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Uber diese Dokumentation

Die Warnhinweise in dieser Dokumentation sind nach
Schwere der Gefahr unterschiedlich gestaltet.

Lebensgefahr moglich!

Hinweise mit dem Signalwort ,Warnung*
warnen Sie vor Situationen, die zu tddlichen
oder schweren Verletzungen flhren kénnen,
falls Sie die angegebenen Hinweise nicht
beachten.

Verletzungsgefahr!

Hinweise mit dem Signalwort ,Vorsicht* war-
nen Sie vor Situationen, die zu Verletzungen
fuhren kénnen, falls Sie die angegebenen
Hinweise nicht beachten.

ACHTUNG

Sachbeschéadigung!

Hinweise mit dem Signalwort ,Achtung” warnen Sie vor
Gefahren, die eine Sachbeschadigung zur Folge haben

Weidmiiller 3¢

Die situationsbezogenen Warnhinweise kénnen folgende
Warnsymbole enthalten:

Symbol

Bedeutung

Warnung vor gefahrlicher elektrischer Span-
nung

Warnung vor Handverletzungen durch schar-
fe Klingen

Warnung vor Handverletzungen (Quetschen)

Arbeiten dirfen nur durch eine Elektrofach-
kraft ausgeflihrt werden

Arbeiten nur mit personlicher Schutzausris-
tung durchfiihren

Q@&>PP

Hinweise zur Dokumentation

In den Ubrigen Texten werden weitere Formatierungen ver-
wendet, die folgende Bedeutung haben:

Texte neben diesem Pfeil sind Hinweise, die
nicht sicherheitsrelevant sind, aber wichtige
Informationen fur das richtige und effektive Arbei-
ten geben.

» Handlungsanweisungen erkennen Sie an dem schwar-
zen Dreieck vor dem Text.
— Aufzahlungen sind mit Strichen markiert.

2518100000/03/06.2017



2 Allgemeine Sicherheitshinweise

2.1 Bestimmungsgemale Verwendung

Der Automat ist fur das Abisolieren und Crimpen von flexib-
len Leitern in einem Arbeitsgang vorgesehen. Mit dem Au-
tomaten darf nur das unten beschriebene Material (Leiter
und Aderendhtlsen) verarbeitet werden.

Die prozesssichere Bearbeitung kann nur fur Weidmuller
Aderendhulsen garantiert werden, die Verarbeitung ande-
rer Fabrikate kann zu Stérungen und Schaden am Automa-
ten fuhren.

Der Automat darf nur innerhalb der beschriebenen tech-
nischen Grenzen eingesetzt werden (s. Kapitel 3.1). Ver-
anderungen und Umbauten des Automaten durfen nicht
vorgenommen werden.

Zur bestimmungsgemalen Verwendung gehort auch das
Beachten der Dokumentation.

2.2 Verarbeitbares Material und Crimpform

Leiter

Flexible PVC Leiter HO5V-K und HO7V-K mit einem Quer-
schnitt von 0,5-2,5 mm?

Aderendhiilsen (AEH)

Modelle L, LS: Weidmdiller lose Aderendhilsen (AEH) mit
Kunststoffkragen:

Modelle L und L PZ3

HO0,5/14 H0,5/14S

HO,75/14 H0,75/14S

H1,0/14 H1,0/14S

H1,5/14 H1,5/14S

H2,5/14 H2,5/14S

Modelle LS und LS PZ3
HO,5/12 HO0,5/14 HO0,5/14S HO0,5/16
HO,75/12 HO0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0112 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16
- H2,5/14 H2,5/148 H2,5/16
Modell LZ: Weidmidiller lose Zwillings-Aderendhdilsen:
Modell LZ

HO,5/14

HO,75/14

H1,0/15

H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Crimpform
Modelle L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Crimpform Trapez (Standard) Quadrat (PZ3)

2.3 Sicherheitseinrichtungen

Der Automat ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen
ausgestattet:

— Sicherheitsschalter innen an der Frontplatte
— 3/2-Wegeventil
— Netzstecker

Diese Sicherheitseinrichtungen diirfen nicht unwirksam
gemacht werden. Sie missen einmal jahrlich von einem
Servicetechniker Uberprift werden.

2.4 Personal

Nur eingewiesenes Personal darf den Automaten bedienen
und Wartungstatigkeiten ausfiuihren. Zur Einweisung gehort
auch, dass die Betriebsanleitung vollstandig gelesen wur-
de.

()

Reparaturen diirfen nur nach Ricksprache mit
dem Weidmdiiller Service und nur durch eine
Elektrofachkraft ausgefiihrt werden.

Bewahren Sie die Betriebsanleitung so auf,
dass sie vom Bedienpersonal jederzeit einge-
sehen werden kann.

Alle Dokumente kénnen Sie auch von der
Weidmuller Website herunterladen.

Weidmiiller 3¢ 5
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3 Geratebeschreibung

Bild 3.1 Frontansicht

1 Verriegelung Frontplatte
2 Touchdisplay

3 Frontplatte

4 Leitereinfiihrtrichter

5  Ein-/Ausschalter

6 Sicherungsfach

7 Netzanschlussbuchse

8 Tragegriff (beidseitig)

9  Druckluftwartungseinheit
10 Schwingfordertopf

6 Weidmiiller 3¢
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12
13
14
15

Hulsenzufihrbahn
Einstellung Hilsenquerschnitt
Einstelltabelle
Hulsenzufiihrschiene
Befestigungsschraube

Das Typenschild befindet sich an der Riickseite des Automaten.

2518100000/03/06.2017




Geréatebeschreibung

13

12

1

Bild 3.2 Ansicht Innenraum

Einstellung Offnungskeil (nur LS)
Offnungskeil

Einstellung Hilsenanschlag (nur LS)
Hulsenhalteeinheit

Crimpeinheit

TR WN =

2518100000/03/06.2017

Hulsenzufiihrrohr

Litzenfixiereinheit

Innensechskantschliissel 2,5 mm (LS: 2,5 mm und 5 mm)
Abfallbehalter

Einstellung Leitereinfihreinheit (nur LS)

Abisoliereinheit

Einstellung Auslésevorrichtung (nur LS)

Wechseltrichter (nur LZ)

Weidmiiller 3¢ 7



Geratebeschreibung

3.1 Technische Daten

Crimpfix-L Crimpfix-L PZ3 Crimpfix-LS Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Antrieb elektropneumatisch
Versorgungsspannung 100 - 240 V AC; 50/60 Hz
Leistungsaufnahme 110 VA
Sicherung (Netzfilter-Modul) 2 x T2AH250V
Schutzart IP20
Schutzklasse |/ Schutzleiter @)
Betriebsdruck 5,5 bar
Luftverbrauch ca. 0,9 nl/Anschlag
Leitereinfiihrlange 35 mm (1.37") 27 mm (1.06") + Crimplange 35 mm (1.37")
Crimplange 8 mm (0.31") 6/8/10 mm (0.23"/0.31"/0.39") 8 mm (0.31")
Aderendhilsen 0,5... 2,5 mm? (AWG 20... 14) 2 (;&56235 TGTZ
Crimpform Trapez | Quadrat (PZ3) | Trapez | Quadrat (PZ3) Trapez
Taktzeit 15s
Umgebungstemperatur
Betrieb +5 °C bis 40 °C
Lagerung/Transport -25 °C bis +55 °C (kurzzeitig +70 °C)
Innentemperatur bei Betrieb max. 45 °C
Max. Betriebshdohe 2000 m Uber NN
Luftfeuchte 50% bei +40 °C (ohne Betauung), 90% bei +20 °C (ohne Betauung)
Verschmutzungsgrad 2
Dauerschalldruckpegel <70 dB(A)
Abmessungen (BxTxH) 390x330x460 mm (15.35" x 12.99" x 18.11")
Farbe RAL 2000
Gewicht 31 kg (68.34 Ibs)
3.2 Typenschild
1 1 Hersteller
~~ Weldmﬂ"er § 2 Modell, Typenbezeichnung
Kingenbergeiate 16, 032758 Datmold 3 ST
Typ: CRIMPFIX L 5 Baujahr

3 ——Nr: 1991

4 _— 100-240VAC; 50/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20

5/Baujahr: 2017 c € m—
Made In Germany www.weidmueller.com

AN

Bild 3.3 Typenschild an der Riickseite des Automaten

Weidmiiller 3¢
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4  Automat transportieren und aufstellen

4.1 Aufstellort

Der Aufstellort muss folgende Anforderungen erfillen:

— Stabiler Untergrund mit gerader, ebener Oberflache (Ge-

wicht des Automaten s. Kapitel 3.1).
— Beidseitig und vor dem Automaten mindestens je 30 cm
freie Arbeitsflache
— Anschlisse fir Strom und Druckluft gut zuganglich in
der Nahe
Der optimale Betriebsdruck ist 5,5 bar
I (¥ 0,5 bar). Mit weniger als 5 bar Betriebsdruck
werden keine ausreichend guten Crimpergeb-
nisse erreicht. Mit mehr als 6 bar Betriebsdruck
kommt es zu erhéhtem Verschleily am Automa-
ten.

4.2 Automat transportieren

» Tragen Sie beim Transport des Automaten im-
mer Arbeitsschuhe mit Ful3schutz.

» Leeren Sie vor jedem Transport den Abfallbehalter.

» Beachten Sie das Gewicht des Automaten (s. Kapi-
tel 3.1). Verwenden Sie ggf. eine Transporthilfe.

» Um den Automaten zu bewegen, nutzen Sie immer die
seitlichen Tragegriffe.

» Um den Automaten versandfertig zu machen (z. B. im
Servicefall), verwenden Sie die Transportverpackung.

4.3 Lieferung auspacken

» Priifen Sie die Lieferung auf Vollstandigkeit (Lieferum-
fang s. unten).

» Bewahren Sie die Transportverpackung auf.

» Stellen Sie sicher, dass die Betriebsanleitung fir die An-
wender jederzeit zuganglich ist.

4.4 Lieferumfang

— Abisolier- und Crimpautomat mit Schwingfoérdertopf

— 1 weiterer Schwingférdertopf

— Netzanschlusskabel (10 A, 250 V)

— Druckluftschlauch

— Innensechskantschlissel 2,5 mm (LS: 2,5 mm und
5 mm)

— Betriebsanleitung

2518100000/03/06.2017

4.5 Anschliisse installieren

» Stellen Sie den Automaten am vorgesehenen Ort auf.

Bild 4.1 Anschliisse installieren

» Schlielen Sie zuerst den Druckluftschlauch an der
Druckluftwartungseinheit des Automaten an (1).

» Verbinden Sie den Druckluftschlauch erst danach mit
der Druckluftquelle.

» Kontrollieren Sie die Manometeranzeige (2). Der Be-
triebsdruck muss zwischen 5 und 5,5 bar sein.

» Falls notig, regeln Sie den Betriebsdruck nach. Ziehen
Sie dazu die Einstellschraube (3) nach oben und drehen
Sie sie vorsichtig:

— um den Druck zu erhdhen, drehen Sie mit dem Uhr-
zeigersinn

— um den Druck zu verringern, drehen Sie gegen den
Uhrzeigersinn.

» Stecken Sie das Netzkabel in die Netzanschlussbuchse
(4) des Automaten und schliefen Sie es an die Strom-
versorgung an.

Weidmiiller 3¢ 9



5 Automat einrichten

Bei folgenden Anlassen muss der Automat eingerichtet

werden:

— wenn ein anderer Typ von Aderendhtilsen verarbeitet
werden soll

— bei jeder Inbetriebnahme

Wenn Sie auf einen anderen Aderendhilsentyp wechseln
wollen, missen Sie zuerst die noch in der Crimpeinheit be-
findlichen Aderendhilsen entfernen. Gehen Sie dazu wie
folgt vor:

» Leeren Sie den Schwingfordertopf wie in Kapitel 5.1 be-
schrieben.

» Fihren Sie den verwendeten Leiter weiter so lange in
den Automaten ein, bis der Leiter nur noch abisoliert
wird.

Jetzt sind alle Aderendhiilsen aus dem Inneren der Crim-

peinheit entfernt.

Beim Einrichten missen folgende Einstellungen geprift
und bei Bedarf angepasst werden:

— Schwingférdertopf (wechseln, falls nétig)
— Hulsenquerschnitt

— Nur LS: Crimplange an vier Positionen

— Nur LZ: Wechseltrichter

Die Einstelltabelle an der Frontseite des Schwingforder-
topfs zeigt die erforderlichen Einstellungen fir die verschie-
denen Hulsenvarianten.

Fir das Einrichten muss der Automat ausge-
schaltet sein.

Bedeutung

Aderendhiilse (Typ)

5.1 Schwingfordertopf wechseln

» Entfernen Sie die Befestigungsschraube (Bild 3.1, 15)
des Schwingfordertopfs.

» Drehen Sie den Schwingférdertopf gegen den Uhrzei-
gersinn bis zum Anschlag.

» Heben Sie den Schwingférdertopf nach oben ab.

Verletzungsgefahr!

Beim Aufsetzen des Topfes kdnnen Sie sich

zwischen Automat und Topfunterseite die

Hande quetschen.

» Greifen Sie Schwingfordertopfe immer am
oberen Rand.

Schwingfordertopf (1 oder 2)

Hulsenquerschnitt (0,5 ... 2,5)

Crimplange (nur LS)

Wechseltrichter (nur LZ)

NODC ek

10 Weidmiiller 3¢

» Setzen Sie den neuen Schwingférdertopf auf den Auto-
maten.

» Drehen Sie den Schwingférdertopf im Uhrzeigersinn bis
zum Anschlag.

» Drehen Sie die Befestigungsschraube wieder fest.

» Priifen Sie anhand der Einstelltabelle, ob die Einstellung
des Hulsenquerschnitts angepasst werden muss.

2518100000/03/06.2017



Automat einrichten

5.2 Hiilsenquerschnitt einstellen 5.3 Abisolierlange einstellen (nur LS)

Jeder Aderendhdilsenlange ist ein Buchstabe zugeordnet:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Prifen Sie, ob der zutreffende Buchstabe (A, B oder C)
an den folgenden vier Bauteilen eingestellt ist:
1. Hulsenanschlag (Bild 3.2, 3)
2. Auslosevorrichtung (Bild 3.2, 12)
3. Leitereinflhreinheit (Bild 3.2, 10)
4. Offnungskeil (Bild 3.2, 1)

Hiilsenanschlag einstellen

Bild 5.1 Einstellrad Hiilsenquerschnitt (eingestellt: 0,5)

Das Einstellrad an der Hilsenzufiihrschiene lasst sich nur
verstellen, wenn zuvor der Schwingférdertopf so weit ge-
dreht wurde, dass die Hulsenzuflhrung offen ist.

Bild 5.3 Einstellung Hiilsenanschlag (eingestellt: B)

» Drehen Sie das Stellrad mit dem Sechskantschlissel
(5 mm) so, dass der gewlinschte Wert unten steht.

Bild 5.2 Hiilsenzufiihrung gedffnet

» Losen Sie die Befestigungsschraube (1) des Schwing-
fordertopfs.

» Drehen Sie den Schwingférdertopf gegen den Uhrzei-
gersinn, so dass die Hilsenzufihrung offen ist.

» Heben Sie das Einstellrad (2) leicht an, drehen Sie es
auf den gewinschten Wert und lassen Sie es wieder
einrasten.

» Drehen Sie den Schwingférdertopf zurtick bis zum An-
schlag.

» Ziehen Sie die Befestigungsschraube (1) wieder an.

2518100000/03/06.2017 Weidmiiller 3C 11



Automat einrichten

Abisolierlange an der Auslosevorrichtung einstellen

Bild 5.4 Einstellung Auslésevorrichtung (eingestellt: B)

Mit dieser Einstellung variieren Sie die Abisolierlange.

» Driicken Sie das Einstellrad nach hinten und drehen Sie
es so, dass der gewlnschte Wert an der markierten Po-
sition steht (s. Bild 5.4).

» Lassen Sie das Einstellrad los, sodass es einrastet.

Innerhalb des gewahlten Einstellbereichs (A, B oder C)

konnen Sie feinjustieren:

» Um die Abisolierlange zu erhéhen, drehen Sie in Rich-
tung +, um die Abisolierlange zu verringern, drehen Sie
in Richtung —.

Leitereinfiihreinheit einstellen

» Ziehen Sie die Werkzeugeinheit nach vorn und stellen
Sie den Hebel auf den gewlinschten Wert.

12 Weidmiiller 3¢

Offnungskeil einstellen

Der Offnungskeil ist nur verstellbar, wenn sich
die Litzenfixiereinheit in Betriebsstellung befindet
(s. Kapitel 7.7).

Bild 5.6 Offnungskeil einstellen

» Losen Sie die Feststellschraube (1) so weit, dass sich
die Einstellplatte bewegen lasst und die Fangstifte (2)
frei liegen.

» Bringen Sie die Einstellplatte in die gewlinschte Positi-
on (3). Dabei muss einer der Fangstifte in eine Offnung
passen.

» Ziehen Sie die Feststellschraube wieder an.

2518100000/03/06.2017



5.4 Abisolierlange einstellen (Modelle L)

Bei den Modellen Crimpfix L kdnnen Sie die Lange des
Einfihrwegs der Hilsen anpassen.
» Ziehen Sie die Werkzeugeinheit nach vorn.

Bild 5.7 Einstellung Ausldsevorrichtung (eingestellt: 0)

» Drehen Sie das Einstellrad so, dass die gewlinschte
Einstellung rechts zu sehen ist:
0 Standard
+ Einfuhrweg verlangert
- EinfGhrweg verkirzt
-- Einfuhrweg stark verkurzt

» Bringen Sie die Werkzeugeinheit wieder in Betriebspo-
sition.

5.5 Abisoliertest durchfiihren

Jedes Mal, wenn das zu verarbeitende Material gewechselt

wurde, sollten Sie einen Abisoliertest durchfiihren.

» Schalten Sie den Netzschalter ein.

» Stellen Sie am Touchdisplay den Betriebsmodus ,Abiso-
lierbetrieb” ein (s. Kapitel 6.6).

» Fihren Sie einen Leiter zum Abisolieren ein.

» Prifen Sie das Ergebnis: Sind alle Litzen unbeschadigt?
Wurde gerade und gleichmafig abisoliert?

» Prifen Sie mit einer ungecrimpten Aderendhllse, ob die
Abisolierlange passt und ob die gewahlte Kombination
von Leiter und Hillse optimal zusammenpasst. Wech-
seln Sie bei Bedarf auf S-Hulsen.

2518100000/03/06.2017

Automat einrichten

5.6 Schnitttiefe einstellen

Je nach Harte und Dicke der Isolation kann es erforderlich

sein, die Schnitttiefe fiir das Abisolieren anzupassen. Dafir

muss der Messerabstand verandert werden, indem die bei-

den Exzenter verstellt werden.

» Um an die Exzenter zu gelangen, driicken Sie die Werk-
zeugeinheit nach hinten und schwenken Sie sie nach
rechts.

Bild 5.8 Abisoliereinheit

» Losen Sie beide Exzenterschrauben (1) und (2) (Innen-
sechskantschlissel 2,5 mm).

» Um die Schnitttiefe zu verringern, verstellen Sie beide
Exzenter in Richtung ,+“ (grof3erer Messerabstand).

» Um die Schnitttiefe zu erhohen, verstellen Sie beide Ex-
zenter in Richtung ,—* (kleinerer Messerabstand).

» Ziehen Sie beide Exzenterschrauben wieder fest.

Die Einstellungen beider Exzenter mussen Uber-
einstimmen.

Weidmiiller 3¢ 13



6 Automat bedienen

6.1 Normalbetrieb

» Fillen Sie die Hilsen in den Schwingférdertopf (max.
2000 Stuck).

» Schalten Sie den Automaten ein.

» Priifen Sie vor jedem Einschalten:
— Ist das Netzanschlusskabel einwandfrei?
— Ist der erforderliche Betriebsdruck (5,5 bar)
vorhanden?
— Ist die Frontplatte geschlossen?

Die Ventile springen hérbar an und ein Referenzlauf wird
durchgefuhrt. Das Touchdisplay zeigt die Betriebsbereit-
schaft an.

Die Hiilsen werden an der Innenseite des Schwingforder-
topfs zur Hilsenzuflihrschiene geférdert.

6.2 Leiter einfiihren

Sie kénnen der Vorgang beschleunigen, indem
Sie die Schwingforderleistung kurzzeitig erhéhen
(s. Bedienmenu 2, Kapitel 6.5).

Verarbeiten Sie nur Leiter, die sauber geschnit-
ten sind. Alle Litzen missen blindig mit der Iso-
lation abschlief3en, keine Litze darf verkilrzt sein
oder herausstehen.

Achten Sie darauf, dass das Leiterende gerade
eingeflhrt wird. LZ: Achten sie darauf, dass beide
Leiterenden biindig eingefiihrt werden.

Bild 6.1 Leiter richtig einfiihren

» Fihren Sie einen (LZ: zwei) Leiter in den Einflhrtrichter.
Das Material wird etwas eingezogen und automatisch be-
arbeitet, dabei sind Ventilgerausche zu horen.

» Sobald die Bearbeitung abgeschlossen ist (keine Ge-
rausche mehr), ziehen Sie den/die bearbeiteten Leiter
heraus.

14 Weidmiiller 3¢

6.3 Touchdisplay und Bedienmeniis

Das Touchdisplay zeigt den aktuellen Betriebszustand an.
Der untere Teil des Displays ist beriihrungssensitiv. Mit den
vier Bedientasten kénnen Sie durch das Programm navi-
gieren.

1. Produktionsmenue

Berelt

SFi

1- H

[-5tk:

schritt:

Bild 6.2 Touchdisplay, Anzeige nach dem Einschalten

Taste | Funktionen
) Menii anwahlen (vorwérts bewegen) oder Wert
erhdhen
§ | Menl anwéhlen (riickwarts bewegen) oder Wert
verringern

C | Menii verlassen (zuriick zu Meni 1)

E Angewahltes Men aktivieren oder Wert setzen

» Um ein Bedienmenl anzuwahlen, driicken Sie die Pfeil-
tasten.

» Um in das angewahlte Menu zu wechseln, driicken Sie
E.

» Innerhalb eines Menus bewegen Sie sich mit den Pfeil-
tasten zum gewtinschten Punkt.

» Um einen angewahlten Punkt zu aktivieren, driicken Sie
E.

» Um das Meni zu verlassen, driicken Sie C.

Fir den Betrieb sind nur die Menus 1 bis 3 und 10 rele-
vant. Hier konnen Sie:

Menu 1:  Tagesstlickzahl zurticksetzen
Meni 2:  Schwingférderleistung andern
Menu 3: Betriebsmodus wechseln (Standard: Crimpen

und Abisolieren)
Menl 10: Sprache einstellen

Die Gbrigen Menus sind nur fur den Service vorgesehen.
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6.4 Tagesstiickzahl zuriicksetzen

» Wahlen Sie Menu 1 an, falls es nicht schon angezeigt
wird.

Automat bedienen

6.6 Betriebsmodus wechseln

» Wahlen Sie Menul 3 an.
Der aktuelle Betriebsmodus wird angezeigt.

» Um die Tagesstuickzahl zuriickzusetzen, halten Sie C
gedruckt (mindestens 5 Sekunden).

Die Tagesstuickzahl wird auf Null gesetzt.

6.5 Schwingforderleistung andern

» Wahlen Sie Menl 2 an.
» Um das Menl zu aktivieren, driicken Sie E.

2. SF-Anwahlmenue

SF Leistung: 25% Aktuelle Schwingférderleistung

Temp: 29° SF: 0 | Temperatur Gerateinnenraum

SF+= SF—=
t ¥ C E

» Um die Leistung zu erhdhen, driicken Sie so oft wie n6-
tig 4 und danach sofort E.

» Um die Leistung zu verringern, driicken Sie so oft wie
notig ¥ und danach sofort E.

Der geanderte Wert wird ibernommen.

» Um wieder in das Produktionsmenu zu gelangen, dri-
cken Sie C, oder wahlen Sie mit den Pfeiltasten ein an-
deres Mend.

2518100000/03/06.2017

1. Produktionsme- 3. Abisolierenme-
nue nue
Bereit SF: 25% Gerat betriebsbereit, Schwingfor- Abisolieren: 0 0 = Abisolieren und Crimpen
derleistung 25 % (Default) 1 = Nur Absiolieren
T-Stk: 5 Tagesstiickzahl: Anzahl der bear-
beiteten Stlicke seit dem letzten
Schritt:  1/0 Zurlicksetzen.
t 8 C E
+ ¥ C E

» Um den Betriebsmodus zu wechseln, driicken Sie E.
Der gewahlte Betriebsmodus ist sofort aktiv.

» Um wieder in das Produktionsmenu zu gelangen, dri-
cken Sie C, oder wahlen Sie mit den Pfeiltasten ein an-
deres Mend.

6.7 Zahler und Bearbeitungszeit anzeigen
» Wahlen Sie Men( 4 an.

4. Betr.Datenmenue

GZaehler: 400002 |Gesamtzahler: Zahl der absol-
vierten Arbeitszyklen

Be.Zeit: Bearbeitungszeit: Dauer eines

1,496s Arbeitszyklus (Abisolieren und
Crimpen)

Service: — 1 Vorzeichen und Servicezahler

t ¥ C E

Der Gesamtzahler zahlt die Arbeitszyklen wahrend der ge-
samten Lebensdauer des Automaten.

Das Serviceintervall des Automaten betragt 400.000 Ar-
beitszyklen. Der Servicezahler zahlt gegenlaufig runter, be-
ginnend bei 400.000. Sobald 400.000 Arbeitszyklen absol-
viert wurden, steht der Servicezahler auf 0, beim nachsten
Start des Automaten wird die Servicemeldung angezeigt
(s. Kapitel 6.9). Der Servicezahler zahlt wieder hoch, das
negative Vorzeichen zeigt an, dass ein Zahlzyklus durch-
laufen wurde. Der Servicetechniker setzt den Servicezah-
ler wieder auf 400.000.
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Automat bedienen

6.8 Sprache einstellen

» Wahlen Sie Menl 10 an.
» Um das Menl zu aktivieren, driicken Sie E.

10. Sprache

t ¥ C E

» Dricken Sie ¥, bis die gewlnschte Sprache angezeigt
wird.
Die gewahlte Sprache wird sofort Gbernommen

» Um wieder in das Produktionsmenu zu gelangen, dri-
cken Sie C, oder wahlen Sie mit den Pfeiltasten ein an-
deres Mend0.

6.9 Serviceanzeige

1. Produktionsme-
nue

Bereit SF: 25% Gerat betriebsbereit

—— Service — Serviceanzeige erscheint nach
jeweils 400.000 Arbeitszyklen.

Schritt:  2/0

t+ ¥ C E

Beim Einschalten des Automaten blinkt die Serviceanzeige
dreimal auf. Danach ist der Automat betriebsbereit.

lichst lange zu erhalten, sollten Sie die vorgese-
henen Serviceintervalle einhalten:

— Kleiner Service nach 400.000 Arbeitszyklen
— Grofer Service nach 800.000 Arbeitszyklen
Wenden Sie sich an lhre zustandige Weidmdiller
Landervertretung.

: Um die Leistungsfahigkeit des Automaten mog-

6.10 Automat ausschalten

» Schalten Sie den Automaten aus.
Die Ventile werden horbar entlastet, die Displayanzeige
erlischt.
Wenn Sie die Arbeit beenden, sollten Sie den
I Abfallbehalter leeren und wieder in den Automa-
ten einsetzen (s. Kapitel 7.4).

16 Weidmiiller 3¢
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7 Automat reinigen und warten

Automat reinigen und warten

7.1 Automat auBen reinigen 7.2 Automat warten
Der Automat sollte regelmaRig von Staub befreit werden. Um den einwandfreien Betrieb zu gewahrleisten, missen
Nach Bedarf muss er auf3en gereinigt werden. die beschriebenen Wartungsarbeiten (s. Kapitel 7.3) in den

angegebenen Intervallen ausgefiihrt werden.

tung, die nur durch unterwiesenes Personal

: Die Reinigung des Innenraums gehért zur War-
durchgefuhrt werden darf.

» Stellen Sie sicher, dass der Automat ausgeschaltet ist.

ACHTUNG

Das Display kann beschadigt werden!

Durch ungeeignete Reinigungsmittel kann das Display

zerkratzt oder zerstort werden.

» Reinigen Sie das Display vorsichtig entweder mit ei-
nem speziellen Reinigungstuch fir Displayoberflachen
oder mit einem weichen Tuch und einem Bildschirmrei-
nigungsmittel.

Lebensgefahr durch Stromschlag mog-
lich!

Bei Arbeiten im Innenraum des Automaten
kénnen nicht isolierte Teile berthrt werden.
» Schalten Sie den Automaten aus.

» Entfernen Sie den Druckluftschlauch zu-
erst von der Druckluftquelle, dann von der
Wartungseinheit.

» Ziehen Sie den Netzstecker ab.

» Offnen Sie die Frontplatte und legen Sie
sie vorsichtig ab.

feuchten Tuch.

» Bei Bedarf verwenden Sie Reinigungsmittel auf Sei-
fenbasis. Verwenden Sie keine scharfen Reiniger oder
Losemittel.

» Reinigen Sie die Oberflache des Automaten mit einem :

2518100000/03/06.2017

Um alle Bereiche im Innenraum des Automaten
gut zu erreichen, sollten Sie zu Beginn der War-
tungsarbeiten den Abfallbehalter enfernen. Den-
ken Sie daran, ihn nach Abschluss der Arbeiten
wieder einzusetzen.

Halten Sie fur die Wartungsarbeiten bereit:

Satz Innensechskantschlissel

Pinsel und Putztuch

Schmiermittel

— Silikon- oder PTFE-OI

— Schmierfett (fir Walzlager geeignet)
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Automat reinigen und warten

7.3 Wartungsplan

Bild 7.1 Ubersicht der Wartungspunkte

Wartungspunkt Intervall / Wartungstétigkeit

Téaglich Siehe Kapitel

1 Abfallbehélter leeren 7.4
Wochentlich

2 Schwingférdertopf reinigen 7.5

3 Leiterhaltezange reinigen 7.6

4 Litzenfixiereinheit: EinfUhrtrichter reinigen 7.7

5 Abisoliereinheit reinigen, Abisoliermesser prifen 7.8

6 Nur PZ3: Crimpwerkzeug reinigen 7.9

7 Innenraum reinigen 7.10
Monatlich

3 Leiterhaltezange: Drehpunkt und Bertuhrungsflachen élen 7.6

4 Litzenfixiereinheit: Drehpunkt und Laufrollen 6len 1.7

6 Crimpwerkzeug: Laufrollen und Hilsenhaltezange 7.9
Vierteljahrlich

8 Werkzeugschlitten 7.1
Nach Bedarf

9 Druckluftwartungseinheit: Kondenswasser ablassen, Filter reini- 712
gen/wechseln

18 Weidmiiller 3¢ 2518100000/03/06.2017



7.4 Abfallbehalter leeren

Je nach Starke des abisolierten Materials muss der Abfall-
behalter nach 2000 bis 6000 Zyklen geleert werden. Auch

vor jedem Transport oder Versand muss der Abfallbehalter
geleert werden.

» Ziehen Sie den Abfallbehalter heraus und leeren Sie ihn
aus.

» Setzen Sie den Abfallbehalter wieder ein.

7.5 Schwingfordertopf reinigen

» Demontieren Sie den Schwingfordertopf (s. Kapitel 5.1).
» Falls noch Hilsen enthalten sind, leeren Sie diese aus.
» Blasen Sie den Behalter vorsichtig mit Druckluft aus.

» Montieren Sie den Schwingfordertopf wieder.

7.6 Leiterhaltezange warten

» Reinigen Sie die Leiterhaltezange mit einem Pinsel.

Monatliche Wartung zusatzlich:

» Lund LS: Olen Sie die Leiterhaltezange an den Dreh-
punkten (1) und an den Bertihrungsflachen (2) der Lauf-
rollen.

Bild 7.2 Leiterhaltezange (Modelle L und LS)

2518100000/03/06.2017

Automat reinigen und warten

» LZ: Olen Sie die Leiterhaltezange an den gezeigten Stel-
len und Flachen (1...4).

Bild 7.3 Leiterhaltezange (Modell LZ)

7.7 Litzenfixiereinheit warten

Bild 7.4 Litzenfixiereinheit in Betriebsposition (A) und nach vorn
gezogen (B)

» Reinigen Sie den Einflhrtrichter (1) mit einem Pinsel.
» Bei Bedarf verwenden Sie ein weiches Tuch und etwas
Spiritus.

Monatliche Wartung zusatzlich:

» Ziehen Sie die Litzenfixiereinheit nach vorn (Bild 7.4 , B).

» Priufen Sie, ob die Laufrollen (2) leichtgangig sind. Bei
Bedarf 6len Sie die Drehpunkte der Laufrollen.

» Olen Sie die Drehpunkte (3) der Litzenfixiereinheit.

Weidmiiller 3¢ 19



Automat reinigen und warten

7.8 Abisoliereinheit warten

» Stellen Sie sicher, dass sich die Litzenfixiereinheit in der
vorderen Position befindet.

» Driicken Sie die Werkzeugeinheit nach hinten und
schwenken Sie sie nach rechts.

L, LS LZ

ANDLTLIMY

Bild 7.5 Abisoliereinheit

» Reinigen Sie den Bereich um die Bohrung (1) mit einem
Pinsel.

» Bei Bedarf verwenden Sie ein weiches Tuch und etwas Bild 7.6 Litzenfixiereinheit demontiert
Spiritus.

» Priifen Sie die Messer (2). Bei Bedarf wechseln Sie die

Klingen (s. Kapitel 8.3). Wochentlich (nur L PZ3 und LS PZ3):

i -

T

7.9 Crimpwerkzeug warten

Um an das Crimpwerkzeug zu gelangen, missen Sie die

Litzenfixiereinheit demontieren.

» Stellen Sie sicher, dass sich die Litzenfixiereinheit in der
vorderen Position befindet (Bild 7.4, B).

» Entfernen Sie die rechte untere Schraube der Litzenfi-
xiereinheit (Bild 7.4, 4).

» Ziehen Sie die Litzenfixiereinheit vorsichtig nach vorne
heraus. Bei Crimpfix L: Achten Sie darauf, dass der Dis-
tanzring auf der Achse bleibt.

» Kippen Sie die Litzenfixiereinheit zur Seite und legen Sie
sie vorsichtig ab.

. J :.':: & _—
Bild 7.7 PZ3-Crimpacken entfernen
» Entfernen Sie die Befestigungsschraube jeder Crimpba-

cke (Innensechskantschliissel 2,5 mm).
» Nehmen Sie die Crimpbacken nach oben heraus.
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» Reinigen Sie die Zwischenraume jeder Crimpbacke z. B.
mit einem Messer.

Bild 7.8 Crimpbacke reinigen

» Setzen Sie beide Crimpbacken wieder ein. Achten Sie
darauf, dass die Nut (1) jeweils nach unten gerichtet ist.

» Schrauben Sie beide Crimpbacken fest.

» Schieben Sie die Werkzeugeinheit wieder nach hinten.

» Setzen Sie die Litzenfixiereinheit wieder ein und schrau-
ben Sie sie fest.

Monatliche Wartung zusatzlich:

2

4
3
1 _1

Bild 7.9 Crimpwerkzeug

» Prifen Sie, ob die Laufrollen (1) am Crimpwerkzeug
leichtgangig sind.

» Prifen Sie, ob die Laufrollen (2) an der Hilsenhaltezan-
ge leichtgangig sind.

» Bei Bedarf 6len Sie beide Stellen.

» Olen Sie den Fiihrungsstift (3) der Hiilsenhalteeinheit.

» Olen Sie die seitlichen Laufflachen (4) der Hillsenhalte-
einheit.

» Setzen Sie die Litzenfixiereinheit wieder ein und schrau-
ben Sie sie fest.

2518100000/03/06.2017

Automat reinigen und warten

7.10 Innenraum reinigen

» Entfernen Sie den Abfallbehalter.
» Reinigen Sie den Innenraum des Automaten mit einem
Pinsel und bei Bedarf mit einem Staubsauger.
Verwenden Sie niemals Druckluft fur die Rei-
I nigung des Innenraums, da sonst Kleinteile
(z. B. Abisolierreste) im Inneren des Automaten
unerreichbar werden. Funktionsstérungen und
Betriebsausfall konnen die Folge sein.

7.11 Werkzeugeinheit warten

Bild 7.10 Werkzeugschlitten

Vierteljahrlich

» Ziehen Sie die Litzenfixiereinheit nach vorn.
» Schmieren Sie die Berthrungsflache (1).
» Bringen Sie die Litzenfixiereinheit wieder in Position.
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Automat reinigen und warten

7.12 Druckluftwartungseinheit warten

Verletzungsgefahr durch elektrische
Spannung!

» Stellen Sie sicher, dass der Automat aus-
geschaltet und der Netzstecker gezogen
ist.

Verletzungsgefahr durch herumschleu-
dernden Druckluftschlauch!

» Stellen Sie sicher, dass der Druckluft-
schlauch von der Druckluftquelle getrennt
ist.

Bild 7.11 Druckluftwartungseinheit

Nach Bedarf

» Um das Kondenswasser abzulassen, driicken Sie die
Ablassschraube (1) nach oben.

» Um den Filter zu wechseln, schrauben Sie den Kon-
denswasserbehalter (2) ab und drehen Sie den Filter (3)
heraus.

» Setzen Sie einen neuen Filter ein und schrauben Sie
den Kondenswasserbehalter wieder fest.
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8 Storungsbeseitigung

Falls sich eine Stdrung mit den hier beschriebe-
nen MalRnahmen nicht beseitigen Iasst, wenden

8.1 Storungstabelle

Storung

Automat Iasst sich nicht ein-
schalten.

Sie sich an den Weidmdiller Service.

Magliche Ursache
Stromversorgung ist unterbrochen

Empfohlene MaRnahme

» Priifen Sie das Netzkabel und den Netzan-
schluss.

» Prifen Sie die Sicherungen.

Kein Start bei eingefiihrtem
Leiter.

Startsensor (S1) ist durch Abisolierrest
blockiert

» Offnen Sie die Frontplatte.

» Schwenken Sie die Werkzeugeinheit nach
rechts.

» Ziehen Sie die Litzenfixiereinheit nach vorn.

» Entfernen Sie Reste aus der Abisoliereinheit.

» Bringen Sie alle Bauteile wieder in die Aus-
gangsposition.

Leiter wurde falsch eingeflhrt

» Fihren Sie den Leiter gerade ein.

Der Draht wird nur abisoliert
aber nicht gecrimpt.

Betriebsmodus ,Nur Abisolieren® ist
eingestellt

» Andern Sie den Betriebsmodus auf Standard
(Einstellung ,0" in Menu 3).

Einstellungen am Automaten passen
nicht zur verwendeten Hilse

» Prifen Sie, ob die Einstellungen fiir Hiilsen-
querschnitt und Crimplange (nur bei Modellen
LS) zur verwendeten Hulse passen.

Keine Aderendhilsen im Schwingfor-
dertopf

» Fillen Sie Aderendhtlsen in den Schwingfor-
dertopf.

Erhohter Ausschuss

Abfallbehalter ist voll

» Leeren Sie den Abfallbehalter (s. Kapitel 7.4).

Abisoliermesser beschadigt oder
falsch eingebaut

» Prifen Sie den Sitz der Abisoliermesser
(s. Kapitel 7.8).

» Korrigieren Sie den Sitz der Abisoliermesser
oder tauschen Sie sie aus (s. Kapitel 8.3).

Abisolierrest zwischen Werkzeugein-
heit und rechtem Anschlag

» Entfernen Sie den Abisolierrest.

Eine zweite Hilse befindet sich in der
Hullsenhalteeinheit

» Entfernen Sie die Hilse.

8.2 VerschleiBteile
Produkt

Best.-Nr.

Abisoliermesser Titan

1283530000

2518100000/03/06.2017
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Storungsbeseitigung

8.3 Abisoliermesser wechseln

Lebensgefahr durch Stromschlag még-
lich!

Bei Arbeiten im Innenraum des Automaten

konnen nicht isolierte Teile berlihrt werden.

» Schalten Sie den Automaten aus.

» Entfernen Sie den Druckluftschlauch von
der Druckluftquelle.

» Ziehen Sie den Netzstecker ab.

» Offnen Sie die Frontplatte und legen Sie
sie vorsichtig ab.

Verletzungsgefahr durch scharfe Klin-
gen!

» Benutzen Sie zum Klingenwechsel eine
Pinzette.

» Entsorgen Sie die ausgebauten Klingen in
einem gesonderten Gefald.

Bei jedem Messerwechsel missen alle vorhan-
denen Klingen ausgetauscht werden.

Bild 8.1 Abisoliereinheit

» Entfernen Sie beide Exzenter (1) (Innensechskant-
schlissel 2,5 mm).

» Losen Sie die Befestigungsschrauben (2) (Innensechs-
kantschlissel 2,0 mm) und entfernen Sie die Abde-
ckung.

24 Weidmiiller 3¢

» Tauschen Sie alle vorhandenen Klingen gegen neue
aus.

LLS

Bild 8.2 Ausrichtung der Klingen

» L und LS: Legen Sie jedes Klingenpaar so zusammen,
dass die abgeschragten Kanten nach aufen zeigen (im
Bild 8.2 rot markiert). Setzen Sie beide Klingenpaare in
die Halterung.

» LZ: Legen Sie die Klingen so ein, dass die abgeschrag-
ten Kanten zueinander zeigen.

» Befestigen Sie die Abdeckung wieder.

» Befestigen Sie beide Exzenter so, dass sie sich in Stel-
lung ,,0“ befinden.

» Fuhren Sie einen Abisoliertest durch (s. Kapitel 5.5).

8.4 Sicherungen wechseln

» Stellen Sie sicher, dass der Automat ausgeschaltet ist.
» Entfernen Sie den Netzstecker.

Bild 8.3 Sicherungsfach o6ffnen

» Hebeln Sie das Sicherungsfach (1) mit einem Schlitz-
schraubendreher aus der NetZfiltereinheit heraus.

» Tauschen Sie beide Sicherungen gegen neue aus
(2 x T2AH250V).

» Stecken Sie das Sicherungsfach wieder in die NetZfilter-
einheit.
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9 Automat auBer Betrieb nehmen und entsorgen

9.1 Automat auRer Betrieb nehmen

» Schalten Sie den Automaten aus.

» Ziehen Sie den Netzstecker ab.

» Entfernen Sie den Druckluftschlauch von der Druckluft-
quelle.

» Demontieren Sie den Schwingférdertopf und leeren Sie
ihn aus.

» Montieren Sie den Schwingférdertopf wieder.

» Offnen Sie die Frontplatte.

» Leeren Sie den Abfallbehalter und setzen Sie ihn wieder
in den Automaten.

» SchlieRen Sie die Frontplatte.

» Verpacken Sie den Automaten und den zweiten
Schwingfordertopf in der Originalverpackung.

Der Automat ist jetzt fir den Transport und ggf. die Entsor-

gung vorbereitet.

9.2 Automat entsorgen

» Setzen Sie den Automaten aufer Betrieb wie in Kapi-
tel 9.1 beschrieben.

» Stellen Sie sicher, das der Automat entsprechend der
nationalen und lokalen Bestimmungen entsorgt wird.

Der Automat darf nicht in den Hausmiill
entsorgt werden.

Die Entsorgung des Automaten soll
umwelt- und fachgerecht durchgefiihrt
werden.

Sie kdnnen das Produkt zur Entsorgung an
I Weidmiiller senden. Wenden Sie sich an lhre zu-

standige Landervertretung.

2518100000/03/06.2017
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1

About this documentation

The warnings in this documentation are structured differ-
ently depending on the severity of danger.

Possible risk of fatality

Notices with the signal word "warning" warn
you about situations which could lead to fatal
or serious injuries if you do not pay attention
to the notices specified.

Risk of injury

Notices with the signal word "caution" warn
you about situations which could lead to in-
jury if you do not pay attention to the notices
specified.

ATTENTION

Property damage

Notices with the signal word "attention" warn you about
dangers which could result in damage to property.

28
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Situation-related warnings may contain the following warn-

ing symbols:

Symbol

Meaning

Warning: dangerous electrical voltage

Warning: injury to hands due to sharp blades

Warning: hand injuries (crushing)

Work may only be performed by an electrical
specialist

Only perform work with personal protective
equipment

Q@&>PP

Notes on the documentation

Additional formatting is used in the rest of the text which
has the following meaning:

Text items next to this arrow constitute informa-
tion which is not related to safety, but which pro-
vides important information regarding correct and

effective work.

» You can recognise handling instructions from the black

triangle in

front of the text.

— Bullet points are indicated with dashes.

2518100000/03/06.2017



2 General safety notes

2.1 Intended use

The machine is intended for the stripping and crimping

of flexible wires in one work process. Only the material
described below (wires and wire-end ferrules) may be pro-
cessed using the machine.

Process-safe processing can only be guaranteed for Wei-
dmdiller wire-end ferrules. The processing of other makes
may lead to faults and damage to the machine.

The machine must only be used within the technical limits
described (see section 3.1). Modifications to and recon-
structions of the machine must not be performed.
Intended use also includes paying attention to the docu-
mentation.

2.2 Material that can be processed and
crimping shape

Wires

Flexible PVC cable HO5V-K and HO7V-K with a cross sec-
tion of 0.5-2.5 mm?

Wire-end ferrules (WEF)

Models L and LS: Loose Weidmidiller wire-end ferrules
(WEF) with plastic collar:

Models L and PZ3

HO0,5/14 H0,5/14S

HO,75/14 H0,75/14S

H1,0/14 H1,0/14S

H1,5/14 H1,5/14S

H2,5/14 H2,5/14S

Models LS and LS PZ3
HO0,5/12 H0,5/14 H0,5/14S HO0,5/16
H0,75/12 H0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/116
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16
- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16
Model LZ: Loose Weidmdiller twin wire-end ferrules:
Model LZ:

HO0,5/14

HO,75/14

H1,0/15

H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Crimp form
Models L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Crimp form Trapezium (standard) Square (PZ3)

2.3 Safety equipment

The machine is equipped with the following safety devices:
— Safety switch inside on the front plate

— Main valve

— Mains adapter

These items of safety equipment must not be rendered
ineffective. They must be checked once per year by a ser-
vice technician.

2.4 Personnel

Only trained personnel may operate the machine and per-
form maintenance activities. Training also includes having
fully read the operating instructions.

()

Repairs may only be performed following con-
sultation with Weidmdiller Service and only by
an electrical specialist.

Keep the operating instructions stored so that
they can be inspected by operating personnel
at any time.

All documents can also be downloaded from
the Weidmuiller website.
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3 Device description

Figure 3.1 Frontal view

1 Front plate lock

2 Touch display

3 Frontplate

4  Wire insertion funnel

5 On/Off switch

6 Fuse compartment

7 Mains connection socket

8 Carry handle (both sides)

9 Compressed air maintenance unit
10 Vibrating conveyor bowl

30 Weidmiiller 3¢
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12
13
14
15

Ferrule feed track

Ferrule cross section adjustment
Adjustment table

Ferrule feed rail

Fixing screw

The type plate is located on the rear side of the machine.
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Device description

13

12

1

10

Figure 3.2 Internal view

1 Opening wedge adjustment (only LS) 6 Ferrule feed tube

2 Opening wedge 7  Stranded wire fixing unit

3 Ferrule stop adjustment (only LS) 8 2.5 mmAllen key (LS: 2.5 mm and 5 mm)
4  Ferrule-holding unit 9 Waste container

5  Crimping unit 10 Wire fixing unit adjustment (only LS)

11 Stripping unit
12 Release device adjustment (only LS)
13 Interchangeable funnel (only LZ)
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Device description

3.1 Technical data

Crimpfix-L Crimpfix-L PZ3 Crimpfix-LS Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Drive Electropneumatic
Supply voltage 100-240 V AC; 50/60 Hz
Power consumption 110 VA
Fuse (mains filter module) 2 x T2AH250V
Protection type IP20
Protection class | / protective earth conductor )
Operating pressure 5.5 bar
Air consumption Approx. 0.9 nl/stop
Cable insertion length 35 mm (1.37") 27 mm (1.06") + crimp length 35 mm (1.37")
Crimping length 8 mm (0.31") 6/8/10 mm (0.23"/0.31"/0.39") 8 mm (0.31")
Wire-end ferrule 0.5to 2.5 mm? (AWG 2010 14) 2 (’;8\'/56% 0 ;“er)”z
Crimp form Trapezium | Square (PZ3) | Trapezium | Square (PZ3) Trapezium
Cycle time 15s
Ambient temperature
Operation +5°Ct040°C
Storage / transport -25 °C to +55 °C (brief +70 °C)
Internal temperature in operation Max. 45 °C
Max. operating height 2000 m above sea level
Humidity 50% at +40 °C (without condensation), 90% at +20 °C (without condensation)
Contamination level 2
Continuous sound pressure level <70 dB(A)
Dimensions (WxDxH) 390x330x460 mm (15.35" x 12.99" x 18.11")
Colour RAL 2000
Weight 31 kg (68.34 Ibs)

3.2 Type plate

'~ Weidmiiller 3¢

Waeaidmilller Interface GmbH & Co. KG
Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold

2
"~ Typ: CRIMPFIXL

1991 é m

100-240VAC; 50/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20

(€@ X

www.weidmueller.com

3/Nr.:
4B

__— Baujahr: 2017
5 Made In Germany

Figure 3.3 Type plate on the rear side of the machine
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Manufacturer

Model, type description
Serial number
Technical specifications
Year of construction
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4 Transporting and setting up the machine

4.1 Installation location

The installation location must meet the following require-
ments:
— Stable foundation with straight, even surface (for ma-
chine weight, see section 3.1).
— Keep 30 cm work area free on both sides and in front of
the machine.
— Electricity and compressed air ports easily accessible
close by.
Optimum operating pressure is 5.5 bar
I (* 0.5 bar). When operating pressure is less than
5 bar, you will not achieve satisfactory crimping
results. Operating pressures greater than 6 bar
will lead to increased wear on the machine.

4.2 Transporting the machine

» Always wear work shoes with foot protection
when transporting the machine.

» Empty the waste container prior to each transport.

» Note the weight of the machine (see section 3.1). Use a
transport aid if necessary.

» To move the machine, always use the side carry han-
dles.

» To prepare the machine for shipping (e.g. in the event of
servicing), use the transport packaging.

4.3 Unpacking the delivery

» Check the delivery for completeness (for scope of deliv-
ery, see below).

» Store away the transport packaging.

» Ensure that the operating instructions are accessible to
the user at all times.

4.4 Scope of delivery

— Stripping and crimping machine with oscillating conveyor

bowl
— 1 additional vibrating conveyor bowl
— Mains connection cable (10 A, 250 V)
— Compressed air hose
— 2.5 mm Allen key (LS: 2.5 mm and 5 mm)
— Operating Instructions

2518100000/03/06.2017

4.5 Establishing connections

» Set up the machine in the intended location.

r —- —

Figure 4.1 Establishing connections

» First switch on the compressed air hose on the com-
pressed air maintenance unit of the machine (1).

» Only then connect the compressed air hose with the
compressed air source.

» Check the manometer display (2). The operating pres-
sure must be between 5 and 5.5 bar.

» If necessary readjust the operating pressure. To do this,
pull the adjusting screw (3) upwards and turn it carefully:
— To increase the pressure, turn in a clockwise direction
— To reduce the pressure, turn in an anti-clockwise

direction

» Insert the power cable into the mains connection

socket (4) of the machine and connect it to the power

supply.
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5 Setting up the machine

The machine has to be set up in the following situations:
— If a different type of wire-end ferrule has to be processed
— Every time the machine is put into operation

If you want to switch to another type of wire-end ferrule,

you must first remove all of the wire-end ferrules still in the

crimping unit. To do this, please proceed as follows:

» Empty the vibrating conveyor bowl as described in sec-
tion 5.1.

» Continue to insert the used wire into the machine until
the wire is only stripped.

Now all wire-end ferrules are removed from the inside of

the crimping unit.

During set-up, the following settings must be checked and
adjusted if necessary:

Vibrating conveyor bowl (replace, if necessary)
Ferrule cross section

Only LS: Crimp length at four positions

Only LZ: Interchangeable funnel

: The machine must be switched off for setting up.

The adjustment table on the front side of the vibrating con-
veyor bowl shows the required settings for the various fer-
rule variants.

Meaning

Wire-end ferrule (type)

5.1 Replacing the vibrating conveyor bowl

» Remove the fixing screw (figure 3.1, 15) of the vibrating
conveyor bowl.

» Rotate the vibrating conveyor bowl in an anti-clockwise
direction up to the stop.

» Lift the oscillating conveyor bowl upwards.

Risk of injury

You may get your hands crushed in between

the machine and the underside of the bowl

when placing the bowl.

» Always grip the vibrating conveyor bowl! at
the top edges.

Vibrating conveyor bowl (1 or 2)

Ferrule cross section (0.5 to 2.5)

Crimp length (only LS)

Interchangeable funnel (only LZ)

NODC ek
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» Place the new vibrating conveyor bowl on the machine.

» Rotate the vibrating conveyor bowl in a clockwise direc-
tion up to the stop.

» Screw the fixing screw back on tightly.

» Use the adjustment table to check whether the ferrule
cross section setting needs adjusting.
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Setting up the machine

5.2 Adjusting the ferrule cross section 5.3 Setting the stripping length (only LS)

A letter is assigned to each wire-end ferrule:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Check whether the applicable letter (A, B or C) is set to
the following four components:
1. Ferrule stop (figure 3.2, 3)
2. Release device (figure 3.2, 12)
3. Wire-insertion unit (figure 3.2, 10)
4. Opening wedge (figure 3.2, 1)

Configuring the ferrule stop

Figure 5.1 Ferrule cross section adjustment wheel (set: 0.5)

The adjustment wheel on the ferrule feed rail can only be
adjusted if the vibrating conveyor bowl has been rotated
beforehand to the extent that the ferrule infeed is open.

2 1

Figure 5.3 Ferrule stop configuration (set: B)

» Turn the adjusting wheel with the Allen key (5 mm) so
that the required value is underneath.

Figure 5.2 Ferrule infeed opened

» Loosen fixing screws (1) of the vibrating conveyor bowl.

» Rotate the vibrating conveyor bowl in an anti-clockwise
direction so that the ferrule infeed is open.

» Raise the adjustment wheel (2) slightly, rotate it to the
required value and let it latch back in.

» Rotate the vibrating conveyor bowl backwards up to the
stop.

» Re-apply the fixing screws (1).
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Setting up the machine

Adjusting the stripping length on the release device  Adjusting the opening wedge

The opening wedge is only adjustable if the
I stranded wire fixing unit is in the operating posi-

tion (see section 7.7).

Figure 5.4 Release device adjustment (set: B)

You can vary the stripping length using the setting.

» Press the adjusting wheel backwards and turn it so
that the required value is at the marked position (see
figure 5.4).

» Release the adjusting wheel so that it latches in.

You can perform fine adjustments within the selected con-

figuration range (A, B or C): » Release the fixing screw (1) until the adjustment plate
» To increase the stripping length, turn toward "+"; can be moved and the catch pins (2) are free.
to reduce the stripping length, turn toward "—". » Bring the adjustment plate into the required position (3).
In this process, one of the catch pins must fit into an
opening.
Configuring the wire insertion unit > Re-apply the fixing screws.

. /8
Figure 5.5 Wire-insertion unit configuration (set: B)

» Pull the tool unit forwards and set the lever to the re-
quired value.
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5.4 Setting the stripping length (L models)

You can adjust the length of the insertion path of the fer-
rules for the Crimpfix L models.
» Pull the tool unit forwards.

Figure 5.7 Release device adjustment (set: 0)

» Turn the adjusting wheel so that the desired configura-
tion can be seen on the right:
0 Standard
+ Insertion path extended
- Insertion path shortened
-- Insertion path considerably shortened
» Bring the tool unit back into the operating position.

5.5 Performing a stripping test

Each time the material to be processed has been changed,

a stripping test must be conducted.

» Switch on the mains switch.

» Switch to "Stripping mode" operating mode on the touch
display (see section 6.6).

» Insert a wire for stripping.

» Check the result: Is all the stranded wire undamaged?
Has stripping been performed straight and evenly?

» Use an uncrimped wire-end ferrule to check whether the
stripping length fits and whether the selected combina-
tion of wire and ferrule are a perfect match. Switch to
S-ferrules if required.

2518100000/03/06.2017

Setting up the machine

5.6 Setting the cutting depth

Depending on hardness and thickness, adjusting the cut-

ting depth for the stripping may be required. To do this, the

blade distance must be modified by shifting the two eccen-

trics.

» To get to both eccentrics, press the tool unit backwards
and swing it to the right.

Figure 5.8 Stripping unit

» Release both eccentrics screws (1) and (2)
(2.5 mm Allen key).

» To reduce the cutting depth, move both eccentrics
towards "+" (larger blade spacing).

» To increase the cutting depth, move both eccentrics
towards "-" (shorter blade spacing).

» Re-apply both eccentrics screws.

The configuration of both eccentrics must match
one another.
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6 Operating the machine

6.1 Normal operation

» Fill the vibrating conveyor bowl with ferrules (max.
2,000 pieces).

: » Things to check prior to each activation:

— Is the power cable in a fault-free condition?
— Is the required operating pressure of
5.5 bar present?

— Is the front plate closed?

» Switch on the machine.

The valves audibly start up and a reference run is execut-
ed. The touch display shows readiness for operation.

The ferrules are conveyed to the ferrule feed rail at the in-
side of the vibrating conveyor bowl.

6.2 Inserting the wire

You can accelerate this process by briefly in-
creasing the output of the vibrating conveyor
(see operating menu 2, section 6.5).

Only process wires that are cut cleanly.

All stranded wire must finish with the insulation,
no stranded wire may be shortened or protrude.
Ensure that the end of the wire is inserted even-

ly.

LZ: Ensure that both wire ends are inserted flush.

—Pp

") —=)

Figure 6.1 Insert the wire correctly

» Insert a (LZ: two) wire(s) into the insertion funnel.
The material is drawn in slightly and processed automati-
cally. Valve noises are audible during this process.

» Once the processing is complete (no more noises), pull
the processed wire(s) out.
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6.3 Touch display and operating menus

The touch display indicates the current operating condition.
The lower part of the display is touch-sensitive. You can
navigate through the program using the four control but-
tons.

.i

1. production men

ready B |

d-ncs:

Figure 6.2 Touch display; display following activation

Button
1t Select menu (move forwards) or increase value

Functions

¥ | Select menu (move backwards) or reduce value

C | Exitmenu (back to menu 1)

E Activate selected menu or set value

» To select an operating menu, press the arrow keys.

» To switch to the selected menu, press E.

» Move to the desired point inside a menu using the arrow
keys.

» To activate a selected point, press E.

» To exit the menu, press C.

Only menus 1 to 3 and 10 are relevant for operation. Here

you can:
Menu 1: Reset the day's piece quantity

Menu 2: Modify the vibrating conveyor output

Menu 3: Change operating mode (standard: crimping and

stripping)
Menu 10: Set language

The remaining menus are only intended for servicing.
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6.4 Resetting the day's piece quantity

» Select Menu 1, if it is not already displayed.

1. Production menu

ready VC: 25% |Device ready for operation, vi-
brating conveyor 25% (default)

d-pcs 5 | Day's piece quantity: Quantity of
processed pieces since the last

step: 1/0 reset.

t+t 8§ C E

» To reset the day's piece quantity, hold down C for at
least 5 seconds.

The day's piece quantity is reset to zero.

6.5 Modifying the vibrating conveyor output

» Select Menu 2.
» To activate the menu, press E.

Operating the machine

6.6 Changing operating mode

» Select Menu 3.
The current operating mode is displayed.

3. stripping menu

stripping: 0 0 = Stripping and crimping
1 = Only stripping

t+ ¥ C E

» To switch operating mode, press E.
The selected operating mode is immediately active.

» To reach the production menu again, press C, or choose
another menu with the arrow keys.

6.7 Displaying counters and processing
times

2. VC select menu > Select Menu 4.

Power VC:  25% | Current vibrating conveyor output | 4, plant data menu

Temp:29°  VC:0 | Device's internal temperature tcounter: 400002 |Total counter: Number of com-
pleted work cycles

SF+= SF-—= cycle: 1.496s Processing time: Work cycle du-
ration (stripping and crimpin

t ¥ C E (stripping ping)
» To increase the output, press t as often as necessary, Service: — 1 Prefix sign and service counter
and then E immediately afterwards. + ¥ C E
» To decrease the output, press ¥ as often as necessary,

and then E immediately afterwards.
The modified values are adopted.

» To reach the production menu again, press C, or choose
another menu with the arrow keys.
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The total counter counts the work cycles during the entire
lifetime of the machine.

The service interval of the machine is 400,000 work cycles.
The service counter counts down instead of up; starting at
400,000. Once 400,000 work cycles have been completed,
the service counter stands at 0. When the machine is next
started, the service notification is displayed (see section
6.9). The service counter counts up again. The negative
prefix sign indicates that a counting cycle has been com-
pleted. The service technician sets the service counter to
400,000.
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Operating the machine

6.8 Set language

» Select Menu 10.
» To activate the menu, press E.

10. language

t+ ¥ C E

» Press ¥ until the desired language is displayed.
The selected language is adopted immediately.

» To reach the production menu again, press C, or choose
another menu with the arrow keys.

6.9 Service display

1. production menu

ready VC: 25% Device is ready for operation

—— Service — Service display appears after
every 400,000 work cycles.

step: 2/0

t+ ¥ C E

When the machine is switched on, the service display
flashes three times. After that the machine is ready for op-
eration.

ity for as long as possible, you should keep to
the service intervals specified.

— Small service after 400,000 work cycles

— Big service after 800,000 work cycles

Refer to the Weidmidiller representative respon-
sible for your country.

: To maintain the machine's performance capabil-

6.10 Switching off the machine
» Switch the machine off.
The valves are audibly relieved. The display goes out.

When you finish the work, you should empty the
I waste container and put it back into the machine

(see section 7.4).
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7 Cleaning and maintaining the machine

7.1 Cleaning the machine externally 7.2 Machine maintenance
The machine should be freed of dust on a regular basis. It In order to ensure fault-free operation, the described main-
must be cleaned externally as and when required. tenance tasks (see section 7.3) must be performed at the

specified intervals.

Cleaning the inside is part of maintenance which
I must only be carried out by trained personnel.

Potential risk of fatality due to electric

» Make sure that the machine is switched off. shock
When working on the inside of the machine,
ATTENTION non-insulated parts may be touched.
The display may become damaged » Switch the machine off.

» First remove the compressed air hose
from the compressed air source, then from
the maintenance unit.

» Pull the power plug.

» Open the front plate and place it down

Using unsuitable cleaning agents may scratch or damage

the display.

» Clean the display carefully, either using a special
cleaning cloth for display surfaces, or with a soft cloth
and some display cleaner.

carefully.
» Clean the surface of the machine with a damp cloth. l; orderrt:_) be ab!le to acciss I‘Z” the arears] inside
» If necessary, use soap-based cleaning agents. Do not the machine easily, you shou remove the waste
container when starting maintenance work. Re-

use any abrasive cleaners or solvents. . : )
member to put it back in once work is complete.

— Allen key set
— Brush and cleaning cloth
— Lubricant
— Silicone or PTFE oil
— Lubricating grease (suitable for rolling bear-
ings)

: Keep the following ready for maintenance work:
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Cleaning and maintaining the machine

7.3 Maintenance schedule

Figure 7.1 Maintenance item overview

Maintenance item

Interval / maintenance activity

Daily See section

1 Emptying waste container 7.4
Weekly

2 Cleaning vibrating conveyor bowl 7.5

3 Cleaning wire-holding tongs 7.6

4 Stranded wire fixing unit: Cleaning insertion funnel 7.7

5 Cleaning stripping unit, checking stripping blades 7.8

6 Only PZ3: Cleaning crimping tool 7.9

7 Cleaning the interior 7.10
Monthly

3 Wire-holding tongs: Oil pivot point and contact areas 7.6

4 Stranded wire fixing unit: Oil pivot point and rollers 1.7

6 Crimp tool: Rollers and ferrule-holding tongs 7.9
Quarterly

8 Tool slide 7.1
As required

9 Compressed air maintenance unit: 712
Draining condensate; cleaning/changing filters
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7.4 Emptying waste container

Depending on the thickness of the stripped material, the
waste container should be emptied after every 2,000 to
6,000 cycles. The waste container must also be emptied
before each instance of transport or shipping.

» Pull out the waste container and empty it.
» Re-insert the waste container.

7.5 Cleaning the vibrating conveyor bowl

» Detach the vibrating conveyor bowl (see section 5.1).
» If ferrules are still inside, empty them.

» Blow out the container carefully with compressed air.
» Re-assemble the vibrating conveyor bowl.

7.6 Servicing the wire-holding tongs

» Clean the wire-holding tongs with a brush.

Additional monthly maintenance:

» L and LS: QOil the wire-holding tongs at the rotation
points (1) and at the contact areas (2) of the rollers.

Cleaning and maintaining the machine

» LZ: Oil the wire-holding tongs at the points and areas

shown (1to4).

Figure 7.3 Wire-holding tongs (LZ model)

7.7 Servicing the stranded wire fixing unit

Figure 7.2 Wire-holding tongs (models L and LS)
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Figure 7.4 Stranded wire fixing unit in operating position (A) and

pulled forward (B)

» Clean the insertion funnel (1) with a brush.
» If necessary, use a soft cloth and some spirit.

