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SRODKI OSTROZNOSCI — UNIKANIE OBRAZEN — PRZECZYTAC PRZED UZYCIEM!

Zabezpieczenia zaprojektowane dla tego urzgdzenia majg na celu ochrone operatoréw i pracownikéw
zajmujgcych sie konserwacja przed wigkszoscig zagrozen podczas korzystania z urzadzenia. Operator oraz
pracownicy wykonujgcy naprawy muszg jednak podjgc¢ okreslone srodki ostroznosci, aby unikng¢ obrazen, a
takze uszkodzenia wyposazenia. W celu uzyskania najlepszych wynikow urzgdzenia nalezy uzywac¢ w
srodowisku suchym, bezpytowym. Nie uzywac urzgdzenia w srodowisku gazowym lub niebezpiecznym.

Doktadnie przestrzega¢ nastepujgcych srodkéw ostroznosci przed rozpoczeciem i podczas pracy urzadzenia:

\ Podczas obstugi urzadzenia zawsze korzystac z @& B Nigdy nie wkfadac rak do zainstalowanego urzadzenia.
) dopuszczonych do uzytku $rodkéw ochrony wzroku. ‘-\ /-' Nigdy nie zaktada¢ luznych ubra ani bizuterii, ktore
_ " moga zosta¢ pochwycone przez ruchome czesci
p \ Podczas uzywania urzadzenia zawsze korzystac wyposaZenia.

//' Z odpowiednich $rodkéw ochrony wzroku.
— y . Nigdy nie zmieniaé, nie modyfikowaé ani nie uzywac
/\  Ruchome czesci moga cig¢ i miazdzyc. Podczas QY urzadzenia niezgodnie z jego przeznaczeniem.

\. normalnej pracy osfony powinny by¢ zawsze zatozone. )

CENTRUM WSPARCIA

BEZPLATNE POtACZENIE 1-800-522-6752 (TYLKO KONTYNENTALNA CZESC USA ORAZ PUERTO
RICO)

W razie potrzeby centrum wsparcia zapewnia srodki pomocy techniczne;j.

Ponadto specjalisci ds. serwisu moga zapewni¢ pomoc w regulacji lub naprawie urzagdzenia, jesli pojawia sie

problemy, z ktérymi nie moze sobie poradzi¢ wtasny personel odpowiedzialny za konserwacje.
INFORMACJE WYMAGANE PODCZAS KONTAKTU Z CENTRUM WSPARCIA

W momencie kontaktu z centrum wsparcia w zwigzku z serwisem urzadzenia na miejscu powinna by¢ obecna
osoba znajgca urzadzenie, posiadajgca kopie instrukcji obstugi (z rysunkami), ktérej mozna przekazac
odpowiednie instrukcje. W ten sposdb mozna unikng¢ wielu utrudnien.

Nalezy przygotowaé nastepujgce informacije:
¢ Nazwa klienta
e Adres klienta
e Osoba do kontaktu (nazwisko, stanowisko, numer telefonu oraz wewnetrzny)
e Osoba dzwonigca
e Numer urzagdzenia (oraz numer seryjny, jesli jest)
e Numer czesci produktu (oraz numer seryjny, jesli jest)
e Stopien pilnosci
e Rodzaj problemu
e Opis niesprawnych czesci

o Dodatkowe informacje/komentarze, ktére mogg by¢ pomocne
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Podczas czytania tej instrukcji nalezy zwrocic szczegolng uwage na informacje oznaczone jako
NIEBEZPIECZENSTWO, UWAGA ORAZ INFORMACJA.

NIEBEZPIECZENSTWO
Oznacza bezposrednio grozgce niebezpieczenstwo, ktore moze prowadzi¢ do umiarkowanych lub powaznych obrazen.

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

o | INFORMACJA
1 | Podkresla szczegdlne lub wazne informacje.

Nalezy zwrdci¢ szczegolng uwage na nastepujgce srodki ostroznosci:

Zawsze odfgczac powietrze i blokowac urzgdzenie, kiedy nie jest uzywane lub jesli glowica albo uchwyt narzedziowy sg
zdjete.

Przyczyny ponownego wydania niniejszego dokumentu przedstawiono w rozdziale 9, PODSUMOWANIE
ZMIAN.

. | WSKAZOWKA
1 Wymiary w tej instrukcji sq podane w jednostkach metrycznych [w nawiasie zwyczajowe amerykariskie jednostki miar].
Rysunki nie zostaty narysowane z zachowaniem skali.

NIEBEZPIECZENSTWO
Jednostka napedowa moze byc obstugiwana wyltgcznie przez przeszkolony personel.

NIEBEZPIECZENSTWO
Jedli narzedzie nie jest podfaczane do zasilania powietrzem za pomocg szybkozigczek, nalezy zastosowac inne $rodki, aby
fatwo odfgczy¢ narzedzie od zasilania powietrzem.

1. WPROWADZENIE

Niniejszy podrecznik zawiera informacje na temat réznych konfiguracji zespotéw narzedziowych, dostepnych
opciji, akcesoridw i mozliwosci modernizacji systemow narzedzi pneumatycznych z serii 626 (llustracja 1).
Podrecznik zawiera réwniez petne informacje na temat obstugi i konserwacji obu systemoéw. Poniewaz istnieje
wiele réznych gtowic krimpujacych, ktére mozna stosowac z réznymi zespotami narzedziowymi, szczegétowe
informacje dotyczace poszczegdlnych gtowic krimpujacych, takie jak przygotowanie przewodu oraz instalacja i
konserwacja gtowicy krimpujgcej, sg dostarczane wraz z instrukcjami dotgczonymi do poszczegdinych gtowic
krimpujgcych.

o | INFORMACJA
1 Podstawowy system narzedzi pneumatycznych 626 sktada sie z jednostki napedowej, uchwytu narzedziowego lub adaptera,
gtowicy krimpujgcej lub adaptera oraz w razie potrzeby matryc krimpujgcych.
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llustracja 1: 626 Pneumatyczne zespoty narzedziowe

