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SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER UNDGA SKADE

Sikkerhedsforanstaltninger er designet til beskyttelse af operatarer og vedligeholdelsespersonale for de fleste

farer ved udstyr drift. Dog skal visse sikkerhedsforanstaltninger traeffes af operatgren og reparation personale

for at undga personskade, samt skader pa udstyret. For de bedste resultater, skal applikation udstyr betjenes
pa et tart, stevfrit miljg. Brug ikke udstyret i gasform eller farligt milja.

e Observere omhyggeligt falgende sikkerhedsforanstaltninger far og under drift af udstyret:

e ALTID beere passende hgreveern.

e Brug altid godkendte gjenbeskyttelse ved betjening drevne maskiner.

e Hold ALTID lage lukket under normal drift.

e Seet altid stikket i en stikkontakt med jordforbindelse for at undga elektrisk stad.

e Sluk altid for hovedafbryderen og afbryde ledningen fra stikkontakten, nar du udfarer vedligeholdelse
pa udstyret.

e Beer aldrig lgstsiddende tgj eller smykker, som kan blive fanget i de beveegelige dele af applikations
udstyr.

¢ Stik aldrig heenderne ind i installeret applikations udstyr.

e /Endre ALDRIG, eller misbruge applikations udstyr
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Veaerktajs Service Center

Ringe gratis 1-800-722-1111 (Kun USA og Puerto Rico)
Veerktgjs Service Center tilbyder og yder teknisk bistand, hvis det kraeves.

Desuden er Field service specialister til radighed til at yde bistand i justering eller reparation af udstyr, hvis der
opstar problemer, som dit vedligeholdelsespersonale ikke er i stand til at korrigere.

INFORMATION DER KRAVES VED KONTAKT TIL VAERKT@JS SERVICE CENTER

Nar du ringer til Veerktgjs Service Center vedrarende tjenester til udstyret, foreslas det, at der er en person,
som er bekendt med udstyret, at veere til stede med en kopi af manualen (og tegninger) for at modtage
instruktioner. P& denne made kan mange vanskeligheder undgas.

Nar du ringer til Veerktgj Service Center, veere klar med falgende oplysninger:

Kundens navn

Kundens adresse

Kontaktperson (navn, titel, telefonnummer og udvidelse)
Person, der ringer

Udstyr nummer (og serienummer hvis relevant)

Produkt delnummer (og serienummer hvis relevant)
Uopseettelighed af anmodning

Arten af problemet

Beskrivelse af ikke fungerer komponent (er)

©CoNoOO~WNE

Yderligere oplysninger / kommentarer, som kan veere nyttige.
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Figur 1

1. INDLEDNING

Denne vejledning indeholder oplysninger om betjening, forebyggende vedligeholdelse og justeringer
af AMP 3K / 40 og AMP 5K / 40 CE Terminerings Maskiner 2161400- [] og 2161500- [] hhv. Se figur
1.

Beskrivelser i denne vejledning vedrgrer den kontrol og justeringer pA AMP 3K / 40 og AMP 5K / 40
og kun maskiner.

De forskellige applikatorer, der kan anvendes i maskiner er omfattet i applikator instruktion ark
pakket med hver applikator. Applikator instruktion ark give oplysninger om applikator installation,
omsorg og justering.

De specifikationer og krav til AMP 3K / 40 og AMP 5K / 40 CE Terminerings Maskiner er, som anfart
nedenfor:

o Deflection: [.0,0046 in.] 0,13 mm Maksimum pr 4,448 Newton [1,000Ib] Crimp Kraft
e Stgj: Mindre end 82 dBa Typiske ved operatgr med standard mekanisk fremfarings applikator
e Veegt: 77,3 kilo [170,4 Ib]
e Hgjde: 585 mm uden Rulle Support [23 in.]
e Elektriske: 100-240 Vac, 50/60 Hz Enkelt fase. Driftsstrgm er 3 amp.
e Luft: 620-760 kPa [90-100 psi], 2,83 liter/sek (6 scfm) Nar det kraeves til brug af luft fremfart
applikatorer
e Fysisk miljg: Temperatur: 4,45-40 ° C [405-104 ° F]
» Relativ fugtighed: Mindre end 95% (ikke-kondenserende)
= Transport og opbevaring: Opbevares pa et rent og tert efter alle overflader smurt let
med en rust forebyggende olie.
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Nar du laeser denne vejledning, veere saerlig opmeerksom pa fare, FORSIGTIG udsagn.

Betegner en overhaengende fare, der kan resultere i moderat eller sveer tilskadekomst.

Betegner en tilstand, som kan resultere i produkter eller udstyr skader.

Fremheever seaerlige eller vigtige oplysninger.

‘ Beer altid godkendt gjenbeskyttelse under drift af udstyret.

Brug altid godkendt hgreveern, mens du bruger det udstyr.

Veer forsigtig ved arbejder med dette udstyr.

O
©

Hoved afbryder elektrisk.

Brug ikke udstyret, hvis afskeermningen er fjernet.

D @

Laft punkt for det udstyr.

Laes og forsta hele vejledningen, inden du bruger udstyret.

Rev E
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A Bevaegelige dele kan knuse og skaere. Betjen ikke udstyret uden afskaermningen pa plads.

2. BESKRIVELSE

Denne AMP 3K/40 og AMP 5K/40 CE Terminerings Maskiner er designet til at blive brugt som stand-alone
halvautomatiske baenk enheder. Og de er samlet med metrisk hardware.