Additional monthly maintenance:

» Pull the stranded wire fixing unit forwards (figure 7.4 , B).
» Check whether the rollers (2) are able to move freely.

If necessary, lubricate the rotation points of the rollers.

» Oil the rotation points (3) of the stranded wire fixing unit.

7.8 Servicing the stripping unit

» Make sure that the stranded wire fixing unit is in the front

position.
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Cleaning and maintaining the machine

» Press the tool unit backwards and swing it to the right.

L, LS Lz

Figure 7.5 Stripping unit

» Clean the area around the hole (1) with a brush.

» If necessary, use a soft cloth and some spirit.

» Check the blade (2). If necessary, replace the blades
(see section 8.3).

ANDLTLIMY

7.9 Servicing the crimping tool

To reach the crimping tool, you must dismantle the strand- ~ Figure 7.6 Detached stranded wire fixing unit
ed wire fixing unit.
» Ensure that the stranded wire fixing unit is located in the

front position (figure 7.4, B). Weekly (only L PZ3 and LS PZ3):

» Remove the bottom right screw of the stranded wire fix- '
‘ -~

ing unit (figure 7.4, 4).

» Pull out the stranded wire fixing unit carefully, forwards.
For Crimpfix L: Ensure that the spacer ring stays on the
axis.

» Tilt the stranded wire fixing unit to the side and place it
down carefully.

Figure 7.7 Removing PZ3 crimp dies
» Remove the fixing screw of each crimp die (2.5 mm Al-

len key).
» Pull the crimp dies up and out.
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Cleaning and maintaining the machine

» Clean the intermediate spaces of each crimp die; e.g. 710 C|eaning the interior
with a blade.

» Remove the waste container.
» Clean the inside of the machine with a brush and, if nec-
essary, with a vacuum cleaner.

Never use compressed air for cleaning the in-
I side, because otherwise small parts (e.g. strip-
ping residues) become inaccessible on the inside

of the machine. This may result in malfunctions
and operational stoppages.

Figure 7.8 Cleaning crimp dies 7.11 Servicing the maintenance unit

» Re-insert both crimp dies. Ensure that the groove (1) is
directed downwards in each case.

» Screw both crimp dies on tightly.

» Push the tool unit backwards again.

» Re-insert the stranded wire fixing unit and tighten it.

Additional monthly maintenance:

Figure 7.10 Tool slide

Quarterly

» Pull the stranded wire fixing unit forwards.
» Lubricate the contact surface (1).
» Bring the stranded wire fixing unit back into position.

Figure 7.9 Crimp tool

» Check whether the rollers (1) on the crimp tool can move
freely.

» Check whether the rollers (2) on the ferrule-holding
tongs can move freely.

» If necessary, oil both points.

» Qil the guide pin (3) of the ferrule-holding unit.

» Qil the lateral running surfaces (4) of the ferrule-holding
unit.

» Re-insert the stranded wire fixing unit and tighten it.
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Cleaning and maintaining the machine

7.12 Servicing the compressed air mainte-
nance unit

Risk of injury posed by electrical volt-
age!

» Make sure that the machine is switched off
and the mains plug has been pulled.

Risk of injury posed by compressed air
hoses swinging around!

» Make sure that the compressed air hose
is disconnected from the compressed air
source.

Figure 7.11 Compressed air maintenance unit

As required

» To drain the condensate press the drain plug (1) up-
wards.

» To change the filter, unscrew the condensate tank (2)
and screw off the filter (3).

» Insert a new filter and screw the condensate tank back
on tightly.
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8 Troubleshooting

8.1 Fault table

Fault

Machine cannot be switched
on.

Service.

If a fault cannot be resolved by means of the ac-
tions described here, please refer to Weidmiller

Possible cause
No power supply

Recommended action

» Check the power cable and the mains connec-
tions.
» Check fuses.

Cannot start if wire is in-
serted.

Start sensor (S1) is blocked by strip-
ping leftovers.

» Open the front plate.

» Swing the tool unit to the right.

» Pull the stranded wire fixing unit forwards.

» Remove the leftovers from the stripping unit.

» Bring all components back into their original
positions.

Wire has been inserted incorrectly.

» Insert the wire straight.

The wire is only stripped and
not crimped.

"Only stripping" operating mode is set.

» Change the operating mode to "Standard"
(setting "0" in Menu 3).

Settings on the machine do not match
the ferrule used.

» Check whether the settings for the ferrule
cross section and crimp length (only for LS
models) match the used ferrule.

No wire-end ferrules in the vibrating
conveyor bowl.

» Fill the vibrating conveyor bowl with wire-end
ferrules.

Increased scrap

Waste container is full

» Empty the waste container (see section 7.4).

Stripping blades damaged or incor-
rectly installed

» Check the seating of the stripping blades (see
section 7.8).

» Correct the seating of the stripping blades or
replace them (see section 8.3).

Stripping leftovers between tool unit
and right stop

» Remove the stripping leftovers.

A second ferrule is located in the fer-
rule-holding unit

» Remove the ferrule.

8.2 Wear parts

Product

Order no.

Titanium stripping blades

1283530000
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Troubleshooting

8.3 Replacing the stripping blades

Potential risk of fatality due to electric
shock

When working on the inside of the machine,

non-insulated parts may be touched.

» Switch the machine off.

» Remove the compressed air hose from the
compressed air source.

» Pull the power plug.

» Open the front plate and place it down
carefully.

Risk of injury posed by sharp blades

» Use forceps to change the blades.
» Dispose of the removed blades in a sepa-
rate container.

All present blades must be replaced each time
the knife is changed.

Figure 8.1 Stripping unit
» Remove both eccentrics (1) (2.5 mm Allen key).

» Release the fixing screws (2) (2.0 mm Allen key) and
remove the cover.

48 Weidmiiller 3¢

» Replace all present blades with new ones.

LLS

Figure 8.2 Blade alignment

» L and LS: Assemble each blade pair so that the bevelled
edges point outwards (marked in red in figure 8.2).
Place both blade pairs in the holder.

» LZ: inset the blades so that the bevelled edges point to-
ward each other.

» Fix the cover back on.

» Fix both eccentrics so that they are in position "0".

» Conduct a stripping test (see section 5.5).

8.4 Replacing fuses

» Make sure that the machine is switched off.
» Remove the power plug.

Figure 8.3 Opening the fuse compartment

» Lever the fuse compartment (1) out of the mains filter
unit using a slotted screwdriver.

» Replace both fuses with new ones (2 x T2AH250V).

» Put the fuse compartment back into the mains filter unit.

2518100000/03/06.2017



9 Taking the machine out of operation and disposing of it

9.1 Taking the machine out of operation

» Switch the machine off.

» Pull the power plug.

» Remove the compressed air hose from the compressed
air source.

» Detach the vibrating conveyor bowl and empty it.

» Re-assemble the vibrating conveyor bowl.

» Open the front plate.

» Empty the waste container and put it back in the ma-
chine.

» Close the front plate.

» Pack the machine and the second vibrating conveyor
bowl in the original packaging.

The machine is now ready for transport and, if necessary,

disposal.

9.2 Disposing of the machine

» Take the machine out of operation as described in sec-
tion 9.1.

» Make sure that the machine is disposed of in accord-
ance with national and local regulations.

The machine must not be disposed of as
domestic waste.

The machine must be disposed of in an
environmentally-friendly and professional
manner.

posal. Refer to the representative responsible for

: You can send the machine to Weidmdiller for dis-
your country.

2518100000/03/06.2017 Weidmiiller 3C
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1 A propos de cette documentation

Les messages d’avertissements utilisés dans cette docu-
mentation sont classés et présentés selon la gravité du

danger.

Les avertissements liés a ces situations comportent les
symboles d’avertissement suivants :

Symbole

Signifie

Risque pouvant entrainer la mort

Les avis comportant le mot « avertissement »
vous signalent des situations susceptibles
d’entrainer des blessures mortelles ou
graves si vous n’y accordez pas toute votre
attention.

Risque de blessures

Les avis comportant le mot « précaution »
vous signalent des situations susceptibles
d’entrainer des blessures si vous n’y accor-
dez pas toute votre attention.

Dommages matériels

Les avis comportant le mot « attention » vous signalent
des dangers susceptibles de causer des dommages

matériels.

52
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Avertissement : danger électrique

Avertissement : risque de blessures aux
mains dues a des lames tranchantes

Avertissement : risque de blessures aux
mains (par écrasement)

Les travaux ne doivent étre réalisés que par
un électricien spécialisé

N’effectuer les travaux qu’avec un équipe-
ment de protection individuelle

Q@& >

Notes relatives a la documentation

Le formatage supplémentaire utilisé pour le reste du texte
a la signification suivante :

Les éléments de texte liés a cette fleche consti-
tuent une information qui n’est pas corrélée a la
sécurité mais qui est importante pour effectuer le

travail de maniére correcte et efficace.

» Vous reconnaitrez les instructions de manutention a
I'aide du triangle noir devant le texte.
— Les éléments des listes sont indiqués par des tirets.
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2 Consignes générales de sécurité

2.1 Plages d'utilisation

La machine sert a dénuder et a sertir des fils souples en un
seul processus de travail. Seul le matériel décrit ci-dessous
(fils et embouts de fil) peut étre utilisé dans la machine.

La fiabilité du processus ne peut étre garantie que pour les
embouts Weidmiller. L'utilisation d’autres marques peut
conduire a des erreurs ou endommager la machine.

La machine doit uniquement étre utilisée en conformité
avec les limites techniques décrites (voir le paragraphe
3.1). Aucune modification ni reconstruction de la machine
n’est autorisée.

En outre, la machine doit étre utilisée en prenant en consi-
dération la présente documentation.

2.2 Matériel utilisable et forme de sertissage

Fils
Fil flexible en PVC HO5V-K et HO7V-K avec une section
comprise entre 0,5 et 2,5 mm?

Embouts

Modeéles L et LS : embouts Weidmdiiller en vrac avec colle-
rette plastique :

Modeles L et PZ3
HO0,5/14 H0,5/14S
HO,75/14 H0,75/14S
H1,0/14 H1,0/14S
H1,5/14 H1,5/14S
H2,5/14 H2,5/14S
Modeles LS et LS PZ3

HO0,5/12 H0,5/14 H0,5/14S HO0,5/16
H0,75/12 H0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16

- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16
Modéle LZ : embouts doubles Weidmdiller en vrac :

Modeéle LZ :

HO0,5/14
HO,75/14
H1,0/15
H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Forme de sertissage

Modéles L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Forme de Trapéze (standard) Carré (PZ3)
sertissage

2.3 Equipement de sécurité

La machine est équipée des dispositifs de sécurité sui-
vants :

— Interrupteur de sécurité dans le panneau avant
— Soupape principale
— Prise secteur

Ces dispositifs de sécurité ne doivent pas étre rendus
inefficaces. lls doivent étre vérifiés une fois par an par un
technicien de maintenance.

2.4 Personnel

Seul un personnel formé peut utiliser la machine et effec-
tuer les opérations d’entretien. La formation inclut égale-
ment une lecture compléte de la notice.

()

Les réparations doivent étre uniquement effec-
tuées aprés consultation du SAV de Weidmuil-
ler et par un électricien spécialisé.

La notice doit étre conservée de maniére a ce
gu’elle soit consultable a tout moment par le
personnel utilisant la machine.

Tous les documents peuvent également étre
téléchargés depuis le site web de Weidmdiller.
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3 Description de 'appareil

Figure 3.1 Vue de face

1 Verrou du panneau avant
2 Ecran tactile

3 Panneau avant

4  Cone d'insertion du fil

5 Interrupteur ON/OFF

6 Compartiment a fusible

7 Prise d'alimentation secteur

8 Poignées de transport (des deux cotés)
9  Unité de maintenance & air comprimé
10 Bac de convoyeur vibrant

54 Weidmiiller 3¢

"
12
13
14
15

Circuit d'alimentation en embouts
Réglage de la section de I'embout
Tableau de réglage

Rail d'alimentation en embouts
Vis de fixation

La plaque signalétique est située a l'arriére de la machine.
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Description de I'appareil

Figure 3.2 Vue intérieure

1 Réglage de la cale d'ouverture (uniquement LS) 6 Tube d'alimentation en embouts

2 Cale d'ouverture 7 Unité de fixation des conducteurs semi-rigides

3 Réglage de la butée d'embout (uniquement LS) 8 CléAllen2,5mm (LS:2,5mm et5mm)

4 Unité de maintien de I'embout 9 Cuve & déchets

5  Unité de sertissage 10 Réglage de ['unité de fixation des fils (uniquement LS)

11 Outil & dénuder
12 Réglage du dispositif de libération (uniquement LS)
13 Cone interchangeable (LZ uniquement)
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Description de I'appareil

3.1 Caractéristiques techniques

Crimpfix-L Crimpfix-L PZ3 | Crimpfix-LS | Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Entrainement Electropneumatique
Tension d’alimentation 100 & 240 Vca a 50-60 Hz
Consommation de puissance 110 VA
Fusible (filtre de ligne) 2 x T2AH250V
Indice de protection P20
Classe de protection | / conducteur de protection @
Pression de fonctionnement 5,5 bars
Consommation d'air Approx. 0,9 nlffil traité
Longueur d’insertion de fil 35mm (1,37") 27 mm (1,06") + longueur de 35 mm (1,37")
sertissage
Longueur de sertissage 8 mm (0,31") 6/8/10mm (0,23"/0,31"/0,39") | 8 mm (0,31")
Embout 0,542,5 mm? (AWG 20a14) 2 (’;\3\’,5622)'2 1“25”2
Forme de sertissage Trapéze | Carré (PZ3) | Trapéze | Carré (PZ3) Trapéze
Temps de cycle 15s
Température ambiante
Fonctionnement +5°Ca40°C
En entrepét / transport -25 °C a 455 °C (momentanément +70 °C)
Température interne en fonctionnement Max. 45 °C

Hauteur de travail max.

2000 m au-dessus du niveau de la mer

Humidité

50 % a +40 °C (sans condensation), 90 % a +20 °C (sans condensation)

Taux de contamination 2

Niveau de pression acoustique continu <70dB(A)

Dimensions (LxPxH) 390x330x460 mm (15,35" x 12,99" x 18,11")
Couleur RAL 2000

Poids 31 kg (68,34 Ibs)

3.2 Plaque signalétique

'~ Weidmiiller 3¢

Waeaidmilller Interface GmbH & Co. KG
Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold

Typ: CRIMPFIX L

Made in Germany

33— Nr.. 1991

4 _— 100-240VAC; 650/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20
Baujahr: 2017 c €

5 —

www.weidmueller.com

Fabricant

Modéle, description
Numeéro de série
Caractéristiques techniques
Année de fabrication

ST R WN =

AN

® =

Figure 3.3 Plaque signalétique a I'arriére de la machine
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4 Transport et mise en place de la machine

41 Emplacement d'installation

Le lieu d’installation doit satisfaire aux exigences suivantes :
— Une fondation stable a la surface plane et réguliere
(pour le poids de la machine, voir le paragraphe 3.1).
— Une zone de travail libre d’au moins 30 cm devant la
machine et sur les cotés.
— Des alimentations électriques et d'air comprimé a proxi-
mité et facilement accessibles.
La pression de fonctionnement optimale est de
I 5,5 bars (* 0,5 bar). Avec une pression de fonc-
tionnement inférieure a 5 bars, la qualité des ser-
tissages ne sera pas satisfaisante. Une pression
de fonctionnement supérieure a 6 bars entrai-
nera une usure accélérée de la machine.

4.2 Transport de la machine

» Toujours porter des chaussures de sécurité
avec protection des pieds lors du transport de
la machine.

» Vider la cuve a déchets avant tout transport.

» Vérifier le poids de la machine (voir le paragraphe 3.1).
Utiliser une aide au transport en cas de besoin.

» Pour déplacer la machine, utiliser toujours les poignées
latérales de transport.

» Pour préparer la machine au transport (pour une opé-
ration d’entretien par exemple), utiliser 'emballage de
transport.

4.3 Déballage du produit livré

» Vérifier que la livraison est compléte (voir ci-dessous le
contenu de la livraison).

» Conserver 'emballage de transport.

» S'assurer que la notice est a disposition de I'utilisateur a
tout moment.

4.4 Contenu de la livraison

— Machine a dénuder a et sertir avec bac de convoyeur
oscillant

— 1 bac de convoyeur vibrant supplémentaire

— Cable d’alimentation secteur (10 A, 250 V)

— Tuyau d'air comprimé

— Clé Allen 2,5 mm (LS : 2,5 mm et 5 mm)

— Mode d'emploi

2518100000/03/06.2017

4.5 Mise en place des branchements

» Placer la machine a I'emplacement souhaité.

A A

Figure 4.4 Mise en place des branchements

» Commencer par raccorder le tuyau d'air comprimé sur
['unité de maintenance a air comprimé de la machine (1).

» Raccorder ensuite le tuyau d'air comprimé a la source
d'air comprimé.

» Vérifier I'affichage du manométre (2). La pression de
fonctionnement doit étre comprise entre 5 et 5,5 bars.
» Si nécessaire, réajuster la pression de fonctionnement.
Pour cela, tirer la vis de réglage (3) vers le haut et la

faire tourner soigneusement :

— Pour augmenter la pression, tourner dans le sens
horaire

— Pour réduire la pression, tourner dans le sens
anti-horaire

» Raccorder le cable d’alimentation a la prise d’alimen-
tation secteur (4) de la machine puis le brancher sur le
secteur.
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5 Réglages de la machine

Procéder aux réglages de la machine dans les situations
suivantes :

— lorsqu'il faut traiter un autre type d’embout

— achaque mise en service de la machine

Lors d'un changement de type d'embouts, tous les em-

bouts encore présents dans I'unité de sertissage doivent

étre enlevés. Pour cela, procéder comme suit :

» Vider le bac de convoyeur vibrant comme indiqué au
paragraphe 5.1.

» Continuer a insérer le fil utilisé dans la machine jusqu'a
ce que le fil soit seulement dénudé.

Tous les embouts sont alors retirés de l'intérieur de l'unité

de sertissage.

Lors de la mise en place, les réglages suivants doivent étre
vérifiés et paramétrés le cas échéant :

— Bac de convoyeur vibrant (a remplacer, si nécessaire)
Section de I'embout

LS uniquement : longueur de sertissage sur quatre posi-
tions

LZ uniquement : céne interchangeable

Le tableau de réglage sur I'avant du bac de convoyeur vi-
brant indique les réglages nécessaires pour les différentes
versions d'embouts.

La machine doit étre éteinte pour effectuer les
réglages.

Signifie

Embouts (type)

Bac de convoyeur vibrant (1 ou 2)

Section de I'embout (0,5 a 2,5)

Longueur de sertissage (LS uniquement)

Cbne interchangeable (LZ uniquement)

NODC ek
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5.1 Remplacement du bac de convoyeur
vibrant

» Retirer les vis de fixation (figure 3.1, 15) du bac de
convoyeur vibrant.

» Faire tourner le bac de convoyeur vibrant dans le sens
anti-horaire jusqu'a la butée.

» Lever le bac de convoyeur oscillant.

Risque de blessures

Vous risquez un écrasement des mains entre
la machine et le dessus du bac, lors de la
mise en place de ce dernier.

» Toujours tenir le bac de convoyeur vibrant

par les bords supérieurs.

» Placer le nouveau bac de convoyeur vibrant sur la
machine.

» Faire tourner le bac de convoyeur vibrant dans le sens
horaire jusqu'a la butée.

» Revisser fermement les vis de fixation.

» Utiliser le tableau de réglage pour déterminer si le ré-
glage de la section de I'embout doit étre modifié.

2518100000/03/06.2017




Réglages de la machine

5.2 Réglage de la section de I'embout 5.3 Réglage de la longueur de dénudage
(uniquement LS)

Une lettre est attribuée a chaque embout :
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Veérifier que la lettre applicable (A, B ou C) est bien
sélectionnée pour les quatre composants suivants :
1. Butée d'embout (figure 3.2, 3)
2. Dispositif de libération (figure 3.2, 12)
3. Unité d’insertion du fil (figure 3.2, 10)
4. Cale d'ouverture (figure 3.2, 1)

. . o
Figure 5.5 Roue de réglage de la section de I'embout (réglage : 0,5) Conflguratlon de la butée d’embout

La roue de réglage sur le rail d'alimentation en embouts ne
peut étre réglée qu'aprés que le bac de convoyeur vibrant
a été tourné jusqu'a ouvrir I'alimentation en embouts.

Figure 5.7 Configuration de la butée d'embout (réglage : B)

» Tourner la roue de réglage a I'aide de la clé Allen (5 mm)
afin que la valeur souhaitée se trouve en dessous.

Figure 5.6 Alimentation en embouts ouverte

» Desserrer les vis de fixation (1) du bac de convoyeur
vibrant.

» Faire tourner le bac de convoyeur vibrant dans le sens
anti-horaire afin que I'alimentation en embouts soit
ouverte.

» Soulever Iégérement la roue de réglage (2), la faire
tourner jusqu'a la valeur souhaitée et la laisser se réen-
clencher.

» Faire tourner le bac de convoyeur vibrant en sens
inverse jusqu'a la butée.

» Replacer les vis de fixation (1).
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Réglages de la machine

Réglage de la longueur de dénudage sur le dispositif
de libération

Figure 5.8 Réglage du dispositif de libération (réglage : B)

La longueur de dénudage peut étre modifiée a I'aide de ce

réglage.

» Pousser la roue de réglage vers l'arriére et la tourner
jusqu'a ce que la valeur souhaitée se trouve au niveau
de la marque (voir Figure 5.4).

» Relacher la roue de réglage afin qu'elle se réenclenche.

Il est possible de réaliser des réglages fins au sein de la

plage de configuration sélectionnée (A, B ou C) :

» Pour augmenter la longueur de dénudage, tourner vers
le « + » ; pour réduire la longueur de dénudage, tourner
vers le « — ».

Configuration de I'unité d'insertion du fil

: e I
Figure 5.9 Configuration de I'unité d'insertion du fil (réglage : B)

» Tirer I'unité vers l'avant et régler le levier sur la valeur
souhaitée.

60 Weidmiiller 3¢

Réglage de la cale d'ouverture

La cale d'ouverture ne peut étre réglée que si
I'unité de fixation des conducteurs semi-rigides
est en position de fonctionnement (voir le para-
graphe 7.7).

» Desserrer les vis de fixation (1) jusqu'a ce que la plaque
de réglage puisse bouger et que les broches de blocage
(2) soient libres.

» Placer la plaque de réglage dans la position souhaitée
(3). Dans ce processus, une des broches de blocage
doit tomber dans une ouverture.

» Replacer les vis de fixation.
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5.4 Réglage de la longueur de dénudage
(modeéles L)

Vous pouvez régler la longueur d'insertion des embouts
pour les modeéles Crimpfix L.
» Tirer I'unité vers l'avant.

Figure 5.11 Réglage du dispositif de libération (réglage : 0)

» Tourner la roue de réglage afin que la configuration sou-
haitée soit visible sur la droite :
0 Standard
+ Longueur d'insertion rallongée
- Longueur d'insertion raccourcie
-- Longueur d'insertion fortement raccourcie
» Replacer I'unité dans la position de fonctionnement.

5.5 Réalisation d'un essai de dénudage

A chaque changement de matériel & dénuder, un essai de

dénudage doit étre effectué.

» Allumer I'interrupteur principal.

» Passer en mode de fonctionnement « Stripping mode »
(dénudage) (voir le paragraphe 6.6).

» Insérer un fil a dénuder.

» Veérifier le résultat : le conducteur semi-rigide est-il en
bon état ? Le dénudage est-il droit et uniforme ?

» Utiliser un embout non serti pour vérifier que la longueur
de sertissage est correcte et que la combinaison choisie
fillembout est parfaitement adaptée. Choisir un embout
en S si nécessaire.
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Réglages de la machine

5.6 Réglage de la profondeur de coupe

En fonction de la dureté et de I'épaisseur, un réglage de
profondeur de coupe de dénudage peut étre nécessaire.
Pour cela, la distance entre les lames doit étre modifiée en
décalant les deux excentriques.
» Pour accéder a chacune des excentriques, appuyer
sur l'unité pour la faire reculer et la faire basculer sur la
droite.

Figure 5.12 Outil @ dénuder

» Desserrer les deux vis des excentriques (1) et (2)
(clé Allen 2,5 mm ).

» Pour réduire la profondeur de coupe, tourner les deux
excentriques vers le « + » (écart plus grand entre les
lames).

» Pour augmenter la profondeur de coupe, tourner les
deux excentriques vers le « — » (écart plus petit entre les
lames).

» Resserrer les deux vis des excentriques.

La configuration des deux excentriques doit étre
similaire.
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6 Utilisation de la machine

6.1 Fonctionnement normal

» Remplir le bac de convoyeur vibrant avec des embouts
(max. 2 000 pieces).

» Procéder aux contrdles suivants avant toute
mise en service :
— Le cable d’alimentation est-il exempt de
defaut ?
— La pression de fonctionnement actuelle est-
elle bien de 5,5 bars ?
— Le panneau avant est-il fermé ?

» Allumer la machine.

Le bruit du déclenchement des soupapes se fait entendre
et une course de référence est exécutée. L'écran tactile
montre que la machine est préte a fonctionner.

Les embouts sont convoyés vers le rail d'alimentation a
l'intérieur du bac de convoyeur vibrant.

6.2 Insertion du fil

Ce processus peut étre accéléré en augmen-
tant brivement le débit du convoyeur vibrant
(voir menu de fonctionnement 2, paragraphe 6.5).

Utiliser uniquement des fils qui sont coupés pro-
prement.

Tous les conducteurs semi-rigides doivent se
terminer avec l'isolant, aucun conducteur semi-
rigide ne doit étre en retrait ou en saillie par rap-
port a l'isolant.

S’assurer que I'extrémité du fil est insérée toute
droite.

LZ : s'assurer que les deux extrémités de fil sont
insérées a la méme profondeur.

Figure 6.13 Insérer le fil correctement

» Insérer un (LZ : deux) fil(s) dans le cdne d’insertion.
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Le fil est Iégérement entrainé a l'intérieur et 'opération
s'effectue automatiquement. Les bruits que fait la soupape
sont audibles durant le fonctionnement.

» Une fois 'opération terminée (la machine ne fait plus de
bruit), tirer sur le(s) fil(s) terminé(s).

6.3 Ecran tactile et menus de fonctionnement

L'écran tactile affiche le stade de fonctionnement actuel. La
zone inférieure de I'écran est tactile. Vous pouvez naviguer
dans le programme en utilisant les boutons de commande.

1 .Menu de producti

pret BY

pLC
Fa

Figure 6.14 Ecran tactile ; écran aprés le démarrage

Bouton | Fonctions
1t Sélectionner le menu (vers ['avant) ou diminuer la
valeur
i Sélectionner le menu (vers l'arriére) ou diminuer la
valeur

C Quitter le menu (retour au menu 1)

E Activer le menu sélectionné ou enregistrer la valeur

» Pour sélectionner un menu de fonctionnement, appuyer
sur les fleches.

» Pour aller dans le menu sélectionné, appuyer sur E.

» Pour se déplacer jusqu'au point souhaité du menu, utili-
ser les fleches.

» Pour activer le point sélectionné, appuyer sur E.

» Pour quitter le menu, appuyer sur C.

Seuls les menus 1 a 3 et 10 sont liés au fonctionnement.
Actions possibles :

Menu 1 : Réinitialiser la quantité de piéces journaliére
Menu 2 : Modifier le débit du convoyeur vibrant
Menu 3 : Changer le mode de fonctionnement (standard :

sertissage et dénudage)
Menu 10 : Paramétrer la langue

Les menus restants ne sont utilisés que pour I'entretien.
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6.4 Réinitialisation de la quantité de piéces
journaliére

» Sélectionner le Menu 1, s'il n'est pas déja affichée.

Utilisation de la machine

6.6 Changement de mode de fonctionnement

» Sélectionner le Menu 3.
Le mode de fonctionnement actuel s'affiche.

3. Menu de denudage

denuder: O 0 = Dénudage et sertissage

1 = Dénudage

t+ ¥ C E

1. Menu de production

pret BV : 25% |Appareil prét au fonctionne-

pcs: 5 [ment, convoyeur vibrant a
25 % (par défaut)
Quantité de pieces journa-
liere : quantité de pieces

Pas: 1/0 produites depuis la derniere
réinitialisation.

+t ¥ C E

» Pour réinitialiser la quantité de piéces journaliére, ap-
puyer sur C pendant au moins 5 secondes.

La quantité de pieces journaliére retourne a zéro.

6.5 Modification du débit du convoyeur
vibrant

» Sélectionner le Menu 2.
» Pour activer le menu, appuyer sur E.

» Pour changer de mode de fonctionnement, appuyer sur E.
Le mode de fonctionnement sélectionné est immédiate-
ment actif.

» Pour retourner dans le menu production, appuyer sur C,
ou choisir un autre menu a l'aide des fleches.

6.7 Affichage des compteurs et temps de
traitement

» Sélectionner le Menu 4.

2. BV - Menu de choix
BV vitesse : 25% | Débit actuel du convoyeur
vibrant
Temp: 29° BV: 0 |Température interne de
I'appareil
SF+= SF-=
t 8 C E

» Pour augmenter le débit, appuyer sur ¢ autant de fois
que nécessaire, puis sur E directement apreés.

» Pour diminuer le débit, appuyer sur ¥ autant de fois que
nécessaire, puis sur E directement apreés.

Les valeurs modifiées sont enregistrées.

» Pour retourner dans le menu production, appuyer sur C,
ou choisir un autre menu a l'aide des fléches.
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4. Menu operation

total : 400002 | Compteur total : nombre de
cycles de fonctionnement

duree: 1.496s | Temps de traitement : durée
d'un cycle complet (dénudage
et sertissage)

Service: — 1 Signe et compteur d’entretien

t ¥ C E

Le compteur total décompte le nombre de cycles de fonc-
tionnement tout au long de la durée de vie de la machine.
L'intervalle d’entretien de la machine est de 400.000 cycles
de fonctionnement. Le compteur d’entretien compte a
rebours a partir de 400.000. Une fois les 400.000 cycles
terminés, le compteur d’entretien est a zéro. Lorsque la
machine est mise en marche la fois suivante, un message
d’entretien s’affiche (voir le paragraphe 6.9). Le compteur
d’entretien se met a nouveau en route. Le signe négatif
indique qu’un cycle de comptage est achevé. Le technicien
de maintenance initialise le compteur d’entretien a 400.000.
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Utilisation de la machine

6.8 Paramétrage de la langue

» Sélectionner le Menu 10.
» Pour activer le menu, appuyer sur E.

10. Langue

t+ ¥ C E

» Appuyer sur ¥ jusqu'a ce que la langue souhaitée s'affiche.

La langue sélectionnée s'applique immédiatement.

» Pour retourner dans le menu production, appuyer sur C,
ou choisir un autre menu a Il'aide des fleches.

6.9 Affichage de I'entretien

1. Menu production
pret BV : 25% |[L'appareil est prét a fonc-
tionner
—— Service — Un affichage de I'entretien ap-
parait a I'écran apres 400 000
Pas: 2/0 cycles de fonctionnement.
t+ ¥ C E

Une fois la machine allumée, I'affichage de I'entretien
clignote trois fois. Apres ce clignotement, la machine est
préte.

le plus longtemps possible, il est conseillé de

respecter les intervalles d’entretien mentionnés.

— Petit entretien aprés 400 000 cycles de fonc-
tionnement

— Grand entretien aprés 800 000 cycles de
fonctionnement

Consulter le représentant Weidmdiller de votre

pays.

: Pour conserver les performances de la machine

6.10 Extinction de la machine

» Eteindre la machine.
Les soupapes émettent un bruit qui traduit leur relache-
ment. L'écran s'éteint.

Une fois le travail terminé, vider la cuve a
déchets et la remettre dans la machine (voir le

paragraphe7.4).
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7 Nettoyage et maintenance de la machine

7.1 Nettoyage externe de la machine

La machine doit étre dépoussiérée régulierement. L'exté-
rieur doit étre nettoyer a chaque fois que c'est nécessaire.

» S’assurer que la machine est éteinte.

ATTENTION

L’écran peut s’abimer

Le nettoyage de l'intérieur constitue une opéra-
tion de maintenance qui ne peut étre menée que
par un personnel formé.

L 'utilisation de produits de nettoyage non appropriés peut

rayer ou abimer I'écran.

» Nettoyer soigneusement I'écran en utilisant un chiffon
de nettoyage spécial écran, ou un chiffon doux et un
nettoyant pour écran.

» Nettoyer la surface de la machine avec un chiffon humide.
» Si nécessaire, utiliser un détergent a base de savon. Ne
pas utiliser de produits abrasifs ou de solvants.

2518100000/03/06.2017

7.2 Maintenance de la machine

Pour assurer un fonctionnement parfait, les opérations de
maintenance décrites (voir le paragraphe 7.3) doivent étre
suivies en respectant les intervalles mentionnés.

Risque d’accident mortel par choc élec-
trique

Lors d’opérations a l'intérieur de la machine,
des parties non isolées peuvent étre touchées.
» Eteindre la machine.

» Commencer par retirer le tuyau d'air com-
primé de la source d'air comprimé, puis de
I'unité de maintenance.

» Débrancher la prise de courant.

» Ouvrir le panneau avant et le déposer soi-
gneusement.

Pour accéder facilement a toutes les parties de
la machine, enlever la cuve a déchets avant de
commencer les taches de maintenance. Penser
a remettre la cuve en place une fois les taches

terminées.

Pour toute opération de maintenance, préparer
ce qui suit :
— Jeu de clés Allen
— Pinceau et chiffon de nettoyage
— Lubrifiant
— Silicone ou huile PTFE
— Graisse lubrifiante (indiquée pour les roule-
ments)
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Nettoyage et maintenance de la machine

7.3 Calendrier de maintenance

Figure 7.15 Apergu des points d’entretien

Point d’entretien | Intervalle / Activité de maintenance
Quotidien Voir le
paragraphe

1 Vidage de la cuve a déchets 7.4
Hebdomadaire

2 Nettoyage du bac de convoyeur vibrant 7.5

3 Nettoyage des pinces de maintien de fil 7.6

4 Unité de fixation des conducteurs semi-rigides : nettoyage du cone d’insertion 7.7

5 Nettoyage de I'outil a dénuder, vérification des lames a dénuder 7.8

6 Uniguement PZ3 : nettoyage de la pince a sertir 7.9

7 Nettoyage de I'intérieur de la machine 7.10
Mensuel

3 Pinces de maintien de fil : huiler les points pivots et les surfaces de contact 7.6

4 Unité de fixation des conducteurs semi-rigides : huiler les points pivots et les rouleaux | 7.7

6 Pince a sertir : rouleaux et pinces de maintien de I'embout 7.9
Trimestrielle

8 Glissiére de I'outil 7.11
Lorsque c'est nécessaire

9 Unité de maintenance a air comprimé : 712
Evacuation de I'eau condensée ; nettoyage/remplacement des filtres
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7.4 Vidage de la cuve a déchets

Selon I'épaisseur de la gaine dénudée, la cuve a déchets
doit étre vidée tous les 2 000 a 6 000 cycles. La cuve doit
également étre vidée avant tout transport ou déplacement.

» Retirer la cuve a déchets et la vider.
» Remettre la cuve a déchets en place.

7.5 Nettoyage du bac de convoyeur vibrant

» Détacher le bac de convoyeur vibrant (voir le para-
graphe 5.1).

» Retirer les éventuels embouts encore a l'intérieur.

» Souffler dans le récipient a I'aide de I'air comprimé.

» Remonter le bac de convoyeur vibrant.

7.6 Entretien des pinces de maintien de fil

» Nettoyer les pinces de maintien de fil avec un pinceau.

Maintenance mensuelle supplémentaire :

» L et LS: huiler les pinces de maintien de fil au niveau des
points de rotation (1) et sur les surfaces de contact (2)
des rouleaux.

Figure 7.16 Pinces de maintien de fil (modéles L et LS)
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Nettoyage et maintenance de la machine

» LZ: huiler les pinces de maintien de fil au niveau des
points et surfaces indiqués (1a4).

Figure 7.17 Pinces de maintien de fil (modéle LZ)

7.7 Entretien de l'unité de fixation des
conducteurs semi-rigides

Figure 7.18 Unité de fixation des conducteurs semi-rigides en position
de fonctionnement (A) et tirée vers I'avant (B)

» Nettoyer le cone d’insertion (1) avec un pinceau.
» Si nécessaire, utiliser un chiffon doux et de I'alcool.

Maintenance mensuelle supplémentaire :

» Tirer vers I'avant I'unité de fixation des conducteurs
semi-rigides (figure 7.4 , B).

» Veérifier que les rouleaux (2) bougent librement.
Si nécessaire, lubrifier les points de rotation des rouleaux.

» Huiler les points de rotation (3) de I'unité de fixation des
conducteurs semi-rigides.
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Nettoyage et maintenance de la machine

7.8 Entretien de I'outil a dénuder

» S'assurer que l'unité de fixation des conducteurs semi-
rigides est en position avant.

» Appuyer sur l'unité pour la faire reculer et la faire bascu-
ler sur la droite.

L, LS LZ

ANDLTLIMY

Figure 7.19 Outil a dénuder

» Nettoyer la zone autour du trou (1) avec un pinceau.

» Si nécessaire, utiliser un chiffon doux et de I'alcool.

» Vérifier les lames (2). Remplacer les lames si nécessaire  Figure 7.20 Unité de fixation des conducteurs semi-rigides détachée
(voir le paragraphe 8.3).

7.9 Entretien de la pince a sertir Hebdomadaire (uniquement L PZ3 et LS PZ3) :

i -

Pour pouvoir atteindre la pince a sertir, 'unité de fixation

des conducteurs semi-rigides doit étre démontée.

» S'assurer que l'unité de fixation des conducteurs semi-
rigides est en position avant (figure 7.4, B).

» Retirer la vis en bas a droite de |'unité de fixation des
conducteurs semi-rigides (figure 7.4, 4).

» Retirer soigneusement I'unité de fixation des conduc-
teurs semi-rigides vers l'avant. Pour Crimpfix L : s'assu-
rer que la bague entretoise reste dans I'axe.

» Incliner l'unité de fixation des conducteurs semi-rigides
sur le coté et la déposer soigneusement.

. J :.':: & L a
Figure 7.21 Retrait des matrices de sertissage PZ3
» Retirer la vis de fixation de chaque matrice de sertis-

sage (clé Allen 2,5 mm).

» Tirer les matrices de sertissage vers le haut et I'exté-
rieur.
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Nettoyage et maintenance de la machine

> Nettoyer les espaces intermédiaires sur chaque matrice 7 4() Nettoyage de l'intérieur de la machine
de sertissage, par exemple avec un couteau.

» Enlever la cuve a déchets.
» Nettoyer I'intérieur de la machine avec un pinceau, et si
nécessaire avec un aspirateur.

Ne jamais utiliser de I'air sous pression pour net-
I toyer l'intérieur, car des petites pieéces (notam-

ment des résidus du dénudage) peuvent devenir

inaccessibles a l'intérieur de la machine. Cela

peut entrainer des dysfonctionnements et des
arréts techniques.

Figure 7.22 Nettoyage de la matrice de sertissage 7.11 Entretien de I'unité de maintenance

» Réinsérer chacune des matrices de sertissage. S'assurer
que la rainure (1) est toujours orientée vers le bas.

» Visser fermement chacune des matrices de sertissage.

» Appuyer de nouveau sur l'unité pour la faire reculer.

» Replacer l'unité de fixation des conducteurs semi-rigides
et la refixer.

Maintenance mensuelle supplémentaire :

Figure 7.24 Glissiére de I'outil

Trimestrielle

» Tirer vers I'avant I'unité de fixation des conducteurs
semi-rigides.

» Lubrifier la surface de contact (1).

» Remettre en position I'unité de fixation des conducteurs
semi-rigides.

Figure 7.23 Pince a sertir

» Vérifier que les rouleaux (1) de la pince a sertir bougent
librement.

» Vérifier que les rouleaux (2) sur les pinces de maintien
de I'embout bougent librement.

» Si nécessaire, huiler chacun des points.

» Huiler la broche de guidage (3) de I'unité de maintien de
I'embout.

» Huiler les surfaces de glissement latérales (4) de l'unité
de maintien de I'embout.

» Replacer 'unité de fixation des conducteurs semi-rigides
et la refixer.
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Nettoyage et maintenance de la machine

7.12 Entretien de I'unité de maintenance a air
comprimé

Risque de blessure par électrocution !

» S’assurer que la machine est éteinte et
que la prise secteur est débranchée.

Risque de blessure a cause des balan-

cements incontrolés des tuyaux d'air

comprimé !

» S'assurer que le tuyau d'air comprimé est
débranché de la source d'air comprimé.

Figure 7.25 Unité de maintenance a air comprimé

Lorsque c'est nécessaire

» Pour évacuer I'eau condensée, appuyer sur le bouchon
d'évacuation d'eau (1) vers le haut.

» Pour changer le filtre, dévisser le réservoir de condensa-
tion (2) et dévisser le filtre (3).

» Insérer un nouveau filtre et revisser fermement le réser-
voir de condensation.
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8 Dépannage

S’il n'a pas été possible de remédier a I'erreur ou
la panne par I'une des mesures mentionnées ci-
dessous, veuillez contacter le SAV de Weidmdiller.

8.1 Tableau des pannes

Panne

Impossible d'allumer la
machine.

Cause possible
Pas d’alimentation électrique

Mesure recommandée

» Vérifier le cable d’alimentation et le branche-
ment secteur.
» Veérifier les fusibles.

Impossible de démarrer
lorsqu'un fil est inséré.

Le capteur de déemarrage (S1) est
bloqué par des résidus de dénudage.

» Ouvrir le panneau avant.

» Faire basculer l'unité sur la droite.

» Tirer vers 'avant I'unité de fixation des conduc-
teurs semi-rigides.

» Retirer les résidus de I'outil a dénuder.

» Replacer tous les composants dans leur position
d'origine.

Le fil a été mal inséré.

» Insérer le fil droit.

Le fil est seulement dénudé,
pas serti.

Le mode de fonctionnement « Only
stripping » (dénudage uniquement)
est activé.

» Passer en mode de fonctionnement « Stan-
dard » (« 0 » dans le Menu 3).

Les réglages de la machine ne cor-
respondent pas a I'embout utilisé.

» Vérifier que les réglages de la section et de la
longueur de sertissage de I'embout (uniquement
pour les modéles LS) correspondent bien a
I'embout utilisé.

Aucun embout dans le bac de
convoyeur vibrant.

» Remplir d'embouts le bac de convoyeur vibrant.

Augmentation du rebut

La cuve a déchets est pleine

» Vider la cuve a déchets (voir le paragraphe 7.4).

Les lames a dénuder sont endom-
magées ou mal positionnées

» Vérifier 'emplacement des lames a dénuder
(voir le paragraphe 7.8).

» Corriger I'emplacement des lames a dénuder ou
les remplacer (voir le paragraphe 8.3).

Résidus de dénudage entre l'unité et
la butée de droite

» Retirer les résidus de dénudage.

Un autre embout se situe dans I'uni-
té de maintien de I'embout

» Retirer I'embout.

8.2 Pieces d’usure
Produit

N° de commande

Lames a dénuder en titane

1283530000
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Dépannage

8.3 Remplacement des lames a dénuder

Risque d’accident mortel par choc
électrique

Lors d’opérations a l'intérieur de la machine,

des parties non isolées peuvent étre touchées.

» Eteindre la machine.

» Débrancher le tuyau d'air comprimé de la
source d'air comprimé.

» Débrancher la prise de courant.

» Ouvrir le panneau avant et le déposer soi-
gneusement.

Risque de blessure a cause des lames
‘ﬁ. tranchantes
{ » Utiliser des pinces pour remplacer les
lames.
» Les lames enlevées doivent étre jetées

dans un récipient séparé.

Toutes les lames doivent étre remplacées a
chaque besoin de changement de lame.

» Remplacer toutes les lames par de nouvelles lames.

LLS

Figure 8.26 Outil a dénuder
» Retirer les deux excentriques (1) (clé Allen 2,5 mm).

» Desserrer les vis de fixation (2) (clé Allen 2,0 mm) et
retirer le couvercle.
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Figure 8.27 Alignement des lames

» L etLS : monter chaque pair de lame de maniére a ce
que les bords biseautés soient orientés vers I'extérieur
(repérés en rouge dans la Figure 8.2). Placer les deux
pairs dans le support.

» LZ: encastrer les lames de maniére a ce que les bords
biseautés se fassent face.

» Remettre le couvercle et le revisser.

» Fixer les deux excentriques en position « 0 ».

» Reéaliser un test de dénudage (voir le paragraphe 5.5).

8.4 Remplacement des fusibles

» S’assurer que la machine est éteinte.
» Débrancher la prise de courant.

Figure 8.28 Ouvrir le compartiment a fusible

» Retirer le compartiment a fusible (1) du filtre secteur en
utilisant un tournevis plat.

» Remplacer les deux fusibles par des nouveaux
(2 x T2AH250V).

» Remettre le compartiment a fusible dans le filtre secteur.
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9 Mise de la machine hors service et au rebut

9.1 Mise de la machine hors service

» Eteindre la machine.

» Débrancher la prise de courant.

» Débrancher le tuyau d'air comprimé de la source d'air
comprimé.

» Détacher et vider le bac de convoyeur vibrant.

» Remonter le bac de convoyeur vibrant.

» Ouvrir le panneau avant.

» Vider la cuve a déchets et la remettre dans la machine.

» Fermer le panneau avant.

» Emballer la machine et le second bac de convoyeur
vibrant dans I'emballage original.

La machine est préte a étre transportée, et mise au rebut si

nécessaire.

9.2 Mise de la machine au rebut

» Mettre la machine hors service comme indiqué au para-
graphe 9.1.

» S’assurer que la machine est mise au rebut conformé-
ment aux réglementations nationales et locales.

La machine ne doit pas étre jetée dans
les ordures domestiques.

Elle doit étre éliminée d’'une fagon effi-
cace et respectueuse de I'environnement.

Vous pouvez envoyer la machine a Weidmdiller
pour la mise au rebut. Consultez le représentant

Weidmdller de votre pays.
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1 Informazioni sulla presente documentazione

Le avvertenze riportate nella presente documentazione
sono strutturate in modo diverso a seconda della gravita
del pericolo.

Possibile rischio di morte

Le note contrassegnate con la parola "av-
vertenza" mettono in guardia da situazioni
che potrebbero provocare la morte o lesioni
gravi nel caso in cui non sia prestata attenzi-
one alla nota indicata.

Rischio di lesioni

Le note contrassegnate con la parola "caute-
la" mettono in guardia da situazioni che po-
trebbero provocare lesioni nel caso in cui non
sia prestata attenzione alla nota indicata.

Danni alle cose

Le note contrassegnate con la parola "attenzione" met-
tono in guardia da situazioni che potrebbero provocare
danni a cose e attrezzature.
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Le avvertenze indicate in base alle situazioni potrebbero
contenere i seguenti simboli di allerta:

Simbolo

Significato

Avvertenza: tensione elettrica pericolosa

Avvertenza: lesioni alle mani a causa di lame
affilate

Avvertenza: lesioni alle mani (schiacciamento)

L'intervento deve essere eseguito unica-
mente da un elettricista specializzato

Eseguire l'intervento unicamente indossando
i dispositivi di protezione individuali

Q@& >

Note sulla documentazione

Nel resto del testo & usata una ulteriore formattazione con
il seguente significato:

Gli elementi testuali vicino a questa freccia non
costituiscono informazioni correlate alla sicurez-
za, ma forniscono importanti indicazioni in merito

a un intervento corretto ed efficace.

» Le istruzioni per la movimentazione sono contrasseg-
nate da un triangolo nero prima del testo.
— | punti elenco sono indicati da trattini.
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2 Note generali sulla sicurezza

2.1 Uso previsto

La macchina deve essere utilizzata per la spellatura e la
crimpatura di fili flessibili in un unico processo operativo.
Possono essere lavorati con la macchina unicamente i ma-
teriali descritti di seguito (fili e terminali).

Una lavorazione priva di rischi durante il processo puo
essere garantita unicamente per i terminali Weidmdiller. La
lavorazione di terminali di altre marche potrebbe compor-
tare guasti e danni alla macchina.

La macchina deve essere utilizzata esclusivamente all'in-
terno dei limiti tecnici descritti (vedi sezione 3.1). Non
devono essere eseguite modifiche e ricostruzioni della
macchina.

L'uso previsto richiede anche di prestare attenzione alla
presente documentazione.

2.2 Materiale lavorabile e forma di crimpatura

Fili
Cavo flessibile in PVC HO5V-K e HO7V-K con una sezione
di 0,5-2,5 mm?3.

Terminali (WEF)

Modelli L e LS: terminali liberi (WEF) Weidmller con col-
lare in plastica:

Modelli L e PZ3
HO0,5/14 H0,5/14S
HO0,75/14 H0,75/14S
H1,0/14 H1,0/14S
H1,5/14 H1,5/14S
H2,5/14 H2,5/14S
Modelli LS e LS PZ3

HO,5/12 HO0,5/14 HO0,5/14S HO0,5/16
HO0,75/12 HO0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0112 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16

- H2,5/14 H2,5/148 H2,5/16
Modello LZ: doppi terminali liberi Weidmuiller:

Modello LZ:

HO,5/14
HO,75/14
H1,0/15
H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Forma di crimpatura

Modelli L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Forma di Trapezio (standard) Quadrato (PZ3)
crimpatura

2.3 Dispositivi di sicurezza

La macchina & dotata dei seguenti dispositivi di sicurezza:
— Interruttore di sicurezza all'interno del pannello anteriore
— Valvola principale

— Adattatore di rete

Questi elementi dei dispositivi di sicurezza non devono es-
sere disattivati. Devono essere controllati una volta all'anno
da un tecnico del servizio assistenza.

2.4 Personale

Solamente il personale opportunamente formato & autoriz-
zato a far funzionare la macchina ed eseguire le operazioni
di manutenzione. La formazione include la lettura completa
delle istruzioni d'uso.

()

Eventuali riparazioni devono essere eseguite
unicamente in seguito alla consulenza del
Servizio Assistenza Weidmdiller ed esclusiva-
mente da un elettricista specializzato.

Conservare le presenti istruzioni d'uso in modo
che possano essere esaminate dal personale
operativo in qualsiasi momento.

Tutti i documenti possono inoltre essere scari-
cati dal sito web Weidmdiller.
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3 Descrizione del dispositivo

Figura 3.1 Vista frontale

1  Elemento di chiusura del pannello anteriore

2 Display a sfioramento

3 Pannello anteriore

4  Imbuto di inserimento filo

5 Interruttore di accensione/spegnimento

6 Vano fusibili

7 Presa di collegamento alla rete di alimentazione
8 Impugnatura per il trasporto (su entrambi i lati)
9 Unita manutenzione aria compressa

10 Orientatore vibrante
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"
12
13
14
15

Traccia inserimento terminale
Regolazione sezione terminale
Tabella di regolazione

Guida di alimentazione terminale
Vite di fissaggio

La targhetta si trova sul retro della macchina.
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Descrizione del dispositivo

Figura 3.2 Vista interna

1 Regolazione del cuneo di apertura (solo LS) 6 Tubo di alimentazione terminale

2 Cuneo di apertura 7 Unita di fissaggio trefoli

3 Regolazione elemento di arresto del terminale (solo LS) 8 Chiave esagonale da 2,5 mm (LS: 2,5 mm e 5 mm)
4  Unita di supporto terminali 9 Contenitore degli scarti

5  Unita di crimpatura 10 Regolazione unita di fissaggio fili (solo LS)

11 Unita di spellatura
12 Regolazione dispositivo di rilascio (solo LS)
13 Imbuto intercambiabile (solo LZ)
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Descrizione del dispositivo

3.1 Dati tecnici

Crimpfix-L | Crimpfix-L PZ3 | Crimpfix-LS | Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ

Azionamento Comando elettropneumatico
Tensione di alimentazione 100-240 V AC / 50-60 Hz
Potenza assorbita 110 VA
Fusibile (modulo filtro di rete) 2x T2AH250V
Tipo di protezione P20
Classe di protezione I/Conduttore di protezione @
Pressione di esercizio 5,5 bar
Aria assorbita Circa 0,9 nl/arresto
Lunghezza di inserimento del conduttore 35 mm 27 mm + lunghezza di crimpatura 35 mm
Lunghezza di crimpatura 8 mm 6/8/10 mm 8 mm
Terminale da 052 2,5 mm? (AWG da 20 a 14) 2(§\‘,’V3G°a‘z 285;2"53‘2
Forma di crimpatura Trapezio | Quadrato (PZ3) | Trapezio | Quadrato (PZ3) Trapezio
Tempo ciclo 15s
Temperatura ambiente

Funzionamento da+5°Ca40°C

Conservazione / trasporto da -25°C a +55°C (per brevi momenti +70°C)
Temperatura interna durante il funziona- Max. 45°C
mento
Altezza massima di funzionamento 2000 metri sim
Umidita 50% a +40°C (senza condensa), 90% a +20°C (senza condensa)
Livello di contaminazione 2
Livello di pressione sonora continua <70 dB(A)
Dimensioni (larg. x prof. x alt.) 390x330x460 mm
Colore RAL 2000
Peso 31kg

3.2 Targhetta modello

Produttore

Descrizione modello e tipo
Numero di serie

Dati tecnici

Anno di costruzione
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Waeaidmilller Interface GmbH & Co. KG
Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold

2
"~ Typ: CRIMPFIXL
5——Nr: 1991 é m

4 _— 100-240VAC; 50/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20

o LA B

Made In Germany www.weidmueller.com

ST R WN =

Figura 3.3 Targhetta modello sul retro della macchina
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4 Trasporto e configurazione della macchina

4.1 Luogo di installazione

Il luogo di installazione deve rispettare le seguenti caratter-
istiche:
— Base stabile con superficie diritta e uniforme (per il peso
della macchina, vedi sezione 3.1).
— Mantenere 30 cm di area di lavoro libera su entrambi i
lati e davanti alla macchina.
— Prese per elettricita ed aria compressa facilmente ac-
cessibili nelle vicinanze.
La pressione di esercizio ottimale & pari a 5,5 bar
I (£ 0,5 bar). Se la pressione di esercizio € inferiore
a 5 bar, i risultati di crimpatura non saranno sod-
disfacenti. Pressioni di esercizio maggiori di 6 bar
comportano una maggiore usura della macchina.

4.2 Trasporto della macchina

» Indossare sempre scarpe da lavoro con pro-
tezione per i piedi durante il trasporto della
macchina.

» Svuotare il contenitore degli scarti prima di ciascun
trasporto.

» Prendere nota del peso della macchina (vedi sezione
3.1). Se necessario, utilizzare un ausilio per il trasporto.

» Per spostare la macchina, utilizzare sempre le impugna-
ture laterali.

» Per preparare la macchina per la spedizione, ad esem-
pio in caso di intervento di assistenza, usare l'imballag-
gio di trasporto.

4.3 Disimballaggio della spedizione

» Verificare l'integrita del materiale consegnato (vedi di
seguito il materiale compreso nella fornitura).

» Conservare l'imballaggio di trasporto.

» Accertarsi che le istruzioni d'uso siano sempre accessi-
bili agli utilizzatori.

4.4 Materiale compreso nella fornitura

— Macchina di spellatura e crimpatura con orientatore vi-
brante

— 1 orientatore vibrante supplementare

— Cavo di collegamento alla rete di alimentazione (10 A,
250V)

— Tubo flessibile dell'aria compressa

— Chiave esagonale da 2,5 mm (LS: 2,5 mm e 5 mm)

— lIstruzioni d'uso
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4.5 Realizzazione dei collegamenti

» Installare la macchina nel luogo previsto.

A A

Figura 4.1 Realizzazione dei collegamenti

» Prima di tutto inserire il tubo flessibile dell'aria com-
presa sull'unita di manutenzione aria compressa della
macchina (1).

» Soltanto a questo punto collegare il tubo flessibile
dell'aria compressa alla sorgente di aria compressa.

» Controllare il display del manometro (2). La pressione di
esercizio deve essere compresa tra 5 e 5,5 bar.

» Se necessario, regolare di nuovo la pressione d'eser-
cizio. Per farlo, tirare verso l'alto la vite di regolazione (3)
e girarla delicatamente:

— per aumentare la pressione girarla in senso orario
— per ridurre la pressione, girarla in senso antiorario

» Inserire il cavo di potenza nella presa di alimentazione

(4) della macchina e collegarlo all'alimentazione elettrica.
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5 Configurazione della macchina

La macchina deve essere configurata nelle seguenti situ-

azioni:

— Nel caso in cui debba essere lavorato un tipo diverso di
terminale

— Ogni volta che la macchina & messa in funzione

Se si desidera passare ad un altro tipo di terminale, to-

gliere prima quelli ancora inseriti nell'unita di crimpatura.

Per farlo, procedere nel seguente modo:

» Svuotare |'orientatore vibrante come descritto nella sezi-
one 5.1.

» Continuare a inserire il filo usato nella macchina fino a
quando il filo risulta soltanto spellato.

Ora tutti i terminali sono stati rimossi dall'unita di crimpatura.

Durante la configurazione, le seguenti impostazioni devono
essere controllate e regolate se necessario:

Orientatore vibrante (sostituire se necessario)
Sezione del terminale

Solo LS: lunghezza di crimpatura in quattro posizioni
Solo LZ: imbuto intercambiabile

: Spegnere la macchina prima di configurarla.

La tabella di regolazione sul lato anteriore dell'orientatore
vibrante riporta le impostazioni richieste per i diversi tipi di
terminali.

Significato

Terminale (tipo)

5.1 Sostituzione dell'orientatore vibrante

» Togliere la vite di fissaggio (figura 3.1, 15) dell'orientatore
vibrante.

» Ruotare l'orientatore vibrante in senso antiorario fino
all'arresto.

» Sollevare verso l'alto I'orientatore vibrante.

Rischio di lesioni

Le mani potrebbero restare schiacciate tra la
macchina e la parte inferiore dell'orientatore
durante il suo posizionamento.

» Afferrare sempre l'orientatore vibrante dai

bordi superiori.

Orientatore vibrante (1 0 2)

Sezione terminale (da 0,5 a 2,5)

Lunghezza di crimpatura (solo LS)

NODC el

Imbuto intercambiabile (solo LZ)
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» Applicare il nuovo orientatore vibrante sulla macchina.

» Ruotare l'orientatore vibrante in senso orario fino all'ar-
resto.

» Serrare di nuovo saldamente la vite.

» Per mezzo della tabella di regolazione, verificare se la
sezione trasversale del terminale deve essere regolata.
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Configurazione della macchina

5.2 Regolazione della sezione del terminale 5.3 Impostazione della lunghezza di spella-
tura (solo LS)

A ciascun terminale & assegnata una lettera:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Verificare che la lettera applicabile (A, B o C) sia im-
postata per i seguenti quattro componenti:
1. Elemento di arresto del terminale (figura 3.2, 3)
2. Dispositivo di rilascio (figura 3.2, 12)
3. Unita di inserimento filo (figura 3.2, 10)
4. Cuneo di apertura (figura 3.2, 1)

Figura 5.1 Manopola di regolazione sezione del terminale (imposta- Conflgurazwne elemento di arresto del terminale

zione: 0,5)

La manopola di regolazione sulla guida di alimentazione
del terminale pud essere regolata soltanto se I'orientatore
vibrante é stato precedentemente girato fino al punto in cui
il punto di ingresso del terminale € aperto.

2 1

Figura 5.3 Configurazione elemento di arresto del terminale (impo-
stazione: B)

» Girare la manopola con la chiave esagonale (5 mm) in
modo che il valore desiderato sia verso il basso.

Figura 5.2 Punto di ingresso terminale aperto

» Allentare le viti di fissaggio (1) dell'orientatore vibrante.

» Ruotare l'orientatore vibrante in senso antiorario in
modo che il punto di ingresso terminale sia aperto.

» Sollevare leggermente la manopola di regolazione (2),
ruotarla fino al valore desiderato e farla innestare di
nuovo.

» Ruotare l'orientatore vibrante all'indietro fino all'arresto.

» Applicare nuovamente le viti di fissaggio (1).

2518100000/03/06.2017 Weidmiiller 3C 83



Configurazione della macchina

Regolazione della lunghezza di crimpatura sul dispo-
sitivo di rilascio

Figura 54 Regolazione del dispositivo di rilascio
(impostazione: B)

La lunghezza di spellatura puo essere modificata tramite

l'impostazione.

» Premere all'indietro la manopola e girarla in modo che il
valore desiderato si trovi sulla posizione contrassegnata
(vedi figura 5.4).

» Rilasciare la manopola in modo da farla innestare.

Le impostazioni di precisione possono essere eseguite en-

tro l'intervallo di configurazione selezionato (A, B o C):

» Per aumentare la lunghezza di spellatura, ruotare verso
il segno "+", per ridurre la lunghezza di spellatura, ruo-
tare verso il segno "-".

Configurazione dell'unita di inserimento filo

: e [ /
Figura 5.5 Configurazione dell'unita di inserimento filo (imposta-
zione: B)

» Tirare l'unita utensile in avanti e impostare la leva sul
valore desiderato.
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Regolazione del cuneo di apertura

Il cuneo di apertura pud essere regolato soltanto
se l'unita di fissaggio trefoli € in posizione di fun-
zionamento (vedi sezione 7.7).

Figura 5.6 Regolazione del cuneo di apertura

» Allentare la vite di fissaggio (1) fino a quando il pannello
di regolazione pud essere spostato e i perni di ingresso
(2) sono liberi.

» Portare il pannello di regolazione nella posizione desid-
erata (3). Durante questa procedura, uno dei perni di
ingresso deve essere inserito in un'apertura.

» Applicare nuovamente le viti di fissaggio.
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5.4 Impostazione della lunghezza di spella-
tura (modelli L)

La lunghezza del percorso di inserimento dei terminali puo
essere regolata per i modelli Crimpfix L.
» Tirare l'utensile in avanti.

Figura 5.7 Regolazione del dispositivo di rilascio
(impostazione: 0)

» Girare la manopola in modo che la configurazione desid-
erata sia visibile a destra:
0 Standard
+ Percorso di inserimento esteso
- Percorso di inserimento accorciato
-- Percorso di inserimento molto accorciato
» Riportare l'utensile in posizione di funzionamento.

5.5 Esecuzione di un test di spellatura

Ad ogni cambio del materiale da lavorare, deve essere

condotto un test di spellatura.

» Accendere l'interruttore di rete.

» Passare alla "Modalita spellatura” sul display a sfiora-
mento (vedi sezione 6.6).

» Inserire un filo da spellare.

» Controllare il risultato: il trefolo &€ completamente in-
tegro? La spellatura € stata eseguita in modo diritto e
uniforme?

» Utilizzare un terminale non crimpato per verificare se
la lunghezza di spellatura va bene e se I'abbinamento
scelto di filo e terminale € corretto. Se necessario, pas-
sare ai terminali S.
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Configurazione della macchina

5.6 Impostazione della profondita di taglio

In base alla durezza e allo spessore, potrebbe essere nec-

essario regolare la profondita di taglio per la spellatura. Per

farlo, & necessario modificare la distanza della lama spo-

stando i due eccentrici.

» Per accedere ad entrambi gli eccentrici, spingere all'indi-
etro l'utensile e farlo oscillare verso destra.

Figura 5.8 Unita di spellatura

» Allentare le viti di entrambi gli eccentrici (1) e (2)
(chiave esagonale da 2,5 mm).

» Per ridurre la profondita di taglio, spostare entrambi gli
eccentrici verso "+" (distanza delle lame piu ampia).

» Per aumentare la profondita di taglio, spostare entrambi
gli eccentrici verso "-" (distanza tra le lame inferiore).

» Applicare nuovamente le viti dei due eccentrici.

La configurazione dei due eccentrici deve corris-
pondere.
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6 Messa in funzione della macchina

6.1 Funzionamento normale

» Alimentare I'orientatore vibrante con i terminali (max.
2.000 pezzi).

» Accendere la macchina.

» Elementi da controllare prima di ciascuna atti-
vazione:
— Il cavo elettrico & privo di difetti?
— La pressione di esercizio € di 5,5 bar?
— Il pannello anteriore € chiuso?

Le valvole si avviano facendo rumore e viene eseguita una
corsa di riferimento. Il display a sfioramento indica che la
macchina & pronta per essere messa in funzione.

| terminali vengono alimentati nell'apposita guida di alimen-
tazione all'interno dell'orientatore vibrante.

6.2

Questo processo pud essere accelerato au-
mentando brevemente la resa dell'orientatore
vibrante (vedi il menu di funzionamento 2, sezi-
one 6.5).

Inserimento del filo

Eseguire la lavorazione unicamente su fili tagliati
di netto.

Tutti i trefoli devono finire con l'isolamento, non
sono ammessi trefoli accorciati o sporgenti.
Assicurarsi che la parte terminale del filo sia in-
serita in modo uniforme.

LZ: assicurarsi che entrambe le estremita siano

VT —p

Figura 6.1 Inserire il filo correttamente

» Inserire un (LZ: due) filo(i) nell'imbuto di inserimento.
Il materiale & leggermente tirato e lavorato automatica-
mente. Durante questo processo le valvole emetteranno
dei rumori udibili.

» Una volta terminato il processo (non si sentono piu ru-
mori), estrarre il filo(i) lavorato.
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6.3 Display a sfioramento e menu di funzio-
namento

Il display a sfioramento indica I'attuale condizione di fun-
zionamento. La parte inferiore del display € sensibile al
tocco. E possibile navigare tra i programmi per mezzo dei
quattro pulsanti di comando.

