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Schutzverkleidung

Werkzeuggrundplatte

Die Schutzverkleidungen des Werkzeugs kénnen von den in den Abbildung gezeigten Schutzverkleidungen abweichen.

Abbildung 1

1. EINLEITUNG

StoRverbinder-Werkzeuge mit seitlichem und linearem
Vorschub (Abbildung 1) fir die StoRverbinder-
Crimpmaschine AMP 5K/40 CE werden dazu
verwendet, bereits abisolierte Leiter mit
StofRverbindern aus Bandware zu versehen. Jedes
Werkzeug kann bestimmte Stol3verbinder als
Bandware aufnehmen. Welche StoRRverbinder das
sind, ist fur jedes Werkzeug in der Werkzeugteileliste
und in der Explosionszeichnung (Werkzeugstiickliste)
angegeben. Der auf dem Typenschild des Werkzeugs
angegebene StoRRverbinder entspricht dem bei
Bestellung des Werkzeugs angegebenen
StoRRverbinder. Einige StolRverbinder haben zwei
Tragerstreifen, andere nur einen.

Diese Anleitung behandelt die Unterschiede zwischen
der StoRRverbinder-Crimpmaschine AMP 5K/40 CE
zum Crimpen von Stof3verbindern (Abbildung 1) und
der Crimpmaschine AMP 5K/40 CE (2161500-[]) zum
Crimpen von Kabelschuhen.

Allgemeine Informationen zur Crimpmaschine AMP
5K/40 CE finden Sie im Kundenhandbuch 409-10204.

Diese Anleitung, die Teileliste und die
Explosionszeichnung, die mit dem Werkzeug geliefert
werden, und das Dokument 409-10204 enthalten alle
zur Verwendung und Instandhaltung des Werkzeugs
und der Maschine erforderlichen Informationen.

Bei der Lektire dieses Dokumentes sind mit
GEFAHR, VORSICHT und HINWEIS markierte
Abschnitte besonders zu beachten.

o= 8 Kennzeichnet eine unmittelbare Gefahr, die
leichtere oder schwere Verletzungen nach sich
ziehen kann.

VORSICHT Kennzeichnet einen Umstand, der zu Produkt- oder

j Gerateschéden fiihren kann.

HINWEIS Unterstreicht Informationen von besonderer oder
|

wichtiger Bedeutung.

©2012 Tyco Electronics Corporation, ein Unternehmen der TE Connectivity Ltd.
Alle Rechte vorbehalten
*Trademark

TE Connectivity, TE connectivity (Logo) und TE (Logo) sind Marken. Andere Logos,
Produkt- und Firmennamen kdnnen Marken der entsprechenden Eigentimer sein.

TOOLING ASSISTANCE CENTER 1-800-722-1111
PRODUKTINFORMATION 1-800-522-6752

Die Angaben in diesem versionskontrollierten
Dokument gelten unter Vorbehalt.

Die neueste Fassung sowie Angaben zum ortli-
chen Kundenservice finden Sie im Internet unter
Www.te.com.
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CRIMPMASCHINE AMP 5K/40 CE

TEILENUMMER
CRIMPMASCHINE

2161300-1
2161300-2

BESCHREIBUNG

Maschine (Grundausstattung)
Maschine mit CQM Il

Abbildung 2

Alle Mal3e und Abmessungen sind in metrischen
Einheiten angegeben [gefolgt von den US-
i amerikanischen Maleinheiten in Klammern].

2. BESCHREIBUNG

2.1. Beschreibung der Crimpmaschine

Die Stol3verbinder-Crimpmaschine AMP 5K/40 CE
(Abbildung 2) ist als frei stehendes halbautomatisches
Arbeitstischgerat konzipiert. Die im Folgenden
beschriebenen Modifikationen erméglichen die
Verarbeitung von StoRR3verbindern und solcher Stecker
und Kontakte, deren Verarbeitung einen Zugang zum
Drahtcrimper von beiden Seiten erfordert.

Die Schutzverkleidungen der Standard-
Crimpmaschine AMP 5K/40 CE wurden so modifiziert,
dass der Crimper fir die Verarbeitung von
StoRverbindern von beiden Seiten zuganglich ist.
Siehe Abbildung 3. Die Schutzverkleidungen wirken
zusammen mit den Werkzeugschutzverkleidungen
zum Schutz des Bedieners. Die Schutzverkleidungen
links und rechts sind tiefer, um Platz fur die langen
Werkzeuge mit linearem Druckluftvorschub zu bieten.
An der rechten Verkleidung ist eine schwenkbare
Metallschutzverkleidung angebracht. Diese
schwenkbare Schutzverkleidung ist mit einem
Sicherheitsschalter ausgestattet, der durch einen an
der Werkzeugschutzverkleidung angebrachten
magnetisch kodierten Schaltaktor betétigt wird. Ein
Betrieb der Crimpmaschine ist nur mit angebrachter
Werkzeugschutzverkleidung moglich.

Sicherheitsschalter
Werkzeugschutzverkleidung

Werkzeugschutz-verkleidung

schwenkbare Verkleidungstiir

Abbildung 3
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Die vordere Schutzverkleidung wurde so modifiziert,
dass kein Schutzverkleidungseinsatz mehr
erforderlich ist. Die vordere Schutzverkleidung wirkt
zusammen mit den Werkzeugschutzverkleidungen
zum Schutz des Bedieners. Die vordere
Schutzverkleidung ist auch weiterhin mit kodierten
Verschliissen versehen, durch welche beim Schliel3en
der Sicherheitsschalter der Schutzverkleidung betatigt
wird.

Die modifizierten Schutzverkleidungen der
StoRverbinder-Crimpmaschine AMP 5K/40 CE
funktionieren mit CE-StolRverbinder-Werkzeugen mit
seitlichem sowie linearem Vorschub.

2.2. Beschreibung des Werkzeugs

Werkzeuge mit linearem und seitlichem Vorschub zur
Verwendung auf der Sto3verbinder-Crimpmaschine
AMP 5K/40 CE bestehen aus zwei Teilen, einem
Werkzeughalter und einer Werkzeuggrundplatte.