Malingerne er i metriske enheder [efterfulgt af amerikanske enheder i parentes] medmindre andet

BEMZAERK . . . . .
er angivet. Nogle kommercielle elementer kan indeholde ikke-metrisk hardware.

Disse maskiner accepterer en bred vifte af miniature (mini) Hurtig udskiftelig applikatorer, med mindre
justeringer, hvilket giver et stort udvalg af terminaler til mange applikationer. Figur 2 viser udskiftelig
knaster/lkamme der kraeves for at kgre 1 8/1 in. Takts Kam (for AMP-O-Lectric * Model "K" Terminerings
maskiner) og 1 8/5 in. Takts knaster/kamme (for Model "T" og Model "G" Terminerings maskiner) i maskinerne.

Ombytnings Knaster/Kamme
ORIGINAL APPLIKATOR FEED TYPE 1 5/8-in. [41.25mm] 1 1/8 -in [30mm]
Takts Maskine Takts Maskine
1 1/8-in. Takts applikator til Pre-Feed 690602-6 --
Model  "K"  Terminerings
maskine Post-Feed 690501-4 -
1 5/8-in. Takts applikator til Model Pre-Feed -- 690602-5
“T" and Model “G" Terminerings
maskine Post-Feed - 690501-3
Heavy-Duty Industrial (HD-I) Pre-Feed/Post- Se HD-I Applicator kunde tegning for varenumre.
Applicator Feed

Figure 2

2.1. Funktionsbeskrivelse

Disse maskiner giver den ngdvendige kraft til at crimpe terminaler i applikatoren. En terminal bliver fastgjort til
en ledningen ved at placere ledningen i crimp omradet og trykke pa fodkontakten. Maskinen bestar af fire
funktionelle omrader:

1. Gruppen motor omfatter en DC-motor, som driver en krumtapaksel. Se figur 3 og 4. Motoren aktiveres
for hver cyklus og krumtapakslen roterer en hel omdrejning. Med en unbrakonggle placeret pa enden af
motoren, hvilket tillader at man manuelt roterer motoren. Der er adgang til sekskantnggle ved at tage net
ledningen ud, fra bagsiden af motoren.

Rev E
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Placering af Unbrakonggle
For Manuelt at roterer motor

Stregmkabel Tilslutning

Figur 3
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Motor Gearkasse samling

_\ Elektrisk kontrpl

Boks

Terminal Strip Gyide ~ l @ X
Montering til [ ‘ | @ s
End Feed Applikators

Figur 4

2. Krumtapaksel-ram gruppe videregiver motorens rotationskraften til op/ned aktion af RAM til at drive
applikatoren under crimpning cyklus.

3. Grundpladen giver monteringsoverfladen pa hvilken applikator er installeret. Hurtigfrigivelse lasende
funktion tillader hurtig, nem installation og fjernelse af applikatoren. Se figur 5.

4. Crimp hgjdejustering gruppe Den bruger en excentrisk placeret i ram kobling, for at justere crimp
hajden. Indeksering af mekanismen i begge retninger vil a&endre den crimp hgjden i intervaller p& ca. 0,013
mm [0,0005 i.] Pr skridt. Der henvises til Figur 5 for Precision Crimp hgjdejusteringsmekanisme.
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Hurtig frigarelse Handtag
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Precision Crimp Hgjde
justering

® .
Monteringshul
=

Hurtig frigerelse Handtag

Monteringshul

Figur5

2.2. Elektrisk beskrivelse

2161400- [] og 2161500- [] Maskinens elektriske komponenter bestar af operatgrens kontrolpanel, motor, og
CPU / motor styreenhed og et sikkerhedskredslgb. Maskinen fungerer pa 100/240 V ac, 50/60 Hz, enfaset stram

med jorden. Maskinen registrerer automatisk forsyningsspaendingen og justere regulatoren i overensstemmelse
hermed.

Rev E 9 of 27



—

connectivity 409'10204' DA

Operatgr kontrolpanel (figur 6) er monteret pa venstre side af maskinrammen. Kontrolpanelet bestar af et
tastatur med fem knapper og et to linje med otte kolonne display. Tastatur har ikoner, der repraesenterer
funktionen af hver knap.

Tastatur
Knapper

Display

TIL/FRA kontakt

Figur 6

Hovedafbryderen (figur 6) er placeret pa forsiden af kontrolpanelet. Hovedafbryderen forbinder vekselstrgm til
styresystemet. CPU / motorstyring og sikkerhedskredslgb, som er placeret i den elektriske kontrolboks.

2.3. Maskine Sikkerhedslage

En sikkerhedslage er installeret til at beskytte operatgren og samtidig opretholde en ordentlig synlighed af
arbejdsomradet. Sikkerhedslage tillader let adgang til applikator installation og opsaetning. En
sikkerhedsafbryder pa sikkerhedslage forhindrer maskinens drift, hvis sikkerhedslage er dben.

3. MODTAGELSE INSPEKTION OG INSTALLATION

3.1. Modtagelse Inspektion

Disse maskiner er grundigt inspiceret under og efter montering. En sidste raekke inspektioner er lavet til at sikre
maskine fungerer, far pakning og forsendelse.

For at beskytte mod skader, der kan opstdet under transporten, skal du fijerne maskinen fra kassen (Afsnit 3.2),
og omhyggeligt inspicere maskinen for skader. Hvis der konstateres skader, indgive en klage mod transportgren
og meddele TE straks.

