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ISTRUZIONI PER L’USO JdLD

Art. 1609C/C5 : pressacapicorda oleodinamica per la crimpatura di terminali e giunti fino ad una sezione
massima di 240 mm?,

DATI TECNICI PRESSACAPICORDA OLEODINAMICA:
Peso: 2,9 kg

dimensioni: 430x130mm

forza di crimpatura: 50kN

corsa massima: 13mm

Range di funzionamento: 10-240 mm>

MESSA IN FUNZIONE

Prima della messa in funzione della pressa oleodinamica verificare che tutte le condizioni di utilizzo sotto siano verificate:

La pressacapicorda funziona col principio del torchio idraulico : prima di mettere in pressione il circuito dell'olio interno, muovendo i bracci dell'uten-
sile, verificare che non ci sia alcuna perdita dalle guarnizioni visibili esternamente.

Capicorda e corda da crimpare devono corrispondere alle matrici montate per tipologia( rame o alluminio ) e misura.

Le matrici presentano una doppia marcatura per il serraggio di corde in alluminio e rame.

Ad esempio le matrici per il serraggio delle corde in alluminio da 10mm? sono adatte anche per il serraggio di corde in rame da 16mm?. La marcatura
& come segue:  CU16 AL10.

Le matrici da 10mm?a 120mm? ( rame ) sono del tipo a doppia sagoma, cioé vengono usate per due distinte sezione delle corde in funzione di come
sono inserite nella pressacapicorda.

Le altre da 150mm? a 240mm? ( rame ) possono essere inserite nell'unica posizione in cui si ricava una forma esagonale fra le due matrici.
L'allineamento nella sede delle matrici & garantito da spine a molla ( Fig 1), nel momento della sostituzione delle matrici regolare le spine a molla
in modo che la sostituzione delle matrici non richieda piu alcun attrezzo nelle fasi successive. Per la regolazione sara sufficiente svitare la spina
fino a non farle piu toccare la matrice , quindi avvitare la spina. A contatto avvenuto con la matrice avvitare di due giri la spina. Effettuare questa
operazione su tutte le spine .

Le spine a molla utilizzate hanno una corsa di circa 1 mm.

Verificata 'esattezza delle matrici montate, procedere con la crimpatura come elencato sotto:

1- Aprire la testa azionando il braccio “A” fig. 2

2-  Chiudere la testa azionando il braccio “B” fig.3

3-  Assicurarsi che il capicorda sia immobile rispetto alla corda nella fase di pressatura, anche regolando la posizione della testa
ruotabile.

4-  Procedere con la crimpatura azionando i bracci dell'utensile. A crimpatura avvenuta I'utensile scarichera automaticamente la
pressione del circuito idraulico evitando ogni sovraccarico.

Lo scarico sara intuibile dallimprovviso decadimento della forza necessaria per azionare i bracci .

5- Acrimpatura avvenuta, dopo lo scarico automatico della pressione, riaprire le matrici azionando la levetta rossa e avvicinando i due
bracci dell'utensile. Scaricare completamente la pressione riportando le matrici nella posizione originale e quindi riaprire la testa
come da fig.2

6-  Per maggiore sicurezza si raccomanda di effettuare sempre una doppia crimpatura.

7-  Labonta della crimpatura & desumibile dalla misura che viene impressa a pressione sul capicorda, che deve risultare ben leggibile.

AVVERTENZE GENERALI:

1- Non ruotare la testa mentre I'olio del circuito idraulico € in pressione

2- Usare un microgiravite per la regolazione delle spine a molla, non forzare mai le spine a molla potrebbero schiacciarsi e perdere la
propria funzione di ritenzione della matrice.

3- Non mettere in pressione l'olio con la testa aperta

4- Ogni riparazione su questo utensile deve essere fatta solo da personale esperto. Operazioni non autorizzate faranno decadere la
garanzia.

5- Non usare questo utensile per la crimpatura di oggetti diversi da capicorda in rame ed alluminio.

6- A lavorazione terminata lubrificare I'utensile per preservarlo da possibile formazione di ruggine

7- Non operare su impianti sotto tensione

DOTAZIONE BASE:

1-  Pressacapicorda 1609C

1- Coppia di matrici per sezioni ( rame ) 50-70 mm? 1609M/70
1- Coppia di matrici per sezioni ( rame ) 90-120 mm? 1609M/120
1- Coppia di matrici per sezioni (rame ) 150 ~ mm? 1609M/150
1- Coppia di matrici per sezioni (rame ) 185 ~ mm? 1609M/185
1- Coppia di matrici per sezioni (rame ) 240  mm? 1609M/240

Ordinabili in aggiunta:

Coppia di matrici per sezioni ( rame ) 10-16 mm?2 1609M/16
Coppia di matrici per sezioni ( rame ) 25-35 mm? 1609M/35
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INSTRUCTIONS FOR USE EN

Item 1609C/C5: oil-pressure crimping pliers for terminals and connectors up to a maximum section of
240 mm?2,

TECHNICAL DATA ON OIL-PRESSURE CRIMPING PLIERS:
Weight: 2.9 k

Dire;:gnsions: 230x130 mm

Crimping force: 50 kN

Maximum stroke: 13 mm

Operating range: 10-240 mm?

STARTING
Before starting the oilnpressure crimping pliers, make sure that all of the following operating conditions are met:
The oilnpressure crimping pliers operate under the principle of the hydraulic press: before pressure is applied to the internal il circuit, move the tool
arms to make sure that the externally visible seals do not leak.
The terminals and wire rope to crimp must match the mounted dies in terms of both type (copper or aluminium) and size.
The dies have double marks for crimping aluminium and copper wire ropes.
For example, the dies for crimping 10 mm? aluminium wire ropes are also suited to crimp 16 mm? copper wire ropes. The marks are as follows:
CU16 AL10.
Dies ranging from 10 mm? to 120 mm? (copper) are double shaped - that is, they are used for two distinct wire rope sections, depending on how
they are fitted into the oilnpressure crimping pliers. The others, ranging from 150 mm? to 240 mm? (copper) are inserted in the only position where
a hexagonal shape is obtained between the dies.
Alignment in the die seat is provided by spring pins (Fig. 1).When replacing the dies, adjust the spring pins in such a way that replacing the dies will
no longer require any tools in the next stages. To adjust the spring pin, just unscrew it as much as needed to prevent it from touching the die; then
screw the pin. After contact with the die, screw the pin (2 turns). Repeat this operation on all the pins.
The spring pins used have a stroke of approximately 1 mm.
After making sure that proper dies have been mounted, crimp as follows:
1n Open the head by means of arm “A” (Fig. 2)
2n Close the head by means of arm “B” (Fig. 3)
3n Check that the terminal does not move compared to the wire rope in the crimping phase, adjusting, for example, the position of the revolving head.
4n  Crimp using the tool arms. When crimping is complete, the tool will automatically discharge the pressure of the hydraulic circuit,
thereby avoiding overloads. Discharge will be perceived through the sudden drop in the amount of force required to operate the arms.
5n When crimping is complete, after pressure has been automatically discharged, open the dies, using the red lever and bringing the two
arms of the tool near. Fully discharge the pressure, restoring the dies to their initial position; then open the head as shown in Fig. 2.
6n Forincreased safety, double crimping is recommended.
7n The quality of crimping can be inferred from the size pressurenstamped on the terminal, which should be clearly legible.

GENERAL WARNINGS:

1- Do not rotate the head while pressure is being applied to the oil in the hydraulic circuit

2- Use a microscrewdriver to adjust the spring pins. Never force the spring pins; these might be crushed and lose their ability to hold the die.
3- Do not apply pressure to oil with the head open.

4- Repairs on this tool must be carried out by trained personnel. Any unauthorized operations will void the warranty.

Do not use this tool to crimp any objects other than copper and aluminium terminals.

5- When crimping is complete, lubricate the tool to protect it from rust.

6- Do not work on live systems.

BASIC EQUIPMENT:

+ Oil pressure crimping pliers item 1609C

+ Dies for sections (copper) 50n70 mm? 1609M/70

+ Dies for sections (copper) 90n120 mm? 1609M/120
Dies for sections (copper) 150 mm? 1609M/150

+ Dies for sections (copper) 185 mm? 1609M/185

+ Dies for sections (copper) 240 mm? 1609M/240

OPTIONAL EQUIPMENT:

Dies for sections (copper) 10n16 mm? 1609M/16

Dies for sections (copper) 25n35 mm? 1609M/35




MODE D’EMPLOI ER

Item 1609C/C5 : oil-pressure crimping pliers for terminals and connectors up to a maximum section of
240 mm?2,

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES PINCE OLEOHYDRAULIQUE POUR COSSES

Poids: 2,9 kg

Dimensions : 430x130 mm

Couple de sertissage : 50 kN

Course maximum : 13 mm

Champ de fonctionnement : 10-240 mm?

MISE EN MARCHE

Avant de mettre la pince oléohydraulique pour cosses en marche, vérifiez que toutes les conditions d'utilisation sont réunies :

La pince a sertir les cosses fonctionne selon le principe du pressage oléohydraulique : avant de mettre le circuit de I'huile interne sous pression, en
actionnant les bras de 'outil, vérifiez qu'il n'y ait aucune fuite vers I'extérieur décelable au niveau des joints.

La cosse et le cable a sertir doivent correspondre aux matrices installées par typologie (cuivre ou aluminium) et mesure.

Les matrices présentent un double marquage pour le serrage des cébles en aluminium et en cuivre.

Par exemple, les matrices pour le serrage des cables en aluminium de 10 mm? de section sont appropriées également pour le serrage des cables
en cuivre de 16 mm? de section. Le marquage est le suivant: ~ CU16  AL10.

Les matrices de 10 mm? a 120 mm? (cuivre) sont du type a double profil, c'est-a-dire qu’elles sont utilisées pour deux différentes sections de cables
en fonction de la fagon dont ils sont insérés dans la pince a sertir.

Les autres matrices de 150 mm? a 240 mm? (cuivre) peuvent étre insérées uniquement dans la position de forme hexagonale située entre les deux
matrices.

L'alignement dans le siége des matrices est assuré par des goupilles a ressort (Fig. 1) ; lors du remplacement des matrices, réglez les goupilles a
ressort de fagon a ce que le remplacement des matrices ne nécessite aucun outil pour les étapes suivantes. Pour le réglage, il suffira de dévisser la
goupille jusqu'a ce qu’elle ne touche plus la matrice, puis visser la goupille. Lorsque le contact avec la matrice a eu lieu, vissez la goupille de deux
tours. Effectuez cette opération sur toutes les goupilles.

Les goupilles a ressort utilisées ont une course d’environ 1 mm.

