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4 Technische Anderungen vorbehalten

1 Hinweise zur Dokumentation

Diese Anleitung beschreibt den Drahtkonfektioniervollautomaten Wire Termi-
nal (kurz WT). Mit dem WT kénnen je nach Ausfuihrung bis zu 36 unter-
schiedliche Drahte in den Querschnitten von 0,5 mm?2 bis 2,5 mm2 (bis 6,0
mmz2 bei bestellter Maschinenoption ,AS Funktionsmodul 4 und 6 mm?)
ohne manuellen Eingriff vollautomatisiert verarbeitet werden. Die Drahte
werden dabei wahlweise abgeléangt, beschriftet, mit Aderendhiilsen verse-
hen und im Ausgabemagazin in Drahtschienen zur weiteren Verarbeitung
bereitgestellt.

1.1 CE-Kennzeichnung

Fir die in dieser Betriebsanleitung beschriebene Maschine wurde eine Kon-
formitétserklarung ausgestellt, die bestétigt, dass die Maschine der EG- Ma-
schinenrichtlinie 2006/42/EG entspricht.

1.2 Symbole in diesem Dokument
Folgende Symbole finden Sie in dieser Dokumentation:

Gefahr!
Lebensgefahr moglich!

Hinweise mit dem Signalwort ,,Gefahr* warnen Sie vor Situ-

ationen, die unmittelbar zu tédlichen oder schweren Verlet-

zungen fuhren,falls Sie die angegebenen Hinweise nicht be-
achten.

g . Warnung!
Lebensgefahr moglich!

Hinweise mit dem Signalwort ,,Warnung“ warnen Sie vor Si-
tuationen, die zu tdédlichen oder schweren Verletzungen
fuhren kénnen, falls Sie die angegebenen Hinweise nicht
beachten.

Vorsicht!
AA Verletzungsgefahr!
Hinweise mit dem Signalwort ,,Vorsicht*“ warnen Sie vor Si-

tuationen, die zu Verletzungen fuhren kénnen, falls Sie die
angegebenen Hinweise nicht beachten.

(7 Hinweis:
Kennzeichnung von Situationen, die zu Sachschéden fuhren
koénnen.

Achtung!

Sachbeschéadigung!

Hinweise mit dem Signalwort ,,Achtung“ warnen Sie vor Ge-
fahren, die eine Sachbeschéadigung zur Folge haben kén-
nen.

m Dieses Symbol kennzeichnet einen ,Aktionspunkt® und zeigt an, dass Sie
eine Handlung bzw. einen Arbeitsschritt durchfiihren sollen.
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Die situationsbezogenen Warnhinweise kénnen folgende Warnsymbole ent-
halten:

Symbol Bedeutung

Warnung vor gefahrlicher elektrischer Spannung

Warnung vor Handverletzungen durch scharfe Klingen

Warnung vor Handverletzungen (Quetschen)

Arbeiten dirfen nur durch eine Elektrofachkraft ausgefuihrt werden

Arbeiten nur mit personlicher Schutzausrustung durchfiihren

Hinweise zur Dokumentation

O @@ pPPpDP>

Arbeiten nur mit persénlicher Schutzausriistung durchfiihren

V Y
w‘ @ | | Arbeiten nur mit personlicher Schutzausriistung durchfiihren

Arbeiten nur mit personlicher Schutzausrustung durchfiihren

Arbeiten nur mit personlicher Schutzausriistung durchfiihren

1.3 Mitgeltende Unterlagen

Neben der vorliegenden Betriebsanleitung gehéren zur Gesamtdokumenta-
tion des Wire Terminal die folgenden Einzelbetriebsanleitungen der einge-
setzten Komponenten und Plane:

— Bedienungsanleitung Draht-Bedruckungseinheit (je nach Lieferumfang)

— Betriebsanleitung Wire Cockpit

— Bedienungsanleitung des Etikettendruckers

— Bedienungsanleitung Endenbearbeitungsaggregate (je nach Lieferumfang)
— Elektrotechnische Dokumentation

Rittal Wire Terminal Technische Anderungen vorbehalten 5



2  Sicherheit

Dieser Abschnitt gibt einen Uberblick iiber alle wichtigen Sicherheitsaspekte
fur einen optimalen Schutz des Personals sowie fiir den sicheren und sto-
rungsfreien Betrieb.

A Gefahr!

Lebensgefahr durch Nichtbeachtung dieser Anleitung!
Die Nichtbeachtung der in dieser Anleitung aufgefiihrten
Handlungsanweisungen und Sicherheitshinweise kann zu
erheblichen Gefahrdungen fihren.