3.2. Installation
Fjern alle bolte der fastgar maskinen til forsendelse palle. Installer lafte ring (se figur 7) pa toppen af maskinen.

NOTE Lift ring (M1220 eye bolt) is customer supplied.

Lift point for the equijpment.

Rev E 10 of 27
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ey | NStaller |aft ring omh eligt. En 19,05 mm [.75-in.] Gevindleengde indgreb er pakraevet for at Igfte
FORSIGTIG g yggelig [ ] g g P

ring kan beere maskinens.O

Fastgar et egnet hejseveerk til lgfte ring, lgfte maskinen, og placer den pa det valgte arbejdssted placering.

Monter lgfte ring i det passende hul pa toppen af maskinen, indtil spaendstiften er i indgreb med enrrille i
maskinrammen.

Hul til medfglggnde
— Loft Ring

— Kontakt

A Sikkerheds- |
T

® !
3

9

Basis Plade Montering ) \N_f TFp “h

Figur 7

Fastgger terminal guide faring der fglger med maskinen med de to fingerskruer. Monter guiden til venstre for
side-feed applikatorer. Monter fgring til hgjre til end-feed applikatorer.

Tilslut stramkablet til en passende stramforsyning.
Maskinen registrerer automatisk forsyningsspeendingen og justere regulatoren i

BEMAERK
overensstemmelse hermed.
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3.3. Overvej Placering af Maskine (Figur 8)

Placeringen af maskinen i forhold til operatgrpladsen er yderst vigtigt med hensyn til bade sikkerhed og
maksimal effektivitet. Gentagne Undersggelser har vist at operatgr treethed reduceres, og stgrre effektivitet
opnas, hvis:

1. Arbejdes plads er af passende hgjde, helst med lyddeempende gummi;

2. Maskinen er korrekt placeret pa arbejdes pladsen, med rigelig arbejdsomrader pa begge sider, til at lette
arbejdet flow;

3. Operatgren anvender en kontorstol med polstret saede og rygleen, som er uafhangigt justerbar; og

4. Fodkontakten, til maskiner, som den er udstyret med, er placeret pa en gummimatte til at opretholde sin
beveegeligheden, samtidig forhindre den i at glide utilsigtet.

Figur 8 illustrerer ordentlig maskine placering, operatgrpladsen og anbefalede fodkontakt position.

A. Arbejdsbord

Det arbejdsbord, der skal anvendes, skal veere af robust konstruktion, helst med gummiophaeng for at minimere
stgj. En hgjde pa 762 til 812,8 mm [30-32 i.] Er den mest egnet til operatgrkomfort og bekvemmelighed. Denne
hajde tillader operataren at hvile begge fadder pa gulvet, hvorved der tilvejebringes til forskydning af veegt og
benstilling.

B. Maskines montering og Placering pa arbejdsbord
Maskinen skal vaere placeret neer forsiden af arbejdsbordet med "méalomradet" (veerktgj omrade, hvor produktet
pafgres) hgjst 152,4-203,2 mm [6 til 8 i.] - Minimum 50,8 mm [2 i.] fra forkanten. vil Denne placering eliminere
ungdvendig operatar beveegelse og bidrage til at undga tilbage stamme og traethed.

Orientering af maskinen skal veere séledes, at "malomradet" vender forsiden af arbejdsbord og er parallel med
den forreste kant (adgang til bagsiden af maskinen skal ogsa gives).

FAR Maskiner bgr veere sikkert boltet til arbejdsbordet bruger maskinen monteringshuller vist i figur 5.
Beslag leveres af kunde. Maskiner ma ikke g& ud over den forreste del af arbejdsbord.

C. Operaterens Stol
Operatgren stol skal kunne dreje, og bar have uafthaengig seedehgjde og ryg justeringer. Seede og rygleen skal
veere polstret og rygleen skal veere stort nok til at yde stgtte bade over og under taljen.

Ved brug, skal stolen veere langt nok under arbejdsbord sa operatgren ryg er lige og er stgttet af rygleenet.

D. Fod kontakt
Nar operatgren er korrekt placeret foran en maskine udstyret med en fodpedal, skal foden hvile pa kontakten
komfortabelt. Fod kontakten skal vaere bevaegelig, sdledes at dens placering let kan aendres, nar operatgren
skifter position for at minimere treethed. Placering af kontakten pa en gummimatte holder det bevaegelige
samtidig forhindre utilsigtet glidning.

Den foretrukne fodkontakt placering varierer i nogen grad mellem operatagrer. Nogle operatarer foretraekker
kontakten placeret saledes, at deres fod hviler pa kontakten, nar deres fgdder er i den naturlige siddestilling.
Andre foretraekker benet til at veere lidt foran den naturlige position. Det er vigtige at huske, at foden skal veere
ca. 90 ° (ret vinkel), nar de hviler pa kontakten. De operatarer, der foretraekker fodkontakten lidt foran den
naturlige position behgver en kileformet blok placeret under den.

E. Fjernelse Afklippet

En foreslaet metode til fiernelse af afklippet: placere en bakke pa hgjre side af maskinen under den stabt
abningen i rammen, for at fange afklippet.

Rev E 12 of 27
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Machine Location and Operator Position Materials Locations—Plan View
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Figur 8

4. BETJENING

41. Kontrolpanel Betjening

Den grundlaeggende betjening af kontrolpanel er som beskrevet i figur 9. Kontrolpanelet skal bruges til at oprette
og drive maskinen (se afsnit 4.3 og afsnit 4.4).