Glowice krimpujace / Ruch prosty

Narzedzie
Adapt
i) krimpujace
217200-1
Uchwyty narzedziowe _ s (Rozng matryce)
Seria 626 s
Duzy uchwyt narzedziowy Glowice . '
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T DAHT (Double AW\
= Hand Tool) Adapter B
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B Narzedzie krimpujace z glowica - (Rozne glowice)
typu C musi byé uzywane Sl
z jednostkg napedowg 189721-2 lub 7
189722-2. Sq to takie same
jednostki napedowe co jednostki
z koficdwka -1, ale dodatkowo sg
wyposazone w booster 189720-1.
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2. OPIS

Systemy narzedzi pneumatycznych 626 zostaty zaprojektowane z myslg o obstudze szerokiej gamy gtowic
krimpujgcych do krimpowania réznych typow zakonhczen i splotéw na przewodach o rozmiarach od 6 do 26
AWG. Dostepne sg dwie konfiguracje systemu (llustracja 2).

llustracja 2: Konfiguracje systemu

| | -

6-26 POWER UNIT
t e e R
189721-1 189722-1

Uruchamianie reczne
(nielogiczne)
Uruchamianie nogg

2 (nielogiczne)

W systemach wykorzystano koncepcje modutowej konstrukgji, w ktorej kazda konfiguracja systemu zawiera (te
samg) identyczng jednostke napedowg. Wahania systemu sg osiggane przez rozszerzenie jednostki
napedowej w celu uzyskania zgdanych funkcji systemu. Modutowa konstrukcja systemu umozliwia
uzytkownikowi zmiane systemu na inny oraz zachowanie mozliwosci innych systemow bez ponoszenia
kosztow zwigzanych z dodatkowymi jednostkami napedowymi. Uzytkownik moze korzysta¢ z obu systemow
przy uzyciu tylko jednej jednostki napedowe;j.

Réznice miedzy systemami polegajg m.in. na metodzie uruchamiania jednostki napedowej (rekg lub nogg) oraz
na sterowaniu cyklem krimpowania (sterowanie przez operatora lub przez system logiczny CERTI-CRIMP™

z zapadka). System uruchamiany recznie ma zespot przetgcznika recznego zamontowany bezposrednio na
jednostce napedowej, dzieki czemu operator moze uruchamiaé urzgdzenie, trzymajac je za uchwyt. System
uruchamiany nogg posiada pedat nozny, ktéry umozliwia uruchamianie jednostki napedowej noga,
pozostawiajgc rece operatora wolne do innych zastosowan. W przypadku obu tych systeméw operator ma
petng kontrole nad czasem cyklu krimpowania. Jednak podczas uruchamiania przetgcznika recznego lub
noznego operator musi na chwile przytrzymaé przetgcznik w pozycji zamknietej, aby zapewnic, ze szczeki
gtowicy krimpujacej lub matryce sg na dole. Operator musi réwniez na czas zwolni¢ przetgcznik, aby nie
przecigzyé gtowicy krimpujace;.

Wszystkie szesc¢ typdw uchwytdéw narzedziowych przedstawionych na llustracja 1 jest kompatybilnych z
obiema jednostkami napedowymi. W ten sposob oba systemy moga korzystaé z kazdej z powigzanych gtowic
krimpujgcych lub adapterow — oba systemy mogg by¢ uzywane do zaciskania zakonczen i splotéw na
przewodach w petnym zakresie rozmiarow. Uchwyty narzedziowe sg zmienne z obydwoma systemami, co
zapewnia elastycznos¢ wyboru i mozliwosci rozbudowy przez uzytkownika w przysztosci.

Funkcja logicznego sterowania uchwytami narzedziowymi zapewnia spéjne i powtarzalne cykle krimpowania,
oferujgc petne krimpowanie produktéw i praktycznie eliminujgc mozliwos¢ niepetnych krimpow. W efekcie po
nacisnieciu urzgdzenia uruchamiajgcego (przetacznika recznego lub noznego) operator musi na chwile
zamknac¢ urzgdzenie uruchamiajace, aby umozliwi¢ wykonanie petnego cyklu krimpowania.

Kod daty jest zaznaczony na korpusie narzedzia. Kod daty ma format YYWW, gdzie YY oznacza rok produkcji,
a WW oznacza tydzien produkcji. Na przyktad, jesli kod daty oznaczony na narzedziu to 1942, narzedzie to
zostato wyprodukowane w 42. tygodniu 2019 roku.
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2.1. Jednostka napedowa

Jednostka napedowa (llustracja 3) ma dwa porty wlotu powietrza (z tytu) stuzgce do wsuwania i wysuwania
ttokéw zasilacza. W przypadku aktywacji pneumatycznej, trzy wewnetrzne poziomy ttoka, pracujgce w
tandemie, wsuwaja i wysuwajg gtéwny ttok z przodu jednostki. Kotnierz blokujacy znajdujacy sie z przodu
jednostki napedowej stuzy do mocowania jednego z uchwytéw narzedziowych.

llustracja 3: Jednostka napedowa

Obudowa
1 Widok z tylu 5 sitownika
pneumatycznego
i Kotnierz
2 Widok z przodu 6 blokujacy
Wysun port wiotu ,
3 powietrza 7 Tiok gtéwny
a Wsun port wlotu
powietrza

Tabela 1: Dane techniczne jednostki napedowe;j

Masa 0,708 kg [1,56 Ib]
Ditugosé 203 mm [8 cali]
Srednica 51 mm [2 cale]

Wiot 620-690 kPa [90-100 psi]
powietrza

Hatas 90-95 dBA

(maks.)

