











Quando la batteria & carica, toglietela dal caricabatterie, inseritela
nell'impugnatura dell’atrezzo PTX e girate il cappuccio terminale della batteria di
90 gradi in senso antiorario, per ingaggiare il cappuccio (vedi

sotto); tiratela poi leggermente indietro, per bloccarla
nell'impugnatura dell’ attrezzo. Per togliere la batteria
dall’attrezzo, premete nella direzione del
cappuccio della batteria, ruotate | a
batteria di 90 gradi in

senso orario e tiratela
della

fuori. —
. . . batterig
Ruotate in senso Antiorario per \j Ruotate in senso Orario per
ingaggiare la batteria ~— rimuovere la Batteria

Quando la batteria comincia a perdere la sua carica (a circa 3,3V), il LED rosso
posto nella parte alta dell’attrezzo inizierd a lampeggiare. A questo punto, a
seconda delle applicazioni, la batteria dovrebbe ancora contenere una carica
sufficiente per alcune centinaia di operazioni di wrappatura o swrappatura.

Impugnatura
dell'atirezzo

appuccio
terminale

B) Wrappatura del Filo (Wire Wrapping)

La tecnologia del wire wrapping, se usata correttamente, fornisce un
inferconnessione che & superiore, in termini d'affidabilita, a quelle realizzate
usando metodi alternativi, ed & pure facile da rimuovere, se necessario. E' un
processo dove la terminazione nuda di un filo & avvolta con una stretta elica
attorno ad un terminale metallico. Cio richiede I'uso di appositi bit e sleeve,
oltre che di un apposito attrezzo. La scelta del bit e dello sleeve dovrebbe
avvenire seguendo il processo riportato sotto:

PROCESSO DI SCELTA PER BIT & SLEEVE
1. Determinate il diametro del filo: da AWG 18 ad AWG 30

2. Determinate le dimensioni del terminale su cui sara avvolto il filo
a) Telecomunicazioni: generalmente 1,14mm X 1,14mm o 0,76mm X 1,52mm
b) Altri: generalmente 0,63mm X 0,63mm

3. Decidete se eseguire la wrappatura regolare oppure quella modificata:
a) Telecomunicazioni: generalmente wrappatura regolare, con filo AWG 2226
b) Elettronica: generalmente wrappatura modificata, con filo AWG 26-30

4. Una volta identificato il bit, lo sleeve ¢ listato a fianco del numero di
codice del bit, nella Tabella Bit & Sleeve

Ulteriori informazioni riguardanti la wrappatura regolare rispetto a quella
modificata, ed altri aspetti tecnici relativi al processo di wrappatura e
dell'interconnesisone che ne deriva, possono essere trovati nella sezione pit a
valle, intitolata “Tecnologia Wire Wrapping”.
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INSTALLAZIONE DI BIT & SLEEVE

1.

Allentate il dado del colletto ruotandolo in senso orario

f /“
- J

Allentate il Dado del Colletto

in senso Orario

Inserite il bit nella frizione, e ruotate il bit mentre lo spingete nella frizione,
fino a quando il bit sia posizionato nel meccanismo di pilotaggio. A
questo punto, il pit piccolo dei due fori sulla parte frontale del bit sard
nella posizione che sull’orologio corrisponde a mezzogiorno (ore dodici.

Il foro piccolo sulla parte frontale del
bit si troverd nella posizione
corrispondente ad ore dici

Piazzate lo sleeve sul bit e fate scorrere lo sleeve nel colletto. Ruotate lo
sleeve mentre lo fate scivolare nella frizione fino a quando lo sleeve ha
ingaggiato il piolino di posizionamento (interno al colletto); lo sleeve a
questo punto scorrerd ancora e, quando completamente posizionato, si
troverd in modo tale che la parte con il beccuccio sia nella posizione
corrispondente ad ore dodici.