1 .Menu di produz;

dispost. TS

Figura 6.2 Display a sfioramento; visualizzazione successiva all'atti-
vazione

Tasto | Funzioni

) Selezionare il menu (spostamento in avanti) o
aumentare il valore

§ | Selezionare il menu (spostamento all'indietro) o
ridurre il valore

C | Uscire dal menu (tornare al menu 1)

E Attivare il menu selezionato o impostare il valore

» Per selezionare un menu di funzionamento, premere i
tasti freccia.

» Per passare al menu selezionato, premere E.

» Per spostarsi nel punto desiderato di un menu, utilizzare
i tasti freccia.

» Per attivare un punto selezionato, premere E.

» Per uscire dal menu, premere C.

Per il funzionamento sono rilevanti soltantoi menuda 1 a 3
e 10. Da qui € possibile:

Menu 1: Resettare la quantita di pezzi giornaliera
Menu 2: Modificare la resa dell'orientatore vibrante
Menu 3: Modificare la modalita di funzionamento (stand-

ard: crimpatura e spellatura)
Menu 10: Impostare la lingua

| restanti menu sono solo per I'assistenza.
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6.4 Reset della quantita di pezzi giornaliera

» Selezionare il Menu 1, se non gia visualizzato.

Messa in funzione della macchina

6.6 Modifica della modalita di funzionamento

» Selezionare il menu 3.
Viene visualizzata la modalita di funzionamento attuale.

» Per resettare la quantita di pezzi giornaliera, tenere
premuto C per almeno 5 secondi.

La quantita di pezzi giornaliera viene riportata a zero.

6.5 Modifica della resa dell'orientatore vibrante

» Selezionare il menu 2.
» Per attivare il menu, premere E.

1. Menu di produzione — _

dispost: TS: 25% |Dispositivo pronto al funziona- 3. Menu di isolatione
mento, orientatore vibrante al spellatura: 0 0 = Spellatura e crimpatura
25% (predefinito) 1 = Solo spellatura

pez. g: 5 | Quantita pezzi giornaliera: nu-
mero di pezzi eseguiti dall'ultimo

asso 1/0 reset.
P t ¥ C E
t ¥ C E

» Per cambiare modalita operativa, premere E.
La modalita operativa selezionata € subito attiva.

» Per accedere nuovamente al menu di produzione,
premere C, oppure scegliere un altro menu con i tasti
freccia.

6.7 Visualizzazione di contatori e tempi di
lavorazione

2. TS-Menu di selez. » Selezionare il menu 4.

TS potenza: 25% | Resa attuale orientatore vibrante 4. Menu di dati az.

Temp:29°  OV:0 | Temperatura interna del dispos- total : 400002 | Contatore totale: numero di cicli

itivo di lavoro completati.
SF+= SF—= tlav.: 1,496s | Tempo di lavorazione: durata del
ciclo di lavorazione (spellatura e

t ¢+ C E crimpatura)

» Per aumentare la resa premere % il numero di volte nec- Assistenza: — 1 | Segno di prefisso e contatore di
essario subito seguito da E. assistenza

» Per ridurre la resa, premere ¥ il numero di volte neces- N 3 C E
sario subito seguito da E.

| valori modificati vengono adottati.

» Per accedere nuovamente al menu di produzione,
premere C, oppure scegliere un altro menu con i tasti
freccia.
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Il contatore totale conta i cicli di lavoro durante l'intera du-
rata di vita della macchina.

L'intervallo di assistenza della macchina & di 400.000

cicli di lavoro. Il contatore di assistenza effettua un conto
alla rovescia che inizia da 400.000. Una volta terminati i
400.000 cicli di lavoro, il contatore di assistenza si ferma a
0. Quando la macchina viene accesa la volta successiva,
viene visualizzata la notifica di assistenza (vedi sezione
6.9). Il contatore di assistenza conta di nuovo in positivo.
Il segno negativo davanti al numero indica che é stato
completato un ciclo di conteggio. Il tecnico dell'assistenza
reimposta il contatore di assistenza a 400.000.
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Messa in funzione della macchina

6.8 Impostazione della lingua

» Selezionare il menu 10.
» Per attivare il menu, premere E.

10. lingua

t+ ¥ C E

» Premere ¥ fino a visualizzare la lingua desiderata.
La lingua selezionata viene subito adottata.

» Per accedere nuovamente al menu di produzione,
premere C, oppure scegliere un altro menu con i tasti
freccia.

6.9 Display di assistenza

1. Menu di produzione

dispost TS : 25% |l dispositivo & pronto al funzion-
amento

—— Assistenza — Il display di assistenza compare
dopo ogni 400.000 cicli di lavoro.

passo: 2/0

+ ¥ C E

Quando la macchina & accesa, il display di assistenza
lampegagia tre volte. Dopodiché la macchina € pronta a
funzionare.

Per mantenere le capacita di prestazioni della
I macchina il piu a lungo possibile, & necessario

rispettare gli intervalli di assistenza indicati.

— Manutenzione ridotta dopo 400.000 cicli di
lavoro

— Manutenzione importante dopo 800.000 cicli
di lavoro

Fare riferimento al rappresentante Weidmiiller

responsabile per il vostro Paese.

6.10 Spegnimento della macchina

» Spegnere la macchina.
Le valvole si scaricano facendo rumore. Il display si spegne.

Quando si termina il lavoro, il contenitore degli
scarti dovrebbe essere svuotato e nuovamente

riposto nella macchina (vedi sezione 7.4).
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7 Pulizia e manutenzione della macchina

7.1 Pulizia esterna della macchina 7.2 Manutenzione della macchina

La macchina dovrebbe essere regolarmente pulita per rim-  Per assicurare un funzionamento privo di guasti, le oper-
uovere la polvere. La pulizia esterna va eseguita quando e  azioni di manutenzione descritte (vedi sezione 7.3) devono

come necessario. essere eseguite agli intervalli indicati.
La pulizia interna fa parte della manutenzione
che puo essere eseguita soltanto da personale
formato.

Potenziale pericolo di morte per scossa
elettrica!

> Assicurarsi che la macchina sia spenta. Lavorando all'interno della macchina, c'e il

rischio di toccare parti non isolate.
ATTENZIONE » Spegnere la macchina.

Il display potrebbe danneggiarsi » Prima di tutto staccare il tubo dell'aria
compressa dalla rispettiva sorgente e poi
dall'unita di manutenzione.

» Staccare la spina dell'alimentazione.

» Aprire il pannello anteriore e abbassarlo
delicatamente.

L'utilizzo di detergenti non adatti potrebbe graffiare o dan-

neggiare il display.

» Pulire il display con attenzione, utilizzando un panno di
pulizia speciale per la superficie dei display oppure un
panno morbido e del detergente per display.

Per accedere con facilita a tutte le aree all'in-
» Pulire la superficie della macchina con un panno umido. 'tlemotdel'lta mé(leCf;]na, i_CO_nSIgI(lja_ .dll r!muc)ll\(etre
» Se necessario, utilizzare agenti detergenti a base di Il contenitore degii scarti prima di Iniziare 1inter-

sapone. Non utilizzare detergenti abrasivi o solventi. vento di manutenzione. Ricordarsi di rimetterlo a
posto all'interno della macchina una volta termi-

nato l'intervento.

Per eseguire l'intervento di manutenzione, tenere
i seguenti materiali a portata di mano:

— Set di chiavi esagonali
— Spazzola e panno di pulizia
— Lubrificante
— Silicone o olio PTFE
— Grasso lubrificante (adatto per cuscinetti a
rulli)
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Pulizia e manutenzione della macchina

7.3 Programma di manutenzione

Figura 7.1 Descrizione intervento di manutenzione

Intervento di manutenzione

Intervallo / attivita di manutenzione

Quotidianamente Vedi sezione

1 Svuotamento del contenitore degli scarti 7.4
Settimanalmente

2 Pulizia dell'orientatore vibrante 7.5

3 Pulizia delle tenaglie di bloccaggio del filo 7.6

4 Unita di fissaggio trefoli: pulizia dell'imbuto di inserimento 7.7

5 Pulizia dell'unita di spellatura, controllo delle lame di spellatura 7.8

6 Solo PZ3: pulizia della pinza crimpatrice 7.9

7 Pulizia interna 710
Ogni mese

3 Tenaglie di bloccaggio del filo: oliare il punto di rotazione e le su- | 7.6
perfici di contatto

4 Unita di fissaggio trefoli: oliare il punto di rotazione e i rulli 7.7

6 Pinza crimpatrice: tenaglie di bloccaggio rulli e terminali 7.9
Ogni tre mesi

8 Cursore utensile 7.1
Quando necessario

9 Unita manutenzione aria compressa: 712

scarico della condensa, pulizia/sostituzione dei filtri

90
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7.4 Svuotamento del contenitore degli scarti

A seconda dello spessore del materiale spellato, il conten-
itore degli scarti deve essere svuotato circa ogni 2.000-
6.000 cicli. Il contenitore degli scarti deve inoltre essere
svuotato prima dopo ciascun trasporto o spedizione.

» Estrarre il contenitore degli scarti e svuotarlo.
» Re-inserire il contenitore degli scarti.

7.5 Pulizia dell'orientatore vibrante

» Staccare I'orientatore vibrante (vedi sezione 5.1).

» Se ci sono ancora dei terminali all'interno, toglierli.

» Pulire il contenitore accuratamente soffiando dell'aria
compressa.

» Riassemblare l'orientatore vibrante.

7.6 Manutenzione delle tenaglie di bloccag-
gio del filo

» Pulire le tenaglie di bloccaggio del filo con una spazzola.

Manutenzione mensile supplementare:

» L e LS: oliare le tenaglie di bloccaggio del filo in corris-
pondenza dei punti di rotazione (1) e delle superfici di
contatto (2) dei rulli.

Pulizia e manutenzione della macchina

» LZ: oliare le tenaglie di bloccaggio del filo nei punti e nel-
le zone indicate (da 1a4).

Figura 7.3 Tenaglie di bloccaggio del filo (modello LZ)

7.7 Manutenzione dell'unita di fissaggio
trefoli

Figura7.2 Tenaglie di bloccaggio del filo (modelli L e LS)

2518100000/03/06.2017

Figura 7.4 Unita di fissaggio trefoli in posizione di funzionamento (A)
e tirata in avanti (B)

» Pulire I'imbuto di inserimento (1) con una spazzola.
» Se necessario, utilizzare un panno morbido e dell'alcol.

Manutenzione mensile supplementare:

» Tirare I'unita di fissaggio trefoli in avanti (figura 7.4 , B).

» Accertarsi che i rulli (2) riescano a muoversi liberamente.
Se necessario, lubrificare i punti di rotazione dei rulli.

» Oliare i punti di rotazione (3) dell'unita di fissaggio trefoli.
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Pulizia e manutenzione della macchina

7.8 Manutenzione dell'unita di spellatura

» Accertarsi che I'unita di fissaggio trefoli sia in posizione
frontale.

» Spingere l'unita utensile all'indietro e orientarla verso
destra.

L, LS LZ

Figura 7.5 Unita di spellatura

» Pulire la zona attorno al foro (1) con una spazzola.

» Se necessario, utilizzare un panno morbido e dell'alcol.

» Controllare la lama (2). Se necessario, sostituire le lame
(vedi sezione 8.3).

7.9 Manutenzione della pinza crimpatrice

Per accedere alla pinza crimpatrice € necessario smontare

l'unita di fissaggio trefoli.

» Assicurarsi che l'unita di fissaggio trefoli si trovi in po-
sizione frontale (figura 7.4, B).

» Estrarre la vite destra inferiore dell'unita di fissaggio tre-
foli (figura 7.4, 4).

» Estrarre I'unita di fissaggio trefoli, tirando delicatamente
in avanti. Per Crimpfix L: assicurarsi che I'anello distan-
ziale stia sull'asse.

» Ribaltare I'unita di fissaggio trefoli sul lato e abbassarla
delicatamente.
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Figura 7.6 Unita di fissaggio trefoli scollegata

Settimanalmente (solo per L PZ3 e LS PZ3):

Le.

Figura 7.7 Rimozione delle matrici di crimpatura PZ3
» Togliere la vite di fissaggio di ciascuna matrice di crim-

patura (chiave esagonale da 2,5 mm).
» Tirare le matrici di crimpatura verso l'alto e I'esterno.
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» Pulire gli interstizi di ciascuna matrice di crimpatura, per
es. con una lama.

Figura 7.8 Pulizia delle matrici di crimpatura

» Inserire nuovamente entrambe le matrici di crimpatura.
Assicurarsi che il solco (1) sia rivolto verso il basso in
tutti i casi.

» Avvitare saldamente entrambe le matrici di crimpatura.

» Spingere di nuovo indietro l'utensile.

» Inserire nuovamente l'unita di fissaggio trefoli e serrarla.

Manutenzione mensile supplementare:

Figura 7.9 Pinza crimpatrice

» Accertarsi che i rulli (1) sulla pinza crimpatrice possano
muoversi liberamente.

» Accertarsi che i rulli (2) sulle tenaglie di bloccaggio ter-
minali possano muoversi liberamente.

» Se necessario, oliare entrambi i punti.

» Oliare il perno guida (3) dell'unita di supporto terminali.

» Oliare le superfici di scorrimento laterali (4) dell'unita di
supporto terminali.

» Inserire nuovamente I'unita di fissaggio trefoli e serrarla.

2518100000/03/06.2017

Pulizia e manutenzione della macchina

7.10 Pulizia interna

» Rimuovere il contenitore degli scarti.
» Pulire l'interno della macchina con una spazzola e, se
necessario, con un aspirapolvere.
Non usare mai aria compressa per la pulizia
I dell'interno, perché piccole parti (come ad esem-
pio i residui di spellatura) potrebbero diventare
irraggiungibili all'interno della macchina. Questo
potrebbe provocare guasti e arresti dell'operativ-
ita.

7.11 Manutenzione dell'unita manutenzione

Figura 7.10 Cursore utensile

Ogni tre mesi

» Tirare in avanti l'unita di fissaggio trefoli.
» Lubrificare la superficie di contatto (1).
» Riportare I'unita di fissaggio trefoli in posizione.
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Pulizia e manutenzione della macchina

7.12 Manutenzione dell'unita manutenzione
aria compressa

Rischio di lesioni a causa della tensione
elettrica!

» Assicurarsi che la macchina sia spenta e
che le spine di alimentazione siano stac-
cate.

Rischio di lesione causato dai tubi fles-
sibili dell'aria compressa in movimento!

» Accertarsi che il tubo flessibile dell'aria
compressa sia staccato dalla sorgente di
alimentazione aria.

Figura 7.11 Unita manutenzione aria compressa

Quando necessario

» Per scaricare la condensa, premere il tappo di scarico
(1) verso l'alto.

» Per sostituire il filtro, svitare il serbatoio della condensa
(2) e svitare il filtro (3).

» Inserire un filtro nuovo e avvitare di nuovo saldamente il
serbatoio della condensa.
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8 Ricerca e risoluzione dei problemi

8.1 Tabella dei guasti

Guasto
La macchina non si accende.

Se un guasto non puo essere risolto ricorrendo
alle azioni qui descritte, contattare il Servizio As-
sistenza di Weidmdiller.

Possibile causa
Nessuna alimentazione elettrica

Azione consigliata

» Controllare il cavo di alimentazione e i colle-
gamenti alla rete elettrica.
» Controllare i fusibili.

Non pud avviarsi se il filo €
inserito.

Il sensore di avviamento (S1) & ostrui-
to dai residui di spellatura.

» Aprire il pannello anteriore.

» Orientare I'unita utensile verso destra.

» Tirare in avanti l'unita di fissaggio trefoli.

» Rimuovere i residui dall'unita di spellatura.

» Riportare tutti i componenti nella loro po-
sizione originale.

Il filo & stato inserito in maniera
sbagliata.

» Inserire il filo diritto.

Il filo viene solo spellato ma
non crimpato.

E impostata la modalita operativa
"Solo spellatura”.

» Cambiare la modalita di funzionamento in
"Standard" (impostazione "0" nel menu 3).

Le impostazioni sulla macchina non
corrispondono al terminale usato.

» Accertarsi che le impostazioni per la sezione
del terminale e la lunghezza di crimpatura
(solo per i modelli LS) siano adatte al termina-
le utilizzato.

Terminali assenti nel'orientatore vi-
brante.

» Alimentare i terminali nell'orientatore vibrante.

Maggiori scarti

Il contenitore degli scarti & pieno

» Svuotare il contenitore degli scarti (vedi sezi-
one 7.4).

Lame di spellatura danneggiate o in-
stallate non correttamente

» Controllare I'alloggiamento delle lame di
spellatura (vedi sezione 7.8).

» Correggere l'alloggiamento delle lame di
spellatura o sostituirle (vedi sezione 8.3).

Residui di spellatura tra I'unita utensile
e I'elemento di arresto di destra

» Eliminare i residui di spellatura.

Un secondo terminale si trova
nell'unita porta terminali.

» Togliere il terminale.

8.2 Parti soggette a usura

Prodotto

Nr.Cat.

Lame di spellatura al titanio

1283530000
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Ricerca e risoluzione dei problemi

8.3 Sostituzione delle lame di spellatura

Potenziale pericolo di morte per scossa
elettrica!

Lavorando all'interno della macchina, c'e il

rischio di toccare parti non isolate.

» Spegnere la macchina.

» Staccare il tubo dell'aria compressa dalla
rispettiva sorgente.

» Staccare la spina dell'alimentazione.

» Aprire il pannello anteriore e abbassarlo
delicatamente.

Rischio di lesioni a causa di lame affi-
‘ﬁ. late!
{ » Usare delle pinze per sostituire le lame.
» Smaltire le lame sostituite in un conteni-
tore separato.

Tutte le lame presenti devono essere sostituite
ogni volta che viene cambiato il coltello.

Figura 8.1 Unita di spellatura

» Togliere i due eccentrici (1) (chiave esagonale da 2,5 mm).
» Allentare le viti di fissaggio (2) (chiave esagonale da
2,0 mm) e togliere il coperchio.
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» Sostituire tutte le lame presenti con altre nuove.

LLS

Figura 8.2 Allineamento delle lame

» L and LS: montare ciascuna coppia di lame in modo che i
bordi smussati siano rivolti verso l'esterno (segno rosso
nella figura 8.2). Collocare entrambe le coppie di lame
nel supporto.

» LZ: inserire le lame in modo che i bordi smussati siano
rivolti uno verso l'altro.

» Applicare di nuovo il coperchio.

» Sistemare entrambi gli eccentrici in modo che siano en-
trambi in posizione "0".

» Fare una prova di spellatura (vedi sezione 5.5).

8.4 Sostituzione dei fusibili

» Assicurarsi che la macchina sia spenta.
» Estrarre la spina di alimentazione.

Figura 8.3 Apertura del vano fusibili

» Rimuovere il vano fusibili (1), sollevandolo dall'unita filtro
di rete per mezzo di un cacciavite a taglio.

» Sostituire entrambi i fusibili con fusibili nuovi (2 x
T2AH250V).

» Rimettere il vano fusibili all'interno dell'unita filtro di rete.
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9 Disattivazione e smaltimento della macchina

9.1 Disattivazione della macchina

» Spegnere la macchina.

» Staccare la spina dell'alimentazione.

» Staccare il tubo dell'aria compressa dalla rispettiva sor-
gente.

» Scollegare l'orientatore vibrante e svuotarlo.

» Riassemblare I'orientatore vibrante.

» Aprire il pannello anteriore.

» Svuotare il contenitore degli scarti e riporlo nuovamente
nella macchina.

» Chiudere il pannello anteriore.

» Imballare la macchina e il secondo orientatore vibrante
nella confezione originale.

La macchina & ora pronta per il trasporto, e, se necessario,

per lo smaltimento.

9.2 Smaltimento della macchina

» Disattivare la macchina come descritto nella sezione 9.1.
» Assicurarsi che la macchina sia smaltita conformemente
alle normative nazionali e locali.

La macchina non deve essere smaltita
come rifiuto domestico.

La macchina deve essere smaltita in
modo professionale e nel rispetto dell'am-
biente.

Per lo smaltimento, potete inviare la macchina a
Weidmdiller. Fare riferimento al rappresentante

responsabile per il vostro Paese.
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1 Acerca de esta documentacion

Las advertencias incluidas en esta documentacion tienen
estructuras diferentes en funcion de la gravedad del peligro.

Posible riesgo de muerte

Los avisos con la indicacion "advertencia"

le advierten sobre situaciones que podrian
provocar lesiones graves o incluso la muerte
si no se presta atencion a los avisos especi-
ficados.

Riesgo de lesiones

Los avisos con la indicacion "precaucion” le
advierten sobre situaciones que podrian pro-
vocar lesiones si no se presta atencién a los
avisos especificados.

ATENCION

Daios a la propiedad

Los avisos con la indicacion "atencion" le advierten sobre
peligros que podrian provocar danos a la propiedad.

100 Weidmiiller 3¢

Las advertencias relacionadas con situaciones pueden
contener los siguientes simbolos de advertencia:

Simbolo

Significado

Advertencia: tension eléctrica peligrosa

Advertencia: lesiones en las manos debido a
cuchillas afiladas

Advertencia: lesiones en las manos (por
aplastamiento)

El trabajo solo debe correr a cargo de un es-
pecialista en electricidad

El trabajo debera llevarse a cabo en todo
momento con el equipamiento de proteccion
personal correspondiente

Q@&

Indicaciones sobre esta documentacién

En el resto del texto se aplica un formato adicional con el
siguiente significado:

Los elementos de texto situados junto a esta fle-
cha constituyen informacién no relacionada con
la seguridad, pero que ofrece datos importantes

sobre como realizar el trabajo de un modo co-
rrecto y eficaz.
» Podra reconocer las instrucciones de uso gracias al
triangulo negro situado delante del texto.
— Los diferentes puntos se indican con guiones.
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2 Indicaciones de seguridad generales

2.1 Uso previsto

La maquina esta disefiada para desaislar y prensar ca-
bleado flexible en un proceso de trabajo. Solo se debe
procesar con la maquina el material que se describe a con-
tinuacion (cableado y terminales tubulares).

La seguridad durante el procesamiento solo estara garanti-
zada en el caso de los terminales tubulares de Weidmliller.
El procesamiento de terminales de otras marcas podria
provocar fallos y dafios en la maquina.

La maquina solo debera utilizarse dentro de los limites téc-
nicos indicados (consulte la seccion 3.1). Esta completa-
mente prohibido realizar modificaciones y reconstrucciones
en la maquina.

El uso previsto incluye también la observacion de la docu-
mentacion.

2.2 Material que puede procesarse y forma
crimpada

Cableado

Cables de PVC flexibles HO5V-K y HO7V-K con una sec-
cién de 0,5-2,5 mm?

Terminales tubulares (WEF)

Modelos L y LS: terminales tubulares (WEF) sueltos Weid-
mudller con collar de plastico:

Modelos L y PZ3

HO0,5/14 H0,5/14S

HO,75/14 H0,75/14S

H1,0/114 H1,0/14S

H1,5/14 H1,5/14S

H2,5/14 H2,5/14S

Modelos LS y LS PZ3
HO0,5/12 H0,5/14 H0,5/14S HO0,5/16
HO0,75/12 H0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16
- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16
Modelo LZ: terminales tubulares dobles sueltos Weidmidiller:
Modelo LZ:

HO0,5/14

HO,75/14

H1,0/115

H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Forma de la conexion crimpada

Modelos L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Forma de Trapezoidal (standard) Cuadrada (PZ3)
la conexion

crimpada

2.3 Equipamiento de seguridad

La maquina esta equipada con los siguientes dispositivos
de seguridad:

— Interruptor de seguridad situado en el interior de la placa
frontal

— Valvula principal
— Adaptador de red

Estos elementos del equipamiento de seguridad no deben
volverse ineficaces. Un técnico de mantenimiento debera
revisarlos una vez al afo.

2.4 Personal

Solo el personal cualificado podra manejar la maquina y
llevar a cabo actividades de mantenimiento. La formacion
también incluye la lectura completa del manual de instruc-
ciones.

()

Las reparaciones solo podran llevarse a cabo
tras consultar al Servicio de Weidmdliller y con
la ayuda de un especialista en electricidad.

Guarde el manual de instrucciones para que el
personal operativo pueda consultarlo en cual-
quier momento.

Todos los documentos pueden descargarse
también en la Pagina web de Weidmdiller.
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3 Descripcion del dispositivo

llustracion 3.1 Vista frontal

1 Cerradura de la placa frontal 11 Pista de alimentacion de terminales

2 Pantalla indicadora tacti 12 Ajuste de seccion de terminales

3 Placa frontal 13 Tabla de ajuste

4  Embudo de insercién del cableado 14 Carril de alimentacion de terminales

5 Interruptor de encendido/apagado 15 Tornillo de fijacion

6 Compartimento del fusible _ _— .

7 Conector hembra de Ia conexion de red La' pla!ca de caracteristicas esta ubicada en la parte posterior de la
8 Asade transporte (ambos lados) maquina.

9 Unidad de control de aire comprimido

10 Tambor vibratorio de transporte
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Descripcion del dispositivo

llustracion 3.2 Vista interna

1 Ajuste de cufia de abertura (solo LS) 6 Tubo de alimentacion de terminales

2 Cufa de abertura 7 Unidad de soportes de sujecion de los cables trenzados
3 Ajuste de parada de terminal (solo LS) 8 Llave Allen de 2,5 mm (LS: 2,5 mmy 5 mm)

4 Unidad de sujecion de terminales 9 Recipiente de residuos

5 Unidad de prensado 10 Unidad de soportes de sujecion del cableado (solo LS)

11 Unidad de desaislado
12 Ajuste de dispositivo de entrega (solo LS)
13  Embudo intercambiable (solo LZ)
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Descripcion del dispositivo

3.1 Datos técnicos

Crimpfix-L | Crimpfix-L PZ3 | Crimpfix-LS | Crimpfix-LS PZ3 | Crimpfix-LZ
Accionamiento Electroneumatico
Tension de alimentacion 100-240 V AC; 50/60 Hz
Potencia admitida 110 VA
Fusible (médulo de filtro de red) 2 x T2AH250V
Tipo de proteccion IP20
Clase de proteccion |/ cable de tierra &
Presién de servicio 5,5 bares
Consumo de aire Aprox. 0,9 nl/stop
Longitud de insercion del cable 35 mm (1,37") 27 mm (1,06") + longitud de prensado | 35 mm (1,37")
Longitud de prensado 8 mm (0,31") 6/8/10 mm (0,23"/0,31"/0,39") 8 mm (0,31")
Terminal tubular 0,5.a 2,5 mm? (AWG 20a14) 2 ()/‘\3\'/%3210’2 1”;3")”2
Forma de la conexion crimpada Trapezoidal | Cuadrada (PZ3) | Trapezoidal | Cuadrada (PZ3) Trapezoidal

Duracién del ciclo 1,58
Temperatura ambiente
Funcionamiento +5°Cad0°C
Almacenamiento/transporte -25 °C a +55 °C (margen +70 °C)
Temperatura interna en funcionamiento Max. 45 °C

Altura de funcionamiento max.

2000 m sobre el nivel del mar

Humedad rel. del aire

50 % a +40 °C (sin condensacion), 90 % a +20 °C (sin condensacion)

Nivel de contaminacion 2

Nivel de presion acustica continua <70dB(A)

Dimensiones (An x F x Al) 390 x 330 x 460 mm (15,35" x 12,99" x 18,11")
Color RAL 2000

Peso 31 kg (68,34 Ibs)

3.2 Placa de caracteristicas

'~ Weidmiiller 3¢

Waeaidmilller Interface GmbH & Co. KG
Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold

Typ: CRIMPFIX L

Made in Germany

AN

3 ——Nr.: 1991
4 _— 100-240VAC; 60/60Hz; 110VA; 1.1A4; IP20
5 __— Baujahr: 2017 c € m—

www.weidmueller.com

Productor

Modelo, descripcion del tipo
Numero de serie

Datos técnicos

Afio de fabricacion

ST R WN =

llustracion 3.3 Placa de caracteristicas en la parte posterior de la

maquina.
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4 Transporte y configuracion de la maquina

4.1 Lugar de montaje

El lugar de montaje debe cumplir los siguientes requisitos:
— Base estable con una superficie recta y uniforme (para
obtener informacion sobre el peso de la maquina, con-
sulte la seccion 3.1).
— Mantenga 30 cm de area de trabajo libre a ambos lados
y en la parte frontal de la maquina.
— Los puertos de electricidad y aire comprimido deben ser
facilmente accesibles.
La presién de servicio 6ptima es de 5,5 bares
I (* 0,5 bares). Si la presién de servicio es infe-
rior a 5 bares, no se obtendran resultados de
prensado satisfactorios. Una presion de servicio
superior a 6 bares causara un mayor desgaste
de la maquina.

4.2 Transporte de la maquina

» Ala hora de transportar la maquina, péngase
siempre calzado de trabajo con proteccion.

» Vacie el recipiente de residuos antes de cada transporte.

» Tenga en cuenta el peso de la maquina (consulte la
seccion 3.1). Utilice un equipo auxiliar de transporte en
caso necesario.

» Para mover la maquina sujétela siempre por las asas de
transporte laterales.

» A la hora de preparar la maquina para su envio (por
ejemplo, en caso de mantenimiento), utilice el embalaje
de transporte.

4.3 Desembalaje de la mercancia

» Compruebe si la mercancia incluye todo lo necesario
(para obtener informacioén sobre el volumen de sumi-
nistro, consulte la informacion que aparece a continua-
cion).

» Guarde siempre el embalaje de transporte.

» Asegurese de que el usuario pueda acceder al manual
de instrucciones en todo momento.

4.4 Volumen de suministro

— Maquina de desaislado y prensado con tambor de trans-
porte oscilante

— 1 tambor vibratorio de transporte adicional

— Cable de conexion de red (10 A, 250 V)

— Manguera de aire comprimido

— Llave Allen de 2,5 mm (LS: 2,5 mmy 5 mm)

— Manual de instrucciones

2518100000/03/06.2017

4.5 Establecimiento de las conexiones

» Instale la maquina en el lugar previsto.

A A

llustracion 4.1 Establecimiento de las conexiones

» Primero empalme la manguera de aire comprimido en la
unidad de control de aire comprimido de la maquina (1).

» Solo entonces conecte la manguera de aire comprimido
en la fuente de aire comprimido.

» Compruebe la pantalla indicadora del manémetro (2).
La presién de servicio debe encontrarse entre 5y 5,5
bares.

» Es necesario reajustar la présion de servicio. Para ello,
tire del tornillo de ajuste (3) hacia arriba y girelo con
ciudado:

— Para aumentar la presion girelo en el sentido de las
manecillas del reloj

— Para reducir la presion, girelo en el sentido contrario
a las manecillas del reloj

» Inserte el cable de alimentacién en el conector hembra
de conexién de alimentacion (4) de la maquina y conéc-
telo a la fuente de alimentacion.
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5 Configuracién de la maquina

La maquina debera configurarse en las siguientes situacio-
nes:

— Sidebe procesarse un tipo diferente de terminal tubular
— Cada vez que la maquina se ponga en marcha

Si desea cambiar a otro tipo de terminal tubular, debe reti-

rar primero todos los terminales tubulares que se encuen-

tren aun en la unidad de prensado. Para hacerlo, proceda

de la siguiente manera:

» Vacie el tambor vibratorio de transporte como se descri-
be en la seccién 5.1.

» Continle insertando el cableado usado en la maquina
hasta que éste solo se desaisle.

A continuacion se retiran todos los terminales tubulares del

interior de la unidad de prensado.

Durante la configuracion, debera comprobar y ajustar si
fuera necesario los siguientes ajustes:

Tambor vibratorio de transporte (sustituir en caso nece-
sario)

Seccioén de terminales

Solo LS: longitud de prensado en las cuatro posiciones
Solo LZ: embudo intercambiable

La tabla de ajuste en el lado delantero del tambor vibrato-
rio de transporte muestra los ajustes necesarios para los
diferentes tipos de terminales.

La maquina debe desconectarse para la configu-
racion.

Significado

Terminal tubular (tipo)

5.1 Sustitucion del tambor vibratorio de
transporte

» Retire el tornillo de fijacion (ilustracion 3.1, 15) del tam-
bor vibratorio de transporte.

» Haga girar el tambor vibratorio de transporte en el sen-
tido contrario a las manecillas del reloj hasta que se
detenga.

» Levante el tambor oscilante de transporte tirando de él
hacia arriba.

Riesgo de lesiones

Sus manos podrian quedar aplastadas entre

la maquina y el lado inferior del tambor al

colocarlo.

» Sujete siempre el tambor vibratorio de
transporte por los bordes superiores.

Tambor vibratorio de transporte (1 0 2)

Seccién de terminal (0,5 a 2,5)

Longitud de prensado (solo LS)

NODC el

Embudo intercambiable (solo LZ)

10 Weidmiiller 3¢
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» Coloque el nuevo tambor vibratorio de transporte sobre
la maquina.

» Haga girar el tambor vibratorio de transporte en el senti-
do de las manecillas del reloj hasta que se detenga.

» Vuelva a atornillar el tornillo de fijacion y apriételo.

» Use la tabla de ajuste para comprobar si el ajuste de la
seccion del terminal debe ser reajustado.
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Configuracion de la maquina

5.2 Ajuste de la seccion del terminal 5.3 Ajuste de la longitud de desaislado
(solo LS)

Hay una letra asignada a cada terminal tubular:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Verifique que la letra aplicable (A, B o C) esté ajustada
para los siguientes cuatro componentes:
1. Parada del terminal (ilustracion 3.2, 3)
2. Dispositivo de entrega (ilustracion 3.2, 12)
3. Unidad de insercion del cableado (ilustracion 3.2, 10)
4. Cufia de abertura (ilustracién 3.2, 1)

llustracion 5.1 Rueda de ajuste de la seccion del terminal Conflguracwn de la parada del terminal
(ajustada en 0,5)

Solo es posible operar la rueda de ajuste en el carril de
alimentacion de terminales si el tambor vibratorio de trans-
porte se ha hecho girar antes hasta que la alimentacion de
terminales esté abierta.

llustracion 5.3 Configuracion de la parada del terminal (ajustada en
B)

» Gire la rueda de ajuste con la llave Allen key (5 mm) de
manera que el valor requerido se encuentre debajo.

llustracion 5.2 Alimentacion de terminales abierta

» Afloje los tornillos de fijacion (1) del tambor vibratorio de
transporte.

» Haga girar el tambor vibratorio de transporte en el senti-
do contrario a las manecillas del reloj de manera que la
alimentacion de terminales quede abierta.

» Levante ligeramente la rueda de ajuste (2), girela hasta
el valor requerido y suéltela para que vuelva a bajar.

» Haga girar el tambor vibratorio de transporte hacia atras
hasta que se detenga.

» Vuelva a colocar los tornillos de fijacion (1).
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Configuracion de la maquina

Ajuste de la longitud de desaislado en el dispositivo
de entrega

llustracion 5.4 Ajuste del dispositivo de entrega (ajustado en B)

Puede variar la longitud de desaislado mediante el ajuste.

» Presione la rueda de ajuste hacia atras y girela de ma-
nera que el valor requerido se encuentre en la posicion
marcada (vea la Figura 5.4).

» Suelte la rueda de ajuste para que encastre en la posicion.

Puede realizar ajustes finos dentro del rango de configura-

cion seleccionado (A, B o C):

» Para aumentar la longitud de desaislado, gire hacia "+";
para reducir la longitud de desaislado, gire hacia "-".

Configuracion de la unidad de insercion del cableado

: ./ W .'
llustracion 5.5 Configuracion de la unidad de insercion del cableado
(ajustada en B)

» Tire hacia adelante de la unidad de herramienta y ajuste
la palanca en el valor requerido.

108 Weidmiiller 3¢

Ajuste de la cuiia de abertura

La cufia de abertura solo se puede ajustar si
la unidad de fijacion de cable trenzado se en-
cuentra en la posicidn de servicio (vea la sec-
cién 7.7).

o . 3
llustracion 5.6 Ajuste de la cuiia de abertura

» Afloje el tornillo de fijacion (1) hasta que la placa de
ajuste se pueda mover y las patillas de captura (2) que-
den libres.

» Coloque la placa de ajuste en la posicion requerida (3).
Durante este proceso, una de las patillas de captura
debe calzar en una abertura.

» Vuelva a colocar los tornillos de fijacion.
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5.4 Ajuste de la longitud de desaislado
(modelos L)

En los modelos Crimpfix L se puede ajustar la longitud del
trayecto de insercion de los terminales.
» Tire hacia adelante de la unidad de herramienta.

i

llustracion 5.7 Ajuste del dispositivo de entrega (ajustado en 0)

» Gire la rueda de ajuste de manera que la configuracién
deseada se pueda ver a la derecha:
0 Estandar
+ Trayecto de insercion ampliado
- Trayecto de insercién acortado
-- Trayecto de insercion acortado considerablemente
» Coloque la unidad de herramienta de nuevo en la posi-
cion de servicio.

5.5 Realizar una prueba de desaislado

Cada vez que se haya modificado el material que va a pro-

cesarse, debera realizarse una prueba de desaislado.

» Encienda el interruptor de red.

» Cambie al modo de servicio "Modo de desaislado” en la
pantalla indicadora tactil (vea la seccion 6.6).

» Inserte el cableado que desee desaislar.

» Compruebe el resultado: 4 esta todo el cable trenzado
sin dafios? ¢ El desaislado se ha realizado de forma rec-
ta y uniforme?

» Use un terminal tubular no prensado para comprobar
si la longitud de desaislado es adecuada y si la com-
binacién seleccionada de cableado y terminal tubular
coinciden a la perfeccion. En caso necesario, cambie a
terminales S.
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Configuracion de la maquina

5.6 Ajuste de la profundidad de corte

Dependiendo de la dureza y el grosor, es posible que sea

necesario ajustar la profundidad de corte. Para ello, hay

que modificar la distancia de la cuchilla cambiando los dos

tornillos exéntricos.

» Para acceder a los dos tornillos exéntricos, presione la
unidad de herramienta hacia atras y desplacela hacia la
derecha.

llustracion 5.8 Unidad de desaislado

» Afloje ambos tornillos exéntricos (1) y (2)
(llave Allen de 2,5 mm).

» Para reducir la profundidad de corte, mueva ambos tor-
nillos exéntricos hacia "+" (mayor espaciamiento de la
cuchilla).

» Para aumentar la profundidad de corte, mueva ambos
tornillos exéntricos hacia "-" (menor espaciamiento de la
cuchilla).

» Coloque de nuevo los tornillos exéntricos.

Las configuraciones de ambos exéntricos deben
coincidir entre si.
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6 Manejo de la maquina

6.1 Funcionamiento normal

» Llene el tambor vibratorio de transporte con terminales
(max. 2000 unidades).

» Cosas que deben comprobarse antes de cada
activacion:
— ¢ Esta el cable de alimentacion en perfecto
estado?
— ¢,Se cuenta con la presién de servicio ne-
cesaria de 5,5 bares?
— ¢ Esta la placa frontal cerrada?

» Encienda la maquina.

Las valvulas arrancan audiblemente y se lleva a cabo una
prueba de funcionamiento. La pantalla indicadora tactil in-
dicara que la maquina esta lista para ponerse en marcha.
Los terminales se transportan al carril de alimentacion de
terminales en el interior del tambor vibratorio de transporte.

6.2

Puede acelerar este proceso aumentando breve-
mente la salida del transportador vibratorio (vea
el menu de servicio 2, seccion 6.5).

Insercion del cableado

Procese unicamente cableado que esté bien
cortado.

Todo el cable trenzado debe terminar con el
aislamiento, ningun cable trenzado debe estar
acortado ni sobresalir.

Asegurese de que el extremo del cableado se
inserte de manera uniforme.

LZ: Asegurese de que ambos extremos del ca-
bleado se inserten alineadamente.

llustracion 6.1 Inserte el cableado correctamente

» Inserte un (LZ: dos) cableado(s) en el embudo de insercion.
El material se arrastra ligeramente y se procesa de forma
automatica. Las valvulas hacen ruido durante este proceso.
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» Una vez finalizado el procesamiento (ya no se emitira
ningun ruido), tire del cableado(s) procesado(s) hacia
afuera.

6.3 Pantalla indicadora tactil y menus de
servicio

La pantalla indicadora tactil indica la condicion de servicio
actual. La parte inferior de la pantalla indicadora es sensi-
ble al tacto. Puede navegar a través del programa median-
te los cuatro botones de control.

1. production men

ready UL |

d-ncs:

llustracion 6.2 Pantalla indicadora tactil; indicacion después de la
activacion

Tecla | Funciones

) Seleccionar menu (avanzar) o aumentar el valor

¥ | Seleccionar mend (retroceder) o reducir el valor

C | Menu de salida (regresar al ment 1)

E Activar el valor seleccionado o establecer el valor

» Para seleccionar un menu de servicio, pulse las teclas
de flechas.

» Para cambiar al menu seleccionado, pulse E.

» Puede desplazarse al elemento deseado dentro de un
menu mediante las teclas de flechas.

» Para activar el elemento seleccionado, pulse E.

» Para salir del mend, pulse C.

Solo los menus 1 a 3y 10 son relevantes para el servicio.

Aqui podra:

Menu 1: Restablecer la cantidad de unidades diarias

Menu 2: Modificar la salida del transportador vibratorio

Menu 3: Cambiar el modo de servicio (estandar: prensa-
do y desaislado)

Menu 10: Ajustar el idioma

Los demas menus solo estan previstos para el manteni-
miento.
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6.4 Restablecer la cantidad de unidades
diarias

» Seleccione el menu 1, si no se muestra todavia.

Manejo de la maquina

6.6 Cambio de modo de servicio

» Seleccione el menu 3.
Se visualiza el modo de servicio actual.

3. stripping menu

stripping: 0 0 = Desaislado y prensado
1 = Solo desaislado

t ¥ C E

1. Production menu

ready VC: 25% |Dispositivo listo para el servicio,
transportador vibratorio (VC)
25 % (valor por defecto)

d-pcs 5 |Cantidad de unidades diaria
(DPQ): cantidad de unidades pro-

step:  1/0 cesadas desde el ultimo reset.

t ¥ C E

» Para restablecer la cantidad de unidades diarias, man-
tenga pulsado el botén C durante al menos 5 segundos.

La cantidad de unidades diarias se restablece en cero.

6.5 Modificacion de la salida del tambor
vibratorio de transporte

» Seleccione el menu 2.
» Para activar el menu, pulse E.

» Para cambiar el modo de servicio pulse E.
El modo de servicios seleccionado esta inmediatamente
activo.

» Para acceder nuevamente al menu fabricacién pulse C,
o seleccione otro menu con las teclas de flechas.

6.7 Visualizacion de contadores y tiempos
de procesamiento

» Seleccione el menu 4.

2.VC select menu

Power VC: 25% Salida actual del tambor vibrato-
rio de transporte

Temp: 29° VC: 0 |Temperatura interna del dispo-
sitivo

SF+= SF-—=

+ ¥ C E

» Para aumentar la salida pulse # tantas veces como sea
necesario y pulse E inmediatamente a continuacion.

» Para reducir la salida pulse ¥ tantas veces como sea
necesario, y pulse E inmediatamente a continuacion.

Los valores modificados se asumen.

» Para acceder nuevamente al menu fabricacion pulse C,
o seleccione otro menu con las teclas de flechas.
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4. plant data menu

tcounter: 400002 |Contador total: Numero de ciclos
de trabajo completados

cycle: 1.496s Tiempo de procesamiento: Dura-
cion del ciclo de trabajo (desais-
lado y prensado)

Service: — 1 Indicador de prefijo y contador de
mantenimiento

t ¥ C E

El contador total cuenta los ciclos de trabajo durante toda
la vida util de la maquina.

El intervalo de mantenimiento de la maquina es de
400.000 ciclos de trabajo. El contador de mantenimiento
cuenta hacia atras en lugar de hacia adelante, empezando
por 400.000. Cuando se hayan realizado 400.000 ciclos
de trabajo, el contador de mantenimiento se colocara en 0.
Cuando la maquina vuelva a iniciarse, aparecera la notifi-
cacion de mantenimiento (consulte la seccién 6.9). El con-
tador de mantenimiento iniciara de nuevo el recuento. El
indicador de prefijo negativo indica que se ha completado
un ciclo de recuento. El técnico de servicio restablecera el
contador de mantenimiento en 400.000.
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Manejo de la maquina

6.8 Ajuste del idioma

» Seleccione el menu 10.
» Para activar el menu, pulse E.

10. language

t+ ¥ C E

» Pulse ¥ hasta que se muestre el idioma deseado.
El idioma seleccionado se asume inmediatamente.

» Para acceder nuevamente al menu fabricacion pulse C,
o seleccione otro menu con las teclas de flechas.

6.9 Pantalla indicadora de mantenimiento

1. production menu

Ready VC: 25% El dispositivo listo para el servicio

—— Service — La pantalla indicadora de mante-
nimiento aparece cada vez que

Step: 2/0 se realizan 400 000 ciclos de
trabajo.

t+ ¥ C E

Cuando la maquina esta encendida, la pantalla indicadora
de mantenimiento parpadea tres veces. Después de eso,
la maquina esta lista para funcionar.

la maquina durante todo el tiempo posible, de-

bera cefiirse a los intervalos de mantenimiento

especificados.

— Mantenimiento parcial tras 400 000 ciclos de
trabajo

— Mantenimiento total tras 800 000 ciclos de
trabajo

Pongase en contacto con el representante de

Weidmdller responsable de su pais.

: Para mantener la capacidad de rendimiento de

6.10 Apagado de la maquina

» Apague la maquina.
Se puede oir que las valvulas se descargan. La pantalla
indicadora se apaga.
Cuando finalice el trabajo, debera vaciar el re-
I cipiente de residuos y colocarlo de nuevo en la
magquina (consulte la seccion 7.4).
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7 Limpieza y mantenimiento de la maquina

7.1 Limpieza externa de la maquina

El polvo de la maquina debe limpiarse regularmente. Debe
limpiarse externamente de la forma y con la frecuencia
requeridas.

to y solo debe ser llevada a cabo por personal

: La limpieza interior forma parte del mantenimien-
formado a tal efecto.

» Asegurese de que la maquina esté apagada.

ATENCION

La pantalla indicadora podria danarse

El uso de agentes de limpieza inadecuados podria arafiar

o dafar la pantalla indicadora.

» Limpie la pantalla indicadora con cuidado, utilizando
un pafio de limpieza especial para pantallas o un pafio
suave y algun limpiador para pantallas.

» Limpie la superficie de la maquina con un pafio humedo.
» Si es necesario, utilice agentes de limpieza con jabdn.
No utilice disolventes ni limpiadores abrasivos.

2518100000/03/06.2017

7.2 Mantenimiento de la maquina

Para poder utilizar la maquina sin que se produzca ningun

fallo, debera realizar las siguientes tareas de mantenimien-
to (consulte la seccién 7.3) en los intervalos especificados.

Posible riesgo de muerte debido a des-
cargas eléctricas

Cuando trabaje en el interior de la maquina,

podria tocar las piezas no aisladas.

» Apague la maquina.

» Primero retire la manguera de aire com-
primido de la fuente de aire comprimido y
después de la unidad de mantenimiento.

» Saque el conector de alimentacion.

» Abra la placa frontal y coléquela hacia
abajo con cuidado.

Para poder acceder a todas las areas situadas
en el interior de la maquina de una forma senci-
lla, debera retirar el recipiente de residuos cuan-
do inicie el trabajo de mantenimiento. No olvide
volver a colocarlo cuando finalice el trabajo.

Prepare lo siguiente para el trabajo de manteni-
miento:
— Juego de llaves Allen
— Cepillo y pafio de limpieza
— Lubricante
— Silicona o aceite PTFE
— Grasa lubricante (indicada para rodamientos)

Weidmiiller 3¢ 13



Limpieza y mantenimiento de la maquina

7.3 Programacion de mantenimiento

llustracion 7.1 Resumen de los elementos de mantenimiento

Elemento de

Intervalo/actividad de mantenimiento

mantenimiento | A diario Consulte la seccion

1 Vaciado del recipiente de residuos 7.4
De forma semanal

2 Limpieza del tambor vibratorio de transporte 7.5

3 Limpiar las pinzas de sujecion del cableado 7.6

4 Unidad de soportes de fijacion de los cables trenzados: limpiar el embudo de insercion | 7.7

5 Limpiar la unidad de desaislado, comprobar las cuchillas de desaislado 7.8

6 Solo PZ3: limpiar la herramienta de prensado 7.9

7 Limpieza del interior 7.10
De forma mensual

3 Pinzas de sujecion del cableado: aceitar los puntos giratorios y las areas de contacto | 7.6

4 Unidad de soportes de sujecion de los cables trenzados: aceitar el punto de giro y 7
los rodillos

6 Herramienta para prensar: rodillos y pinzas de sujecion de terminales 7.9
Trimestralmente

8 Lado de la herramienta 7.1
Segun se requiera

9 Unidad de mantenimiento de aire comprimido: 7.12

drenar el condensado, limpiar o cambiar filtros

114
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7.4 Vaciado del recipiente de residuos

Segun el grosor del material desaislado, el recipiente de
residuos debera vaciarse cada vez que se realicen entre
2000 y 6000 ciclos. El recipiente de residuos también
debera vaciarse antes de cada proceso de transporte o
envio.

» Extraiga el recipiente de residuos y vacielo.
» Vuelva a insertar el recipiente de residuos.

7.5 Limpieza del tambor vibratorio de trans-
porte

» Separe el tambor vibratorio de transporte (consulte la
seccion 5.1).
» Si todavia hay terminales dentro, retirelos.

» Sople el contenedor cuidadosamente con aire comprimido.

» Vuelva a montar el tambor vibratorio de transporte.

7.6 Mantenimiento de las pinzas de sujecion
del cableado

» Limpie las pinzas de sujecién del cableado con un cepillo.

Mantenimiento mensual adicional:

» Ly LS: aceitar las pinzas de sujecion del cableado en los
puntos de rotacién (1) y en las areas de contacto (2) de
los rodillos.

Limpieza y mantenimiento de la maquina

» LZ: aceitar las pinzas de sujecion del cableado en los
puntos y areas mostrados (1a4).

llustracion 7.3 Pinzas de sujecion del cableado (modelo LZ)

7.7 Mantenimiento de la unidad de soportes
de fijacion de los cables trenzados

llustracion 7.2 Pinzas de sujecion del cableado
(modelos Ly LS)

2518100000/03/06.2017

llustracion 7.4 Unidad de soportes de fijacion de los cables trenza-
dos en posicion de servicio (A) y tirada hacia adelante

(B)

» Limpie el embudo de insercion (1) con un cepillo.
» En caso necesario, use un pafo suave y un poco de
alcohol.

Mantenimiento mensual adicional:

» Tire de la unidad de soportes de fijacion de los cables
trenzados hacia adelante (ilustracion 7.4 | B).

» Compruebe que los rodillos (2) puedan moverse libre-
mente. En caso necesario, lubrique los puntos de rota-
cion de los rodillos.
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Limpieza y mantenimiento de la maquina

» Aplique aceite en los puntos de rotacion (3) de la unidad
de soportes de fijacion de los cables trenzados.

7.8 Mantenimiento de la unidad de desaislado

» Asegurese de que la unidad de soportes de fijacion de
los cables trenzados esté en la posicion delantera.

» Presione la unidad de herramienta hacia atras y despla-
cela hacia la derecha.

ANDLTLIMY

L, LS LZ

llustracion 7.5 Unidad de desaislado

llustracion 7.6 Unidad de soportes de sujecion de los cables trenza

» Limpie el area alrededor del agujero (1) con un cepillo. dos separada
» En caso necesario, use un pafio suave y un poco de
alcohol.
» Compruebe la cuchilla (2). Si es necesario, sustituya las ~ Semanalmente (solo L PZ3 y LS PZ3):

cuchillas(consulte la seccién 8.3).

ie

7.9 Mantenimiento de la herramienta para
prensar

Para acceder a la herramienta para prensar debe desarmar

la unidad de soportes de fijacion de los cables trenzados.

» Asegurese de que la unidad de soportes de fijacion de
los cables trenzados se encuentre en la posicion delan-
tera (ilustracion 7.4, B).

» Retire el tornillo derecho de abajo de la unidad de so-
portes de fijacion de los cables trenzados (ilustracion
7.4,4).

» Tire de la unidad de soportes de fijacion de los cables
trenzados cuidadosamente hacia adelante. Para Crim-

P y ] i “

pfix L: asegurese de que el anillo separador permanez- ! -
caen el eje. llustracion 7.7 Retirar las matrices de prensado PZ3
» Gire la unidad de soportes de fijacion de los cables
trenzados hacia el lado y coléquela hacia abajo con » Quite el tornillo de fijacion de cada matriz de prensado
ciudado. (llave Allen de 2,5 mm).
» Tire de las matrices de prensado hacia arriba y hacia
afuera.
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Limpieza y mantenimiento de la maquina

> Limpie los espacios intermedios de cada matriz de pren- 7 4() Limpieza del interior

sado, p. ej. con una cuchilla.

llustracion 7.8 Limpieza de las matrices de prensado

» Vuelva a insertar ambas matrices de prensado. Ase-
gurese de que la acalanadura (1) esté colocada hacia
abajo en cada caso.

» Atornille ambas matrices de prensado firmemente.

» Presione la unidad de herramienta nuevamente hacia
atras.

» Vuelva a insertar la unidad de soportes de sujecion de
los cables trenzados y apriétela.

Mantenimiento mensual adicional:

llustracion 7.9 Herramienta para prensar

» Compruebe que los rodillos (1) de la herramienta para
prensar puedan moverse libremente.

» Compruebe que los rodillos (2) de las pinzas de sujecion
de terminales puedan moverse libremente.

» En caso necesario, aplique aceite en ambos puntos.

» Aplique aceite en la patilla guia (3) de la unidad de suje-
cion de terminales.

» Aplique aceite en las superficies de carrera laterales (4)
de la unidad de sujecion de terminales.

» Vuelva a insertar la unidad de soportes de sujecion de
los cables trenzados y apriétela.

2518100000/03/06.2017

» Quite el recipiente de residuos.
» Limpie el interior de la maquina con un cepillo y, si es
necesario, con una aspiradora.
No utilice aire comprimido para limpiar el interior,
: ya que, de lo contrario, no podra acceder a las
partes pequefias (por ejemplo, los residuos de
desaislado) ubicadas en el interior de la maqui-
na. Eso podria causar un funcionamiento inco-
rrecto y paradas durante el servicio.

7.11 Mantenimiento de la unidad de control

llustracion 7.10 Lado de la herramienta

Trimestralmente

» Tire de la unidad de soportes de fijacion de los cables
trenzados hacia adelante.

» Lubrique la superficie de contacto (1).

» Coloque de nuevo la unidad de soportes de fijacion de
los cables trenzados en su posicion correcta.
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Limpieza y mantenimiento de la maquina

7.12 Mantenimiento de la unidad de control
de aire comprimido

iRiesgo de lesiones provocado por ten-
sién eléctrica!

» Asegurese de que la maquina esté apa-
gada y de que se haya desconectado el
enchufe de red.

iRiesgo de lesiones provocado por
mangueras de aire comprimido que se
mueven!

» Asegurese de que las mangueras de aire
comprimido se hayan desconectado de la
fuente de aire comprimido.

llustracion 7.11 Unidad de control de aire comprimido

Segun se requiera

» Para drenar el condensado presione el tapon de drenaje
(1) hacia arriba.

» Para cambiar el filtro desenrosque el depdsito de con-
densado (2) y desenrosque el filtro (3).

» Inserte un nuevo filtro y enrosque de nuevo el depdsito
de condensado apretandolo bien.

118 Weidmiiller 3¢
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8 Solucion de problemas

Si no puede solucionar un fallo con las acciones
que se describen aqui, pongase en contacto con

8.1 Tabla de fallos

Fallo

No se puede encender la
maquina.

el Servicio de Weidmiuiller.

Posible causa
No hay alimentacion eléctrica.

Accion recomendada

» Compruebe el cable de alimentacién y las co-
nexiones de red.

» Compruebe los fusibles.

No se puede arrancar si hay
cableado insertado.

El sensor de arranque (S1) esta blo-
queado con residuos de desaislado.

» Abra la placa frontal.

» Desplace la unidad de herramienta hacia la
derecha.

» Tire de la unidad de soportes de fijacion de
los cables trenzados hacia adelante.

» Retire los residuos de la unidad de desaisla-
do.

» Vuelva a colocar todos los componentes en
sus posiciones originales.

El alambre se ha insertado incorrecta-
mente.

» Inserte el cableado rectamente

El alambre solo se desaisla
y NO se prensa.

Se ha ajustado el modo de servicio
"Solo desaislado".

» Cambie el modo de servicio a "Estandar"
(ajuste "0" en el menu 3).

Los ajustes de la maquina no coinci-
den con el terminal utilizado.

» Compruebe si los ajustes de la seccion del
terminal y de la longitud de prensado (solo
para los modelos LS) coinciden con el termi-
nal empleado.

No hay terminales tubulares en el tam-
bor vibratorio de transporte.

» Llene el tambor vibratorio de transporte con
terminales tubulares.

Demasiados residuos

El recipiente de residuos esta lleno

» Vacie el recipiente de residuos(consulte la
seccion 7.4).

Las cuchillas de desaislado estan da-
fnadas o instaladas de forma incorrecta

» Compruebe la posicién de las cuchillas de
desaislado (consulte la seccion 7.8).

» Corrija la posicion de las cuchillas de desais-
lado (consulte la seccion 8.3).

Residuos de desaislado entre la uni-
dad de herramienta y la parada dere-
cha

» Retire los residuos de desaislado.

Hay un segundo terminal ubicado en
la unidad de sujecion de terminales

» Retire el terminal.

8.2 Piezas sujetas a desgaste

Producto

N° de pedido

Cuchillas de desaislado de titanio

1283530000
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Solucion de problemas

8.3 Sustitucion de las cuchillas de desaislado

ADVERTENCIA

Posible riesgo de muerte debido a des-
cargas eléctricas

Cuando trabaje en el interior de la maquina,

podria tocar las piezas no aisladas.

» Apague la maquina.

» Retire la manguera de aire comprimido de
la fuente de aire comprimido.

» Saque el conector de alimentacion.

» Abra la placa frontal y coléquela hacia
abajo con cuidado.

Riesgo de lesiones provocado por cu-
‘ﬁ. chillas afiladas
{ » Utilice unas pinzas para cambiar las cu-
chillas.
» Deseche las cuchillas retiradas en un reci-
piente independiente.

Todas las cuchillas presentes deben sustituirse
cada vez que se cambie el cuchillo.

llustracion 8.1 Unidad de desaislado

» Quite ambos tornillos exéntricos (1) (llave Allen de
2,5 mm).

» Afloje los tornillos de fijacion (2) (llave Allen de 2,0 mm)
y quite la tapa.

» Sustituya todas las cuchillas presentes por cuchillas
nuevas.

120 Weidmiiller 3¢

llustracion 8.2 Alineacion de cuchillas

L LS

» LyLS: Monte cada par de cuchillas de modo que los
bordes biselados apunten hacia afuera (marcados en
rojo en la Figura 8.2). Coloque ambos pares de cuchillas
en el alojamiento.

» LZ: Inserte las cuchillas de manera que los bordes bise-
lados estén uno frente a otro.

» Vuelva a fijar la cubierta.

» Fije ambos tornillos exéntricos de manera que se en-
cuentren en la posicion "0".

» Lleve a cabo una prueba de desaislado (consulte la sec-
cion 5.5).

8.4 Sustitucion de los fusibles

» Asegurese de que la maquina esté apagada.
» Quite el conector de alimentacion.

llustracion 8.3 Apertura del compartimento del fusible

» Levante el compartimento de fusibles (1) con un destor-
nillador para tornillos de cabeza ranurada para sacarlo
de la unidad de filtro de red.

» Sustituya ambos fusibles por otros nuevos (2 x T2A-
H250V).

» Vuelva a colocar el compartimento de fusibles en la uni-
dad de filtro de red.
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9 Como poner la maquina fuera de servicio y como desecharla

9.1 Poner la maquina fuera de servicio

» Apague la maquina.

» Saque el conector de alimentacion.

» Retire la manguera de aire comprimido de la fuente de
aire comprimido.

» Separe el tambor vibratorio de transporte y vacielo.

» Vuelva a montar el tambor vibratorio de transporte.

» Abra la placa frontal.

» Vacie el recipiente de residuos y vuelva a colocarlo en
la maquina.

» Cierre la placa frontal.

» Embale la maquina y el segundo tambor vibratorio de
transporte en el embalaje original.

La maquina esta lista para el transporte y, si fuera necesa-

rio, para su eliminacion.

9.2 Desechar la maquina

» Ponga la maquina fuera de servicio como se describe
en la seccion 9.1.

» Asegurese de desechar la maquina segun las normas
nacionales y locales.

La maquina no debe desecharse como si
fuera un residuo doméstico.

La maquina debera desecharse de un
modo respetuoso con el medio ambiente
y profesional.

Puede enviar la maquina a Weidmdller para
deshacerse de ella. Pongase en contacto con el

representante responsable de su pais.
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1 Acerca desta documentagao

Os avisos nesta documentagéo estéo estruturados de ma-  Os avisos relacionados com a situagdo podem conter os
neira diferente em funcao da gravidade do perigo. seguintes simbolos de aviso:

Simbolo | Significado
Aviso: tensao elétrica perigosa

Possivel risco de morte

As observagdes com a palavra-sinal "aviso"
alertam-no para situagbes que podem levar
a ferimentos fatais ou graves, se nao prestar
atengao as observagdes especificadas.

Aviso: ferimentos nas méaos devido a laminas
afiadas

Aviso: ferimentos nas maos (esmagamento)

Risco de ferimentos
O trabalho apenas pode ser executado por

A i " 1 . e o
As observagdes com a palavra-sinal "cuida- um eletricista qualificado

do" alertam-no para situagdes que podem
levar a ferimentos, se ndo prestar atengéo as
observacoes especificadas.

ATENCAO

Danos materiais

As observagdes com a palavra-sinal "atengao" alertam-
-no para perigos que podem resultar em danos materiais.

So executar o trabalho com equipamento de
protecao individual

Notas sobre a documentagao

Q@&>PP

E utilizada formatagao adicional no restante texto, a qual
possui 0 seguinte significado:

Os itens de texto ao lado desta seta constituem

informagdes que nao estao relacionadas com

segurancga, mas que fornecem informagdes im-

portantes relacionadas com um trabalho correto

e eficaz.

» As instrugbes de manuseamento estao identificadas
pelo triangulo preto que antecede o texto.

— As marcas utilizadas sao tragos.
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2 Notas gerais de seguranga

2.1 Utilizagao prevista

A maquina foi concebida para descarnar e cravar fios flexi-
veis num processo de trabalho. Apenas o material descrito
abaixo (fios e ponteiras) pode ser processado utilizando a
maquina.

O processamento com base num processo seguro apenas
pode ser garantido para as ponteiras da Weidmidiller. O
processamento de outras marcas pode causar avarias e
danificar a maquina.

A maquina so pode ser utilizada dentro dos limites técnicos
descritos (consultar a secgéo 3.1). Nao estdo autorizadas
modificagdes nem reconstrugdes da maquina.

Da utilizagao prevista também faz parte a observagao da
documentacéo.

2.2 Material que pode ser processado e
forma de cravar

Fios
Cabo flexivel de PVC, HO5V-K e HO7V-K, com uma seccao
transversal de 0,5-2,5 mm?

Ponteiras

Modelos L e LS: ponteiras da Weidmidiller soltas com colar
de plastico:

Modelos L e PZ3

HO0,5/14 H0,5/14S

HO,75/14 H0,75/14S

H1,0/114 H1,0/14S

H1,5/14 H1,5/14S

H2,5/14 H2,5/14S

Modelos LS e LS PZ3
HO0,5/12 H0,5/14 H0,5/14S HO0,5/16
HO0,75/12 H0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16
- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16
Modelo LZ: ponteiras duplas da Weidmdiller soltas:
Modelo LZ:

HO0,5/14

HO,75/14

H1,0/115

H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Forma de cravar

Modelos L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Forma de Trapézio (padréao) Quadrado (PZ3)
cravar

2.3 Equipamento de seguranga

A maquina esta equipada com os seguintes dispositivos de
seguranga:

— Interruptor de seguranca dentro da placa frontal
— Valvula principal
— Adaptador de corrente

Estes equipamentos de seguranga nao podem ficar inope-
rantes. Tém de ser verificados uma vez por ano por um
técnico de manutencao.

2.4 Pessoal

Apenas pessoal com formagéao adequada pode operar a
maquina e executar atividades de manutengéo. A forma-
¢ao inclui também a leitura completa das instrug¢des de
funcionamento.

()

As reparagdes apenas podem ser executadas
apos consulta com a Assisténcia Técnica da
Weidmdiiller e apenas por um eletricista quali-
ficado.