Wibracje <2,5 m/s?
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llustracja 4 przedstawia typowy uchwyt narzedziowy oraz potgczong z nim gtowice krimpujgcg, mocowane do
jednostki napedowej. Kazdy zespdt narzedziowy ma wyjgtkowg krzywke, ktéra jest przymocowana
bezposrednio do ttoka jednostki napedowej. Po przymocowaniu krzywki do ttoka i zabezpieczeniu jej Srubg
ustalajgca odpowiedni uchwytu narzedziowy umieszcza sie nad krzywkg na przedniej czesci jednostki
napedowej. Nastepnie kotnierz blokujgcy nakreca sie na gwinty umieszczone w podstawie uchwytu
narzedziowego, mocujgc uchwyt narzedziowy do jednostki napedowej. Odpowiednia gtowica krimpujaca lub
adapter sg mocowane do uchwytu narzedziowego. Prawidtowo zmontowana gtowica jednostki napedowej z
krzywkg i uchwytem narzedziowym moze sie obraca¢ w dowolnym kierunku. Ta funkcja obrotowa umozliwia
swobodne poruszanie sie gtowicy krimpujacej lub adaptera, gdy operator umiesci koAcowke lub splot i przewod
w gtowicy krimpujgcej lub adapterze.

llustracja 4: Mocowanie uchwytu narzedziowego do jednostki napedowe;j

Typowy zespot krzywki i uchwytu
narzedziowego

Typowa gtowica krimpujgca

Gtowica jednostki napedowej obraca sie
swobodnie w dowolnym kierunku
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2.2. Ukfad uruchamiany recznie (nielogiczny)

NIEBEZPIECZENSTWO
Cisnienie powietrza nalezy usunac z urzadzenia, gdy gfowica lub uchwyt narzedziowy sg odfgczone.

Uktad uruchamiany recznie (przedstawiony na llustracja 5) ma zespot przetgcznika recznego zamontowany z
tytu jednostki napedowej. Zespot przetgcznika recznego zawiera obstugiwany recznie zawor czterodrozny z
jednym portem wejsciowym (podtgczanym do gtéwnego zrédta powietrza) i dwoma portami wyjsciowymi, ktore
pasujg do portdw wejsciowych jednostki napedowej. Zespét przetgcznika recznego steruje zatem podawaniem
powietrza w celu wsuwania i wysuwania ttokéw jednostki napedowej. Wysuniecie nastepuje, gdy dzwignia
przetgcznika jest wcisnieta do wewnatrz w kierunku korpusu jednostki napedowej. Po zwolnieniu dzwignia
sprezynowa powraca do normalnego potozenia, powodujgc wsuniecie ttokow. Jak opisano wczesniej, kazdy
uchwytu narzedziowy (z odpowiednig gtowicg krimpujgcg lub adapterem) mozna podtgczyé do jednostki
napedowej zgodnie z llustracja 4.

llustracja 5: Uktad uruchamiany recznie

5—

Zespot przetgcznika recznego
Dzwignia przetagczajaca

Typowy zespot krzywki i uchwytu
narzedziowego

Jednostka napedowa

Podtgczanie do gtéwnego Zrdodta
powietrza

a A O N=
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2.3. Ukfad uruchamiany noga (nielogiczny)

NIEBEZPIECZENSTWO
Cisnienie powietrza nalezy usuna¢ z urzadzenia, gdy glowica lub uchwyt narzedziowy sg odfgczone.

Ukfad uruchamiany nogg (przedstawiony na

llustracja 6) ma oddzielny przetacznik nozny, ktéry steruje podawaniem powietrza do jednostki napedowe;.
Zespot przetgcznika noznego zawiera obstugiwany nogg zawor czterodrozny z jednym portem wejsciowym
(podtagczanym do gtéwnego zrodta powietrza) i dwoma portami wyjsciowymi, ktore fgczg sie z dwoma portami
wejsciowymi jednostki napedowej przewodami powietrznymi. W stanie nieuruchomionym gtéwny strumien
powietrza przeptywa przez normalnie zamkniety port zaworu, aby wsung¢ port wejsciowy jednostki napedowe;.
Po aktywaciji przetgcznika noznego zawér zostaje przetgczony, a gtdwny strumieh powietrza przeptywa przez
port normalnie otwarty, aby wysunaé¢ port wejsciowy jednostki napedowej. W ten sposéb zespét przetgcznika
noznego zdalnie steruje wsuwaniem i wysuwaniem jednostki napedowe;.

llustracja 6: System uruchamiany noga

Podwdjne ksztattowane
przewody powietrza
Podtgczanie do gtéwnego
zrédta powietrza

3 Jednostka napedowa 7 Przetgcznik nozny

1 Wysuniecie 5

2 Cofnij
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Typowy zespot krzywki i uchwytu

4 narzedziowego
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WYMAGANIA | KONFIGURACJA PRZEWODOW POWIETRZA
a NIEBEZPIECZENSTWO

Cisnienie powietrza nalezy usunac z urzadzenia, gdy gfowica lub uchwyt narzedziowy sg odfgczone.

W celu zapewnienia prawidtowego dziatania jednostki napedowe (pneumatyczne zespoty narzedziowe)
wymagajg odpowiedniego doptywu powietrza w celu utrzymania statego cisnienia powietrza w zakresie od 620
do 690 kPa [od 90 do 100 psi].

e Cisnienie nizsze niz 620 kPa [90 psi] jest niewystarczajgce do prawidiowego krimpowania.

o Cisnienie przekraczajgce 690 kPa [100 psi] moze spowodowaé uszkodzenie narzedzi
pneumatycznych.

W przypadku zespotéw narzedziowych nalezy uzywac filtra i separatora wilgoci, regulatora oraz smarownicy
(ilustracjallustracja 7), aby zapewni¢ niezawodne dziatanie i dtugg zywotnos¢. Do podigczenia narzedzia do
zasilania powietrzem nalezy uzywac¢ szybkozigczek. Jesli szybkoztgczki nie sg uzywane, zastosowac blokade
pneumatyczng na przewodzie powietrza, ktéra wypuszcza powietrze po jego wytgczeniu.

llustracja 7: Filtr i separator wilgoci, regulator oraz smarownica

1 Przeptyw powietrza

2  Filtr i separator wilgoci
3  Regulator

4 Smarownica

5 Do maszyny

Zainstalowac¢ te elementy na kazdej stacji narzedziowej w kolejnosci przedstawionej na llustracja 7.
Zamontowac elementy jak najblizej zespotu narzedzia, najlepiej w miejscu podigczenia przewodu do ukfadu
pneumatycznego.

Artykuty te sg dostarczane przez klienta. Tabela 2 zawiera liste zalecanych dostawcéw urzgdzenia.
Tabela 2: Polecani dostawcy

Element Dostawca

o Filtr/separator wilgoci
¢ Regulator
e Smarownica

e C.A. Norgen Co. — Littleton, CO
e Chicago Pneumatic — New York, NY

Olei . Chicago Pneumatic Air Tool Airoilene™ QOil (SAE™ 10)
ej smarny

Chicago Pneumatic — New York, NY
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* Stosowac wytgcznie dobrej jakosci, niesyntetyczny smar do powietrza.