Der Werkzeughalter ist mit zwei Schrauben am Stdl3el
der

StofRRverbinder-Crimpmaschine AMP 5K/40 CE
befestigt. Der Werkzeughalter verfligt Uber
Fuhrungsstifte (Abbildung 4), welche die Ausrichtung
auf dem Crimpmaschinenstt3el erleichtern. Die
Flhrungsstifte ermoglichen aulerdem ein einfaches
Auswechseln des Werkzeugs.

Der Drahtcrimper, der Isolationscrimper und der
Niederdriicker des vorderen Schnittmessers befinden
sich in einer Tasche im Werkzeughalter und sind tber
eine Crimperschraube gesichert. Der Niederdriicker
des vorderen Schnittmessers driickt das vordere
schwimmende Schnittmesser nach unten, um den
gecrimpten StoR3verbinder vom Band abzuschneiden.

Der Drahtcrimper ist leicht einzustellen und bietet eine
Auswahl verschiedener Crimpgrof3en.

Alle StoRverbinder-Crimpmaschinen vom Typ AMP
5K/40 CE sind mit einer ,Prazisionseinstellfunktion®
ausgestattet.

HINWEIS

Der Niederhalter (siehe Abbildung 4) ist am StoRel
befestigt und halt mit der angebrachten Klammer den
StoRverbinder wahrend des Crimpens und
Schneidens fest.

Die Einbauflache des Werkzeugs ist seine
Grundplatte. Die Grundplatte wird an der Grundplatte
der Crimpmaschine befestigt. Der Amboss, das
Schneidwerkzeug und die Bandwarenfiihrungsplatten
befinden sich alle auf der Grundplatte.

-

o g9

Fiihrungsstifte
Sl = ; i\g-

©
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. Werkzeughalter \
,\[ Einstellrad Einstellrad
3 Crimphdhe
( L ——1" Crimphohe P T
Crimper- @
schraube
{ Niederhalter- gcr;\Ta?uet:e (
klammer \
Draht- @ @»/ @
crimper N
I Niederdriicker
\ \é%ﬁjrﬁ;frsesser ; Draht
Schnittmesser crimper
Werkzeughalter fur StoRverbinder- Werkzeughalter fur StoRverbinder-
Werkzeuge mit linearem Vorschub Werkzeuge mit seitlichem Vorschub
Abbildung 4
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Da die oberen Werkzeuge fest sind, kdnnen die
unteren Werkzeuge auf die korrekte Position
eingestellt und in dieser Position gesichert
(verschraubt) werden.

StoRverbinder-Werkzeuge mit linearem und seitlichem
Vorschub kénnen den hohen Crimpdriicken
standhalten, die fur die Anbringung von
StoRBverbindern in héheren CMA-Bereichen (bis zu
circa 17.000 CMA) erforderlich sind. Obwohl mit
diesen Werkzeugen nur bestimmte Sto3verbinder
verarbeitet werden kdnnen, bieten sie doch eine
nitzliche Einsatzflexibilitéat. Das Design bietet eine
optimale Zugénglichkeit, so dass Leiter préaziser
platziert werden kénnen und die Produktionsleistung
gesteigert wird.

Die Bandware wird mit dem Hulsenende (Draht)
zuerst zwischen den vorderen (&dufReren) und den
hinteren (inneren) Bandwarenfiihrungen in das
Werkzeug gefihrt. Sie durchlauft den Nachzug und
der VORDERSTE StoRverbinder wird auf dem
Amboss platziert. Die Vorschubklinke fiihrt pro
Bearbeitungszyklus der Maschine einen
StoRRverbinder zu. Die Zufiihrung der Stof3verbinder
erfolgt mit Hilfe des Druckluftzylinders, welcher durch
ein Ventil an der Crimpmaschine gesteuert wird.

IR Einige Werkzeuge verfiigen Uber einen massiven

Metallniederhalter, dessen Einstellung eventuell bei
“ Verdnderung der Leitergroe und/oder Crimphdhe
angepasst werden muss.

Vorschubzylinder

Bandwarenfiihru

Bandwarenfiihrung

Einstellblock /

StofRverbinder-Werkzeuggrundplatte mit
seitlichem Vorschub

Vorschubfinger

Werkzeuggrundplatte

Ambos

Befestigungsschraube
Schnittmesser

schwimmendes

Schnittmesser

StolRverbinder-Werkzeuggrundplatte

mit linearem Vorschub

Vorschubzylinder

) hintere
Vorschubhalterun Vorschubfinger Bandwarenfiihrung
vordere
Abstreifer Bandwarenfiihrung

Bandwarenflihrungs-
platte

Werkzeug-
grundplatte

Abbildung 5
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Fur die Verarbeitung von Stol3verbindern mit zwei
Tragerstreifen sind ein Schnittmesserniederdriicker,
ein Abstandshalter und ein StoRRverbinderhalter
erforderlich. Diese Teile sind auch an der
Werkzeughalter-Baugruppe angebracht. Der
Niederdriicker des hinteren Schnittmessers driickt das
hintere schwimmende Schnittmesser nach unten, um
den StoRverbinder vom hinteren Tragerstreifen
abzuschneiden. Der StoRRverbinderhalter verhindert
ein Abheben des StoRverbinders wahrend des
Crimpens und Schneidens.

Der Amboss, der Halter des vorderen Messers, der
Halter des hinteren Messers (falls verwendet), die
StoRverbinderhalterung und der Einstellblock der
Bandwarenfiihrung sind an der Grundplatte montiert,
wie auch das hintere schwimmende Schnittmesser
und der hintere Schnittmesserhalter.

Die Bandwarenfuhrungsplatte (Abbildung 5) ist am
Einstellblock der Bandwarenfiihrung befestigt. Der
Nachzug, die Abdeckplatte der Bandwarenfiihrung
und die vordere und hintere Bandwarenfiihrung sind
an der Bandwarenfiihrungsplatte montiert.

Bei den zum Crimpen von Stof3verbindern
verwendeten Werkzeugen handelt es sich um
Werkzeuge mit VORAB-Zufiihrung. Das bedeutet,
dass sich bei Stillstand der Maschine der vorderste
StofRverbinder auf dem Amboss befindet.

3. EIN- UND AUSBAU DES WERKZEUGS
VORSICHT Betreiben Sie die Maschine NIEMALS bei

eingesetztem Werkzeug unter Spannung OHNE

korrekte Befullung mit Bandware, siehe
Beschreibung in Abschnitt 4; Andererseits kann es
zur Beschédigung des Werkzeugs kommen.