Aprés avoir vérifié que les matrices installées sont bien les bonnes, procédez au sertissage de la fagon suivante :

1- Ouvrez la téte en actionnant le bras « A » (Fig. 2)

2- Fermez la téte en actionnant le bras « B » (Fig. 3)

3- Assurez-vous que la cosse est immobile par rapport au céble lors de la phase de pressage, en réglant également la position de la téte
pivotante.

4- Procédez au sertissage en actionnant les bras de I'outil. Lorsque le sertissage est terminé, I'outil évacuera automatiquement la pression du
circuit hydraulique afin d'éviter toute surcharge.
La décharge de la pression est constatée par la baisse soudaine de la force nécessaire pour actionner les bras.

5- Lorsque le sertissage est effectué, aprés la décharge automatique de la pression, rouvrez les matrices en actionnant le levier rouge et en
approchant les deux bras de I'outil. Déchargez complétement la pression en ramenant les matrices dans leur position d'origine puis ouvrez
de nouveau la téte (voir Fig. 2).

6- Pour plus de sécurité, il est recommandé d'effectuer toujours un double sertissage.

7- La qualité du sertissage se voit par la mesure qui est imprimée par pression sur la cosse et qui doit étre bien lisible.

CONSIGNES GENERALES :

1- Ne pas tourner la téte lorsque I'huile du circuit hydraulique est sous pression.

2- Utilisez un micro-tournevis pour le réglage des goupilles a ressort ; ne jamais forcer les goupilles a ressort car
elles pourraient s’écraser et perdre ainsi leur capacité a retenir la matrice.

3- Ne jamais mettre I'huile sous pression lorsque la téte est ouverte.

4- Les réparations des outils doivent étre confiées uniquement a un personnel expert. Toute opération non autorisée
annulera la garantie.

5- Ne jamais utiliser cet outil pour sertir des objets autres que des cosses en cuivre ou en aluminium.

6- Lorsque le travail est terminé, lubrifiez I'outil pour éviter toute formation de rouille possible.

7- Ne pas intervenir sur des installations sous tension.

EQUIPEMENT DE BASE :

1- Pince pour cosses 1609C
1- Matrices pour cables (cuivre) de 50-70 mm? de section 1609M/70
1- Matrices pour cables (cuivre) de 90-120 mm? de section 1609M/120
)
)

1- Matrices pour cables (cuivre) de 150 mm? de section 1609M/150
1- Matrices pour cables (cuivre) de 185 mm? de section 1609M/185
1- Matrices pour cables (cuivre) de 240 mm? de section 1609M/240

Possibilité de commander également :

Matrices pour cébles (cuivre) de 10-16 mm? de section 1609M/16
Matrices pour cébles (cuivre) de 25-35 mm? de section 1609M/35




GEBRAUCHSANWEISUNG (DE)

Art. 1609C/C5 : 6lhydraulische Anpresszange zum Crimpen von Kabelschuhen und -verbindungen mit
einem max. Durchmesser von 240 mm?,

TECHNISCHE DATEN DER OLHYDRAULISCHEN ANPRESSZANGE:
Gewicht: 2,9 kg

GroRe: 430x130 mm

Crimpkraft: 50 kN

Max. Hub: 13 mm

Funktionsbereich: 10-240 mm>,

INBETRIEBNAHME

Vor der Inbetriebnahme der 6lhydraulischen Anpresszange muss sicher gestellt werden, dass alle hier genannten Voraussetzungen erfilllt sind:
Die 8lhydraulische Anpresszange funktioniert nach dem Prinzip der Hydraulikpresse: Bevor der interne Olkreislauf durch die Bewegung der Wer-
kzeugarme unter Druck gesetzt wird, muss sicher gestellt werden, dass die sichtbaren Dichtungen dicht sind.
Der zu crimpende Kabelschuh und das Kabel miissen bezuglich ihrer Beschaffenheit (Kupfer oder Aluminium) und Groe den montierten Matrizen
entsprechen.
Die Matrizen weisen eine doppelte Markierung zum Einspannen der Aluminium- und Kupferkabel auf.
So eignen sich beispielsweise die Matrizen zum Einspannen der 10-mm?-Aluminiumkabel auch zum Einspannen der 16-mm?-Kupferkabel. Folgen-
de Markierung ist ersichtlich: ~ CU16  AL10.
Die von 10 mm? bis 120 mm? reichenden Matrizen (Kupfer) weisen eine Doppelschablone auf und werden in Abhéngigkeit ihrer Einfihrung in die
Anpresszange fiir zwei verschiedene Kabelschnitte verwendet.
Die von 150 mm? bis 240 mm? reichenden Matrizen (Kupfer) lassen sich in die einzig mdgliche Position einsetzen, in der zwischen den zwei Matrizen
eine Sechskantform erzielt wird.
Die Fluchtung der Matrizen in ihrem Sitz wird durch einen Federsplint (Abb. 1) garantiert. Nach dem Wechsel der Matrizen den Federsplint wieder so
einstellen, dass der Matrizenwechsel in den nachfolgenden Phasen ohne die Verwendung von Werkzeugen erfolgen kann. Zur Einstellung einfach
den Splint so weit Iésen, bis er die Matrize nicht mehr beriihrt und ihn anschlieRend wieder festziehen. Sobald er die Matrize beriihrt, den Splint mit
zwei Umdrehungen festziehen. Diesen Vorgang an allen Splinten ausfiihren.
Die verwendeten Federsplinte haben einen Hub von circa 1 mm.
Nachdem die Korrektheit der montierten Matrizen sichergestellt wurde, das Crimpen wie nachfolgend beschrieben vornehmen:
1- Den Kopf durch Betétigung des Arms ,A“ (Abb. 2) 6ffnen.
2- Den Kopf durch Betatigung des Arms ,B“ (Abb. 3) schlieRen.
3~ Sicherstellen, dass der Kabelschuh wahrend des Pressvorgangs hinsichtlich des Kabels unbeweglich bleibt.
Dies gilt auch beziiglich der Einstellung der Position des drehbaren Kopfs.
4- Den Crimpvorgang durch die Betatigung der Werkzeugarme fortsetzen. Nach erfolgtem Crimpvorgang lasst das Werkzeug automatisch
den Druck aus dem Hydraulikkreislauf ab und verhindert somit das Entstehen einer Uberlast.
Der Druckablass l&sst sich an dem verringerten Kraftaufwand bei der Armbetatigung erkennen.
5- Nach dem Crimpen und dem automatischen Druckablass die Matrizen durch die Betatigung des roten
Hebels und die Annaherung der zwei Werkzeugarme erneut 6ffnen. Den Druck vollstandig ablassen.
Hierzu die Matrizen in ihre Ursprungsposition bringen und dann den Kopf wie auf Abb. 2 ersichtlich 6ffnen.
6- Aus Sicherheitsgriinden sollte immer doppelt gecrimpt werden.
7- Die Crimp-Qualitét Iasst sich an der durch Druck auf den Kabelschuh eingepragten Messung erkennen, die gut lesbar sein muss.

ALLGEMEINE HINWEISE:

1- Wiahrend das Ol des Hydraulikkreislaufs unter Druck steht, den Kopf nicht drehen
2- Zur Einstellung der Federsplinte einen Elektronikschraubendreher verwenden und keinesfalls Druck
auf die Federsplinte austiben, die hierdurch zerdriickt werden und ihre Matrizenriickhaltfunktion verlieren kénnten.
3- Das Ol nicht bei offenem Kopf unter Druck setzen.
4- Alle an diesem Werkzeug anfallenden Reparaturen dirfen ausschlieRlich von Fachkraften ausgefiihrt
werden. Bei Durchfiihrung ungenehmigter Eingriffe am Werkzeug verfallt der Garantieanspruch.
5- Dieses Werkzeug nicht zum Crimpen von anderen Gegenstéanden auer Kabelschuhen aus Kupfer und Aluminium verwenden.
6- Nach Beendigung des Verarbeitungsvorgangs das Werkzeug zum Schutz vor Rost schmieren.
7-  Nicht auf unter Spannung stehenden Anlagen anwenden.

GRUNDAUSSTATTUNG:

- Anpresszange 1609C

Matrizenpaar fiir den Schnitt (Kupfer) 50-70 mm? 1609M/70
Matrizenpaar fiir den Schnitt (Kupfer) 90-120 mm? 1609M/120
Matrizenpaar fiir den Schnitt (Kupfer) 150 mm? 1609M/150
Matrizenpaar fiir den Schnitt (Kupfer) 185 mm? 1609M/185
Matrizenpaar fiir den Schnitt (Kupfer) 240 mm? 1609M/240

Zusétzlich bestellbar:

Matrizenpaar fiir den Schnitt (Kupfer) 10—-16 mm2 1609M/16
Matrizenpaar fir den Schnitt (Kupfer) 25—-35 mm? 1609M/35




INSTRUCCIONES DE USO (ES

Art. 1609C/C5 : alicates d6leo-dinamicos para crimpar terminales de cable y juntas hasta una seccion
maxima de 240 mm>

DATOS TECNICOS ALICATES OLEO-DINAMICOS PARA TERMINALES DE CABLE
Peso: 2,9 kg

Tamafio: 430x130 mm

Fuerza de crimpado: 50 kN

Carrera maxima: 13 mm

Rango de funcionamiento: 10-240 mm>.