Elementy wymagajg sprawdzenia co 40 godzin pracy przez operatora narzedzia lub personel konserwacyjny,
zgodnie z opisem w Tabela 3.

Tabela 3: Konserwacja przeptywu powietrza

Wykonywaé regularnie Bonusy

e Ogranicza zapychanie i nadmierne zuzycie

¢ Ogranicza rdzeg i korozje

e Zapobiega wyptukiwaniu smaréw przez wode

e Zapobiega wyptywaniu wody z kanatéw wylotowych

Odplyw wody

Sprawdzi¢ cisnienie powietrza e Zapewnia ptynne i powtarzalne dziatanie

* 620 kPa [90 psi] min. « Chroni weze i podzespoty przed uszkodzeniem
« 690 kPa [100 psi] maks.

e Eliminuje zacinanie sig i blokowanie zaworéw i ttokow

Sprawdzi¢ poziom oleju e Zapewnia powioke ochronng dla powierzchni mocno
Ustawié¢ bardzo drobng mgietke (okoto polerowanych i powierzchni o waskiej tolerancji

1 kropla na 15-20 cykli pracy e Zapewnia szczelno$¢ w obszarach o waskiej
narzedzia) toleranciji

o Wydtuza zywotnos¢ ttokow, cylindrow i zawordw

3. KONFIGURACJA | PRZYGOTOWANIE SYSTEMU DO EKSPLOATACJI
NIEBEZPIECZENSTWO
Cisnienie powietrza nalezy usunac z urzadzenia, gdy glowica lub uchwyt narzedziowy sg odfgczone.

W czasie dostawy oba systemy majg zainstalowane wymagane przewody powietrza, a gtdwny przewod
powietrza jest gotowy do podtgczenia do gtéwnego zrodta powietrza. Wykonaé czynnosci opisane w tej czesci
dla pierwszej konfiguracji i za kazdym razem, gdy ma by¢ uzyty inny zespét krzywki i/lub uchwytu narzedziowy.
3.1. Czynnosci ogdlne
Konfiguracja systemu obejmuje nastepujgce czynnosci ogdlne:

1. Upewni¢ sie, Zze jednostka napedowa nie jest podtgczona do gtéwnego zrodta powietrza.

2. Zamontowac¢ odpowiednig krzywke na jednostce napedowe;j.

3. Zamontowac¢ uchwyt narzedziowy na jednostce napedowej, tak aby krzywka i uchwyt narzedziowy
byly prawidiowo wyréwnane.

4. Podtgczy¢ gtowny doptyw powietrza.

3.2. Wiot powietrza

Jesli narzedzie jest podigczone do Zrodta powietrza, odtgczyé je i upewnic sie, ze w narzedziu nie ma cisnienia
resztkowego.

3.3. Wysuwanie tloka

Jesli ttok nie jest wysuniety, chwyci¢ ttok specjalnymi kleszczami i wyciggng¢ go z korpusu narzedzia.
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3.4. Montaz krzywki i uchwytu narzedziowego (nielogiczne)

1. Do uchwytu narzedziowego dotgczony jest pasek naklejek samoprzylepnych wydrukowany w réznych
jezykach. Odklei¢ z paska wybrang etykiete i przyklei¢ jg na tulei zabezpieczajgcej (w zestawie
z matymi i duzymi uchwytami narzedziowymi) zgodnie z llustracja 8 lub bezposrednio na adapter (co
nie wymaga tulei zabezpieczajgcej).

llustracja 8: Montaz krzywki i uchwytu narzedziowego (nielogiczne)

4

5
INFORMACJA

i @

Kotnierz
blokujacy
Pierscien

oporowy
Pierscien
cierny
Ttok

Krzywka

Sruba ustalajgca do krzywki
Uchwyt narzedziowy (nielogiczny)

Tuleja zabezpieczajgca

Etykiety bezpieczenstwa (przyklei¢ do gornej i
dolnej czesci tulei)

Weczesniej zamontowane krzywka i uchwyt narzedziowy musza zostaé zdjete przed zatozeniem nowych. Demontaz odbywa
Sie w odwrotnej kolejnosci.

2. Wybraé krzywke odpowiednig do uzywanego uchwytu narzedziowego.

UWAGA

Nalezy wybrac odpowiednig kombinacje uchwytu narzedziowego i krzywki. W przypadku zastosowania nieprawidfowej
kombinacji system nie bedzie dziatac prawidfowo.

3. Jesli sruba ustalajgca do krzywki nie jest zamontowana w krzywce, wkreci¢ srube ustalajgcg w

krzywke o dwa do trzech obrotéw.

4. Umiesci¢ krzywke (ze srubg ustalajgcg) na ttoku, jak pokazano na llustracja 8. Krzywka powinna
przylega¢ do powierzchni czotowej ttoka. Jesli tak nie jest, obraca¢ srube ustalajgca do krzywki w
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kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, az krzywka zostanie prawidtowo osadzona na
ttoku.

UWAGA
A Nadmierne dokrecenie Sruby ustalajgcej do krzywki moze spowodowac uszkodzenie tej Sruby lub krzywki.

5. Dokreci¢ $rube ustalajgcg do krzywki.
6. Pociggnac¢ za krzywke, aby sprawdzi¢, czy jest dobrze zamocowana.

7. Wyréwnac uchwyt narzedziowy z krzywka, a nastepnie nasung¢ uchwyt narzedziowy na jednostke
napedowa, tak aby mineta pierscien cierny umieszczony na ttoku tej jednostki.

UWAGA

Po zamontowaniu nalezy upewnic sie, ze krzywka i uchwyt narzedziowy sq wyrownane przed uruchomieniem systemu. Je$li
krzywka i uchwyt narzedziowy nie bedg prawidfowo ustawione podczas pracy jednostki napedowej, moze doj$¢ do
uszkodzenia systemu.

8. Przesung¢ kotnierz blokujgcy jednostki napedowej w kierunku uchwytu narzedziowego, az dotknie
pierscienia oporowego umieszczonego na ttoku tej jednostki.