3.1. Einbau des Crimpwerkzeugs
=g Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die

- Crimpmaschine VOR dem Ein- oder Ausbauen des

Crimpwerkzeugs ausgeschaltet und von der
Stromversorgung getrennt werden.

A. Montage des Werkzeughalters

Montieren Sie zum korrekten Einbau des

StoRverbinder-Werkzeugs zunachst den

Werkzeughalter.

1. Positionieren Sie den Werkzeughalter mit Hilfe
der beiden in Abbildung 4 gezeigten Flhrungsstifte
unten am Crimpmaschinenstoi3el.

2. Sichern Sie den Werkzeughalter mit Hilfe der
beiden Schrauben in dieser Position.

B. Montage der Werkzeuggrundplatte (unteres
Werkzeug)

Richten Sie die Werkzeuggrundplatte an der
Crimpmaschine und am Werkzeughalter aus und
sichern Sie die Grundplatte wie folgt an der
Crimpmaschinengrundplatte:

1. Richten Sie das untere Werkzeug in Querrichtung
(von Seite zu Seite) am oberen Werkzeug aus
(Werkzeughalter mit Crimper montiert).

o=l Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine VOR dem Ein- oder Aushauen des
Crimpwerkzeugs ausgeschaltet und von der
Stromversorgung getrennt werden. Senken Sie den
StoRel durch Abziehen des Netzkabels hinten an
der Crimpmaschine ab. Setzen Sie einen
Sechskantschlussel hinten in das Getriebe und
drehen Sie dartiber das Antriebstitzel.

a. Platzieren Sie die Werkzeuggrundplatte auf
dem entsprechenden Teil der
Crimpmaschinengrundplatte und setzen Sie zwei
6-mm-Schrauben lose ein.

b. Legen Sie ein gefaltetes Stiick Papier tiber
den Amboss und senken Sie den
Crimpmaschinenstdf3el und den Werkzeughalter
so weit ab, dass der Crimper in den Amboss
fasst.

c. Versuchen Sie, den unteren Teil des
Werkzeuges zu drehen. Dieser sollte sich nicht
bewegen. Falls eine Querbewegung (von Seite
zu Seite) moglich ist, senken Sie den St6f3el und
Crimper weiter ab, bis die Grundplatte sich nicht
mehr bewegt.

Ist eine Bewegung weiterhin méglich, obwohl
sich der St63el am unteren Totpunkt befindet,
so muss der Crimper eingestellt werden.

Einstellen der Crimphohe siehe Abschnitt 5.1.

Der untere Teil ist in Querrichtung korrekt
positioniert, wenn er nicht mehr beweglich ist.

2. Richten Sie das untere Werkzeug in
Langsrichtung (von vorn nach hinten) am oberen
Werkzeug aus (Werkzeughalter mit Crimper
montiert).

HINWEIS Das untere Werkzeug auf der Grundplatte ist richtig
positioniert, wenn die Aufweitung am Produkt im
“ vorgegebenen Bereich liegt.

3. Sichern Sie die Werkzeuggrundplatte durch
Anziehen der beiden 6-mm-Schrauben an der
Crimpmaschinengrundplatte.

4. Montieren Sie die umschlieBende
Schutzverkleidung mit zwei Befestigungsschrauben
am Werkzeug.

5. Achten Sie darauf, die passende
Plexiglasschutzverkleidung am Werkzeug zu
montieren.

Eine Anleitung zur Ausfiihrung eines
Bearbeitungszyklus per Hand finden Sie im
Kundenhandbuch 409-10204.

3.2. Ausbau des Werkzeugs
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GEFAHR Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine VOR dem Ein- oder Ausbauen des

Crimpwerkzeugs ausgeschaltet werden (oder das
Netzkabel abgezogen werden).
1. Schalten Sie die Maschine aus und ziehen Sie
das Netzkabel ab.

2. Entfernen Sie die beiden Befestigungsschrauben
der umschlieenden Schutzverkleidung und
nehmen Sie die Verkleidung ab. Siehe Abbildung 6.

3. Nehmen Sie die Bandware aus dem Werkzeug.

4. Entfernen Sie die beiden 6-mm-Schrauben, mit
denen die Werkzeuggrundplatte an der
Crimpmaschine befestigt ist.

5. Schieben Sie die Werkzeuggrundplatte heraus.

6. Entfernen Sie die beiden Schrauben, mit denen
der Werkzeughalter am Crimpmaschinensttiel
befestigt ist.

7. Bewahren Sie das ausgebaute Werkzeug
entsprechend der Anleitung in Abschnitt 8
~WERKZEUGAUFBEWAHRUNG" auf.

4. EINLEGEN UND ENTNEHMEN VON BANDWARE
=g Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die

Crimpmaschine VOR dem Einlegen oder
Entnehmen von Bandware ausgeschaltet und von
der Stromversorgung getrennt werden.

4.1. Einlegen von Bandware

Stellen Sie vor dem Einlegen von Bandware in das
Werkzeug SICHER, dass das eingesetzte Werkzeug
fur die Verarbeitung der gewiinschten Bandware
geeignet ist. Vergleichen Sie die auf der Rolle
angegebene Nummer der Bandware mit den in der
Werkzeugstickliste aufgefiihrten Nummern.

1. Schalten Sie die Crimpmaschine aus und trennen
Sie sie von der Stromversorgung.

2. Stellen Sie sicher, dass sich die Sté3elbaugruppe
komplett oben befindet. Heben Sie den StoRel, falls
erforderlich, durch Ausfihrung eines
Bearbeitungszyklus per Hand an. (Eine Anleitung
zur Ausfiihrung eines Bearbeitungszyklus per Hand
finden Sie im Kundenhandbuch 409-10204.)

3. Offnen Sie die Verkleidungstiiren der
Crimpmaschine.

4. Heben Sie den Nachzug durch Hochdrehen des
StoRverbinderzuges (Zugausloser) an.

Rev A
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umschlieBende
Schutzverkleidung

Befestigungsschraube(n)
der umschlieRenden
Schutzverkleidung

StoRRverbinder-Werkzeuggrundplatte
mit linearem Vorschub

umschlieBende

N Schutzverkleidung

Befestigungsschraube(n)
der umschlieBenden
Schutzverkleidung

StoRRverbinder-Werkzeuggrundplatte Crimpmaschinen-

mit seitlichem Vorschub \ j./ grundplatte (Ref.)