Deshalb:

m\Vor Beginn aller Arbeiten die gesamte Anleitung lesen.

m Alle Handlungsanweisungen und Sicherheitshinweise in
der Anleitung befolgen.

2.1 Verantwortung des Betreibers

Die Maschine wird im gewerblichen Bereich eingesetzt. Der Betreiber der

Maschine unterliegt daher den gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit.

Neben den Sicherheitshinweisen in dieser Anleitung mussen die fur den Ein-

satzbereich der Maschine gultigen Sicherheits-, Unfallverhiitungs- und Um-

weltschutzvorschriften eingehalten werden. Dabei gilt insbesondere:

— Der Betreiber muss sich uber die geltenden Arbeitsschutzbestimmungen
informieren und in einer Gefahrdungsbeurteilung zuséatzlich Gefahren er-
mitteln, die sich durch die speziellen Arbeitsbedingungen am Einsatzort
der Maschine ergeben. Diese muss er in Form von Betriebsanweisungen
fir den Betrieb der Maschine umsetzen und jederzeit zuganglich aufbe-
wahren.

— Der Betreiber muss wéhrend der gesamten Einsatzzeit der Maschine pri-
fen, ob die von ihm erstellten Betriebsanweisungen dem aktuellen Stand
der Regelwerke entsprechen, und diese falls erforderlich anpassen.

— Der Betreiber muss die Zustandigkeiten fir Installation, Bedienung, War-
tung und Reinigung eindeutig regeln und festlegen oder einen Verantwort-
lichen fur diese Aufgabe benennen.

— Der Betreiber muss dafir sorgen, dass alle Mitarbeiter, die mit der Ma-
schine umgehen, die Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben.

— Daruber hinaus muss er das Personal in regelmafRigen Abstanden schulen
und tber die Gefahren informieren.

— Der Betreiber muss dem Personal die erforderliche Schutzausriistung be-
reitstellen (vgl. Abschnitt 2.4 ,Persénliche Schutzausristung®).

— Weiterhin ist der Betreiber dafur verantwortlich, dass die Maschine stets in
technisch einwandfreiem Zustand ist, daher gilt Folgendes:

— Der Betreiber muss dafir sorgen, dass die in dieser Betriebsanleitung be-
schriebenen Wartungsintervalle eingehalten werden. Siehe dazu Abschnitt
7 Wartung*.

— Der Betreiber muss alle Sicherheitseinrichtungen regelmafig auf Funkti-
onsfahigkeit und Vollstandigkeit Uberprifen lassen.

— Der Betreiber muss daflir sorgen, dass alle notwendigen Sicherheits- und
Schutzeinrichtungen an der Maschine installiert sind.

— Der Betreiber muss alle Sicherheits- und Schutzeinrichtungen vor Arbeits-
beginn auf Funktionsféhigkeit und Vollstandigkeit Uberprifen lassen.

2.2 Personalanforderungen

2.2.1 Qualifikation
In der Betriebsanleitung werden folgende Qualifikationen flr verschiedene
Tatigkeitsbereiche benannt:
Geschultes Fachpersonal (Elektrofachkraft, Mechatroniker)
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— Geschultes Fachpersonal (Elektrofachkraft, Mechatroniker) ist aufgrund
seiner fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis
der einschlagigen Normen und Bestimmungen in der Lage, die ihm tber-
tragenen Arbeiten auszufiihren und mogliche Gefahren selbstandig zu er-
kennen und zu vermeiden. Es ist darliber hinaus Uber Sonderfunktionen
der Maschine instruiert und ist dadurch in der Lage, tber die in dieser Be-
triebsanleitung hinausgehende Einstellarbeiten durchzufiihren.

Fachpersonal (Elektrofachkraft, Mechatroniker)

— Fachpersonal (Elektrofachkraft, Mechatroniker) ist aufgrund seiner fachli-
chen Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der einschla-
gigen Normen und Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Ar-
beiten auszufiihren und mogliche Gefahren selbstéandig zu erkennen und
Zu vermeiden.

Fachpersonal (Bediener)

— Fachpersonal (Bediener) ist aufgrund einer Ersteinweisung und Gefahren-
belehrung durch den Hersteller oder dessen berechtigte Vertretung be-
rechtigt, die Maschine zu bedienen und Sichtkontrollen durchzufuhren.

Als Personal sind nur Personen zugelassen, von denen zu erwarten ist,

dass sie ihre Arbeit zuverlassig ausfuhren. Personen, deren Reaktionsféhig-

keit beeinflusst ist, z.B. durch Drogen, Alkohol oder Medikamente, sind nicht
zugelassen.