9. Obrocic¢ kotnierz blokujacy w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara, aby potgczy¢ gwinty w
dolnej czesci uchwytu narzedziowego.

10. Dokreci¢ kotnierz blokujacy, aby catkowicie zabezpieczy¢ uchwyt narzedziowy.

INFORMACJA

Gdy uchwyt narzedziowy jest prawidtowo zamontowany, kotnierz blokujgcy dotyka pierscienia oporowego, a gwinty uchwytu
narzedziowego nie sq widoczne. Jesli tak nie jest, sprawdzic, czy krzywka i uchwyt narzedziowy sq prawidfowo dobrane i
wyréwnane.

i @

11. Obrdci¢ zespdt uchwytu narzedziowego o jeden petny obrét w kazdym kierunku.

INFORMACJA
Kofnierz blokujacy jednostki napedowej obraca sie wraz z uchwytem.

n NIEBEZPIECZENSTWO

i @

Aby unikna¢ obrazen, nalezy okresowo sprawdzac, czy kotnierz blokujacy jest dobrze zamocowany na uchwycie
narzedziowym.
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3.5. Montaz krzywki i uchwytu narzedziowego (logicznego)

1. Do uchwytu narzedziowego dotgczony jest pasek naklejek samoprzylepnych wydrukowany w réznych
jezykach. Odklei¢ z paska wybrang etykiete i przyklei¢ jg na tulei zabezpieczajgcej (w zestawie
z matymi i duzymi uchwytami narzedziowymi) zgodnie z llustracja 9 lub bezposrednio na adapter (co
nie wymaga tulei zabezpieczajgcej).

llustracja 9: Montaz krzywki i uchwytu narzedziowego (logicznego)

Pierscien .
oporowy 7 Zeby krzywki
2 Tiok 8 Zapadka
Sruba Etykiety bezpieczenstwa (przyklei¢ do gornej i
3 ustalajgca do 9 dolnej czesci tulei)
krzywki
Kotnierz 10 . .
4 blokujacy Uchwyt narzedziowy (logiczny)
Pierscien 11 . . .
5 cierny Tuleja zabezpieczajgca
6 Krzywka
INFORMACJA

i @

Weczesniej zamontowane krzywka i uchwyt narzedziowy muszg zostac zdjete przed zatozeniem nowych. Demontaz odbywa
sie w odwrotnej kolejnosci.

2. Wybraé krzywke odpowiednig do uzywanego uchwytu narzedziowego.

UWAGA
A Nalezy wybrac odpowiednig kombinacje uchwytu narzedziowego i krzywki. W przypadku zastosowania nieprawidtowej
kombinacji system nie bedzie dziatac prawidtowo.

3. Jesli sruba ustalajgca do krzywki nie jest zamontowana w krzywce, wkreci¢ srube ustalajgcg w
krzywke o dwa do trzech obrotéw.

4. Umiesci¢ krzywke (ze sruba ustalajgcg) na ttoku, jak pokazano na llustracja 9. Krzywka powinna
przylega¢ do powierzchni czotowej ttoka. Jesli tak nie jest, obraca¢ $rube ustalajgca do krzywki w
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kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, az krzywka zostanie prawidtowo osadzona na
ttoku.

UWAGA
A Nadmierne dokrecenie Sruby ustalajgcej do krzywki moze spowodowac uszkodzenie tej Sruby lub krzywki.

5. Dokreci¢ $rube ustalajgcg do krzywki.
6. Pociggnac¢ za krzywke, aby sprawdzi¢, czy jest dobrze zamocowana.

7. Wyréwnac zapadke uchwytu narzedziowego z krzywkg i nasung¢ uchwyt narzedziowy na jednostke
napedowa, tak aby mineta pierscien cierny umieszczony na ttoku tej jednostki.

UWAGA

Po zamontowaniu nalezy upewnic sie, ze krzywka i uchwyt narzedziowy sq wyrownane przed uruchomieniem systemu. Je$li
krzywka i uchwyt narzedziowy nie bedg prawidfowo ustawione podczas pracy jednostki napedowej, moze doj$¢ do
uszkodzenia systemu.

8. Przesung¢ kotnierz blokujgcy jednostki napedowej w kierunku uchwytu narzedziowego, az dotknie
pierscienia oporowego umieszczonego na ttoku tej jednostki.

9. Obrécic¢ kotnierz blokujacy w kierunku zgodnym z ruchem wskazdéwek zegara, aby potagczy¢ gwinty w
dolnej czesci uchwytu narzedziowego.

10. Dokreci¢ kotnierz blokujacy, aby catkowicie zabezpieczy¢ uchwyt narzedziowy.

INFORMACJA

Gdy uchwyt narzedziowy jest prawidtowo zamontowany, kofnierz blokujacy powinien dotykac pierscienia oporowego, a gwinty
uchwytu narzedziowego nie powinny by¢ widoczne. Jesli tak nie jest, sprawdzic, czy krzywka i uchwyt narzedziowy sq
prawidfowo dobrane i wyréwnane.

i @

11. Obroci¢ zespot uchwytu narzedziowego o jeden petny obrét w kazdym kierunku. Sprawdzi¢, czy
kotnierz blokujgcy jednostki napedowej obraca sie wraz z uchwytem.

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby unikna¢ obrazen, nalezy okresowo sprawdzac, czy kofnierz blokujgcy jest dobrze zamocowany na uchwycie
narzedziowym.

3.6. Montaz gtowicy krimpujacej lub adaptera

NIEBEZPIECZENSTWO
Po podfaczeniu jednostki napedowej do gtéwnego Zrédta powietrza tlok jednostki napedowej cofa sie. Aby unikng¢ obrazen,
rece i palce nalezy trzymac z dala od przedniej czesci jednostki napedowej.