™~ \ -
™~
N
Abbildung 6
5. Setzen Sie eine Bandwarenrolle auf die StofRverbinder auf dem Amboss liegt und die
Rollenhalterung und fihren Sie die Bandware Vorschubklinke in die Lochung des Tragerstreifens
zwischen den Bandwarenfiihrungen in das greift.

Werkzeug ein. 7. Senken Sie den Nachzug durch Herabdrehen

Die Bandware MUSS so zwischen den des StolRverbinderzuges wieder ab.
Bandwarenflihrungen liegen, dass das Hilsenende . . : -

i (Draht) zum Nachzug zeigt und mit der offenen E Dr']e Spléze c_lj_e_r_ Vors:[ch_tfjbkhnke_][nussBln d_|e_
Seite nach oben liegt. ochung des Tragerstreifens greifen. Bei einigen

Arten von Bandware gibt es zusatzliche Lochungen,
die aber nicht fur den Vorschub verwendet werden.

6. Heben Sie die Vorschubklinke an und schieben 9. Schliel3en Sie die Verkleidungstiuren der
Sie die Bandware weiter ein, bis der VORDERSTE Crimpmaschine.
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4.2. Entnehmen von Bandware

1. Schalten Sie die Crimpmaschine aus und trennen
Sie sie von der Stromversorgung.

2. Stellen Sie sicher, dass sich die Sté3elbaugruppe
komplett oben befindet. Heben Sie den StoRel, falls
erforderlich, durch Ausfihrung eines
Bearbeitungszyklus per Hand an. (Eine Anleitung
zur Ausfiihrung eines Bearbeitungszyklus per Hand
finden Sie im Kundenhandbuch 409-10204.)

3. Offnen Sie die Verkleidungstiiren der
Crimpmaschine.

4. Heben Sie den Nachzug durch Hochdrehen des
StofRverbinderzuges (Zugausldser) an. Entnehmen
Sie die im Werkzeug verbliebene Bandware.
Greifen Sie dazu die Stol3verbinder an der
Bandwareneinfihréffnung, heben Sie die
Vorschubklinke an und ziehen Sie die Bandware
gerade aus dem Werkzeug.

5. Senken Sie den Nachzug durch Herabdrehen
des Stol3verbinderzuges wieder ab.

6. Schliel3en Sie die Verkleidungstiren der
Crimpmaschine.

5. EINSTELLUNGEN

Angaben zu den Teilen finden Sie in der mit dem
Werkzeug gelieferten Explosionszeichnung und
i Teileliste.

Stellen Sie vor der Einrichtung von Werkzeugen
grundsatzlich die manuelle Einstellung des
Werkzeugs auf ,Null“. Lesen Sie den korrekten
Crimphoheneinstellwert fir das Werkzeug in der
Werkzeugsttickliste nach.

vorsicHT IR d_ieser Einst_ellung k(_)mmen Sie na_h an den
Bereich zum Crimpen eines StoBverbinders heran.

Wir empfehlen lhnen unbedingt, den

Crimphéheneinstellwert aus der
Werkzeugstiickliste zu tibernehmen; Andernfalls
kann es zur Beschadigung des Werkzeugs
kommen.

Der Crimphdhenbereich umfasst die Einstellungen 1
bis 7, wobei die Einstellung ,1" der kleinsten
Crimphoéhe entspricht.

Es gibt ein optionales (zukaufbares) Einstellrad fiir
die Einstellungen 8 bis 11. Dieses Einstellrad ist fiir
i Crimphéhen uber 0,125 Zoll vorgesehen.

5.1. Einstellen der Crimph6he

Fuhren Sie testweise mehrere Bearbeitungszyklen
aus und prufen Sie die Stol3verbinder SORGFALTIG.

® Prifen Sie dabei, ob die gecrimpten Hulsen raue
oder scharfe Kanten (Grat) haben, verformt oder

geknickt sind oder andere durch verschlissenes
oder defektes Werkzeug hervorgerufene Mangel
aufweisen. Tauschen Sie das Werkzeug, falls
erforderlich, wie in Abschnitt 6 , AUSTAUSCH UND
REPARATUR VON TEILEN" beschrieben aus.

®* Wenn die StoRverbinder normal erscheinen,
messen Sie die Crimphdhe jedes StoRRverbinders
wie im Dokument

408-7424, das mit dem Werkzeug geliefert wurde,
beschrieben. Die Crimphéhe muss dem jeweiligen
in der Teileliste fur die Leitergréf3e vorgegebenen
Wert entsprechen. Notieren Sie die Crimphdhe zum
spateren Nachlesen.

® |st die Crimphthe NICHT KORREKT, muss sie
eingestellt werden. Gehen Sie dazu wie folgt vor.

Nehmen Sie, bei Bedarf, kleinere oder grol3ere
Crimphdéheneinstellungen wie folgt vor.

A. Kleinere Crimphoheneinstellungen

Kleinere Einstellungen kénnen mit Hilfe der manuellen
Einstellung an der Crimpmaschine vorgenommen
werden. Der Gesamteinstellbereich mit dieser
Funktion betragt etwa 0,18 Zoll. Einzelheiten zum
Vorgehen finden Sie im Kundenhandbuch 409-10204.

B. GroRere Crimphoheneinstellungen

Nehmen Sie zunéchst kleinere
Crimphoheneinstellungen vor, bevor Sie auf
groRere Einstellungen zurtickgreifen. Wenn Sie mit
dieser Einstellung die vorgegebene Crimphéhe
nicht erreichen, stellen Sie die Crimphdhe zuriick
auf Null*, um eine Beschadigung von Werkzeugen
wahrend der Ausfiihrung dieser Einstellung zu
vermeiden.

Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine VOR dem Einstellen der
Crimphéhe ausgeschaltet werden und das
Netzkabel muss abgezogen werden.