4.2. Applikator Installation

Installer korrekte applikator pa monteringsbase med Hurtig frigarelse Handtag som falger:

A

BEMZERK

Sgrg for, at finjustering handtaget er blevet returneret til positionen "0", far du installerer
applikatoren. Sgrg for, at applikatoren har den rette frem farings kam far installation.

Applikatorer fra AMP-O-Lectric Model "K" terminerings maskiner og Model "T" terminerings
maskiner kan anvendes til disse maskiner ved hjeelp af en seerlig erstatning cam. Der henvises til
i figur 2.

1. Lgsn Hurtig frigerelse T-handtag (se figur 5), og skub applikatoren basen klemme ned.

2. Placer applikator pa bundplade, skub den tilbage, indtil de to hak i applikatoren bundplade er i indgreb
med stoppene pa bagsiden af bundpladen. Samtidig, guides RAM'en ind i ram adapter.

3. Skub applikator basen klemme OP og spzend den fast med T-handtag for at fastgare applikatoren til
bundplade.

Ved brug af applikator 567200-2 (oprindeligt beregnet til brug med AMP-O-Lectric Model "K"
afslutning maskine), lgsne T-Handtag, skub applikatoren basen klemme ned, og fijern bagstop
placeret pa venstre side af bundpladen. Bageste stop (PN 354561-1), som leveres med luft kit,
til alternativ monteringsposition pa bundpladen. Se figur 5.

BEMAERK
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Hastighed Indikation Lége status

Maskinstatus[/
Error Code
Fejl Reset
Teeller Teeller Reset
. Ti
Hasti . p
Reducer
. Hoved Afbryder
Hasti
Forag

Reducer Hastighed - Reducer motorhastigheden til normal cyklus drift og til tipdrift

Forgg Hastighed - Forgg motorhastigheden til normal cyklus drift og tipdrift

Fejl Reset - Sletter den viste fejlkode.

Teeller Reset Seetter teeller til O

Tipdrift -- Far DC-motor til at rotere pa tipdrift hastighed indstilles af +/- hastighed.

Hastighed Indikation -

Hver ">" betegnér en del af det fulde eller tipdrift hastighedsindstilling. Minimum hastighed betegnes
med en enkelt ">. Maksimal hastighed er angivet ved ">>>>>>"

Maskinstatus / Fejlkode Display -

Viser "OK", hvis der ikke er nogen fejlkode der vises eller "ERRxxx", nar en

Der er opstaet fejl. Det "XXX" repraesenterer et tal, der svarer til en fejl, der er beskrevet i Fejlkodetabel (Figur 17).
Lage status Indikation Enfast" m

"Angiver, at afskeermningen interlock er lukket. En aben ikon i dette display viser

at Lage interlock er &ben. Og DC-motor vil ikke kare, nar afskaermningen interlock er aben.

Figur 9
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4. Indstil crimp hgjde og isolering crimp diske, sa bogstaverne og tallene pa applikator er pa linie med den
forreste ram.

5. Huvis applikatoren er en luft fremfart skal du sgrge for at lage er lukket, far det tilslut luft til ventilerne
placeret pa bagsiden af maskinen.

Hurtlg frakobling. Kobling 23238-1 kraeves for at kare luft fremfart applikatorer.

Juster rulle til side-feed eller ende-feed produkt, afhaengigt af den applikator, der anvendes.

7. Monter terminal guiden til venstre for side-feed produkt, eller til hgjre til end-feed produkt, afheengigt af
applikatoren bliver brugt.

8. Monter terminalen rulle pa rulle statte. Fgr terminaler gennem og ind i applikatoren ifglge
brugsanvisningen der fglger med applikatoren. Om ngdvendigt justeres smgreapparatet glas.

9. Juster produktet rulle til applikatoren ved at justere spoleflangerne.
10. Luk Lé&ge.

Afskaermnmgen Dgren skal veere lukket for at betjene maskinen. Se afsnit 4.4, C.

4.3. Opseetning

Installer en miniature applikator og terminaler i henhold til afsnit 4.2.
1. Teend for strammen ved hjeelp af kontakten pa forsiden af kontrolpanelet.|.
2. Serg for, at afskeermningen er lukket.

3. Tipdrift maskinen (som beskrevet i afsnit 4.3, B) gennem en komplet crimp cyklus.

maskine skal kunne tipdrift gennem terminalen og ledning ved maksimal tipdrift hastighed til at

BEMARK _ .
bestemme crimp kapacitet.

4. Undersgg den crimpede terminal at kontrollere, at terminalen er placeret korrekt i applikatoren.

5. Korriger for eventuelle positioneringsfejl ifglge applikator instruktionssiden, og gentag trin 2 og 3, indtil en
terminal er placeret korrekt.

6. Placer en forberedt ledning i crimp omrade, og tryk pa fodkontakten.

7. Efterse feerdig crimp og foretage justeringer efter behov.
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4.4. Funktion Valg og betjening

De to grundleeggende driftsformer for disse maskiner er: fuldcyklus, og Tipdrift.

A. Fuld-Cyklus tilstand (figur 9)
At treede pa fodkontakten (med afskeermningen lukket) far krumtapakslen til rotere (med en hastighed defineret
af hastighed knapper), gennem en fuldsteendig revolution. Dette afslutter en fuld maskincyklus.