PUESTA EN FUNCIONAMIENTO
Antes de poner en funcionamiento los alicates 6leo-dindmicos, compruebe las condiciones de utilizacion que se detallan a continuacion:
Los alicates para terminales funcionan segun el principio de la prensa hidraulica: antes de poner bajo presion el circuito del aceite interno, moviendo
los brazos de la herramienta, compruebe que no haya derrames de las guarniciones que se vean del exterior.
Los terminales y los cables a crimpar han de corresponder a las matrices montadas por tipologia (cobre o aluminio) y medida.
Las matrices llevan una marca doble para el apriete de cables de aluminio y cobre.
Por ejemplo, las matrices para apretar los cables de aluminio de 10 mm? también son adecuadas para apretar cable de cobre de 16 mm? La marca
es la siguiente:  CU16  AL10.
Las matrices de 10 mm? a 120 mm? (cobre ) son de perfil doble, a saber se utilizan para dos secciones diferentes de cable, dependiendo de como
estan metidas en los alicates para terminales.
Las otras de 150 mm? a 240 mm? (cobre ) pueden meterse en la Unica posicion en la que se consigue una forma hexagonal entre las dos matrices.
Unas clavijas de resorte aseguran la alineacion del alojamiento de las matrices (Fig. 1); al substituir las matrices, ajuste las clavijas de resorte de
manera que la substitucion de las matrices no precise de ninguna otra herramienta en las fases siguientes. Para el ajuste, sera necesario desenroscar
la clavija hasta cuando no toca la matriz y a continuacion volver a enroscar la clavija. Cuando se produce el contacto con la matriz, enrosque dando
dos vueltas a la clavija. Esta operacion ha de llevarse a cabo en todas las clavijas.
Las clavijas de resorte utilizadas tienen una carrera de 1 mm aproximadamente.
Tras comprobar la exactitud de las matrices montadas, proceda con el crimpado como se detalla a continuacion:
1- Abra la cabeza accionando el brazo “A” (Fig. 2).
2- Cierre la cabeza accionando el brazo “B” (Fig. 3).
3- Asegurese de que el terminal esté inmévil con respecto al cable en fase de prensado, también ajustando la posicion de la cabeza giratoria.
4- Proceda con el crimpado accionando los brazos de la herramienta. Tras el crimpado, la herramienta descargara automaticamente la
presion del circuito hidraulico evitando sobrecargas.
El usuario podré intuir la descarga por la improvisa reduccion en la fuerza necesaria para accionar los brazos.
5- Tras el crimpado, después de la descarga automatica de la presion, vuelva a abrir las matrices accionando la palanca roja y acercando
los dos brazos de la herramienta. Descargue completamente la presion llevando las matrices a su posicion original y, a continuacion,
vuelva a abrir la cabeza como se detalla en la Fig. 2.
6- Para mas seguridad, se recomienda efectuar siempre un crimpado doble.
7- Se podra ver si el crimpado esta bien hecho observando la medida que se imprime a presion en el terminal, que ha de resultar
perfectamente legible.

ADVERTENCIAS GENERALES:

1- No gire la cabeza mientras el aceite del circuito esta bajo presion.

2- Utilice un microdestornillador para ajustar las clavijas de resorte. Nunca fuerce las clavijas de resorte: podrian aplastarse y perder
su funcion de retencion de la matriz.

3-  No ponga bajo presion el aceite con la cabeza abierta.

4-  Toda reparacion en esta herramienta ha de correr a cargo de personal experto. Operaciones no autorizadas haran decaer la
garantia.

5- No utilice esta herramienta para el crimpado de objetos diferentes de terminales de cobre y aluminio.

6- Tras finalizar el trabajo, lubrique la herramienta para protegerla de la posible formacion de 6xido.

7-  No trabaje en equipos bajo tension.

DOTACION BASICA:

Alicates para terminales 1609C

Matrices para secciones (cobre) 50-70 mm? 1609M/70
Matrices para secciones (cobre) 90-120 mm? 1609M/120
Matrices para secciones (cobre) 150 mm? 1609M/150
Matrices para secciones (cobre) 185 mm? 1609M/185
Matrices para secciones (cobre) 240 mm? 1609M/240

PRI

Pueden pedirse de mas:

Matrices para secciones (cobre) 10-16 mm? 1609M/16
Matrices para secciones (cobre) 25-35 mm? 1609M/35




INSTRUCOES DE USO PD

Art. 1609C/C5: alicate para cravar terminais e juntas hidraulico até uma secgao maxima de 240 mm?,

DADOS TECNICOS ALICATE DE CRAVAR TERMINAIS HIDRAULICO:
Peso: 2,9 kg

Dimensdes: 430x130 mm

Forca de cravagdo: 50 kN

Percurso maximo: 13 mm

Parametros de funcionamento: 10-240 mm?,

ACTIVAQAO

Antes de activar o alicate hidraulico certificar-se de que todas as condigdes de utilizagdo indicadas abaixo tenham sido verificadas:

O alicate para cravar terminais hidraulico funciona com o mesmo principio que o torno hidraulico: antes de activar a pressao do circuito do éleo
interno movendo os bragos do instrumento, certificar-se de que n&o haja nenhum tipo de vazamento das juntas de vedacéo nem de outras partes
visiveis externamente.

Terminais e cabo a cravar devem corresponder as matrizes (moldes) montadas segundo a tipologia (cobre ou aluminio) e a medida.

As matrizes tém uma marcacéo dupla para bloquear cabos de aluminio e cobre.

Por exemplo, as matrizes para bloquear os cabos de aluminio de 10 mm? s&o apropriadas também para bloquear os cabos de cobre de 16 mm?2. A
marcagdo é a seguinte:  CU16  AL10.

As matrizes de 10 mm? a 120 mm? (cobre) s&o do tipo com perfil duplo, isto é, sdo usadas para duas diferentes secgdes de cabos em fungéo de como
sdo inseridas no alicate para cravar terminais hidraulico.

As outras de 150 mm? a 240 mm? (cobre) podem ser inseridas na Unica posi¢ao em que se obtém uma forma hexagonal entre as duas matrizes.

O alinhamento na posigéo das matrizes € garantido por grampos de mola (Fig. 1). Ao fazer a troca/substituicdo das matrizes, regular os grampos de
mola para que a troca das matrizes ndo requeira mais nenhuma outra ferramenta nas fases sucessivas. Para efectuar a regulagéo sera suficiente
desenroscar o grampo até que ndo encoste mais na matriz e entéo enroscar novamente o grampo. Logo que o grampo entrar em contacto com a
matriz enroscar com mais duas voltas o grampo. Efectuar esta mesma operagéo em todos os grampos.
Os grampos de mola utilizados tém um percurso de cerca de 1 mm.
Apos ter verificado que as matrizes montadas sao exactas, efectuar a cravagdo como indicado abaixo:
1. abrir o cabegote activando o brago “A” (Fig. 2)
2. fechar o cabegote activando o brago “B” (Fig. 3)
3. certificar-se de que o terminal esteja imdvel em relagéo ao cabo na fase de prensagem, através da regulagao do cabegote rotativo.
4. efectuar a cravagdo activando os bragos do instrumento. Apdes terminada a cravagéo, o instrumento descarregara automaticamente
a pressao do circuito hidraulico evitando com isso toda e qualquer sobrecarga.
Sera possivel perceber a desactivagdo do instrumento pela improvisa redugéo da forga necessaria para activas os bragos.
5. terminada a cravagao, apés a descarga automatica da pressao, abrir novamente as matrizes utilizando a pequena alavanca encarnada
e aproximando os dois bragos do instrumento. Descarregar completamente a pressao repondo as matrizes na posigdo original e em seguida
abrir novamente o cabegote como indicado na Fig. 2
6. para maior seguranga recomenda-se efectuar sempre uma cravagéo dupla.
7. aperfeicdo da cravacéo pode ser deduzida através da medida que é impressa no terminal. A medida deve resultar bem legivel.

ADVERTENCIAS GERAIS:

1- Nao rodar o cabegote enquanto o 6leo do circuito hidraulico estiver em presséo.

2- Usar uma mini chave de fenda para regular as tomadas de mola, nunca forcar as tomadas de mola pois poderiam ficar esmagadas
e perder a propria fungéo de retencéo da matriz.

3- Nao activar a pressao do 6leo se o cabegote estiver aberto.

4-  Todos os concertos e reparagdes efectuados nesse instrumento devem ser feitos unicamente por profissionais especializados.
Intervengdes ndo autorizadas acarretardo na perda da garantia.

5- Nao utilizar este instrumento para cravar objectos que ndo sejam terminais de cobre ou aluminio.

6- Apos terminar o trabalho, lubrificar o instrumento para preserva-lo da possivel formagéo de ferrugem

7-  Nao trabalhar com instrumentos ligados a corrente eléctrica.

EQUIPAMENTO BASE:
1-  Alicate para cravar terminais hidraulico 1609C

1- Par de matrizes para secgoes (cobre) 50-70 mm? 1609M/70
1- Par de matrizes para secgdes (cobre) 90-120 mm?2 1609M/120
1- Par de matrizes para secgoes ( cobre ) 150 mm? 1609M/150
1-  Par de matrizes para secgdes (cobre) 185 mm? 1609M/185

1-  Par de matrizes para secgdes (cobre) 240 mm? 1609M/240
Podem ser encomendados a mais:

Par de matrizes para secgdes (cobre) 10-16 mm? 1609M/16

Par de matrizes para secgdes (cobre) 25-35 mm? 1609M/35




GEBRUIKSAANWIJZING AD

Art. 1609C/C5 : hydraulische kabelschoentang voor het krimpen van terminals en draadklemmen met een
maximum diameter van 240 mm?.

DADOS TECNICOS ALICATE DE CRAVAR TERMINAIS HIDRAULICO:

Gewicht: 2,9 kg
Afmetingen: 430x130mm
Krimpkracht: 50kN
Maximum uitslag: 13mm
Werkbereik: 10-240 mm?

INBEDRIJFSTELLING
Voordat de hydraulische pers in bedrijf wordt gesteld, controleert u of aan alle vervolgens beschreven voorwaarden is voldaan:
De kabelschoentang werkt volgens het hydraulische persprincipe : voordat u druk op het interne oliecircuit zet, beweegt u de armen van het gereed-
schap. Controleer of er geen olie uit de van buitenaf zichtbare dichtingen lekt.
Kabelschoen en krimpdraad moeten overeenkomen met de voor het type gemonteerde stempels ( koper of aluminium ) en afmeting.
De stempels hebben een dubbele maataanduiding voor het sluiten van aluminium- en koperdraden.
De stempels voor het sluiten van aluminiumdraden van 10mm? zijn bijvoorbeeld ook geschikt voor het sluiten van koperdraden van 16mm?2. De maata-
anduiding is de volgende: ~ CU16  AL10.
De stempels van 10mm? tot 120mm? ( koper ) zijn van het type met dubbele vorm, dat wil zeggen dat ze worden gebruikt voor twee verschillende
diameters draden afhankelijk van hoe ze in de kabelschoentang worden gedaan.
De andere van 150mm? tot 240mm? ( koper) kunnen maar op één plaats aangebracht worden, waarbij de zeshoekige vorm tussen de twee stempels
ontstaat.
De uitlijning in de behuizing van de stempels wordt gegarandeerd door veerpennen ( Fig 1). Stel de veerpennen bij het vervangen van de stempels
zodanig af, dat er vervolgens bij het vervangen van de stempels geen gereedschap meer nodig is. Draai de pen voor de afstelling los tot hij niet meer
met de stempel in aanraking komt en draai de pen vervolgens aan. Bij contact met de stempel draait u de pen twee slagen aan. Verricht deze handeling
bij alle pennen.
De gebruikte veerpennen hebben een uitslag van ongeveer 1 mm.
Als gecontroleerd is dat de juiste stempels gemonteerd zijn, handelt u voor het krimpen als volgt:
1- Open de kop met arm “A” (Fig. 2)
2- Sluit de kop met arm “B” (Fig. 3)
3- Verzeker u ervan dat de kabelschoen bij het persen onbeweeglijk ten opzichte van de draad ligt, ook door de stand van de draaibare kop
af te stellen.
4- Krimp de kabelschoen met de armen van het gereedschap. Na het krimpen laat het gereedschap automatisch de druk van de hydraulische
circuit af, zodat overbelasting wordt voorkomen.
Het aflaten van de druk is te merken aan het plotselinge verdwijnen van de kracht, die nodig is om de armen te gebruiken.
5-  Na het krimpen en na het automatisch aflaten van de druk opent u de stempels weer met het rode hendeltje en brengt u de twee armen
van het gereedschap weer naar elkaar toe. Laat de druk helemaal af door de stempels weer op de beginstand te zetten en open vervolgens
de kop, zoals in fig. 2 wordt getoond.
6- Het wordt aangeraden om voor de zekerheid de kabelschoen altijd twee keer te krimpen.
7- Of het krimpen goed is, is af te leiden van de mate van druk die op de kabelschoen wordt uitgedrukt en die goed leesbaar moet zijn.