HINWEIS

GEFAHR

1. Schalten Sie die Maschine aus und ziehen Sie
das Netzkabel ab.

2. Offnen Sie die Verkleidungstiiren der
Crimpmaschine.

3. Entfernen Sie die umschlieende
Schutzverkleidung (Abbildung 6).

4. L6sen Sie die Crimperschraube (Abbildung 7).

5. Drehen Sie das Crimphdheneinstellrad
(Abbildung 7) um eine Position. Drehen Sie das
Einstellrad zum Verkleinern der Crimphéhe zur
kleineren Zahl. Drehen Sie das Einstellrad zum
VergroRern der Crimphdhe zur gro3eren Zahl.

VORSICHT Drehen Sie das Einstellrad nicht um mehr als eine

j Position; Andernfalls kann es zur Beschadigung

des Werkzeugs kommen.
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6. Dricken Sie den Crimper nach oben, bis seine
Oberkante fest gegen das Einstellrad sitzt. Halten
Sie den Crimper in dieser Position und ziehen Sie
die Crimperschraube wieder fest.

7. Bringen Sie die umschlieRende
Schutzverkleidung wieder an und schlieRen Sie die
Verkleidungstiren.

8. Fuhren Sie einen Crimpvorgang aus und prifen
Sie den Crimp. Falls die Crimphéhe nicht korrekt
eingestellt ist, wiederholen Sie die unter 5.1, A und
5.1, B beschriebenen Schritte.

5.2. Einstellen des Bandwarenvorschubs
=g 8 Das Einstellen des Bandwarenvorschubs erfolgt
teilweise mit eingeschalteter
- Pneumatikversorgung. Um Verletzungen
vorzubeugen, ist beim Umgang mit beweglichen
Maschinenteilen VORSICHT geboten, wenn die

Maschine mit gedffneter Schutzverkleidung
betrieben wird.

1. Unterbrechen Sie die Stromversorgung der
Crimpmaschine. Lassen Sie die
Pneumatikversorgung eingeschaltet.

2. Offnen Sie die Schutzverkleidungen der
Crimpmaschine und entfernen Sie die
Werkzeugschutzverkleidung.

3. Heben Sie den Stol3verbinderzug an. Schieben
Sie Bandware ein, bis der Vorschubfinger in die
erste Lochung der Bandware greift (bei
Werkzeugen mit seitlichem Vorschub) bzw. bis der
Vorschubfinger hinter den ersten Stol3verbinder
greift (bei Werkzeugen mit linearem Vorschub).

4. Senken Sie den StoRRverbinderzug ab.

5. Driicken Sie die Taste fiir die manuelle
Ubersteuerung am Druckluftvorschubventil,
welches sich hinten an der Crimpmaschine
befindet, bis sich der erste StoRverbinder auf dem
Amboss befindet und lassen sie die Taste wieder
los. Siehe Abbildung 8.

6. Bestimmen Sie die erforderliche Einstellrichtung
zur Zentrierung des Stol3verbinders auf dem
Amboss.

7. Lésen Sie die Sicherungsschraube der
Einstellschraube.

8. Drehen Sie die Einstellschraube, bis die
Einstellung stimmt. Siehe Abbildung 9.

Manueller Prazisions-Einstellmechanismus
der Crimpmaschine

N Werkzeug-
Einstellrad <—halter
Crimphéhe
©k: Crimper-
i i schraube
Drahtcrimper
Tl

Abbildung 7

Manuelle Ubersteuerung

Abbildung 8
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Sicherungsschraube der Einstellschraube

Einstellschraube

Abbildung 9

9. Ziehen Sie die Sicherungsschraube der
Einstellschraube wieder an.

Bei Werkzeugen mit seitlichem Vorschub: Drehen
Sie die Einstellschraube im Uhrzeigersinn, um den
i StoRverbinder mit dem néchsten Vorschubhub
nach links zu bewegen. Bei Werkzeugen mit
linearem Vorschub: Drehen Sie die
Einstellschraube im Uhrzeigersinn, um den
StoRverbinder mit dem néchsten Vorschubhub auf
dem Amboss nach hinten zu bewegen.

10. Heben Sie den StoRverbinderzug an, ziehen Sie
den Vorschubfinger hoch und ziehen Sie die
Bandware zurtick. Wiederholen Sie die Schritte 3
bis 7, bis der StoRRverbinder auf dem Amboss
zentriert ist.

11. Ist der Hub des Vorschubfingers nicht korrekt,
I6sen Sie die Hubklemme (Abbildung 9) und
schieben Sie die Klemme zum Druckluftzylinder hin,
um den Hub zu verringern, bzw. vom Zylinder weg,
um den Hub zu erhéhen.

12. Ziehen Sie die Klemme wieder fest und
prifen Sie den Vorschub.

5.3. Einstellen der Bandwarenfiihrungsplatte und der
Vorschubklinke (Nur bei StoRverbinder-Werkzeugen mit
seitlichem Vorschub)

Mit dieser Einstellung bewegen Sie die Platte, an der
die Bandwarenfuhrungen montiert sind. Da die
Bandware zwischen den Bandwarenfiihrungen in die
Crimpmaschine gefuhrt wird, bewegt sie sich wéhrend
des Verschiebens der Bandwarenfiihrungen auf dem
Amboss vor und zurick.

AufRerdem wird beschrieben, wie die Einstellung der
Vorschubklinke bei Anderung der Positionierung der
vorderen Bandwarenflhrung anzupassen ist.

GEFAHR Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine vor dem Ausbauen des Werkzeugs

ausgeschaltet werden und das Netzkabel muss
abgezogen werden.

1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der
Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,
die Verkleidungstiren der Crimpmaschine und
bauen Sie das Werkzeug wie in Abschnitt 3.2
beschrieben aus.

2. Ldsen Sie unten an der Bandwarenfiihrungs-
platte die Schraube, mit welcher der Einstellblock
der Bandwarenfiihrung an der Bandwaren-
fuhrungsplatte befestigt ist.

3. Der VORDERSTE Stol3verbinder ist auf dem
Amboss zentriert. Heben Sie die Vorschubklinke an
und halten (oder stutzen) Sie sie nach oben, so
dass die vordere Bandwarenfuhrung frei ist.

4. Drehen Sie die Einstellschraube der
Bandwarenfiihrungsplatte IM UHRZEIGERSINN,
um die Bandwarenfuhrungsplatte NACH HINTEN
zu bewegen bzw. GEGEN DEN UHRZEIGERSINN,
um die Platte NACH VORN zu bewegen. Die
Isolierhiilse des vordersten StoRverbinders sollte so
nah wie mdglich am schwimmenden Schnittmesser
liegen.