Bei der Personalauswahl die am Einsatzort geltenden berufsspezifischen

Vorschriften beachten.

f ~ Warnung!
Verletzungsgefahr bei unzureichender Qualifikation! Un-

sachgemaRer Umgang kann zu erheblichen Personen und

Sachschéaden fuhren. Deshalb:

m Alle Tatigkeiten nur durch dafir qualifiziertes Personal
durchfihren lassen.

A, Warnung!
A A Gefahr far unbefugte Personen!

Unbefugte Personen, die die hier beschriebenen Anforde-

rungen nicht erfullen, kennen die Gefahren im Arbeitsbe-

reich nicht. Deshalb:

m Unbefugte Personen vom Arbeitsbereich fernhalten.

mIm Zweifelsfall Personen ansprechen und sie aus dem Ar-
beitsbereich weisen.

m Die Arbeiten unterbrechen, solange sich Unbefugte im Ar-
beitsbereich aufhalten.

2.2.2 Unterweisung

Das Bedienpersonal muss vom Betreiber oder einer autorisierten Fachper-
son ausgebildet und autorisiert werden. Die zu unterweisende Person darf
ausschlieBlich unter Aufsicht einer autorisierten und ausgebildeten Person
Arbeiten an der Maschine durchfiihren.

Zur besseren Nachverfolgung muss die Durchfiihrung der Ausbildung doku-
mentiert werden.

Eine Unterweisung muss mindestens einmal jahrlich wiederholt und doku-
mentiert werden.

2.3 Bestimmungsgemaéale Verwendung

Die Maschine ist ausschlie3lich fur die hier beschriebene bestimmungsge-
male Verwendung konzipiert und konstruiert.
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8 Technische Anderungen vorbehalten

Die Maschine darf ausschlie3lich gemaf den in dieser Anleitung genannten
Betriebs- und Umgebungsbedingungen und den auf dem Titelblatt des
Elektro-Schaltplans angegebenen Sollvorgaben betrieben werden.

Zur bestimmungsgemaRen Verwendung gehdrt auch die Einhaltung aller
Angaben in dieser Anleitung und den Anleitungen der mitgelieferten Zusatz-
komponenten.

A Warnung!

A Jede Uber die bestimmungsgemale Verwendung hinausge-
hende oder andersartige Benutzung der Maschine gilt als
Fehlgebrauch und kann zu gefahrlichen Situationen bzw.
Beschadigungen fuhren.

Hinweis:
Anspriche jeglicher Art wegen Schaden aufgrund nicht bestim-
mungsgemalfer Verwendung sind ausgeschlossen.

Q

A Warnung!
a&& Gefahr durch Fehlgebrauch!

Fehlgebrauch der Maschine kann zu gefahrlichen Situatio-
nen bzw. zur Beschadigung der Maschine fuhren.
Insbesondere sind folgende Verwendungen der Maschine
Zu unterlassen:

— Verwendung von Materialien, die vom Hersteller nicht zu-
gelassen bzw. nicht in dieser Anleitung definiert sind.
Siehe Abschnitt 3.1.2 ,,Freigegebene Drahte“. Insbeson-
dere: abweichende Materialen zu Kupferlitzen, Kunststof-
fisolierungen und Querschnitte.

— Inbetriebnahme der Maschine, ohne dass sie den grundle-
genden Sicherheitsanforderungen und Bestimmungen al-
ler relevanten Richtlinien entspricht.

2.4 Personliche Schutzausristung

Bei der Arbeit ist das Tragen von personlicher Schutzausristung erforder-
lich, um die Gesundheitsgefahren zu minimieren.

Die fur die jeweilige Arbeit notwendige Schutzausristung ist wahrend der
Arbeit stets zu tragen.

Im Arbeitsbereich angebrachte Hinweise zur persdnlichen Schutzausriistung
befolgen.

Bei allen Arbeiten grundsatzlich tragen:

&7\ Arbeitsschutzkleidung
Uy Enganliegende Arbeitskleidung mit geringer Reil¥festigkeit, mit
T engen Armeln und ohne abstehende Teile. Sie dient vorwiegend
zum Schutz vor Erfassen durch bewegliche Maschinenteile.
Keine Ringe, Ketten und sonstigen Schmuck tragen.

Sicherheitsschuhe
Zum Schutz vor schweren herabfallenden Teilen und Ausrut-
schen auf rutschigem Untergrund.
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Beim Ausflihren besonderer Arbeiten (z. B. Reinigungsarbeiten an Druckern
oder Arbeiten an dem Zusatzmodul Wire Printer) ist spezielle Schutzausriis-
tung erforderlich. Im Folgenden werden diese besonderen Schutzausristun-
gen erlautert:

4@\ Augenschutz
Zum Schutz der Augen vor Fliissigkeitsspritzern.