Guardar as instrugdes de funcionamento de
maneira que possam ser consultadas pelo
pessoal de operacao a qualquer momento.
Pode também descarregar todos os documen-
tos disponiveis em Website da Weidmdiiller.
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3 Descrigao do dispositivo

Figura 3.1 Vista frontal

1  Fecho da placa frontal

2 Ecré tatil

3 Placa frontal

4  Funil de insergao do fio

5 Interruptor de ligar/desligar

6 Compartimento de fusiveis

7 Tomada de ligagao a rede elétrica

8 Pega de transporte (dos dois lados)

9 Unidade de manutencéo de ar comprimido
10 Tagca de transportador vibratorio
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12
13
14
15

Pista de alimentagao de ponteiras
Ajuste da seccéo transversal da ponteira
Tabela de ajustes

Calha de alimentagao de ponteiras
Parafuso de fixagdo

Aplaca de identificagdo encontra-se na parte de trés da maquina.
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Descrigéo do dispositivo

Figura 3.2 Vista interna

1 Ajuste da cunha de abertura (apenas LS) 6 Tubo de alimentacéo de ponteiras

2 Cunha de abertura 7 Unidade de fixacéo do fio entrangado

3 Ajuste do batente da ponteira (apenas LS) 8 Chave sextavada de 2,5 mm (LS: 2,5 mm e 5 mm)
4  Unidade de retengéo da ponteira 9 Recipiente de residuos

5  Unidade de cravagéo 10 Ajuste da unidade de fixagao do fio (apenas LS)

11 Unidade de descarnar
12 Ajuste do dispositivo de libertagao (apenas LS)
13 Funil intercambiavel (apenas LZ)
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Descrigéo do dispositivo

3.1 Dados técnicos

Crimpfix-L | Crimpfix-L PZ3 | Crimpfix-LS | Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Acionamento Electropneumatico
Tenséo da alimentagao 100-240 V CA; 50/60 Hz
Consumo de poténcia 110 VA
Fusivel (médulo do filtro de rede elétrica) 2 x T2AH250V
Tipo de protecao P20
Classe de prote¢éo I/condutor de protecéo de terra @
Pressao de operacao 5,5 bares
Consumo de ar Aprox. 0,9 nl/paragem
Comprimento de inserg¢ao do cabo 35 mm (1,37") 27 mm (1,06") + comprimento de 35 mm (1,37")
cravagéo
Comprimento de cravagao 8 mm (0,31") 6/8/10 mm (0,23"/0,31"/0,39") 8 mm (0,31")
Ponteira 0,525 mm? (AWG 20a14) 2 (’;8\'/25‘210'2 1”%3“2
Forma de cravar Trapézio | Quadrado (PZ3) | Trapézio | Quadrado (PZ3) Trapézio
Tempo do ciclo 15s
Temperatura ambiente
Funcionamento +5°Ca40°C
Armazenamento/transporte -25°C a +55 °C (curto prazo +70 °C)
Temperatura interna em funcionamento Max. 45 °C

Altura max. de servigo

2000 m acima do nivel do mar

Humidade

50% a +40 °C (sem condensagao), 90% a +20 °C (sem condensagéo)

Nivel de contaminagéo 2

Nivel de presséo acustica continua <70dB(A)

Dimensoes (LxPxA) 390x330x460 mm (15,35" x 12,99" x 18,11")
Cor RAL 2000

Peso 31 kg (68,34 Ibs)

3.2 Placa de identificagao

'~ Weidmiiller 3¢

Waeaidmilller Interface GmbH & Co. KG
Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold

Typ: CRIMPFIX L

3 —Nr.: 1991

4=

Baujahr: 2017

5
Made In Germany

100-240VAC; 50/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20

(€ ®

www.weidmueller.com

Fabricante

Modelo, descri¢éo de tipo
NUmero de série
Especificagdes técnicas
Ano de construcéo

ST R WN =

o
e

Figura 3.3 Placa de identificagdo na parte de tras da maquina
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4 Transporte e instalacao da maquina

4.1 Local de instalagao

O local de instalagéo deve cumprir os seguintes requisitos:
— Fundagéo estavel com superficie plana e uniforme (para
0 peso da maquina, consultar a secgéo 3.1).
— Manter 30 cm de area de trabalho livre em ambos os
lados e na frente da maquina.
— Tomadas elétricas e portas de ar comprimido facilmente
acessiveis e nas proximidades.
A pressao de operagéo ideal € de 5,5 bares
I (* 0,5 bares). Quando a pressao de operagao
é inferior a 5 bares, os resultados de cravagéo
obtidos nao sao satisfatérios. Pressbes de ope-
ragao superiores a 6 bares levardo a um maior
desgaste da maquina.

4.2 Transportar a maquina

» Usar sempre cal¢ado de trabalho com prote-
¢ao dos pés ao transportar a maquina.

» Esvaziar o recipiente de residuos antes de cada trans-
porte.

» Atencdo ao peso da maquina (consultar a secg¢éo 3.1).
Utilizar meios auxiliares de transporte, se necessario.

» Para mudar a maquina de lugar, usar sempre as pegas
de transporte laterais.

» Ao preparar a maquina para envio (p. ex., no caso de
manutencéo), utilizar a embalagem de transporte.

4.3 Desembalar o equipamento fornecido

» Verificar se recebeu o equipamento todo (para o ambito
de fornecimento, consultar abaixo).

» Guardar a embalagem de transporte.

» Assegurar que as instrugdes de funcionamento estéo
sempre acessiveis para os utilizadores.

4.4 Ambito de fornecimento

— Maquina de descarnar e cravar com taca de transporta-
dor oscilante

— 1 taga de transportador vibratério adicional

— Cabo de ligagao a rede elétrica (10 A, 250 V)

— Mangueira de ar comprimido

— Chave sextavada de 2,5 mm (LS: 2,5 mm e 5 mm)

— Instrugdes de funcionamento

2518100000/03/06.2017

4.5 Estabelecer ligagoes

» Instalar a maquina no local pretendido.

A A

Figura 4.1 Estabelecer ligagdes

» Comegar por ligar a mangueira de ar comprimido na uni-
dade de manutencao de ar comprimido da maquina (1).

» SO depois ligar a mangueira de ar comprimido a fonte
de ar comprimido.

» Verificar o visor do mandmetro (2). A pressédo de opera-
¢ao tem de estar entre 5 e 5,5 bares.

» Se for necessario, reajustar a pressao de operagao.
Para isso, puxar o parafuso de afinagdo (3) para cima e
rodar cuidadosamente:

— Para aumentar a presséo, rodar para a direita
— Para diminuir a presséao, rodar para a esquerda

» Inserir o cabo elétrico na tomada de ligacao elétrica da

rede (4) da maquina e ligar a alimentagéo elétrica.
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5 Configurar a maquina

A maquina tem de ser configurada nas seguintes situa-
coes:

— Se for necessario processar um tipo de ponteira diferente
— Sempre que a maquina é colocada em funcionamento

Se se quiser mudar para outro tipo de ponteira, € necessa-

rio primeiro remover todas as ponteiras que ainda estdo na

unidade de cravagao. Para isso, proceder como se segue:

» Esvaziar a taga de transportador vibratério conforme
descrito na secgao 5.1.

» Continuar a inserir o fio usado na maquina até o fio es-
tar apenas descarnado.

Agora todas as ponteiras s&o retiradas de dentro da unida-

de de cravacgao.

Durante a configuracao, caso se justifique, sera necessario
verificar e ajustar as definigcbes abaixo:

— Taga de transportador vibratorio (substituir, se for neces-
sario)

— Seccao transversal da ponteira

— Apenas LS: comprimento de cravagdo em quatro posi-
coes

— Apenas LZ: funil intercambiavel

A tabela de ajustes na parte da frente da taca de transpor-
tador vibratorio mostra as definigbes necessarias para as
diversas variantes de ponteiras.

A maquina tem de ser desligada para configura-
¢ao.

Significado

Ponteira (tipo)

Tacga de transportador vibratorio (1 ou 2)

Seccao transversal da ponteira (0,5 a 2,5)

Comprimento de cravagéo (apenas LS)

NODC el

Funil intercambiavel (apenas LZ)

13 Weidmiiller 3¢
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5.1 Substituir a taca de transportador vibra-
tério
» Retirar o parafuso de fixagao (Fig. 3.1, 15) da taca de
transportador vibratorio.
» Rodar a tacga de transportador vibratério para a esquer-

da até ao batente.
» Levantar a taga de transportador oscilante para cima.

Risco de ferimentos

Durante a colocagao da taga ha o risco de
esmagamento das méos entre a maquina e a
parte inferior da taca.

» Segurar sempre na taga de transportador

vibratorio pelos rebordos superiores.

» Colocar a nova taga de transportador vibratério na ma-
quina.

» Rodar a taga de transportador vibratério para a direita
até ao batente.

» Voltar a apertar bem o parafuso de fixagéo.

» Utilizar a tabela de ajustes para verificar se é necessario
ajustar a definicdo da secgéao transversal da ponteira.
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Configurar a maquina

5.2 Ajustar a secgao transversal da ponteira 5.3 Definir o comprimento a descarnar (sé LS)

A cada ponteira é atribuida uma letra:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Verificar se a letra aplicavel (A, B ou C) esta definida
para os quatro componentes seguintes:
1. Batente da ponteira (Fig. 3.2, 3)
2. Dispositivo de libertagéo (Fig. 3.2, 12)
3. Unidade de insergao do fio (Fig. 3.2, 10)
4. Cunha de abertura (Fig. 3.2, 1)

Configurar o batente da ponteira

Figura 5.1 Roda de ajuste da secgéo transversal da ponteira
(definigao: 0,5)

Para ajustar a roda de ajuste na calha de alimentagéo da
ponteira é necessario ter rodado antes a taga de transpor-
tador vibratério até a abertura da alimentagcao de entrada
das ponteiras.

Figura 5.3 Configuracao do batente da ponteira (defini¢éo: B)

» Rodar a roda de ajuste com a chave sextavada (5 mm)
para que o valor pretendido fique por baixo.

Figura 5.2 Alimentacdo de entrada das ponteiras aberta

» Desapertar os parafusos de fixagao (1) da taga de trans-
portador vibratorio.

» Rodar a taga de transportador vibratoério para a esquer-
da até abrir a alimentagéo de entrada das ponteiras.

» Levantar a roda de ajuste (2) ligeiramente, rodar até ao
valor necessario e deixar voltar a engatar novamente.

» Rodar a taga de transportador vibratorio para tras até ao
batente.

» Voltar a aplicar os parafusos de fixacao (1).
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Configurar a maquina

Ajustar o comprimento a descarnar no dispositivo de Ajustar a cunha de abertura
libertagao

de fixagao do fio entrangado estiver na posicao

: A cunha de abertura so é ajustavel se a unidade
de operagéo (consultar a secgéo 7.7).

Figura 5.4 Ajuste do dispositivo de libertagdo (definicio: B)

Pode variar o comprimento a descarnar utilizando a defini-

¢ao.

» Pressionar a roda de ajuste para tras e rodar de modo
que o valor pretendido fique na posicédo marcada (ver
Figura 5.4).

» Libertar a roda de ajuste e deixar engatar. » Desapertar o parafuso de fixagédo (1) até conseguir mo-
Pode fazer ajustes finos dentro do intervalo de configura- \r/:r;asg:?ac: de ajuste e as cavilhas de engate (2) esta-

¢ao selecionado (A, B ou C):
» Para aumentar o comprimento a descarnar, rodar para
Il+ll.

» Colocar a placa de ajuste na posigao pretendida (3).
Neste processo, uma das cavilhas de engate tem de en-

. caixar numa abertura.
para encurtar o comprimento a descarnar, rodar para .
"on » Voltar a colocar os parafusos de fixagao.

Configurar a unidade de insergao do fio

Figura 5.5 Configuragao da unidade de insercao do fio (defini¢do: B)

» Puxar a unidade da ferramenta para a frente e regular a
alavanca para o valor pretendido.
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5.4 Regular o comprimento a descarnar
(modelos L)

E possivel ajustar o comprimento do caminho de insergédo
das ponteiras para os modelos Crimpfix L.
» Puxar a unidade da ferramenta para a frente.

Figura 5.7 Ajuste do dispositivo de libertagao (definicao: 0)

» Rodar a roda de ajuste para conseguir ver a configura-
¢ao pretendida a direita:
0 Standard
+ Aumentar caminho de insercao
- Encurtar caminho de insergéo
-- Caminho de inserg¢ao consideravelmente encurtado
» \oltar a colocar a unidade da ferramenta na posicao de
operacao.

5.5 Testar a operagao de descarnar

Sempre que se muda de material de processamento, é

preciso testar a operagao de descarnar.

» Ligar o interruptor da alimentagéo de rede.

» Mudar para o modo de operagéo "Stripping mode"
(modo de descarnar) no ecréa tatil (consultar a sec-
¢ao 6.6).

» Inserir um fio para descarnar.

» Verificar o resultado: deteta danos em alguma parte do
fio entrangado? O fio foi descarnado a direito e unifor-
memente?

» Utilizar uma ponteira ndo cravada para verificar se o
comprimento a descarnar é adequado e se a combina-
¢ao fio-ponteira selecionada coincide na perfei¢cao. Tro-
que para ponteiras-S se for necessario.
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Configurar a maquina

5.6 Definir a profundidade de corte

Consoante a dureza e a espessura, podera ser necessario

ajustar a profundidade de corte para a operagéo de des-

carnar. Para o ajuste é necessario modificar a distancia da

ldmina trocando os dois excéntricos.

» Para chegar aos dois excéntricos, pressionar a unidade
da ferramenta para tras e inclinar para a direita.

Figura 5.8 Unidade de descarnar

» Desapertar ambos os parafusos dos excéntricos (1) e
)

(chave sextavada de 2,5 mm).

» Para reduzir a profundidade de corte, deslocar os
dois excéntricos na diregao "+" (espagamento maior
da lamina).

» Para aumentar a profundidade de corte, deslocar os
dois excéntricos na diregao "-" (espagamento menor da
lamina).

» \oltar a aplicar ambos os parafusos dos excéntricos.

A configuragdo dos dois excéntricos deve ser de
forma que estes coincidam entre si.
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6 Como operar a maquina

6.1 Funcionamento normal

» Encher a taga de transportador vibratério com ponteiras
(max. 2 000 pecas).

» O que deve verificar antes de cada ativagao:
— O cabo elétrico esta em perfeito estado de
funcionamento?
— Os 5,5 bares necessarios a pressao de
operagéo estdo ativos?
— A placa frontal esta fechada?

» Ligar a maquina.

Ouve-se as valvulas a arrancar e é executado um funcio-
namento de referéncia. O ecra tatil indica estar pronto para
funcionamento.

As ponteiras séo transportadas para a calha de alimen-
tacao das ponteiras no interior da taga de transportador
vibratorio.

6.2

Pode acelerar este processo aumentando bre-
vemente o débito do transportador vibratério (ver
menu de operagao 2, secgao 6.5).

Inserir o fio

So processar fios que estejam bem cortados,
sem rebarbas.

Todos os fios entrangados tém de terminar com
o isolamento; os fios entrangados ndo podem
ser encurtados nem podem ficar proeminentes.
Certificar-se de que a extremidade do fio € inse-
rida de forma uniforme.

LZ: Certificar-se de que ambas as extremidades
dos fios sdo inseridas de forma nivelada.

Figura 6.1 Inserir o fio corretamente

» Inserir um (LZ: dois) fio(s) no funil de insergéo.

O material € puxado levemente para dentro e processado
automaticamente. Sao ouvidos ruidos das valvulas durante
€sse processo.
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» Quando o processamento terminar (ndo se ouve mais
ruidos), puxar o(s) fio(s) processado(s) para fora.

6.3 Ecra tatil e menus de operacao

O ecra tatil mostra as condi¢des de funcionamento atuais.
A parte inferior do ecra é sensivel ao toque. Pode navegar
no programa utilizando os quatro botdes de controlo.

1. production ment

ready L. |

d-pcs:

Figura 6.2 Ecra tatil; aspeto do visor apos ativagao

Botdo | Fungdes

) Selecionar menu (avangar) ou aumentar o valor

¥ | Selecionar o menu (recuar) ou reduzir o valor

C | Sairdo menu (regressar ao menu 1)

E Ativar menu selecionado ou definir valor

» Para selecionar um menu de operacéo, carregar nas
teclas das setas.

» Para passar para o menu selecionado, carregar em E.

» Va para o ponto desejado dentro de um menu utilizando
as teclas das setas.

» Para ativar um ponto selecionado, carregar em E.

» Para sair do menu, carregar em C.

S6 os menus de 1 a 3 e 10 sdo relevantes para a opera-
¢ao. Aqui pode:

Menu 1: Repor a quantidade de pegas do dia

Menu 2: Modificar a saida do transportador vibratério

Menu 3: Alterar o modo de operacgao (padrao: cravar e
descarnar)

Menu 10: Definir o idioma

Os restantes menus destinam-se exclusivamente ao ser-
vico.
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6.4 Repor a quantidade de pecas do dia

» Selecionar o Menu 1 se ainda ndo estiver visivel no
ecra.

Como operar a maquina

6.6 Alterar o modo de operagao

> Selecionar o Menu 3.
E apresentado o modo de operacgao atual.

» Para repor a quantidade de pecgas do dia, carregar em C
durante pelo menos 5 segundos.

A quantidade de pecas do dia é colocada a zero.

6.5 Modificar a saida do transportador vibra-
tério

» Selecionar o Menu 2.

» Para ativar o menu, carregar em E.

2. Menu de selegao
vC

Saida VC: 25% Saida do transportador vibratério

atual

Temp.: 29 ° VC: 0 |Temperatura interna do disposi-

tivo

SF+= SF—=
t+ ¥ C E

» Para aumentar o débito, carregar em 4 o numero de ve-
zes necessarias, seguido imediatamente de E.

» Para diminuir o débito, carregar em ¥ o numero de ve-
zes necessarias, seguido imediatamente de E.

Os valores modificados sao assumidos.

» Para voltar ao menu de produgéao, carregar em C ou es-
colher outro menu com as teclas das setas.
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1. Menu de produ- 3. Menu de descar-
cao nar

Pronto VC: 25% Dispositivo pronto para funciona- Descarnar: 0 0 = Descarnar e cravar
mento, transportador vibratério 1 = So6 descarnar
25% (predefinicao)

DPQ 5 Quantidade de pegas do dia:
quantidade de pecgas processa-

Passo: 1/0 das desde a ultima reposic¢éo. t 8 C E

¢ 3 C E » Para trocar o modo de operagao, carregar em E.

O modo de operagéo selecionado ativa-se imediatamente.

» Para voltar ao menu de produgao, carregar em C ou es-
colher outro menu com as teclas das setas.

6.7 Visualizagao dos contadores e dos tem-
pos de processamento

» Selecionar o Menu 4.

4. Menu dos dados
de operagao

ContadorT: 400002 | Contador total: nimero de ciclos
de trabalho completados

TempoPr.: 1,496 s | Tempo de processamento: dura-
¢ao do ciclo de trabalho (descar-
nar e cravar)

Manutengdo: — 1 [Sinal de prefixo e contador de
manutencao

t 3 C E

O contador total conta os ciclos de trabalho durante toda a
vida util da maquina.

O intervalo de manutengao da maquina é de 400.000 ci-
clos de trabalho. O contador de manutengéo faz contagem
decrescente em vez de crescente, iniciando em 400.000.
Uma vez completados 400.000 ciclos de trabalho, o con-
tador de manutengéo fica a 0. Quando a maquina for no-
vamente ligada, a notificagdo de manutencéo é mostrada
(consultar a seccao 6.9). O contador de manutencgao volta
a fazer contagem crescente. O sinal de prefixo negativo
indica que foi completado um ciclo de contagem. O técni-
co de manutengao coloca o contador de manutengao nos
400.000.
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Como operar a maquina

6.8 Definir o idioma

» Selecionar o Menu 10.
» Para ativar o menu, carregar em E.

10. Idioma

t+ ¥ C E

» Carregue em ¥ até ver no ecra o idioma que pretende.
O idioma selecionado é assumido imediatamente.

» Para voltar ao menu de produgéao, carregar em C ou es-
colher outro menu com as teclas das setas.

6.9 Ecra de manutengao

1. Menu de produ-
¢ao

Pronto VC: 25% O dispositivo esta pronto para
entrar em funcionamento

—— Manutengdo — | O ecra de manutengao aparece
depois de cada 400 000 ciclos de

Passo: 2/0 trabalho.

t ¥ C E

Quando a maquina é ligada, o ecrd de manutengao pisca
trés vezes. Depois disso a maquina esta pronta a entrar
em funcionamento.

Para manter a eficiéncia da maquina por mais
I tempo possivel, devera respeitar os intervalos
de manutencéo especificados.
— Manutengao pequena apos 400 000 ciclos de
trabalho
— Manutengéo extensiva apds 800 000 ciclos
de trabalho
Entrar em contacto com o representante da
Weidmdiller para o seu pais.

6.10 Desligar a maquina

» Desligar a maquina.
As valvulas sao libertadas com um ruido. O ecra apaga-se.

Quando terminar o trabalho, deve esvaziar o
recipiente de residuos e voltar a coloca-lo na

maquina (consultar a secgéo 7.4).
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7 Limpar e efetuar manutencao da maquina

7.1 Limpar a maquina externamente 7.2 Manutengao da maquina
O po6 da maquina deve ser limpo regularmente. O exterior Para assegurar um funcionamento sem problemas, as
deve ser limpo sempre que for necessario. tarefas de manutencgao descritas (consultar a secgao 7.3)

devem ser executadas nos intervalos especificados.

manutencado e s6 pode ser feita por pessoal com

: A limpeza do interior da maquina faz parte da
formacao.

Risco potencial de morte devido a cho-

» Assegurar-se de que a maquina esta desligada. que elétrico
X Quando se trabalha na parte interior da
ATENQAO maquina, ha o risco de tocar em pegas nao
Risco de danos no ecra isoladas.

» Desligar a maquina.

» Comece por desligar a mangueira de ar
comprimido da fonte de ar comprimido e
depois da unidade de manutencgdao.

» Retirar a ficha da tomada elétrica.

» Abrir a placa frontal e pousa-la cuidadosa-
mente.

A utilizacdo de produtos de limpeza inadequados pode

riscar ou danificar o ecréa.

» Limpar o ecra cuidadosamente, utilizando um pano
de limpeza especial para superficies de ecras ou um
pano macio e um pouco de produto de limpeza para
ecras.

» Limpar a superficie da maquina com um pano humido.

» Se necessario, utilizar produtos de limpeza a base de : Para poder aceder facilmente a todas as areas

sabdo. Nao utilizar produtos de limpeza abrasivos ou dentro'da maquina, c.ie.vsara remover o recipiente
solventes de residuos quando iniciar o trabalho de manu-

tenc&o. Lembre-se de voltar a coloca-lo na ma-
quina depois de terminar o trabalho.

trabalho de manutengéo:
— Conjunto de chaves sextavadas
— Escova e pano de limpeza
— Lubrificante
— Silicone ou 6leo PTFE
— Massa lubrificante (adequada para rola-
mentos de rolos)

: Manter os seguintes artigos preparados para o
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Limpar e efetuar manutengdo da maquina

7.3 Esquema de manutengao

Figura 7.1 Descrigdo geral dos itens de manutengéo

Item de ma- |Intervalo/Atividade de manutengao

nuten¢a@o | Diariamente Consultar a
seccao
1 Esvaziar o recipiente de residuos 7.4
Semanalmente
2 Limpar a taga de transportador vibratério 7.5
3 Limpar as linguetas de preensao do fio 7.6
4 Unidade de fixagéo do fio entrancado: limpar o funil de insergcéo 7.7
5 Limpar a unidade de descarnar, verificar as Iaminas de descarnar 7.8
6 Apenas PZ3: limpar ferramenta de cravar 7.9
7 Limpar a parte interna 7.10

Mensalmente

3 Linguetas de preenséo do fio: lubrificar com 6leo o ponto de articulagéo e areas de contacto | 7.6

4 Unidade de fixagéo do fio entrancado: lubrificar com éleo o ponto de articulagéo e os rolos 1.7

6 Ferramenta de cravar: rolos e linguetas de retencdo das ponteiras 7.9
Trimestralmente

8 Corredica da ferramenta 7.1
Conforme necessario

9 Unidade de manutencao do ar comprimido: 712

drenar condensado; limpar/mudar filtros
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7.4 Esvaziar o recipiente de residuos

Dependendo da espessura do material descarnado, o reci-
piente de residuos deve ser despejado ao fim de cada 2000
a 6000 ciclos. O recipiente de residuos também deve ser
despejado antes de cada operagao de transporte ou expe-
dicao.

» Retirar o recipiente de residuos e despejar.

» \oltar a colocar o recipiente de residuos.

7.5 Limpar a taga de transportador vibratorio

» Desprender a taga de transportador vibratério (consultar
a secgdo 5.1).

» Se ainda houver ponteiras no interior, despejar.

» Limpar o recipiente com ar comprimido, com cuidado.

» Voltar a montar a taga de transportador vibratério.

7.6 Manutengao das linguetas de preensao
do fio

» Limpar as linguetas de preensao do fio com uma escova.

Manutengao adicional mensal:

» L e LS: lubrificar com 6leo as linguetas de preensao do
fio nos pontos de rotagéo (1) e nas areas de contacto (2)
dos rolos.

Limpar e efetuar manutengao da maquina

» LZ: lubrificar com 6leo as linguetas de preenséo do fio
nos pontos e nas areas apresentadas (1a4).

Figura 7.3 Linguetas de preenséo do fio (modelo LZ)

7.7 Manutenc¢ao da unidade de fixagao do
fio entrangcado

Figura7.2 Linguetas de preenséo do fio (modelos L e LS)

2518100000/03/06.2017

Figura 7.4 Unidade de fixagao do fio entrangado na posicao de ope-
ragao (A) e puxada para a frente (B)

» Limpar o funil de insergao (1) com uma escova.
» Se for necessario, usar um pano macio e um pouco de
produto adequado.

Manutengao adicional mensal:

» Puxar a unidade de fixacao do fio entrancado para a
frente (Fig. 7.4 , B).

» Verificar se os rolos (2) se conseguem movimentar livre-
mente. Se for necessario, lubrificar os pontos de rotagcao
dos rolos.

» Lubrificar com 6leo os pontos de rotagao (3) da unidade
de fixagao do fio entrangado.
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Limpar e efetuar manutengdo da maquina

7.8 Manutengao da unidade de descarnar

» Certificar-se de que a unidade de fixagéo do fio entran-
¢ado esta na posigao frontal.

» Pressionar a unidade da ferramenta para tras e inclinar
para a direita.

L, LS LZ

ANDLTLIMY

Figura7.5 Unidade de descarnar

» Limpar a area a volta do orificio (1) com uma escova.
» Se for necessario, usar um pano macio € um pouco de
produto adequado. Figura 7.6 Unidade de fixagao do fio entrangado solta
» Verificar a lamina (2). Se necessario, substituir as lami-
nas (consultar a secgéo 8.3).

Semanalmente (apenas L PZ3 e LS PZ3):

i -

7.9 Manutengao da ferramenta de cravar

Para chegar a ferramenta de cravar, é necessario desmon-

tar a unidade de fixagao do fio entrangado.

» Certificar-se de que a unidade de fixagéo do fio entran-
¢ado esta na posigao frontal (Fig. 7.4, B).

» Retirar o parafuso direito inferior da unidade de fixagao
do fio entrancado (Fig. 7.4, 4).

» Puxar a unidade de fixagao do fio entrancado cuidado-
samente para fora, para a frente. Para Crimpfix L: certifi-
car-se de que o anel espagador permanece no eixo.

» Inclinar a unidade de fixagéo do fio entrangado para o
lado e pousa-la cuidadosamente.

. J :.':: & _—
Figura 7.7 Remover matrizes de cravagdo PZ3
» Remover o parafuso de fixagdo de cada matriz de cra-

vagao (chave sextavada de 2,5 mm).
» Puxar as matrizes de cravagao para cima e para fora.
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» Limpar os espacos intermédios de cada matriz de cra-
vacao, por exemplo, com uma lamina.

Figura 7.8 Limpar matrizes de cravagao

» Reinserir ambas as matrizes de cravacao. Certificar-se
de que a ranhura (1) é direcionada para baixo em cada
caso.

» Apertar bem as duas matrizes de cravagao.

» Voltar a empurrar a unidade da ferramenta para tras.

» Reintroduzir a unidade de fixagao do fio entrancado e
apertar.

Manutengao adicional mensal:

Figura7.9 Ferramenta de cravar

» Verificar se os rolos (1) na ferramenta de cravar se mo-
vimentam sem problemas.

» Verificar se os rolos (2) nas linguetas de retengéo das
ponteiras se movimentam sem problemas.

Limpar e efetuar manutengao da maquina

7.10 Limpar a parte interna

» Remover o recipiente de residuos.
» Limpar o interior da maquina com uma escova e, se ne-
cessario, com um aspirador.

Nunca utilizar ar comprimido para limpar a

I parte interna, pois, de outra maneira, as pecas
pequenas (p. ex., residuos das operagoes de
descarnar) tornam-se inacessiveis dentro da

maquina. Isto pode provocar avarias e paragens
operacionais.

7.11 Manutengao da unidade de manutengao

Figura 7.10 Corredica da ferramenta

Trimestralmente

» Puxar a unidade de fixagao do fio entrangado para a
frente.

» Lubrificar a superficie de contacto (1).

» \oltar a colocar a unidade de fixagao do fio entrangado
na posicao.

» Se for necessario, lubrificar ambos os pontos com dleo.

» Lubrificar com 6leo o pino-guia (3) da unidade de reten-
¢ao da ponteira.

» Lubrificar com 6leo as superficies de deslocamento late-
rais (4) da unidade de retencao da ponteira.

» Reintroduzir a unidade de fixagéo do fio entrangado e
apertar.
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Limpar e efetuar manutengdo da maquina

7.12 Manuteng¢ao da unidade de manutengao
do ar comprimido

Risco de ferimento ocasionado por ten-
sao elétrica!

» Assegure-se de que a maquina foi desliga-
da no interruptor e de que a ficha foi retira-
da da tomada.

Risco de ferimento ocasionado por
mangueiras de ar comprimido descon-
troladas!

» Assegure-se de que a mangueira de ar
comprimido esta desligada da fonte de ar
comprimido.

Figura 7.11 Unidade de manutengéo de ar comprimido

Conforme necessaério

» Para drenar o condensado, pressionar o bujao de dre-
nagem (1) para cima.

» Para mudar o filtro, desenroscar o tanque de condensa-
do (2) e desenroscar o filtro (3).

» Inserir um filtro novo e voltar a enroscar o tanque de
condensado apertando bem.
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8 Resolugao de problemas

8.1 Tabela de avarias

Avaria
N&o consegue ligar a maquina.

Se uma avaria ndo puder ser resolvida através
das medidas descritas aqui, consulte a Assistén-
cia Técnica da Weidmdiller.

Causa possivel
Sem corrente

Agao recomendada

» Verificar o cabo elétrico e as ligagdes da
rede elétrica.
» Verificar os fusiveis.

N&o se consegue colocar em
funcionamento se o fio estiver
inserido.

O sensor de arranque (S1) ficou blo-
queado com os restos das operagdes
de descarnar.

» Abrir a placa frontal.

» Inclinar a unidade da ferramenta para a di-
reita.

» Puxar a unidade de fixagao do fio entrancga-
do para a frente.

» Retirar os restos da unidade de descarnar.

» \oltar a colocar todos os componentes nas
respetivas posicdes originais.

O fio foi inserido incorretamente.

» Inserir o fio direito.

O fio so6 esta descarnado, ndo
esta cravado.

O modo de operagéao "S6 descarnar”
esta definido.

» Alterar o modo de operagao para "Padrao"
(definir "0" no Menu 3).

As definicbes da maquina n&o corres-
pondem a ponteira usada.

» Verificar se as definicdes da seccgao trans-
versal da ponteira e do comprimento de
cravagao (apenas para modelos LS) corres-
pondem a ponteira usada.

Sem ponteiras na taca de transporta-
dor vibratorio.

» Encher a taga de transportador vibratoério
com ponteiras.

Aumento de desperdicios

O recipiente de residuos esta cheio

» Despejar o recipiente de residuos (consultar
a secgéo 7.4).

Laminas de descarnar danificadas ou
mal instaladas

» Verificar o assentamento das laminas de
descarnar (consultar a secgao 7.8).

» Corrigir o assentamento das ldminas de
descarnar ou substitui-las (consultar a sec-
¢ao 8.3).

Restos das operagdes de descarnar
entre a unidade da ferramenta e o ba-
tente direito

» Retirar os restos das operagbes de descarnar.

Ha uma segunda ponteira na unidade
de retengao de ponteiras

» Retirar a ponteira.

8.2 Pecas de desgaste

Produto

N.° de encomenda

Laminas de descarnar de titanio

1283530000

2518100000/03/06.2017
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Resolugéo de problemas

8.3 Substituir as laminas de descarnar

Risco potencial de morte devido a cho-
que elétrico

Quando se trabalha na parte interior da

magquina, ha o risco de tocar em pegas nao

isoladas.

» Desligar a maquina.

» Desligar a mangueira de ar comprimido da
fonte de ar comprimido.

» Retirar a ficha da tomada elétrica.

» Abrir a placa frontal e pousa-la cuidadosa-
mente.

Risco de ferimento ocasionado pelas
laminas afiadas

» Utilizar pingas para substituir as laminas.
» Descartar as laminas removidas colocan-
do-as num recipiente separado.

Todas as laminas presentes devem ser substitui-
das sempre que a faca for trocada.

Figura 8.1 Unidade de descarnar

» Remover os dois excéntricos (1) (chave sextavada de
2,5 mm).

» Desprender os parafusos de fixagéo (2) (chave sextava-
da de 2,0 mm) e remover a tampa.

144 Weidmiiller 3¢

» Substituir todas as laminas presentes por outras novas.

LLS

Figura 8.2 Alinhamento das laminas

» L eLS: montar cada par de laminas de maneira que as
arestas biseladas apontem para fora (marcado a verme-
Iho na Figura 8.2). Colocar ambos os pares de l&minas
no suporte.

» LZ: inserir as laminas de forma que as arestas biseladas
apontem uma para a outra.

» \oltar a prender a tampa.

» Fixar os dois excéntricos de forma que fiquem na posi-
¢ao "0".

» Testar a operagao de descarnar (consultar a sec-
¢ao 5.5).

8.4 Substituir fusiveis

» Assegurar-se de que a maquina esta desligada.
» Remover a ficha da tomada elétrica.

Figura 8.3 Abrir o compartimento de fusiveis

» Retirar o compartimento de fusiveis (1) para fora da
unidade do filtro da rede elétrica com a ajuda de uma
chave de fendas.

» Substituir ambos os fusiveis por novos (2 x T2AH250V).

» Voltar a colocar o compartimento de fusiveis dentro da
unidade do filtro da rede elétrica.
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9 Retirar a maquina de servigo e descarta-la

9.1 Retirar a maquina de servigo

» Desligar a maquina.

» Retirar a ficha da tomada elétrica.

» Desligar a mangueira de ar comprimido da fonte de ar
comprimido.

» Desprender a taga de transportador vibratério e despe-
ja-la.

» Voltar a montar a taga de transportador vibratorio.

» Abrir a placa frontal.

» Despejar o recipiente de residuos e coloca-lo de volta
na maquina.

» Fechar a placa frontal.

» Acondicionar a maquina e a segunda taca de transpor-
tador vibratério dentro da embalagem original.

A maquina agora esta pronta para o transporte e, se ne-

cessario, para eliminagao.

9.2 Eliminagao da maquina

» Retirar a maquina de servigo como descrito na secgéo
9.1.

» Assegurar-se de que a maquina é eliminada de acordo
com as normas nacionais e locais.

A maquina n&o deve ser eliminada como
residuo doméstico.

A maquina tem de ser eliminada de uma
maneira profissional e ndo poluente para
0 ambiente.

Podera enviar a maquina para a Weidmdiller
para ser eliminada. Consultar o representante

responsavel para o seu pais.
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1 Informacja dotyczaca niniejszej dokumentaciji

Ostrzezenia zawarte w ponizszej dokumentacji sg podzie-  Wskazéwkom ostrzegawczym mogg towarzyszy¢ nastepu-
lone w zaleznosci od stopnia zagrozenia. jgce symbole:

Symbol | Znaczenie

Ostrzezenie: niebezpieczne napigcie elek-
tryczne

Niebezpieczenstwo wypadku ze skut-
kiem Smiertelnym

Niezastosowanie sie do informacji oznaczo-
nych stowem ,Ostrzezenie” moze prowadzic¢
do $miertelnych lub powaznych obrazen
ciata.

Ostrzezenie: ryzyko obrazen dtoni w wyniku
kontaktu z ostrymi krawedziami i ostrzami

Ostrzezenie: ryzyko obrazen dtoni (zmiaz-
dzenia)

Ryzyko obrazen ciata - :

Prace mogg by¢ wykonywane wytgcznie
Niezastosowanie si¢ do informacji oznaczo- przez wykwalifikowanego elektryka
nych stowem ,Przestroga” moze prowadzi¢

do obrazen ciata.

UWAGA

Szkody materialne

Wykonuj prace wytgcznie po zastosowaniu
Srodkdw ochrony osobistej

Informacje dotyczgce dokumentac;ji

Q@&

Niezastosowanie sie do informacji oznaczonych stowem
L,Jwaga” moze prowadzi¢ do szkdd materialnych.

Dodatkowe formatowanie zastosowane w dalszej czesci
tekstu ma nastepujgce znaczenie:

Obok tej strzatki znajdujg sie informacje nie zwia-
zane z bezpieczenstwem, lecz wazne ze wzgle-

du na prawidtowe i wydajne wykonywanie pracy.

» Instrukcje robocze sg oznaczone czarnym trojkgtem,
ktory znajduje sie przed tekstem.
— Punkty wyszczegodlnienia sg oznaczone mysinikami.
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2 Ogolne informacje dotyczace bezpieczenstwa

2.1 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Maszyna jest przeznaczona do usuwania izolacji oraz zaci-
skania zyt przewoddw elastycznych w jednej operaciji robo-
czej. W maszynie wolno stosowac tylko materiaty opisane
ponizej (przewody i tulejki kablowe).

Bezpieczna eksploatacja wymaga stosowania wytgcznie
tulejek kablowych firmy Weidmiuiller. Stosowanie elemen-
toéw innych producentow moze spowodowac usterki oraz
uszkodzenia maszyny.

Maszyna moze byc¢ eksploatowana wytgcznie w podanych
granicach parametréw (patrz podrozdziat 3.1). Zabrania sie
modyfikowanie maszyny oraz wprowadzania zmian kon-
strukcyjnych.

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem wymaga stoso-
wania sie do tresci instrukcji obstugi.

2.2 Materiaty eksploatacyjne oraz ksztatt
zacisku

Przewody

Elastyczny przewéd PCV HO5V-K oraz HO7V-K o po-
wierzchni przekroju 0,5-2,5 mm?

Tulejki kablowe (WEF)

Modele L oraz LS: tulejki kablowe Weidmiiller (WEF)
z plastikowym kotnierzem, pakowane luzem:

Modele L oraz PZ3
HO,5/14 HO0,5/14S
HO,75/14 HO0,75/14S
H1,0/14 H1,0/14S
H1,5/14 H1,5/14S
H2,5/14 H2,5/14S
Modele LS oraz LS PZ3

H0,5/12 HO0,5/14 HO0,5/14S HO0,5/16
HO0,75/12 HO0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16

- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16

Model LZ: blizniacze tulejki kablowe Weidmiiller, pakowane
luzem:

Model LZ:
H0,5/14

HO,75/14

H1,0/15

H1,5/16

2518100000/03/06.2017

Ksztalt zacisku
Modele L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Ksztalt Trapezowy (standard) Kwadrat (PZ3)

zacisku

2.3 Elementy zabezpieczajace

Maszyna jest wyposazona w nastepujgce elementy zabez-
pieczajgce:

— wylgcznik bezpieczenstwa wewnagtrz przedniej klapy,
— gtéwny zawor,
— bezpiecznik sieciowy.

Te elementy zabezpieczajgce nie moga by¢ dezaktywowa-
ne. Raz w roku muszg by¢ one poddawane kontroli wyko-
nywanej przez serwisanta.

2.4 Personel

Maszyna moze by¢ uzytkowana i konserwowana wytgcznie
przez odpowiednio przeszkolony personel. Przeszkolenie
obejmuje takze petne i doktadne zapoznanie sie z trescig
instrukcji obstugi.

()

Naprawy moga by¢ wykonywane wytgcznie po
uprzednim uzgodnieniu z serwisem firmy We-
idmuller oraz tylko przez wykwalifikowanego
elektryka.

Instrukcja obstugi powinna by¢ przechowywa-
na w miejscu gwarantujgcym jej statg dostep-
nosc¢ dla operatora.

Wszystkie dokumenty mozna tez pobrac ze
strony internetowej Weidmidiller.
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3 Opis urzadzenia

llustracja 3.1 Widok z przodu

1 Blokada przedniej klapy

2 Ekran dotykowy

3 Przednia klapa

4  Kanat do wprowadzania przewodu

5  Wylgcznik

6 Komora bezpiecznika

7  Gniazdo zasilania sieciowego

8 Uchwyt do przenoszenia (z obu stron)

9 Jednostka przygotowania sprezonego powietrza
10 Miska podajnika wibracyjnego
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"
12
13
14
15

Tor podawania tulejek
Regulacja przekroju tulejek
Stét regulacyjny

Szyna podawania tulejek
Sruba mocujaca

Tabliczka znamionowa znajduje sie z tylu maszyny.
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Opis urzadzenia

13

12

1

10

llustracja 3.2 Widok wnetrza

1 Regulacja klina otwierajacego (tylko LS) 6 Rura doprowadzania tulejek

2 Klin otwierajacy 7  Uchwyt mocujacy przewodu wielodrutowego

3 Regulacja ogranicznika tulejki (tylko LS) 8 Klucz inbusowy 2,5 mm (LS: 2,5 mm i 5 mm)

4  Kleszcze trzymajace tulejke 9 Pojemnik na odpady

5 Jednostka zaciskowa 10 Regulacja jednostki mocowania drutu (tylko LS)

11 Modut zdejmujacy izolacje
12 Regulacja urzadzenia zwalniajacego (tylko LS)
13 Wymienny kanat (tylko LZ)
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Opis urzadzenia

3.1 Dane techniczne

Crimpfix-L | Crimpfix-L PZ3 | Crimpfix-LS | Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Naped Elektropneumatyczny
Napiecie zasilania 100-240 V AC; 50/60 Hz
Pobér mocy 110 VA
Bezpiecznik (modut filtra zasilania) 2 X T2AH250V
Kategoria ochronna obudowy P20
Klasa ochrony |/ przewdd ochronny @
Cisnienie robocze 5,5 bar
Zuzycie powietrza Ok. 0,9 nl/zatrzymanie
Gteboko$¢ wsuwania przewodu 35 mm (1,37") 27 mm (1,06") + dtugo$¢ zacisku 35 mm (1,37")
Dlugos¢ zaciskania 8 mm (0,31") 6/8/10 mm (0,23"/0,31"/0,39") 8 mm (0,31")
Koficowka tulejkowa 0,5 do 2,5 mm? (AWG 20do 14) 2 ();\3\'/5Gd2°01 o %’;‘2
Ksztalt zacisku Trapezowy | Kwadrat (PZ3) | Trapezowy | Kwadrat (PZ3) Trapezowy
Czas cyklu 15s
Temperatura otoczenia
Obstuga +5°C do 40°C
Sktadowanie / transport -25°C do +55°C (chwilowo +70°C)
Temperatura wewnetrzna podczas pracy Maks. 45°C
Maks. wysokos$¢ eksploatacji 2000 m n.p.m.
Wilgotnosé 50% przy +40°C (bez kondensacji),
90% przy +20°C (bez kondensaciji)
Poziom zanieczyszczen 2
Ciagty poziom cis$nienia akustycznego <70 dB(A)
Wymiary (szer. x gt. x wys.) 390x330x460 mm
Kolor RAL 2000
Masa 31kg
3.2 Tabliczka znamionowa
1 Producent
'~ Weidmiiller 3¢ 3 Nomor ooy
Kingenbergsatis 16, 32756 Detmal  Speoylage ecmizne
Typ: CRIMPFIX L
3——Nr: 1991 é m
— 100-240VAC; 60/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20 ﬂ
e (€O
llustracja 3.3 Tabliczka znamionowa z tylu maszyny
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4 Transportowanie i ustawianie maszyny

4.1 Miejsce instalaciji

Miejsce instalacji musi spetnia¢ nastepujgce warunki:

— Stabilna podstawa o réwnej, ptaskiej powierzchni (mase
maszyny podano w podrozdziale 3.1).

— Zapewnij odstep 30 cm po bokach maszyny oraz przed
nia.

— Gniazdko elektryczne oraz przytagcza sprezonego po-
wietrza powinny znajdowac sie w poblizu i by¢ tatwo
dostepne.

Optymalne ci$nienie robocze wynosi 5,5 bar
I (* 0,5 bar). W przypadku ci$nienia roboczego
ponizej 5 bar nie da sie uzyskac¢ zadowalajgcych
wynikow zaciskania. Cisnienie robocze powyzej

6 bar doprowadzi do przyspieszonego zuzycia

maszyny.

4.2 Transportowanie maszyny

» W trakcie transportowania maszyny zawsze
stosuj obuwie robocze z podnoskiem.

» Kazdorazowo przed transportowaniem oproznij zbiornik
na odpady.

» Uwzglednij mase maszyny (patrz podrozdziat 3.1).
W razie potrzeby zastosuj odpowiednie wyposazenie
transportowe.

» W celu przesuniecia maszyny zawsze korzystaj z bocz-
nych uchwytéw transportowych.

» W celu przygotowania maszyny do wysytki, (np. do ser-
wisu), zastosuj opakowanie transportowe.

4.3 Rozpakowanie przesyiki

» Sprawdz, czy zawartos¢ przesyiki jest prawidtowa (za-
kres dostawy opisano ponizej).
» Zachowaj opakowanie transportowe.

» Zapewnij uzytkownikom staty dostep do instrukgcji obstugi.

4.4 Zakres dostawy

— Urzadzenia do zdejmowania izolacji i zaciskania konco-
wek z miskg podajnika wibracyjnego

— 1 dodatkowa miska podajnika wibracyjnego

— Kabel zasilania sieciowego (10 A, 250 V)

— Przewdd pneumatyczny

— Klucz inbusowy 2,5 mm (LS: 2,5 mm i 5 mm)

— Instrukcje obstugi
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4.5 Podtaczanie

» Ustaw maszyne w docelowym miejscu.

A A

llustracja 4.1 Podiaczanie

» Najpierw podtgcz przewodd zasilania pneumatycznego
do jednostki przygotowania powietrza w maszynie (1).
» Dopiero wtedy podigcz przewdd pneumatyczny do zro-

dta sprezonego powietrza.

» Sprawdz wskazanie manometru (2). Ci$nienie robocze
musi miescic sie w granicach od 5 do 5,5 bar.

» W razie potrzeby wyreguluj Ci’snienie roboczg. W tym
celu pociagnij srube regulacyjng (3) ku goérze i ostroznie
obréé ja:

— W celu zwiekszenia cisnienia obroc¢ jg w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara.

— W celu zmniejszenia cisnienia obré¢ srube w kierun-
ku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

» Podtgcz kabel zasilania do gniazda maszyny (4),

a nastepnie do gniazdka sieciowego.
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5 Konfigurowanie maszyny

Konfigurowanie maszyny konieczne jest w nastepujgcych
sytuacjach:

— przy zastosowaniu nowego typu tulejki kablowej,

— przy kazdorazowym rozruchu maszyny.

Zmiana na inny typ tulejki kohcowej wymaga usuniecia

wszystkich tulejek znajdujgcych sie w jednostce zacisko-

wej. W tym celu wykonaj nastepujgcg procedure:

» Oproéznij miske podajnika wibracyjnego w sposéb opisany
w podrozdziale 5.1.

» Wprowadzaj przewdd do maszyny az do etapu wystepo-
wania tylko operacji zdejmowania izolaciji.

Z wnetrza jednostki zaciskowej zostang teraz usuniete

wszystkie tulejki.

W trakcie konfigurowania trzeba sprawdzi¢ a w razie po-
trzeby takze wyregulowac:

— miske podajnika wibracyjnego (w razie potrzeby wymie-
nic),

— przekrgj tulejki,

— tylko LS: dtugosc¢ zacisku w czterech pozycjach,

— tylko LZ: wymienny kanat.

Tabela nastaw w przedniej czesci miski podajnika wibra-
cyjnego zawiera zestawienie ustawien koniecznych dla
poszczegolnych typow tulejek.

W celu przeprowadzenia konfiguracji maszyne
trzeba wytgczyc.

Znaczenie

Koncéwka tulejkowa (typ)

5.1 Wymiana miski podajnika wibracyjnego

» Wykre¢ srube mocujgcg (Bild 3.1, 15) miski podajnika
wibracyjnego.

» Obro¢ miske podajnika wibracyjnego w kierunku przeciw-
nym do ruchu wskazoéwek zegara az do ogranicznika.

» Podnie$ miske podajnika wibracyjnego ku gorze.

Ryzyko obrazen ciata

W trakcie montazu miski podajnika moze

doj$¢ do zmiazdzenia dtoni miedzy maszyna

a dolng czescig miski.

» Zawsze chwytaj miske podajnika wibracyj-
nego za jej gorng krawedz.

Miska podajnika wibracyjnego (1 lub 2)

Przekrdj tulejki (0,5 do 2,5)

Dtugos¢ zacisku (tylko LS)

NODC ek

Wymienny kanat (tylko LZ)
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» Umies¢ nowg miske podajnika wibracyjnego na maszy-
nie.

» Obré¢ miske podajnika wibracyjnego w kierunku zgod-
nym z ruchem wskazéwek zegara az do ogranicznika.

» Pewnie dokre¢ srube mocujgcy.

» Wykorzystaj tabele nastaw do sprawdzenia konieczno-
Sci przeprowadzenia regulacji przekroju tulejki.
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Konfigurowanie maszyny

5.2 Regulowanie przekroju tulejki 5.3 Ustawianie dlugosci usuwania izolacji
(tylko LS)

Kazda koncowka tulejkowa jest oznaczona odpowiednig
literag:
16 mm=A 14 mm= B 12mm=C

» Sprawdz, czy odpowiednia litera (A, B lub C) jest usta-
wiona w nastepujgcych, czterech elementach:
1. Ogranicznik tulejki (Bild 3.2, 3)
2. Urzgdzenie zwalniajgce (Bild 3.2, 12)
3. Jednostka wprowadzania przewodu (Bild 3.2, 10)
4. Klin otwierajgcy (Bild 3.2, 1)

llustracja 5.1 Pokretto regulacji przekroju tulejki (ustawienie: 0,5)

Konfigurowanie ogranicznika tulejki

Obrét pokretta regulaciji szyny podajnika tulejek jest mozliwy
tylko po uprzednim obréceniu miski podajnika wibracyjnego
do potozenia, w ktorym wlotu tulejek jest otwarty.

llustracja 5.3 Konfiguracja ogranicznika tulejki (ustawienie: B)

» Kluczem inbusowym (5 mm) ustaw pokretto regulacji
llustracja 5.2 Wiot tulejek otwarty tak, aby wymagana warto$¢ znalazta si¢ na dole.

» Poluzuj sruby mocujgce (1) miski podajnika wibracyjnego.

» Obré¢ miske podajnika wibracyjnego w kierunku prze-
ciwnym do ruchu wskazéwek zegara az do otwarcia
wlotu tulejek.

» Lekko podnies$ pokretto regulaciji (2), obréc¢ je do wyma-
ganego potozenia i pozwdl na jego zablokowanie.

» Obro¢ miske podajnika wibracyjnego z powrotem az do
ogranicznika.

» Ponownie zamontuj $Sruby mocujgce (1).
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Konfigurowanie maszyny

Regulowanie dtugos$ci usuwania izolacji na urzadze-
niu zwalniajagcym

llustracja 5.4 Regulacja urzadzenia zwalniajacego (ustawienie: B)

Urzadzenie pozwala na ustawianie roznych dtugosci usu-

wania izolacji.

» Nacisnij pokretto regulacji do tytu i obrd¢ je az do usta-
wienia odpowiedniej wartosci w oznaczonej pozycji
(patrz ilustracja 5.4).

» Zwolnij pokretto regulacji az zablokowania.

Regulacja jest mozliwa w granicach wybranego zakresu

(A, B lub C):

» W celu zwigkszenia dtugosci usuwania izolacji, obré¢
w kierunku ,+”, w celu zmniejszenia dtugosci usuwania
izolacji, obro¢ w kierunku ,-".

Konfigurowanie jednostki wprowadzania przewodu

llustracja 5.5 Konfiguracja jednostki wprowadzania przewodu (usta
wienie B)

» Pociggnij jednostke narzedzia do przodu i ustaw dzwi-
gnie w potozeniu odpowiadajgcym zgdanej wartosci.
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Regulowanie klina otwierajacego

Regulacja klina otwierajgcego jest mozliwa tylko
przy ustawieniu uchwytu mocujgcego przewodu
wielodrutowego w pozycji roboczej (patrz pod-
rozdziat 7.7).

llustracja 5.6 Regulowanie klina otwierajacego

» Odkre¢ srube mocujaca (1) az do umozliwienia przesu-
niecia ptyty regulacyjnej i zwolnienia kotkéw ustalajg-
cych (2).

» Umies¢ plyte regulacyjng w zadanej pozyciji (3).

W trakcie tej operacji, jeden z kotkow ustalajgcych musi
znajdowac sie w otworze.

» Ponownie przykre¢ sruby mocujgce.
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5.4 Ustawianie dlugosci usuwania izolacji
(modele L)

W modelach Crimpfix L mozna regulowa¢ dtugosc¢ sciezki
wprowadzania tulejek.
» Pociggnij jednostke narzedzia do przodu.

llustracja 5.7 Regulowanie urzadzenia zwalniajacego (ustawienie: 0)

» Obrdc¢ pokretto regulacyjne tak, aby po prawej stronie
widoczna byta zgdana nastawa konfiguracji:
0 Standard
+ Sciezka wprowadzania wydtuzona
- Sciezka wprowadzania skrocona
-- Sciezka wprowadzania znacznie skrécona
» Ustaw jednostke narzedzia ponownie w pozycji roboczej.

5.5 Wykonywanie testu usuwania izolacji

Przy kazdej zmianie obrabianego materiatu trzeba przepro-

wadzi¢ test usuwania izolacji.

» Wigcz zasilanie.

» Na ekranie dotykowym wigcz tryb ,Usuwanie izolacji”
(patrz podrozdziat 6.6).

» Witdz przewdd przeznaczony do zdjecia izolacji.

» Sprawdz, czy po usunieciu izolacji przewdd wielodruto-
wy nie zostat uszkodzony Czy izolacja zostata usunieta
rownomiernie i na prostym odcinku?

» Przy uzyciu niezacisnietej tulei sprawdz, czy dlugos¢
usuwania izolacji jest odpowiednia oraz czy wybrana
kombinacja przewodu i tulei jest optymalna. W razie po-
trzeby przetacz na tuleje S.
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5.6 Ustawianie gtebokosci ciecia

W zaleznosci od twardosci i grubosci, moze okazac sie ko-

nieczna regulacja gtebokosci ciecia przy usuwaniu izolac;ji.

W tym celu konieczne jest dostosowanie odlegtosci ostrza

poprzez przestawienie dwdéch mimosrodow.

» W celu uzyskania dostepu do obu mimosrodow, nacisnij
jednostke narzedzia do tytu i przechyl jg na prawg stro-

llustracja 5.8 Modut zdejmujacy izolacje

» Wykre¢ obie sruby mimosrodowej (1) oraz (2)
(kluczem inbusowym 2,5 mm).

» W celu zmniejszenia gteboko$ci ciecia, przesun oba mi-
mosrody w kierunku ,+” (wigksza odlegtosc ostrzy).

» W celu zwiekszenia gtebokosci ciecia, przesun oba mi-
mosrody w kierunku ,—" (mniejsza odlegtosc ostrzy).

» Ponownie dokre¢ obie sruby mimosrodowe.

Konfiguracja obu mimosrodéw musi by¢ taka
sama.
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6 Obstugiwanie maszyny

6.1 Normalna praca

» Napenij miske podajnika wibracyjnego tulejkami (maks.
2000 sztuk).

» Przed kazdorazowym wigczeniem trzeba
sprawdzic, czy:
— Czy przewdd zasilania elektrycznego nie
jest uszkodzony?
— Czy ci$nienie zasilania pneumatycznego
wynosi 5,5 bar?
— Czy przednia klapa jest zamknieta?

» Wigcz maszyne.

Nastgpi styszalne uruchomienie zawordw i zostanie wyko-
nany cykl referencyjny. Gotowosc¢ do pracy jest sygnalizo-
wana na ekranie dotykowym.

Tulejki sg transportowane do szyny podajgcej wewnagtrz
miski podajnika wibracyjnego.

6.2 Wprowadzanie przewodu

Przyspieszenie tej operacji jest mozliwe poprzez
szybkie zwiekszenie wydajnosci podajnika wibra-
cyjnego (patrz menu sterowania 2, czesc¢ 6.5).

Obrobka wymaga regularnego i rownomiernego
przyciecia przewodu.

Przewdd wielodrutowy musi konczy¢ sie wraz

z izolacjg. Przewdd wielodrutowy nie moze byc¢
przyciety ani nie moze wystawac.

Sprawdz, czy koniec przewodu jest wprowadzo-
ny rébwnomiernie.

LZ: Sprawdz, czy konce obu przewoddéw sg wy-
réwnane wzgledem siebie.

—N

‘=) —=)

llustracja 6.1 Prawidtowo wprowadz przewod

» Wsun przewdd (LZ: dwa) w kanat wlotowy.

Materiat jest lekko wciggany i automatycznie obrabiany.
W trakcie tej operacji zawory maszyny wytwarzajg styszal-
ny dzwiek.
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» Po zakonczeniu obrébki (brak odgtosu pracy), wyciagnij
obrobiony przewdd (lub przewody).

6.3 Ekran dotykowy i menu sterowania

Ekran dotykowy wskazuje biezgca operacje roboczg. Dol-
na czes¢ ekranu reaguje na dotyk. Do obstugiwania menu
stuzg cztery przyciski sterujgce.

1. production ment

ready L. |

d-pcs:

llustracja 6.2 Ekran dotykowy; wskazanie po wigczeniu

Przycisk | Funkcje
1 Wybdr menu (przejscie do przodu) lub zwigkszenie
wartosci

Wybor menu (przejscie do tytu) lub zmniejszenie
wartosci

1 4
C Wyjécie z menu (powr6t do menu 1)
E

Aktywowanie wybranej pozycji menu lub ustawie-
nie warto$ci

» W celu wybrania menu sterowania nacisnij przyciski ze
strzatkami.

» W celu przejscia do wybranego menu, nacisnij przycisk E.

» Przejdz do wybranego punktu menu naciskajgc przyci-
ski ze strzatkami.

» W celu aktywowania wybranego punktu, nacisnij E.

» Aby wyj$¢ z menu, nacisnij przycisk C.

Dla pracy urzgdzenia istotne sg tylko menu 1 do 3 oraz 10.
Umozliwiajg one:

Menu 1: Zerowanie licznika dziennego
Menu 2:  Modyfikowanie wydajnosci podajnika wibracyjnego
Menu 3: Zmienianie trybu pracy (standardowo: zaciska-

nie i usuwanie izolacji)
Menu 10: Wybieranie wersji jezykowej

Pozostate menu sg przeznaczone dla serwisu.
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6.4 Zerowanie licznika dziennego

» Wybierz Menu 1, o ile nie jest ono juz wyswietlane.

1. Menu produkg;ji

Gotowy VC: 25% | Urzadzenie jest gotowe do
pracy, wydajnosci podajnika
wibracyjnego wynosi 25%
(domysinie)

DPQ 5 Licznik dzienny: llo$¢ obro-
bionych sztuk od ostatniego

Krok: 1/0 wyzerowania licznika.

+ ¥ C E

» W celu wyzerowania licznika dziennego, przytrzymaj
przycisk C przez co najmniej 5 sekund.

Licznik dzienny zostat wyzerowany.

6.5 Modyfikowanie wydajnosci podajnika
wibracyjnego

» Wybierz menu 2.
» W celu aktywowania menu nacisnij przycisk E.

2. Menu wyboru wydaj-
nosci VC

Wydajnos¢ VC: 25% | Biezgca wydajno$ci podajni-
ka wibracyjnego

Temp: 29° VC: 0 |Temperatura wewnatrz urza-
dzenia

SF+= SF—=

t ¥ C E

» W celu zwiekszenia wydajnosci naciskaj przycisk t tak
dtugo jak to konieczne, nastepnie natychmiast nacisnij
przycisk E.

» W celu zmniejszenia wydajnosci naciskaj przycisk ¥ tak
dtugo jak to konieczne, nastepnie natychmiast nacisnij
przycisk E.

Zmodyfikowane wartosci zostang ustawione w urzgdzeniu.

» W celu ponownego przejscia do menu produkcji nacisnij
przycisk C lub naciskajgc przyciski ze strzatkami wybierz
inne menu.
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6.6 Zmiana trybu pracy

» Wybierz menu 3.
Pojawi sie informacja o biezgcym trybie pracy.

3. Menu usuwania
izolacji
Usuwanie izolaciji: 0 |0 = Usuwanie izolacji i zaci-
skanie
1 = Tylko usuwanie izolacji
t ¥ C E

» W celu przetgczenia trybu pracy nacisnij przycisk E.
Wybrany tryb pracy zostanie natychmiast aktywowany.

» W celu ponownego przejscia do menu produkcji nacisnij
przycisk C lub naciskajgc przyciski ze strzatkami wybierz
inne menu.

6.7 Wyswietlanie licznikow i czaséw techno-
logicznych
» Wybierz menu 4.

4. Menu danych robo-
czych
Licznik catkowity: 400002

Licznik catkowity: liczba za-
konczonych cykli pracy

Czas pr.: 1,496s |Czas pracy: Czas trwania
cyklu roboczego (usuwanie
izolacji i zaciskanie)

Serwis: — 1 Znak prefiksu i licznik serwi-
sowy

t ¥ C E

Licznik serwisowy zlicza liczbe cykli roboczych w catym
okresie eksploatacji maszyny.

Przeglad maszyny trzeba wykonywac co 400.000 cykli ro-
boczych. Licznik serwisowy poczatkowo wskazuje wartosé
400.000, ktora jest zmniejszana. Po wykonaniu 400.000
cykli, licznik serwisowy wskazuje 0. Po kolejnym urucho-
mieniu maszyny jest sygnalizowana koniecznos¢ wykona-
nia przegladu (patrz podrozdziat 6.9). Licznik serwisowy
ponownie rozpocznie zliczanie. Znak minus oznacza, ze
przekroczono liczbe cykli, po ktérych trzeba wykonac prze-
glad. Serwisant resetuje licznik serwisowy do wskazania
400.000.
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Obstugiwanie maszyny

6.8 Wybieranie wersji jezykowej

» Wybierz menu 10.
» W celu aktywowania menu nacisnij przycisk E.

10. Jezyk

+ ¥ C E
» Naciskaj przycisk ¥ az do ustawienia zgdanej wersiji je-
zykowej.

Wybrana wersja jezykowa zostaje natychmiast wtaczona.

» W celu ponownego przejscia do menu produkcji nacisnij
przycisk C lub naciskajgc przyciski ze strzatkami wybierz
inne menu.

6.9 Wyswietlacz serwisowy

1. Menu produkcji

Gotowy VC: 25% Urzadzenie jest gotowe do
pracy

—— Serwis — Informacja o koniecznosci
wykonania przegladu pojawia

Krok: 2/0 sie po kazdych 400 000 cy-

klach roboczych.

t+ ¥ C E

Gdy maszyna zostanie wtgczona, wyswietlacz serwisowy
miga trzy razy. Nastepnie maszyna osigga gotowos¢ do

pracy.
: W celu utrzymania sprawnosci maszyny przez

jak najdtuzszy czas, zaleca sie wykonywanie
przegladdéw z nastepujgcag czestotliwoscia.

— Malty przeglad po 400 000 cykli roboczych,

— Duzy przeglad po 800 000 cykli roboczych
Szczegotowych informaciji udzieli krajowy przed-
stawiciel firmy Weidmdiller.

6.10 Wytaczanie maszyny

» Wytgcz maszyne.
Wytgczenie zaworéw odbywa sie w styszalny sposob. Wy-
Swietlacz wytgcza sie.
Po zakonczeniu pracy opréznij pojemnik na od-
I pady i wtdz go z powrotem do maszyny (patrz
podrozdziat 7.4).
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7 Czyszczenie i konserwacja maszyny

7.1 Zewnetrzne czyszczenie maszyny

Maszyna powinna by¢ regularnie czyszczona z kurzu. Ze-
wnetrzne czyszczenie maszyny nalezy przeprowadzac w
zaleznosci od jej zanieczyszczenia.

» Upewnij sie, ze maszyna jest wytgczona.

UWAGA

Niebezpieczenstwo uszkodzenia wyswietlacza

Czyszczenie wnetrza maszyny moze by¢ wyko-
nywane wytgcznie przez odpowiednio przeszko-
lony personel.

Stosowanie nieodpowiednich srodkéw czyszczacych

moze doprowadzi¢ do zarysowania lub uszkodzenia wy-

Swietlacza.

» Wyswietlacz trzeba czysci¢ ostroznie, stosujgc od-
powiednig tkanine do czyszczenia ekrandw lub inng
miekka tkanine oraz srodek do czyszczenia ekranow.

» Powierzchnie maszyny trzeba czysci¢ miekka, zwilzong
szmatkg.