5. Sichern Sie die Bandwarenfuhrungsplatte durch
Anziehen der Schraube in dieser Position.

6. Losen Sie die Schraube, mit der die
Vorschubklinke am Vorschubfinger befestigt ist
(Vorschubklinkenhalter). Bewegen Sie die
Vorschubklinke, bis ihre Spitze in den Schlitz in der
vorderen Bandwarenfiihrung greift. Ziehen Sie die
Schraube wieder an.

7. Fuhren Sie einen Bearbeitungszyklus per Hand
aus und prufen Sie, ob der StoRverbindervorschub
korrekt funktioniert und die

Bandwarenfiihrungsplatte korrekt ausgerichtet ist.

Eine Anleitung zur Ausfiihrung eines
Bearbeitungszyklus per Hand finden Sie im
Kundenhandbuch 409-10204.

HINWEIS

5.4. Einstellen der Bandwarenfiihrung

Diese Einstellung wird nur selten gebraucht, namlich
nur dann, wenn die hintere Bandwarenfiihrung sich
nicht parallel zur Bandwarenfiihrungsplatte befindet,
die Bandwarenfiihrungen nicht parallel zu einander
sind oder sich die Bandwarenbreite andert.

Die Bandwarenfilhrungen werden bei der
Herstellung des Werkzeugs korrekt auf der
Bandwarenfiihrungsplatte positioniert und bedirfen
normalerweise KEINER Einstellung. Setzen Sie
diese Einstellung NICHT zur Vorn-Hinten-
Positionierung der Bandwarenfiihrung ein - siehe

HINWEIS
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Abschnitt 5.3, Einstellen der

Bandwarenflihrungsplatte und der Vorschubklinke.

oo\l Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine vor Einstellung bei gedffneten
Verkleidungstiiren ausgeschaltet werden und das
Netzkabel muss abgezogen werden.

1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der

Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,

die Verkleidungstiren der Crimpmaschine.

2. Heben Sie die Vorschubklinke an und halten
(oder stitzen) Sie sie nach oben, so dass die
vordere Bandwarenfuhrung frei ist. Lésen Sie die
Befestigungsschrauben der Bandwarenflihrungen
von der Bandwarenfihrungsplatte.

3. Bewegen Sie die hintere Bandwarenfiihrung in
die gewiinschte Richtung und stellen Sie dabei
sicher, dass sich die Fuhrung parallel zur
Bandwarenfiihrungsplatte befindet. Ziehen Sie
dann die Befestigungsschrauben wieder an.

4. Richten Sie die vordere Bandwarenfiihrung an
den Lochungen des Stol3verbindertragerstreifens
aus. Stellen Sie dabei sicher, dass die
Bandwarenfuhrungen parallel sind und dass die
Bandware bei kleinstmdglichem Seitenabstand frei

beweglich ist. Ziehen Sie die Schrauben wieder an.

Ist die Vorschubklinke nicht an der vorderen
Bandwarenflihrung ausgerichtet, beachten Sie
Abschnitt 5.3, Schritt 4.

n Sie einen Bearbeitungszyklus per Hand
aus und prufen Sie die korrekte Funktion des
StoRverbindervorschubs und die korrekte
Ausrichtung der Bandwarenfiihrungen.

5.5. Einstellen des/der Schnittmesser/s und des/der

Schnittmesserhalter/s (Nur bei StoRverbinder-Werkzeugen mit
seitlichem Vorschub)

Prifen Sie, ob der vorderste StoRverbinder, wenn er
auf dem Amboss zentriert ist, durch das/die
schwimmende/n Schnittmesser korrekt vom/von den
Tragerstreifen abgeschnitten wird. Nehmen Sie, falls
erforderlich, die folgenden Einstellungen vor.

Der untere Teil des Werkzeugs ist dazu aus der
Crimpeinheit auszubauen. Ausbauanleitung siehe
i Abschnitt 3.2.

A. Einstellen des vorderen Schnittmessers
ooVl Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die

Crimpmaschine vor dem Ausbauen des Werkzeugs

ausgeschaltet werden und das Netzkabel muss

abgezogen werden.

1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der

Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,

die Verkleidungstiren der Crimpmaschine und

bauen Sie das Werkzeug wie in Abschnitt 3.2
beschrieben aus.

2. Losen Sie unten an der Grundplatte die beiden
Befestigungsschrauben des Schnittmesserhalters.

3. Bewegen Sie den Schnittmesserhalter und das
schwimmende Schnittmesser in die gewlinschte
Richtung und ziehen Sie die Schrauben wieder an.

HINWEIS Der A_bstand zwischen dem schwimmend_en
Schnittmesser und dem Amboss sollte minimal

“ (0,002 Zoll) sein; Das Schnittmesser muss sich frei
auf und ab bewegen und muss sich im rechten

Winkel zur Riickseite des Ambosses befinden.

4. Montieren Sie die Werkzeuggrundplatte wieder
an der Crimpmaschinengrundplatte und richten Sie
sie wieder entsprechend aus. Legen Sie die
Bandware so ein, dass ein Stol3verbinder auf dem
Amboss zentriert ist. Priifen Sie, ob der
StofRRverbinder durch das schwimmende
Schnittmesser korrekt vom Tragerstreifen
abgeschnitten wird. Ist das Abschneiden nicht
korrekt, wiederholen Sie die Schritte 1 und 2 oder
prifen Sie das Werkzeug auf Verschleif3 oder
Beschéadigung.

B. Einstellen des hinteren Schnittmessers (Nur bei
Bandware mit zwei Tragerstreifen)

Fir das hintere Schnittmesser kann ofters eine
Einstellung erforderlich werden, da es von der
Bandwarenbreite und der Einstellung der
Bandwarenfiihrungsplatte abhangig ist.

ceFAHR AL Vermeidl_mg von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine vor dem Ausbauen des Werkzeugs
ausgeschaltet werden und das Netzkabel muss
abgezogen werden.

1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der
Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,
die Verkleidungstiren der Crimpmaschine und
bauen Sie das Werkzeug wie in Abschnitt 3.2
beschrieben aus.