ALGEMENE WAARSCHUWINGEN:

1-  Draai de kop niet terwijl de olie in het hydraulische circuit onder druk staat.

2-  Gebruik een microschroevendraaier om de veerpennen af te stellen. Forceer de veerpennen nooit, omdat ze anders platgedrukt
worden en de vasthoudfunctie van de stempel verloren gaat.

3-  Zet de olie nooit bij open kop onder druk

4-  Dit gereedschap mag uitsluitend door vakmensen worden gerepareerd. Door niet toegestane handelingen komt de garantie
te vervallen.

5-  Gebruik dit gereedschap niet voor het krimpen van andere voorwerpen dat koperen en aluminium kabelschoenen.

6- Smeer het gereedschap na het gebruik om het tegen mogelijke roestvorming te beschermen

7-  Niet bij installaties gebruiken waar spanning op staat

BASISUITRUSTING:

Kabelschoentang 1609C

Paar stempels ( koper ) 50-70 mm? 1609M/70 1609M/70
Paar stempels ( koper ) 90-120 mm? 1609M/120

Paar stempels ( koper ) 150 mm? 1609M/150

Paar stempels ( koper ) 185 mm? 1609M/185

Paar stempels ( koper ) 240 mm? 1609M/240

PRI

Leverbaar op verzoek:
Paar stempels ( koper ) 10-16 mm? 1609M/16
Paar stempels ( koper ) 25-35 mm? 1609M/35
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Model 1609C/C5 : szczypce hydrauliczne do zaciskania nieizolowanych koncéwek kablowych

DANE TECHNICZNE SZCZYPCOW HYDRAULICZNYCH:

Waga: 2.9 kg

Wymiary: 430x130 mm
Sita zaciskania: 50 kN
Maksymalny skok: 13 mm
Zakres pracy: 10-240 mm?

URUCHOMIENIE

Przed przystapieniem do pracy nalezy upewni¢ sie, ze szczypce hydrauliczne spetniaja ponizsze wymagania:

Urzadzenie dziata na zasadzie prasy hydraulicznej. Nacisk jest wywierany poprzez zmiang ci$nienia oleju w obiegu zamknigtym. Aby sprawdzi¢ czy ptyn
nie wycieka poprzez uszczelnienia nalezy porusza¢ ramionami szczypiec.

Koncowki i przewody zaciskane musza pasowa¢ do zamontowanych szczek zaréwno pod wzgledem typu (miedz lub aluminium) jak i rozmiaru.
Szczeki posiadaja podwojne oznaczenie: do zaciskania przewoddw z aluminium oraz z miedzi.

Na przyktad szczeki do zaciskania przewodéw aluminiowych o przekroju 10 mm? nadaja sie réwniez do zaciskania przewodéw miedzianych o przekroju
16 mm2.

Oznaczenia sg nastepujace: CuU16  AL10.

Szczeki dla przekrojow przewodéw z przedziatu 10-120 mm? (miedz) sa podwdjnie uksztattowane -w zaleznosci od tego jak sa zamontowane w
szczypcach dla jednego z dwoch roznych przekrojow.

Szczeki dla przekrojow pochodzacych z przedziatu 150-240 mm? (miedz) mozna zamontowac jedynie w jednej pozycji tak, aby ksztalt szesciokatu byt
widoczny pomiedzy szczekami.

Za odpowiednie ustawienie szczek w glowicy szczypiec odpowiadaja kotki sprezynujace (Rys. 1).

Podczas wymiany szczek nalezy wyregulowac kofki tak, by nie bylo potrzeby uzycia narzedzi na nastepnych etapach przygotowania szczypiec do pracy.
Odkrecic kotek na tyle, aby nie stykat sig ze szczgkami. Nastepnie wkreca¢ go do momentu gdy zetknie sie ze szczekami. Nastepnie wykonac jeszcze
dwa obroty wkrecajace. Wykona¢ tq operacje dla wszystkich kotkow.

Skok kotka sprezynujacego wynosi okoto 1 mm.

Po upewnieniu sig, ze szczeki zostaty zamontowane poprawnie zaciskanie odbywa si¢ w nastepujacy sposob:

1- Otworzy¢ glowicg za pomoca ramienia “A” (Rys. 2)

2- Zamkna¢ gtowice za pomoca ramienia “B” (Rys. 3)

3- Upewni sig, ze podczas ustawiania lub zaciskania koricowka kablowa nie przesuwa sie w stosunku do przewodu, a glowica nie obraca sie.

4-  Zaciskanie odbywa sie poprzez poruszanie ramionami urzadzenia. Po zakoriczeniu zaciskania narzedzie automatycznie roztaduje cisnienie w
uktadzie hydraulicznym, co pozwali unikna¢ przeciazen.

Roztadowanie przejawia sig nagtym spadkiem sity potrzebnej do poruszenia ramionami urzadzenia.

5- Po zakoriczeniu zaciskania, gdy ci$nienie automatycznie roztaduje sie, szczeki otworza sie. Nacisna¢ czerwony przycisk i zblizy¢ do siebie
ramiona szczgk. Spowoduje to catkowite roztadowanie ci$nienia i przywrécenie szczek do pozycji wyjsciowej. Nastepnie otworzy¢ gtowice jak
pokazano na Rys.2.

6- Dla zwigkszenia bezpieczenstwa zalecane jest podwdjne zaciskanie koncowek.

7-  Jako$¢ zagniatania moze by¢ oceniona na podstawie wykonanego podczas zagniatania na koricéwce kablowej odcisku oznakowania rozmiaru
szczeki. Odcisk powinien by¢ czytelny.

OSTRZEZENIA OGOLNE:

1- Nie obraca¢ gtowicy, gdy olej w uktadzie hydraulicznym jest pod ci$nieniem.

2- Do regulacji kotka sprezynujacego uzywac¢ matego $rubokretu. Nigdy nie nalezy dziata¢ duzymi sitami na kotek sprezynujacy,
gdyz moze to spowodowac jego zgniecenie i utrate zdolno$ci do trzymania szczek.

3-  Nie zaciska¢ szczypiec, gdy gtowica jest otwarta.

4-  Nieautoryzowane naprawy prowadzg do utraty gwarancji.

5-  Nie uzywac urzadzenia do zaciskania innych przedmiotéw niz koricowki miedziane i aluminiowe.

6- Po zakonczeniu pracy nasmarowac narzgdzie w celu jego ochrony przed rdza.

7-  Nie zaciska¢ przewodow pod napieciem.

WYPOSAZENIE STANDARDOWE:

Szczypce hydrauliczne do zaciskania nieizolowanych koricéwek kablowych 1609C
Szczeki do szczypiec (miedz) 50-70 mm? 1609M/70

Szczeki do szczypiec (miedz) 90-120 mm? 1609M/120

Szczeki do szczypiec (miedz) 150 mm? 1609M/150

Szczeki do szczypiec (miedz) 185 mm? 1609M/185

Szczeki do szczypiec (miedz) 240 mm? 1609M/240

P

Wyposazenie dodatkowe:
Szczeki do szczypiec (miedz) 10-16 mm? 1609M/16
Szczeki do szczypiec (miedz) 25-35 mm? 1609M/35




HASZNALATI UTMUTATO HW

1609C/C5 tétel: olajnyomasos krimpeld fogé csatlakozokhoz és csatlakozokhoz, legfeljebb a kdvetkezd
maximalis keresztmetszetig 240 mm?

AZ OLAJNYOMASOS KRIMPELO FOGOK MUSZAKI ADATAI
Suly: 2,9

Méretek: 430x130

Osszenyomoers: 50

Maximalis 6ket: 13

Miikodési tartomany: 10-240

STARTIN
Az olajnyomasos krimpeld fogo beinditasa el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy az alabbi miikodési feltételek mindegyike teljestl
Az olajnyomasos krimpeld fogo a hidraulikus prés elvén miikodik: miel6tt a belsé olajkorre nyomas keriiine, mozgassa a szerszam karjait, hogy a
kivilrgl lathato tomitések ne szivarogjanak
A krimpelni kivant kapcsoknak és drétkotélnek mind a tipus (réz vagy aluminium), mind a méret tekintetében meg kell felelnie a felszerelt szer
szamoknak
A szerszamok kettds jeloléssel rendelkeznek az aluminium- és rézhuzalok krimpeléséhez
Példaul a 10 mm?-es aluminium drétkotelek krimpelésére szolgalo szerszamok 16 mm?-es rézdrotkotelek krimpelésére is alkalmasak. A jelolések a
kovetkezok: CU16 AL10
A 10 mm2t6l 120 mm2ig (réz) terjedd szerszamok kettds alakuak - azaz két kiilonbdzé drétkétélszakaszhoz hasznalhatok, attol fliggben, hogy
hogyan illeszkednek az olajnyoméasos krimpelé fogoba. A tdbbi, 150 mm?-t6l 240 mm?-ig (réz) terjedd szerszamot az egyetlen olyan helyzetben
helyezik be, ahol a szerszamok kozott hatszdg alaku alakot kapnak
A szerszamiilésben az igazitast rugdcsapok biztositjak (1. abra).A szerszamok cseréjekor a rugdcsapokat tgy allitsa be, hogy a szerszamok
cseréjéhez a kovetkezd fazisokban mar ne legyen szilkség szerszamokra. A rugdcsap beallitasahoz csak annyira csavarja ki, amennyire sziikséges,
hogy ne érjen a szerszamhoz; majd csavarja be a csapot. A szerszammal vald érintkezés utan csavarja be a csapot (2 fordulat). Ismételje meg ezt
a miveletet az 6sszes csapon
Az alkalmazott rugdcsapok I6kethossza kértlbelll 1 mm.
Miutan megbizonyosodott arrél, hogy a megfeleld szerszamok fel lettek-e szerelve, a kdvetkezéképpen krimpelje meg a szerszamokat
1n  Nyissa ki a fejet az “A” kar segitségével (2. abra.
2n  Afejbezérasa a “B” karral (3. dbra
3n  Ellendrizze, hogy a terminal nem mozdul el a drétkétélhez képest a krimpelési fazisban, példaul alabbiak beallitasaval
forgo fej
4n  Aszerszamkarok segitségével krimpeljtink. Amikor a krimpelés befejezddott, a szerszam automatikusan leengedi a hidraulikus kor nyomasat
ezaltal elkeriilve a tulterhelést
Ackisulés a karok mlikddtetéséhez sziikséges eré hirtelen csokkenésén keresztiil érzékelhetd
5n  Amikor a krimpelés befejez6dott, miutan a nyomas automatikusan lemeriilt, nyissa ki a szerszdmokat a piros kar segitségével,
éshozzaa szerszdmhoz. karok a szerszam kozelében. Teljesen engedje le a nyomast, és allitsa vissza a szerszamokat a kiindulasi
helyzetiikbe; majd nyissa ki a fejet a 2. dbran lathaté madon
6n  Anagyobb biztonsag érdekében a kett6s krimpelés ajanlott
7n  Akrimpelés min6ségére a csatlakozon feltiintetett méretnyomasbél lehet kdvetkeztetni, amelynek a kdvetkezdnek kell lennie jéI olvashato