» W razie potrzeby zastosuj srodek czyszczacy na bazie
mydta. Nie stosuj zadnych srodkéw sciernych ani roz-
puszczalnikéw.

2518100000/03/06.2017

7.2 Konserwacja maszyny

W celu zapewnienia bezawaryjnej pracy, w okreslonych
odstepach czasu trzeba wykonywaé czynnosci konserwa-
cyjne opisane w podrozdziale 7.3.

Ryzyko $miertelnego porazenia pradem
elektrycznym

Podczas wykonywania prac wewngtrz ma-
szyny wystepuje ryzyko dotkniecia elemen-
toéw bez izolacji elektryczne;.

» Wytgcz maszyne.

» Najpierw odtgcz przewdd zasilania pneu-
matycznego od zrédta sprezonego powie-
trza, a nastepnie od jednostki przygotowa-
nia powietrza w maszynie.

» Wyjmij wtyczke z gniazdka sieciowego.

» Otworz przednig klape i 0dtoz jg ostroznie.

Aby utatwi¢ dostep do wnetrza maszyny, przed
rozpoczeciem prac konserwacyjnych wyjmij po-
jemnik na odpady. Pamietaj o ponownym jego
zatozeniu po zakonczeniu prac.

Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych przy-
gotu;:
— zestaw kluczy inbusowych,
— szczotke i szmatke do czyszczenia,
— $rodek smarny:
— olej silikonowy lub PTFE,
— smar (do tozysk tocznych).
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Czyszczenie i konserwacja maszyny

7.3 Harmonogram prac konserwacyjnych

llustracja 7.1 Zestawienie czynnosci konserwacyjnych

Czynnos¢ kon-

Czestotliwos¢ / czynnosé

serwacyjna | Codziennie Patrz podrozdziat
1 Oprdznianie pojemnika na odpady 7.4
Raz w tygodniu
2 Czyszczenie miski podajnika wibracyjnego 7.5
3 Czyszczenie kleszczy trzymajacych przewdd 7.6
4 Uchwyt mocujgcy przewodu wielodrutowego: czyszczenie kanatu wlotowego | 7.7
5 Czyszczenie modutu zdejmujgcego izolacje, kontrola ostrzy do zdejmowania | 7.8
izolaciji
Tylko PZ3: czyszczenie narzedzia zaciskowego 7.9
Czyszczenie wnetrza maszyny 7.10
Raz w miesigcu
3 Kleszcze trzymajgce przewdd: smarowanie sworznia oraz powierzchni styku | 7.6
4 Uchwyt mocujgcy przewodu wielodrutowego: smarowanie sworznia oraz rolek | 7.7
6 Narzedzie zaciskowe: rolki i kleszcze trzymajgce tulejke 7.9
Raz na kwartat
8 Suwak narzedzia 7.1
W razie koniecznosci
9 Jednostka przygotowywania powietrza: 7.12
usuwanie kondensatu, czyszczenie/wymiana filtréw
162 Weidmiiller 3¢ 2518100000/03/06.2017



7.4 Oproéznianie pojemnika na odpady

W zaleznosci od grubosci usuwanej izolacji, pojemnik

na odpady wymaga oprézniania co 2 000 do 6 000 cykli.
Pojemnik na odpady musi by¢ takze oprézniany przed kaz-
dym przenoszeniu lub transportowaniu maszyny.

» Wyciagnij pojemnik na odpady i opréznij go.

» Ponownie wtoz pojemnik na odpady.

7.5 Czyszczenie miski podajnika wibracyjnego

» Zdejmij miske podajnika wibracyjnego (patrz podroz-
dziat5.1).

» Usun wszystkie, pozostate w niej tulejki.

» Doktadnie przedmuchaj pojemnik sprezonym powie-
trzem.

» Zamontuj miske podajnika wibracyjnego.

7.6 Serwisowanie kleszczy trzymajacych
przewod

» Przy uzyciu szczotki oczysc¢ kleszcze trzymajgce przewdd.

Dodatkowe czynnosci konserwacyjne wykonywane
raz w miesiacu:

» L oraz LS: Nasmaruj olejem kleszcze trzymajgce przewod
w punktach obrotowych (1) oraz stykowych (2) rolek.

llustracja 7.2 Kleszcze trzymajace przewdd (modele L oraz LS)

2518100000/03/06.2017

Czyszczenie i konserwacja maszyny

» LZ: Nasmaruj olejem kleszcze trzymajgce przewdd
w zaznaczonych punktach i obszarach (1de4).

llustracja 7.3 Kleszcze trzymajace przewdd (model LZ)

7.7 Serwisowanie uchwytu mocujacego
przewodu wielodrutowego

llustracja 7.4 Uchwyt mocujacy przewodu wielodrutowego w pozycji
roboczej (A) oraz wyciagnietej ku gérze (B)

» Oczys¢ szczotkg kanat wprowadzania przewodu (1).
» W razie potrzeby uzyj kawatka miekkiej tkaniny zwilzo-
nej spirytusem.

Dodatkowe czynnos$ci konserwacyjne wykonywane
raz w miesiacu:

» Wyciagnij uchwyt mocujgcy przewodu wielodrutowego
do przodu (Rys. 7.4, B).

» Sprawdz, czy rolki (2) mogg poruszac sie swobodnie.
W razie potrzeby nasmaruj punkty obrotowe rolek.

» Nasmaruj olejem punkty obrotowe (3) uchwytu mocuja-
cego przewodu wielodrutowego.
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Czyszczenie i konserwacja maszyny

7.8 Serwisowanie modutu zdejmujacego
izolacje

» Sprawdz, czy uchwyt mocujgcy przewodu wielodrutowe-

go jest ustawiony w przednim potozeniu.
» Nacisnij jednostke narzedzia do tytu i przechyl jg w prawo.

L, LS Lz

llustracja 7.5 Modut zdejmujacy izolacje

» Oczysc¢ szczotkg obszar wokot otworu (1).

» W razie potrzeby uzyj kawatka miekkiej tkaniny zwilzo-
nej spirytusem.

» Skontroluj ostrze (2). W razie potrzeby wymien ostrza
(patrz podrozdziat 8.3).

7.9 Serwisowanie narzedzia zaciskowego

W celu uzyskania dostepu do narzedzia zaciskowego ko-
nieczne jest zdemontowanie uchwytu mocujgcego przewo-
du wielodrutowego.

» Upewnij sie, ze uchwyt mocujgcy przewodu wielodruto-
wego jest ustawiony w przednim potozeniu (Bild 7.4, B).

» Odkre¢ dolng, prawg srube uchwytu mocujacego prze-
wodu wielodrutowego (Rys. 7.4, 4).

» Ostroznie wyciggnij uchwyt mocujgcy przewodu wielo-
drutowego do przodu. W przypadku modelu Crimpfix L
sprawdz, czy pierscien dystansowy pozostat na osi.

» Odchyl uchwyt mocujacy przewodu wielodrutowego
w bok i ostroznie odtéz go.

164 Weidmiiller 3¢
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llustracja 7.6 Zdemontowany uchwyt mocujacy przewodu wielodruto
wego

Raz w tygodniu (tylko L PZ3 oraz LS PZ3):

‘:Q

. J :.':: & _—
llustracja 7.7 Demontaz szczek zaciskowych PZ3
» Zdemontuj srube mocujgcyg kazdej szczeki zaciskowej

(klucz inbusowy 2,5 mm).
» Wyciagnij szczeki zacisku ku gorze i wyjmij je.
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» Oczys¢ bezposrednie otoczenie kazdej szczeki zacisko-
wej np. uzywajgc ostrza.

llustracja 7.8 Czyszczenie szczek zaciskowych

» Ponownie zamontuj obie szczeki zaciskowe. Upewnij
sie, ze rowek (1) jest skierowany ku dotowi.

» Silnie dokre¢ obie szczeki zaciskowe.

» Ponownie wcisnij jednostke narzedzia do tytu.

» Ponownie zamontuj uchwyt mocujgcy przewodu wielo-
drutowego i dokrec¢ go.

Dodatkowe czynnosci konserwacyjne wykonywane
raz w miesiacu:

llustracja 7.9 Narzedzie zaciskowe

» Sprawdz, czy rolki (1) narzedzia zaciskowego mogg po-
ruszac sie swobodnie.

» Sprawdz, czy rolki (2) koncowek kleszczy trzymajacych
tulejke mogg poruszac sie swobodnie.

» W razie potrzeby nasmaruj olejem oba punkty.

» Nasmaruj olejem trzpien prowadzacy (3) kleszczy trzy-
majgcych tulejke.

» Nasmaruj olejem boczne powierzchnie prowadzgce (4)
kleszczy trzymajacych tulejke.

» Ponownie zamontuj uchwyt mocujgcy przewodu wielo-
drutowego i dokrec¢ go.

2518100000/03/06.2017

Czyszczenie i konserwacja maszyny

7.10 Czyszczenie wnetrza maszyny

» Wyjmij pojemnik na odpady.
» Oczys$¢ wnetrze maszyny szczotkg a w razie potrzeby
odkurzaczem.
Nigdy nie czys¢ wnetrza maszyny sprezonym
I powietrzem, poniewaz drobne czastki (np. resztki
zdjetej izolacji) mogg zaklinowac sie we wnetrzu
maszyny. Moze to spowodowac nieprawidtowe
dziatanie i przerwy w pracy.

7.11 Serwisowanie jednostki wprowadzania
przewodu

llustracja 7.10 Suwak narzedzia

Raz na kwartat

» Pociggnij uchwyt mocujgcy przewodu wielodrutowego
do przodu.

» Nasmaruj powierzchnie kontaktowg (1).

» Ustaw uchwyt mocujgcy przewodu wielodrutowego
w potozeniu podstawowym.
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Czyszczenie i konserwacja maszyny

7.12 Serwisowanie jednostki przygotowania
sprezonego powietrza

Ryzyko obrazen ciala na skutek poraze-
nia pradem elektrycznym!
» Upewnij sie, ze maszyna jest wylgczona
a wtyczka zasilania jest wyciggnieta z
gniazdka sieciowego.

Ryzyko obrazen ciala w wyniku uderza-
nia przewodami pneumatycznymi!

» Sprawdz, czy przewdd pneumatyczny jest
odfgczony od zrédia sprezonego powietrza.

llustracja 7.11 Jednostka przygotowania sprezonego powietrza

W razie koniecznosci

» W celu spuszczenia kondensatu nacisnij korek spustowy
(1) ku gorze.

» W celu wymiany filtra odkre¢ zbiornik kondensatu (2)
i odkrec filtr (3).

» Zatdz nowy filtr i silnie wkre¢ zbiornik kondensatu.
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8 Usuwanie usterek

Jezeli awarii nie mozna usung¢ postepujgc zgod-
nie z ponizszymi procedurami, to trzeba skontak-
towac sie z serwisem firmy Weidmidiller.

8.1 Tabela usterek

Objawy
Nie mozna wtgczy¢ maszyny.

Mozliwa przyczyna
Brak zasilania

Zalecana czynnos$¢

» Sprawdz kabel sieciowy oraz jego potgczenia.
» Sprawdz bezpieczniki.

Po wprowadzeniu przewodu
nie nastepuje uruchomienie
maszyny.

Czujnik rozruchu (S1) jest zablokowa-
ny przez resztki materiatu.

» Otworz przednig klape.

» Przechyl jednostke narzedzia na prawg stro-
ne.

» Pociggnij uchwyt mocujgcy przewodu wielo-
drutowego do przodu.

» Usun resztki materiatu z modutu zdejmujgce-
go izolacje.

» Ponownie ustaw wszystkie elementy
w poczgtkowym potozeniu.

Przewdd zostat nieprawidtowo wpro-
wadzony.

» Wprowadz przewdd prosto.

Przewod zostat pozbawiony
izolacji, lecz nie nastgpito
zacisniecie.

Ustawiono tryb pracy ,Tylko usuwanie
izolacji”.

» Zmien tryb pracy na ,Standard” (ustawienie
,0” w menu 3).

Ustawienia maszyny nie sg odpowied-
nie dla stosowanej tulejki.

» Sprawdz, czy ustawienia przekroju tulejki oraz
dtugosci zacisku (tylko modele LS) sg odpo-
wiednie dla stosowanej tulejki.

Brak tulejek w misce podajnika wibra-
cyjnego.

» Napetnij miske podajnika wibracyjnego tulej-
kami.

Zwiekszona ilo$¢ odpadow

Pojemnik na odpady jest zapetniony

» Oproznij pojemnik na odpady
(patrz podrozdziat 7.4).

Ostrze do zdejmowania izolacji jest
uszkodzone lub nieprawidtowo zamon-
towane

» Sprawdz osadzenie ostrzy do zdejmowania
izolacji (patrz rozdziat 7.8).

» Skoryguj osadzenie ostrzy do zdejmowania
izolacji lub wymien je (patrz podrozdziat 8.3).

Resztki materiatu miedzy jednostkg
narzedzia i prawym ogranicznikiem

» Usun resztki materiatu.

W kleszczach trzymajgcych tulejke
znajduje sie druga tulejka

» Usun tulejke.

8.2 Czesci eksploatacyjne

Produkt

Nr zaméwienia

Tytanowe ostrza do zdejmowania izolacji

1283530000
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Usuwanie usterek

8.3 Wymiana ostrzy do zdejmowania izolacji > Wymien wszystkie ostrza na nowe.

Ryzyko $miertelnego porazenia pradem
elektrycznym

Podczas wykonywania prac wewngtrz ma-

szyny wystepuje ryzyko dotkniecia elemen-

tow bez izolacji elektryczne;.

» Wytgcz maszyne.

» Odtgcz przewdd pneumatyczny od zrodta
sprezonego powietrza.

» Wyjmij wtyczke z gniazdka sieciowego.

» Otworz przednig klape i odtoz jg ostroznie.

Ryzyko obrazen ciata na skutek kontak-

tu z ostrzem llustracja 8.2 Regulacja ostrza
{ » Do wymiany ostrzy zastosuj szczypce. ] )
» Usun wymontowane ostrza do oddzielne- » Modele L oraz LS: kazda pare ostrzy zamontuj tak, aby
go pojemnika. zakrzywione krawedzie skierowane byty na zewnatrz

(oznaczone kolorem czerwonym na ilustracji 8.2).
Umies$c¢ obie pary ostrzy w uchwycie.
. . o » LZ: ustaw ostrza tak, aby profilowane krawedzie byty
: Przy kazdej zmianie noza trzeba wymienia¢ skierowane ku sobie.

wszystkie ostrza. » Ponownie zamontuj pokrywe.
» Zamocuj oba mimosrody w pozycji ,0".
» Wykonaj test usuwania izolacji (patrz podrozdziat 5.5).

8.4 Wymiana bezpiecznikow

» Upewnij sie, ze maszyna jest wytgczona.
» Wyjmij wtyczke z gniazdka sieciowego.

llustracja 8.3 Otwieranie komory bezpiecznikéw

» Wyjmij komore bezpiecznikow (1) z filtra zasilania uzy-
wajac ptaskiego srubokreta.

» Wymien oba bezpieczniki na nowe (2 x T2AH250V).

» Ponownie zamontuj komore bezpiecznikdw w jednostce
filtra zasilania.

llustracja 8.1 Modut zdejmujacy izolacje
» Wymontuj oba mimosrody (1) (klucz inbusowy 2,5 mm).

» Odkre¢ sruby mocujgce (2) (klucz inbusowy 2,0 mm) i
zdejmij pokrywe.
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9 Wylaczanie maszyny z eksploataciji i jej utylizacja

9.1 Wylaczanie maszyny z eksploatac;ji

» Wytgcz maszyne.

» Wyjmij wtyczke z gniazdka sieciowego.

» Odtgcz przewdd pneumatyczny od zrédta sprezonego
powietrza.

» Zdemontuj miske podajnika wibracyjnego i opréznij ja.

» Zamontuj miske podajnika wibracyjnego.

» Otworz przednig klape.

» Oproznij pojemnik na odpady i ponownie zamontuj go
w maszynie.

» Zamknij przednig klape.

» Umies¢ maszyne oraz drugg miske podajnika wibracyj-
nego w oryginalnym opakowaniu.

Maszyna jest gotowa do transportu i, w razie potrzeby, do

utylizaciji.

9.2 Utylizacja maszyny

» Wylgcz maszyne z eksploatacji w sposob opisany w
podrozdziale 9.1.

» Upewnij sie, ze maszyna jest przekazana do utylizacji
zgodnie z przepisami krajowymi.

Maszyna nie moze by¢ utylizowana wraz
z odpadami komunalnymi.

Maszyna musi by¢ poddana profesjonal-
nej utylizacji w sposob przyjazny dla sro-
dowiska naturalnego.

W celu zutylizowania maszyne mozna prze-

I sta¢ tez do firmy Weidmdller. W celu uzyskania
szczegotowych informacji skontaktuj sie z krajo-
wym przedstawicielem firmy Weidmidiller.

2518100000/03/06.2017
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1 O této dokumentaci

Varovani v této dokumentaci jsou sefazena podle zavaz- Varovani vztahujici se k situacim mohou obsahovat nasle-
nosti nebezpedi. dujici varovné symboly:

Symbol | Vyznam
Varovani: nebezpecné elektrické napéti

Mozné riziko umrti

Upozornéni obsahuijici slovo ,varovani“ upo-
zorfiuji na situace, které mohou vést k umrti
nebo vaznému urazu v pfipadé, Ze nejsou
tato upozornéni dodrzena.

Varovani: poranéni rukou ostrymi ¢epelemi

Varovani: poranéni rukou (rozdrceni)

Riziko urazu
Praci smi vykonat pouze kvalifikovany elek-

Upozornéni obsahuijici slovo ,pozor” upo- trikar
zorfiuji na situace, které mohou vést k Urazu
v pfipadé, Ze nejsou tato upozornéni dodr-

zena.

UPOZORNENI

Poskozeni majetku

Upozornéni obsahuijici slovo ,upozornéni“ varuji pred si-
tuacemi, které mohou vést k poSkozeni majetku.

Praci vykonavejte pouze s osobnimi ochran-
nymi prostfedky

Poznamky k dokumentaci

Q@&>PP

Dalsi formatovani zbytku textu ma nasledujici vyznam:

Text u této Sipky se nevztahuje k bezpecnosti,
ale poskytuje dlilezité informace ohledné sprav-

né a efektivni prace.

» Pokyny k manipulaci poznate podle ¢erného trojuhelniku
pred textem.
— Seznamy jsou vyznaceny pomic¢kami.
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2 Vseobecné bezpecnostni pokyny

2.1 Zamyslené pouziti

Tento stroj je ur€en k odizolovani a krimpovani flexibilnich
vodi€u v jediném kroku. Prostfednictvim tohoto stroje Ize
zpracovavat pouze materialy popsané nize (vodice a kon-
covky).

Bezpecné zpracovani je zaruceno pouze pfi pouziti kon-
covek od spolecnosti Weidmidiller. Zpracovavani vyrobki
od jinych zna¢ek mize vést k chybam a poskozeni stroje.
Tento stroj se smi pouzivat pouze v ramci popsanych tech-
nickych moznosti (viz bod 3.1). Provadét upravy a rekon-
strukce stroje neni povoleno.

Zamyslené pouziti se také vztahuje na dodrzovani doku-
mentace.

2.2 Material, ktery Ize zpracovavat a tvar
krimpovaného spoje

Vodice
Flexibilni PVC kabel HO5V-K a HO7V-K s priifezem 0,5—
2,5 mm?

Koncovky (WEF)

Model L a LS: VoIné koncovky znacky Weidmiller (WEF)
s plastovou objimkou:

Model L a PZ3
HO0,5/14 HO0,5/14S
HO,75/14 H0,75/14S
H1,0/14 H1,0/14S
H1,5/14 H1,5/14S
H2,5/14 H2,5/14S
Model LS a LS PZ3

HO0,5/12 HO0,5/14 HO0,5/14S HO0,5/16
HO0,75/12 HO0,75/14 H0,75/14S H0,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16

- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16

Model LZ: volné dvojité koncovky na vodice znacky
Weidmdller

Model LZ:
HO0,5/14

HO,75/14

H1,0/15

H1,5/16

2518100000/03/06.2017

Tvar krimpovaného spoje

Modely L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Tvar krim- Lichobéznik (standardni) Ctverec (PZ3)
povaného

spoje

2.3 Bezpecnostni vybaveni

Tento stroj je vybaven nasledujicim bezpecnostnim vyba-
venim:

— Bezpecnostni spinac uvnitf na predni strané
— Hilavni ventil
— Sitovy adaptér

Tyto bezpe&nostni prvky nesméji byt poruseny. Servisni
technik je musi jednou ro¢né zkontrolovat.

2.4 Personal

S timto strojem smi zachazet a provadét na ném udrzbu
pouze vySkoleny personal. Skoleni také zahrnuje Uplné
precteni navodu k provozu.

()

Opravy smi vykonavat pouze kvalifikovany
elektrikaF po konzultaci se servisem spole¢nos-
ti Weidmdiller.

Navod k provozu méjte na misté, kde k nému
bude mit provozni personal vzdy pfistup.
VSechny dokumenty jsou také ke stazeni na
webovych strankach spolecnosti Weidmdiller.
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3 Popis zarizeni

llustrace 3.1 Celni pohled

1 Zamek pfedni strany

2 Dotykova obrazovka

3 Pfednistrana

4  Otvor pro vioZeni vodice

5 Vypinal

6 Pfihradka na pojistku

7 Pfipojeni do sité elektrického napéajeni

8 Rukojet na pfenaseni (na obou stranach)
9 Jednotka pro udrzbu stlaeného vzduchu
10 Miska vibraéniho dopravniku

174 Weidmiiller 3¢

"
12
13
14
15

Pfivodni draha koncovek
Nastaveni prifezu koncovky
Tabulka nastaveni

Pfivodni draha koncovek
Upeviovaci Sroub

Typovy Stitek je umistén na zadni strané stroje.
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Popis zafizeni

llustrace 3.2 Pohled na vnitini stranu

1 Nastaveni oteviraciho klinu (pouze LS) 6  Pfivodni trubice koncovek

2 Oteviraci klin 7 Jednotka na upnuti splétaného vodice

3 Nastaveni zarazky koncovek (pouze LS) 8 2,5mm imbusovy kli¢ (LS: 2,5 mm a 5 mm)

4  Jednotka na pfidrZzovani koncovky 9 Né&doba na odpad

5  Krimpovaci jednotka 10 Nastaveni jednotky na upnuti vodice (pouze LS)

11 Odizolovaci jednotka
12 Nastaveni uvolfiovaciho zafizeni (pouze LS)
13 Vyménovaci trychtyr (pouze LZ)
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Popis zafizeni

3.1 Technické udaje

Crimpfix-L Crimpfix-L PZ3 Crimpfix-LS Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Pohon Elektropneumaticky
Napajeci napéti 100-240 V AC; 50/60 Hz
Spotieba elektrické energie 110 VA
Pojistka (sit'ovy filtr) 2 x T2AH250V
Typ kryti IP 20
Stupen kryti I/lochranné uzemnéni @
Provozni tlak 5,5 bar
Spotieba vzduchu Pfiblizné 0,9 ml/cyklus
Délka vkladaného kabelu 35 mm (1,37") 27 mm (1,06") + délka krimpovaného 35 mm (1,37")
spoje
Délka krimpovaného spoje 8 mm (0,31") 6/8/10 mm (0,23"/0,31"/0,39") 8 mm (0,31")
Vodicova koncovka 0,5 a2 2,5 mm? (AWG 20 a 14) 2(’/;8\}%&‘220152 TGTZ
Tvar krimpovaného spoje Lichobéznik | Ctverec (PZ3) | Lichobéznik | Ctverec (PZ3) Lichobéznik
Doba cyklu 15s
Okolni teplota
Provoz +5°Caz40°C
Skladovani/pieprava -25 °C az +55 °C (kratkodobé +70 °C)
Vnitini provozni teplota Max. 45 °C

Max. provozni vyska

2000 m nad hladinou more

Vihkost

50 % pfi +40 °C (nekondenzujici), 90 % pfi +20 °C (nekondenzujici)

Uroven znegisténi 2

Hladina akustického tlaku <70dB(A)

Rozméry ($xhxv) 390 x 330 x 460 mm (15,35" x 12,99" x 18,11")
Barva RAL 2000

Hmotnost 31 kg (68,34 Ibs)

3.2 Typovy stitek

Waeaidmilller Interface GmbH & Co.

Typ: CRIMPFIX L

3 —Nr.: 1991

4=

Baujahr: 2017

5
Made In Germany

'~ Weidmiiller 3¢

Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold

100-240VAC; 50/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20

(€ ®

www.weidmueller.com

Viyrobce

Model, popis typu
Sériové Cislo
Technické parametry
Rok vyroby

KG

ST R WN =

o
e

llustrace 3.3 Typovy Stitek je umistén na za

176 Weidmiiller 3¢

dni strané stroje
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4 Preprava a montaz stroje

4.1 Misto instalace

Misto instalace musi vyhovovat nasledujicim pozadavkim:

— Stabilni zaklad s rovnou plochu (hmotnost stroje viz
bod 3.1).
— Na obou stranach a pred strojem nechejte 30 cm pra-
covniho prostoru.
— V blizkosti musi byt k dispozici pfipojeni k siti elektrické
energie a pfivodu stlateného vzduchu.
Optimalni provozni tlak je 5,5 bar (* 0,5 bar)
I Pokud je provozni tlak nizsi nez 5 bar, nebude
dosazeno uspokojivych vysledkld krimpovani.
Provozni tlak vyS3i nez 6 bar vede k vySSimu
opotfebeni stroje.

4.2 Preprava stroje

» PFi pfepravé tohoto stroje vzdy noste ochran-
nou obuv.

» Pred prepravou vyprazdnéte nadobu na odpad.

» Berte v potaz hmotnost stroje (viz bod 3.1). V pfipadé
potfeby pouzijte pfepravni pomucku.

» K pfepravé tohoto stroje vzdy pouzivejte postranni
rukojeti.

» V pfipadé odesilani stroje (napfiklad k opravé) pouzijte
pfepravni baleni.

4.3 Rozbaleni zasilky

» Zkontrolujte, zda je zasilka kompletni (obsah zasilky viz
nize).

» Prepravni baleni bezpecné ulozte.

» Zajistéte, aby navod k pouziti byl uzivatelim vzdy k dis-
pozici.

4.4 Obsah zasilky

— Odizolovaci a krimpovaci stroj s miskou vibraéniho do-
pravniku

— 1 dalSi miska vibraéniho dopravniku

— Sitovy napajeci kabel (10 A, 250 V)

— Hadice stlaceného vzduchu

— 2,5mm imbusovy kli¢ (LS: 2,5 mm a 5 mm)

— Navod k provozu

2518100000/03/06.2017

4.5 Pfipojeni

» Umistéte stroj na vyhrazené misto.

A A

llustrace 4.1

Pripojeni

» Nejprve pfipojte hadici stla¢eného vzduchu na jednotku
upravy stlaceného vzduchu stroje (1).

» Poté pfipojte hadici stlaceného vzduchu ke zdroji stlaCe-
ného vzduchu.

» Zkontrolujte displej manometru (2). Provozni tlak musi
byt mezi 5 a 5,5 bar.

» V pripadé potfeby zménte provozni tlak. To provedete
povytazenim nastavovaciho Sroubu (3) nahoru a jeho
opatrnym otoCenim.t
— Pro zvySeni tlaku Sroub otocte po doprava
— Pro snizeni tlaku Sroub otocte doleva

» Pripojte sitovy kabel do napéjeci zdifky stroje (4) a pfi-
pojte jej ke zdroji napajeni.
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5 Nastaveni stroje

V nasledujicich situacich je tfeba provést nastaveni stroje:
— Je-li tfeba zacit zpracovavat jiny typ koncovek
— Pokazdé, kdyz je stroj uveden do provozu

Pokud si pfejete stroj pfepnout na jiny typ koncovek, je nej-

prve tfeba vyjmout vSechny zbylé koncovky z krimpovaci

jednotky. Ridte se nasledujicim postupem:

» Vyprazdnéte misku vibracniho dopravniku podle popisu
v bodé 5.1.

» Pokracujte ve vkladani pouzivaného vodice do stroje,
dokud neni vodi¢ odizolovany.

Nyni jsou vSechny koncovky vyjmuty z krimpovaci jednotky.

PFi nastavovani je tfeba zkontrolovat a pfipadné zménit
nasledujici:

Miska vibraéniho dopravniku (v pfipadé potfeby vymén-
te)

Prarfez koncovky

Pouze LS: Délka krimpovani ve Ctyfech pozicich

Pouze LZ: Vyménovaci trychtyf

: Pfed nastavenim musi byt stroj vypnut.

Tabulka nastaveni na pfedni strané vibracni misky doprav-
niku ukazuje pozadovana nastaveni pro rGzné varianty
koncovek.

Vyznam

Vodicova koncovka (typ)

5.1 Vyména misky vibra¢niho dopravniku

» VVyjméte upevinovaci Sroub (llustrace 3.1, 15) misky vib-
racniho dopravniku.

» Otocte misku vibraéniho dopravniku doleva az k dorazu.

» Zvednéte misku vibraéniho dopravniku.

Riziko Urazu

PFi umistovani misky si mlzete poranit ruce

rozdrcenim mezi strojem a spodni stranou

misky.

» VVzdy berte misku vibracniho dopravniku
za horni okraje.

Miska vibraéniho dopravniku (1 nebo 2)

Priifez koncovky (0,5 az 2,5)

Délka krimpovaného spoje (pouze LS)

Vyménovaci trychtyf (pouze LZ)

NODC ek

17 Weidmiiller 3¢
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» Umistéte novou misku vibracniho dopravniku do stroje.

» Otocte misku vibraéniho dopravniku doprava az na doraz.

» ZaSroubujte upeviovaci Sroub zpatky.

» Podle tabulky nastaveni podle potfeby upravte nastave-
ni prafezu koncovky.

2518100000/03/06.2017




Nastaveni stroje

5.2 Nastaveni prirezu koncovky 5.3 Nastaveni délky odizolovani (pouze LS)

Ke kazdé koncovce je pfifazeno pismeno:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Zkontrolujte, jestli pfislusné pismeno (A, B nebo C) je
nastaveno u nasledujicich komponentu:
1. Zarazka koncovky (llustrace 3.2, 3)
2. Uvolfovaci zafizeni (llustrace 3.2, 12)
3. Vkladaci jednotka vodice (llustrace 3.2, 10)
4. Oteviraci klin (llustrace 3.2, 1)

Nastaveni zarazky koncovky

llustrace 5.1 Kolecko na nastaveni prifezu koncovky (nastaveni: 0,5)

Kolec€ko na nastaveni na pfivodni draze koncovek Ize pou-
Zit, pouze pokud byla miska vibra¢niho dopravniku pfedem
otoCena tak, aby vstup pro koncovky byl otevien.

llustrace 5.3 Nastaveni zarazky koncovky (nastaveni: B)

» Pomoci imbusového klice (5 mm) otocte kole¢ko na na-
staveni tak, aby dole byla poZzadovana hodnota.

llustrace 5.2 Otevieni vstupu pro koncovky

» Uvolnéte upeviiovaci Srouby (1) misky vibraéniho do-
pravniku.

» Otocte misku vibracniho dopravniku doleva tak, aby
vstup pro koncovky byl otevren.

» Pozvednéte kolecko na nastaveni (2), otocte jej na po-
Zadovanou hodnotu a nechejte jej zapadnout zpét.

» Otocte misku vibracniho dopravniku na doraz zpatky.

» Utahnéte upevnovaci Srouby (1).
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Nastaveni stroje

Nastaveni délky odizolovani na uvolfiovacim zafizeni

llustrace 5.4 Nastaveni uvoliiovaciho zafizeni (nastaveni: B)

Pomoci tohoto nastaveni Ize upravit délku odizolovani.

» Zatlacte koleCko na nastaveni a otocte ho na pozadova-
nou hodnotu (viz llustrace 5.4).

» Uvolnéte kolecko na nastaveni, aby zapadlo zpatky.

Ve vybraném rozmezi (A, B nebo C) mizZete provadét dalsi
drobna nastaveni:
» K prodlouzeni délky odizolovani oto¢te smérem k ,+

ke zkraceni délky odizolovani oto¢te smérem k ,-“.

Nastaveni jednotky na viozeni vodice

: Il  H
llustrace 5.5 Nastaveni jednotky na vlozeni vodice (nastaveni: B)

» Vytahnéte jednotku dopfedu a nastavte packu na poza-
dovanou hodnotu.

180 Weidmiiller 3¢

Nastaveni oteviraciho klinu

Oteviraci klin je nastavitelny, pouze pokud je jed-
notka na upinani splétaného vodice v provozni
poloze (viz bod 7.7).

» Uvolnéte upevnovaci Sroub (1), aby bylo mozné hybat
nastavovaci deskou a zapadky (2) byly volné.

» Posurnite nastavovaci desku do pozadované polohy (3).
Je tfeba, aby jedna ze zapadek zapadla do otvoru.

» Utahnéte upeviovaci Srouby.
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5.4 Nastaveni délky odizolovani (modely L)

U Crimpfix modelll L mizete nastavit délku drahy vstupu
koncovek.
» Vytahnéte jednotku dopredu.

llustrace 5.7 Nastaveni uvoliiovaciho zarizeni (nastaveni: 0)

» Otocte koleCko na nastaveni tak, aby pozadovana konfi-
gurace byla vidét na pravé strané:
0 Standardni
+ Prodlouzeni drahy vstupu
- Zkraceni drahy vstupu
-- Veliké zkraceni drahy vstupu
» Vratte jednotku do provozni pozice.

5.5 Provedeni zkousky odizolovani

Pokazdé, kdyz zménite zpracovavany material, je potfeba

provést zkousku odizolovani.

» Hlavnim vypinaem zapnéte stroj.

» Na dotykové obrazovce prepnéte na provozni rezim
~,Rezim odizolovani* (viz bod 6.6).

» Vlozte vodi¢ k odizolovani.

» Zkontrolujte vysledek: Jsou vSechny zily vodi¢e neporu-
Sené? Je fez odizolovani rovny a Cisty?

» PouZzijte novou koncovku ke kontrole, ze délka odizo-
lovani odpovida a Ze je kombinace vodi¢e a koncovky
spravna. V pfipadé potfeby prepnéte na koncovky S.
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Nastaveni stroje

5.6 Nastaveni hloubky fezu

Podle tvrdosti a tloustky mliZze byt potfeba nastavit hloubku
fezu pro odizolovani. Vzdalenost €epeli nastavite posunu-
tim jejich pacek.

» Pro pfistup k packam zatlacte jednotku a otocte ji doprava.

B i

llustrace 5.8 Odizolovaci jednotka

» Uvolnéte oba Srouby pacek (1) a (2)
(2,5mm imbusovy KIic).

» Ke zmenSeni hloubky fezu otolte obé& packy smérem
k ,+“ (vétSi rozestup mezi Cepelemi).

» Ke zvétSeni hloubky fezu otoc¢te obé packy smérem k ,-*
(mensi rozestup mezi epelemi).

» Utahnéte oba Srouby pacek.

: Nastaveni obou pacek se musi shodovat.
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6 Ovladani stroje

6.1 Normalni provoz

» Naplrite misku vibraéniho dopravniku koncovkami (max.
2 000 kusu).

» Zapnéte stroj.

» Pred kazdou aktivaci je potfeba zkontrolovat:
— Je napajeci kabel neporuseny?
— Je provozni tlak pozadovanych 5,5 bar?
— Je pfedni strana zaviena?

Ventily se hlasité spusti a je proveden referen¢ni chod.
Na dotykové obrazovce se ukaze, ze je stroj pfipraven

k pouziti.

Koncovky jsou v misce vibracniho dopravniku pfepraveny
do pfivodni drahy.

6.2 Vlozeni vodice

Tento proces muzete zrychlit kratkodobym zvy-
Senim vystupu vibracniho dopravniku (viz pro-
vozni nabidka 2, bod 6.5).

Zpracovavejte pouze vodice, které jsou Cisté
sefiznuty.

VSechny splétané vodi¢e musi koncit izolaci,
zadny splétany vodi¢ nesmi byt zkraceny nebo
vyCnivat.

Ujistéte se, ze je konec vodiCe vioZzen rovné.

LZ: Ujistéte se, Ze jsou oba konce vodi¢u vlozeny

VT —p

llustrace 6.1 Spravné vloZeni vodice

» Vlozte vodi¢(e) (LZ: dva vodice) do pfislusného otvoru.
Material se posune trochu dovnitf a bude automaticky
zpracovan. Ventily stroje vydavaji béhem provozu hluk.

» Po zpracovani (neni slySet hluk) vodi¢(e) vytahnéte.
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6.3 Dotykova obrazovka a provozni nabidky

Dotykova obrazovka ukazuje sou¢asny provozni stav.
Spodni ¢ast obrazovky je dotykova. Pomoci ¢tyf ovlada-
cich tlagitek mUzete prochazet program.

.i

1. production men

ready BE: |

d-pcs:

llustrace 6.2 Dotykova obrazovka; obrazovka po aktivaci

Tlacitko
1t Vybér nabidky (dopfedu) nebo zvySeni hodnoty

Funkce

L Viybér nabidky (dozadu) nebo snizeni hodnoty
C Zavfit nabidku (zpét do 1. nabidky)

E Aktivace vybrané nabidky nebo nastaveni hodnoty

» K vybéru provozni nabidky pouZzijte Sipky.

» K prechodu do vybrané nabidky stisknéte tlacitko E.

» Pomoci Sipek se presurite na pozadovanou polozku
v nabidce.

» VVybranou polozku aktivujte stisknutim tlacitka E.

» Nabidku opustite stisknutim tlacitka C.

K provozu se vztahuji pouze nabidky 1 az 3 a 10. MGzete
v nich provést nasleduijici:

Nabidka 1: Vynulovat denni pocitadlo zpracovanych
kusu

Nabidka 2: Upravit vystup vibraéniho dopravniku

Nabidka 3: Zménit provozni rezim (standardni: krim-
povani a odizolovani)

Nabidka 10: Nastavit jazyk

Zbylé nabidky jsou uréeny pouze pro udrzbu.
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6.4 Vynulovani denniho po¢itadla zpracova-
nych kust
» Vyberte nabidku 1, pokud jiz neni vybrana.

1. Vyrobni nabidka

Pfipraveno  VD: 25 % |Zafizeni je pfipraveno k pro-
vozu, vibraéni dopravnik 25 %
(vychozi)

DPQ 5 Denni pocitadlo zpracovanych
kusU: Pocet zpracovanych

Krok: 1/0 kusl od posledniho vynulo-
vani.

+t ¥ C E

» K vynulovani denniho pocitadla zpracovanych kusu po-
drzte tlacitko C po dobu alespon 5 vtefin.

Denni pocitadlo zpracovanych kusU je vynulovano.

6.5 Upraveni vystupu vibraéniho dopravniku

» Vyberte nabidku 2.
» Nabidku aktivujte stisknutim tlacitka E.

2. Nabidka vybéru VD
VD vystup: 25 % Soucasny vystup vibra¢niho
dopravniku
Teplota: 29° VD: 0 Vnitfni teplota zafizeni
SF+= SF-=
t+ ¥ C E

» Ke zvySeni vystupu stisknéte tlaCitko 4 opakované
k dosazeni pozadované hodnoty a poté ihned stisknéte
tlacitko E.

» Ke snizeni vystupu stisknéte tlaCitko ¥ opakované
k dosazeni pozadované hodnoty a poté ihned stisknéte
tlacitko E.

Nova hodnota bude uloZena.

» Pro pfechod zpét do vyrobni nabidky stisknéte tlacitko C
nebo pomoci Sipek vyberte jinou nabidku.

2518100000/03/06.2017
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6.6 Zména provozniho rezimu

» Vyberte nabidku 3.
Zobrazi se sou€asny provozni rezim.

3. Nabidka odizolovani
Odizolovani: 0

0 = Odizolovani a krimpovani
1 = Pouze odizolovani

t+ ¥ C E

» Pro prepnuti provozniho rezimu stisknéte tlacitko E.
Vybrany provozni rezim bude okamzité aktivovan.

» Pro prfechod zpét do vyrobni nabidky stisknéte tlacitko C
nebo pomoci Sipek vyberte jinou nabidku.

6.7 Zobrazeni pocitadel a doby zpracovani
» Vyberte nabidku 4.

4. Nabidka provoznich

udajt
Celkové pocitadlo: Celkové pocitadlo: Pocet do-
400002 kon&enych pracovnich cyklu

Doba zpracovani: Doba zpracovani: Trvani pra-

1,496 s covniho cyklu (odizolovani
a krimpovani)
Servis: — 1 Znameénko a servisni pocitadlo
+ 8 C E

Celkové pocitadlo pocita pracovni cykly po celou dobu zi-
votnosti stroje.

Servisni interval tohoto stroje je 400.000 pracovnich cykld.
Servisni pocitadlo odpocitava obracené, tj. od 400.000

do nuly. Po dokonéeni 400.000 pracovnich cykll se na
servisnim pocitadle zobrazi 0 a pfi prFistim startu stroje
zobrazi upozornéni na servis (viz bod 6.9). Servisni pocita-
dlo poté zacne pocitat smérem vzhlru. Zaporné znaménko
znamena, ze pocitaci cyklus jiz byl dokoncen. Servisni
technik vrati servisni pocitadlo zpét na 400.000.
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6.8 Nastaveni jazyka

» Vyberte nabidku 10.
» Nabidku aktivujte stisknutim tlacitka E.

10. Jazyk

t+ ¥ C E

» Stisknéte tlacitko ¥, dokud se nezobrazi pozadovany
jazyk.
Vlybrany jazyk je automaticky aktivni.

» Pro pfechod zpét do vyrobni nabidky stisknéte tlacitko C
nebo pomoci Sipek vyberte jinou nabidku.

6.9 Servisni ukazatel
1. Vyrobni nabidka

Pfipraveno  VD: 25 % | Zafizeni je pfipraveno k pro-

vozu

—— Servis — Servisni ukazatel se zob-
razi po dokonceni kazdych

Krok: 2/0 400 000 pracovnich cykld.

t+ ¥ C E

Po zapnuti stroje tfikrat zablika servisni ukazatel. Poté je
stroj pfipraven k provozu.

: Pro zachovani vykonnosti stroje po co nejdelsi

dobu je dulezité, abyste tyto servisni intervaly

dodrzovali.

— Maly servis po dokonc¢eni 400 000 pracov-
nich cykll

— Velky servis po dokonceni 800 000 pracov-
nich cykll

Kontaktujte zastupce spolecnosti Weidmiiller

pro vasi zemi.

6.10 Vypnuti stroje

» Vypnéte stroj.
Ventily se slySitelné uvolni. Obrazovka se vypne.

Po dokonceni prace vyprazdnéte nadobu na od-
I pad a zasunite ji zpét do stroje (viz bod 7.4).
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7 Cisténi a udrzba stroje

7.1 Cisténi vnéjsi strany stroje 7.2 Udrzba stroje
Tento stroj by mél byt pravidelné ocistén od prachu. Vnéjsi K zajisténi bezchybného provozu je tfeba v uréenych inter-
stranu Cistéte podle potieby. valech provadét nasledujici udrzbové prace (viz bod 7.3).

Cisténi vnitfni strany je sougasti tdrzby, kterou
I smi provadét jen Skoleny personal.

Mozné riziko umrti z dGvodu urazu elek-
trickym proudem

> Ujistéte se, Ze je stroj vypnuty. P¥i praci na vnitini strané stroje je mozny

X kontakt s neizolovanymi dily.
UPOZORNENI » Vypnéte stroj.

Dejte pozor na poSkozeni obrazovky » Nejprve odpojte hadici stlateného vzdu-
Pouziti nevhodnych Cisticich prostfedki mize vést k po- chq od zdroje stl,aceneho vzdu_c_:hu apote
CLocps « . od jednotky pro Upravu na stroji.

Skrabani nebo poskozeni obrazovky. ) X

i oex N . I . » Vypojte ze zasuvky.

» Obrazovku ocistéte opatrné pomoci specialniho hadri- > Oteviete pfedni krvt a opatrné ho sundeite
ku na obrazovky nebo pomoci mékkého hadfiku a Cis- P ry P undejte.
tice obrazovek. Pro lepSi pfistup k vnitfnim ¢astem stroje

I pred zacatkem udrzby vytahnéte nadobu na od-

> Povrch stroje otfete vihkym hadfikem. pa(v:I. Po dokonceni udrzby ji nezapomerite vratit
» V pfipadé potfeby pouzijte Cistici prostfedky na bazi zpet.

mydla. Nepouzivejte abrazivni Cistici prostfedky nebo
rozpoustedia. Pro udrzbové prace si pfipravte nasleduijici:
I — Sada imbusovych kli¢t
— Kartac a cistici hadrik
— Mazaci prostfedek

— Silikonovy nebo PTFE olej
— Mazivo (vhodné pro valiva loziska)
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7.3 Plan udrzby

llustrace 7.1 Prehled bodu udrzby

Bod udrzby Interval / ¢innost udrzby

Denné Viz bod

1 Vyprazdnéni nadoby na odpad 7.4
Tydné

2 Ocisténi misky vibracniho dopravniku 7.5

3 Ocisténi klesti na upnuti vodice 7.6

4 Jednotka na upnuti splétaného vodice: OCisténi vstupniho trychtyfe 7.7

5 Ocisténi odizolovaci jednotky, kontrola odizolovacich Cepeli 7.8

6 Pouze PZ3: OcCisténi krimpovaciho nastroje 7.9

7 Ocisténi vnitfku stroje 7.10
Mésicné

3 Celisti k upnuti vodi¢e: Namazani otoéného &epu a kontaktnich ploch 7.6

4 Jednotka na upnuti splétaného vodic¢e: Namazani oto¢ného €epu a valecka | 7.7

6 Krimpovaci nastroj: Valecky a Celisti k upnuti koncovky 7.9
Ctvrtletné

8 Posuvnik nastroje 7.1
Podle potieby

9 Jednotka pro upravu stlaceného vzduchu: 712
Odvod kondenzatu; ¢isténi/vymeéna filtrl
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7.4 Vyprazdnéni nadoby na odpad

Nadobu na odpad je podle tloustky materialu potfeba vy-
prazdnit po kazdych 2 000 az 6 000 cyklech. Nadobu

na odpad je také potfeba vyprazdnit pfed kazdou pFepra-
voustroje.

» Vytahnéte nadobu na odpad a vyprazdnéte ji.
» Nadobu na odpad zasurite zpét.

7.5 Ocisténi misky vibraéniho dopravniku

» Odpojte misku vibracniho dopravniku (viz bod 5.1).
» Pokud jsou uvnitf koncovky, vyndejte je.

» Opatrné nadobu vyfoukejte stlaéenym vzduchem.
» Znovu misku vibraéniho dopravniku nasadte.

7.6 Udrzba klesti na upnuti vodice

» Ocistéte klesté na upnuti vodiCe pomoci kartace.

DalSi mésiéni udrzba:
» L a LS: Namazte otocny Cep klesti na upnuti vodice (1)
a kontaktni plochy (2) valecka.

llustrace 7.2  Klesté na upnuti vodice (modely L a LS)

2518100000/03/06.2017
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» LZ: Namazte kleSté na upnuti vodi¢e na vyobrazenych
mistech (1az4).

llustrace 7.3 Klesté na upnuti vodice (model LZ)

7.7 Udrzba jednotky na upnuti splétaného
vodice

llustrace 7.4 Jednotka na upnuti splétaného vodice v provozni
poloze (A) a vytazena (B)

» KartaCem vycistéte vstupni trychtyr (1).
» V pripadé potfeby pouzijte jemny hadfik a alkoholovy
Cistici prostfedek.

DalSi mésicni udrzba:

» Vytahnéte jednotku na upnuti splétaného vodice (llustra-
ce7.4,B).

» Zkontrolujte, zda se valeCky (2) pohybuiji volné.
V pfipadé potfeby otocné Cepy valeCkd promazte.

» Promazte oto¢né Cepy (3) jednotky na upnuti splétaného
vodice.

Weidmiiller 3¢ 187



Cisténi a tdrzba stroje

7.8 Udrzba odizolovaci jednotky

» Ujistéte se, ze jednotka na upnuti splétaného vodice je
v pfedni poloze.
» Zatlacte jednotku a otocte ji doprava.

L, LS Lz

ANDLTLIMY

llustrace 7.5 Odizolovaci jednotka

» Kartacem ocistéte prostor okolo otvoru (1).

» V pfipadé potfeby pouzijte jemny hadfik a alkoholovy
Cistici prostrfedek.

» Zkontrolujte Cepel (2). V pfipadé potfeby ¢epele vymén-  llustrace 7.6 Odpojena jednotka na upnuti splétaného vodice
te (viz bod 8.3).

7.9 Udrzba krimpovacich klesti Tydné (pouze L PZ3 a LS PZ3):

i -

Pro pfistup ke krimpovacim klestim je potfeba rozebrat jed-

notku na upnuti splétaného vodice.

» Ujistéte se, Ze jednotka na upnuti splétaného vodice je
v pfedni poloze (llustrace 7.4, B).

» VVyjméte z jednotky na upnuti splétaného vodice pravy
spodni Sroub (llustrace7.4, 4).

» Opatrné vytahnéte jednotku na upnuti splétaného vodice
dopredu. Pro Crimpfix L: Ujistéte se, ze distancni krou-
zek zUstal na ose.

» Posurite jednotku na upnuti splétaného vodi€e na stranu
a opatrné ji ulozte dold.

llustrace 7.7 Odstranéni krimpovacich zapustek PZ3
» Odstrante upinaci Srouby obou krimpovacich zapustek

(2,5mm imbusovy kli¢).
» Vytahnéte krimpovaci zapustky smérem vzhlru a ven.
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» Ocistéte mezilehlé prostory krimpovacich zapustek, 7.10 Oc¢isténi vnitrku stroje
napf. pomoci Cepele.

» VVyjméte nadobu na odpad.
» Vnitfek stroje oCistéte kartaCem nebo v pfipadé potfeby
vysavacem.
Na cisténi vnitfku stoje nikdy nepouzivejte
I stlaceny vzduch, protozZe by se tak malé ¢as-

tice (napf. zbytky z odizolovani) mohly vzpricit
ve vitfni ¢asti stroje. Tim by mohlo dojit k chy-
bam a provoznim odstavkam.

llustrace 7.8 OcCiséni krimpovacich zapustek

» Vlozte obé krimpovaci zapustky zpét. Ujistéte se, ze
drazka (1) u obou sméfuje pfimo dolu.

» Obé krimpovaci zapustky pevné pfiSroubujte.

» Zatlacte jednotku zpét.

» Vlozte zpét jednotku na upnuti splétaného vodice
a utahnéte ji.

Dalsi mésicni udrzba:

llustrace 7.10 Posuvnik nastroje

Ctvrtletné

» Vytahnéte jednotku na upnuti splétaného vodice.

» Promazte kontaktni plochu (1).

» Vratte jednotku na upnuti splétaného vodie do provozni
pozice.

llustrace 7.9 Krimpovaci klesté

» Zkontrolujte, zda se valec¢ky (1) na krimpovacich klestich
pohybuji volné.

» Zkontrolujte, zda se valeCky (2) na klestich na upnuti
koncovky pohybuiji volné.

» Podle potieby oba body promazte.

» Promazte vodici kolik (3) jednotky na upnuti koncovky.

» Promazte bocni pribézné plochy (4) jednotky na upnuti
koncovky.

» Vlozte zpét jednotku na upnuti splétaného vodice
a utahnéte ji.
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7.12 Udrzba jednotky na pravu stlaéeného
vzduchu

Riziko urazu elektrickym proudem!

» Ujistéte se, ze je stroj vypnuty, a ze byl od-
pojen napajeci kabel.

Riziko Urazu Svihanim hadic se stlace-
nym vzduchem!

» Ujistéte se, Ze je hadice stlaceného vzduchu
odpojena od zdroje stlaceného vzduchu.

llustrace 7.11 Jednotka pro upravu stlaceného vzduchu

Podle potieby

» Pro vypusténi kondenzatu stisknéte vypoustéci zatku (1)
smérem vzhuru.

» Pro vyménu filtru odSroubujte nadobku koncenzatu (2)
a poté odSroubuijte filtr (3).

» Vlozte novy filtr a nadobku kondenzatu zaSroubujte zpét.
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8 Odstranovani potizi

8.1 Tabulka poruch

Porucha
Stroj nelze zapnout.

Jestlize se vam poruchu nepodafi odstranit po-
moci nasledujicich instrukci, kontaktujte servis
spole¢nosti Weidmiller.

Mozna pricina
Chybi elektrické napajeni

Doporucena akce

» Zkontrolujte kabel a pfipojeni k siti elektrické
energie.

» Zkontrolujte pojistky.

Nespusti se pfi vlozeni vo-
dice.

Startovaci snimac (S1) je blokovan
zbytky z odizolovani.

» Otevrete pfedni stranu.

» Otocte nastrojovou jednotku doprava.

» Vytahnéte jednotku na upnuti splétaného vo-
dice.

» Odstrarite zbytky z odizolovaci jednotky.

» Vratte vSechny komponenty do ptvodnich
poloh.

Vodi¢ byl zasunut nespravné.

» Zasurite vodi¢ rovné.

Vodi€ byl pouze odizolovan,
ale nebyl vytvoren krimpova-

ny spoj.

Je nastaven rezim ,pouze odizolova-

ni.

» Zménte provozni rezim na ,Standardni“ (na-
staveni ,0“ v nabidce 3).

Nastaveni stroje se neshoduje s pouzi-
tymi koncovkami.

» Zkontrolujte, zda nastaveni priifezu koncovky
a délka krimpovaného spoje (pouze modely
LS) odpovidaji pouzitym koncovkam.

V misce vibracniho dopravniku nejsou
Zadné koncovky.

» Naplrite misku vibraéniho dopravniku koncov-
kami.

Vice odpadu

Néadoba na odpad je plna

» Vyprazdnéte nadobu na odpad (viz bod 7.4).

Cepele na odizolovani jsou poskozené
nebo nespravné nainstalovany

» Zkontrolujte umisténi Cepeli na odizolovani
(viz bod 7.8).

» Umisténi Cepeni na odizolovani opravte nebo
Cepele vyménte (viz bod 8.3).

Odpad z odizolovani mezi nastrojovou
jednotkou stroje a pravou zarazkou

» Odstrante zbytky z odizolovani.

V jednotce na upnuti koncovky je dru-
h& koncovka

» Vyjméte druhou koncovku.

8.2 Spotiebni dily
Produkt

Objednaci ¢islo

Titanové Eepele na odizolovani

1283530000
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8.3 Vymeéna cepeli na odizolovani

VAROVANI

Mozné riziko umrti z davodu Urazu elek-
trickym proudem

PFi praci na vnitfni strané stroje je mozny

kontakt s neizolovanymi dily.

» Vypnéte stroj.

» Odpojte hadici stlaéeného vzduchu od
zdroje stlaceného vzduchu.

» Vypojte ze zasuvky.

» Otevrete pfedni kryt a opatrné ho sundejte.

Riziko poranéni ostrymi ¢epelemi

» K vyméneé Cepeli pouzijte klesté.

» Odstranéné Cepele vyhodte do samostat-
né nadoby.

Pfi kazdé vyméné noze je tfeba vyménit vSechny
pritomné Cepele.

llustrace 8.1 Odizolovaci jednotka

» Uvolnéte oba Srouby pacek (1) (2,5mm imbusovy Kli¢).
» Vyjméte upinaci Srouby (2) (2,0mm imbusovy kli€) a od-
strarite kryt.

192 Weidmiiller 3¢

» Vyménte vSechny Cepele za nové.

llustrace 8.2 Zarovnani ¢epeni

» L aLS: Kazdou dvojici Cepeli vloZte tak, aby zkosené
hrany sméfrovaly smérem ven (vyznaceno Cervené
v llustraci 8.2). Umistéte obé Cepele do drzaku.

» LZ: vlozte Cepele tak, aby zkosené hrany smérfovaly
smérem Kk sobé.

» Pripevnéte kryt zpét.

» Obé packy otocte do polohy ,0°.

» Provedte zkouSku odizolovani (viz bod 5.5).

8.4 Vymeéna pojistek

» Ujistéte se, Ze je stroj vypnuty.
» V/ypojte ze zasuvky.

llustrace 8.3 Otevirani pfihradky na pojistky

» Pomoci plochého Sroubovaku vyjméte pfihradku na po-
jistky (1) z filtru sitového napajeni.

» VVyménte obé pojistky za nové (2 x T2AH250V).

» Prihradku na pojistky vratte zpét do filtru sitového napa-
jeni.
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9 Vyrazeni stroje z provozu a likvidace

9.1 Vyrazeni stroje z provozu

» Vypnéte stroj.
» Vypojte ze zasuvky.
» Odpojte hadici stlaceného vzduchu od zdroje stlaceného
vzduchu.
» Odpojte misku vibracniho dopravniku a vyprazdnéte ji.
» Znovu misku vibraéniho dopravniku nasadte.
» Otevrete pfedni stranu.
» Vyprazdnéte nadobu na odpad a vratte ji zpét do stroje.
» Zaviete pfedni stranu.
» Stroj a druhou misku vibraéniho dopravniku zabalte
do pavodniho obalu.
Stroj je nyni pfipraven k prevozu a pfipadné likvidaci.t

9.2 Likvidace stroje

» \yfadte stroj z provozu, jak je popsano v bodu 9.1.
» Zajistéte likvidaci stroje v souladu s narodnimi a mistni-
mi nafizenimi.
Se strojem nesmi byt nakladano jako
s domovnim odpadem.

Likvidace stroje musi byt provedena eko-
logicky a profesionalné.

Pro spravnou likvidaci mazete stroj vratit spole¢-
I nosti Weidmadller. Kontaktujte zastupce spolec-

nosti pro vasi zemi.
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Megfeleldségi nyilatkozat
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1

Errol a dokumentaciorol

A dokumentaciéban szerepl6 figyelmeztetések felépitése a
veszély fokatdl fuggdben eltérd.

Halalos sériilés veszélye!

A "figyelmeztetés" jelz6szdval kezd6dé meg-
jegyzések olyan helyzetekre hivjak fel a fi-
gyelmét, melyek az abban foglaltak figyelmen
kivil hagyasa esetén halalos vagy sulyos
sérllésekhez vezethetnek.

Sériilés veszélye

A'"vigyazat" jelz6széval kezd6dd megjegyzé-
sek olyan helyzetekre hivjak fel a figyelmét,
melyek az abban foglaltak figyelmen kivul
hagyasa esetén sérlléshez vezethetnek.

FIGYELEM

Anyagi kar

A figyelem” jelz8szdval kezd6dd megjegyzések olyan
veszélyekre hivjak fel a figyelmét, melyek anyagi karokat
okozhatnak.

196
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A helyzettdl figgé figyelmeztetések a kdvetkezd jeleket
tartalmazhatjak:

Jelentés

Figyelmeztetés: veszélyes elektromos fe-
szlltség

Figyelmeztetés: a kéz sérllésének veszélye
az éles pengék miatt

Flgyelmeztetés: a kéz sérllésének veszélye
(zuizodas)

A munkat csak elektromos szakember végez-
heti

A munkat csak személyes védbfelszerelés-
ben végezze

Q@& PP

Megjegyzések a dokumentacion

A szoveg tobbi részében tovabbi formazast hasznalunk,
melynek jelentése a kdvetkezd:

Az ilyen nyil melletti sz6vegelemek nem a bizton-
sagra, hanem a helyes és hatékony munkavég-
zésre vonatkozo6 informacidkat tartalmazzak.

> A kezelési utasitasokat a szoveg el6tt 1évd fekete ha-
romszog jelzi.
— A golyopontokat kétdjellel jeloljuk

2518100000/03/06.2017



2 Altalanos biztonsagi szabalyok

2.1 Rendeltetésszerii hasznalat

A gép rugalmas vezetékek egy munkafolyamatban térténé
lecsupaszitasara és krimpelésére szolgal. Kizarélag az
alabbiakban ismertetett anyagok (huzalok és vezeték-
vég-hivelyek) dolgozhatok fel a gép hasznalataval.

A folyamatbiztos megmunkalas csak a Weidmiller vezeték
végi szoritdgylrii esetében garantalhatd. Egyéb gyartma-
nyok hasznalata hibakhoz és a gép karosodasahoz vezet-
het.

A gép csak az alabbiakban felsorolt mlszaki korlatozasok
kozott hasznalhato (lasd 3.1 fejezet). A gép médositasa és
atalakitasa nem engedélyezett.

A rendeltetésszer(i hasznalat a dokumentacio figyelembe
vételét is jelenti.

2.2 Feldolgozhaté anyagok és krimpelési
forma

Vezetékek

Rugalmas HO5V-K és HO7V-K PVC-kabelek 0,5-2,5 mm?
atmérével.

Vezeték végi szoritogydiriik

L és LS modellek: Loose Weidmililler huzalvég (WEF)
mdanyag gallérral:

L és PZ3 modellek

HO0,5/14 H0,5/14S

HO0,75/14 H0,75/14S

H1,0/14 H1,0/14S

H1,5/14 H1,5/14S

H2,5/14 H2,5/14S

LS és LS PZ3 modellek
HO,5/12 HO0,5/14 HO0,5/14S HO0,5/16
HO0,75/12 HO0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0112 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16
- H2,5/14 H2,5/148 H2,5/16
LZ modell: Loose Weidmuller két vezetékes végcsatlakozo:
LZ model:

HO,5/14

HO,75/14

H1,0/15

H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Krimpelési forma

Modellek L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Krimpelési (Szabvany) trapéz Négyzet (PZ3)
forma

2.3 Biztonsagi berendezés

A gép az alabbi biztonsagi berendezésekkel van felszerelve:
— Biztonsagi kapcsolo belll, az elsulé lemezen.

— F6 szelep

— Halozati adapter

A biztonsagi berendezés ezen elemeit nem szabad hatas-
talanitani. Ezeket évente egy szerviztechnikus segitségé-
vel ellendriztetni kell.

2.4 Személyzet

A gép kezelését és a karbantartasi tevékenységeket csak
szakképzett személyzet végezheti. A képzés magaban fog-
lalja az Gzemeltetési Utmutato teljeskorl elolvasasat is.

()

A javitast csak a Weidmlller szervizzel t6rténé
konzultaciot kdvetden, kizardlag elektromos
szakember végezheti.

Olyan helyen tartsa az Uzemeltetési utmutatot,
hogy a miikodteté személyzet mindig bele tud-
jon olvasni.

Minden dokumentum letdltheté a Weidmuller
honlap megnyitasaval is.
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3 Keészulék leirasa

abra 3.1 Frontalis nézet

1 Elélapi zar

2 Erintdképernyd
3 Elélap

4  \Vezeték-behelyezd télcsér

5 Be/Kikapcsold

6 Biztositékdoboz

7 Tapcsatlakoz6

8 Fogantyu (mindkét oldalon)

9  Siiritett levegé karbantarté egység
10 Vibralé szallitdszalag

198 Weidmiiller 3¢

"
12
13
14
15

Foglalat ellété nyomvonal

Foglalat keresztmetszetének beéllitasa
Beallitasi tablazat

Foglalat ellat6 sin

Régzitécsavar

Atipustabla a gép hatuljan talélhatd

2518100000/03/06.2017



Késziilék leirasa

13

12

1

abra 3.2 Belsé nézet

1 Nyithat6 ék bedllitasa (csak LS) 6 Foglalat ellatd csé

2 Nyithat6 ék 7 Alecsupaszitott vezeték rogzitéegysége

3 Foglalat ledllitasa (csak LS) 8 2.5 mmimbuszkulcs (LS: 2.5 mm and 5 mm)
4  Foglalat-tartd egység 9 Hulladéktartaly

5 Krimpel6 egység 10 Vezezték rogzitdegység beallitasa (csak LS)

11 Csupaszitéegység
12 Kioldé eszkdz beallitasa (csak LS)
13 Cserélhetd tolcsér (csak LZ)
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Késziilék leirasa

3.1 Miiszaki adatok

Crimpfix-L | Crimpfix-L PZ3 Crimpfix-LS Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Meghaijtas Elektropneumatikus
Tapfesziiltség 100-240 V AC / 50-60 Hz
Energia-felhasznalas 110 VA
Biztositék (fesziiltségsz(liré modul) 2 X T2AH250V
Védelem tipusa P20
Védelmi osztaly Iivédéfoldvezets D)
Uzemi nomas 5.5 bar
Levegofelhasznalas kb. 0.9 nl/leallas
Kabel behelyezési hossza 35 mm (1.37") 27 mm (1.06") +krimpeld hossz 35 mm (1.37")
Krimpelési hossz 8 mm (0.31") 6/8/10mm (0.23"/0.31"/0.39") 8 mm (0.31")
Vezeték végi szoritogyiirii 0.5-2.5mm? (AWG 20 - 14) 2 (),(A\(;VSG 285 1”2;;]2
Krimpelési forma Trapéz | Négyzet (PZ3) | Trapéz | Négyzet (PZ3) Trapéz
Ciklusido 1.5 méasodperc
Kornyezeti hémérséklet
Miikodés +5°C - 40°C
Tarolasi / szallitasi -25°C - +55°C (rovid ideig +70°C)
Bels6 hdmérséklet miikodés kozben Max. 45 °C
Max. lizemi magassag Atengerszint felett 2000 m
Paratartalom 50% +40°C hémérsékleten (lecsapodas nélkiil),
90% +20°C hémérsékleten (lecsapodas nélkill)
Szennyezettségi szint 2
Folyamatos hang-nyomasszint <70 dB(A)
Méretek (SZxMxM) 390x330x460 mm (15.35" x 12.99" x 18.11")
Szin RAL 2000
Tomeg 31 kg (68,34 font)
3.2 Tipustabla
1 Gyartd
1 2 Modell, tipusleiras
™~ WEIdma"er % 3 Sorozatszam
Kiingenbergsirate 16, 5.32758 Damold 4 Mozl paamterek
Typ: CRIMPFIX L
3——Nr: 1991 é m
— 100-240VAC; 60/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20 ﬂ
__— Baujahr: 2017 ( € i,
5 Made In Germany www.weidmueller.com
abra 3.3 Tipus tabla a gép hatso oldalan
200 Weidmiiller 3¢ 2518100000/03/06.2017



4 A gep szallitasa és beallitasa

4.1 Telepitési helyszin

A telepités helyének a kovetkezé kdvetelményeknek kell
megfelelnie:
— Stabil alapzat egyenes, egyenletes felllettel (a gép su-
lyaval kapcsaolatban lasd a 3.1 fejezetet).
— Tartson 30 cm szabad munkatertuletet két oldalt és a gép
elején.
— Avillamos és sritett leveg6s csatlakozasok kdnnyen
megkozelithetéek.
Optimalis izemi nyomas 5.5 bar (* 0.5 bar).
I Amennyiben az Uzemi nyomas tobb, mint 5 bar,
akkor nem fog kielégito krimpelési eredményeket
elérni. A 6 barnal nagyobb izemi nyomas na-
gyobb kopast eredményez a gépen.