2. Ldsen Sie unten an der Grundplatte die beiden
Befestigungsschrauben des hinteren
Schnittmesserhalters.

3. Stellen Sie sicher, dass Bandware in das
Werkzeug eingelegt und der vorderste
StoRverbinder auf dem Amboss zentriert ist.
Bewegen Sie den hinteren Schnittmesserhalter in
die erforderliche Richtung, um den korrekten
Trennstegrest zu erhalten.

4. Stellen Sie sicher, dass sich das Schnittmesser
im rechten Winkel zum StoBverbinderende befindet,
und ziehen Sie die Befestigungsschrauben wieder
an.
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5. Betéatigen Sie das Schnittmesser und prifen Sie,
ob das Schneiden korrekt erfolgt und der korrekte
Trennstegrest erzielt wird.

6. Wiederholen Sie, falls erforderlich, die Schritte 2
bis 5 oder prifen Sie das Werkzeug auf Verschleil3
oder Beschéadigung.

6. AUSTAUSCH UND REPARATUR VON TEILEN

Diese Verfahren beziehen sich auf die Werkzeugteile
mit dem grof3ten Bedarf fiir Reparaturen oder
Austausch aufgrund von Verschleil3. Bauen Sie vor
der Ausfiuihrung von Instandhaltungsarbeiten das
Werkzeug aus der Maschine aus. Angaben zu den
Teilen finden Sie in der mit dem Werkzeug gelieferten
Explosionszeichnung und Teileliste. Bestellen Sie aus
Lagerbestanden verbrauchte Ersatzteile immer gleich
nach, um bei Bedarf immer ein Ersatzteil verfigbar zu
haben.

Wischen Sie aus dem Werkzeug enthommene
Teile mit einem sauberen, trockenen Tuch ab.

i Streichen Sie vor dem Wiedereinsetzen von Teilen
mit der Hand Uber die Anlageflachen, um
sicherzustellen, dass diese vollstandig frei von
Fusseln oder anderen Fremdkérpern sind.

6.1. Austausch des Ambosses
=g Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die

Crimpmaschine vor dem Ausbauen des Werkzeugs

ausgeschaltet werden und das Netzkabel muss

abgezogen werden.

1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der
Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,
die Verkleidungstiren der Crimpmaschine und
bauen Sie das Werkzeug wie in Abschnitt 3.2
beschrieben aus.

2. Heben Sie den Stof3verbinderzug an, heben Sie
die Vorschubklinke an und ziehen Sie die Bandware
zurlick, so dass sich der vorderste StoRverbinder
zwischen den Bandwarenfiihrungen befindet.

3. Entfernen Sie unten an der Grundplatte die
Befestigungsschraube des Ambosses.

4. Entnehmen Sie den Amboss aus der Nut oben in
der Grundplatte.

5. Bauen Sie den neuen Amboss ein, wobei die
beschriebene Vorgehensweise umzukehren ist.
Stellen Sie sicher, dass die Teilenummer des neuen
Ambosses mit der in der Werkzeugstiickliste
aufgefiihrten Nummer Ubereinstimmt.

Nach dem Austausch des Ambosses miissen das
vordere Schnittmesser und der

i Schnittmesserhalter neu ausgerichtet werden.
Siehe Abschnitt 5.6, A.

6. Richten Sie die Crimper neu aus.

6.2. Austausch des schwimmenden Schnittmessers (Nur
bei StoRverbinder-Werkzeugen mit seitlichem Vorschub)

HINWEIS Ein Ausbau des/der Schnittmesserhalter/s ist zum
Auswechseln des/der schwimmenden

“ Schnittmesser/s nicht erforderlich. Vermerken Sie
vor dem Ausbau des/der Schnittmesser/s dessen/

deren Ausrichtung fiir den spéteren Einbau. Die

schwimmenden Schnittmesser sind federbelastet.
Vorsicht beim Ausbauen!

g Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine vor dem Ausbauen des Werkzeugs

ausgeschaltet werden und das Netzkabel muss

abgezogen werden.

1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der
Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,
die Verkleidungstiren der Crimpmaschine und
bauen Sie das Werkzeug wie in Abschnitt 3.2
beschrieben aus.

2. Heben Sie den Stol3verbinderzug an, heben Sie
die Vorschubklinke an und ziehen Sie die Bandware
zurlick, so dass sich der vorderste StoRverbinder
zwischen den Bandwarenfiihrungen befindet.

3. Drucken Sie auf das schwimmende
Schnittmesser, entfernen Sie die
Befestigungsschraube des Schnittmessers von der
Seite des Schnittmesserhalters.

4. Verringern Sie langsam den Druck auf das
schwimmende Schnittmesser. Das Schnittmesser
wird von der Druckfeder aus dem
Schnittmesserhalter gedriickt.

5. Heben Sie nach der Entnahme des
Schnittmessers die Druckfeder aus dem
Schnittmesserhalter.

6. Prufen Sie die Feder auf Beschadigung und
tauschen Sie sie erforderlichenfalls aus. Korrekte
Teilenummer siehe Teileliste.

7. Bauen Sie das/die neue/n schwimmende/n
Schnittmesser ein, wobei die beschriebene
Vorgehensweise umzukehren ist. Stellen Sie sicher,
dass die Teilenummer des neuen Schnittmessers
mit der in der Werkzeugstuickliste aufgefiihrten
Nummer Ubereinstimmit.

8. Heben Sie die Vorschubklinke an und bewegen
Sie den vordersten StoRverbinder auf den Amboss.
Senken Sie den Nachzug durch Herabdrehen des
StoRverbinderzuges ab.

9. Prifen Sie die Einstellung des
Schnittmesserhalters wie in Abschnitt 5.6,
Einstellen des/der Schnittmesser/s und des/der
Schnittmesserhalter/s, beschrieben.
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6.3. Austausch der Crimper
o=l Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine VOR dem Ausbauen des
Werkzeugs ausgeschaltet werden und das
Netzkabel muss abgezogen werden Der
CrimpmaschinenstoRel muss sich in der oberen
Position befinden.

1. Schalten Sie die Crimpmaschine aus und trennen
Sie sie von der Stromversorgung.

2. Offnen Sie die Verkleidungstiiren, um Zugang
zum Werkzeug zu erhalten.

3. Entfernen Sie die Crimperschraube, mit welcher
der vordere Schnittmesserniederdricker, der
Abstandshalter des vorderen
Schnittmesserniederdriickers, die Abstandsbuchse,
der Isolationscrimper, der Crimperabstandshalter
und der Drahtcrimper an der Sto3elbaugruppe
befestigt sind. Vermerken Sie die Position der Teile
fur den spateren Einbau.