ALTALANOS FIGYELMEZTETESEK

1- Ne forgassa a fejet, amig a hidraulikus kérfolyamatban 1év6 olajra nyomas van kifejtve.

2- A rugdcsapok beéllitasahoz hasznaljon mikrocsavarhuzét. Soha ne eréltesse a rugécsapokat; ezek 6sszenyomoédhatnak
és elveszithetik a szerszamot tartd képességiiket

3- Ne gyakoroljon nyomast az olajra nyitott fejjel

4- A szerszam javitasat csak képzett személyzet végezheti. Barmilyen jogosulatian mivelet esetén a garancia érvényét veszti
Ne hasznélja ezt a szerszamot a réz- és aluminium érintkez6kdn kivil mas targyak krimpelésére

5- Ha a krimpelés befejez6détt, kenje be a szerszamot, hogy megvédje a rozsdatol

6- Ne dolgozzon éles rendszereken

ALAPFELSZERELES

+ Olajnyomas-0sszekotd fogo tétel

+ Szerszamok szelvényekhez (réz) 50n70 mm?

+ Szerszamok szelvényekhez (réz) 90n120 mm?
Szerszamok szelvényekhez (réz) 150 mm?

+ Szerszamok szelvényekhez (réz) 185 mm?

+ Szerszdmok szelvényekhez (réz) 240 mm?

OPCIONALIS FELSZERELES:
Szerszamok szelvényekhez (réz) 10n16 mm?
Szerszamok szelvényekhez (réz) 25n35 mm?
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O¢on 1609C/C5: wévaa peoapioparog pe micon Aadiou yia aKpODEKTES KAl GUVEEGHOUG e PEYIOTN
Siatopn péxpr 240 mm?

TEXNIKA ZTOIXE'IA IlA TIZ ITENZEZ NMPEZAPIZMATOZ AAAIOY YIMO ITIEZH
Bdpoc: 2,9

AIGCngOEIQZ 430x130

Alvapn olo@igng: 50

Méyiom diadpopr: 13

EUpog Acitoupyiag: 10-240

EKKINHZ
Mpiv Béaete o€ Aeimoupyia v Tévaa Tpeaapioparog pe Triean Aadiou, BefaiwBeite 61 TAnpolvTal 6Aeg o1 akdAoubeg auvBnkeg Aeioupyiag
H mévaa mpecapiopartog Aadiod utté Triean Asitoupyei cUMQwva pe TV apxr} TG udPAUAIKAG TTPETAG: TIPIV EQAPHOCTET TTHETT GTO ECWTEPIKO
KUkAwpa Aadiou, petakiviaTe Toug Bpayioveg Tou epyaheiou yia va BeBaiwbeite 611 o1 e§wTePIKE opatég appayideg dev diappéouv
O1 aKpOBEKTES Kall TO CUPHATOTYOIVO TTPOG TITUXWAN TTPETTEN va TAIPIALOUV HE TIG TOTTOBETNUEVES UATPES TOGO WG TIPOG ToV TUTTO (XTAKGG
aloupivio) 600 Kal wg TTPOG To péyeBOg
O1 pripeg €xouv dITTAG anpddia yia Ty TITUXwan ouppaTdaxoivwv ahoupiviou kai xaAkoU la TTapaderyua, oi PATPEG yia TV TITUXWON GUPHATOoXOIVWY
ahoupiviou 10 mm? eival emiong KataAANAEG yia Ty TITUXwon auppaTéayovwy XaAkoU 16 mm2 Ta arjuara éxouv wg eig: CU16 AL10
O1 pATpeg Tou kupaivovtal amd 10 mm? éwg 120 mm? (xaAkdg) eivar diImAol axrpaTog - dnAadn xpnaiuotolodvTal yia dU0 dIAQOPETIKA THAKATA
oupparéoxoivwy, avahoya e Tov TPGTIO TOTTOBETNANG TOUG OTNV TTEVOa TipEaapiauaTog pe Tiean Aadiol. O1 umrdAoitreg, amé 150 mm? éwg 240
mm2 (xaAkdg), eladyovTal atn povn B£on GTToU ETTITUYXAVETAI EGAYWVIKG OXAUA PETAGU Twv PATPWY
H euBuypdupion atny €dpa Tng pATpag e¢acg@ahidetal amd ehatnpiwtolg Teipoug (Xx. 1).Kard v avtikardoTaon Twv PATpwv, pubuioTe Toug
eAaTnpIWTOUG TIEIPOUG LE TETOIO TPATTO WOTE N AVTIKATAGTACN TWV UNTPWV va unv amaitei mAéov epyakeia ota emoueva aTadia. MNa va pubuioete
ToV eAaTNPIWTO TIEiPO, aTTAWG EeBIBWATE TOV 600 XPEIAZETal yIa va Pnv AKOUUTIATEI OTN MATPA- OTn GUVEXEID BIDWaTE Tov TiEipo. MeTd Tnv emagn
Je TN pATPA, BIBWATE Tov TIEipo (2 oTPoPES). EavaraBete auth T diadikaaia yia 6Aoug Toug Treipoug
O1 ehamnpiwToi TEipol Tou XpnaipoTololvTal £xouv diadpopr| Trepitou 1 mm.
AgoU BeBaiwbeite 611 £xouv ToTTOBETNBET O KATAANAES PATPES, TIPETAPETE WG EGNG
1n Avoigre v kepahn péow Tou Bpayiova “A” (Zy. 2.
2n  Kheioiyo Tg KepaAng pe To Bpayiova “B” (Zx. 3
3n  EAéygre 611 0 akpodEKTNG Oev PETAKIVEITAI O OXEDT e TO CUPHATOTXOIVO OTN PAaN TG TTUXWaNG, pubpifovTag, yia mapaderyua,  6éon
TIEPIOTPEPOHEVT KEQOAR
4n  Truxwote xpnaipoTmolwvTag Toug Bpaxioveg Tou epyaleiou. OTtav ohokAnpwbei n TTixwan, To epyaeio Ba ekTovwael autéuara Tnv Triean
TOU USPAUAIKOU KUKAWUATOG
aTmo@edyOVTag ET01 TIG UTIEPPOPTWTEIG
H expoprion Ba yiver aviAnmT amé my amétopn TTWon T amaitoUpevng dUvapng yia T Aemoupyia Twv Bpayiovwy
5n  Orav ohokAnpw8ei n TTiywan, agol ekTovwlEi autépaTa n Trean, avoigTe TIG UATPES, XPNOIMOTIOIWVTAS TOV KOKKIVO MOXAG Kal pépvovTag Ta
Bpayioveg Tou epyaleiou kovTa. ExToviaTe TApwG TNV Triean, EmavagépovTag TIG PTPEG OTNV apxIKr Toug BEan- aTn guvéxela avoigte TV
KeQaAf 6TTwG gaivetal oTo axfiua 2
6n  Na peyahitepn ao@aAeia guviotdrar n SITAA TTUxwon
7n  HmoiétnTa g TmiXwaong umopei va auvaybei amé 1o uéyeBog TG Tieang Tou avaypageTal oTov akpodEKTN, TO 0TToi0 TTPETTEI
va gival euavayvwaTa

FENIK'EZ NPOEIAONMOI'HZEIZ

1- Mnv TePIOTPEPETE TNV KEQAAR VW aoKeiTal TTiean aTo AadI Tou udpauAikol KUKAWHATOG.

2- XpnoiyomoIRaTe éva pikpokataapidl yia va pubuioete Toug Teipoug Twv Aatnpiwv. Moté unv mECeTe TOUG EAATNPIWTOUG TIEIPOUG-
autoi pmopei va auvBAiBolv Kal va xdaouv Thv IKavoTnTd Toug va ouyKpaTolv Tn pATpa

3- Mnv aokeite Tiean a1o AGd1 pe TNV KEQAAR avoIxTh

4- O1 eMOKeUEG OE AUTO TO EPYAAEio TTPETIEI va KTEAOUVTAI OTTO EKTTAIOEUNEVO TTPOCWTTIKG. TuXOV Un e€ouaiodoTnpéveg epyaaieg
Ba akupwaouv TNV eyyunan

5- Mnv xpnaoipoTolgite autd To epyaleio yia va TpeadpeTe GAAa avTIKeipeva eKTOG aTmd akpodékTeg xahkoU kar ahoupiviou

6- Otav oAokAnpwBei n TTOXWaN, AiTdveTe T0 epyaleio yia va 1o TpoaTaATEWETE ATIO TN OKOUPIA

7- Mnv epyaleaTe o€ {wvTava ouCTAPATA

BAZIKOZ EZONAIZMOZX

+ Névoa mpeoapiopatog mieang Aadiou idog

* MATpeG yia diaTopég (xaAkdg) 50n70 mm?

* MATpeg yia diatopég (xaAkog) 90n120 mm?
Mnrtpég yia Siatopég (xaAkog) 150 mm?

* MATpEG yia dlaTopég (xaAkdg) 185 mm?

* MATpeg yia diaTopég (xaAkdg) 240 mm?

MNPOAIPETIKOXZ EZOMNAIZMOZ:

MATpeg yia diatopég (xaAkog) 10n16 mm?
MnTpeg yia diaTopég (xahkog) 25n35 mm?