4.2 A gép szillitasa

> A gép szallitdsa soran mindig viseljen labvé-
delemmel ellatott munkacipét.

» Az egyes szallitasok el6tt Uritse le a hulladéktarolot.

» Vegye figyelembe a gép sulyat
(lasd 3.1 fejezet). Szlikség esetén hasznaljon szallitasi
segédletet.

» A géphez valé mozgashoz mindig hasznalja az oldalso
fogantyukat

» A gép szallitasra torténd el6készitésekor (pl. szervizelés
esetén) hasznalja a szallitasi csomagolast.

4.3 A szaéllitmany kicsomagolasa

» Ellendrizze a szallitmany teljességét
(a szallitmany terjedelmét Iasd alabb).

» Tegye félre a szallitasi csomagolast.

» Gondoskodjon rola, hogy az Gzemeltetési utmutato a fel-
hasznalé szamara mindenkor rendelkezésre aljon.

4.4 A széllitmany terjedelme

Blankol6 és krimpel6 gép oszcillald szallitészalaggal
1 tovabbi vibralo szallitészalag

Halozati csatlakozokabel (10 A, 250 V)

Sritett leveg6 tomlé

2.5 mm imbuszkulcs (LS: 2.5 mm and 5 mm)
Uzemeltetési atmutato

2518100000/03/06.2017

4.5 Kapcsolatok létrehozasa
» Allitsa fel a gépet a kivant helyen.

abra 4.1

Kapcsolatok létrehozasa

» EI8szdr kapcsolja be a siritett levegd tomléjét az (1)
geép slritett leveg6 karbantartd egységén.

» Csak azutan csatlakoztassa a s(ritett levegd tomlét a
sUritett leveg6 forassal.

» Ellenérizze a manométer (2) kijelzéjét. Az Gzemi nyo-
masnak 5 és 5.5 bar koz6tt kell lennie.

» Ha szikséges, allitsa be Ujra az Uzemi nyomast. Ehhez
huzza felfelé a (3) beallitécsavart, és 6vatosan forditsa
meg
— A nyomas noveléséhez forditsa el az 6ramutato jara-

saval megegyez6 iranyba
— A nyomas csokkentése érdekében forditsa el az 6ra-
mutatoé jarasaval ellentétes iranyba

» Helyezze a tapkabelt a készulék (4) halézati csatlakozo-
aljzataba és csatlakoztassa a tapegységhez.
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5 Agép beallitasa

A gépet az alabbi helyzetekben kell beallitani:

— EIltérd tipusu vezeték végi szoritogylrl feldolgozasa
esetén

— Agép minden egyes lUzembe helyezése esetén

Ha mas tipusu vezeték-vég foglalatra szeretne valtani,

el6szor el kell tavolitania az 0sszes vezeték-veg foglalatot,

amelyek még mindig a préseléegységben vannak. Ehhez a

kovetkez6képp jarjon el:

» Uritse ki a vibralo szallitdszalagot a fejezetban leirt mo-
don 5.1.

» Helyezze a hasznalt vezetéket a gépbe, ameddig a ve-
zetékek le vannak blankolva.

Most minden vezeték-vég foglalatot tavolitsunk el a prése-

I6egység belsejébdl.

A beallitas soran ellendrizze és szikség esetén igazitsa ki
az alabbi beallitasokat:

Vibral6 szallitészalag (sziukség esetén cserélje ki)
Foglalat keresztmetszete

Csak LS: Krimpelés hossza négy helyzetben
Csak LZ: cserélhetd tolcsér

: A gépet le kell dllitani a beallitashoz.

A vibrald szallitészalag elllsé oldalan talalhato beallitasi
tablazat mutatja a kildnb6z8 csavaros valtozatokhoz szuik-
séges beallitasokat.

Jel Jelentés

Vezeték végi szoritogylri (tipus)

5.1 Vibralé szallitdszalag cseréje

» A vibral6 szallitészalag rogzitd csavarjainak (1.abra 3.1,
15) eltavolitasa.

» Forgassa el a vibralo szallitészalagot az 6ramutatd jara-
saval ellentétes iranyba ttkdzésig.

» Emelje fel az oszcillalo szallitoszalagot felfelé.

Sériilés veszélye

Ha behelyezi a kulcsot, a gép és kulcs alsé

oldala k6zott szétzuzhatja a kezét.

» Mindig a fels6 szélein ragadja meg a vibra-
16 szallitoszalagot.

A 6 barnal nagyobb lizemi nyomas nagyobb
kopast eredményez a gépen.

Foglalat keresztmetszete (0.5 - 2.5)

Krimpelé hossz (csak LS)

Cserélhet6 tolcsér (csak LZ)

NODC

20 Weidmiiller 3¢

N

» Helyezze az uj vibrald szallitészalagot a gépre.

» Forgassa el a vibral6 szallitészalagot az éramutato jara-
saval megegyez§ iranyba Utkozésig.

» Csavarja vissza szorosan a rogzitécsavart.

» A beallitasi tablazattal ellenérizze, hogy szlikséges-e a
foglalat keresztmetszetének beallitasa.

2518100000/03/06.2017



A gép beallitasa

5.2 Afoglalat keresztmetszetének beallitasa 5.3 A blankolas hosszanak beallitasa (csak LS)

Minden vezeték-vég foglalathoz egy beti van rendelve:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Ellenérizze, hogy az alkalmazando beti (A, B vagy C)
be van-e allitva a kovetkezd 4 alkatrészre:
1. (1.4bra 3.2, 3) foglalat leallas
2. (1.abra 3.2, 12) Kioldo eszkoz
3. (1.abra 3.2, 10) Huzalbehelyez6 egység
4. (1.abra 3.2, 1) Nyithato ék

A foglalat leallaséanak konfiguralasa

abra 5.1 Foglalat keresztmetszet beallitd kerék (készlet: 0.5)

A foglalat-taplalo sinen 1évé beallitod kerék csak akkor allit-
haté be, ha a vibralé szallitészalagot elézetesen elforditot-
tak, annyira, hogy a foglalattal ellatott tartaly nyitva van.

abra 5.3 Foglalat leallas konfiguracio (készlet: B)

» Forditsa el a beallitd kereket az (5 mm-es) imbuszkulcs-
csal ugy, hogy a kivant érték alul legyen.

abra 5.2 Foglalat-tapalalo nyito

» Lazitsa meg a vibral6 szallitdszalag (1) régzitécsavar-
jait.

» Forgassa el a vibralo szallitészalagot az éramutaté jara-
saval ellentétes iranyba ugy, hogy a foglalat befogadasa
nyitva legyen.

» Novelje kissé a (2) beallitd kereket, forgassa el a kivant
ertékre, és hagyja visszakattani.

» Forgassa el a szallité vibraldszalagot ttkdzésig.

» Szerelje vissza az (1) rogzitécsavarokat.
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A gép beallitasa

A kiolddszerkezet eltavolitasanak beallitasa

abra 5.4 Kioldo6 eszkoz beallitasa (készlet: B)

A csikozasi hosszt beallitassal valtoztathatja.

» Nyomja meg hatra a beallito kereket, és forgassa el ugy,
hogy a kivant érték a megjeldlt helyzetben legyen (lasd
az 5.4. Abrat).

» Engedje el a beallité kereket, hogy az reteszelédjon.

Finoman beallithatja a kivalasztott konfiguracios tartomanyt

(A, B vagy C):

» A csupaszolasi hossz noveléséhez forditsa a "+" irany-
ba; A csupaszolasi hossza csokkentéséhez forduljon a
"-" felé.

A vezetékbeillesztés beallitasa

: ./ N .'
abra 5.5 Huzalbehelyezé egység konfiguracioja (készlet: B)

» Huzza el6re a szerszamot és allitsa a kart a kivant ér-
tékre.

204 Weidmiiller 3¢

A nyithat6 ék beallitasa

A nyit6 ék csak akkor allithato be, ha a sodrott
huzal r6gzité egység miikodeési helyzetben van
(lasd7.7 fejezetet).

» Engedije el az (1) rogzitdcsavart mindaddig, amig a
beallitd lemez el nem mozdul, és a (2) régzitécsapok
szabadon maradnak.

» Tegye a beallitélemezt a kivant (3) poziciéba. Ebben az
eljarasban az egyik fogdcsapnak illeszkednie kell egy
nyilasba.

» Szerelje vissza a rogzitécsavarokat.

2518100000/03/06.2017



5.4 A Dblankolas hosszanak beallitasa
(L modell)

A Crimpfix L modellek esetén beallithatja a foglalat beil-
lesztési Utvonalanak hosszat.

» Hlzza el6re a szerszamot.

abra 5.7 Kioldo eszkoz beallitasa (készlet: 0)

» Forditsa el a beallité kereket ugy, hogy a kivant konfigu-
racio a jobb oldalon lathato legyen:
0 Szabvany
+ Beillesztési utvonal meghosszabitva
- Beillesztési utvonal lerdviditve

-- Beillesztési utvonal jelentdsen lerdviditve
» Hajtsa vissza a szerszamegyseget a miikddési pozicioba.

5.5 Csupaszitasi teszt végrehajtasa

A feldolgozandé anyag minden egyes médositasa soran

csupaszitasi tesztet kell végezni.

» Kapcsolja be a f6kapcsolot.

» Valtson a "Csupaszolasi mod" izemmodra az érintéké-
perny6n (lasd 6.6 fejezet).

» Helyezze be a csupaszitando vezetéket.

» Ellenérizze az eredményt: Az 6sszes lecsupaszitott ve-
zeték sértetlen? A csupaszitds egyenesen és egyenlete-
sen zajlott?

» Hasznaljon egy nem krimpelt vezeték-vég foglalatot,
hogy ellendrizze, hogy a blankolasi hossz illeszkedik-e,
és hogy a vezeték és a foglalat kivalasztott kombinacioja
tokéletesen illeszkedik-e. Valtson S- foglalatra, ha szuk-
séges.
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A gép beallitasa

5.6 A vagasi mélység beallitasa

A keményseégtdl és vastagsagtol fliggden sziikség lehet a

vagasi mélység beallitasara. Ehhez a penge tavolsagat a

két excentrik eltolasaval kell médositani.

» Ahhoz, hogy mindkét excentrikdhoz hozzajuthassunk,
nyomjuk meg a szerszamegységet hatrafelé és jobbra
forgatva.

abra 5.8 Csupaszitéegység

» Oldja ki mindkét (1) és (2) excentrik csavart
(2,5 mm-es imbuszkulcs).

» A vagasi mélység csokkentése érdekében mozgassa
mindkét excentrikat a "+" felé (nagyobb penge tavolsag).

» A vagasi mélység ndveléséhez mozgassa mindkét ex-
centrikat a "-" iranyba (révidebb penge tavolsag).

» Mindkét excentrik csavart helyezze vissza.

Mindkét excentrik konfiguracionak meg kell
egyeznie egymassal.
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6 Agép kezelése

6.1 Normal kezelés

» Toltse fel a vibrald szallitészalagot (legfeljebb 2000 da-
rab) foglalattal.

> Az egyes aktivalasok el6tt ellendrizze a kovet-
kezbket:
— Az elektromos kabel hibamentes allapotban
van?
— Megvan az el6irt 5,5 bar mikddési nyo-
mas?
— Le van zarva az el6lap?

» Kapcsolja be a gépet.

A szelepek hallhatoan elindulnak, és végrehajtjak a refe-
renciafutast. Az érintéképernyd jelzi az lzemkész allapotot.
A foglalatokat az azokat ellaté sineken a vibracids szallité-
szalg belsejébe szallitjak.

6.2 Vezeték behelyezése

Ezt a folyamatot felgyorsithatja, ha roviden meg-
noveli a vibrald szallitészalag kimenetét (lasd 2.
operacios menu 6.5fejezet).

A lecsupaszitott vezetékeket szigeteléssel kell
ellatni, a sodrott huzalt nem lehet leréviteni vagy
kinyujtani.

Ugyelijen arra, hogy a vezeték vége egyenlete-
sen legyen behelyezve.

LZ: Gy6z8djon meg réla, hogy mindkét vezeték-

Csak tisztan vaghaté vezetékeket munkaljon meg.

vég be van helyezve.

"—=p) —=)

abra 6.1 Helyezze be megfeleléen a vezetéket

» Helyezzen (két LZ) vezetéket a behelyez6 tdlcsérbe.
Az anyagot a gép ovatosan behlzza és automatikusan
megmunkalja. A folyamat soran a szelep hangot adhat ki.

» A megmunkalas végeztével (a zaj megsziinik), huzza ki
a megmunkalt vezetéket.
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6.3 Erintoképerny6 és operacios meniik

Az érintbképerny6 az aktualis tzemi allapotot jelzi. Az érin-
téképernyd alsé pereme érintésre érzékeny. A négy vezérls-
gomb segitségével navigalhat a programon keresztul.

1. production men

ready BE: |

d-ncs:

abra 6.2 Erintse meg a kijelzét; aktivalas utan megjelenik

Gomb | Funkciok

1 Vélassza ki a ment vagy novelje az értéket.

§ | Valassza ki a meniit vagy csokkentse az értéket.

C | Kilépés a meniibél (vissza az 1. meniibe)

E | Aktivalja a kivalasztott meniit vagy allits be az értéket

» Az operacios menu kivalasztdsahoz, nyomja meg a nyi-
lakat

» A kivalasztott menu atvaltasahoz, nyomja meg az E-t

» Mozgassa a kivant pontot egy menuben a nyilgombok-
kal.

» Egy kivalasztott pont aktivalasahoz nyomja meg az E
gombot.

» A menibdl torténd kilépéshez, nymja meg a C-t

Csak az 1. és 3. kdzo6tti, valamint a 10. mendi relevans a
muvelethez. Itt lehet:

1 Menil: A napi mennyiség visszaallitasa
2 Menu: A vibralo szallitészalag kimenetének médositasa
3 Menl: Operaciéos méd megvaltoztatasa (alapértelme-

zett: krimpelés és blankolas)
10 Menu: allitsa be a nyelvet

A fennmaradd menik csak szervizelésre szolgalnak.
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6.4 A napi mennyiség visszaallitasa

» Valassza ki az 1. menit, ha az még nem jelent meg.

1. Gyartasi menii

Kész VC: 25% Készllék izemkész, vibracios
szallitészalag 25% (alapértel-
mezett)

DPQ 5 Napi darab mennyisége: A fel-
dolgozott darabok mennyisége

1/0: Lépés az utolso visszaallitas ota.

t 8 C E

» A napi mennyiség visszaallitdsahoz tartsa lenyomva a C
gombot legalabb 5 masodpercig.

A napi darabszam nullara all vissza.

6.5 Avibral6 szallitészalag kimenetének
moédositasa

» 2. Mend kivalasztasa

» A menu aktivalasahoz, nyomja meg az E-t.

2. VC kivalaszto menii

VC kimenet: 25% Jelenlegi vibralé szallitésza-
lag kimenete
Hémérséklet: 29°  VC: 0 | Az eszkdz bels6 hdmérsék-
lete
SF+= SF-=
+ ¥ C E

» A kimenet ndveléséhez nyomja meg a + gombot a szik-
séges gyakorisaggal, majd rogton utana az E-t.

» A kimenet csokkentéséhez nyomja meg a 4+ gombot a
szukséges gyakorisaggal, majd rogton utana az E-t.

A modositott értékeket elfogadjak.

» Atermelési menu Ujra eléréséhez nyomja meg a C gom-
bot, vagy valasszon masik menut a nyilgombokkal.

2518100000/03/06.2017

A gép kezelése

6.6 Az operacios mod megvaltoztatasa

» 3. Menu kivalasztasa
Megijelenik az aktualis lzemmad.

3. Csupaszité menl
Csupaszitas: 0

0 = Blankolas (csupaszitas)
és krimpelés
1 = Csak blankolas

t ¥ C E

» Nyomja meg az E gombot a mikddési lzemmodba vald
visszakapcsolashoz.
A kivalasztott Gzemmaod azonnal aktiv

» A termelési menu Ujra eléréséhez nyomja meg a C gom-
bot, vagy valasszon masik menut a nyilgombokkal.

6.7 A szamlalok és a feldolgozasi id6k meg-
jelenitése

» 4. MenU kivalasztasa

4. Operacios adatmenii

T. szamlalé: 400002 Teljes szamlald: a befejezett
munkaciklusok szama
F.id6: 1.496 masodperc |Feldolgozasi idd: munkacik-

lus idétartama (blankolas és
krimpelés)

Szerviz: - 1
t 3 C E

Az Osszesité szamlalo a gép teljes élettartama soran vég-
zett munkaciklusok szamat jeleniti meg.

A gép szervizintervalluma 400.000 munkaciklus. A szer-
vizszamlalé nem felfelé, hanem 400.000-t6l kezdve lefelé
szamlal. A 400.000 munkaciklust kbvetden a szervizszam-
1al6 értéke O lesz. A gép kovetkez§ inditasakor

megjelenik a szervizértesités (lasd fejezet). A szer-
vizszamlalo ismét felfelé szamlal. A negativ el6jel a szam-
lalasi ciklus végét jelzi. A szerviztechnikus ismét visszaallit-
ja a szamlalot 400.000-re.

El6jel és szervizszamlalo
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A gép kezelése

6.8 Nyelv beallitasa

» 10. Mendi kivalasztasa
» A menu aktivalasahoz, nyomja meg az E-t.

10. Nyelv

t+ ¥ C E

» Nyomja meg a ¥ gombot, amig a kivant nyelv meg nem
jelenik.
A kivalasztott nyelvet azonnal elfogadjak

» Atermelési menu Ujra eléréséhez nyomja meg a C gom-
bot, vagy valasszon masik menut a nyilgombokkal.

6.9 Szervizkijelzo

1. Gyartasi menu
Kész VC: 25% A készillék Uzemkész
—— Szerviz— A szervizkijelzés 400 000
munkaciklusonként jelenik
2/0: Lépés meg.
t 8 C E

A gép bekapcsolasakor a szervizkijelz6 haromszor villog.
Ezutan a gép Uzemkész allapotban van.

Annak érdekében, hogy a gép teljesitménye a
l lehetd legtovabb fenntarthato legyen, be kell tar-

tani a megadott szervizintervallumokat.

— Kis szerviz 400 000 munkaciklust kdvetéen

— Nagy szerviz 800 000 munkaciklust kdvetdéen

Forduljon az On orszagaért felelés Weidmidil-

ler-képvisel6hoz.

6.10 A gép kikapcsolasa

» Kapcsolja ki a gépet.
A szelepek hallhatdéan megkdnnyeblltek. A kijelz6 kialszik.

A munka végeztével ki kell Griteni a hulladék-
I tartalyt és vissza kell tenni a gépbe (lasd 7.4

fejezet).

208 Weidmiiller 3¢
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7 Aqgép tisztitasa és karbantartasa

7.1 Agép kiilsé tisztitasa

A gépet rendszeres id6kdozonként portalanitani kell. Kuls6-
leg kell tisztitani sziikség esetén.

A belsé tisztitas a karbantartas részét képezi,
I melyet csak szakképzett személyzet végezhet.

» Gy6z6djon meg rola, hogy a gép ki van-e kapcsolva.

FIGYELEM

A kijelz6 karosodhat

Nem megfelel6 tisztitdszer hasznalata esetén a kijelzé

megkarcolddhat vagy karosodhat.

» A kijelz6t dvatosan tisztitsa kifejezetten kijelz6khoz ké-
szult tisztitéruha vagy puha ruha és kevés kijelz6tiszti-
té hasznalataval.

» Tisztitsa meg a gép feluletét nedves ruhaval.
» Szlkség esetén hasznaljon szappan alapu tisztitdszer.
Ne hasznaljon dorszhatasu tisztitoszert vagy oldészert.

2518100000/03/06.2017

7.2 A gép karbantartasa

A hibamentes mikoddés biztositasa érdekében el kell vé-
gezni az alabbi karbantartasi feladatokat (lasd 7.3 fejezet)
az adot id6kozénként.

Aramiités miatti halalos sériilés veszélye!

A gép belsejében végzett munkak soran a

nem szigetelt részeket is érintheti.

» Kapcsolja ki a gépet.

» El6szor tavolitsa el a sUritett leveg6 tom-
I6jét a siritett leveg6 forrasbdl, majd a
karbantarté egységbdl.

» Huzza ki a halozati csatlakozot.

» Nyissa fel az eluls6 lemezt és helyezze
bele 6vatosan.

Annak érdekében, hogy a gép belsejének
I valamennyi részét konnyedén elérhesse, a
karbantartas megkezdése el6tt tavolitsa el a

hulladéktartalyt. A munkak végeztével ne feledje
visszatenni azt.

kovetkez6 eszkozoket:
— Imbuszkulcskészlet
— Kefe és tisztitoruha
— Kendanyag
— Szilikon vagy PTFE olaj
— Kendzsir (alkalmas gordilécsapagyakhoz)

: Karbantartasi munkakhoz tartsa készenlétben a
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A gép tisztitasa és karbantartasa

7.3 Karbantartasi utemterv

abra 7.1

Karbantartasi teend6

Karbantartasi teenddk attekintése

Intervallum / karbantartasi tevékenység

Naponta Lasd fejezetet

1 Hulladéktartaly Uritése 7.4
Hetente

2 A vibralo6 szallitészalag tisztitasa 75

3 A vezetéktartd csipeszek tisztitasa 7,6

4 Lecsupaszitott vezeték rogzitbegység: Tisztitdo adagold tolcsér 7,7

5 Blankol6 egység tisztitasa, blankold pengék ellendrzése 7,8

6 Csak PZ3: Krimpel6 szerszamok tisztitasa 7,9

7 A belsé tér tisztitasa 7,10
Havonta

3 Huzal-tarté fogdk: Olajcsapos pont és érinrkezési teriletek 7,6

4 Rogzitett vezeték rogzitd egység: Olajcsavarozasi pont és gorgdk | 7,7

6 Krimpel6 szerszam: gorgdk és fogaskerékfogdk 7,9
Negyedévenként

8 Szerszam dia 7,11
Sziikség szerint

9 Sdritett levegd karbantart6 egység: 7,12
Kondenzatum leeresztése; szlir6k tisztitasa / cseréje
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7.4 Hulladéktartaly Uritése

A csupaszitott anyag vastagsagatol figgéen a hulladék-
tartalyt minden 2 000 - 6 000 munkaciklust kovetéen ki kell
uriteni. A hulladéktartalyt ezen kivil minden szallitas el6tt
is Uriteni kell.

» Huzza ki a hulladéktartalyt és Uritse ki.
» Helyzze vissza a hulladéktartalyt.

7.5 Avibral6 szallitoszalag tisztitasa

» Oldja le a vibral6 szallitoszalagot (lasd 5.1 fejezett).
» Ha a foglalatok még bent vannak, uritse ki.

» A tartalyt ovatosan siritett levegdvel fujja ki.

» Szerelje 6ssze Ujra a vibralo szallitészalagot.

7.6 A drét tartéfogok karbantartasa

» Tisztitsa meg a vezetéktartd csipeszeket egy kefével.

Tovabbi havi karbantartas:

» L és LS: Az (1) elforgatasi pontokon és a gorgék (2)
érintkezési fellletén olajozza meg a droét tartéfogot.

abra7.2 Vezeték-tarté csipeszek(L és SL modellek)

2518100000/03/06.2017

A gép tisztitasa és karbantartasa

» LZ: Az abran lathaté pontokon és (1 - 4) teriileteken ola-
jozza le a vezeték tarto csipeszeket.

abra7.3 Vezetéktarté csipeszek (LZ modell)

7.7 Sodrott vezeték rogzité egység karban-
tartasa

abra7.4 Lecsupaszitott vezeték rogzité egység az (A) lizemi helyzet-
ben és (B) eldre hizva

» Tisztitsa meg ecsettel az (1) behelyezd tolcseért.
» Ha szikséges hasznaljon lagy ruhat és egy kis erét.

Tovabbi havi karbantartas:

» Huzza el6re a lecsupaszitott vezeték rogzitéegységét
(1. &bra 7.4 , B).

» Ellendrizze, hogy a (2) gorgdk tudnak-e szabadon mo-
zogni. Szukség esetén kenje meg a gorgdk forgasi pont-
jat.

» Olajozza be a csupaszitott vezeték rogzité egységének
(3) forgaspontjat.
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A gép tisztitasa és karbantartasa

7.8 Ablankol6 egység karbantartasa

» Gy6z6djon meg rola, hogy a csupaszitott vezetek rogzi-
t6 egység eldl van.

» Nyomjuk meg a szerszamegységet hatrafelé és jobbra
forgatva.

L, LS LZ

ANDLTLIMY

abra7.5 Csupaszitoegység

» Tisztitsa meg a lyuk koruli (1) terliletet ecsettel.
» Ha sziikséges hasznaljon lagy ruhat és egy kis erét. abra 7.6 Elkiilonitett lecsupaszitott vezeték rogzitéegység
» Ellenérizze a (2) pengét. Sziikség esetén cserélje ki a

pengéket (lasd 8.3 fejezet).

Hetente (csak L PZ3 és LS PZ3):

i -

7.9 Akrimpel6 szerszam karbantartasa

A krimpel6 szerszam eléréséhez szét kell szerelni a csupa-

szitott vezeték rogzitd egységet.

» Gy6z6djon meg rola, hogy a csupaszitott vezeték rogzi-
t6 egység eldl van. (1.abra 7.4, B).

» Tavolitsa el a csupaszitott vezeték rogzitéegység jobb
alsé csavarjat (1. abra 7.4, 4).

» Huzza ki el6re 6vatosan a lecsupaszitott vezeték rog-
zitéegysegét. A Crimpfix L esetében: Gy6z8djon meg
arrol, hogy a tavtarté gylri a tengelyen marad.

» Dontse oldalra a csupaszitott vezeték rogzité egységet,
és ovatosan helyezze ra.

o _f 4

abra 7.7 A PZ3 krimpel6 szerszam eltavolitasa
» Tavolitsak el az egyes krimpeld szerszamok rogzitécsa-

varjat (2,5 mm-es imbuszkulcs).
» Huzza a krimpel6t fel és ki.
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A gép tisztitasa és karbantartasa

» Tisztitsa meg az egyes présszerszamok kozotti részit; 7.10 A belso tér tisztitasa
pl. pengével.

» Tavolitsa el a hulladéktartalyt.
» Tisztitsa meg a gép belsé terét egy kefével, szikség
esetén porszivoval.

Ne hasznaljon sdritett leveg6t a belsd tér tisz-
I titasahoz, mivel kis részek (pl. a csupaszitasi
maradékok) nem lesznek hozzaférheték a gép

belsejében. Ez mikddési hibahoz vagy a miko-
dés ledllasahoz vezethet.

abra 7.8 A krimpel6 szerszamok tisztitasa.

» Helyezze be mindkét krimpel6 szerszamot. Gy6z&djon
meg rola, hogy az (1) horony minden esetben lefelé ira-
nyul.

» Mindkét krimpel6 szerszamot szorosan csavarozza 0ssze.

» Nyomja a szerszamegységet ismét hatrafelé.

» Helyezze vissza a lecsupaszitott vezeték rogzité egysé-
get és huzza meg.

Tovabbi havi karbantartas:

abra 7.10 Szerszam dia

Negyedévenkeént

» Huzza el6re a lecsupaszitott vezeték rogzitéegységeét.

» Kenje be az (1) érintési fellletet.

» Huzza vissza helyzetbe a lecsupaszitott vezeték rogzitd
egységet.

abra7.9 Krimpel6 szerszam

» Ellendrizze, hogy a krimpeld szerszamon [évé (1) gor-
g6k szabadon mozoghatnak-e.

» Ellendrizze, hogy a foglalat-tarté fogon 1évé (2) gorgék
szabadon mozoghatnak-e.

» Szlkség esetén, olajozza be mindkét pontot.

» Olajozza be a foglalat-tarté egyseég (3) tartocsapjat.

» Olajozza be a foglalat-tartd egység (4) oldaliranyi futé-
fellleteit.

» Helyezze vissza a lecsupaszitott vezeték rogzité egysé-
get és huzza meg.
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A gép tisztitasa és karbantartasa

o7,

7.12 A siiritett leveg6 karbantartasa

Sériilésveszély elektromos fesziiltség

miatt!

» Gy6z6djon meg rola, hogy a gép ki van
kapcsolva és a halozati dugo ki van hizva.

A siiritett leveg6s tomlék altal okozott
sériilésveszély!
» Gy6z6djon meg arrdl, hogy a sdritett leve-

g6 tomlb le van valasztva a sdritett levegd
forrasatél.

abra 7.11 Siiritett levegd karbantartd egység

Sziikség szerint

» A kondenzviz leeresztéséhez nyomja az (1) Uritécsavart
felfelé.

» A szlr6 cseréjéhez csavarja le a (2) kondenzviztartalyt
és csavarja le a (3) szUrét.

» Helyezzen be egy Uj sz(ir6t, és szorosan csavarja vissza
a kondenzviztartalyt.

214 Weidmiiller 3¢ 2518100000/03/06.2017



8 Hibaelharitas

8.1 Hibatablazat

Hiba
A gép nem kapcsolhato be

ler-szervizhez.

Ha a hiba az alabb leirt miveletek végrehaj-
tasaval nem harithato el, forduljon a Weidmuil-

Lehetséges ok
Nincs tapellatas

Ajanlott miivelet

» Ellendrizze a tapkabelt és a halozati csatlakozot.
» Ellendrizze a biztositékokat.

Nem indithato el, ha a veze-
ték be van helyezve.

Az (S1) indito érzékel6t blokkolja a
maradék eltavolitasa.

» Nyisa fel az elllsé lemezt.

» Forgassa jobbra a szerszamot.

» Huzza elbre a lecsupaszitott vezeték rogzit6-
egységet.

» Tavolitsa el a maradvanyokat a csupaszito
egységbdl.

» Helyezze vissza az Osszes alkatrészt eredeti
helyzetébe.

A vezetéket helytelen(l helyezte be.

» Helyezze be egyenesen a vezetéket.

A huzalt csak lecsupaszitot-
tak és nem krimpelték.

"Csak csupaszitas" tzemmod van be-
allitva.

» Mddositsa az tzemmodot "szabvanyosra" ("0"
beallitas a 3. menliben.)

A gépen Iév6 beallitdsok nem egyez-
nek a hasznalt foglalattall.

» Ellenérizze, hogy a foglalat keresztmetszeté-
nek beallitasa és a préselési hossz (csak az
LS modelleknél) megfelel-e a hasznalt fogla-
latnak.

Nincsenek vezetékes végek a vibralo
szallitészalagon.

» Toltse fel a vibrald szallitészalagot foglalattal.

Novekvé mennyiségi hul-
ladék

A hulladéktartaly megtelt

» Uritse ki a hulladéktartalyt
(lasd 7.4 fejezet).

A csupaszité penge sérult vagy helyte-
lendl van behelyezve

» Ellendrizze a csupaszitd pengék helyzetetét
(l&sd 7.8 fejezet).

» Korrigalja a csupaszitdé penge elhelyezkedé-
sét vagy cserélje ki 6ket (lasd 8.3 fejezet).

A szerszamegyseg és a jobb oldali le-
allas kozotti maradék eltavolitasa

» Tavolitsa el a csupaszitas maradékat.

Egy masik foglalat a foglalat-tartd egy-
ségben talalhato.

» Tavolitsa el a foglalatot.

8.2 Kop6 alkatrészek

Termék

Rendelési szam

Titan csupaszité pengéek

1283530000
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Hibaelharitas

8.3 Ablankol¢ lapatok cseréje

Aramiités miatti halalos sériilés veszélye!

A gép belsejében végzett munkak soran a

nem szigetelt részeket is érintheti.

» Kapcsolja ki a gépet.

» Tavolitsa el a sdritett levegd tomlgjét a si-
ritett leveg6 forrasbol.

» Hulzza ki a haldzati csatlakozot.

» Nyissa fel az ellilsd lemezt és helyezze
bele 6vatosan.

Sériilésveszély az éles pengék miatt!

» A pengék cseréjéhez hasznaljon csipeszt.
» Az eltavolitott pengéket kildn konténerben
tarolja.

A meglévl pengéket a kés minden cseréjekor ki
kell cserélni.

abra 8.1 Csupaszitoegység

» Oldja ki mindkét (1) excentriket (2,5 mm-es imbusz-
kulcs).

» Lazitsa meg a (2) rogzitécsavarokat (2,0 mm-es imbusz-
kulcs) és tavolitsa el a fedelet.

216 Weidmiiller 3¢

» Cserélje ki az dsszes jelenlegi pengét Ujakra.

abra 8.2 Penge dsszehangolasa

» L és LS: Szerelje 6ssze az egyes pengeparokat ugy,
hogy azok ferde szélei kifelé alljanak (pirossal jeldlve a
8.2 abran). Helyezze mindkét pengepart a tartdba.

» LZ: helyezze be a lapatokat ugy, hogy a ferde szélek
egymas felé mutassanak.

» Rogzitse ujra a fedelet.

» Rogzitse ugy mindkét excentert, hogy "0" helyzetben
legyenek.

» \/égezzen el egy blankolasi tesztet (lasd 5.5 fejezet).

8.4 Biztositék cseréje

» Gy6z8djon meg réla, hogy a gép ki van-e kapcsolva.
» Huzza ki a halozati csatlakozot.

abra 8.3 A biztositékdoboz felnyitasa

» Emelje ki a biztositékdobozt (1) a
halézati sz(iré6bdl egy tlapos csavarhuzoval.
» Cserélje ki Ujra mindkét biztositékot
(2 x T2AH250V).
» Helyezze vissza a biztositékdobozt a halézati szlrébe.
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9 Agép uzemen kivul helyezése és artalmatlanitasa

9.1 A gép lizemen kiviil helyezése

» Kapcsolja ki a gépet.

» Hulzza ki a haldzati csatlakozot.

» Tavolitsa el a suritett levegd tomléjét a siritett levegd
forrasbdl.

» Vegye le a vibralo szallitdszalagot és Uritse ki.

» Szerelje 6ssze Ujra a vibralo szallitészalagot.

» Nyisa fel az elilsé lemezt.

» Uritse ki a hulladéktartalyt és helyezze vissza a gépbe.

» Nyisa fel az ellilsd lemezt.

» Csomagolja be a gépet és a masodik vibrald szallitdésza-
lagot az eredeti csomagolasba.

A gép ekkor készen all a szallitasra illetve szliikség esetén

az artalmatlanitasra.

9.2 A gép artalmatlanitasa

» Helyezze a gépet Uzemen kivil a 9.1 fejezetben leirtakk
szerint.

» Ugyeljen arra, hogy a gépet az orszagos és helyi elSira-
soknak megfeleléen artalmatlanitsa.

A gépet nem szabad haztartasi hulladék-
ként artalmatlanitani.

A gépet kdrnyezetbarat és professzionalis
maodon kell &rtalmatanitani.

A gépet artalmatlanitas céljabol a Weidmullernek
I is elktldheti. Forduljon az On orszagaért felelés
képvisel6hoz.
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1

Despre prezenta documentatie

Avertismentele din aceasta documentatie sunt structurate
in mod diferit, in functie de severitatea pericolului.

Posibil risc de accident mortal

Notele cu indicatia ,avertisment” va averti-
zeaza n legéatura cu situatiile care ar putea
duce la vatamari corporale grave sau fatale
daca nu acordati atentie notificarilor.

Risc de vatamare corporala

Notele cu indicatia ,precautie” va avertizeaza
in legatura cu situatiile care ar putea duce la
vatamari corporale daca nu acordati atentie
notificarilor.

ATENTIE

Daune materiale

Notele cu indicatia ,atentie” va avertizeaza in legatura cu
pericolele care ar putea provoca daune materiale.

220
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Avertismentele Tn functie de situatie pot contine urmatoare-
le simboluri de avertizare:

Simbol

Semnificatie

Avertisment: tensiune electrica periculoasa

Avertisment: ranirea mainilor din cauza lame-
lor ascutite

Avertisment: ranirea mainilor (strivire)

Lucrarile trebuie executate numai de catre un
electrician

Utilizati echipament individual de protectie in
timpul efectuarii lucrarilor

Q@& >

Observatii cu privire la documentatie

Tn restul documentului, se utilizeaza o formatare suplimen-
tara, care are urméatoarea semnificatie:

Textul din dreptul acestei sageti reprezinta infor-
matii care nu au legatura cu siguranta, insa ofera
date importante cu privire la utilizarea corecta si

eficienta.

» Puteti recunoaste instructiunile privind manevrarea dupa
triunghiul negru pozitionat in fata textului.
— Elementele enumerarilor sunt marcate cu liniuta.
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2 Observatii generale privind siguranta

2.1 Utilizarea preconizata

Aceasta masina este destinata dezizolarii si sertizarii ca-
blurilor flexibile in cadrul unui singur proces. Numai mate-
rialele descrise mai jos (cabluri si ferule capat de fir) pot fi
prelucrate cu ajutorul acestei masini.

Prelucrarea in conditii de siguranta poate fi garantata
numai pentru cablurile si ferulele capat de fir marca We-
idmuller. Prelucrarea materialelor apartinand altor marci
poate cauza defecte sau deteriorarea masinii.

Aceasta masina trebuie utilizatéd conform limitelor tehnice
descrise 1n prezentul document (consultati sectiunea 3.1).
Nu este permisa modificarea sau reconstructia masinii.
Utilizarea preconizata implica, de asemenea, respectarea
documentatiei.

2.2 Materiale care pot fi prelucrate si forma
de sertizare

Cabluri

Cablu din PVC flexibil HO5V-K si HO7V-K cu o sectiune
transversala de 0,5-2,5 mm?

Ferule capat de fir (WEF)

Modelele L si LS: Ferule capat de fir Weidmuller (WEF) in-
dividuale, cu guler din plastic:

Modelele L si PZ3

HO,5/14 HO,5/14S
HO,75/14 HO,75/14S
H1,0/14 H1,0/14S
H1,5/14 H1,5/14S
H2,5/14 H2,5/14S

Modelele LS si LS PZ3
HO,5/12 HO,5/14 HO,5/14S H0,5/16
H0,75/12 HO,75/14 HO,75/14S H0,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16
- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16

Modelul LZ: Ferule capat de fir Weidmdiller duble, individu-
ale:

Modelul LZ:
HO0,5/14

HO,75/14

H1,0/15

H1,5/16

2518100000/03/06,2017

Forma de sertizare

Modele L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Forma de Trapezoidala (standard) Patrata (PZ3)
sertizare

2.3 Echipamentul de protectie

Masina este dotatd cu urméatoarele dispozitive de siguran-
ta:

— Tntrerupator de siguranta pe placa frontala
— Valva principala
— Adaptor de retea

Este interzisa scoaterea din functiune a acestor elemente
de siguranta. Ele trebuie verificate o data pe an de catre un
tehnician de service.

2.4 Personalul

Numai personalul cu pregatire de specialitate poate opera
aceasta masina si poate efectua operatiunile de intretinere.
Pregatirea include, de asemenea, citirea in intregime a in-
structiunilor de utilizare.

()

Reparatiile pot fi efectuate numai in urma con-
sultarii cu Centrul de Service al Weidmdiller si
numai de catre un electrician specializat.

Pastrati instructiunile de utilizare astfel incat sa
poata fi consultate in orice moment de catre
personalul care opereaza masina.

De asemenea, toate documentele se pot des-
carca de pe site-ul Weidmdiller.
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3 Descrierea aparatului

Imagine 3.1 Vedere din fata

1 Buton de blocare pentru placa frontala
2 Ecran tactil

3 Placa frontald

4  Orificiu pentru introducerea cablului

5  Comutator pornit/oprit

6 Compartiment pentru sigurante

1 Priza de conectare la retea

8 Maner de transport (ambele parti)

9 Unitate de intretinere cu aer comprimat
10 Alimentator vibrant

222 Weidmiiller 3¢

"
12
13
14
15

Banda de alimentare ferule

Reglarea sectiunii transversale a ferulei
Tabel reglaje

Sina de alimentare ferule

Surub fixare

Placuta de identificare este situata pe partea din spate a masinii.
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Descrierea aparatului

Imagine 3.2 Vedere din interior

1 Reglarea deschiderii (numai pentru LS) 6 Tub de alimentare ferule

2 Pana de reglare a deschiderii 7 Unitatea de fixare a cablului torsadat

3 Reglarea opritorului pentru ferule (numai pentru LS) 8 Cheie inbus de 2,5 mm (LS: 2,5 si 5 mm)

4  Unitatea de sustinere a ferulei 9 Container pentru deseuri

5  Unitate de sertizare 10 Reglarea unitatii de fixare a cablului (numai pentru LS)

11 Unitatea de dezizolare
12 Reglarea dispozitivului de eliberare (numai pentru LS)
13 Pélnie interschimbabila (numai pentru LZ)
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Descrierea aparatului

3.1 Date tehnice

Crimpfix-L | Crimpfix-L PZ3 Crimpfix-LS Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ

Actionare Electropneumatica

Tensiune de alimentare 100-240 V c.a.; 50/60 Hz

Consum de energie 110 VA

Siguranté (modul de filtrare retea) 2 x T2AH250V

Tip protectie P20

Clasa de protectie | / conductor de legare la pamant @

Presiunea de functionare 5,5 bari

Consum de aer Aprox. 0,9 nl/oprire

Lungimea de introducere a cablului 35 mm (1,37") 27 mm (1,06") + lungimea de sertizare | 35 mm (1,37")

Lungimea de sertizare 8 mm (0,31") 6/8/10 mm (0,23"/0,31"/0,39") 8 mm (0,31")
2 X intre 0,5 si

Ferula capat de fir intre 0,5 si 2,5 mm? (AWG 20 pana la 14) 1,5 mm? (AWG
20panala16)

Forma de sertizare Trapezoidala | Patrata (PZ3) | Trapezoidala | Patrata (PZ3) Trapezoidala

Durata ciclului

15s

Temperatura ambianta

Functionare

intre +5 °C si 40 °C

Depozitare/transport

intre -25 °C si +55 °C (pe termen scurt +70 °C)

Temperatura interioara in timpul
functionarii

Max. 45 °C

Altitudinea maxima de functionare

2000 m deasupra nivelului marii

Umiditatea

50% la +40 °C (fara condens), 90% la +20 °C (fara condens)

Nivel de contaminare

2

Nivel de presiune acustica in regim
continuu

<70 dB(A)

Dimensiuni (Ixaxh)

390 330x 460 mm (15,35" x 12,99" x 18,11")

Culoare

RAL 2000

Greutate

31 kg (68,34 Ibs)

3.2 Placa de timbru

Typ: CRIMPFIX L

3 —Nr.: 1991

4=

/ Baujahr: 2017
Made in Germany

'~ Weidmiiller 3¢

Waeaidmilller Interface GmbH & Co. KG
Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold

100-240VAC; 50/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20

£ED

mwamnmﬂoreom

Producator

Model, descriere tip
Serie

Specificatii tehnice
Anul fabricatiei

ST R WN =

AN
)¢
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Imagine 3.3 Placa de timbru este situata pe partea din spate a masinii
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4 Transportarea si instalarea masinii

4.1 Locul de instalare

Locul de instalare trebuie sa respecte urmatoarele cerinte:

— O baza stabila cu o suprafata dreapta si uniforma (pen-
tru greutatea masinii, consultati sectiunea 3.1).

— Pastrati un spatiu liber de lucru de 30 cm pe ambele
parti laterale si in partea din fata a masinii.

— Existenta in apropiere a unor porturi de alimentare cu
energie si aer comprimat, care sa poate fi accesate cu
usurinta.

Presiunea optima de functionare este de 5,5 bari
I (* 0,5 bari). Atunci cand presiunea de functiona-
re este mai mica de 5 bari, nu veti obtine rezulta-
te de sertizare satisfacatoare. Presiunile de func-
tionare mai mari de 6 bari vor duce la cresterea
gradului de uzura a masinii.

4.2 Transportarea masinii

» Atunci cand transportati masina, purtati in-
totdeauna incaltdminte de lucru cu protectie
pentru picioare.

» Goliti containerul pentru deseuri inaintea fiecarui trans-
port.

» Aveti in vedere greutatea masinii (consultati sectiunea
3.1). Utilizati un echipament auxiliar de transport, daca
este necesar.

» Pentru a muta masina, utilizati intotdeauna manerele
laterale.

» Pentru a pregati masina pentru transport (de ex., in ca-
zul operatiunilor de intretinere), utilizati ambalajul initial.

4.3 Despachetarea

» Verificati daca pachetul livrat este complet (pentru conti-
nut, vezi mai jos).

» Pastrati ambalajul initial pentru transport.

» Asigurati-va ca instructiunile de utilizare sunt accesibile
utilizatorului in orice moment.

4.4 Continut

— Masinéa de dezizolare si sertizare cu alimentator oscilant

— 1 alimentator vibrant suplimentar

— Cablu de conectare la reteaua de alimentare cu energie
electrica (10 A, 250 V)

— Furtun pentru aer comprimat

— Cheie inbus de 2,5 mm (LS: 2,5 si 5 mm)

— Instructiuni de utilizare

2518100000/03/06,2017

4.5 Realizarea conexiunilor

» Instalarea masinii in locul dorit.

Imagine 4.1 Realizarea conexiunilor

» Mai intai porniti furtunul cu aer comprimat de pe unitatea
de intretinere cu aer comprimat a masinii (1).

» Abia dupa aceea conectati furtunul cu aer comprimat la
sursa de alimentare cu aer comprimat.

» Verificati afisajul manometrului (2). Presiunea de functio-
nare trebuie sa fie intre 5 si 5,5 bari.

» Daca este necesar, reajustati presiunea de functionare.
Pentru a face acest lucru, trageti butonul de reglare (3)
in sus si rotiti-l cu atentie:

— Pentru a creste presiunea, rotiti-l in sensul acelor de
ceasornic

— Pentru a reduce presiunea, rotiti-l in sens invers ace-
lor de ceasornic

» Introduceti cablul de alimentare in priza de conectare la
retea (4) a masinii si conectati-l la reteaua de alimentare
cu energie electrica.
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5 Configurarea masinii

Masina trebuie configurata in urmatoarele situatii:
— daca trebuie prelucrat un alt tip de ferule capat de fir
— de fiecare data cand masina este pusa in functiune

daca doriti sa treceti la un alt tip de ferula capat de fir, tre-

buie mai intai sa indepartati toate ferulele capat de fir care

se afla in unitatea de sertizare. Pentru a face acest lucru,

va rugam sa procedati dupa cum urmeaza:

» Goliti alimentatorul vibrant asa cum este descris in sec-
tiunea 5.1.

» In continuare, introduceti cablul utilizat in masina pana
cand cablul este doar dezizolat.

Acum, toate ferulele capat de fir sunt eliminate din interio-

rul unitatii de sertizare.

In timpul configurdrii, urmé&toarele setari trebuie verificate si
modificate, daca este necesar:

Alimentator vibrant (inlocuiti, daca este necesar)
Sectiunea transversala a ferulei

Numai pentru LS: Lungimea de sertizare in patru puncte
Numai pentru LZ: Palnie interschimbabila

Tabelul de reglaje de pe partea frontala a alimentatorului
vibrant arata setarile necesare pentru diverse variante de
ferule.

Simbol

Masina trebuie oprita Tn vederea efectuarii confi-
gurarii.

Semnificatie

Ferula capat de fir (tip)

5.1 Inlocuirea alimentatorului vibrant

» Scoateti surubul de fixare (figure 3.1, 15) al alimentatoru-
lui vibrant.

» Rotiti alimentatorul vibrant in sens invers acelor de
ceasornic pana cand se opreste.

» Ridicati alimentatorul vibrant.

Alimentator vibrant (1 sau 2)

Sectiunea transversala a ferulei (intre 0,5 si
2,5)

Lungimea de sertizare (numai pentru LS)

Palnie interschimbabild (numai pentru LZ)

NODC

22 Weidmiiller 3¢
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Risc de vatamare corporala

Exista pericolul de zdrobire a mainilor intre

masina si partea de dedesubt a alimentatoru-

lui atunci cdnd montati la loc alimentatorul.

» Tineti intotdeauna alimentatorul vibrant de
marginile de sus.

» Asezati alimentatorul vibrant pe masina.

» Rotiti alimentatorul vibrant in sensul acelor de ceasornic
pana cand se opreste.

» Strangeti bine surubul de fixare.

» Utilizati tabelul de reglaje pentru a verifica daca setarea
sectiunii transversale a ferulei trebuie modificata.
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5.2 Reglarea sectiunii transversale a ferulei

Imagine 5.1 Rotita de reglare a sectiunii transversale a ferulei (setare:
0,5)

Rotita de reglare de pe sina de alimentare cu ferule poate
fi reglaté numai daca alimentatorul vibrant a fost rotit ina-
inte astfel incat mecanismul de alimentare cu ferule sa fie
deschis.

Imagine 5.2 Mecanism de alimentare ferule deschis

» Slabiti suruburile de fixare (1) de pe alimentatorul vi-
brant.

» Rotiti alimentatorul vibrant in sens invers acelor de
ceasornic astfel incat mecanismul de alimentare cu feru-
le sa fie deschis.

» Ridicati usor rotita de reglare (2), rotiti-o la valoarea dori-
ta si lasati-o sa se blocheze in pozitie.

» Rotiti alimentatorul vibrant in sens invers pana cand se
opreste.

» Montati la loc suruburile de fixare (1).

2518100000/03/06,2017

Configurarea maginii

5.3 Setarea lungimii de dezizolare (numai

pentru LS)
Fiecare ferula capat de fir este desemnata printr-o litera:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Verificati daca pentru urmatoarele patru componente
este setata litera corespunzatoare (A, B sau C):
1. Opritor pentru ferule (figure 3.2, 3)
2. Dispozitivul de eliberare (figure 3.2, 12)
3. Unitate pentru introducerea cablului (figure 3.2, 10)
4. Pana de reglare a deschiderii (figure 3.2, 1)

Configurarea opritorului pentru ferule

Imagine 5.3 Configuratia opritorului pentru ferule (setare: B)

» Rotiti butonul de reglare cu ajutorul cheii inbus (5 mm)
pana cand valoarea dorita apare dedesubt.
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Configurarea masinii

Reglarea lungimii de dezizolare pe dispozitivul de Ajustarea penei de reglare a deschiderii
eliberare

Pana de reglare a deschiderii poate fi reglata
numai daca unitatea de fixare a cablului torsadat
se afla n pozitia de functionare (consultati secti-
unea 7.7).

Imagine 5.4 Reglarea dispozitivului de eliberare (setare: B)

Cu ajutorul acestei setari puteti regla lungimea de dezizo-

lare.

» Apasati butonul de reglare si rasuciti-l astfel incat va-
loarea doritad sa ajunga in dreptul pozitiei marcate. (a se
vedea figura 5.4).

» Eliberati butonul de reglare pentru ca acesta sa se fixe-
ze in pozitie. » Eliberati butonul de fixare (1) astfel incat placa de re-
glare sa poata fi deplasata si pinii de siguranta (2) sa fie
eliberati.

» Aduceti placa de reglare Tn pozitia dorita (3). Pe parcur-
sul acestui proces, unul dintre pinii de siguranta trebuie
sa incapa intr-un orificiu.

» Montati la loc suruburile de fixare.

Puteti efectua reglari fine in intervalul de configurare selec-

tat (A, B sau C):

» Pentru a creste lungimea de dezizolare, rotiti spre ,+”;
pentru a reduce lungimea de dezizolare, rotiti spre ,—".

Configurarea unitatii pentru introducerea cablului

! i . i/}
Imagine 5.5 Configuratia unitatii pentru introducerea cablului
(setare: B)

» Trageti spre fata unitatea pentru unelte si setati levierul
la valoarea dorita.
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5.4 Setarea lungimii de dezizolare (numai
pentru modelele L)

Puteti regla adancimea de introducere a ferulelor pentru
modelele Crimpfix L.
» Trageti in fata unitatea pentru unelte.

Imagine 5.7 Reglarea dispozitivului de eliberare (setare: 0)

» Rasuciti rotita de reglare astfel incat configuratia dorita
sa devina vizibila Tn partea dreapta.
0 Standard
+ Adancimea de introducere este depasita
- Adancimea de introducere este scurtata
-- Adancimea de introducere este scurtatd semnificativ
» Readuceti unitatea pentru unelte Thapoi in pozitia sa de
operare.

5.5 Efectuarea unui test de dezizolare

De fiecare data cand se schimba materialul de prelucrat,

trebuie efectuat un test de dezizolare.

» Comutati intrerupatorul de alimentare de la retea n po-
zitia pornit.

» Activati ,Modul de dezizolare” de pe ecranul tactil (con-
sultati sectiunea 6.6).

» Introduceti un cablu pentru dezizolare.

» Verificati rezultatele: Cablul torsadat este in intregime
nedeteriorat? Dezizolarea a fost efectuata drept si uni-
form?

» Folositi o ferula capat de fir nesertizata pentru a verifica
daca lungimea de dezizolare este adecvata si daca feru-
la si cablul ales se potrivesc perfect. Daca este necesar,
treceti la ferulele de tip S.
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Configurarea maginii

5.6 Setarea adancimii de taiere

In functie de duritate si grosime, poate fi necesaré reglarea

adancimii de taiere pentru dezizolare. Pentru a face acest

lucru, distanta dintre lame trebuie modificata prin deplasa-

rea celor doua excentrice.

» Pentru a prinde ambele excentrice, impingeti unitatea
pentru unelte spre spate si trageti-o spre dreapta.

Imagine 5.8 Unitatea de dezizolare

» Slabiti ambele suruburi ale excentricelor (1) si (2) (folo-
sind o cheie inbus de 2,5 mm).

» Pentru a reduce adancimea de taiere, deplasati ambele
excentrice spre ,+” (distantd mai mare intre lame).

» Pentru a creste adancimea de taiere, deplasati ambele
excentrice spre ,—” (distantd mai mica intre lame).

» Montati la loc suruburile ambelor excentrice.

Configuratiile ambelor excentrice trebuie sa fie
compatibile.
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6 Operarea masinii

6.1 Functionarea in conditii normale

» Umpleti alimentatorul vibrator cu ferule (max. 2.000 de
bucéti).

» Porniti masina.

» Lucruri de verificat Thainte de fiecare activare:
— Cablul de alimentare este in stare buna?
— Presiunea de functionare necesara de
5,5 bari este prezenta?
— Placa frontala este inchisa?

Se aude cum pornesc valvele si se efectueaza un ciclu de
functionare de referinta. Ecranul tactil afiseaza daca masi-
na este pregatita pentru operare.

Ferulele sunt transportate catre sina de alimentare cu feru-
le din interiorul alimentatorului vibrator.

6.2

Puteti accelera acest proces crescand puterea
de iesire a alimentatorului vibrant (consultati me-
niul de operare 2, sectiunea 6.5).

Introducerea cablului

Prelucrati numai cabluri care sunt bine taiate.
Toate cablurile torsadate trebuie finalizate cu
izolatie si niciun cablu torsadat nu trebuie scurtat
sau lasat sa iasa in afara.

Asigurati-va ca este introdus in mod uniform ca-
patul cablului. LZ: Asigurati-va ca ambele capete
ale cablului sunt introduse la nivel.

Imagine 6.1 Introducerea corecta a cablului

» Introduceti un cablu (LZ: doua cabluri) in orificiul pentru
introducerea cablului.

Materialul este tras usor induntru si prelucrat in mod auto-

mat. Tn timpul acestui proces, se aud zgomotele produse

de valve.

» Odata ce prelucrarea este finalizata (nu se mai aud zgo-
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mote), trageti afara cablul(urile) prelucrat(e).

6.3 Ecranul tactil si meniurile de operare

Ecranul tactil indica starea actuala de operare. Partea de
jos a ecranului este sensibila la atingere. Puteti naviga prin
program folosind cele patru butoane de control.

1. production men

ready B |

d-ncs:

Imagine 6.2 Ecran tactil; ecranul dupa activare

Buton | Functii
1t Selectare meniu (deplasare spre fata) sau crestere
valoare

§ | Selectare meniu (deplasare spre spate) sau reduce-
re valoare

C | lesire din meniu (inapoi la meniul 1)

E Activare meniu selectat sau setare valoare

» Pentru a selecta un meniu de operare, apasati tastele
sageata.

» Pentru a trece la meniul selectat, apasati E.

» Navigati la elementul dorit dintr-un meniu folosind taste-
le sageata.

» Pentru a activa elementul selectat, apasati E.

» Pentru a iesi din meniu, apasati C.

Numai meniurile 1-3 si 10 sunt relevante pentru operare.

Aici, puteti intreprinde urmatoarele actiuni:

Meniul 1: Resetare cantitate zilnica de piese

Meniul 2: Modificare putere de iesire alimentator vibrant

Meniul 3: Modificare mod de operare (standard: sertizare
si dezizolare)

Meniul 10:Setare limba

Celelalte meniuri sunt destinate operatiunilor de intretinere.
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6.4 Resetarea cantitatii zilnice de piese

» Selectati Meniul 1, daca acesta nu este deja afisat.

1. Meniul de pro-

Operarea masinii

6.6 Modificarea modului de operare

» Selectati Meniul 3.
Este afisat modul de operare actual.

3. Meniul de dezi-

» Pentru a reseta cantitatea zilnica de piese, mentineti
apasat pe C timp de cel putin 5 secunde.

Cantitatea zilnica de piese este resetata la zero.

6.5 Modificarea puterii de iesire a alimenta-
torului vibrant
» Selectati Meniul 2.

ductie
pregatit alimen- | Dispozitivul este pregatit pentru zolare
tator vibrant:  25% operare, alimentator vibrant 25% Dezizolare: 0 0 = Dezizolare si sertizare
(implicit) 1 = Numai dezizolare
Cantitate zilnica Cantitatea zilnica de piese: Can-
5 titatea de piese prelucrate de la
as: 1/0 ultima resetare.
P t ¥ C E
t ¥ C E

» Pentru a modifica modul de operare, apasati E.
Modul de operare selectat devine activ imediat.

» Pentru a ajunge din nou la meniul de productie, apasati
C sau selectati un alt meniu cu ajutorul tastelor sageata.

6.7 Afisarea contorului si a timpilor de pre-
lucrare
» Selectati Meniul 4.

» Pentru a activa meniul, apasati E. -
4. Meniul datelor

2. Meniul de selec- privind utilajul

tare_a alimentatoru- ContorT: 400002 [Contor total: Numarul de cicluri
lui vibrant de operare finalizate

Putere alimentator Puterea de iesire actuala a ali- ciclu: 1,496 s Durata de prelucrare: Durata
vibrant: 25% mentatorului vibrant ciclului de operare (dezizolare si
Temp: 29°  alimen- | Temperatura interioara a dispo- sertizare)

tator vibrant: 0 zitivului intretinere: — 1 | Semn prefix si contorul de intre-

tinere
SF+= SF—= £ '
t + C E t ¢ C

» Pentru a creste puterea, apasati ¢ de oricate ori este
necesar si apoi apasati imediat E.

» Pentru a reduce puterea, apasati ¥ de oricate ori este
necesar si apoi apasati imediat E.

Valorile modificate sunt aplicate.

» Pentru a ajunge din nou la meniul de productie, apasati
C sau selectati un alt meniu cu ajutorul tastelor sageata.
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Contorul total numara ciclurile de operare pe parcursul in-

tregii durate de viata a masinii.

Intervalul de intretinere a masinii este de 400.000 de cicluri
de operare. Contorul de intretinere efectueaza numaratoa-
rea in mod descrescator, pornind de la 400.000. Odata ce

au fost finalizate 400.000 de cicluri, contorul de intretinere

indica valoarea 0. La urmatoarea pornire a masinii, se afi-

seaza notificarea de efectuare a intretinerii (consultati sec-
tiunea 6.9). Contorul de intretinere efectueaza din nou nu-

maratoarea in mod crescator. Prefixul negativ indica faptul
ca a fost finalizat un ciclu de numarare. Tehnicianul de ser-
vice seteaza contorul de intretinere la valoarea 400.000.
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Operarea masinii

6.8 Setarea limbii

» Selectati Meniul 10.
» Pentru a activa meniul, apasati E.

10. Limba

t+ ¥ C E

» Apasati ¥ pana cand se afiseaza limba dorita.
Limba selectata este adoptata imediat.

» Pentru a ajunge din nou la meniul de productie, apasati
C sau selectati un alt meniu cu ajutorul tastelor sageata.

6.9 Afisajul de intretinere

1. Meniul de pro-
ductie

pregatit alimen- | Dispozitivul este pregatit pentru
tator vibrant: 25% operare.

—— Intretinere — Afisajul de intretinere apare la
fiecare 400.000 de cicluri de
pas: 2/0 functionare.
t+ ¥ C E

Atunci cand masina este pornita, afisajul de intretinere
clipeste de trei ori. Dupa aceea, masina este gata de func-
tionare.

mult timp posibil, este necesar sa respectati in-

tervalele de intretinere specificate.

— Operatiune minora de intretinere dupa
400.000 de cicluri de functionare

— Operatiune majora de intretinere dupa
800.000 de cicluri de functionare

Consultati reprezentantul Weidmuller responsa-

bil pentru tara dumneavoastra.

: Pentru a mentine performantele masinii cat mai

6.10 Oprirea masinii
» Opriti masina.
Se aude cum valvele sunt eliberate. Ecranul se stinge.

Cand terminati lucrarea, este necesar sa goliti
containerul de deseuri si sa-1 introduceti Thapoi n

masina (consultati sectiunea 7.4).
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7 Curatarea si intretinerea masinii

7.1 Curatarea masinii la exterior

Masina trebuie curatata de praf in mod regulat. Trebuie cu-
ratata si la exterior atunci cand este cazul.

intretinere care trebuie efectuate de catre perso-

: Curatarea interiorului face parte din lucrarile de
nal calificat.

» Asigurati-va cd masina este oprita.

ATENTIE

Ecranul se poate deteriora

Folosirea unor agenti de curatare necorespunzatori ar

putea cauza zgarierea sau deteriorarea ecranului.

» Curatati ecranul cu grija, fie folosind o laveta speciala
pentru curatarea ecranelor, fie o carpa moale si un
agent de curatare special pentru ecrane.

» Curatati suprafata masinii cu o lavetd umeda.

» Daca este necesar, folositi agenti de curatare pe baza
de sapun. Nu utilizati agenti de curatare abrazivi sau pe
baza de solventi.
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7.2 intretinerea masinii

Pentru a asigura o functionare fara probleme, trebuie efec-
tuate operatiunile de intretinere descrise (consultati sectiu-
nea 7.3) la intervalele specificate.

Risc potential de accident mortal prin
electrocutare

Atunci cand lucrati Tn interiorul masinii, este

posibil sa se atinga piesele neizolate.

» Opriti masina.

» Mai intéi, scoateti furtunul de aer compri-
mat din sursa de alimentare cu aer com-
primat si apoi din unitatea de intretinere.

» Scoateti fisa de alimentare.

» Deschideti placa frontala si asezati-o jos
Ccu grija.

din interiorul masinii, este necesar sa scoateti
containerul pentru deseuri atunci cand incepeti
lucrarile de intretinere. Retineti ca trebuie sa-|
montati la loc dupa finalizarea lucrarilor.

: Pentru a putea accesa cu usurinta toate zonele

titi urmatoarele:

— Set de chei inbus

— Perie si laveta

— Lubrifiant
— Silicon sau ulei pe baza de teflon (PTFE)
— Vaselina (adecvata pentru rulmenti)

: Pentru efectuarea lucrarilor de intretinere, prega-
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Curatarea si intretinerea masinii

7.3 Intervalele de intretinere

Imagine 7.1 Prezentarea generala a operatiunilor de intretinere

Nr. operatiune | Interval / activitate de intretinere
de intrefinere Zilnic Consultati
sectiunea

1 Golirea containerului de deseuri 7.4
Saptamanal

2 Curétarea alimentatorului vibrant 7.5

3 Curétarea clestelui pentru sustinerea cablului 7.6

4 Unitatea de fixare a cablului torsadat: Curatarea orificiului pentru introducerea cablului 7.7

5 Curétarea unitatii de dezizolare, verificarea lamelor de dezizolare 7.8

6 Numai pentru PZ3: Curatarea unitatii de sertizare 7,9

7 Curatarea interiorului 7,10
Lunar

3 Cleste pentru sustinerea cablului: lubrifierea punctelor de pivotare si a suprafetelor de con- | 7.6
tact
Unitatea de fixare a cablului torsadat: Lubrifiati punctele de pivotare si rolele 1,7

6 Unitatea de sertizare: Rolele si clestele pentru sustinerea ferulelor 7,9
Trimestrial

8 Sanie portscula 7.1
Dupa caz

9 Unitatea de intretinere aer comprimat: Evacuarea condensului, curatarea/inlocuirea filtrelor | 7.12
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7.4 Golirea containerului pentru deseuri

n functie de grosimea materialului dezizolat, containerul
pentru deseuri trebuie golit o data la fiecare 2.000 pana la
6.000 de cicluri. Containerul pentru deseuri trebuie golit, de
asemenea, inainte de fiecare transport sau livrare.