4. Tauschen Sie die Teile aus.

5. Bauen Sie die neuen Teile ein, wobei die
beschriebene Vorgehensweise umzukehren ist.

Das obere Ende des Drahtcrimpers muss am
Einstellrad am Werkzeughalter anschlagen.

i
6. Ziehen Sie die Crimperschraube NUR handfest
an.

Isolationscrimper mit Beinen gleicher Lange vorn
und hinten kénnen mit jeder Seite nach auRen

i eingesetzt werden. Alle anderen Isolationscrimper
MUSSEN so positioniert sein, dass die
Teilenummer in die urspriingliche, beim Ausbau
vermerkte Richtung zeigt. Stellen Sie SICHER,
dass die Teilenummern von Neuteilen mit den in
der Werkzeugstuckliste aufgefihrten Nummern
Ubereinstimmen.

7. Heben Sie die Vorschubklinke an und ziehen Sie
die Bandware zuriick, so dass sich der vorderste
StoRverbinder zwischen den Bandwarenfiihrungen
befindet.

8. Legen Sie ein gefaltetes Stiick festen Papiers
Uber den Amboss und flhren Sie dann langsam
einen Bearbeitungszyklus per Hand aus. Prifen Sie
dabei die Ausrichtung der Crimper am Amboss.
Ziehen Sie die Crimperschraube sorgfaltig an, wenn
die Sté3elbaugruppe die untere Position erreicht
hat. Die Crimper MUSSEN sich nach Entfernen des
Papiers frei tiber den Amboss bewegen.

6.4. Austausch der Vorschubklinke

o=l Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine vor Teileaustausch bei gedffneten

Verkleidungstiiren ausgeschaltet werden und das
Netzkabel muss abgezogen werden.
1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der

Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,
die Verkleidungsturen der Crimpmaschine.

2. Entfernen Sie die Einstellschraube, mit der die
Vorschubklinke am Vorschubfinger befestigt ist
(Vorschubklinkenhalter).

3. Tauschen Sie die Vorschubklinke aus, wobei die
beschriebene Vorgehensweise umzukehren ist.
Stellen Sie sicher, dass die Teilenummer der neuen
Vorschubklinke mit der in der Werkzeugstickliste
aufgefiihrten Nummer Ubereinstimmt.

4, Stellen Sie die Vorschubklinke wie in Abschnitt
5.4 beschrieben ein.

7. REINIGUNG UND SCHMIERUNG

Um beste Leistung und minimale Ausfallzeiten zu
erreichen, sollte das Werkzeug nach jeweils acht
Betriebsstunden und bei Ausbau aus der Maschine
und Aufbewahrung im Lager gereinigt, geprift und
geschmiert werden.

7.1. Reinigung
o=\l Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die

Crimpmaschine vor dem Ausbauen des Werkzeugs
ausgeschaltet werden und das Netzkabel muss
abgezogen werden.
1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der
Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,
die Verkleidungstiren der Crimpmaschine und

bauen Sie das Werkzeug wie in Abschnitt 3.2
beschrieben aus.

MY Eine Entnahme der Bandware ist zum Reinigen

“ des Werkzeugs NICHT erforderlich.

2. Reinigen Sie das Werkzeug mit einem sauberen,
trockenen Tuch von Schmutz, Spanen usw. Zum
Ausspilen von Spanen kann das gesamte
Werkzeug ein Mal monatlich in eine geeignete
handelslbliche Lésung (welche Lackierung und
Kunststoff nicht angreift) getaucht werden.

3. Schmieren Sie das Werkzeug vor dem
Wiedereinbau wie in Abschnitt 7.2 beschrieben.

7.2. Schmierung

Schmieren Sie das Werkzeug nach jeweils acht
Betriebsstunden an den folgenden Schmierpunkten
mit SAE 20 Motorendl (ohne Detergentadditive) bzw.,
wenn so angegeben, mit leichtem Schmierfett.
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Bringen Sie NICHT zu viel Ol oder Fett am
VORSICHT Werkzeug auf. Wischen Sie liberschiissiges
é Schmiermittel UNBEDINGT vor der

Wiederverwendung des Werkzeuges ab. Bringen
Sie keine Schmiermittel zwischen Draht und
Isolationsscheiben auf.

=g Zur Vermeidung von Verletzungen MUSS die
Crimpmaschine vor dem Ausbauen des Werkzeugs
ausgeschaltet werden und das Netzkabel muss
abgezogen werden.

1. Offnen Sie, nach dem Ausschalten der
Crimpmaschine und dem Abziehen des Netzkabels,
die Verkleidungstiren der Crimpmaschine und
bauen Sie das Werkzeug wie in Abschnitt 3.2
beschrieben aus.

2. Legen Sie das Werkzeug vorsichtig auf die Seite
und geben Sie einen Tropfen Ol auf den Vorschub-
Anschlagbolzen. Wischen Sie den Vorschub-
Anschlagbolzen ab, um liberschiissiges Ol zu
entfernen.

3. Geben Sie einen oder zwei Tropfen Ol auf das/
die schwimmende/n Schnittmesser im/in den
Schnittmesserhalter/n.

8. WERKZEUGAUFBEWAHRUNG

e Cehen Sie bei der Lagerung des Werkzeugs und

beim Ausbau des Werkzeugs aus der Maschine
vorsichtig vor, um eine Beschadigung des
Werkzeugs durch Anschlagen oder Aufsetzen der

Unterseite des oberen Werkzeugs an bzw. auf der
Werkzeuggrundplatte zu vermeiden.

1. Entnehmen Sie die Bandware wie in Abschnitt
4.2 beschrieben.

2. Bauen Sie das Werkzeug wie in Abschnitt 3.2
beschrieben aus.

3. Reinigen und schmieren Sie das Werkzeug wie in
Abschnitt 7, REINIGUNG UND SCHMIERUNG,
beschrieben.

4. Bewahren Sie das Werkzeug an einem Ort auf,
an dem es nicht beschéadigt werden kann.

9. REVISIONSUBERSICHT

Dieses Dokument ersetzt Dokument 408-127000.
Neue Fassung von 408-32027.
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