Il beccuccio dello sleeve si trovera

nella posizione corrispondente ad

ore dodici \

Sleeve .
Bit

Serrate il colletto ruotando il dado del colletto in senso antiorario. Adesso
I'attrezzo & pronto per |'uso. Per realizzare una connessione wire
wrappata, seguite le istruzioni e gli utili suggerimenti delle pagine

seguenti. r\
Serrate il Dado del Colletto in

senso Antiorario
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REALIZZAZIONE D'UNA CONNESSIONE WIRE WRAP

Step 1 @g )
. gL = Step 1
Scegliete il bit e _—— Bit, Sleeve e

lo Sleeve adatti (vedi sopra). filo pre-spellato

Step 2 e
Inserite il filo nel < Step 2
Inserimento del filo

foro per il filo.

Step 3 ’"’\

Ancorate il filo. & 0y Step 3
@J/ Ancorqgegl?o del filo

Step 4

Inserite il terminale nel
grande foro centrale del bit.

Step 5
Azionate |'attrezzo di wrappatura.
La connessione é completata.

Step 4

Inserzione sul terminale

Step 5 —_—
Connessione finita

C) Unwrapping e Backforce

La swrappatura (unwrapping) e la prestazione backforce sono caratteristiche
speciali del wire wrapping, e sono disponibili con la Serie PTX. Tutti i modelli
d'attrezzo, sia quelli a batteria sia quelli con alimentazione da rete, hanno la
prestazione di swrappatura gid a bordo; la prestazione backforce é opzionale,
e si frova nei modelli PTX-1BF, PTX-2BF, PTX-2BF-UK e PTX-48BF.

USO DELLA PRESTAZIONE DI SWRAPPATURA

Installate i bit/sleeve di swrappatura nel colletto. Portate I'interruttore sul lato
posteriore dell’attrezzo in posizione bassa, invertendo cosi la direzione del
motore da “wrap” a “unwrap”. Posizionate i bit/sleeve di swrappatura sul
terminale in modo che la parte terminale del bit a forma d’uncino ingaggi la
terminazione del filo avvolto che deve essere swrappato. Azionate |'interruttore
dell'attrezzo e tenetelo ben fermo, permettendo al bit di svolgere il filo avvolto.
Assicuratevi di rimuovere tutto il filo swrappato dal bit e dall’area di lavoro,
prima di  procedere ad altre operazioni di  swrappatura.

ATTENZIONE!

la swrappatura richiede un apposito set di bit/sleeve, oppure un attrezzo
manuale per swrappatura — o nel caso della Serie DFB, fate riferimento alla

pagina 12 — ma non tentate MAI di swrappare con un set di bit/sleeve che é
usato normalmente per il wrapping, poiché cié danneggerd il bit e lo sleeve,
oltre a pregiudicare I'affidabilitd della connessione.




UTILIZZO DELLA PRESTAZIONE BACKFORCE

“Backforce” & una prestazione che compensa linutile applicazione di pressione
sull’attrezzo, durante il wire wrapping. Un attrezzo per wire wrapping eseguird
correttamente la funzione di wrapping senza applicare alcuna pressione in avanti;
infatti, tale pressione favorisce la tendenza ad “overwrapping” (fate riferimento alla
Sezione intitolata Tecnologia Wire Wrapping per ulteriori dettagli). Un attrezzo dotato
dell’opzione backforce contiene un meccanismo a molla che assorbe la spinta in avanti,
applicata a torto da un operatore non addestrato.

SPECIFICHE DI PRODOTTO:
AtHrezzi Eleftrici*

ltem Tensione Dimensioni Peso Giri al minuto
PTX 3.6V dlimentato a bateria 38 mm X 152 mm X 165 mm 336g 3700
PTX-1 115V elettrici 38 mm X 152 mm X 165 mm 390g 3700
PTX-1BF 115V elettrici 38 mm X 152 mm X 165 mm 390g 3700
PTX-2 230V elettrici 38 mm X 152 mm X 165 mm 4549 4200
PTX-2BF 230V elettrici 38 mm X 152 mm X 165 mm 454g 4200
PTX-2-UK 230V elettrici 38 mm X 152 mm X 165 mm 4549 4200
PTX-2BF-UK | 230V elettrici 38 mm X 152 mm X 165 mm 4549 4200
PTX-48 48V eleftrici 38 mm X 152 mm X 165 mm 390g 3700
PTX-48BF 48V elettrici 38 mm X 152 mm X 165 mm 390g 3700