B. Tipdrift Funktion (figur 9)
Ved at trykke pa Tipdrift-knappen bevirker krumtapakslen skal roteres ved en reduceret hastighed i
fremadgaende retning, indtil Tipdrift slippes eller krumtapakslen fuldender cyklussen. Hvis Tipdrift knappen
slippes i midten af cyklus og trykkes igen, vil krumtapakslen fortszetter med at rotere i den fremadgaende retning
ved reduceret hastighed. Hvis maskinen ikke fuldfgre cyklussen, enten justere hastigheden kontrolknapper (som
beskrevet nedenfor), eller feerdiggare cyklus ved hjeelp af fodkontakt (ved en hastighed bestemt af hastigheden
knapper) efter knappen Tipdrift er blevet trykket og udgivet.

Hold Tipdrift nede i en leengere periode uden at feerdiggere cyklus vil forarsage en fejl. For at slette fejlen, rydde
problemomrade, og tryk derefter pa Error Reset-knappen. Hvis motoren er gaet i std, kan det veere ngdvendigt
manuelt at cykle maskinen til startpositionen. Der henvises til forsigtighed og FARE udsagn nedenfor for en
korrekt manuel cykling procedure.

Mens i Tipdrift, forsgger at gennemfgre en crimpcyklussen med terminaler og ledning i applikatoren
lkan fA& motoren til at stoppe. Selvom maskinen kan crimpe nogle mindre terminaler og ledninger,
kan det veere ngdvendigt at slukke "off* for maskinen og manuelt cyklus maskinen til
udgangspositionen. Manuel cyklus maskinen ved at fierne stremkablet p4 enden af motoren, brug
6 mm sekskantnggle, og dreje ngglen, til manuelt at dreje motorens.

Sarg for at fierne den sekskantede skruenggle og geninstallere stikket, far maskinen betjenes. Maskinen karer
ikke, far ledningen er pa plads. Se figur 3.

4.5. Justering af Motor hastighed

Hastigheden af motoren justeres ved hjeelp af formindsk hastighed og @ge hastigheden knapperne pa
folietastatur (se figur 9). Formindsk og @ge knapper bruges til at justere motorens hastighed for fuld cyklus mode
og for Tipdrift mode. Indstilling af hastighed fuld cyklus tilstand er uafhaengig af indstillingen, som benyttes ved
Tipdrift mode. Indstillende hastigheder lagres i hukommelsen af CPU'en / motorstyring. Under fuld cyklus
tilstand vil den sidst indstillede motor hastighed vises pa displayet. Nar der trykkes pa Tipdrift-knappen, skifter
displayet og viser den sidste tipdrift hastighed. Tipdrift hastighed vil fortsat blive vist, indtil pedalen presses for at
skifte til fuld cyklus mode.

| fuld cyklus tilstand, en enkelt ">" vises pa displayet viser motorens omdrejningstal er indstillet til 60% af den
maksimale driftshastighed hastighed vaerdi. Hver ekstra ">" pa displayet forgger motorhastigheden med 8%.

Tipdriften, en enkelt ">" vises pa displayet viser motorens omdrejningstal er indstillet til 10% af den maksimale
veerdi driftshastighed: hver ekstra ">" vist gger motorens hastighed med 10%.

4.6. Crimp hgjdejustering

Se vejledningen, der fglger med applikatoren til at udfgre denne justering. Der henvises til afsnit 6.3 for
procedurer for at justere crimp hgjde ved hjaelp funktionen maskinen finjustering.

4.7. End-Feed/Side-Feed Applikator Omstilling

Nar der skiftes fra en End-Feed applikator til en Side-Feed applikator (eller fra en Side-feed applikator til en
End-Feed applikator), rulle baerekonstruktionen skal den flyttes til den modsatte side af maskinen. Med
terminalen fjernet, laft og drej rulle baerekonstruktionen til den modsatte side af maskinen. Monter terminal rulle
pa bzerekonstruktionen og monter terminalen i applikatoren. Fjern metal terminal indfgrings- og fingerskruer og
flytte til den modsatte side af maskinen. Flyt maskinen smgreapparat til den modsatte side af maskinen hvis det
kreeves.
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Smﬂreapparatet Glas Montering 354550-1 er ekstraudstyr.

5. FOREBYGGENDE VEDLIGEHOLDELSE

Forebyggende vedligeholdelse vil holde maskinen i god stand og sikrer maksimal palidelighed og service fra alle
dens komponenter.

EARE For at undgé personskade, skal elektrisk og pneumatisk afbrydes ved kilden far vedligeholdelse.

EARE CPU / motorstyring samling indeholder en hgj spaending, der forbliver i en kort periode af tid, selv
ME———cfter at strammen er blevet fijernet. Afbryd den elektriske stramkilde og vent adskillige minutter, far
du fierner skruerne for at f& adgang til CPU / motor controller samling.

BEM/ERK En manedlig obligatorisk sikkerhedskontrol omfatter kontroller ved at &bne der under en cyklus,
n lukker ned for maskinen og forhindrer terminerings maskine i at kare til daren er lukket.

5.1. Renggaring

Fjerne eventuelle fremmedlegemer fra applikatoren omradet dagligt.

FARE Huvis trykluft anvendes til renggaring skal det reduceres til mindre end 207 kPa [30 psi] og personlige
———vzernemidler (herunder gjenbeskyttelse) skal anvendes.