BRUGSMANUAL QDA

Artikel 1609C/C5: olietrykspressetang til terminaler og stik op til en maksimal sektion pa 240 mm?

TEKNISKE DATA FOR OLIETRYKSPRESSETANG
Veegt: 2,9

Dimgensioner: 430x130

Krympekraft: 50

Maksimal slagleengde: 13

Driftsomrade: 10-240

For starter olietrykspressetangen, skal du sgrge for, at alle de felgende driftsbetingelser er opfyldt:
Olietrykspressetangen fungerer efter princippet om den hydrauliske presse: For der saettes tryk pa det interne oliekredsleb, beveeges veerktojsar
mene for at sikre, at de eksternt synlige teetninger ikke laekker
Klemmerne og wiren, der skal presses, skal passe til de monterede bakker, bade hvad angér type (kobber eller aluminium) og sterrelse
Bakkerne har dobbelte maerker til krympning af aluminiums- og kobbertrade
For eksempel er matricerne til presning af 10 mm? aluminiumstrad ogsa velegnede til presning af 16 mm? kobbertrad. Maerkerne er som folger:
CU16 AL10
Matricer fra 10 mm? til 120 mm? (kobber) er dobbeltformede - det vil sige, at de bruges til to forskellige wiresektioner, afhaengigt af hvordan de
monteres i olietrykspressetangen. De andre fra 150 mm? til 240 mm? (kobber) indsaettes i den eneste position, hvor der opnas en sekskantet form
mellem presbakkerne
Justeringen i matricens seede sker ved hjeelp af fiederstifter (fig. 1) Nar du udskifter matricerne, skal du justere fiederstifterne pa en sadan made, at
udskiftning af matricerne ikke laengere kraever noget veerktej i de naeste faser. For at justere fiederstiften skal du bare skrue den s& meget ud som
ngdvendigt for at forhindre, at den rerer ved matricen; derefter stiften fast. Efter kontakt med matricen skrues stiften fast (2 omgange). Gentag
denne operation pa alle stifterne
De anvendte fiederstifter har en slagleengde pa ca. 1 mm.
Nar har sikret dig, at de rigtige matricer er monteret, skal du krympe pa felgende made:
1n Abn hovedet ved hjselp arm “A” (fig. 2)
2n  Luk hovedet ved hjeelp arm “B” (fig. 3)
3n  Kontrollér, at terminalen ikke bevaeger sig i forhold til staltovet i krympefasen, ved f.eks. at justere positionen
Drejeligt hoved
4n  Krymp ved hjeelp af vaerktejsarmene. Nar presningen er feerdig, aflader veerktgjet automatisk trykket i hydrauliske kredslab,
Dermed undgar man overbelastning
Afladningen maerkes ved, at kraft, der skal bruges til at betjene armene, pludselig falder.
5n  Nar krympningen er feerdig, og trykket automatisk er blevet afladet, skal du abne matricerne ved hjeelp af det rede handtag og bringe de
armene pa veerktgjet teet pa. Aflad trykket helt, sa matricerne vender tilbage til deres oprindelige position; abn derefter hovedet vist pa fig. 2.
6n  For aget sikkerhed anbefales dobbeltkrympning
7n  Kvaliteten af krympningen kan udledes af starrelsen af det tryk, der er stemplet pa terminalen, som skal veere tydeligt leesbar

GENERELLE ADVARSLER
1- Drej ikke hovedet, mens der er tryk pa olien i det hydrauliske kredslgb.
2-Brug en mikroskruetraekker til at justere fjederstifterne. Tving aldrig fjederstifterne; de kan blive knust og miste deres evne til at holde matricen
3- ma ikke leegges tryk pa olien, nar hovedet er abent.
4- Reparationer pa dette veerktej skal udfgres af uddannet personale. Enhver uautoriseret operation vil gere garantien ugyldig
Brug ikke dette veerktgj til at presse andre genstande end kobber- og aluminiumsterminaler
5- Nar krympningen er feerdig, skal smgre veerktgjet for at beskytte det mod rust.
6- Arbejd ikke pa aktive systemer

GRUNDLAGGENDE UDSTYR

+ Krympetang til olietryk artikel

+ Bakker til profiler (kobber) 50n70 mm?

+ Bakker til sektioner (kobber) 90n120 mm?
Bakker til sektioner (kobber) 150 mm?

+ Bakker til sektioner (kobber) 185 mm?

+ Bakker til profiler (kobber) 240 mm?

EKSTRAUDSTYR:
Bakker til profiler (kobber) 10n16 mm?
Bakker il profiler (kobber) 25n35 mm?
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NAVODILA ZA UPORABO S

Postavka 1609C/C5: kleSce za stiskanje pod pritiskom olja za sponke in prikljucke do najvecjega preseka
240 mm?

TEHNICNI PODATKI O KLESCAH ZA STISKANJE POD PRITISKOM OLJA
Teza: 2,9

Dir?\enzije: 430x130

Sila stiskanja: 50

Najvedji hod: 13

Obmocje delovanja: 10-240

ZACETE
Pred zagonom oljnih tlacnih kleS¢ se prepricajte, da so izpolnjeni vsi nasledniji pogoji delovanja
KleSce za stiskanje pod pritiskom olja delujejo po nacelu hidravli¢ne stiskalnice: preden se v notranjem oljnem krogu sprozi pritisk, premaknite roke
orodja, da se prepricate, da navzven vidna tesnila ne pus¢ajo
Sponke in Zi¢na vrv za stiskanje se morajo ujemati z vgrajenimi matricami glede vrste (baker ali aluminij) in velikosti
Matrice imajo dvojne oznake za stiskanje aluminijastih in bakrenih Ziénih vrvi
Matrice za stiskanje aluminijastih Ziénih vrvi velikosti 10 mm? so na primer primer primerne tudi za stiskanje bakrenih Zi¢nih vrvi velikosti 16 mm2
Oznake so naslednje: CU16AL10
Matrice od 10 mm? do 120 mm? (baker) so dvojno oblikovane - to pomeni, da se uporabljajo za dva razli¢na odseka Ziéne vrvi, odvisno od tega,
kako so namescene v kle$ce za stiskanje pod pritiskom olja. Drugi od 150 mm? do 240 mm? (baker) se vstavijo v edini poloZaj, v katerem se med
matricami ustvari Sestkotna oblika
Za poravnavo v sedezu matrice skrbijo vzmetni zatici (slika 1).Pri zamenjavi matric nastavite vzmetne zatice tako, da pri zamenjavi matric v
naslednjih fazah ne boste ve¢ potrebovali orodja. Vzmetni zati¢ prilagodite tako, da ga odvijete toliko, kolikor je potrebno, da se ne dotika matrice;
nato zati¢ privijte. Ko se dotakne matrice, zati¢ privijete (2 obrata). To ponovite pri vseh zaticih
Ko se prepri¢ate, da so nameS¢ene ustrezne matrice, stiskanje izvedite na naslednji nacin
1n  Odprite glavo z roko “A” (slika 2)
2n  Zaprite glavo z roko “B” (slika 3
3n  Preverite, da se terminal v fazi stiskanja ne premakne v primerjavi z Ziéno vrvjo, tako da prilagodite npr. poloZaj vrtljiva glava
4n  Stisnite z ro¢icami orodja. Ko je stiskanje kon¢ano, orodje samodejno izpusti tlak iz hidravliénega kroga s ¢imer se izognemo preobremenitvam
Razresitev se pozna po nenadnem zmanjSanju sile, ki je potrebna za delovanje ro¢ic
5n Ko je stiskanje kon¢ano in se tlak samodejno izprazni, odprite matrice z rde¢im vzvodom in pritisnite
roke orodja v bliZini. Popolnoma sprostite tlak in vrnite matrice v zacetni poloZaj; nato odprite glavo, kot je prikazano na sliki 2
6n  Zaradi vecje vamosti je priporocljivo dvojno stiskanje
7n  Kakovost stiskanja je mogoce sklepati po velikosti pritiska, ki je odtisnjena na sponki, ki mora biti jasno Citljiva

SPLOSNA OPOZORILA
1- Ne vrteti glave, ko je olje v hidravliénem krogu pod pritiskom.
2- Vzmetne zati¢e nastavite z mikrovijaénikom. Vzmetnih zaticev nikoli ne pritiskajte na silo; lahko se zdrobijo in izgubijo sposobnost drzanja matrice
3- Ne izvajajte pritiska na olje pri odprti glavi
4- Popravila na tem orodju mora opravljati usposobljeno osebje. Kakrsno koli nepooblad¢eno ravnanje bo razveljavilo garancijo
Tega orodja ne uporabljajte za stiskanje drugih predmetov razen bakrenih in aluminijastih sponk
5- Po kon¢anem stiskanju orodje namazite, da ga zascitite pred rjo
6- Ne delajte v sistemih pod napetostjo

OSNOVNA OPREMA

+ Kle$ce za stiskanje tlaka olja element

+ Dizli za profile (baker) 50n70 mm?

« Dizli za profile (baker) 90n120 mm?
Matrice za profile (baker) 150 mm?

+ Dizli za profile (baker) 185 mm?

+ Dizli za profile (baker) 240 mm?

DODATNA OPREMA:
Dizli za profile (baker) 10n16 mm?
Dizli za profile (baker) 25035 mm?
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Polozka 1609C/C5: tlakové olejové lisovacie klieSte na svorky a konektory do maximalneho prierezu 240 mm?