*II ciclo tipico di lavoro & di 2 secondi ON e 18 secondi OFF (varia con I'applicazione).
Caricabatterie

ltem Tensione Dimensioni Peso Cavo
PTXBCI 115V elettrici 102mm diametro X 69mm altezza 3179 6.0" long
PTX-BC2 230V elettrici 102mm diametro X 69mm altezza 317g 6.0" long
PTXBC2-UK 230V elettrici 102mm diametro X 69mm altezza 317g 6.0" long
Batteria

ltem Tensione Dimensioni Weight

PTX-B 3.6V 254mm diametro X 114mm L 163g

ATTENZIONE! — TUTTI GLI ATTREZZI PTX

Quest'apparecchiatura é per uso infermo indusfriale / di laboratorio, a quote fino a 2000 m, RH massima dell'80% fino a 31°C,
scendendo al 50% di RH a 40°C. Grado dinquinamento 2, secondo IEC644. Categoria d'installazione Il. Gamma dli temperatura:
da 5°C a 40°C. Lutente deve sapere che, se I'apparecchio & usato in modo diverso da quello specificato dal fabbricante, la
sicurazza puo venire a meno. Quando si usano apparecchi eletirici, si dovrebbero usare le precauzioni di sicurezza di base per
ridurre il rischio di fuoco, scossa eleffrica e danni ol personale. Tenete le aree di lavoro pulite, ben illuminate, non a portata di
bambini e visitatori. Sconneftete gl atirezzi non utilizzati e riponeteli a magazzino. Non usate mai accessori o parti aggiunte, a
meno che siano raccomandate dal costrutiore originale. Se il cavo d'alimentazione & danneggiato, od occorre ripararto, questo
lavoro deve essere eseguito dal fabbricante o dal proprio personale di manutenzione, o da persone simili qualificate, allo scopo
di evitare pericol.

Attrezzi a 230V (PTX-2 & PTX-2BF)

If required, replace the fuse in the main unit with the correct type: T250mA. If a fused mains plug is fo be used, ensure the
fuse is of the high breaking capacity fype and has a value of no more than: 1A 250V. Any mains plug that requires removal
or replacement must be destroyed by removal of any fuse and fuse carrier and disposed of immediately, as a plug with bared
wires is hazardous if engaged in a live socket.

Attrezzo elettrico PTX a 48 V

Gli atirezzi elettrici a 48V includono il cavo di alimentazione senza spina e devono essere alimentati esclusivamente a
48V ACo DC.