Zapoznac sie z instrukcjg dostarczong wraz z glowicg krimpujaca lub adapterem. llustracja 4 przedstawia
instalacje typowej gtowicy krimpujgcej na typowym uchwycie narzedziowym. Po zainstalowaniu gtowicy
krimpujgcej lub adaptera mozna ponownie podtgczy¢ jednostke napedowg do gtéwnego Zrddta powietrza.
3.7. Zawieszenie jednostki napedowej

Jednostki napedowej mozna uzywac z przeciwwagg, mocujac jg do $ruby oczkowej z tytu jednostki (

llustracja 10). Nie wiesza¢ jednostki napedowej za przewdd powietrza.
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llustracja 10: Lokalizacja Sruby oczkowej

Jednostka napedowa z przetgcznikiem
recznym

Jednostka napedowa bez przetagcznika
recznego

Sruba oczkowa

4. EKSPLOATACJA

Ten rozdziat zawiera instrukcje dotyczgce uruchamiania jednostki napedowej obu systemoéw. Informacje na
temat przygotowania przewodu, umieszczenia koncowki lub splotu w gtowicy krimpujgcej lub adapterze oraz
wprowadzania przewodu mozna znalez¢ w instrukcji dotgczonej do uzywanej gtowicy krimpujgcej lub adaptera.

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby unikna¢ obrazen ciafa, podczas obstugi jednostki napedowej nie wolno zblizac palcow do miejsca krimpowania. Nigdy nie
umieszczac niczego w miejscu krimpowania poza koficowkami lub splotami.

1. Po umieszczeniu koncowki lub splotu i przewodu w gtowicy krimpujgcej lub adapterze nalezy na
chwile nacisng¢ i przytrzymac przetgcznik reczny lub przetgcznik nozny, az jednostka napedowa
wysunie sie, a szczeki gtowicy krimpujgcej lub matryce krimpujgce opadng na sam dot.

2. Po catkowitym opuszczeniu szczek lub matryc pusci¢ przetgcznik reczny lub nozny. Ttok jednostki
napedowej cofa sie.

3. Usun skrimpowany produkt.

5. KONSERWACJA | KONTROLA

Aby zapewni¢ niezawodne dziatanie, nalezy okresowo przeprowadzaé program konserwacji i kontroli.
Czestotliwos¢ kontroli zalezy od:

o Pielegnaciji, intensywnosci uzycia i sposobu postepowania z systemem
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e Poziomu umiejetnosci operatora
e Obecnosci nietypowych ilosci pytu i brudu
e Ustanowionych norm

5.1. Kontrola i czyszczenie

Kontrole i czyszczenie jednostki napedowej nalezy przeprowadza¢ co osiem godzin pracy w nastepujacy
sposob:

NIEBEZPIECZENSTWO
Cisnienie powietrza nalezy usunac z urzadzenia, gdy gtowica lub uchwyt narzedziowy sg odfgczone.

Odtaczy¢ system od gtéwnego zrédta powietrza.
Zdjg¢ uchwyt narzedziowy (z zatozong gtowicg krimpujgca lub adapterem).

@ o

Mocno chwyci¢ krzywke szczypcami do ttokow i wyciggna¢ jg z korpusu narzedzia, tak aby byta
catkowicie wysunieta.

4. Sprawdzi¢ pierscien oporowy, pierscien blokujacy i pierscien cierny pod katem zuzycia. W razie
koniecznosci wymien.

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby unikna¢ obrazen ciata, nalezy wymieniac pierscien oporowy co 250 000 cykli (procedura wymiany znajduje sie w czesci
8.1 oraz wymienic kotnierz blokujgcy, gdy widoczne sq jakiekolwiek oznaki zuzycia.

Sprawdzic¢, czy ttok, Sciana cylindra i krzywka nie sg zuzyte.
Usung¢ kurz, wilgoc€ i inne zanieczyszczenia czystg, miekkg szczotkg lub niestrzepigca sie sciereczka.

Posmarowac krzywke cienkg warstwg oleju silnikowego dobrej jakosci SAE 20. Usung¢ nadmiar oleju.

© N o o

Sprawdzi¢, czy $ruba ustalajgca do krzywki dobrze dociska jg do ttoka. W razie potrzeby dokreci¢
Srube ustalajgca.

©

Sprawdz gtowice krimpujgcg lub adapter zgodnie z instrukcjami dotgczonymi do uzywanej glowicy
krimpujgcej lub adaptera.

NIEBEZPIECZENSTWO

Aby unikna¢ obrazen ciafa i uszkodzenia narzedzia, nalezy sie upewnic, ze szybkozigczki mocujgce glowice zaciskajacq lub
adapter do uchwytu narzedziowego sq catkowicie dokrecone. Uzy¢ Sredniej mocy uszczelniacza gwintow, aby zapobiec
luzowaniu sie szybkoztgczek.

10. Ponownie zmontowac¢ uchwyt narzedziowy (z zatozong gtowica zaciskajgca lub adapterem).

NIEBEZPIECZENSTWO
Aby unikngC obrazen ciafa, przed uruchomieniem jednostki napedowej nalezy sprawdzic, czy kotnierz blokujacy jest dobrze
zamocowany na uchwycie narzedziowym.

11. Ponownie podtgczy¢ jednostke napedowa do gtdéwnego Zrédta powietrza.

NIEBEZPIECZENSTWO
Po podfaczeniu jednostki napedowej do gtéwnego zrodta powietrza tlok sie cofnie. Aby unikna¢ obrazen, rece i palce nalezy
trzymac z dala od przedniej czesci jednostki napedowey.

5.2. Smarowanie

Zaleca sie smarowanie powietrza do gtébwnego doprowadzenia. Jesli jednak jednostka napedowa byta lub
wcigz jest uzywana z suchym (nienasmarowanym) powietrzem, nalezy ja smarowac¢ co osiem godzin pracy w
nastepujgcy sposob:

1. Odtaczyé¢ gtéwne zrédio powietrza.

2. Odigczy¢ przewody powietrza z tytu jednostki.

3. Natozy¢ jedng lub dwie krople oleju do cylindra pneumatycznego SAE 10 na taczniki wlotowe.
4

Ponownie podtgczy¢ przewody powietrza i gitdwne doprowadzenie powietrza.
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n NIEBEZPIECZENSTWO

Po podfaczeniu jednostki napedowej do gtéwnego zrédta powietrza tlok jednostki napedowej cofa sie. Aby unikngé obrazen,
rece i palce nalezy trzymac z dala od przedniej czesci jednostki napedowey.

6. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Tabela 4 zawiera liste niektorych nietypowych warunkéw wraz z prawdopodobng przyczyng i Srodkiem
zaradczym dla danego stanu. Jesli nie mozna odizolowaé przyczyny, nalezy zadzwoni¢ na numer telefonu

znajdujacy sie na dole strony 1.

Tabela 4: Rozwigzywanie probleméw

Typ systemu Nieprawidlowy stan

Ttok jednostki
napedowej nie wysuwa
sie po nacisnieciu

Uruchamianie
reczne

Mozliwa przyczyna

Jednostka napedowa nie
jest podtgczona do
gtéwnego zrodta
powietrza

Rozwiagzanie

Podtaczy¢ jednostke napedowa do gtéwnego
zrodfa powietrza.

Wadliwy przetgcznik
reczny lub nozny

Wymieni¢ przetgcznik

Ttok jednostki
napedowej wysuwa sie
po podtgczeniu do
gtébwnego zrodta
powietrza

Przewody powietrza
nieprawidtowo potgczone
z jednostkg napedowg

Odtgczy¢ gtéwne zasilanie powietrzem, a
nastepnie odwrdci¢ przewody powietrza
potgczone z jednostkg napedowg

Uruchamianie
nozne

Brak zasilania

Nieprawidtowe
smarowanie

Sprawdzi¢ dziatanie smarownicy na gtéwnym
doprowadzeniu powietrza. Jesli uzywane jest
suche powietrze, nasmarowaé zgodnie z
czescig 6.

Wewnetrzne uszczelki
jednostki napedowej sg
zuzyte lub uszkodzone

Wymieni¢ uszczelki lub patrz czes¢ 8.2
w sprawie zamowienia diagnostyki i naprawy

7. OPCJE | AKCESORIA

Zadzwoni¢ pod numer 1-800-522-6752, aby zamowi¢ opcje i akcesoria.

8. WYMIANA | NAPRAWA
8.1. Wymiana pierscienia oporowego

A. Demontaz

1. Odtaczy¢ narzedzie od gtdéwnego zrodta powietrza.

2. Zdja¢ uchwyt narzedziowy (i krzywke) z korpusu sitownika pneumatycznego. Zdjg¢ pierscien cierny.

3. Zdjac pierscien oporowy, wsuwajac koricowke ptaskiego srubokreta pod naciecie i podwazajgc na
zewnatrz. Zsung¢ pierscien oporowy z przedniej czesci sitownika pneumatycznego.

UWAGA
A Podczas demontazu elementéw nalezy zachowac 0stroznosc, aby nie zadrapac zewnetrznej powierzchni cylindra.

4. Zsuna¢ kotnierz blokujgcy z przedniej czesci sitownika pneumatycznego.

5. Sprawdzi¢ rowek pierscienia oporowego pod katem zuzycia lub trwatego odksztatcenia. Jesli
widoczne jest nadmierne zuzycie lub uszkodzenie, patrz cze$¢ 8.2 w sprawie zamodwienia naprawy.

B. Instalacja
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Za pomocg suwmiarki zmierzy¢ szeroko$¢ rowka pierscienia oporowego (

llustracja 11). Po wykonaniu pomiaru sprawdzi¢ w

Tabela 5 i

1. Tabela 6, jakiego nalezy uzy¢ pierscienia oporowego.
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llustracja 11: Wymiary pierScienia oporowego

N

€

Szerokosé rowka
pierscienia oporowego
Srednica pierécienia
oporowego

Wsuna¢ kotnierz blokujgcy na przdd sitownika pneumatycznego.

Wsung¢ pierscien oporowy na przod sitownika pneumatycznego i ostroznie osadzi¢ ten pierscien w
rowku pierscienia oporowego. Nie zdeformowac pierscienia.

Zatozy¢ pierscieh cierny.

5. Wzrokowo sprawdzi¢ zespot narzedzia, aby upewnié sie, Ze kotnierz blokujacy, pierécieh oporowy i
pierscien cierny sg zatozone prawidtowo.

Za pomocg suwmiarki zmierzy¢ Srednice pierscienia oporowego (

6. llustracja 11). Wykona¢ pomiary w kilku roznych miejscach wokét pierscienia.
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o Jesli wyniki mieszczg sie w granicach tolerancji (dla zastosowanego pierécienia oporowego)
przedstawionych na llustracja 12 i llustracja 13 uzna¢, ze wymiary zespotu narzedzia sg
odpowiednie.

o Jesli ktorykolwiek z pomiarow nie miesci sie w zakresie toleranciji, patrz czes¢ 8.2, aby uzyskac
dalsze informacje na temat diagnostyki i naprawy.
8.2. Czesci zamienne i naprawa

Czesci zamienne i zalecane czesci zamienne zostaty pokazane i wymienione na llustracja 12 do llustracja 17.
Informacje na temat czesci zamiennych do gtowic krimpujgcych, adapteréw i matryc zaciskajacych mozna
znalez¢ w arkuszu instrukcji dotgczonym do gtowicy, adaptera lub matryc zaciskajgcych.

W celu zamowienia czesci zamiennych skontaktuj sie ze swoim przedstawicielem firmy TE. Cze$ci mozna
réwniez zamawiac za pomocg jednej z ponizszych metod:

e Przejdz na strone TE.com i kliknij tacze Shop TE na gorze strony.
e Zadzwon pod numer 800-522-6752.
¢ Napisz do:

CUSTOMER SERVICE (038-035)

TE CONNECTIVITY CORPORATION
PO BOX 3608

HARRISBURG PA 17105-3608

W celu zamowienia naprawy zadzwon pod numer 800-522--6752.

llustracja 12: Cze$ci zamienne do jednostek napedowych uruchamianych recznie 189721-[ | (nielogiczne)
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Tabela 5: Numery katalogowe czesci do jednostek napedowych uruchamianych recznie 189721-[ | (nielogiczne)