» Scoateti containerul pentru deseuri si goliti-.
» Montati la loc containerul pentru deseuri.

7.5 Curatarea alimentatorului vibrant

» Scoateti alimentatorul vibrant (consultati sectiunea 5.1).
» Daca induntru se afla in continuare ferule, goliti-I.

» Suflati cu grija containerul folosind aer comprimat.

» Reasamblati alimentatorul vibrant.

7.6 intretinerea clestelui pentru sustinerea
cablului

» Curatati clestele pentru sustinerea cablului cu ajutorul
unei perii.

intretinere lunara suplimentara:

» L si LS: Lubrifiati clestele de sustinere in punctele pivo-
tante (1) si Tn punctele de contact (2) ale rolelor.

Imagine 7.2 Cleste pentru sustinerea cablului (modelele L si LS)
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Curétarea si intretinerea masinii

» LZ: Lubrifiati clestele pentru sustinerea cablului in punc-
tele si zonele indicate (dela 11a4).

Imagine 7.3 Cleste pentru sustinerea cablului (modelul LZ)

7.7 intretinerea unitatii de fixare a cablului
torsadat

Imagine 7.4 Unitatea de fixare a cablului torsadat in pozitia de operare
(A) si deplasata spre fata (B)

» Curatati orificiul pentru introducerea cablului (1) cu ajuto-
rul unei perii.
» Daca este necesar, folositi o laveta moale si putin spirt.

intretinere lunara suplimentara:

» Trageti in fata unitatea de fixare a cablului torsadat (figu-
re 7.4, B).

» Verificati daca rolele (2) se pot misca liber. Daca este
necesar, lubrifiati punctele pivotante ale rolelor.

» Lubrifiati punctele pivotante (3) ale unitatii de fixare a
cablului torsadat.
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Curatarea si intretinerea masinii

7.8 intretinerea unititii de dezizolare

» Asigurati-va ca unitatea de fixare a cablului torsadat se
situeaza in pozitia frontala.

» impingeti spre spate unitatea pentru unelte si trageti-o
spre dreapta.

L, LS LZ

ANDLTLIMY

Imagine 7.5 Unitatea de dezizolare

» Curatati zona din jurul orificiului (1) cu ajutorul unei perii.

» Daca este necesar, folositi o laveta moale si putin spirt.

» Verificati lamele (2). Daca este necesar, inlocuiti lamele  Imagine 7.6 Unitatea de fixare a cablului torsadat, detasaté
(consultati sectiunea 8.3).

7.9 intretinerea unititii de sertizare Saptimanal (numai pentru L PZ3 si LS PZ3).

i -

Pentru a ajunge la unitatea de sertizare, este necesar sa

demontati unitatea de fixare a cablului torsadat.

» Asigurati-va ca unitatea de fixare a cablului torsadat se
situeaza in pozitia frontala (figure 7.4, B).

» Scoateti surubul din dreapta jos al unitatii de fixare a ca-
blului torsadat (figure 7.4, 4).

» Scoateti cu grija unitatea de fixare a cablului torsadat,
tragand-o spre fata. Pentru Crimpfix L: Asigurati-va ca
inelul distantier raméane pe axa.

» Inclinati unitatea de fixare a cablului torsadat si asezati-o
jos cu grija.

i J :.':: & e A
Imagine 7.7 indepartarea matritelor de sertizare PZ3
» Scoateti surubul de fixare al fiecarei matrite de sertizare

(folosind o cheie inbus de 2,5 mm).
» Trageti matritele de sertizare in sus si scoateti-le.
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Curétarea si intretinerea masinii

» Curatati spatiile intermediare ale fiecarei matrite de serti- 7 10 Curatarea interiorului
zare, de ex. cu ajutorul unei lame. ’

» Scoateti containerul pentru deseuri.
» Curatati interiorul masinii cu ajutorul unei perii si, daca
este necesar, folosind un aspirator.
Nu utilizati aer comprimat pentru curatarea inte-
I riorului intrucat piesele mici (de ex., reziduurile
de dezizolare) pot patrunde Tn spatii inaccesibile
din interiorul masinii. Acest lucru poate duce la
defectiuni si intreruperi ale functionarii.

Imagine 7.8 Curétarea matritelor de sertizare 7.11 Intretlnerea umtat" de mtre;mere

» Montati la loc ambele matrite de sertizare. Asigurati-va
ca toate canelurile (1) sunt indreptate n jos, la fiecare.

» Fixati bine ambele matrite cu ajutorul suruburilor.

> Tmpingeti spre spate unitatea pentru unelte.

» Montati la loc unitatea de fixare a cablului torsadat si
fixati-o.

intretinere lunara suplimentara:

Imagine 7.10 Sanie portscula

Trimestrial

» Trageti in fata unitatea de fixare a cablului torsadat.

» Lubrifiati suprafata de contact (1).

» Readuceti unitatea de fixare a cablului torsadat inapoi in
pozitia sa initiala.

Imagine 7.9 Unitatea de sertizare

» Verificati daca rolele (1) de pe unitatea de sertizare se
pot misca liber.

» Verificati daca rolele (2) de pe clestele pentru sustinerea
ferulei se pot misca liber.

» Daca este necesar, lubrifiati ambele puncte.

» Lubrifiati stiftul de ghidare (3) al unitatii de sustinere a
ferulei.

» Lubrifiati suprafetele laterale (4) ale unitatii de sustinere
a ferulei.

» Montati la loc unitatea de fixare a cablului torsadat si
fixati-o.
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Curatarea si intretinerea masinii

7.12 intretinerea unititii de intretinere cu aer
comprimat

Risc de vatamare corporala cauzata de

tensiunea electrica!

» Asigurati-va ca masina este oprita si ca a
fost scoasa fisa de alimentare.

Risc de vatamare corporala cauzata de
rasucirea furtunului cu aer comprimat!

» Asigurati-va ca furtunul de aer comprimat
este deconectat de la sursa de alimentare
cu aer comprimat.

Imagine 7.11 Unitate de intretinere cu aer comprimat

Dupa caz

» Pentru evacuarea condensului, apasati in sus busonul
de golire (1).

» Pentru inlocuirea filtrului, desurubati rezervorul de con-
dens (2) si desurubati filtrul (3).

» Introduceti un filtru nou si montati la loc rezervorul de
condens Tnsurubandu-I ferm.
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8 Remedierea defectiunilor

Daca o defectiune nu poate fi rezolvata prin in-
termediul actiunilor descrise aici, va rugam sa
contactati Centrul de Service Weidmdiller.

8.1 Tabelul de defectiuni

Defectiune
Masina nu poate fi pornita.

Cauza posibila
Lipsa alimentare

Actiune recomandata

» Verificati cablul de alimentare si conexiunile la
retea.
» Verificati sigurantele.

Masina nu poate porni daca
este introdus un cablu.

Senzorul de pornire (S1) este blocat
cu resturile de dezizolare.

» Deschideti placa frontala.

» Trageti unitatea pentru unelte spre dreapta.

» Trageti in fata unitatea de fixare a cablului
torsadat.

» Scoateti reziduurile din unitatea de sertizare.

» Aduceti toate componentele Thapoi in pozitia
lor initiala.

Cablul a fost introdus Tn mod incorect.

» Introduceti cablul drept.

Cablul este doar dezizolat
nu si sertizat.

Este setat modul de operare ,Doar
dezizolare”.

» Setati modul de operare pe ,Standard” (seta-
rea ,0” din Meniul 3).

Setarile masinii nu sunt compatibile cu
ferula utilizata.

» Verificati daca setarile pentru sectiunea trans-
versala a ferulei si lungimea de sertizare (nu-
mai pentru modelele LS) sunt compatibile cu
ferula utilizata.

Nu exista ferule capat de fir in alimen-
tatorul vibrator.

» Umpleti alimentatorul vibrator cu ferule capat
de fir.

Cantitate crescuta de de-
seuri

Containerul pentru deseuri este plin.

» Goliti containerul pentru deseuri (consultati
sectiunea 7.4).

Lamele de dezizolare sunt deteriorate
sau instalate incorect

» Verificati pozitia lamelor de dezizolare (consul-
tati sectiunea 7.8).

» Corectati pozitia lamelor de dezizolare sau
nlocuiti-le (consultati sectiunea 8.3).

Deseuri de dezizolare prezente intre
unitatea pentru unelte si opritorul din
dreapta

» indepartati deseurile de dezizolare.

O a doua ferula este situata tn unitatea
de sustinere a ferulei

» Scoateti ferula.

8.2 Piese predispuse la uzura

Produs

Nr. comanda

Lame de dezizolare din titan

1283530000
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Remedierea defectiunilor

8.3 Inlocuirea lamelor de dezizolare

Risc potential de accident mortal prin
electrocutare

Atunci cand lucrati Tn interiorul masinii, este

posibil sa se atinga piesele neizolate.

» Opriti masina.

» Scoateti furtunul de aer comprimat din sur-
sa de alimentare cu aer comprimat.

» Scoateti fisa de alimentare.

» Deschideti placa frontala si asezati-o jos
Ccu grija.

Risc de vatamare corporala cauzata de
‘ﬁ. lamele ascutite
{ » Utilizati o penseta pentru a inlocui lamele.
» Aruncati lamele indepartate intr-un contai-
ner separat.

Toate lamele existente trebuie inlocuite de fieca-
re data cand este Tnlocuit cutitul.

Imagine 8.1 Unitatea de dezizolare

» Scoateti ambele excentrice (1) (cheie inbus de 2,5 mm).
» Slabiti suruburile de fixare (2) (cheie inbus de 2,0 mm) si
scoateti capacul.
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» inlocuiti toate lamele existente cu unele noi.

Imagine 8.2 Alinierea lamelor

» L siLS: Montati fiecare pereche de lame astfel incat mar-
ginile ascutite sa fie orientate spre exterior (marcate cu
rosu in Figura 8.2). Introduceti ambele perechi de lame
in suport.

» LZ: Introduceti lamele astfel incat marginile ascutite sa
fie indreptate una spre cealalta.

» Montati la loc capacul.

» Reglati ambele excentrice astfel incat sa fie in pozitia
,07.

» Efectuati un test de dezizolare (consultati sectiunea 5.5).

8.4 inlocuirea sigurantelor

» Asigurati-va ca masina este oprita.
» Scoateti fisa de alimentare.

Imagine 8.3 Deschiderea compartimentului pentru sigurante

» Scoateti compartimentul de sigurante (1) din modulul de
filtrare a retelei folosind o surubelnitd cu cap plat.

» inlocuiti ambele sigurante cu unele noi (2 x T2AH250V).

» Montati compartimentul de sigurante la loc in modulul de
filtrare a retelei.
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9 Scoaterea din functiune si eliminarea masinii

9.1 Scoaterea din functiune a masinii

» Opriti masina.

» Scoateti fisa de alimentare.

» Scoateti furtunul de aer comprimat din sursa de alimen-
tare cu aer comprimat.

» Scoateti alimentatorul vibrant si goliti-I.

» Reasamblati alimentatorul vibrant.

» Deschideti placa frontala.

» Goliti containerul pentru deseuri si introduceti-l inapoi Th
masina.

» inchideti partea frontala.

» impachetati masina si alimentatorul vibrant secundar in
ambalajul intial.

Masina este acum gata pentru a fi transportata si, daca

este necesar, pentru a fi eliminata.

9.2 Eliminarea masinii

» Scoateti masina din functiune dupa cum este descris in
sectiunea 9.1.

» Asigurati-va ca masina este eliminata in conformitate cu
reglementarile nationale si locale.

Masina nu trebuie eliminatd ca deseu
menajer.

Masina trebuie eliminaté& intr-o maniera
ecologica si profesionista.

eliminata. Consultati reprezentantul responsabil

: Puteti trimite masina la Weidmdiller pentru a fi
pentru tara dumneavoastra.
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1 Om denna dokumentation

Varningarna i denna dokumentation graderas efter riskens
allvarlighet.

Méjlig risk for ddsfall

Texter med signalordet "varning" varnar for
situationer som kan leda till allvarliga person-
skador eller dodsfall om du inte foljer anvis-
ningarna i fraga.

Risk for personskada

Texter med signalorden "var forsiktig" varnar
for situationer som kan leda till personskador
om du inte foljer anvisningarna i fraga.

OBSERVERA

Egendomsskada

Texter med signalordet "observera" varnar for faror som
kan leda till skador pa egendom.

244 Weidmiiller 3¢

Situationsrelaterade varningar kan innehalla féljande var-
ningssymboler:

Symbol

Forklaring

Varning: farlig elektrisk spanning

Varning: risk fér handskada vid kontakt med
vassa knivar

Varning: risk for handskada (krosskada)

Atgarden far endast utforas av en utbildad
elektriker

Personlig skyddsutrustning maste anvandas
under arbetet i fraga

Q@&

Anmarkningar om dokumentationen

Textformaten nedan anvands i féljande syften:

avser sakerheten, men som spelar en viktig roll

: Text intill den har pilen utgdr information som inte

for att arbetet utfors ratt och effektivt.

» En svart triangel betyder att texten innehaller hante-
ringsanvisningar.
— Listpunkter visas med bindestreck.
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2 Allman sakerhetsinformation

2.1 Avsedd anvandning

Maskinen ar avsedd for avisolering och crimpning av fin-
tradiga ledare i en och samma arbetsprocess. Endast det
material som anges nedan (ledare och andhylsor) kan be-
arbetas i maskinen.

Vi kan endast garantera saker bearbetning av Weidmiillers
andhylsor. Bearbetning av andra marken kan resultera i fel
och maskinskada.

Maskinen far endast kdras inom de angivna tekniska gran-
serna (se avsnitt 3.1). Maskinen far varken modifieras eller
andras.

Avsett bruk omfattar aven kdnnedom om instruktionsbo-
kens innehaill.

2.2 Material som kan bearbetas och crimp-
form

Ledare

Fintradig PVC-kabel HO5V-K och HO7V-K med 0,5-2,5
mm? area

Andhylsor (WEF)

Modellerna L och LS: Losa Weidmiuiller andhylsor (WEF)
med plastkrage:

Modellerna L och PZ3

HO0,5/14 HO0,5/14S
HO,75/14 HO0,75/14S
H1,0/14 H1,0/14S
H1,5/14 H1,5/14S
H2,5/14 H2,5/14S
Modellerna LS och LS PZ3
HO,5/12 HO0,5/14 HO0,5/14S HO0,5/16
HO0,75/12 HO0,75/14 HO0,75/14S HO,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16
- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16
Modell LZ: Weidmdller 16sa dubbla andhylsor:
Modell LZ:
HO,5/14
HO,75/14
H1,0/15
H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Crimpform
Modeller L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Crimpform Trapets (standard) Fyrkant (PZ3)

2.3 Sakerhetsutrustning

Maskinen ar utrustad med féljande sakerhetsfunktioner:
— Sakerhetsbrytare pa insidan av frontplattan

— Huvudventil

— Stromadapter

Denna sakerhetsutrustning far inte kopplas bort. Den mas-
te dessutom kontrolleras av en servicetekniker en gang om
aret.

2.4 Personal

Endast utbildad personal far kéra maskinen och utféra un-
derhallsarbeten. Med utbildning avses aven full kinnedom
om bruksanvisningens innehall.

()

Reparationer far endast utféras efter diskus-
sion med Weidmililler Service och endast av en
utbildad elektriker.

Forvara bruksanvisningen sa att den alltid finns
tillganglig for driftspersonalen.

Alla dokument kan ocksa laddas ned fran
Weidmdillers webbplats.
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3 Enhetsheskrivning

Bild 3.1 Frontvy

1 Frontplattans las

2 Pekdisplay

3 Frontplatta

4  Inféringstratt for ledare

5 Pa/Av-brytare

6 Sakringsdosa

7 Eluttag

8 Barhandtag (bada sidor)

9  Underhallsenhet for tryckluft
10 Vibrationsmatarskal

246 Weidmiiller 3¢

"
12
13
14
15

Hylsmatningsspar
Instalning av hylsarea
Installningstabell
Hylsmatningsskena
Féstskruv

Markplaten ar placerad pa maskinens baksida.
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Enhetsbeskrivning

13
1
2
12
3
B 11
4
/_ 10
5 :
\ 9
LIy
Bild 3.2 Insida
1 Installining av Gppningskil (endast LS) 6  Hylsmatningsror
2 Oppningskil 7 Montagehallare for flertradiga ledare
3 Instalining av hylsstopp (endast LS) 8 2,5 mm sexkantsnyckel (LS: 2,5 mm och 5 mm)
4  Hylshallare 9  Skrapbehallare
5  Crimpenhet 10 |Installning av montagehallare for ledare (endast LS)

11 Avisoleringsenhet
12 Justering av l6sgdringsenhet (endast LS)
13 Utbytbar tratt (endast LZ)
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Enhetsbeskrivning

3.1 Tekniska data

Typ: CRIMPFIX L

Crimpfix-L Crimpfix-L PZ3 Crimpfix-LS Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ

Drivning Elektro-pneumatisk
Matarspéanning 100-240 V AC; 50/60 Hz
Stromférbrukning 110 VA
Sékring (filtermodul) 2 x T2AH250V
Skyddstyp IP 20
Skyddsklass I/skyddsjordledare @
Driftstryck 5,5 bar
Luftforbrukning Cirka 0,9 nl/stopp
Kabelinforingslangd 35 mm (1,37") 27 mm (1,06") + crimplangd 35mm (1,37")
Crimplangd 8 mm (0,31") 6/8/10 mm (0,23"/0,31"/0,39") 8 mm (0,31")
Andhylsa 0,5 tll 2,5 mm2 (AWG 201l 14) 2 (’;\8\’,56%'01 s %’;‘2
Crimpform Trapets | Fyrkant (PZ3) | Trapets | Fyrkant (PZ3) Trapets
Cykeltid 15s
Omgivningstemperatur

Drift +5 °C till 40 °C

Lagring/transport -25 °C ill +55 °C (tillfalligt +70 °C)
Invéndig temperatur i drift Max. 45 °C
Max. drifthojd 2000 m Gver havsytan
Fuktighet 50 % vid +40 °C (utan kondensbildning), 90 % vid +20 °C (utan kondensbildning)
Nedsmutsningsgrad 2
Kontinuerlig ljudtrycksniva <70 dB(A)
Dimensioner (BxDxH) 390x330x460 mm (15,35" x 12,99" x 18,11")
Férg RAL 2000
Vikt 31kg

3.2 Markplat
1 1 Tillverkare
~~ Weldmﬂ"er § 2 Modell, typbeskrivning
Kinganbergeirate 16, 32758 Damoid 3 Sernummer
5

1991 é m

100-240VAC; 50/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20

(€@ X

www.weidmueller.com

3/Nr.:
4B

__— Baujahr: 2017
5 Made In Germany

Bild 3.3 Markplaten ar placerad pa maskinens baksida
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Tillverkningsar
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4 Transportera och stalla in maskinen

4.1 Installationsplats

Installationsplatsen maste uppfylla féljande kriterier:
— En stadig grund med en rak och jamn yta (maskinens
vikt anges i avsnitt 3.1).
— Det ska finnas utrymme for ett arbetsomrade pa 30 cm
pa maskinens bada sidor och framfér den.
— Elektricitets- och tryckluftsportar ska vara enkelt atkomli-
ga i narheten.
Optimalt drifttryck ar 5,5 bar (* 0,5 bar). Nar drift-
I trycket ar lagre an 5 bar gar det inte att uppna ett
tillfredsstallande crimpresultat. Drifttryck storre
an 6 bar leder till 6kat slitage pa maskinen.

4.2 Transportera maskinen

» Bar alltid skyddsskor med stalhatta nar du
transporterar maskinen.

» Tom skrapbehallaren fore varje transport.

» Ge akt pa maskinens vikt (se avsnitt 3.1). Anvand trans-
porthjalpmedel vid behov.

» Anvand alltid barhandtagen pa sidorna nar maskinen
ska flyttas.

» Anvand den ursprungliga forpackningen om maskinen
ska transporteras (t.ex. for service).

4.3 Packa upp maskinen

» Kontrollera att alla delar har levererats (leveransens
innehall beskrivs nedan).

» Spara den ursprungliga férpackningen for framtida behov.

» Se till att anvandarna alltid har tillgang till bruksanvis-
ningen.

4.4 Leveransens innehall

— Avisolerings- och crimpmaskin med vibrationsmatarskal
— En extra vibrationsmatarskal

— Elkabel (10 A, 250 V)

— Tryckluftsslang

— 2,5 mm sexkantsnyckel (LS: 2,5 mm och 5 mm)

— Bruksanvisning

2518100000/03/06.2017

4.5 Genomfora anslutningar

» Stall in maskinen pa dess avsedda plats.

Bild 4.1 Genomféra anslutningar

» Satt forst pa tryckluftsslangen pa maskinens under-
hallsenhet for tryckluft (1).

» Forst darefter ska du ansluta tryckluftsslangen till tryck-
luftskallan.

» Kontrollera manometervisningen (2). Drifttrycket maste
vara mellan 5 och 5,5 bar.

» Justera drifttrycket om nédvandigt. Gor detta genom att
dra justerskruven (3) uppat och vrida den forsiktigt:
— Vrid i medurs riktning for att 6ka trycket
— Vrid i moturs riktning for att minska trycket

» Anslut elkabeln till maskinens eluttag (4) och anslut till
elnatet.
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5 Stalla in maskinen

Maskinen maste stéllas in i féljande fall:
— Om en annan typ av andhylsa ska bearbetas
— Varje gang maskinen ska anvandas

Om du vill byta till en annan typ av andhylsa maste du forst

ta bort alla andhylsor som fortfarande finns pa crimpenhe-

ten. For att géra detta gor du sa har:

» TOom vibrationsmatarskalen sasom beskrivs i avsnitt 5.1.

» Fortsatt att féra in den anvanda ledaren i maskinen tills
ledaren endast ar avisolerad.

Ta sedan bort alla andhylsor fran insidan av crimpenheten.

Foljande installningar maste kontrolleras under install-
ningsfasen och vid behov justeras:

— Vibrationsmatarskal (byt ut vid behov)

— Hylsarea

— Endast LS: Crimplangd vid fyra positioner
— Endast LZ: Utbytbar tratt

: Maskinen maste vara avstangd vid installning.

Installningstabellen pa vibrationsmatarskalens framsida vi-
sar de 6nskade instéllningarna for de olika hylsvarianterna.

Forklaring

Andhylsa (typ)

5.1 Byta vibrationsmatarskalen

» Ta bort fastskruven (Bild 3.1, 15) pa vibrationsmatar-
skalen.

» Rotera vibrationsmatarskalen i moturs riktning upp till
stoppet.

» Lyft vibrationsmatarskalen uppat.

Risk for personskada

Nar du placerar skalen kan dina hander

krossas mellan maskinen och undersidan av

skalen.

» Greppa alltid tag i vibrationsmatarskalen i
overkanterna.

Vibrationsmatarskal (1 eller 2)

Andhylsarea (0,5 till 2,5)

Crimplangd (endast LS)

Utbytbar tratt (endast LZ)

NODC ek
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» Placera den nya vibrationsmatarskalen pa maskinen.

» Rotera vibrationsmatarskalen i medurs riktning upp till
stoppet.

» Skruva tillbaka fastskruven ordentligt.

» Anvand installningstabellen for att kontrollera om and-
hylsareans installning maste justeras.
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5.2 Stalla in andhylsarean

Bild 5.1 Installningsratt for a&ndhylsarea (instéllt 0,5)
Installningsratten pa hylsmatningsskenan kan endast stal-
las in om vibrationsmatarskalen har roterats i forvag sa
pass mycket att hylsinmatningen ar éppen.

2 1

Bild 5.2 Hylsinmatning 6ppnad

» Lossa fastskruven (1) pa vibrationsmatarskalen.

» Rotera vibrationsmatarskalen i moturs riktning sa att hyl-
sinmatningen ar 6ppen.

» Lyft upp instéllningsratten (2) nagot, vrid den till dnskat
varde och slapp ner den igen.

» Rotera vibrationsmatarskalen bakat upp till stoppet.

» Satt tillbaka fastskruvarna (1).

2518100000/03/06.2017

Stalla in maskinen

5.3 Stallain avisoleringslangden (endast LS)

En bokstav finns for varje andhylsa:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Kontrollera om den gallande bokstaven (A, B eller C) ar
installd for féljande fyra komponenter:
1. Hylsstopp (Bild 3.2, 3)
2. Losgoringsenhet (Bild 3.2, 12)
3. Inféringsenhet for ledare (Bild 3.2, 10)
4. Oppningskil (Bild 3.2, 1)

Konfigurera hylsstoppet

Bild 5.3 Konfiguering av hylsstopp (instéllt: B)

» Vrid installningsratten med sexkantsnyckeln (5 mm) till
onskat varde.
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Stalla in maskinen

Stalla in avisoleringsléangden pa l6sgoringsenheten  Justera dppningskilen
Oppningskilen ar endast justerbar om monta-

I gehallaren for flertradiga ledare ar i driftlage (se
avsnitt 7.7).

Bild 5.4 Instéllning av I16sgoringsenhet (installt: B)

Du kan variera avisoleringslangden med hjalp av install-

ningen.

» Tryck installningsratten bakat och vrid den sa att onskat
varde hamnar vid den markerade positionen (se Figur 5.4).

» Lossa installningsratten sa att den laser fast.

Du kan gora fininstallningar inom det valda konfigurations-

omradet (A, B eller C): » Lossa fastskruven (1) tills installningsplattan kan flyttas
» For att dka avisoleringslangden, vrid mot "+"; och medbringarstiften (2) ar fria.
for att minska avisoleringslangden, vrid mot """, » Stall installningsplattan i dnskad position (3). | den héar
processen maste ett av medbringarstiften passa i en
oppning.
Konfigurera ledarinféringsenheten > Satt tillbaka fastskruvarna.

. /8
Bild 5.5 Konfigurering av ledarinférningsenhet (instéllt: B)

» Dra verktygsenheten framat och stall in spaken till 6ns-
kat varde.
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5.4 Stalla in avisoleringslangden (L-modeller)

Pa Crimpfix L-modeller kan du stélla in langden for hylsor-
nas inféringsvag.
» Dra verktygsenheten framat.

Bild 5.7 Instéllning av 16sgoringsenhet (instéllt: 0)

» Vrid installningsratten sa att 6nskad konfiguration kan
ses till hoger:
0 Standard
+ Inforingsvag forlangd
- Inféringsvag forkortad
-- Inféringsvag avsevart forkortad
» For tillbaka verktygsenheten till driftiaget.

5.5 Genomfara ett avisoleringstest

Ett avisoleringstest maste genomféras efter varje andring

av det material som ska bearbetas.

» Sla pa huvudbrytaren.

» Vaxla till "Avisoleringslage"-driftiage pa pekdisplayen (se
avsnitt 6.6).

» For in den ledare som ska avisoleras.

» Kontrollera resultatet: Ar hela den flertradiga ledaren
oskadad? Har avisoleringen utforts rakt och jamnt?

» Anvand en andhylsa som inte avisolerats for att kont-
rollera om avisoleringslangden passar och om den
valda kombinationen av ledare och hylsa har en perfekt
matchning. Byt till S-hylsor vid behov.

2518100000/03/06.2017

Stalla in maskinen

5.6 Stalla in kapdjupet

Att stalla in kapdjupet for avisoleringen kan vara nédvan-

digt beroende pa hardhet och tjocklek. For att géra detta

maste knivavstandet modifieras genom att vaxla de tva

excentrarna.

» For att komma at bada excentrarna, tryck verktyget bak-
at och svang det at hoger.

Bild 5.8 Avisoleringsenhet

» Lossa bada excenterskruvarna (1) och (2)
(2,5 mm sexkantsnyckel).

» For att minska kapdjupet, flytta bada excentrarna mot
"+" (storre knivavstand).

» For att 6ka kapdjupet, flytta bada excentrarna mot "-"
(kortare knivavstand).

» Satt tillbaka bada excenterskruvarna.

Konfigurationen av bada excentrarna maste pas-
sa varandra.
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6 Kora maskinen

6.1 Normal drift

» Fyll vibrationsmatarskalen med hylsor (max. 2 000
stycken).

» Sla pa maskinen.

» Kontrollera féljande fére varje aktivering:
— Ar elkabeln i felfritt skick?
— Har ett nédvandigt drifttryck pa 5,5 bar upp-
natts?
— Ar frontplattan stangd?

Ventilerna avger ett ljud och startar och en referenskdrning
utfors. Pekdisplayen anger att maskinen ar driftklar.
Hylsorna matas till hylsmatningsskenan inne i vibrations-
matarskalen.

6.2 Forain ledaren

Du kan accelerera denna process genom att kort
Oka vibrationmatarens utmatning (se driftmeny 2,
avsnitt 6.5).

Endast ledare som ar korrekt skurna far bearbetas.
Hela den flertradiga ledaren maste avslutas med
isoleringen, ingen flertradig ledare far forkortas
eller sticka ut.

Se till att ledarens ande fors in rakt.

LZ: Se till att bada ledarandarna fors in kant i kant.

—Pp

") —=)

Bild 6.1 For in ledaren korrekt

» Forin en (LZ: tva) ledare i inféringstratten.

Materialet matas in nagot innan det bearbetas automatiskt.
Det ar normalt att ventilen avger vissa ljud under denna
process.

» Dra ut den bearbetade ledaren efter bearbetningen (lju-
den upphor).
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6.3 Pekdisplay och driftmenyer

Pekdisplayen visar det aktuella driftférhallandet. Den nedre
delen av displayen ar pekkanslig. Du kan navigera genom
programmet med de fyra reglerknapparna.

1. production ment

ready BE: |

d-pcs:

Bild 6.2 Pekdisplay; display efter aktivering

Knapp | Funktioner

1t Valj meny (flytta framat) eller 6ka vardet

¥ | Valj meny (flytta bakat) eller minska vérdet

C | Avsluta meny (tillbaka till meny 1)

E Aktivera vald meny eller stall in vardet

» Tryck pa piltangenterna for att valja en driftmeny.

» Tryck pa E for att vaxla till den valda menyn.

» Flytta till dnskad punkt inne i en meny med hjalp av
piltangenterna.

» Tryck pa E for att aktivera en vald punkt.

» Tryck pa C for att avsluta menyn.

Endast menyerna 1 till 3 och 10 ar relevanta for atgarden.
Har kan du:

Meny 1: Aterstélla dagens styckmangd
Meny 2: Modifiera vibrationsmatarens utmatning
Meny 3: Andra driftlage (standard: crimpning och

avisolering)
Meny 10: Stalla in sprak

Aterstdende menyer &r endast avsedda for serviceatgérder.

2518100000/03/06.2017



6.4 Aterstilla dagens styckmingd

» Valj Meny 1 om den inte redan visas.

1. Produktionsmeny

Redo VC: 25 % |Apparat redo for drift, vibrations-

matare 25 % (standard)

DPQ 5 Dagens styckmangd: Mangd av
bearbetade stycken sedan den

senaste aterstallningen.

Steg: 1/0

t+ ¥ C E

» For att aterstalla dagens styckmangd, hall ner C i minst
5 sekunder.

Dagens styckmangd aterstalls till noll.

6.5 Modifiera vibrationsmatarens utmatning

» Valj Meny 2.
» Tryck E for att aktivera menyn.

2. Meny for val av VC

VC-utgang: 25 % | Stromutgang for vibrationsmatare

Temp: 29° VC: 0 |Apparatens invandiga temperatur

SF+= SF-=
t ¥ C E

» For att 6ka utmatningen, tryck ¢ sa ofta som nédvandigt
och sedan E omedelbart efterat.

» For att minska utmatningen, tryck ¥ sa ofta som nédvan-
digt och sedan E omedelbart efterat.

De modifierade vardena anvands.

» For att na produktionsmenyn igen, tryck C, eller valj en
annan meny med piltangenterna.
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Kora maskinen

6.6 Andra driftlige

» Valj meny 3.
Det aktuella driftlaget visas.

3. Avisoleringsmeny
Avisolering: 0

0 = Avisolering och crimpning
1 = Endast avisolering

t+ ¥ C E

» Tryck E for att vaxla driftlage.
Det valda driftlaget aktiveras omedelbart.

» For att na produktionsmenyn igen, tryck C, eller valj en
annan meny med piltangenterna.

6.7 Visa raknare och bearbetningstider
» Valj Meny 4.

4. Driftdatameny

Tcounter: 400002 | Totalraknare: Antalet genomférda
arbetscykler

Pr.Time: 1.496s | Bearbetningstid: Arbetscykelns
varaktighet (avisolering och
crimpning)

Service: — 1 Prefixtecken och serviceraknare

t 3§ C E

Totalrdknaren anger antalet arbetscykler under maskinens
livstid.

Serviceintervallet for maskinen ar 400.000 arbetscykler.
Serviceraknaren raknar nedat, inte uppat, fran 400.000.
Serviceraknaren nar 0 nar 400.000 arbetscykler har ge-
nomforts. Ett servicemeddelande visas nasta gang som
maskinen startas (se avsnitt 6.9). Serviceraknaren raknar
darefter uppat igen. Ett minustecken framfor vardet anger
att en full raknarcykel har genomforts. Serviceteknikern
aterstaller serviceraknaren till 400.000.
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Kora maskinen

6.8 Stallain sprak

» Valj Meny 10.
» Tryck E for att aktivera menyn.
10. Sprak

+ ¥ C E

» Tryck ¥ tills dnskat sprak visas.
Det valda spraket tillampas omedelbart.

» For att na produktionsmenyn igen, tryck C, eller valj en
annan meny med piltangenterna.

6.9 Servicedisplay

1. Produktionsmeny

Redo VC: 25% |Enhetredo for drift

—— Service — Servicedisplayen visas efter
400 000 genomforda arbetscykler.
Steg: 2/0
t ¥ C E

Servicedisplayen blinkar tre ganger nar maskinen slas pa.
Efter det ar maskinen redo for drift.

Bibehall maskinens prestanda sa lange som
I mojligt genom att folja de serviceintervall som

anges.
— Begransad service efter 400 000 arbetscykler
— Komplett service efter 800 000 arbetscykler

Kontakta Weidmidiller-representanten for ditt land.

6.10 Stanga av maskinen

» Stang av maskinen.
Det hors ett ljud nar ventilerna lossas. Displayen stangs av.

Efter arbetspasset ska skrapbehallaren tommas
l och sattas tillbaka i maskinen (se avsnitt 7.4).
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7 Rengora och underhalla maskinen

7.1 Rengora maskinens utsida

Maskinens damm ska avlagsnas med jamna mellanrum.
Den maste rengdras utvandigt nar sa behdvs.

» Kontrollera att maskinen ar avstangd.

OBSERVERA

Displayen kan skadas

Att rengdra insidan ar en del av underhallet och
far endast utféras av dartill utbildad personal.

Bruk av olampliga rengoéringsmedel kan repa eller skada

displayen.

» Rengdr displayen varsamt med en trasa som ar av-
sedd for displayer eller med en mjuk trasa och ett god-
kant rengéringsmedel.

» Rengdr maskinens yta med en fuktig trasa.
» Anvand tvallésning vid behov. Anvand inte grova trasor
eller rengdringsmedel.

2518100000/03/06.2017

7.2 Maskinunderhall

Foljande underhallsatgarder (se avsnitt 7.3) maste genom-
foras vid angivna intervall for att driften ska bli felfri.

Risk for dodsfall genom elchock

Delar som inte &r isolerade far inte vidroras

vid arbete i maskinen.

» Stang av maskinen.

» Lossa forst tryckluftslangen fran tryckluft-
skallan, darefter fran underhallsenheten.

» Dra ut elkontakten.

» Oppna frontplattan och satt ner den fér-
siktigt.

Se till att du kommer &t alla omraden i maski-
nen genom att ta bort skrapbehallaren innan du
pabdrjar underhallsarbetet. Kom ihag att satta

tillbaka den nar du ar klar.

Ha foljande till hands for underhallsarbetet:
I — Sats med sexkantsnycklar
— Borste och rengéringstrasa
— Smorjmedel
— Silikon- eller PTFE-olja
— Smorijfett (Iampligt for rullager)
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Rengora och underhalla maskinen

7.3 Underhallsschema

Bild 7.1 Oversikt 6ver maskindelar

Maskindel Intervall/underhallsaktivitet

Dagligen Se avsnitt

1 Témma skrapbehallare 7.4
En gang i veckan

2 Rengora vibrationsmatarskalen 7.5

3 Rengora hallartangerna for ledare 7.6

4 Montagehallare for flertradiga ledare: Rengdra inféringstratt 7.7

5 Rengora avisoleringsenhet, kontrollera avisoleringsblad 7.8

6 Endast PZ3: Rengdra crimpverktyg 7.9

7 Rengo6ra maskinens insida 7.10
En gang i manaden

3 Hallartdnger: Smorj svangpunkt och kontaktytor 7.6

4 Montagehallare for flertradig ledare: Smorj svangpunkt och valsar | 7.7

6 Crimpverktyg: Valsar och hallartéanger for ledare 7.9
En gang i kvartalet

8 Verktygsslid 7.1
Enligt behov

9 Underhallsenhet for tryckluft: 712
Témma kondensat; rengéra/byta filter
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7.4 Tomma skrapbehallaren

Skrapbehallaren ska tommas efter 2 000 till 6 000 cykler,
beroende pa tjockleken pa det material som avisoleras.
Skrapbehallaren ska aven témmas fore varje transport eller
leverans.

» Dra ut skréapbehallaren och tém den.
» Satt tillbaka skrapbehallaren.

7.5 Rengora vibrationsmatarskalen

» Lossa vibrationsmatarskalen (se avsnitt 5.1).
» Tom ut hylsorna om de fortfarande ar kvar.
» Blas ut behallaren forsiktigt med tryckluft.

» Montera tillbaka vibrationsmatarskalen.

7.6 Utfora service pa hallartangerna for
ledare

» Rengor hallartdngerna for ledare med en borste.

Ytterligare underhall som ska utforas en gang i manaden:

» L och LS: Smorj hallartangerna for ledare vid rotations-
punkterna (1) och vid kontaktytorna (2) pa valsarna.

Bild 7.2 Hallartanger for ledare (modellerna L och LS)
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Rengora och underhalla maskinen

» LZ: Smorj hallartdngerna for ledare vid punkterna och
ytorna som visas pa bilden (1 till 4).

Bild 7.3 Hallartanger for ledare (LZ-modell)

7.7 Utfora service pa montagehallaren for
flertradiga ledare

Bild 7.4 Montagehallare for flertradig ledare i driftposition (A) och
dragen framat (B)

» Rengdr inféringstratten (1) med en borste.
» Om noédvandigt, anvand en mjuk trasa och lite rengo-
ringssprit.

Ytterligare underhall som ska utforas en gang i manaden:

» Dra montagehallaren for flertradiga ledare framat (bild
7.4,B).

» Kontrollera att valsarna (2) kan réra sig fritt.
Smorj valsarnas rotationspunkter vid behov.

» Smorj rotationspunkterna (3) pa montagehallaren for
flertradiga ledare.
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Rengora och underhalla maskinen

7.8 Utfora service pa avisoleringsenheten

» Se till att montagehallaren for flertradiga ledare ar i det
framre laget.
» Tryck verktygsenheten bakat och svang den at hoger.

L, LS Lz

ANDLTLIMY

Bild 7.5 Avisoleringsenhet

» Rengor omradet runt halet (1) med en borste.

» Om nddvandigt, anvand en mjuk trasa och lite reng6-
ringssprit.

» Kontrollera kniven (2). Byt ut knivarna vid behov (se av-  Bild 7.6 Lossad montagehallare for flertradiga ledare
snitt 8.3).

7.9 Utfora service pa crimpverktyget En gang i veckan (endast L PZ3 och LS PZ3):

i -

For att na crimpverktyget maste du demontera montage-

hallaren for flertradiga ledare.

» Se till att montagehallaren for flertradiga ledare ar i front-
lage (bild 7.4, B).

» Ta bort den nedre hégra skruven pa montagehallaren for
ledare (bild 7.4, 4).

» Dra montagehallaren for flertradiga ledare forsiktigt
framat. For Crimpfix L: Se till att distansringen forblir pa
axeln.

» Luta montagehallaren for flertrddiga ledare at sidan och
satt ner den forsiktigt.

. J :.':: & _—
Bild 7.7 Ta bort PZ3 crimpformer
» Ta bort fastskruven pa varje crimpform (2,5 mm sex-

kantsnyckel).
» Dra crimpformen uppat och utat.
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» Rengdr mellanrummen pa varje crimpform; t.ex. med
en kniv.

Bild 7.8 Rengora crimpformerna

» Satt tillbaka bada crimpformerna. Se till att skaran (1) ar
riktad nedat i varje fall.

» Skruva pa bada crimpformerna ordentligt.

» Tryck verktygsenheten bakat igen.

» Satt tillbaka montagehallaren for flertradiga ledare och
dra at den.

Ytterligare underhall som ska utforas en gang i manaden:

Bild 7.9 Crimpverktyg

» Kontrollera att valsarna (1) pa crimpverktyget kan réra
sig fritt.

» Kontrollera att valsarna (2) pa hallartadngerna for ledare
kan rora sig fritt.

» Smorj bada punkterna vid behov.

» Smorj styrstiftet (3) pa hallartangen.

» Smorj de sidolépande ytorna (4) pa hallartangen.

» Satt tillbaka montagehallaren for flertradiga ledare och
dra at den.

2518100000/03/06.2017

Rengora och underhalla maskinen

7.10 Rengo6ra maskinens insida

» Ta bort skrapbehallaren.
» Rengdr maskinens insida med en borste och vid behov
en dammsugare.
Anvand aldrig tryckluft nar du rengor insidan
I eftersom det finns risk for att mindre objekt

(t.ex. avisoleringspartiklar) blir gar att komma at
i maskinen. Detta kan leda till felfunktioner och
driftstopp.

7.11 Utfora service pa underhallsenheten

Bild 7.10 Verktygsslid

En gang i kvartalet

» Dra montagehallaren for flertradiga ledare framat.

» Smorj kontaktytan (1).

» For tillbaka montagehallaren for flertradiga ledare i ratt
lage.
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Rengora och underhalla maskinen

7.12 Utfora service pa underhallsenheten for
tryckluft

Risk for skada pa grund av elektrisk
spanning!

» Kontrollera att maskinen ar avstangd och
stickkontakten ar utdragen.

Risk for personskada pa grund av
svangande tryckluftslangar!

» Se till att tryckluftsslangen ar frankopplad
fran tryckluftskallan.

Bild 7.11 Underhallsenhet for tryckluft

Enligt behov

» Tryck avtappningspluggen (1) uppat for att dranera kon-
densatet.

» For att byta filtret, skruva av kondensatbehallaren (2)
och skruva av filtret (3).

» Satt i ett nytt filter och skruva tillbaka kondensatbehalla-
ren ordentligt.
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8 Felsokning

8.1 Feltabell

Fel
Maskinen kan inte slas pa.

Kontakta Weidmuller Service om ett fel inte kan
atgardas med hjalp av anvisningarna nedan.

Majlig orsak
Ingen stromforsorjning

Rekommenderad atgard

» Kontrollera elkabeln och anslutningen till el-
natet.

» Kontrollera sakringarna.

Kan inte starta om ledaren
ar inford.

Startsensor (S1) ar blockerad av avi-
soleringsskrap.

» Oppna frontplattan.

» Svang verktygsenheten at hoger.

» Dra montagehallaren for flertradiga ledare
framat.

» Ta bort skrapet fran avisoleringsenheten.

» Satt tillbaka alla komponenter till sina ur-
sprungliga platser.

Ledaren har forts in pa ett felaktigt
satt.

» For in ledaren rakt.

Ledaren ar endast avisole-
rad och inte krympt.

Driftlaget "Endast avisolering" ar installt.

» Andra driftiaget till "Standard" (instélining "0" i
Meny 3).

Installningarna pa maskinen matchar
inte den anvanda hylsan.

» Kontrollera om installningarna for hylsarea
och crimplangd (endast LS-modeller) matchar
den anvanda hylsan.

Inga andhylsor i vibrationsmatarskalen.

» Fyll vibrationsmatarskalen med andhylsor.

Okad skrapmangd

Skrapbehallaren ar full

» Tom skrapbehallaren (se avsnitt 7.4).

Avisoleringsknivarna ar skadade eller
felaktigt monterade

» Kontrollera placeringen av avisoleringsknivar-
na (se avsnitt 7.8).

» Korrigera placeringen av avisoleringsknivarna
eller byt ut dem (se avsnitt 8.3).

Avisoleringsskrap mellan verktyg och
hdger stopp

» Ta bort avisoleringsskrapet.

En andra hylsa finns i hylshallaren

» Ta bort hylsan.

8.2 Forbrukningsdelar

Produkt Bestilln. nr.
Avisoleringsknivar av titan 1283530000
2518100000/03/06.2017
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Felsokning

8.3 Byta avisoleringsknivarna

2 Risk for dodsfall genom elchock

Delar som inte ar isolerade far inte vidroras

vid arbete i maskinen.

» Stang av maskinen.

» Ta bort tryckluftslangen fran tryckluftskallan.

» Dra ut elkontakten.

» Oppna frontplattan och satt ner den for-
siktigt.

Risk for personskada genom vassa
knivar

» Byt knivar med en tang.
» Kassera forbrukade knivar i en separat

[
behallare.
: Alla knivar maste bytas ut samtidigt.

Bild 8.1 Avisoleringsenhet

» Lossa bada excentrarna (1) (2,5 mm sexkantsnyckel).
» Lossa fastskruvarna (2) (2,0 mm sexkantsnyckel) och ta
bort skyddet.

264 Weidmiiller 3¢

» Byt ut alla befintliga knivar mot nya.

Bild 8.2 Inriktning av kniv

» L och LS: Montera varje knivpar sa att de vinklade kanter-
na pekar utat (markerade i rétt i Figur 8.2). Placera bada
knivparen i hallaren.

» LZ: For in knivarna sa att de vinklade kanterna pekar
mot varandra.

» Satt tillbaka skyddet.

» Fixera bada excentrarna sa att de ar i position "0".

» Utfor ett avisoleringstest (se avsnitt 5.5).

8.4 Byta sakringar

» Kontrollera att maskinen ar avstangd.
» Dra ut elkontakten.

Bild 8.3 Oppna sikringsdosan

» Band ut sakringsdosan (1) fran filterenheten med en
vanlig skruvmejsel.

» Byt ut bada sakringarna (2 x T2AH250V).

» Satt tillbaka sakringsdosan i filterenheten.
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9 Satta maskinen ur drift och kassera den

9.1 Satta maskinen ur drift

» Stang av maskinen.

» Dra ut elkontakten.

» Ta bort tryckluftslangen fran tryckluftskallan.

» Lossa vibrationsmatarskalen och tém den.

» Montera tillbaka vibrationsmatarskalen.

» Oppna frontplattan.

» Tom skrapbehallaren och satt tillbaka den i maskinen.

» Stang frontplattan.

» Packa maskinen och den andra vibrationsmatarskalen i
originalférpackningen.

Maskinen ar nu klar att transporteras och eventuellt kasse-

ras.

9.2 Kassera maskinen

» Satt maskinen ur drift pa det satt som anges i avsnitt 9.1.
» Kontrollera att maskinen kasseras i enlighet med natio-
nella och lokala foreskrifter.

Maskinen far inte kasseras som hushalls-
avfall.

Maskinen maste kasseras pa ett miljo-
vanligt och professionellt satt.

Du kan skicka maskinen till Weidmdiller for av-
I fallshantering. Kontakta representanten for ditt
land.
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1

Tietoa tasta asiakirjasta

Taman asiakirjan sisaltdémat varoitukset ovat eri tavoin ja-
sennettyja vaaran vakavuuden perusteella.

Tilannekohtaiset varoitukset voivat sisaltda seuraavia va-
roitusmerkkeja:

Merkki

Merkitys

Mahdollinen hengenvaara

Huomiosanalla "Varoitus" merkityt huomau-
tukset varoittavat mahdollisesti hengenvaa-
rallisiin tai vakaviin vammoihin johtavista
tilanteista, ellei huomautuksiin kiinniteta
huomiota.

Varoitus: vaarallinen sahkojannite

Varoitus: teravat terat aiheuttavat kasivam-
moja

Tapaturmavaara

Huomiosanalla "Varo" merkityt huomautukset
varoittavat mahdollisesti vammoihin johtavis-
ta tilanteista, ellei huomautuksiin kiinniteta
huomiota.

Varoitus: kdsivammat (ruhjoutuminen)

Omaisuusvahinkoja

Huomiosanalla "Huomio" merkityt huomautukset varoitta-
vat omaisuuden vahingoittumisvaarasta.
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Ainoastaan sahkoalan ammattilainen saa
suorittaa toita

Toita saa suorittaa vain henkildsuojaimia
kayttéen

Q@&

Asiakirjoja koskevia huomautuksia

Tekstin muussa osassa kaytetylla ylimaaraisella muotoilulla
on seuraava merkitys:

Taman nuolen vieressa oleva teksti tarkoittaa
informaatiota, joka ei liity turvallisuuteen, mutta
joka antaa tarkeaa tietoa oikeaoppisesta ja te-

hokkaasta tydskentelysta.

» Tunnistat kasittelyohjeet tekstin edessa olevasta mus-
tasta kolmiosta.
— Luetelmakohdat on ilmaistu viivoilla.
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2 Yleisia turvaohjeita

2.1 Kayttotarkoitus

Tama kone on tarkoitettu taipuisien johtojen kuorintaan

ja puristamiseen yhdessa tyoprosessissa. Koneella saa
kasitella vain alla mainittuja materiaaleja (johtoja ja johdin-
holkkeja).

Ainoastaan Weidmdiller-johdinholkkien prosessiturvallinen
kasittely voidaan taata. Muunmerkkisten johdinholkkien ka-
sittely voi vioittaa ja vaurioittaa konetta.

Konetta saa kayttaa vain maarattyjen teknisten rajojen puit-
teissa (katso luku 3.1). Koneeseen ei saa tehda muutoksia
eikd muutosrakenteita.

Tarkoituksen mukainen kayttd kattaa myds asiakirjan nou-
dattamisen.

2.2 Kasiteltavissa oleva materiaali ja puris-
tusmuoto

Johdot

Taipuisa PVC-kaapeli HO5V-K ja HO7V-K, jonka poikkipinta
on 0,5-2,5 mm>.

Johdinholkit (WEF)

Mallit L ja LS: Irtopakatut Weidmdllerin johdinholkit (WEF)
muovirenkaalla:

Mallit L ja PZ3
HO,5/14 HO0,5/14S
HO,75/14 HO0,75/14S
H1,0/14 H1,0/14S
H1,5/14 H1,5/14S
H2,5/14 H2,5/14S
Mallit LS ja LS PZ3

HO0,5/12 HO0,5/14 HO0,5/14S HO0,5/16
HO0,75/12 HO0,75/14 HO0,75/148 HO,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16

- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16

Malli LZ: Irtopakatut Weidmdllerin kaksoisjohdon paiden
holkit:

Malli LZ:
HO0,5/14

HO,75/14

H1,0/15

H1,5/16
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Puristusmuoto
Mallit L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Puristusmu-  Kérkea kohti kapeneva (vakio) Nelio (PZ3)

oto

2.3 Turvalaitteet

Kone on varustettu seuraavilla turvalaitteilla:
— Turvakytkin etulevyn alla

— Paaventtiili

— Verkkolaite

Naita turvalaitteita ei saa poistaa kaytosta. Huoltoasentajan
tulee tarkastaa ne kerran vuodessa.

2.4 Henkilosto

Vain koulutettu henkildkunta saa kayttaa ja huoltaa ko-
netta. Koulutus sisaltda myos kayttdohjeiden taydellisen
lukemisen.

()

Konetta saa korjata vain, kun siita on ensin
neuvoteltu Weidmiller-huollon kanssa, ja kor-
jauksia saa tehda vain sahkdalan ammattilai-
nen.

Sailyta kayttdohjeet paikassa, jossa ne ovat
aina kayttohenkiloston kaytettavissa.

Kaikki asiakirjat ovat myos ladattavissa osoit-
teessa Weidmidillerin verkkosivusto.
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3 Laitteen kuvaus

Kuva 3.1 Nékyma edestd

1 Etulevyn lukko 11 Holkin syottoura

2 Kosketusnayttd 12 H.c'a!'k|_r.1 poikkipinnan saato

3 Etulevy 13 Saatpawqtqglgkko

4 Johtimen syéttdkanava 14 Holkin syottokisko

5 Virtakytkin 15 Kiinnitysruuvi

6  Sulakekotelo e )

7 Verkkojohdon liitanta Tyyppikilpi sijaitsee laitteen takaosassa.
8 Kantokahva (molemmilla puolilla)

9 Paineilmahuoltoyksikkd

10 Tarysyotinkori
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Laitteen kuvaus

Kuva 3.2 Sisénakyma

1 Avauskiilan s&ato (vain LS) 6  Holkin syéttoputki

2 Avauskiila 7  Johdinséikeiden kiinnitysyksikkd

3 Holkin pysayttimen s&ato (vain LS) 8 2,5 mm kuusiokoloavain (LS: 2,5 mm ja 5 mm)
4 Holkin pitoyksikkd 9 Jatesdilio

5  Puristusyksikkd 10 Johtimen kiinnitysyksikdn s&atd (vain LS)

11 Kuorintayksikkd
12 Vapautuslaitteen saato (vain LS)
13 Vaihdettava kanava (vain LZ)
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Laitteen kuvaus

3.1 Tekniset tiedot

Crimpfix-L Crimpfix-L PZ3 Crimpfix-LS Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Koneisto Sahkdpneumaattinen
Syattojannite 100-240 V AC; 50/60 Hz
Virrankulutus 110 VA
Sulake (verkkosuodatinmoduuli) 2 x T2AH250V
Kotelointi IP20
Suojausluokka | / suojaava maajohdin @
Kéayttopaine 5,5 bar
limankulutus Noin 0,9 nl/pysaytys
Kaapelin syottopituus 35 mm (1,37") 27 mm (1,06") + puristuspituus 35mm (1,37")
Puristuspituus 8 mm (0,31") 6/8/10 mm (0,23"/0,31"/0,39") 8 mm (0,31")
Johdinholkki 0,5-2,5 mm? (AWG 20-14) 2();\\(/)\}50_;65-216?2
Puristusmuoto Karkea kohti Nelié (PZ3) Karkea kohti Neli6 (PZ3) Karkea kohti
kapeneva kapeneva kapeneva
Sykliaika 158
Ymparistolampotila
Kaytto +5 ... +40 °C
Sailytys / kuljetus -25 ... +55 °C (lyhytaikaisesti +70 °C)
Sisédlampatila kaytossa Maks. 45 °C
Maks. kayttokorkeus 2 000 m korkeus merenpinnasta
Kosteus 50 % +40 °C:ssa (ilman kondensoitumista),
90 % +20 °C:ssa (ilman kondensoitumista)
Likaantuneisuusaste 2
Jatkuva dénenpainetaso <70 dB(A)
Mitat (LxHxK) 390x330x460 mm (15,35" x 12,99" x 18,11")
Véri RAL 2000
Paino 31 kg (68,34 Ibs)
3.2 Tyyppikilpi 1 Valmistaja
2 Malli, tyypin kuvaus
3 Sarjanumero
'~ mﬂﬂ'ﬁg’!ﬁﬁ %G 4 TekJni.set tiedot
Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold 5  Valmistusvuosi
Typ: CRIMPFIX L
3——Nr: 1991 é m
1 100-240VAC; 60/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20 ﬂ
__— Baujahr: 2017 ( € il
5 Made In Germany www.weidmueller.com
Kuva 3.3  Tyyppikilpi sijaitsee laitteen takaosassa
272 Weidmiiller 3¢ 2518100000/03/06.2017



4 Koneen kuljettaminen ja asennus

4.1 Asennuspaikka

Asennuspaikan tulee tayttaa seuraavat vaatimukset:

— Luja perusta, jolla on suora, tasainen pinta (koneen pai-

no, katso luku 3.1).
— Jata koneen kummallekin puolelle ja eteen vapaaksi 30
cm tyoalue.
— Sahko- ja paineilmaliitantdjen taytyy olla 1ahella ja hel-
posti kaytettavissa.
Optimaalinen kayttdépaine on 5,5 bar (* 0,5 bar).
I Alle 5 barin kayttdpaineessa puristustulokset
eivat ole tyydyttavia. Yli 6 barin kayttopaineessa
kone kuluu tavallista nopeammin.

4.2 Koneen kuljetus

» Kayta aina jalkoja suojaavia ty0jalkineita lait-
teen kuljetuksen aikana.

» Tyhjenna jatesailio aina ennen kuljetusta.

» Huomioi koneen paino (katso luku 3.1). Kayta kuljetustu-

kea tarvittaessa.

» Siirrd konetta aina kantaen sita sivulla olevista kanto-
kahvoista.

» Valmistele kone kuljetusta (esim. huoltoon toimitusta)
varten kuljetuspakkausta kayttamalla.

4.3 Toimitetun koneen purkaminen pakkauk-

sesta
» Tarkasta toimituksen taydellisyys (katso toimituksen si-
salto jaljempana).
» Varastoi kuljetuspakkaus.

» Varmista, ettd kayttdohjeet ovat aina kayttajan saatavilla.

4.4 Toimituksen sisalto

Kuorinta- ja puristuskone tarysyéttokorilla

1 lisatarysyottokori

Verkkokaapeli (10 A, 250 V)

Paineilmaletku

2,5 mm kuusiokoloavain (LS: 2,5 mm ja 5 mm)
Kayttoohjeet
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4.5 Liitantojen teko

» Asenna kone sille tarkoitettuun paikkaan.

A A

Kuva 4.1

Liitantojen teko

» Kytke ensin paalle paineilmaletku koneen paineilma-
huoltoyksikdssa (1).

» Liita vasta sitten paineilmaletku paineilmalahteeseen.

» Tarkista paineilmamittarin naytté (2). Kayttdpaineen on
oltava 5-5,5 bar.

» Saada kayttopaineen tarvittaessa uudelleen. Saada
vetamalla saatoruuvia (3) ylospain ja kaantamalla sita
varovasti:

— Painetta lisataan kaantamalla myotapaivaan
— Painetta vahennetaan kaantamalla vastapaivaan

» Kytke virtakaapeli koneen virtaliitantaan (4) ja liita se

virtalahteeseen.
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5 Koneen alkuasetukset

Koneen alkuasetukset on tehtava seuraavissa tilanteissa:
— Jos on kasiteltava erityyppista johdinholkkia
— Aina kun kone otetaan kayttoon

Jos haluat vaihtaa toisentyyppiseen johdinholkkiin, on en-

sin poistettava kaikki puristuslaitteessa viela olevat johdin-

holkit. Toimi seuraavalla tavalla:

» Tyhjenna tarysyotinkori kohdassa 5.1 kuvatulla tavalla.

» Syota kaytettyd johdinta koneeseen, kunnes johdin on
ainoastaan kuorittu.

Poista sitten kaikki johdinholkit puristuslaitteen sisalta.

Alkuasetusten aikana on tarkastettava ja tarvittaessa saa-
dettdva seuraavat asetukset:

Tarysyotinkori (tarvittaessa vaihto)

Holkin poikkipinta

Vain LS: Puristuspituus neljassa kohdassa
Vain LZ: Vaihdettava kanava

Tarysyotinkorin etupuolella olevasta sdatéarvotaulukosta
nahdaan eri holkkivaihtoehdoille tarvittavat asetukset.

Merkki

Kone on kytkettava pois paalta koneen alkuase-
tusten asettamista varten.

Merkitys

Johdinholkki (tyyppi)

5.1 Tarysyotinkorin vaihtaminen

» Poista tarysyotinkorin kiinnitysruuvi (Kuva 3.1, 15).
» Kierra tarysyotinkoria vastapaivaan vasteeseen saakka.
» Nosta tarysyotinkoria ylospain.

Tapaturmavaara

Varo, etteivat kadet jaa koneen ja korin ala-
puolen valiin asettaessasi korin paikalleen.
» Ota aina kiinni tarysyétinkorin ylareunoista.

Tarysyodtinkori (1 tai 2)

Holkin poikkipinta (0,5-2,5)

Puristuspituus (vain LS)

Vaihdettava kanava (vain LZ)

NODC s
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» Aseta koneeseen uusi tarysyotinkori.

» Kierra tarysyotinkoria myotapaivaan vasteeseen saakka.

» Kierra kiinnitysruuvi tiukkaan kiinni.

» Tarkista sdatdarvotaulukosta, onko holkin poikkipinnan
asetusta muutettava.
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Koneen alkuasetukset

5.2 Holkin poikkipinnan saataminen 5.3 Kuorintapituuden asettaminen (vain LS)

Kussakin johdinholkissa on kirjain:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Tarkista, etta vastaava kirjain (A, B tai C) on asetettu
seuraavalle neljalle osalle:
1. Holkin pysaytin (Kuva 3.2, 3)
2. Vapautuslaite (Kuva 3.2, 12)
3. Johtimen syo6ttoyksikkod (Kuva 3.2, 10)
4. Avauskiila (Kuva 3.2, 1)

Holkin pysayttimen konfiguroiminen

Kuva 5.1  Holkin poikkipinnan saétopyora (asetus: 0,5)

Holkin syottdokiskon saatdépyoraa voi saataa ainoastaan
siind tapauksessa, etta tarysydtinkoria on kdannetty ensin
niin, etta holkin sybttdaukko on avoinna.

2 1

Kuva 5.3  Holkin pyséayttimen konfigurointi (asetus: B)

» Kaanna saatépyoraa kuusiokoloavaimella (5 mm), kun-
nes haluamasi arvo on aukon alapuolella.

Kuva 5.2  Avoin holkin syottoaukko

» LOysaa tarysyotinkorin kiinnitysruuveja (1).

» Kierra tarysyotinkoria vastapaivaan niin, etta holkin syot-
téaukko on avoinna.

» Nosta saatopyoraa (2) hieman, kdanna se haluamaasi
arvoon ja lukitse se paikalleen.

» Kierra tarysyotinkoria takaisinpain vasteeseen saakka.

» Kiinnita kiinnitysruuvit (1) uudelleen.
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Koneen alkuasetukset

Kuorintapituuden saato vapautuslaitteessa

Kuva 5.4  Vapautuslaitteen sdato (asetus: B)

Kuorintapituutta voi vaihdella asetuksen avulla.

» Paina saatopyoraa taaksepain ja kaanna sita niin,
ettd haluamasi arvo on merkityssa kohdassa (katso
kuva 5.4).

» Vapauta saatopyora niin, etta se lukkiutuu paikalleen.

Hienosaatd on mahdollista valitulla konfigurointialueella (A,
B tai C):
» Kuorintapituutta lisataan kaantamalla "+"-merkkia kohti;

kuorintapituutta vahennetaan kaantamalla "-"-merkkia
kohti.

Johtimen syottoyksikon konfiguroiminen

: ./ N .'
Kuva 5.5 Johtimen syottoyksikon konfigurointi (asetus: B)

» Veda tyokaluyksikkda eteenpain ja aseta vipu haluamasi
arvon kohdalle.
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Avauskiilan saato

Avauskiilaa voi saataa ainoastaan siina tapauk-
sessa, etta johdinsaikeiden kiinnitysyksikko on
kayttdasennossa (katso luku 7.7).

Kuva 5.6

» Vapauta kiinnitysruuvi (1) niin, etta saatolevya voi siirtaa
ja kiinnitystapit (2) ovat vapaat.

» Siirra saatdlevy haluamaasi asentoon (3). Tassa toimen-
piteessa yhden kiinnitystapin pitda sopia aukkoon.

» Kiinnita kiinnitysruuvit uudelleen.
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5.4 Kuorintapituuden asettaminen (L-mallit)

Voit saataa holkin sisaanvientireitin pituutta Crimpfix L
-malleille.
» VVeda tydkaluyksikkda eteenpain.

Vapautuslaitteen sdato (asetus: 0)

Kuva 5.7

» Kaanna saatopyoraa niin, etta haluamasi konfigurointi
nakyy oikealla:
0 Vakio
+ Pidennetty sisaanvientireitti
- Lyhennetty sisaanvientireitti
-- Merkittavasti lyhennetty sisdanvientireitti
» Palauta tydkaluyksikkd kayttdasentoon.

5.5 Kuorintatestin toteuttaminen

Kuorintatesti on suoritettava aina kasiteltdvan materiaalin

vaihtamisen jalkeen.

» Kaynnista kone virtakytkimesta.

» Valitse kosketusnaytosta kayttotilaksi kuorintatila (katso
luku 6.6).

» Aseta koneeseen johdin kuorintaa varten.

» Tarkista tulos: Ovatko kaikki johdinsaikeet vaurioitumat-
tomia? Onko johdin kuorittu suoraan ja tasaisesti?