Tabella dei Bit e Sleeve (AWG) in mm

MASSIMO MINIMA  MASSIMA  PROFONDITA DIAMETRO
REGOLARE DIAMETRO DIAGONALE DIAGONALE FORO RAGGIO FORO

DIMENSIONE  MODIFICATO CODICE CODICE ISOLANTE  TERMINALE TERMINALE EFFETTIVO EFFETTIVO TERMINALE
FILO BIT SLEEVE MM MM MM MM MM MM
18 e KB18  P194 — 1,524 1,854 254 3,81 1,905
20 ® \WB20M PI94IN 1,499 1,067 1,854 254 3,81 1,905
2022 ® KB2075 P2224 — 1,067 1,854 25,4 3,124 1,905
22 ® WB22MID P212 1,473 1,245 1,854 25,4 3,454 1,905
2 KB22LT ~ P2224 — 1,549 2,159 254 3,175 2,184
2 KB22  P2224 — 1,372 1,854 19,05 2,972 1,905
22 ® \WB2275M P2224 1,321 1,245 1,88 25,4 3,353 1,905
2224 @ KB224lH P2224 — 1,549 2,159 254 2,972 2,184
2224 @ KB224-1 P2224 — 1,372 1,854 25,4 2,819 1,905
2224 ® KB224  P2224 — 1,372 1,854 20,5 2,819 1,905
2224 ® \WB224M P2224 1,27 1,245 1,88 31,75 3,073 1,905
24 @ *KB2444 P3032IN  — 0,609 1,092 254 2,108 1,118
24 ® \WB24DH P2224 1,168 1,372 1,854 44,45 2,972 1,905
24 @ KB24  P2426 — 1,397 1,88 19,05 2,54 1,905
24 ® *WB24SMP3032IN 1,118 0,609 1,092 19,05 2,489 1,118
24 ® WB24DHM P2224 1,27 1,245 1,727 28,45 2,997 1,753
2426 ® \WB2426M P2224 1,168 1,372 1,854 19,05 2,997 1,905
2426 ® KB2466 OK8519  — 1,372 1,651 254 2,489 1,676
26 @ *KB2639  P26LN — 0,584 0,965 19,05 1,727 1,016
26 @ KB26  P2426 — 1,473 1,854 25,4 2,54 1,905
26 ® *WB26SM P26IN 0,787 0,584 0,965 19,05 1,905 1,016
26 ® WB26M  P2224 1,168 1,372 1,854 254 2,997 1,905
26 ®  *WB2644MP3032IN 1,168 0,609 1,092 19,05 2,489 1,118
26 ® WB2669M P2426 1,041 1,346 1,727 254 2,769 1,753
28 WB2870M P2426 0,863 1,346 1,727 254 2,616 1,778

28-29 ® *WB2829M P3032L 0,914 0,838 0,965 19,05 2,311 1,016
30 *SB3OMSHB P3032 0,685 0,787 0,889 19,05 1,626 0,914
30 d *SB3OMMK' P3032 0,584 0,787 0,889 19,05 1,626 0914

30-32 ® *WB3032M P3032 0,685 0,863 0,965 19,05 1,626 1,016

*Questi attrezzi sono raccomandati per terminali quadri 0,635mm a passo 2,54mm

Tabella per Bit e Sleeve lunghi (127mm)

MASSIMO MINIMA  MASSIMA  PROFONDITA DIAMETRO

REGOLARE DIAMETRO DIAGONALE DIAGONALE FORO RAGGIO FORO
DIMENSIONE MODIFICATO  CODICE CODICE ISOLANTE  TERMINALE TERMINALE EFFETTIVO EFFETTIVO TERMINALE
FILO BIT SLEEVE MM MM MM MM MM MM
22 0.65 ® KB225 P22245 — — 1372 1,854 19,05 2,972 1,905
24 050 @ KB245 P24265 — — 1397 1,854 19,05 2,54 1,905
26 0.40 ® KB265 P24265 — — 1473 1,854 19,05 2,54 1,905

Sleeve Isolati (rivestimento isolante 1000V)

DIMENSIONE FILO CODICE
22-24 ANG P2224INS (o P2224-5INS per la versione 127mm|
2426 AWG P2426INS [0 P2224-5INS per la versione 127mm)
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Parti di ricambio per la Serie PTX

ITEM PARTE DESCRIZIONE

ITEM PARTE DESCRIZIONE

1 21362 Scheda Batteria Scarica, PTX 6

2 21328 Motore, attrezzo a batteria PTX
16746 Motore, PTX-1 o PTX-1BF
16772 Motore, PTX-2 o PTX-2BF

21406 Gruppo grilletto, attrezzo a batteria
PTX
20419 Gruppo grilletto, attrezzi elettrici per

wrapping

21407 Gruppo colletto (Colletto, dado del
colletto e set di viti)

16771 Motore, PTX-48 o PTX-48BF 7
3 21363 Gruppo interruttore Wrap-Unwrap,
attrezzo a batteria PTX 8

21403 Gruppo interruttore Wrap-Unwrap,
attrezzi elettrici PTX

4 21676 Gruppo frizione, atrezzi PTX con backforce
21677 Gruppo frizione, attrezzi PTX senza backforce