Numer

czesci

Razem dla
kazdej

_jednostki

1 1583088-1 Zespot zaworu pneumatycznego 1
2 189848-1 Kotnierz blokujacy 1
3 38111 Przewo6d powietrza 1
Pierscieh oporowy
904381-1 Szerokos¢ rowka ok. 0,99 mm [0,039 cala]
4 Srednica pierscienia maks. 51,05 mm [2,01 cala] ”
Pierscieh oporowy
904384-1 Szerokos¢ rowka ok. 1,73 mm [0,068 cala]
Srednica pierscienia maks. 50,5 mm [1,99 cala]
5 917435-1% Zestaw naprawczy, szpula (pierscienie O-ring i sprezyna 1
powrotna do korpusu zaworu)
6 517435-0t Zestaw naprawczy, szpula (pierscienie O-ring i sprezyna 1
powrotna do korpusu zaworu)
7 1583089-1* Zestaw naprawczy, szpula (uszczelki, kotpak i sprezyna korpusu ”
zaworu)
Nie Zestaw naprawczy, uszczelki (pierscienie o-ring i pierscienie
217434-1% ; . ) 1
pokazano osadcze do jednostki napedowej)

*Zalecana cze$¢ zamienna
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llustracja 13: Czesci zamienne do jednostek napedowych uruchamianych nogg 189722-[ | (nielogiczne)
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Tabela 6: Numery katalogowe czesci do jednostek napedowych uruchamianych nogg 189722-[ | (nielogiczne)

Razem dla
Element Numer czesci kazdej
SR - jednostki_

1 189847-1 Szybkoztgczka 2
2 189848-1 Kotnierz blokujacy 1
3 38111-0 Przewo6d powietrza 1
Pierscieh oporowy
904381-1 Szerokos¢ rowka ok. 0,99 mm [0,039 cala]
4 Srednica pierécienia maks. 51,05 mm [2,01 cala] "
Pierscieh oporowy
904384-1 Szerokos¢ rowka ok. 1,73 mm [0,068 cala]
Srednica pierécienia maks. 50,5 mm [1,99 cala]
5 453866-1 Ostona 1
6 19912-1 Zawor, pedat nozny 1
7 986886-2 Szybkoztgczka 2
8 985794-1 Waz, ksztattowany, podwdjny 1
Nie 217434-1% Zestaw naprawczy, uszczelki (pierscienie o-ring i pierscienie 1
pokazano osadcze do jednostki napedowej)
tZalecana cze$¢ zamienna
llustracja 14: Maty uchwyt narzedziowy (nielogiczny) llustracja 15: Uchwyt narzedziowy o ruchu prostym

(nielogiczne)
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Tabela 7: Numery katalogowe czesci do uchwytu narzedziowego (nielogiczne)

Razem w zespole
Numer : Ruch

Element Duzy Maty

czescl 1897671 1897661  Prosty

189928-1
189726-1 Uchwyt narzedziowy duzy
1 189725-1 Uchwyt narzedziowy maty — 1 —
517350-1 Uchwyt narzedziowy, ruch L . 1
prosty
2 354425-1% | Sworzeh obrotowy 2 2 4
189764-1 Krzywka duza 1 — —
3 189763-2 Krzywka, mata — 1 —
189763-1 Krzywka, ruch prosty — — 1
4 189765-1¢ | Sruba ustalajgca, 10-32 1 1 1
5 21027-6* | Klucz szesciokatny 1 1 1
6 356022-1* | Tuleja zabezpieczajgca 1 1 —

*Zalecana cze$¢ zamienna

llustracja 17: Cze$ci zamienne do uchwytu narzedziowego (logiczne)
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Tabela 8: Numery katalogowe czesci do uchwytu narzedziowego (nielogiczne)

Razem w zespole

Duzy Maty Ruch prosty
189767-1 189766-1 189928-1
356444-1 Krzywka duza 1 — —
1 356438-1 Krzywka, mata — 1 —
356623-1 Krzywka, ruch prosty — — 1
2 356439-1 Mimosréd 1 1 1
3 356440-1 Wkiadka, zapadka 626 1 — —
356440-2 Wkiadka, zapadka 626 — 1 —
4 356441-1 Zapadka 1 1 1
5 354425-1% | Sworzen obrotowy 2 2 4
6 3-21028-4 Sworzen, sprezyna szczelinowa (0,09 x . 5 .
0,375 cala)
7 4-21028-4 Sworzen, sprezyna szczelinowa (0,09 x 1,00 5 5 .
cala)
8 4-21028-9 Sworzen, sprezyna szczelinowa (0,125 x 1 1 1
0,375 cala)
9 356437-1 Plyta, regulacja mimosrodowa 1 1 1
10 1-21000-5 Sruba z tbem gniazdowym (4-40 x 0,50 cala) 3 3 3
¥ GRS Sruba, ramie z tbem gniazdowym (0,125 x ’ ’ ’
0,25 cala)
12 189765-1% | Sruba ustalajgca, specjalna 1 1 1
13 37887 Sprezyna 1 1 1
356443-1 Uchwyt narzedziowy duzy 1 — —
14 356442-1 Uchwyt narzedziowy maty — 1 —
356624-1 Uchwyt narzedziowy, ruch prosty — — 1
15 356022-1* | Tuleja zabezpieczajgca 1 1 —

*Zalecana cze$¢ zamienna

9. PODSUMOWANIE ZMIAN
Poprawki do niniejszej instrukcji obstugi obejmuja:
e Usunieto czes¢ dotyczacy trwatego montazu jednostki napedowe;.

e Usunieto ostrzezenia elektryczne ze strony 2
e Przeformatowane i edytowane
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	3. Usuń skrimpowany produkt.

	5. KONSERWACJA I KONTROLA
	5.1. Kontrola i czyszczenie
	1. Odłączyć system od głównego źródła powietrza.
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	5. Sprawdzić, czy tłok, ściana cylindra i krzywka nie są zużyte.
	6. Usunąć kurz, wilgoć i inne zanieczyszczenia czystą, miękką szczotką lub niestrzępiącą się ściereczką.
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	8. Sprawdzić, czy śruba ustalająca do krzywki dobrze dociska ją do tłoka. W razie potrzeby dokręcić śrubę ustalającą.
	9. Sprawdź głowicę krimpującą lub adapter zgodnie z instrukcjami dołączonymi do używanej głowicy krimpującej lub adaptera.
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	8.2. Części zamienne i naprawa

	9. PODSUMOWANIE ZMIAN