Hvis der er monteret luft, skal du kontrollere og udskifteluftfilteret element evt.
Tar lagen af med en ren, og blgd klud.

FORSIGTIG BORUG IKKE NOGEN oplgsningsmidler til renggring af Lage. Oplgsningsmiddel kan beskadige
lagen.

g

5.2. Smgring

De beveegelige dele af maskinen kraever regelmaessig smaring for at sikre palidelig service og lang levetid. Brug
kun en god kvalitet NLGI Nr. 2 fedt.

BEMERK Kontakt TE teknik for oplysninger om foretrukne smgremidler.

BEMA Til drift ved temperaturer under 10 ° C [50 ° F], vil det veere ngdvendigt at anvende en Nr. 1 fedt.

Py
A
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Ved hjeelp af en fedtspraijte, anvende fedt hver 250.000 cyklusser til smgring pa falgende steder og som vist i
figur 10:

® Den venstre side af Ram konstruktionen;
® Den hgijre side af Ram konstruktionen;

® Pa den venstre side, lige bag Ram konstruktionen pa de to steder; og

Giv et pumpe fedt mens stemplet er naer toppen af sin slagleengde, og et pumpe af fedt, medens

BEM/ZERK o . . . )
. stemplet er teet pa bunden af sit slag for bedste fordeling af fedt omkring lejet.

® Crimp hgjde justering drejetap.

O

Smgresteder D "—Lﬁ =
§

— Smagresteder
| (o)

.v»‘, \(I o
§ o
ol
L
yin
N© K ©
0_4‘ L
(\
Figur 10

6. JUSTERINGER

Fglgende justeringer er ngdvendige for at opretholde maskinen i drift, og indstille maskinen efter udskiftning af
dele.

FARE For at undgé personskade, ALTID frakoble elektriske og lufttilfarsel, far du udferer justeringer.

1 NLGI er det nationale Smering og Fedt Institute.
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@ 6.1. Maling af Lukke Hgjde

Den lukket hgjde er afstanden mellem den nedre overflade af RAM efter adapteren og den gverste
overflade af maskinen bundpladen som vist i figur 11.

Lukke Hgjde Maler 679655-2 (se tabellen i figur 11) anbefales til maling lukket hgjde (se 408-8535
for vejledning om brug af gage).

BEM/AERK ‘

1. Hvis den er installeret, skal du justere den manuelle finjustering handtaget til indstilling "0".
2. Tag netledningen ud pa enden af motoren.
3. Indseet en 6 mm sekskantnggle i enden af motoren. Brug unbrakonggle til manuelt at rotere motorens.

Sarg for at fjerne sekskantnggle og tilslut stikket igen, far maskinen betjenes. Maskinen karer

BEM/ERK ikke, far ledningen er pa plads.

4. Folg fremgangsmaden for maling af lukke hgjde som beskrevet i 408-8535.
5. Tilslut stikket igen pa enden af motoren.

Lukke Hgjde Dimergsion
(Se nedenstaende tabel)

SHUT HEIGHT GAGE MACHINE PART NUMBERS | SHUT HEIGHT DIMENSIONS APPLICATOR TYPE
679655-2 2161400-{ ] and 2161500 ] 13%? s B o TE-Type
Figur 11

6.2. Lukke-hgjdejustering

Lukkede Hgjden er forudindstillet pa fabrikken og ber ikke kraeve yderligere justering, medmindre det er
ngdvendigt at udskifte dele. Fer du foretager eendringer pa maskinen, skal du kontakte dit lokale servicevaerksted
eller ringe til Veerktgjs Center pa 1-800-722-1111.

FORSIGTIG Forsgg aldrig at justere lukke hgjde uden farst at forsgge en applikator, som er kendt for at
Iproducere med den korrekte crimp hgjde. Hvis denne applikator producerer korrekte crimp, er
problemet i den oprindelige applikator og lukket hgjden ma ikke aendres.

Hvis det fastslas, at den lukke hgjden skal justeres, skal du bruge falgende fremgangsmade:
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FARE For at undga personskade, Sluk ALTID for maskinen og afbryd stremforsyningen til maskinen, fer du

foretagerjusteringer. Hvis applikator er med luft, skal du afbryde Iuft il ventil placeret pa hgijre side af
@ maskinen.

1. Kontroller lukke hgjde som beskrevet i afsnit 6.1.
2. Hvis lukke hgjden er forkert, gar falgende:

a. Fjern de to skruer, som fastggr ram indleeg adapter. Fjern ram stillingen adapter og mellemlaeg. Skift
mellemlaegs tykkelse efter behov for at justere lukke hgjden. Mellemleeg indeholder .051mm [0,002-in.]
Peel-type lamineringer.

HVIS yderligere mellemlaeg er ngdvendige, kan de bestilles med numrene 1338618-1.

b. Installere ram indleeg adapter. Seet de to skruer i RAM efter adapter og placere mellemleeg over
skruerne og pa adapteren indleeg.

c. Installere skruer ind i ram forsamling for at fastgare ram indlaeg adapter. Stram skruerne.

3. Gentag trin 1 og 2 om ngdvendigt, indtil den rette lukke hgjde er ndet.

Miniature applikator er en integreret samling bestdende af gvre veerktgjsdel, nedre vaerktgjsdel,
0g en justerings del. Applikatoren kreever en fast lukke hgjde; det vil sige afstanden mellem
bunden af Ram og bundpladen nar stemplet er helt i bund. De ngdvendige justeringer af crimp
hgjde bliver lavet ved hjeelp af en ledning og isolering diske pa applikatoren. Se
brugsanvisningen, der fglger med applikator til procedurerne for justering.