TECHNICKE UDAJE O TLAKOVYCH OLEJOVYCH LISOVACICH KLIESTACH
Hmotnost: 2,9

Rozmery: 430x130

Lisovacia sila: 50

Maximalny zdvih: 13

Prevadzkovy rozsah: 10-240

STARTIN
Pred spustenim olejovych tlakovych lisovacich kliesti sa uistite, Ze st spinené vSetky nasledujice prevadzkové podmienky
Tlakové olejové lisovacie klieSte pracujti na principe hydraulického lisu: pred tym, ako sa do vnitorného olejového okruhu aplikuje tlak, pohybuijte
ramenami nastroja, aby ste sa uistili, Ze zvonku viditelné tesnenia netesnia
Svorky a lana na lisovanie sa musia zhodovat' s namontovanymi matricami z hfadiska typu (med alebo hlinik) a velkosti
Matrice maju dvojité znacky na lisovanie hlinikovych a medenych lan
Napriklad lisovacie nastroje na lisovanie hlinikovych Ian s priemerom 10 mm? st vhodné aj na lisovanie medenych lan s priemerom 16 mm2 Znacky
sl nasledovné: CU16 AL10
Matrice od 10 mm? do 120 mm? (med) st dvojtvarové - to znamena, Ze sa pouzivaju pre dva rézne Useky lana v zavislosti od toho, ako sl nasadené
do olejovych lisovacich kliesti. Ostatné, od 150 mm? do 240 mm? (med), sa vkladaju iba v polohe, v ktorej sa medzi lisovacimi kliestami dosiahne
Sestuholnikovy tvar
Viyrovnanie v uloZeni matrice zabezped&uju pruzinové &apy (obr. 1).Pri vymene matrice nastavte pruzinové ¢apy tak, aby si vymena matrice v dalS$ich
fazach uz nevyzadovala Ziadne nastroje. Ak chcete nastavit pruzinovy kolik, staci ho odskrutkovat natolko, aby sa nedotykal matrice; potom kolik
zaskrutkujte. Po kontakte s matricou ¢ap zaskrutkujte (2 otacky). Tuto operaciu zopakujte na vSetkych kolikoch
Pouzité pruZinové koliky maja zdvih priblizne 1 mm.
Po uisteni sa, Ze boli namontované spravne matrice, lisujte takto
1n  Otvorte hlavu pomocou ramena “A” (obr. 2
2n  Zatvorte hlavu pomocou ramena “B” (obr. 3
3n  Skontrolujte, &i sa svorka vo faze lisovania nepohybuje v porovnani s lanom, nastavenim napr.
oto¢na hlava
4n  Krimpujte pomocou ramien nastroja. Po dokonceni lisovania nastroj automaticky vypusti tlak hydraulického okruhu
¢im sa zabrani pretazeniu
Vybitie sa prejavi nahlym poklesom sily potrebnej na ovladanie ramien
5n  Po dokonCeni lisovania, po automatickom vypusteni tlaku, otvorte lisovacie nastroje pomocou cervenej packy a privedte
ramena nastroja v blizkosti. Uplne vypustite tiak a vratte matrice do povodnej polohy; potom otvorte hlavu podfa obr. 2
6n  NazvySenie bezpecnosti sa odporica dvojité lisovanie
7n Kvalitu lisovania mozno odvodit z velkosti tiaku vyrazeného na svorke, ktora by mala byt jasne citatelné

VSEOBECNE UPOZORNENIA

1- Neotacajte hlavou, ked je v hydraulickom okruhu vyvijany tlak na olej.

2- Na nastavenie pruzinovych kolikov pouzite mikroskrutkovac. Pruzinové koliky nikdy nenapinajte silou, mohli by sa rozdrvit a stratit
schopnost drzat matricu

3- Nevyvijajte tlak na olej s otvorenou hlavou

4- Opravy tohto naradia musi vykonavat vy$koleny personal. Akékolvek neopravnené operacie budu mat za nasledok stratu zaruky
Nepouzivajte tento nastroj na lisovanie inych predmetov ako medenych a hlinikovych svoriek

5- Po dokonceni lisovania nastroj namazte, aby ste ho ochranili pred hrdzou

6- Nepracujte na systémoch pod napéatim

ZAKLADNE VYBAVENIE

* Tlakové klieSte na olej polozka

+ Lisy pre profily (med) 50n70 mm?

« Lisy pre profily (med) 90n120 mm?
Lisy pre profily (med) 150 mm?

+ Lisy na sekcie (med) 185 mm?

+ Lisy pre profily (med) 240 mm?

VOLITELNE VYBAVENIE:
Lisovacie nastroje pre profily (med) 10n16 mm?
Lisy pre profily (med) 25n35 mm?
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Polozka 1609C/C5: olejové lisovaci klesté pro svorky a konektory do maximaliniho prifezu 240 mm?

TECHNICKE UDAJE O KLESTICH PRO LISOVANI OLEJE
Hmotnost: 2,9

Rozméry: 430x130

Lisovaci sila: 50

Maximalni zdvih: 13

Provozni rozsah: 10-240

STARTIN
Pred spusténim olejotlakych krimpovacich klesti se ujistéte, Ze jsou spinény vdechny nasledujici provozni podminky
Tlakové olejové lisovaci klesté pracuji na principu hydraulického lisu: predtim, nez je na vnitfni olejovy okruh vyvinut tlak, pohybujte rameny nastroje,
abyste se ujistili, Ze zvenci viditelna tésnéni netésni
Svorky a lana ke krimpovani musi odpovidat namontovanym matricim jak z hlediska typu (méd' nebo hlinik), tak z hlediska velikosti
Matrice maji dvojité znacky pro lisovani hlinikovych a médénych lan
Napfiklad matrice pro lisovani hlinikovych lan o prdméru 10 mm? jsou vhodné i pro lisovani médénych lan o priméru 16 mm?. Znacky jsou nasle
dujici: CU16 AL10
Lisovaci klesté od 10 mm? do 120 mm? (méd) jsou dvojiho tvaru - to znamena, Ze se pouzivaji pro dva riizné Useky ocelového lana podle toho, jak
jsou nasazeny do lisovacich klesti pro lisovani pod tiakem oleje. Ostatni, od 150 mm? do 240 mm? (méd), se vkladaji pouze v poloze, kdy se mezi
lisovacimi kle$témi vytvoi Sestihranny tvar
Viyrovnani v uloZeni matrice zajistuji pruzinové epy (obr. 1).Pfi vyméné matrice nastavte pruzinové cepy tak, aby vyména matrice v dalSich
fazich jiz nevyzadovala zadné nastroje. Pro sefizeni pruzinového ¢epu jej staci vySroubovat natolik, aby se nedotykal matrice; poté cep zasroubuite.
Po kontaktu s matrici kolik za$roubujte (2 otacky). Tuto operaci opakujte u véech kolik{
Pouzité pruzinové koliky maji zdvih pfiblizné 1 mm.

Poté, co jste se ujistili, Ze jste namontovali spravné matrice, lisujte nasledujicim zptsobem

1n  Otevfete hlavu pomoci ramene “A” (obr. 2)

2n  Zavfeni hlavy pomoci ramene “B” (Obr. 3

3n  Zkontrolujte, zda se svorka ve fazi krimpovani nepohybuje oproti ocelovému lanu, a upravte napf. polohu . oto¢na hlava

4n  Krimpujte pomoci ramen nastroje. Po dokonceni krimpovani nastroj automaticky vypusti tlak hydraulického okruhu tim se vyhnete pretizeni

Vybiti se projevi nahlym poklesem sily potiebné k ovladani ramen
5n  Po dokonceni krimpovani, po automatickém vypusténi tlaku, oteviete lisovaci klesté pomoci ¢ervené packy a pritahnéte klesté k sobé.
ramena nastroje v blizkosti. Uplng vypustte tlak a vratte matrice do ptivodni polohy; poté otevfete hlavu podie obr. 2
6n  ProzvySeni bezpecnosti se doporucuje dvajité krimpovani
7n  Kvalitu lisovani Ize odvodit z velikosti tiaku vyrazené na svorce, ktera by méla byt jasné Citelné

OBECNA UPOZORNENI

1- Neotacejte hlavou, pokud je na olej v hydraulickém okruhu vyvijen tlak.

2- K nastaveni pruzinovych kolikli pouzijte mikro§roubovak. Pruzinové koliky nikdy nenapinejte silou; mohlo by dojit k jejich rozdrceni
a ztraté schopnosti drzet matrici

3- Nevyvijejte tlak na olej s otevienou hlavou

4- Opravy tohoto nafadi musi provadét vyskoleny persondl. Jakékoli neautorizované operace vedou ke ztraté zaruky
Nepouzivejte tento nastroj k lisovani jinych pfedméti nez médénych a hlinikovych svorek

5- Po dokonéeni krimpovani nastroj namazte, abyste ho ochranili pfed korozi

6- Nepracuijte na systémech pod napétim

ZAKLADNI VYBAVENI

+ Tlakové lisovaci kle$té na olej polozka

« Lisy na profily (méd) 50n70 mm?

+ Lisy na profily (méd) 90n120 mm?
Lisy pro profily (méd) 150 mm?

+ Lisy na profily (méd) 185 mm?

+ Lisy pro profily (méd) 240 mm?

VOLITELNE VYBAVENI:

Lisy pro profily (médéné) 10n16 mm?

Lisy na profily (méd) 25n35 mm?




INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE )

Pozitia 1609C/C5: cleste de sertizare cu presiune de ulei pentru terminale si conectori cu o sectiune
maxima de 240 mm?

DATE TEHNICE PRIVIND CLESTELE DE SERTIZAT CU PRESIUNE DE ULEI
Greutate: 2,9

Dimensiuni: 430x130

Forta de sertizare: 50

Cursa maxima: 13

Domeniu de functionare: 10-240

PUNEREA IN EXPLOATARE

Tnainte de a pomi clestele de sertizare cu presiune de ulei, asigurati-va c sunt indeplinite toate conditiile de functionare de mai jos
Clestii de sertizare sub presiune de ulei functioneaza pe principiul presei hidraulice: inainte de a aplica presiune circuitului intern de ulei, miscati
bratele uneltei pentru a va asigura ca gamniturile vizibile din exterior nu prezinta scurgeri
Terminalele si cablurile de sertizat trebuie sa corespunda matritelor montate atét din punct de vedere al tipului (cupru sau aluminiu), cét si al
dimensiunii
Matritele au marcaje duble pentru sertizarea cablurilor din aluminiu si cupru
De exemplu, matritele pentru sertizarea cablurilor de aluminiu de 10 mm? sunt potrivite si pentru sertizarea cablurilor de cupru de 16 mm? Marcajele
sunt dupa cum urmeaza: CU16 AL10
Matritele de la 10 mm? la 120 mm? (cupru) au forma dubla - adica sunt utilizate pentru doua sectiuni distincte de cablu, in functie de modul in care
sunt introduse in clestii de sertizare cu presiune de ulei. Celelalte, de la 150 mm? la 240 mm? (cupru), sunt introduse in singura pozitie in care se
obtine o forma hexagonala intre matrite
Alinierea in scaunul matritei este asigurata de stifturi elastice (fig. 1). la inlocuirea matritelor, reglati stifturile elastice astfel incat inlocuirea matritelor
sa nu mai necesite niciun instrument in etapele urmatoare. Pentru a regla stiftul cu arc, trebuie doar sa il desurubati atat cat este necesar pentru
a impiedica contactul acestuia cu matrita; apoi insurubati stiftul. Dupa contactul cu matrita, insurubati stiftul (2 rotatii). Repetati aceasta operatiune
la toate pinii
Pinii elastici utilizati au o cursa de aproximativ 1 mm.
Dupé ce va asigurati ca au fost montate matritele corespunzatoare, sertizati dupa cum urmeaza
1n Deschideti capul cu ajutorul bratului “A” (fig. 2
2n Tnchideti capul cu ajutorul bratului “B” (fig. 3
3n  Verificati ca terminalul s& nu se deplaseze fatd de cablul de sarmd in faza de sertizare, ajustand, de exemplu, pozitia cap rotativ
4n  Sertizare cu ajutorul bratelor sculei. Cand sertizarea este finalizata, scula va descérca automat presiunea circuitului hidraulic
evitandu-se astfel suprasarcinile
Descércarea va fi perceputd prin scaderea brusca a fortei necesare pentru actionarea bratelor
5n  Cénd sertizarea este terminatd, dupa descarcarea automatd a presiunii, deschideti matritele, folosind maneta rosie si aducand cele
bratele sculei apropiate. Eliberati complet presiunea, readucand matritele in pozitia initiald; apoi deschideti capul asa cum se arata in fig. 2
6n  Pentru o sigurantd sporita, se recomanda sertizarea dubla
7n  Calitatea sertizarii poate fi dedusa din dimensiunea presuren imprimatd pe terminal, care trebuie sa fie
clar lizibile