16762 Scheda Alimentatore, PTX-1 o PTX-1BF
(non mostrata)

18416 Scheda Alimentatore, PTX-2 o PTX-2BF
(non mostrata)

18217 Scheda Alimentatore, PTX-48 o
PTX-48BF (non mostrata)

5 16765 Gruppo scatola ingranaggi, PTX-1,
PTX-1BF, PTX-48 o PTX-48BF 9
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12446 Cavo rete, PTX-1 o PTX-1BF
(non mostrata)
21402 Cavo rete, PTX-2 o PTX-2BF
((non mostrata)
21475 Cavo refe, PTX-2BF-UK o PTX-2BF-UK

(non mostrata)




Garanzia, Riparazioni & Supporto Tecnico

Ciascun aftrezzo eleftrico PTX per wrapping ed unwrapping, cosi come i caricabatterie, sono coperti
con una garanzia di sei mesi dalla data dell’acquisto.

II servizio riparazioni ed il supporto tecnico sono disponibili da OK Industries ; Vogliate visitare il
nostro sito web www.okindustries.com per contattare un rappresentante nella vostra area.

Tecnologia Wire Wrapping

Il wire wrapping & un mefodo per realizzare una connessione filata avvolgendo il filo nudo

attorno ai bordi taglienti di un terminale, in presenza di tensione meccanica. La tecnologia fu
sviluppata come alternativa alla saldatura, tecnica che presenta numerosi problemi di sicurezza
ed affidabilita in molte applicazioni. Uno dei principali vantaggi del wire wrapping & che esso
fornisce una connessione d'alta affidabilitd, ed & anche facile da rimuovere, per correggere o

modificare un layout di cablaggio.

Il wire wrapping richiede un attrezzo rotante, chiamato TENSIONE MEDIA TENSIONE
bit. Il bit ha un gran foro centrale sul fronte, per far e MASSIMA
scorrere |'attrezzo sopra il terminale; esso segna il punto ; ZONA
attorno al quale il bit ruota. La cima del bit ha una i _NEUTRALE

scanalatura cha accetta il filo che deve essere wrappato.

COMPRESSIO -~

Il fronte, o faccia del bit, & sagomato per applicare la
NEMASSIMA

|
. . ' , . i
giusta tensione al filo durante 'avvolgimento. Questo 14
£ 2 £

contorno guida anche il filo secondo un’elica a passo TERMINALE )

fitto ed uniforme. Durante I'utilizzo, il bit & contenuto in un tubo
di metallo chiamato sleeve. Lo sleeve trattiene il bit nel colletto di un attrezzo da wire wrapping,
che pilota il bit appena inizia a ruotare. Esso tiene anche il filo nella scanalatura durante il

processo di wrappatura e protegge |'operatore dalla rotazione del bit.

Il wire wrapping sottopone il filo a notevoli forze di tensione e compressione, tipicamente
100.000 PSI su tutti gli spigoli del terminale. L'azione di wrapping fa si che lo strato d’ossido, sia
del filo sia del terminale, si rompa o sia asportato, dando origine ad un contatto metallo con
metallo, pulito e privo d’ossidi. Il numero di giri & in funzione della lunghezza della porzione di
filo non isolato. Il filo pre-spellato fa risparmiare tempo e migliora I'affidabilita, poiché vi & un
numero minimo specificato di giri richiesto per ciascuna particolare dimensione di filo. Tali giri
sono direttamente correlati alla conduttivita elettrica ed alla tenuta meccanica. In ogni caso, se
una specifica di fabbricazione richiede un avvolgimento con piv giri, pud essere necessario un
filo con una corrispondente maggiore lunghezza di spellatura, o pud essere necessaria

un’ulteriore spellatura a mano.
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