» Tarkista puristamattoman johdinholkin avulla, ettd kuo-
rintapituus on sopiva ja etta valittu johdin ja holkki sopi-
vat taydellisesti toisiinsa. Kayta tarvittaessa S-holkkeja.

2518100000/03/06.2017

Koneen alkuasetukset

5.6 Leikkaussyvyyden asettaminen

Kuorinnan leikkaussyvyyden saataminen saattaa olla tar-

peen kovuudesta ja paksuudesta riippuen. Silloin teravalia
on saadettava siirtamalla kahta epakeskoa.

» Kumpaankin epakeskoon paastaan kasiksi tyontamalla
tyokaluyksikkoa taaksepain ja kaantamalla sen oikealle.

Kuva 5.8

Kuorintayksikko

» Avaa molemmat epakeskoruuvit (1) ja (2)
(2,5 mm kuusiokoloavain).

» Leikkaussyvyytta vahennetaan siirtamalla kumpaakin
epakeskoa "+"-merkkia kohti (suurempi teravali).

» Leikkaussyvyytta lisatédan siirtdmalla kumpaakin epakes-
koa "-"-merkkia kohti (pienempi teravali).

» Kiinnita molemmat epakeskoruuvit takaisin paikoilleen.

Kummankin epakeskon saadon pitaa olla yhden-
mukainen.
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6 Koneen kaytto

6.1 Normaali kaytto
» Tayta tarysyotinkoriin holkkeja (enintdan 2 000 kpl).

» Ennen jokaista aktivointikertaa suoritettavat
tarkastukset:
— Onko virtajohto moitteettomassa kunnossa?
— Onko tarvittava kayttdpaine 5,5 bar kaytet-
tavissa?
— Onko etulevy suljettu?

» Kytke koneeseen virta.

Venttiilit kaynnistyvat kuuluvasti ja viiteajo suoritetaan. Kos-
ketusnaytto ilmaisee kayttévalmiuden.

Holkit kuljetetaan tarysyotinkorin sisalla olevaan holkkien
syottokiskoon.

6.2 Johtimen sijoittaminen koneeseen

Kasittele vain puhtaasti katkaistuja johtimia.
Kaikki johdinsaikeet on sijoitettava tasan vaipan
kanssa, johdinsaikeita ei saa katkaista eivatka ne
saa ulottua ulospain.

Varmista, etta johtimen paa asetetaan konee-
seen suorassa.

LZ: Varmista, ettd molemmat johtimen paat ase-
tetaan tasan.

Toimintoa voi nopeuttaa lisdamalla tarysyottimen
tehoa hieman (katso kayttovalikko 2, luku 6.5).

Kuva 6.1  Johtimen asettaminen oikein

» Tydnna yksi johto (LZ: kaksi johtoa) sydttokanavaan.
Materiaalin sisdanveto ja kasittely tapahtuvat automaatti-
sesti. Venttiilista kuuluu 8ania taman toimenpiteen aikana.

» Kun kasittely on paattynyt (3anta ei kuulu enaa), veda
kasitelty johdin (kasitellyt johtimet) ulos.
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6.3 Kosketusnaytto ja kayttovalikot

Kosketusnaytdssa nahdaan senhetkinen kayttotila. Koske-
tusnayton alaosa on kosketusherkka. Ohjelmassa navigoi-
daan neljalla kayttdpainikkeella.

1. production men

ready BE: |

d-ncs:

Kuva 6.2 Kosketusndytto; naytto aktivoinnin jélkeen

Painike | Toiminnot

1t Valikon valinta (eteenpain) tai arvon korottaminen

¥ Valikon valinta (taaksepain) tai arvon alentaminen

H Poistuminen valikosta (takaisin valikkoon 1)

E Valitun valikon aktivointi tai arvon asetus

» Kayttovalikko valitaan painamalla nuolindppaimia.

» Valittuun valikkoon siirrytdan painamalla E.

» Haluttuun valikkokohtaan siirrytaan painamalla nuoli-
nappaimia.

» Valittu kohta aktivoidaan painamalla E.

» Valikosta poistutaan painamalla C.

Kaytdssa tarvitaan vain valikoita 1-3 ja 10. Valikkojen toi-
minnot:

Valikko 1: Paivakohtaisen kappalemaaran nollaus

Valikko 2:  Tarysy6ttimen tehon saatadminen

Valikko 3:  Kayttétilan muuttaminen (vakio: puristus ja
kuorinta)

Valikko 10:  Kielen valinta

Muut valikot ovat ainoastaan huoltotoimintoja varten.
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6.4 Paivakohtaisen kappalemaaran nollaus

» Jos valikko 1 ei ole jo nakyvissa, valitse se.

1. Tuotantovalikko

Valmis TS: 25 % [Laite on kayttévalmis, tarysyoétin
25 % (oletus)

PKM 5 Paivakohtainen kappalemaara:
viimeisen nollauksen jalkeen ka-

Vaihe: 1/0 siteltyjen tuotteiden maara.

t+t 8§ C E

» Paivakohtainen kappalemaara nollataan painamalla
C-painiketta vahintaan 5 sekuntia.

Paivakohtainen kappalemaara nollataan (0).

6.5 Tarysyottimen tehon saataminen

» Valitse valikko 2.
» Valikko aktivoidaan painamalla E.

2. TS-valintavalikko

TS-teho: 25% Senhetkinen tarysyoéttimen teho
Lamp: 29° TS: 0 [Laitteen sisadlampdtila

SF+= SF—=

t ¥ C E

» Tehoa lisataan painamalla 4 niin monta kertaa kuin on
tarpeen ja sitten E heti sen jalkeen.

» Tehoa vahennetaan painamalla ¥ niin monta kertaa kuin
on tarpeen ja sitten E heti sen jalkeen.

Muutetut arvot otetaan kayttéon.

» Tuotantovalikkoon palataan painamalla C, tai valitse toi-
nen valikko nuolinappaimilla.
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Koneen kaytto

6.6 Kayttotilan muuttaminen

» Valitse valikko 3.
Senhetkinen kayttétila nakyy naytossa.

3. Kuorintavalikko

Kuorinta: 0 0 = Kuorinta ja puristus
1 = Vain kuorinta

t ¥ C E

» Valitse kayttotila painamalla E.
Valittu kayttotila aktivoituu heti.

» Tuotantovalikkoon palataan painamalla C, tai valitse toi-
nen valikko nuolindppaimilla.

6.7 Laskurien ja kasittelyaikojen nayttaminen
» Valitse valikko 4.

4. Kayttotietovalikko

Klaskuri: 400002 |Kokonaislaskuri: Valmiiden tyo-
jaksojen maara.

Ka.aika: 1.496s |Kasittelyaika: Ty6jakson kesto
(kuorinta ja puristus)

Huolto: — 1 Etumerkki ja huoltolaskuri

t 3§ C E

Kokonaislaskuri laskee tyojaksojen maaran koneen koko
kayttdian ajalta.

Koneen huoltovali on 400.000 tyojaksoa. Huoltolaskuri
laskee alas- eika ylospain ja aloittaa luvusta 400.000. Kun
400.000 tydjaksoa on tayttynyt, huoltolaskurin summana
on 0. Kun kone kaynnistetaan seuraavan kerran, nayttoon
tulee huoltoilmoitus (katso luku 6.9). Huoltolaskuri laskee
jalleen ylospain. Negatiivinen etuliitemerkki ilmaisee, etta
laskentajakso on paattynyt. Huoltoasentaja asettaa huolto-
laskurin arvoon 400.000.
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Koneen kaytto

6.8 Kielen valinta

» Valitse valikko 10.
» Valikko aktivoidaan painamalla E.

10. Kieli

t+ ¥ C E

» Paina ¥, kunnes haluamasi kieli nakyy naytossa.
Valittu kieli aktivoituu heti.

» Tuotantovalikkoon palataan painamalla C, tai valitse toi-
nen valikko nuolinappaimilla.

6.9 Huoltonaytto

1. Tuotantovalikko
Valmis TS: 25 9% |Laite on kayttdvalmis

—— Huolto — Huoltonaytto tulee nakyviin aina
400 000 kayttojakson valein.
Vaihe: 2/0
t ¥ C E

Kun koneeseen kytketaan virta, huoltonaytté vilkkuu kolme
kertaa. Sen jalkeen kone on kayttdvalmis.

Koneen tehokkuus pidetaan ylld mahdollisim-
I man pitkdan maariteltyja huoltovaleja noudatta-

malla.

— Pieni huolto 400 000 ty6jakson valein

— Iso huolto 800 000 ty6jakson valein

Kysy lisatietoa kotimaasi Weidmdller-edustajalta.

6.10 Koneen virran kytkeminen pois

» Katkaise koneesta virta.
Kuulet venttiilien tyhjentyvan. Naytté sammuu.

Kun saat tyot valmiiksi, tyhjenna jatesailio ja laita
l se takaisin koneeseen (katso luku 7.4).
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7 Koneen puhdistus ja huolto

7.1 Koneen ulkoinen puhdistaminen 7.2 Koneen kunnossapito
Koneesta on poistettava poly saanndllisin valein. Sen ulko-  Kuvatut huoltotehtavat (katso luku 7.3) on suoritettava
pinnat on puhdistettava aina tarvittaessa. saanndllisin valein moitteettoman toiminnan takaamiseksi.

ta, jotka ainoastaan koulutettu henkildkunta saa

: Sisapuoli puhdistetaan osana huoltotoimenpitei-
tehda.

» Varmista, etta koneesta on katkaistu virta.

Naytto saattaa vaurioitua

Vaaranlaisten puhdistusaineiden kayttd voi naarmuttaa
tai vahingoittaa nayttoa.
» Puhdista nayttd huolellisesti ja kayta erityisesti naytail-

Sahkoiskun aiheuttama mahdollinen
hengenvaara

Koneen sisapuolta kasiteltdessa ei saa kos-

kettaa eristamattomia osia.

» Katkaise koneesta virta.

» Irrota ensin paineilmaletku paineilmalah-
teesta ja sitten huoltoyksikosta.

» Irrota pistoke pistorasiasta.

» Avaa etulevy ja aseta se varovasti maa-
han.

le sopivaa puhdistusliinaa tai pehmeaa liinaa ja hie-
man naytén pesuainetta.

» Puhdista koneen pinta kostealla liinalla.
» Kayta tarvittaessa saippuapohjaisia puhdistusaineita.
Al4 kayta hankaavia puhdistusaineita tai liuottimia.
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Poista jatesailio ennen huoltotdiden aloittamis-
ta, jotta koneen kaikille alueille paasee helposti
kasiksi. Muista laittaa se takaisin paikalleen, kun
tyot ovat valmiita.

Pida seuraavat valmiina huoltoto6ita varten:
— Koloavainsarja
— Harja ja puhdistusliina
— Voiteluaine
— Silikoni- tai PTFE-0ljy
— Voitelurasva (rullalaakereille sopiva)
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Koneen puhdistus ja huolto

7.3 Huoltoaikataulu

Kuva 7.1

Huollettava osa

Huollettavien osien yleiskatsaus

Huoltovili / huoltotoimenpide

Paivittain Katso luku

1 Jatesailion tyhjennys 7.4
Viikoittain

2 Tarysy6tinkorin puhdistus 7.5

3 Johtoa pitelevien pihtien puhdistus 7.6

4 Johdinsaikeiden kiinnitysyksikko: syoéttokanavan puhdistus 7.7

5 Kuorintayksikdn puhdistus, kuorintaterien tarkastus 7.8

6 Vain PZ3: puristustytkalun puhdistus 7.9

7 Sisapuolen puhdistaminen 7.10
Kuukausittain

3 Johtoa pitelevien pihtien puhdistus: nivelen ja kosketuspintojen 7.6
voitelu
Johdinsaikeiden kiinnitysyksikko: nivelen ja rullien voitelu 1.7
Puristustydkalu: rullat ja holkkia pitelevat pihdit 7.9
Neljannesvuosittain

8 Tyokaluluisti 7.1
Tarpeen mukaan

9 Paineilmahuoltoyksikko: 712
Kondenssin tyhjennys; suodattimien puhdistus/vaihto
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7.4 Jatesailion tyhjennys

Jatesailio on tyhjennettava 2 000-6 000 jakson valein
kuorittavan materiaalin paksuudesta riippuen. Jatesailid on

tyhjennettdva myds aina kuljetuksen tai lahetyksen jalkeen.

» Veda jatesailio ulos ja tyhjenna se.
» Laita jatesailio takaisin paikalleen.

7.5 Tarysyotinkorin puhdistus

» Irrota tarysyétinkori (katso luku 5.1).

» Jos kori edelleen sisaltaa holkkeja, poista ne.
» Puhalla sailié varovasti puhtaaksi paineilmalla.
» Aseta tarysyotinkori takaisin paikalleen.

7.6 Johtoa pitelevien pihtien huolto
» Puhdista johtoa pitelevat pihdit harjalla.

Muu kuukausittainen huolto:

» L ja LS: Voitele johtoa pitelevat pihdit kiertokohdista (1) ja
rullien kosketuspinnoilla (2).

Kuva7.2  Johtoa pitelevat pihdit (mallit L ja LS)

2518100000/03/06.2017

Koneen puhdistus ja huolto

» LZ: Voitele johtoa pitelevat pihdit kuvissa nakyvissa koh-
dissa ja nakyvilla alueilla (1-4).

Kuva7.3  Johtoa pitelevit pihdit (malli LZ)

7.7 Johdinsaikeiden kiinnitysyksikon huolto

Kuva 7.4  Johdinséikeiden kiinnitysyksikko kayttdasennossa (A) ja
eteenpéin vedettyna (B)

» Puhdista syottokanava (1) harjalla.
» Kayta tarvittaessa pehmeaa pyyheliinaa ja hieman alko-
holia.

Muu kuukausittainen huolto:

» Veda johdinsaikeiden kiinnitysyksikkda eteenpdin (Kuva
7.4 ,B).

» Tarkista, etta rullat (2) pystyvat likkumaan vapaasti.
Voitele rullien kiertokohdat tarvittaessa.

» Voitele johdinsaikeiden kiinnitysyksikon kiertokohdat (3).

Weidmiiller 3¢ 283



Koneen puhdistus ja huolto

7.8 Kuorintayksikon huolto

» Varmista, etta johdinsaikeiden kiinnitysyksikké on etua-
sennossa.

» Tydnna tyokaluyksikkoa taaksepain ja kdanna se oikeal-
le.

L, LS LZ

ANDLTLIMY

Kuva 7.5  Kuorintayksikko

» Puhdista reikaa (1) ymparoéiva alue harjalla.

» Kayta tarvittaessa pehmeaa pyyheliinaa ja hieman alko-
holia. Kuva 7.6 Irrotettu johdinsdikeiden kiinnitysyksikkd

» Tarkista tera (2). Vaihda terat tarvittaessa (katso luku 8.3).

7.9 Puristustydkalun huolto Viikoittain (vain L PZ3 ja LS PZ3):

i

PuristustyOkaluun paasee kasiksi irrotettuasi johdinsaikei-

den kiinnitysyksikon.

» Varmista, ettd johdinsaikeiden kiinnitysyksikkd on etua-
sennossa (Kuva 7.4, B).

» Poista johdinsaikeiden kiinnitysyksikon alaoikealla oleva
ruuvi (Kuva 7.4, 4).

» VVeda johdinsaikeiden kiinnitysyksikko varovasti etu-
kautta ulos. Crimpfix L: Varmista, etta valirengas pysyy
akselilla.

» Kallista johdinsaikeiden kiinnitysyksikko sivulle ja laita se
varovasti alas.

Kuva 7.7  PZ3-puristusmuotin poistaminen
» Poista kunkin puristusmuotin kiinnitysruuvi (2,5 mm kuu-

siokoloavain).
» Veda puristusmuotit ylakautta pois.
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Koneen puhdistus ja huolto

» Puhdista kunkin puristusmuotin valitilat esim. teralla. » Sisapuolen puhdistaminen Irrota jatesailio.
» Puhdista koneen sisapuoli harjalla ja tarvittaessa polyni-
murilla.

: Ala koskaan kayta paineilmaa sisépuolen puh-

distukseen, silla silloin pieniin osiin (esim. kuorin-
tajaamat) ei paase kasiksi koneen sisalla. Tama
voi aiheuttaa toimintahairioita ja kayttokatkoksia.

Kuva 7.8  Puristusmuottien puhdistus

» Aseta molemmat puristusmuotit takaisin paikoilleen.
Varmista, etta ura (1) osoittaa alaspain kummassakin
tapauksessa.

» Kiristd kummankin puristusmuotin ruuvit tiukkaan.

» Tyonna tyokaluyksikko takaisin paikalleen.

P Aseta johdinsaikeiden kiinnitysyksikko takaisin paikal-
leen ja kirista se.

Muu kuukausittainen huolto:

Kuva 7.10 Tyokaluluisti

Neljannesvuosittain

» VVeda johdinséikeiden kiinnitysyksikkda eteenpain.

» Voitele kosketuspinnat (1).

» Palauta johdinsaikeiden kiinnitysyksikko kayttdasentoon.

Kuva 7.9  Puristustyokalu

» Tarkista, ettd puristustydkalun rullat (1) pystyvat liikkku-
maan vapaasti.

» Tarkista, etta holkkia pitelevien pihtien rullat (2) pystyvat
likkumaan vapaasti.

» Voitele molemmat kohdat tarvittaessa.

» Voitele holkin pitoyksikdn ohjaustappi (3).

» Voitele holkin pitoyksikon poikittaiskulkupinnat (4).

» Aseta johdinsaikeiden kiinnitysyksikko takaisin paikal-
leen ja kirista se.
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Koneen puhdistus ja huolto

7.11 Paineilmahuoltoyksikon huolto

Sahkojannite aiheuttaa tapaturmavaaran!

» Varmista, ettd koneesta on katkaistu virta
ja virtapistoke on irrotettu.

Irrallisten paineilmaletkujen liikkeiden
aiheuttama tapaturmavaaral!

» Varmista, ettd paineilmaletku on irrotettu
paineilmalahteesta.

Kuva 7.11 Paineilmahuoltoyksikko

Tarpeen mukaan

» Tyhjenna kondenssi painamalla tyhjennystulppaa (1)
yléspain.

» Vaihda suodatin kiertamalla kondenssisailié (2) auki ja
kiertamalla suodatin (3) pois.

» Kiinnita uusi suodatin ja kierra kondenssisailio tiukasti
takaisin paikalleen.
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8 Vianetsinta

8.1 Vikataulukko

Vika
Kone ei kaynnisty.

Jos vikaa ei voi ratkaista tassa mainituilla toi-
menpiteilld, ota yhteyttd Weidmuller-huoltoon.

Mahdollinen syy
Ei virransyottoa

Korjaustoimenpide

» Tarkasta virtajohto ja verkkoliitannat.
» Tarkasta sulakkeet.

Kaynnistys ei mahdollista,
jos johdin on asetettuna.

Kuorintajaamat estavat kaynnistysan-
turin (S1) toiminnan.

» Avaa etulevy.

» Kaanna tydkaluyksikko oikealle.

» Veda johdinsaikeiden kiinnitysyksikkoa eteen-
pain.

» Poista jaamat kuorintayksikosta.

» Palauta kaikki osat takaisin niiden alkuperai-
siin paikkoihinsa.

Johdin on asetettu vaarin.

» Aseta johdin suoraan.

Johdin on ainoastaan kuorit-
tu, ei puristettu.

"Vain puristus" -kayttétila on valittu.

» Vaihda kayttotilaksi "Vakio" (asetus "0" vali-
kossa 3).

Koneen asetukset eivat ole yhdenmu-
kaiset kaytetyn holkin kanssa.

» Tarkista, etta holkin poikkipinnan ja puristus-
pituuden (vain LS-malleissa) asetukset ovat
yhdenmukaiset kaytetyn holkin kanssa.

Tarysyotinkorissa ei ole johdinholkke-
ja.

» Tayta tarysyotinkoriin johdinholkkeja.

Hylkytavaran maara lisaan-
tyy

Jatesailio on taynna

» Tyhjenna jatesailio (katso luku 7.4).

Kuorintaterat ovat vaurioituneet tai
asennettu vaarin

» Tarkista, ettd kuorintaterat ovat oikein paikoil-
laan (katso luku 7.8).

» Korjaa kuorintaterien asento tai vaihda ne
(katso luku 8.3).

Tyokaluyksikon ja oikeanpuoleisen py-
sayttimen valissa on kuorintajaamia

» Poista kuorintajaamat.

Holkin pitoyksikdssa on toinen holkki

» Poista holkki.

8.2 Kuluvat osat

Tuote

Tilausnro

Titaanikuorintaterat

1283530000
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Vianetsinta

8.3 Kuorintaterien vaihto

Sahkoiskun aiheuttama mahdollinen
hengenvaara

Koneen sisapuolta kasiteltdessa ei saa kos-

kettaa eristamattomia osia.

» Katkaise koneesta virta.

» Irrota paineilmaletku paineilmalahteesta.

» Irrota pistoke pistorasiasta.

» Avaa etulevy ja aseta se varovasti maa-
han.

Teravat terat aiheuttavat tapaturmavaa-
ran

» Kayta pihteja terien vaihtoon.
» Havita irrotetut terat erillisessa sailiossa.

Kaikki terat on vaihdettava aina kun katkaisutera
vaihdetaan.

Kuva 8.1  Kuorintayksikké

» Poista molemmat epakeskoruuvit (1) (2,5 mm kuusioko-
loavain).

» Vapauta kiinnitysruuvit (2) (2,0 mm kuusiokoloavain) ja
poista suojus.
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» Vaihda kaikkien terien tilalle uudet.

Kuva 8.2  Terien kohdistus

» L jaLS: Kokoa kukin terapari niin, etta viistoreunat osoit-
tavat ulospain (merkitty punaisella kuvassa 8.2). Aseta
molemmat teraparit pidikkeeseen.

» LZ: Aseta terat niin, ettd viistoreunat osoittavat toisiaan
kohti.

» Kiinnita suojus takaisin paikalleen.

» Kiinnitd molemmat epakeskot niin, etté ne ovat "0"-asen-
nossa.

» Tee kuorintatesti (katso luku 5.5).

8.4 Sulakkeiden vaihto

» Varmista, ettd koneesta on katkaistu virta.
» Irrota virtapistoke pistorasiasta.

Kuva 8.3

Sulakekotelon avaaminen

» Vipua sulakekotelo (1) irti verkkosuodatinyksikosta tasa-
paisella ruuvimeisselilla.

» Vaihda kumpikin sulake uuteen (2 x T2AH250V).

» Aseta sulakekotelo takaisin verkkosuodatinyksikkdon.
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9 Koneen poistaminen kaytosta ja havittaminen

9.1 Koneen poistaminen kaytosta

» Katkaise koneesta virta.

» Irrota pistoke pistorasiasta.

» Irrota paineilmaletku paineilmalahteesta.

» Irrota tarysyotinkori ja tyhjenna se.

» Aseta tarysyotinkori takaisin paikalleen.

> Avaa etulevy.

» Tyhjenna jatesailio ja laita se takaisin koneeseen.

» Sulje etulevy.

» Pakkaa kone ja toinen tarysyotinkori alkuperaiseen pak-
kaukseen.

Kone on nyt valmis kuljetusta ja tarvittaessa havittamista

varten.

9.2 Koneen havittiminen

» Poista kone kaytosta luvussa 9.1 olevan kuvauksen mu-
kaisesti.

» Varmista, ettéd kone havitetdan maakohtaisten ja paikal-
listen maaraysten mukaisesti.

Konetta ei saa havittda kotitalousjatteena.
Kone on havitettadva ymparistoystavalli-
sella ja ammattimaisella tavalla.

Voit lahettaa koneen Weidmiillerille havitettavak-
I si. Kysy lisatietoa kotimaasi edustajalta.
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1

Over deze documentatie

De waarschuwingen in deze documentatie zijn verschillend
gestructureerd, afhankelijk van de ernst van het gevaar.

Mogelijk risico van overlijden

Opmerkingen met het signaalwoord "waar-
schuwing" waarschuwen u voor situaties die
kunnen leiden tot dodelijk of ernstig letsel als
u geen aandacht besteedt aan de vermelde
opmerkingen.

Risico van letsel

Opmerkingen met het signaalwoord "voor-
zichtig" waarschuwen u voor situaties die
kunnen leiden tot letsel als u geen aandacht
besteedt aan de vermelde opmerkingen.

Materiéle schade

Opmerkingen met het signaalwoord "attentie" waarschuwen
u voor gevaren die kunnen leiden tot materi€le schade.

292
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Situatie-afhankelijke waarschuwingen kunnen de volgende
waarschuwingssymbolen bevatten:

Symbool

Betekenis

Waarschuwing: gevaarlijke elektrische span-
ning

Waarschuwing: letsel aan handen als gevolg
van scherpe bladen

Waarschuwing: handletsel (verbrijzeling)

Werk mag alleen worden uitgevoerd door
een elektrische specialist

Voer werk alleen uit met persoonlijke veilig-
heidsuitrusting

Q@&R>PP

Opmerkingen over de documentatie

Extra opmaak wordt gebruikt in de rest van de tekst welke
de volgende betekenis heeft:

Tekstitems naast deze pijl presenteren informatie
die niet is gerelateerd aan veiligheid, maar die
belangrijke informatie bieden met betrekking tot

correct en effectief werk.

» U kunt hanteringinstructies herkennen aan de zwarte
driehoek voor de tekst.
— Opsommingstekens worden aangegeven met streepjes.
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2 Algemene veiligheidsaanwijzingen

2.1 Beoogd gebruik

De machine is bedoeld voor het strippen en krimpen van
flexibele draden in één werkproces. Alleen het hieronder
beschreven materiaal (draden en adereindhulzen) mag
worden verwerkt met de machine.

Proces-veilige verwerking kan alleen worden gegaran-
deerd voor Weidmuiller adereindhulzen. De verwerking van
andere merken kan leiden tot fouten en schade aan de
machine.

De machine mag alleen worden gebruikt binnen de be-
schreven technische grenzen (zie sectie 3.1). Modificaties
aan en reconstructies van de machine mogen niet worden
uitgevoerd.

Beoogd gebruik omvat ook aandacht besteden aan de do-
cumentatie.

2.2 Materiaal dat kan worden verwerkt en
krimpvorm

Draden

Flexibele PVC-kabel HO5V-K en HO7V-K met een doorsne-
de van 0,5-2,5 mm?

Adereindhulzen (WEF)

Modellen L en LS: losse Weidmiller adereindhulzen (WEF)
met plastic mantel:

Modellen L en PZ3

HO0,5/14 H0,5/14S
HO,75/14 H0,75/14S
H1,0/114 H1,0/14S
H1,5/14 H1,5/14S
H2,5/14 H2,5/14S
Modellen LS en LS PZ3
HO0,5/12 H0,5/14 H0,5/14S HO0,5/16
H0,75/12 H0,75/14 HO0,75/14S HO0,75/16
H1,0/12 H1,0/14 H1,0/14S H1,0/16
H1,5/12 H1,5/14 H1,5/14S H1,5/16
- H2,5/14 H2,5/14S H2,5/16
Model LZ: losse Weidmdiller dubbele adereindhulzen:
Model LZ:
HO0,5/14
HO,75/14
H1,0/15
H1,5/16
2518100000/03/06.2017

Krimpvorm
Modellen L, LS, LZ L PZ3, LS PZ3
Krimpvorm Trapezium (standaard) Vierkant (PZ3)

2.3 Veiligheidsuitrusting

De machine is uitgerust met de volgende veiligheidsvoor-
zieningen:

— Veiligheidsschakelaar binnenin de frontplaat
— Hoofdventiel
— Netvoedingsadapter

Deze items van de veiligheidsuitrusting mogen niet buiten
werking worden gesteld. Ze moeten één keer per jaar wor-
den gecontroleerd door een service-technicus.

2.4 Personeel

Alleen opgeleid personeel mag de machine bedienen en
onderhoudsactiviteiten uitvoeren. Opleiding omvat ook het
volledig hebben gelezen van de bedieningsinstructies.

()

Reparaties mogen alleen worden uitgevoerd
na overleg met Weidmdller service en alleen
door een elektrische specialist.

Bewaar de bedieningsinstructies zodat ze op
elk moment kunnen worden geraadpleegd
door het bedienend personeel.

Alle documenten kunnen ook worden gedown-
load van de Weidmiiller website.
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3  Apparaatbeschrijving

Afbeelding 3.1 Vooraanzicht

1 Frontplaatvergrendeling
2 Touch-display

3 Frontplaat

4  Draadinvoertrechter

5  Aan/uit-schakelaar

6 Zekeringcompartiment

7 Aansluiting netspanning

8 Draaggreep (beide zijden)
9  Onderhoudsunit perslucht
10 Vibrerende transportbak

294 Weidmiiller 3¢

"
12
13
14
15

Hulstoevoerbaan
Hulsdoorsnede-instelling
Afstellingstabel
Hulstoevoerrail
Bevestigingsschroef

Het typeplaatje is geplaatst op de achterzijde van de machine.
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Apparaatbeschrijving

Afbeelding 3.2 Binnenaanzicht

1 Afstelling openingswig (alleen LS) 6  Hulstoevoerbuis

2 Openingswig 7 Bevestigingsunit gevlochten draad

3 Afstelling hulsstop (alleen LS) 8 2,5 mminbussleutel (LS: 2,5 mm en 5 mm)

4  Hulshouderunit 9 Afvalcontainer

5  Krimpunit 10 Afstelling draadbevestigingsunit (alleen LS)
11 Stripunit

12 Afstelling vrijgaveapparaat (alleen LS)
13 Verwisselbare trechter (alleen LZ)
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Apparaatbeschrijving

3.1 Technische gegevens

Crimpfix-L Crimpfix-L PZ3 Crimpfix-LS Crimpfix-LS PZ3 Crimpfix-LZ
Aandrijving Elektropneumatisch
Voedingsspanning 100-240 V AC; 50/60 Hz
Stroomverbruik 110 VA
Zekering (netfiltermodule) 2 x T2AH250V
Beschermingstype IP20
Beschermingsklasse | / beschermende aardgeleider @
Werkdruk 5,5 bar
Luchtverbruik Ca. 0,9 nl/stop
Kabelinvoerlengte 35 mm (1,37") 27 mm (1,06") + krimplengte 35mm (1,37")
Krimplengte 8 mm (0,31") 6/8/10 mm (0,23"/0,31"/0,39") 8 mm (0,31")
2x0,5tot1,5
Adereindhuls 0,5 tot 2,5 mm?2 (AWG 20tot 14) mm? (AWG
2010t 16)
Krimpvorm Trapezium | Vierkant (PZ3) | Trapezium | Vierkant (PZ3) Trapezium
Cyclustijd 15s
Omgevingstemperatuur
Bedrijf +5°Ctot40 °C
Opslag / transport -25 °C tot +55 °C (kortstondig +70 °C)
Interne temperatuur tijdens bedrijf Max. 45 °C

Max. bedrijfshoogte

2000 m boven zeeniveau

Vochtigheid

50% bij +40°C (zonder condensatie), 90% bij +20°C (zonder condensatie)

Vervuilingsniveau 2

Continu geluidsdrukniveau <70 dB(A)

Afmetingen (BXDXH) 390x330x460 mm (15,35" x 12,99" x 18,11")
Kleur RAL 2000

Gewicht 31 kg (68,34 Ibs)

3.2 Typeplaatje

Typ: CRIMPFIX L

3 —Nr.: 1991

4=

__— Baujahr: 2017
5 Made In Germany

'~ Weidmiiller 3¢

Waeaidmilller Interface GmbH & Co. KG
Klingenbergstralie 16, D-32758 Detmold

100-240VAC; 50/60Hz; 110VA; 1.1A; IP20

(€@ XK

www.weidmueller.com

Fabrikant

Model, typebeschrijving
Serienummer
Technische specificaties
Bouwjaar

ST R WN =

AN

Afbeelding 3.3 Typeplaatje op de achterzijde van de machine
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4 Transport en opstelling van de machine

4.1 Installatielocatie

De installatielocatie moet voldoen aan de volgende vereisten:
— Stabiele fundering met rechte, vlakke ondergrond (voor
machinegewicht, zie sectie 3.1).
— Houd 30 cm werkgebied vrij aan beide zijden en voor de
machine.
— Elektriciteit en persluchtpoorten makkelijk toegankelijk
dichtbij.
Optimale werkdruk is 5,5 bar (£ 0,5 bar). Wan-
I neer de werkdruk lager is dan 5 bar, bereikt u
geen bevredigende krimpresultaten. Werkdruk-
ken groter dan 6 bar leiden tot toegenomen slij-
tage aan de machine.

4.2 Transport van de machine

» Draag altijd werkschoenen met voetbescher-
ming tijdens transporteren van de machine.

» Leeg de afvalcontainer voor ieder transport.

» Let op het gewicht van de machine (zie sectie 3.1). Ge-
bruik indien nodig een transporthulpmiddel.

» Om de machine te verplaatsen, altijd de zijdraaggrepen
gebruiken.

» Gebruik om de machine klaar te maken voor transport
(bijv. in het geval van onderhoud), de transportverpakking.

4.3 De levering uitpakken

» Controleer de levering op compleetheid (zie voor de om-
vang van de levering hieronder).

» Berg de transportverpakking op.

» Zorg ervoor dat de bedieningsinstructies altijd toeganke-
lijk zijn voor de gebruiker.

4.4 Omvang van de levering

Strip- en krimpmachine met oscillerende transportbak
1 extra vibrerende transportbak

Aansluitkabel (10 A, 250 V)

Persluchtslang

2,5 mm inbussleutel (LS: 2,5 mm en 5 mm)
Bedieningsinstructies
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4.5 Tot stand brengen van de connecties

» Stel de machine op, op de beoogde locatie.

—- =

Afbeelding 4.1 Tot stand brengen van de connecties

» Schakel eerst de persluchtslang in op de onderhouds-
unit voor perslucht van de machine (1).

» Sluit dan pas de persluchtslang aan met de perslucht-
bron.

» Check het manometerdisplay (2). De werkdruk moet tus-
sen 5 en 5,5 bar zijn.

» Indien nodig de werkdruk opnieuw afstellen. Om dit te
doen, de afstelschroef (3) omhoog trekken en voorzich-
tig draaien:

— Om de druk te verhogen, rechtsom draaien
— Om de druk te verlagen, linksom draaien

» Steek de kabel in de contactdoos (4) van de machine en

verbind hem met de stroomvoorziening.
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5 Instellen van de machine

De machine moet worden ingesteld in de volgende situaties:

— Wanneer een ander type adereindhuls moet worden
verwerkt

— Elke keer dat de machine in bedrijf wordt gesteld

Als u wilt wisselen naar een ander type adereindhuls, moet

u eerst alle adereindhulzen die nog in de krimpunit zitten

verwijderen. Ga als volgt te werk om dit te doen:

» Leeg de transportbak zoals beschreven in sectie 5.1.

» Ga door met invoeren van de gebruikte draad in de ma-
chine tot de draad alleen wordt gestript.

Nu zijn alle adereindhulzen verwijderd uit het interieur van

de krimpunit.

Tijdens de instelling moeten de volgende instellingen wor-
den gecontroleerd en indien nodig aangepast:

Vibrerende transportbak (vervang, indien nodig)
Hulsdoorsnede

Alleen LS: krimplengte op vier posities

Alleen LZ: verwisselbare trechter

De afstellingstabel aan de voorkant van de vibrerende
transportbak toont de vereiste en voor de verschillende
hulzenvarianten.

De machine moet voor instellen worden uitge-
schakeld.

Betekenis

Adereindhuls (type)

5.1 Vervangen van de vibrerende transportbak

» Verwijder de bevestigingsschroef (Afb. 3.1, 15) van de
vibrerende transportbak.

» Draai de vibrerende transportbak linksom tot de stop.

» Til de oscillerende transportbak op.

Risico van letsel

U kunt uw handen verbrijzelen tussen de
machine en de onderkant van de bak tijdens
plaatsen van de bak.

» Pak de vibrerende transportbak altijd aan

de bovenste randen.

Vibrerende transportbak (1 of 2)

Hulsdoorsnede (0,5 tot 2,5)

Krimplengte (alleen LS)

Verwisselbare trechter (alleen LZ)

NODC el
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» Plaats de nieuwe vibrerende transportbak op de machine.

» Draai de vibrerende transportbak rechtsom tot de stop.

» Schroef de bevestigingsschroef weer stevig vast.

» Gebruik de afstellingstabel om te controleren of de huls-
doorsnede moet worden aangepast.
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Instellen van de machine

5.2 Aanpassen van de hulsdoorsnede 5.3 Instellen van de striplengte (alleen LS)

Er wordt een letter toegekend aan elke adereindhuls:
16 mm = A 14 mm= B 12mm=C

» Controleer of de toepasselijke letter (A, B of C) is inge-
steld voor de volgende vier componenten:
1. Hulsstop (Afb. 3.2, 3)
2. Vrijgaveapparaat (Afb. 3.2, 12)
3. Draadinvoerunit (Afb. 3.2, 10)
4. Openingswig (Afb. 3.2, 1)

Configureren van de hulsstop

Afbeelding 5.1 Adereinddoorsnede-instellingswiel (instelling: 0,5)

Het instellingswiel op de hulstoevoerrail kan alleen worden
afgesteld als de vibrerende transportbak eerst zo ver is ge-
draaid, dat de hulsinvoer open is.

Afbeelding 5.3 Hulsstopconfiguratie (instelling: B)

» Draai het instelwiel met de inbussleutel (5 mm) zodat de
gewenste waarde onderaan is.

Afbeelding 5.2 Hulsinvoer geopend

» Los de bevestigingsschroeven (1) van de vibrerende
transportbak.

» Draai de vibrerende transportbak linksom zodat de hul-
sinvoer open is.

» Til het instellingswiel (2) licht op, draai het naar de ge-
wenste waarde en laat het weer inklikken.

» Draai de vibrerende transportbak achterwaarts tot de
stop.

» Breng de bevestigingsschroeven weer aan (1).
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Instellen van de machine

Instellen van de striplengte op het vrijgaveapparaat  Afstellen van de openingswig
De openingswig is alleen instelbaar als de be-

I vestigingsunit gevlochten draad in de operatione-
le positie is (zie sectie 7.7).

Afbeelding 5.4 Afstelling vrijgaveapparaat (instelling: B)

U kunt de striplengte met de instelling variéren.

» Duw het instelwiel terug en draai het zodat de ge-
wenste waarde op de gemarkeerde positie is (zie
afbeelding 5.4).

» Laat het instelwiel los, zodat het inklikt.

U kunt fijnafstellingen uitvoeren in het geselecteerde confi-

guratiebereik (A, B of C): » Draai de bevestigingsschroef (1) los tot de afstelplaat
» Om de striplengte te vergroten, draai naar "+"; kan worden bewogen en de vangpennen (2) vrij zijn.
om de striplengte te verkleinen, draai naar "-". » Breng de afstelplaat in de benodigde positie (3). In dit
proces moet één van de vangpennen in een opening
passen.

Configureren van de draadinvoerunit » Breng de bevestigingsschroeven weer aan.

. /8
Afbeelding 5.5 Draadinvoerunitconfiguratie (instelling: B)

» Trek de gereedschapsunit naar voren en zet de hendel
op de gewenste waarde.
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5.4 Instellen van de striplengte (L-modellen)

U kunt de lengte van het invoerpad van de hulzen voor de
Crimpfix L-modellen afstellen.
» Trek de gereedschapsunit naar voren.

Afbeelding 5.7 Afstelling vrijgaveapparaat (instelling: 0)

» Draai het instelwiel zodat de gewenste configuratie
rechts kan worden gezien:
0 Standaard
+ Invoerpad verlengd
- Invoerpad verkort
-- Invoerpad aanzienlijk verkort
» Breng de gereedschapsunit terug in operationele positie.

5.5 Uitvoeren van een striptest

ledere keer dat het te verwerken materiaal moet worden

gewijzigd, moet een striptest worden uitgevoerd.

» Schakel de hoofdschakelaar in.

» Switch naar "Stripmodus" operationele modus op het
touch-display (zie sectie 6.6).

» Voer een draad in om te strippen.

» Controleer het resultaat: is alle gevlochten draad on-
beschadigd? Is het strippen recht en gelijkmatig uitge-
voerd?

» Gebruik een ongekrompen adereindhuls om te controle-
ren of de striplengte past en of de geselecteerde combi-
natie van draad en huls een perfecte match zijn. Switch
indien nodig naar S-hulzen.
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5.6 Instellen van de snijdiepte

Afhankelijk van hardheid en dikte is mogelijk afstelling van

de snijdiepte voor het strippen vereist. Om dit te doen moet

de bladafstand worden aangepast door verschuiven van de

twee excentrische schroeven.

» Om bij beide excentrische schroeven te komen, de
gereedschapsunit naar achteren duwen en naar rechts
zwenken.

Afbeelding 5.8 Stripunit

» Maak beide excentrische schroeven (1) en (2) los
(2,5 mm inbussleutel).

» Om de snijdiepte te verkleinen, beide excentrische
schroeven naar "+" bewegen (grotere bladafstand).

» Om de snijdiepte te vergroten, beide excentrische
schroeven naar "-" bewegen (kortere bladafstand).

» Breng beide excentrische schroeven weer aan.

De configuratie van beide excentrische schroe-
ven moet met elkaar overeenkomen.
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6 Bedienen van de machine

6.1 Normaal bedrijf

» Vul de vibrerende transportbak met hulzen (max.
2.000 stuks).

» Dingen die voor iedere activering moeten wor-
den gecontroleerd:
— |Is de elektriciteitskabel in probleemloze
conditie?
— Is de vereiste werkdruk van 5,5 bar aanwe-
zig?
— |Is de frontplaat gesloten?

» Schakel de machine in.

De ventielen starten hoorbaar op en er wordt een referen-
tierun uitgevoerd. Het touch-display toont gereedheid voor
bediening.

De hulzen worden getransporteerd naar de hulstoevoerrail
binnenin de vibrerende transportbak.

6.2

U kunt deze procedure versnellen door kort de
uitvoer van de vibrerende transportbak te verho-
gen (zie bedieningsmenu 2, sectie 6.5).

Invoeren van de draad

Verwerk alleen draden die zuiver zijn gesneden.
Alle gevlochten draad moet eindigen met de
isolatie, er mag geen gevlochten draad worden
verkort of uitsteken.

Verzeker dat het eind van de draad gelijkmatig is
ingebracht.

LZ: Verzeker dat beide draadeinden vlak zijn in-

VT —p

Afbeelding 6.1 Voer de draad correct in

» Voer een (LZ: twee) draad/draden in de invoertrechter.
Het materiaal wordt licht naar binnen getrokken en auto-
matisch verwerkt. Tijdens dit proces zijn ventielgeluiden te
horen.
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» Zodra de verwerking is voltooid (geen geluiden meer),
de verwerkte draad/draden uittrekken.

6.3 Touch-display en bedieningsmenu's

Het touch-display geeft de huidige bedrijfsconditie aan. Het
onderste deel van het display is aanraakgevoelig. U kunt
door het programma navigeren met de vier bedienings-
knoppen.

1. production men

ready UL |

d-p:s:

Afbeelding 6.2 Touch-display; volgende activering weergeven

Knop | Functies
) Selecteer menu (beweeg voorwaarts) of verhoog
waarde
§ | Selecteer menu (beweeg achterwaarts) of verlaag
waarde

C | Verlaat menu (terug naar menu 1)

E | Activeer geselecteerde menu of stel waarde in

» Om een bedieningsmenu te selecteren, de pijltoetsen
indrukken.

» Om naar het geselecteerde menu te gaan, druk E.

» Beweeg naar het gewenste punt binnen een menu met
de pijltoetsen.

» Om een geselecteerd punt te activeren, druk E.

» Om het menu te verlaten, druk C.

Alleen de menu's 1 tot 3 en 10 zijn relevant voor de bedie-
ning. Hier kunt u:

Menu 1: de dagstukshoeveelheid resetten
Menu 2: de vibrerende transportuitvoer aanpassen
Menu 3: De operationele modus wijzigen (standaard:

krimpen en strippen)
Menu 10: Stel taal in

De overige menu's zijn alleen bedoeld voor onderhoud.
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6.4 De dagstukshoeveelheid resetten

» Selecteer menu 1, als dit niet reeds wordt getoond.

Bedienen van de machine

6.6 Wijziging van de bedrijfsmodus

» Selecteer menu 3.
De huidige bedrijfsmodus wordt getoond.

» Om de dagstukshoeveelheid te resetten, C voor ten min-
ste 5 seconden ingedrukt houden.

De dagstukshoeveelheid wordt gereset naar nul.

6.5 Aanpassen van de vibrerende transpor-
tuitvoer

» Selecteer menu 2.
» Om het menu te activeren, druk E.

2. VC selectiemenu

VC uitvoer: 25% | Huidige vibrerende transportuit-
voer

Temp: 29° VC: 0 [Interne temperatuur van het ap-
paraat

SF+= SF-—=

+ ¥ C E

» Om de uitvoer te vergroten, druk # zo vaak als nodig en
direct daarna E.

» Om de uitvoer te verkleinen, druk ¥ zo vaak als nodig en
direct daarna E.

De aangepaste waarden zijn overgenomen.

» Om het productiemenu weer te bereiken, druk C, of kies
een ander menu met de pijltoetsen.
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1. Productiemenu _

Klaar VC: 25% Apparaat klaar voor gebruik, 3. Stripmenu
vibrerende transport 25% (stan- Strippen: 0 0 = Strippen en krimpen
daard) 1 = Alleen strippen

DPQ 5 Dagstukshoeveelheid: aantal
verwerkte stuks sinds de laatste

Stap: 1/0 reset.

F t ¥ C E
t+t ¥ C E

» Om de operationele modus te wisselen, druk E.
De geselecteerde operationele modus is meteen actief.

» Om het productiemenu weer te bereiken, druk C, of kies
een ander menu met de pijltoetsen.

6.7 Weergeven van tellers en verwerkings-
tijden

» Selecteer menu 4.

4. Menu bedrijfsge-
gevens

Tcounter: 400002 | Totaalteller: aantal voltooide
werkcycli

Pr.Time: 1,496s | Verwerkingstijd: duur werkcyclus
(strippen en krimpen)

Service: — 1 Voorloopteken en serviceteller

t 3§ C E

De totaalteller telt de werkcycli tijdens de volledige levens-
duur van de machine.

De service-interval van de machine is 400.000 werkcy-

cli. De serviceteller telt af in plaats van op, startend bij
400.000. Nadat 400.000 werkcycli zijn voltooid, staat de
serviceteller op 0. Wanneer de machine daarna wordt
gestart, wordt de servicemelding getoond (zie sectie 6.9).
De serviceteller telt weer op. Het negatieve voorloopteken
geeft aan dat een tellercyclus is voltooid. De servicetech-
niscus reset de serviceteller naar 400.000.
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Bedienen van de machine

6.8 Stel taal in

» Selecteer menu 10.
» Om het menu te activeren, druk E.

10. Taal

t+ ¥ C E

» Druk ¥ tot de gewenste taal wordt weergegeven.
De geselecteerde taal wordt meteen overgenomen.

» Om het productiemenu weer te bereiken, druk C, of kies
een ander menu met de pijltoetsen.

6.9 Servicedisplay

1. Productiemenu

Klaar VC: 25% Apparaat is klaar voor gebruik

—— Service — Het servicedisplay verschijnt na
iedere 400.000 werkcycli.
Stap: 2/0
t ¥ C E

Wanneer de machine wordt ingeschakeld knippert het
servicedisplay drie keer. Daarna is de machine klaar voor
gebruik.

Om de prestatiecapaciteit van de machine zo
l lang mogelijk te behouden, moet u de opgege-

ven intervallen aanhouden.

— Klein onderhoud na 400.000 werkcycli

— Groot onderhoud na 800.000 werkcycli
Raadpleeg de Weidmiller-vertegenwoordiger
die verantwoordelijk is voor uw land.

6.10 Uitschakelen van de machine

» Schakel de machine uit.

De ventielen worden hoorbaar ontlast. Het display gaat uit.

moet u de afvalcontainer legen en terugplaatsen

= Wanneer u klaar bent met de werkzaamheden,
in de machine (zie sectie 7.4).
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7 Schoonmaken en onderhouden van de machine

7.1 Schoonmaken van de buitenkant van de
machine

De machine moet regelmatig worden ontdaan van stof. Hij
moet aan de buitenkant worden schoongemaakt als en
wanneer nodig.

» Zorg ervoor dat de machine is uitgeschakeld.

ATTENTIE

Het display kan worden beschadigd

Schoonmaken van de binnenkant is onderdeel
van onderhoud dat alleen moet worden uitge-
voerd door opgeleid personeel.

Gebruik van ongeschikte schoonmaakmiddelen kan het

display krassen of beschadigen.

» Maak het display zorgvuldig schoon, ofwel met een
speciale schoonmaakdoek voor display-oppervlakken,
of met een zachte doek en een beetje displayreiniger.

» Maak het oppervlak van de machine schoon met een
vochtige doek.

» Indien nodig, op zeep gebaseerde schoonmaakmidde-
len gebruiken. Gebruik geen schurende schoonmaak-
middelen of oplosmiddelen.
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7.2 Machine-onderhoud

Om storingsvrij gebruik te verzekeren, moeten de beschre-
ven onderhoudstaken (zie sectie 7.3) worden uitgevoerd
op de aangegeven tijdstippen.

Potentieel risico van overlijden door
een elektrische schok

Tijdens werken aan de binnenkant van de
machine mogen geen ongeisoleerde onder-
delen worden geraakt.

» Schakel de machine uit.

» Verwijder eerst de persluchtslang van de
persluchtbron, daarna van de onderhouds-
unit.

» Trek de stekker eruit.

» Open de frontplaat en zet hem zorgvuldig
neer.

Om gemakkelijk alle delen in de machine te kun-
nen bereiken, moet u de afvalcontainer verwij-
deren bij aanvang van onderhoudswerk. Vergeet
niet deze terug te plaatsen wanneer het werk is
voltooid.

Houd het volgende gereed voor onderhouds-
werk:
— Set inbussleutels
— Borstel en schoonmaakdoek
— Smeermiddel
— Silicone of PTFE-olie
— Smeervet (geschikt voor rollagers)
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Schoonmaken en onderhouden van de machine

7.3 Onderhoudsschema

Afbeelding 7.1 Onderhoudsitem overzicht

Onderhoudsitem Interval / onderhoudsactiviteit

Dagelijks Zie sectie

1 Legen van de afvalcontainer 7.4
Wekelijks
Schoonmaken van de vibrerende transportbak 7.5
Schoonmaken van de draadhoudertangen 7.6
Gevlochten draadbevestigingsunit: schoonmaken van invoer- 7.7
trechter
Schoonmaken van de stripunit, controleren van de stripbladen 7.8
Alleen PZ3: schoonmaken van het krimpgereedschap 7.9
Schoonmaken van het interieur 7.10
Maandelijks

3 Draadhoudertangen: olién draaipunt en contactvlakken 7.6

4 Bevestigingsunit gevlochten draad: olién van draaipunt en rollers | 7.7
Krimgereedschap: rollers en hulshoudertangen 7.9
Per kwartaal

8 Gereedschapsschuif 7.1
Indien nodig

9 Onderhoudsunit perslucht: 712
aftappen condensaat; schoonmaken/vervangen van filters
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Schoonmaken en onderhouden van de machine

7.4 Legen van de afvalcontainer » LZ: olie de draadhoudertangen op de getoonde punten
en viakken (1tot4).
Afhankelijk van de dikte van het gestripte materiaal, moet

de afvalcontainer worden geleegd na iedere 2.000 tot
6.000 cycli. De afvalcontainer moet ook worden geleegd
voor ieder transport of verzending.

» Trek de afvalcontainer eruit en leeg hem.
» Herplaats de afvalcontainer.

7.5 Schoonmaken van de vibrerende trans-
portbak

» Ontkoppel de transportbak (zie sectie 5.1).
» Legen als er nog hulzen in zitten.
» Blaas de container voorzichtig uit met perslucht.

» Herplaats de vibrerende transportbak. Afbeelding 7.3 Draadhoudertangen (LZ-model)

7.6 Onderhouden van de draadhoudertangen
» Maak de draadhoudertangen schoon met een borstel. 7.7 Onderhouden van de beveStlglngsunlt
gevlochten draad

Aanvullend maandelijks onderhoud:

» L en LS: olie de draadhoudertangen op de draaipunten
(1) en op de contactvlakken (2) van de rollers.

Afbeelding 7.2 Draadhoudertangen (model L en LS) Afbeelding 7.4 Bevestigingsunit geviochten draad in operationele

positie (A) en naar voren getrokken (B)

» Maak de invoertrechter (1) schoon met een borstel.
» Gebruik indien nodig een zachte doek en wat spiritus.

Aanvullend maandelijks onderhoud:

» Trek de bevestigingsunit gevlochten draad naar voren
(Afb. 7.4, B).

» Controleer of de rollers (2) in staat zijn vrij te bewegen.
Indien nodig de draaipunten van de rollers smeren.

» Olie de draaipunten (3) van de bevestigingsunit gevioch-
ten draad.
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7.8 Onderhouden van de stripunit

» Verzeker dat de bevestigingsunit gevlochten draad in de
voorste positie is.

» Duw de gereedschapsunit naar achteren duwen en
zwenk hem naar rechts.

L, LS LZ

ANDLTLIMY

Afbeelding 7.5 Stripunit

» Maak het gebied rond het gat (1) schoon met een borstel.

» Gebruik indien nodig een zachte doek en wat spiritus.

» Controleer het blad (2). Indien nodig de bladen vervan- Afbeelding 7.6 Ontkoppelde bevestigingsunit gevlochten draad
gen (zie sectie 8.3).

7.9 Onderhouden van het krimpgereedschap Wekelijks (alleen L PZ3 en LS PZ3):

i -

Om het krimpgereedschap te bereiken moet u de bevesti-

gingsunit gevlochten draad ontmantelen.

» Verzeker dat de bevestigingsunit gevlochten draad in de
voorste positie is geplaatst (Afb. 7.4, B).

» Verwijder de schroef rechtsonder van de bevestigings-
unit gevlochten draad (Afb. 7.4, 4).

» Trek de bevestigingsunit gevlochten voorzichtig naar vo-
ren uit. Voor Crimpfix L: zorg ervoor dat de afstandsring
op de as blijft.

» Kantel de bevestigingsunit gevlochten naar de zijkant en
zet hem voorzichtig neer.

. J :.':: & _— Py ’
Afbeelding 7.7 Verwijderen van de PZ3 krimpmatrijzen
» \erwijder de bevestigingsschroef van iedere krimpma-

trijs (2,5 mm inbussleutel).
» Trek de krimpmatrijzen omhoog en eruit.
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» Maak de tussenruimtes van iedere krimpmatrijs schoon,
bijv. met een blad.

Afbeelding 7.8 Schoonmaken van de krimpmatrijzen

» Herplaats beide krimpmatrijzen. Zorg ervoor dat in elk
geval de groef (1) omlaag is gericht.

» Schroef beide krimpmatrijzen stevig vast.

» Trek de gereedschapsunit weer terug.

» Herplaats de bevestigingsunit gevlochten draad en zet
hem vast.

Aanvullend maandelijks onderhoud:

2

4
3
1 _1

Afbeelding 7.9 Krimpgereedschap

» Controleer of de rollers (1) op het krimpgereedschap in
staat zijn vrij te bewegen.

» Controleer of de rollers (2) op de hulshoudertangen in
staat zijn vrij te bewegen.

» Indien nodig beide punten olién.

» Olie de geleidepin (3) van de hulshouderunit.

» Olie de laterale loopvlakken (4) van de hulshouderunit.

» Herplaats de bevestigingsunit gevlochten draad en zet
hem vast.
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7.10 Schoonmaken van het interieur

» Verwijder de afvalcontainer.
» Maak de binnenkant van de machine schoon met een
borstel en, indien nodig, met een stofzuiger.
Gebruik nooit perslucht voor het schoonmaken
I van de binnenkant omdat anders kleine delen
(bijv. stripresten) ontoegankelijk worden aan de
binnenkant van de machine. Dit kan resulteren in
storingen en operationele stilstand.

7.11 Onderhouden van de onderhoudsunit

Afbeelding 7.10 Gereedschapsschuif

Per kwartaal

» Trek de bevestigingsunit gevlochten draad naar voren.

» Smeer het contactopperviak (1).

» Breng de bevestigingsunit gevlochten draad terug in
positie.

Weidmiiller 3¢ 309



Schoonmaken en onderhouden van de machine

7.12 Onderhouden van de onderhoudsunit
voor perslucht

Risico van letsel veroorzaakt door elek-
trische spanning!

» Zorg ervoor dat de machine is uitgescha-
keld en de stekker is uitgetrokken.

Risico van letsel veroorzaakt door rond-
slingerende persluchtslangen!

» Zorg ervoor, dat de persluchtslang is ont-
koppeld van de persluchtbron.

Afbeelding 7.11 Onderhoudsunit perslucht

Indien nodig

» Om het condensaat af te tappen de aftapplug (1) om-
hoog duwen.

» Om het filter te vervangen, de condenstank (2) los-
schroeven en het filter (3) afschroeven.

» Plaats een nieuw filter en schroef de condenstank weer
stevig op.

310 Weidmiiller 3¢
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8 Probleemoplossing

8.1 Foutentabel

Fout

Machine kan niet worden
ingeschakeld.

Neem, wanneer een fout niet kan worden verhol-
pen met de hier beschreven acties, contact op
met Weidmliller service.

Mogelijke oorzaak
Geen voeding

Aanbevolen actie

» Controleer de stroomkabel en de voedings-
aansluitingen.
» Controleer de zekeringen.

Kan niet starten als draad is
ingevoerd.

Start sensor (S1) is geblokkeerd door
stripresten.

» Open de frontplaat.

» Zwenk de gereedschapsunit naar rechts.

» Trek de bevestigingsunit gevlochten draad
naar voren.

» Verwijder de restanten uit de stripunit.

» Breng alle componenten terug in hun originele
posities.

Draad is incorrect ingevoerd.

» Voer de draad recht in.

De draad wordt alleen ge-
stript en niet gekrompen.

De operationele modus "Alleen strip-
pen" is ingesteld.

» Wijzig de operationele modus naar "Stan-
daard" (instelling "0" in menu 3).

Instellingen van de machine komen
niet overeen met de gebruikte huls.

» Controleer of de instellingen voor de hulsdoor-
snede en krimplengte (alleen LS-modellen)
overeenkomen met de gebruikte huls.

Geen adereindhulzen in de vibrerende
transportbak.

» \ul de vibrerende transportbak met adereind-
hulzen.

Toegenomen afval

Afvalcontainer is vol

» Leeg de afvalcontainer (zie sectie 7.4).

Stripbladen beschadigd of incorrect
geinstalleerd

» Controleer de zitting van de stripbladen (zie
sectie 7.8).

» Corrigeer de zitting van de stripbladen of ver-
vang ze (zie sectie 8.3).

Stripresten tussen gereedschapsunit
en rechter stop

» Verwijder de stripresten.

Een tweede huls is geplaatst in de
hulshouderunit

» Verwijder de huls.

8.2 Slijtage-onderdelen

Product

Ordernr.

Titanium stripbladen

1283530000
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Probleemoplossing

8.3 Vervangen van de stripbladen

Potentieel risico van overlijden door
een elektrische schok

Tijdens werken aan de binnenkant van de

machine mogen geen ongeisoleerde onder-

delen worden geraakt.

» Schakel de machine uit.

» Verwijder de persluchtslang van de pers-
luchtbron.

» Trek de stekker eruit.

» Open de frontplaat en zet hem zorgvuldig
neer.

Risico van letsel veroorzaakt door
‘(w scherpe bladen
| » Gebruik een tang om de bladen te vervan-
gen.
» Gooi de verwijderde bladen weg in een
afzonderlijke container.

ledere keer dat het mes wordt vervangen moe-
ten alle aanwezige bladen worden vervangen.

Afbeelding 8.1 Stripunit

» Verwijder beide excentrische schroeven (1) (2,5 mm in-
bussleutel).

» Maak de bevestigingsschroeven (2) los (2,0 mm inbus-
sleutel) en verwijder de afdekking.

312 Weidmiiller 3¢

» Vervang alle aanwezige bladen door nieuwe.

Afbeelding 8.2 Bladuitlijning

» L en LS: monteer ieder bladpaar zo, dat de vellingkanten
naar buiten wijzen (rood gemarkeerd in afbeelding 8.2).
Plaats beide bladparen in de houder.

» LZ: zet de bladen zo in, dat de vellingkanten naar elkaar
wijzen.

» Plaats de afdekking terug.

» Bevestig beide excentrische schroeven zodat ze in posi-
tie "0" zijn.

» \oer een striptest uit (zie sectie 5.5).

8.4 Vervangen van de zekeringen

» Zorg ervoor dat de machine is uitgeschakeld.
» Trek de stekker eruit.

Afbeelding 8.3 Openen van het zekeringencompartiment

» Wip het zekeringencompartiment (1) uit de hoofdfilter-
eenheid met een platte schroevendraaier.

» Vervang beide zekeringen door nieuwe (2 x T2AH250V).

» Plaats het zekeringencompartiment terug in de hoofdfil-
tereenheid.

2518100000/03/06.2017




9 Buiten bedrijf nemen van de machine en deze verwijderen

9.1 De machine buiten bedrijf nemen

» Schakel de machine uit.

» Trek de stekker eruit.

» Verwijder de persluchtslang van de persluchtbron.

» Ontkoppel de vibrerende transportbak en leeg deze.

» Herplaats de vibrerende transportbak.

» Open de frontplaat.

» Leeg de afvalcontainer en plaats hem terug in de machine.

» Sluit de frontplaat.

» Verpak de machine en tweede vibrerende transportbak
in de originele verpakking.

De machine is nu klaar voor transport en, indien nodig,

verwijdering.

9.2 Verwijdering van de machine

» Neem de machine buiten bedrijf zoals beschreven in
sectie 9.1.

» Zorg ervoor, dat de machine wordt verwijderd in over-
eenstemming met nationale en lokale regelingen.

De machine moet niet worden verwijderd
als huishoudelijk afval.

De machine moet op een milieuvrien-
delijke en professionele manier worden
verwijderd.

muller sturen. Raadpleeg de verantwoordelijke

: U kunt de machine voor verwijdering naar Weid-
vertegenwoordiger voor uw land.
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EU KONFORMITATSERKLARUNG
EU DECLARATION OF CONFORMITY
- DECLARATION UE DE CONFORMITE
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA UE
DECLARACION DE CONFORMIDAD DE LA UE

DE PW€59200 170831 001 1SS 01

Weidmiiller Interface GmbH & Co. KG
Klingenbargstr. 16, D-32758 Datmold

esklfiren in alleiniger Verartwortung. dess dss Produkt
dectarn under our scie responsdesy that the product

<@ Oécarons sous notre seue fesponsablit gue ke piodu
dichiariamo sotio noara urica responsabiitd cha il predotio
declaramas bajo nuestra sols responsabiidad que o producto

Crimpautomat
Crimping machine
<E=> Machines a sertir

Maguinas de prensado

CRIMPFIX L (3028530000)
CRIMPFIX L PZ3 (1243730000)
CRIMPFIX LS (3028540000)
CRIMPFIX LS PZ3 (5025300000)
CRIMPFIX LZ (9027310000)

<Fx> Sarimrurerrer) juarsl rumber) fndmen de sere) (rumen & ude] 79 o i)

@81 BORAE B SPRCHES COMMUNBULIRE SLivanios
Tisula in conlfprmith alis seguent dirstive comunitars
es conforme con las siguienies directives comunitanas

<G>

2006 / 42/ EG
2014 /30/EU
2011/65/EU

urd folgends Normen angesar wurden
aard shal the fallowing standards have been applied
ot gue kes nomes suvantes ont 6 appliquées
<D= @ che sono siaie applicale ke sequent nanme
¥ que s han aplicad las siguientes nomMmas

EN IS0 12100;2011; EN 60204-1:2010
DIN EN 61000-6-4:2011; DIN EN 61000-6-2:2011
DIM EN €1000-3-3:2014; DIN EN 61000-3-2:2015

Sune Melligren, Business Unit Leiter Marking & Tools /

Detmold, 8/31/2017 Vice P/les nt Business Unit Marking & Tools ﬁ'

A B E F C D

@ DECLARAGAO UE DE CONFOR- declara sob sua exclusiva responsabi- Magquina de cravar numero de série Esta em conformidade com as e que as normas abaixo indicadas
MIDADE lidade que o produto seguintes diretivas da CE foram aplicadas
@ Deklaracja zgodnosci UE z petng odpowiedzialnoscia maszyna do zaciskania numer seryjny spetnia wymagania nastepujacych oraz nastepujacych norm
o$wiadczamy, ze produkt dyrektyw UE
@ EU Prohlaseni o shodé prohlaSujeme na svou vlastni Krimpovaci stroj sériové ¢islo je ve shodé s nasledujicimi shérnicemi | a Ze byly pouZity nasledujici standardy
odpovédnost, Ze vyrobek EC
@ EU megfeleldségi nyilatkozat kizarélagos felelldsségiinkre kijelent- Krimpel gép sorozatszam Megfelel az alabbi iranyelveknek és az alabbi szabvanyokat alkalmaztak
jlik, hogy a termék
Declaratie de conformitate UE declaram pe propria noastra Masgina de sertizare serie este in conformitate cu urméatoarele si ca au fost aplicate urmétoarele
raspundere cd produsul directive CE standarde
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