgodnie ze specyfikacjami AMP.

Mozliwa przyczyna Rozwigzanie

Niewlasciwa wysoko$¢ zamykania. Ustawi¢ wysokos$é zamykania (rozdziat
12.11 ,Ustawienie wysokosci zamyka-
nia”).

Przewdd nie jest prosto w zigczu. Przewdd nie jest prosto odciety: przygo-

towac przewdd zgodnie ze spe-
cyfikacjami AMP.

Przetgcznik Mycom jest brudny i aktywo-
wany zbyt szybko: sprawdzi¢ lampki LED
na sterowniku PLC i, w razie potrzeby,
oczyscic sztyft wskaznikowy przetgcznika
Mycom.

Przewdéd wystaje zbyt daleko. Przetgcznik polaryzacji jest ustawiony na
inne ztgcze: ustawic przetgcznik pola-
ryzacji we wtasciwej pozycji.

Niewtasciwa pozycja klapy: sprawdzi¢
obie pozycje klapy (rozdziat 12.9 ,Regu-
lacja stacjonarnej pozyciji klapy” oraz ro-
zdziat 12.10 ,Regulacja aktywnej pozycji
klapy”).

Zigcze jest odcinane. Niewtasciwa pozycja klapy: sprawdzi¢
obie pozycje klapy (rozdziat 12.9 ,Regu-
lacja stacjonarnej pozyciji klapy” oraz ro-
zdziat 12.10 ,Regulacja aktywnej pozycji
klapy”).

Przetgcznik zblizeniowy NS3 nie jest ak-
tywowany lub jest uszkodzony. NS3
moze by¢ aktywowany tylko wtedy, gdy
szpula na stole obrotowym jest zwrécona
do tytu. Sprawdzi¢, czy pali sie LED na
NS3 oraz LED E 0.3. Ustawi¢ lub, w razie
koniecznosci, wymieni¢ przetgcznik NS3
(rozdziat 12.7 ,Regulacja przetgcznika
zblizeniowego NS3").
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Dane techniczne

Numery PN maszyn:

677412-5
677412-6
677412-7 /-4

Specyfikacje:
Ciezar

Wymiary

Gtebokos¢
Szerokosé
Wysokosé
Wysokos¢ do srodka bebna
Zasilanie
Bezpiecznik

Poziom hatasu
Zasilanie powietrzne
Cisnienie

Zapotrzebowanie

412-94149 Wer.J

Micro-Match 4-20 styk.
Latch
Micro-Match 4-24 styk.

45 kg

325 mm

670 mm

275 mm

790 mm

230V, 50 Hz, jednofazowe, 10 A
0,2A

<55 dB(A)

czyste, suche powietrze

6 barow

1 dm3 na cykl

Wydajnos¢ produkcyjna:

1000 - 1200 ztgczy na godzine, w zaleznosci od uzywanego przewodu i predkosci pracy

operatora.

Warunki pracy:

Temperatura

Wilgotnos¢

10°C-50°C
30 % - 85 %

Idealna wilgotnos¢ wynosi 55% (bez kondensac;i).

Unika¢ zapylonego otoczenia. Pracowac¢ za zachowaniem czystosci i porzadku.
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Zalacznik

Lista czesci zamiennych

Adres Serwisu Klienta

For service interventions or technical support you can contact us:

Office opening hours:

Monday-Thursday: 8:00 - 16:00 hours

Friday: 8:00 - 14:00 hours

Tel.: +49 (0) 6151 607 -1518

E-mail Contact:

EMEA Field Service Hotline: TEFE1@te.com
EMEA Hand Tool Repair: TEFE2@te.com

EMEA Wear & Spare Parts: TEFE3@te.com
EMEA Field Service Administration: TEFE4@te.com
Address:

TE Connectivity Germany GmbH

c/o Schenck Technologie- und Industriepark GmbH
Landwehrstr. 55 / Geb&aude 83

D-64293 Darmstadt

Germany

412-94149 Wer.J

Please note that the staff of the EMEA-Service-Hotline speaks English and German.

Additional information and contacts can also been found on the WEB.

Visit us: http://tooling.te.com/
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