7BEM/ERK ‘

6.3. Crimp Hgjdejustering Brug Mekanisk Precision Justering

FORSIGTIG at undga at beskadige applikatoren, Skal preecision justering handtaget altid stilles tilbage til

stillingen "0", n&r man er feerdig med at bruge applikator.

1. Juster manuel finjustering handtaget til "0" ved at treekke handtaget veek fra drejetappen. Las handtaget pa
plads ved at slippe det.

2. Installer applikatoren i maskinen som beskrevet i afsnit 4.2.

3. Cyklus maskinen, crimp tre eksempler. Kontroller crimp hgjden pa praverne. Hvis crimp hgjder ikke er
korrekte, skal du justere crimp hgjden i overensstemmelse med Trin 4.

4. Juster crimp hgjde ved at beveege finjustering handtaget (figur 12):
a. til hgjre for at gge crimp hgjde; eller

b. til venstre for at mindske crimp hgjden.

FIytnlng af finjustering armen i begge retninger vil gendre crimp hgjde med ca. 0,013 mm.[0,0005

l i.] Prtrin.

5. Gentag trin 3 og 4, indtil den gnskede crimp hgjde opnas.

FORSIGTIG For at undga at beskadige applikatoren, Skal praecision justering handtaget altid stilles tilbage til

stillingen "0", nar man er faerdig med at bruge applikator.
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Justering Handtag Lae
(“+” Over 0.00 mm

* [.00Qin.] Indstilling

Laes hele Trin Lees Halv Trin
+0.05Imm +0.64 mm
+[.002 in. +[.0025 i

Manuel Precisjon
Justering Handtag

Justering Handtag Laeshi
(“-“Under .00 mm
[.00Gin.] Indstilling

)

Laes halv trirﬂ Lees hele trirE
-0.064m '0'05]”,‘”?
-[- .0025n [-.002 in.

Figur 12

6.4. Lage indsats Justering
En lage indsats leveres med maskinen. Nogle applikator kan kraeve et seerligt udskaer. Se Figur 13 for
tilgeengelige I&ge indsats.

Afskaermningen indeholder to spalter, i hvilke indsatser kan placeres, i den bageste abningen placerer indsatsen
teet pa applikatoren; den forreste abningen placerer indsatsen leengere vaek fra applikatoren. Hvilken type der
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skal anvendes afger hvilken abningen der skal anvendes. En indsats placeret i den forkerte holder kan ikke
sikres.

Nogle saerlige indsatser er designet til at montere i standard indsats spalter. Disse har de
gevindskérne huller pa de gverste hjgrner, og skal monteres i henhold til vejledningen for standard

ln indsats.

Tape Indsats Standard Indsats

“8" s “A”

e « | B

|
|
w ] |-

O O o O
GUARD INSERT DIMENSION
PART NUMBER DESCRIPTION A B

354529-2 Standard (Away from the Applicator) 7.80 [.307] 6.35 [.250]
1-679532-0 Standard (Close to the Applicator) - Shipped with the| 6.22 [.245] 5.08 [.200]

Machine
679994-2 Near Tape 6.35 [.250] 6.35 [.250]
679995-2 Away from Tape 8.74 [.344] 6.35 [.250]

Figure 13

A. Standard indsats 1-679532-0 og indsats 679994-2

1. Skub indsatsen ind i bageste dbningen af ldgen. Fastgaer indsatsen til lAgen med to skruer placeret gennem
store firkantede huller i venstre side af Idgen og ind i gevindhuller i toppen af indsatsen. Spaend ikke
skruerne.

2. Flyt indsatsen vandret og lodret efter behov for at tilpasse abningen med crimp omrade p& applikator.

3. Stram skruerne.
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B. Indsats 354529-2 og Indsats 679995-2

1. Skub indsatsen i det forreste abning af lagen. Fastgar indsatsen til lagen med to skruer placeret gennem
store firkantede huller i indsatsen og ind i de gevindskarne huller i bunden af den venstre side af lagen.
Spaend ikke skruerne.

2. Flyt indsatsen vandret og lodret efter behov for at tilpasse abningen med crimp omrade péa applikator.
3. Stram skruerne.

7. MASKINENS OPTIONS OG INSTALLATION AF LUFTTILFGRSEL VENTILMONTAGE
Falgende maskine muligheder for AMP-3K og AMP-5K maskiner:

PART NUMBER DESCRIPTION PURPOSE
2161209-1 Air Feed Valve Kit Required to run certain air-feed type
applicators
354550-3 Lubricator Bowl Assembly Pre-lubricates the strip
1428156-1 Shoulder Eye Bolt Provides a lift point for machine installation
Figur 14

For at installere Luft Kit 2161209-1 ggres fglgende:

FARE For at undga personskade, skal du sgrge for at slukke for maskinen, og afmontere den fra

Hstmmkilden.

Nogle applikationer kreever installation af en overdimensioneret Lage Kit 1976900-1. Disse

BEMARK o . .
applikationer er primaert dem, der bruger to tommer takts luft cylindre.

Folg trin 2 "Installation Procedure for kundens brug" for luft kit print 2161209 inkluderet med Air Kit 2161209-1
(figur 15).