AVERTISMENTE GENERALE

1- Nu rotiti capul in timp ce se aplica presiune uleiului din circuitul hidraulic

2- Utilizati o microsurubelnita pentru a regla stifturile elastice. Nu fortati niciodata stifturile elastice; acestea ar putea fi zdrobite si si-ar
putea pierde capacitatea de a mentine matrita

3- Nu aplicati presiune asupra uleiului cu capul deschis

4- Reparatiile la aceasta unealta trebuie sa fie efectuate de personal instruit. Orice operatiune neautorizata va anula garantia
Nu utilizati aceastd unealtd pentru a sertiza alte obiecte decét terminale de cupru si aluminiu

5- Dupa terminarea sertizarii, lubrifiati unealta pentru a o proteja de rugina

6- Nu lucrati pe sisteme active

ECHIPAMENT DE BAZA

+ Cleste de sertizare presiune ulei articol

+ Matrite pentru profile (cupru) 50n70 mm?

+ Matrite pentru profile (cupru) 90n120 mm?
Matrite pentru sectiuni (cupru) 150 mm?

+ Matrite pentru profile (cupru) 185 mm?

+ Matrite pentru profile (cupru) 240 mm?

ECHIPAMENTE OPTIONALE:

Matrite pentru profile (cupru) 10n16 mm?
Matrite pentru profile (cupru) 25n35 mm?
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MHCTPYKUUU 3A YITOTPEBA @

Mo3uuma 1609C/C5: knewy 3a npecoBaHe NoOA HaNAraHe Ha Macno 3a KNemu U CbeauHUTENN C
MaKCUMarnHo cevyeHue Ao 240 mm?

TEXHUYECKU OAHHU 3A KNELLUW 3A NPECOBAHE Mo HANANAHE HA MACIO
Terno: 2,9

P:g]:n%pw: 430x130

Cuna Ha npecosaHe: 50

MakcumaneH xoa: 13

PaboteH obxsaT: 10-240

CTAPTUPAH
Mpenv fa cTapTvpare KewuTe 3a KpUMNBaHE NOJ HansiraHe ¢ Maco, Ce YBEPETe, Ye Ca U3MbIHEHM BCUYKI M3BPOEHI No-AoNy YCIoBus Ha paboTa
KnewuTe 3a npecosaHe nog HansiraHe Ha Macno paboTsT Ha NpUHLMNA Ha XuppaBnMYHaTa Npeca: Npeay Aa ce NPUoXKN HansraHe KbM BbTPELUHNS
MaCreH Kpbr, NpemMecTeTe paMeHeTe Ha MHCTPYMEHTa, 3a Aa Ce YBEpUTe, Ye BULMUMUTE OTBLH YMITbTHEHWUS) HE MpomyckaT
KnemuTe n ctomaHeHuTe BbxeTa, KouTo Tpsibea Aa ce obTarat, Tpsia Aa CbOTBETCTBAT HA MOHTUPAHUTE MaTPULM KaKTO N0 BUA (MEAHM UK
anymMuHWEBH), Taka 1 Mo pa3mep
LLlaHuyTe ca ¢ ABOMHM MapPKUPOBKI 3a KPUMMBaHE Ha anyMUHUEBM 1 MEAHN BbXeTa
Hanpumep MaTpuumTe 3a KpUMMBaHe Ha anyMUHUEBM BbxeTa ¢ pasmep 10 mm? ca MoAXoAsLLM 1 3a KpUMNBaHe Ha MefHW BbXeTa ¢ pasmep 16 mm2
MapkuposkuTe ca cnegrute: CU16 AL10
[Iiosute ot 10 mm? go 120 mm? (Mef) ca ¢ ABoiHA hopma, T.€. M3MON3BaT Ce 3a B Pa3NuyHN CEKLM CTOMAHEHM BbXETa, B 3aBUCUMOCT OT
HaumMHa, Mo KOWTO Ce MOCTaBAT B KMeLLMTe 3a KpUMnBaHe nod Hansraxe. [ipyrvte, Bapupalyy ot 150 mm? go 240 mm? (Meg), ce NocTaBsT B
€0VHCTBEHOTO NOMOXEHME, MPY KOETO Ce NoMy4aBa LeCTObrbHA (hopmMa Mexay MaTpuuuTe
lMoppaBHsBaHETO B rHE3A0TO HA MaTpULaTa ce OCUrypsiea OT NPYXXUHHM LuudToBe (cur. 1).Mpu nogmMsHa Ha MaTpuULMTE perynupaiTe npyxuHH1TE
LWNhTOBE MO TAKbB HAuMH, Ye NPU CriefBaLLuTe €Tanu Ha NOAMSHA Ha MaTpULWUTE fja He ca HEOOXOAMMI HUKaKBI UHCTPYMEHTU. 3a fia perynupate
NPYXUHHUS LWNCT, NPOCTO ro OTBMIATE TOMKOBA, KONKOTO € HeoBX0AANMO, 3a Aa NPeAOTBpaTTE AOKOCBAHETO My A0 MaTpuLaTa; cref ToBa 3aBuiiTe
wudta. Cnen gonupa ¢ matpuuata 3asuiite Wwudra (2 oboporta). MoBTOPETE Taan onepawys 3a BCUKN LWMTOBE
/3nonasaHuTe NpyXuHHM LyMdTOBE Ca C X0f NpubnuantenHo 1 mm.
Cnief kaTo Ce yBEpHTe, Ye ca MOHTUPaHI NPaBUMHUTE MaTPULK, HABUITE TUN3UTeE, KaKTO cneasa
1n  OtBopeTe rnaBsata ¢ nomoLLTa Ha pamo “A” (cur. 2
2n  3atBapsHe Ha rnasata ¢ nomoLyta Ha pamo “B” (cur. 3
3n  TposepeTe fanu knemata He Ce NPeMeCTBa CrpsIMO CTOMAHEHOTO Bbe BbB (hasaTa Ha kpuMnBaHe, kato perynupate, Hanpumep,
nosnuysiTa Ha BbPTSILLA Ce naBa
4n  HaTucHeTe ¢ NOMOLLTa Ha pameHaTa Ha MHCTpyMeHTa. Cries MpuKIioYBaHe Ha KpUMMMPAHETO MHCTPYMEHTHT aBTOMATUYHO U3Mycka
HansraHeTo Ha XMAPaBMNYHKS KpBI KaTo MO TO3W HaUMH Ce U3bsIrea npeToapeaHe
OcBoboxaaBaHETO OT OTTOBOPHOCT Ce Yeella Ype3 BHe3anHo HamansBaHe Ha cunata, Heobxoauma 3a 3afeiicTBaHe Ha pbLeTe
5n  Cnep npukntouBaHe Ha KpUMNUPAHETO, Cref KaTo HansraHeTo ce e 0CBOOOAMIO aBTOMATUYHO, OTBOPETE MaTPULWTE, KaTo U3non3eate
YepBEHNS NIOCT M NOCTaBUTE PbLETE HA MHCTPYMEHTa B 6130CT. HambiHO 13MyCHeTe HansiraHeTo, KaTo BbpHETe MaTpuLuTe B
MbPBOHAYANHOTO M NMONOXEHWe; Crief ToBa OTBOPETE [NaBaTa, KaKkTo € NokasaHo Ha ¢ur. 2
6n  3ano-ronsima 6e3onacHoCT ce npenopbyBa ABOMHO NpecoBaHe
7n  KauyecTBOTO Ha NpecoBaHe MOXe fia Ce OMpesieny OT pa3Mepa Ha HaTucka, OTrieyaTaH BbpXy Kremata, KoiTo TpsibBa fia Gbae SCHO YeTnmBm

OBl NPEAYNPEXOEHUA

1- He BbpTeTe rnaBara, 40KaTo MacnoTo B XNAPaBANYHUS KPBT € NOANOXKEHO Ha HaTUCK.

2- VianonsBaitte MUKPOOTBEPTKA, 3a fla perynupate npyxuHHuTe wudTose. Hukora He HacunealiTe NpyXuHHUTE WNdTOBE; Te MoraT
Aa ce cMavkat u fa 3arybaT cnocobHoCTTa cu1 ja 3a4bpxaT MaTpuiaTta

3- He npunaraiite HansraHe BbpXy MacnoTo Npu 0TBOpeHa rnaea

4- PeMOHTUTE Ha TO3W MHCTPYMEHT TpsibBa fja ce n3BbPLIBAT OT 00y4eH nepcoHan. Beskakei HEOTOPM3NpaH onepaLun BOAAT [0
npekpaTsiBaHe Ha rapaHuusTa

He n3nonssaiite T031 MHCTPYMEHT 3a 06TsraHe Ha Apyrv NPeAMETI, OCBEH MELHN W anyMUHNEBN KNeMU

5- Cnep npuknioyBaHe Ha KpUMNUPAHETO CMaXeTe MHCTPYMEHTa, 3a Aa ro npeanasnTe T pbxaa

6- He paboTeTe cbC cucTeMM nof HanpexeHue

OCHOBHO OBOPYABAHE

+ Knewyu 3a npecoBaHe Ha MacnoTo nosuuus

« [llo3n 3a npocpunu (MeaHn) 50n70 mm?

+ [lioan 3a npodpunu (meaHn) 90n120 mm?
[io3n 3a npodunu (Meanm) 150 mm?

+ [lto3n 3a npocpunu (veaHu) 185 mm?

+ [lioan 3a npocdpunu (meaHu) 240 mm?

AONBNHUTENHO OBOPYBAHE:
[io3u 3a npocounu (MegHu) 10n16 mm?
[lo3n 3a npodpunu (meaHn) 25n35 mm?
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