1. Afbryd strammen.
Monter luftventilen til flangen pa siden af den elektriske boks, som vist.
Fjern de seks M4 bolte, der holder deekslet til den elektriske kontrolboks.

Pa elektriske boks, tryk ud kabelafslutningsmatrikken udskaering placeret under luftventil.

o M 0N

Installer kabelafslutningsmeatrikken (punkt 25) og lasematrikken (punkt 26) i udskeering hul, med
lAsematrikken pa indersiden af den elektriske kontrolboks.

6. Fastger luft (punkt 21) kabel til luftventilen (punkt 13) far derefter kablet gennem
kabelafslutningsmgatrikken som vist.

7. Seet lille stik punkt 21 "J17" pa printkortet i omradet vist.
8. Spaend kabelafslutningsmatrikken "stramt" omkring wire.
9. Sikker deekslet til den elektriske kontrolboks med seks M4 bolte.
10. For metriske luft slange fittings, fiern Item 1. For engelsk luft slange fittings, punkt 1 forbliver.
11. Hvis luft applikator kreever dette monteres bundplade klemme:
a. Installation af klemme (punkt 11) pa bundpladen.
b. Fjern bagerste klemme, til venstre, pa bundplade.

12. Installer luft applikator p& bundpladen og oprette forbindelse til geeldende porte (se figur 15).
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13. Sarg for at ventil lukket (trukket veek fra filter).
14. Tilslut lufttilfarsel slange til luftventilsamlingen.

15. For at tilslutte luft pad Skub ventil mod filter; Skub ventilen vaek fra filter; sarg ventil lockout er veek fra
skydeventil.

16. Du kan lase luft i lukket position, luk luft og klemme lockout i placering som vist i figur 15. Sikker lockout
med en las (medfglger kunde).

17. Teend for strammen.

meewpssypm L Uften kan lukkes ved at bevaege skydeventilen veek fra filteret.
BEMZAERK

Dobbelt virkende Luft
Cylinder Tilslutning

Fjeder Return Luft
Cylinder Tilslutning

Manuaj
Overstyri

Luft fremfaring
Montering

Manuel Vand Draen

Ekstra Luft
Tilslutning

Figur 15
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Fire-vejs magnetventil

Monteringsskruer

Luft fremfgring Kabel

Ventil Lockout

Skydeventi

Filter
Stor Skive

Figur 16
8. FEJLFINDING
Kontakt veerktaj Assistance Center pa 1-800-722-1111.

8.1. Fejlkoder

Se tabellen i figur 17 for en liste over fejlkoder.

FEJL KODE FEJLBESKRIVELSE
EO001 The host is inhibiting operation.
EO02 The guard interlock is open.
EO003 The insert interlock is open
E004 The safety circuit is not operational.
EO005 The control panel is not communicating with the CPU
board.
E020 Movement of the TDC switch was not detected.
EO21 The TDC switch was not made.
E099 Host Module not detected
E100 Stuck keypad button
E101 Footswitch input stuck on
Figur 17
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8.2. Diagnose

Kontrolpanelet kan placeres i en Diagnose tilstand til at kontrollere driften af maskinen input og kontrollere den
fundne AC-spaending. For at placere kontrolpanelet i Diagnose Funktion.

1. Tryk og slip Fejl resetl for at nulstille eventuelle fejl.

2. Tryk og hold Fejl Reset i fem sekunder, indtil kontrolpanelet softwareversion vises.

3. Slip Fejl Reset.
En skaerm svarende til den i figur 18 vil blive preesenteret. Hver af indgangene er vist med et input identifikator,
efterfulgt af et input status symbol. Input identifikatorer er opfart i figur 18 sammen med tilsvarende indgang

beskrivelse. En solid prik betyder indgang "pa." Et hul prik betyder indgang "off". Tryk Fejl Reset for at forlade
diagnostisk tilstand.

Indgang status
Indgang ldentifikator gang .

Netspaending
Reducer hastighed

Forgg hastighed

Hoved Afbryder
Input Identifier Inut Description

g Guard Interlock Input

i Insert Interlock Input

s Safety +24V Input

t TDC Switch Input

f Footswitch Input

Figure 18

9. SOFTWARE VERSION IDENTIFIKATION
1. Sgrg for, at maskinen er slukket.
2. Teend for strammen til maskinen.
Nar displayet pa kontrolpanelet taender, vil kontrolpanelet softwareversionen vises kortvarigt, efterfulgt af CPU
motorstyring softwareversion. Begge versioner har samme format “X.XX.XX.”
10. DISPOSAL
Kontakt TE med henblik pa bortskaffelse.
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11. UDSKIFTNING OG REPARATION

Se tegning og dokumentation pakke til at identificere dele. Bestil reservedele gennem din TE
repraesentant eller ringe til 1-800-526-5142, eller send en fax af dit kab til 717-986-7605, eller skriv til:

CUSTOMER SERVICE (038-035)
TYCO ELECTRONICS CORPORATION
PO BOX 3608

HARRISBURG PA 17105-3608

For kundeservice reparationsservice, skal du ringe 1-800-526-5136.

12. RoHS INFORMATION

Oplysninger om tilstedeveerelsen og placeringen af eventuelle stoffer, der skal RoHS (Begraensning af farlige
stoffer) kan findes pa falgende websted:

http://www.tycoelectronics.com/customersupport/rohssupportcenter/ Klik
pa "Find Compliance status" og indtast udstyr varenummer.

13. REVISION RESUME

® Reviderede for at fjerne forvirring.
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