Chemikalienbestandige Schutzhandschuhe

Zum Schutz der Hande vor aggressiven Substanzen. Vor Ge-
brauch Schutzhandschuhe auf Dichtigkeit priifen. Vor dem Aus-
ziehen reinigen, anschlieBend gut beliftet aufbewahren.

2.5 Besondere Gefahren

Im folgenden Abschnitt sind Restrisiken benannt, die aufgrund einer Risiko-

beurteilung des Herstellers ermittelt wurden.

Die hier aufgefuhrten Sicherheitshinweise und die Warnhinweise in den wei-
teren Kapiteln dieser Anleitung beachten, um Gesundheitsgefahren zu redu-
zieren und gefahrliche Situationen zu vermeiden.

Elektrischer Strom

A Gefahr!
Lebensgefahr durch einen elektrischen Schlag!

Bei Berihrung von unter Spannung stehenden Teilen be-
steht unmittelbare Lebensgefahr. Beschadigung der Isola-
tion oder einzelner Bauteile kann lebensgefahrlich sein.
Deshalb:

m Arbeiten an der Maschine nur von Elektrofachkréaften aus-
fihren lassen.

m Vor Wartungs-, Reinigungs- und Reparaturarbeiten Span-
nungsversorgung abschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

m Elektrische Ausristungen regelmaRig tUberprifen.

m Beschadigte Bauteile, Leitungen oder Kabel sofort aus-
tauschen

m Schaltschrank immer geschlossen halten. Zugang ist nur
Elektrofachpersonal erlaubt!

m Elektrische Ausristung niemals mit Wasser reinigen!

. Gefahr!
Lebensgefahr durch dauerhaft unter Spannung stehende

Teile!

Auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter stehen Teile der

Anlage unter Spannung, da die verwendeten Drucker eine

dauerhafte Spannungsversorgung bendtigen. Deshalb:

m Dauerversorgte Bereiche innerhalb und auRerhalb des
Schaltschrankes sind mit Warnhinweisen zu versehen.
Diese Hinweise sind jederzeit zu berucksichtigen.

mBei allen Arbeiten an elektrischen Ausristungen ist im
Zweifelsfall die Spannungsversorgung unter Einhaltung
aller Sicherheitsregeln bereits vor der Zuleitung zu unter-
brechen.

Leicht entztindliche Stoffe
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" . Warnung!
Brandgefahr durch leicht entziindliche Stoffe!

Leicht entziindliche Stoffe (Druckerfarbe, Losungs- und Rei-
nigungsmittel) kdnnen in Brand geraten und schwere bis
todliche Verletzungen verursachen. Deshalb:

m Niemals leicht entziindliche Stoffe auf den Schaltschrank
und in die Ndhe von Motoren oder Warmequellen legen.
m Innerhalb des Gefahrenbereiches und in der ndheren Um-
gebung nicht rauchen. Umgang mit offenem Feuer oder

Zundquellen unterlassen.

m Feuerl6scher bereithalten.

mIm Brandfall Arbeiten sofort einstellen und Maschine
stromlos schalten.

m Feuerwehr alarmieren.

m Brand mittels Feuerléscher bekampfen. Bei UbermaRiger
Brand- oder Rauchentwicklung Gefahrenbereich bis zur
Entwarnung verlassen.

Schmutz und herumliegende Gegenstande

ﬁ Vorsicht!
Stolpergefahr durch Schmutz und herumliegende Gegen-

stande! Verschmutzungen und herumliegende Gegenstande

bilden Rutsch- und Stolperquellen und kdnnen erhebliche

Verletzungen verursachen. Deshalb:

m Arbeitsbereich immer sauber halten.

m Nicht mehr bendtigte Gegenstande entfernen.

m Stolperstellen mit gelb-schwarzem Markierband kenn-
zeichnen.

Frei zugangliche Drahte im Bereich der Drahtzuflihrung

c Vorsicht!
A Frei zugéngliche, schnell bewegte Dréhte im Bereich der

Drahtzufuhrung!

BerlUhren oder anderweitiges Behindern der Dréhte kann zu

Funktionsstérungen fihren. Bei Berliihrung eines bewegten

Drahtes kann aufgrund der Einzugsgeschwindigkeit Rei-

bungswarme an der berihrenden Kdrperstelle entstehen.

Deshalb:

m Nicht wahrend der laufenden Produktion an den Drahten
im Bereich des Drahteinzuges oder am Wire Storage han-
tieren.

m Den Bereich der Drahtzufihrung geman Aufstellplan der
Maschine wéhrend der laufenden Produktion meiden.

m Den Bereich kennzeichnen und Unbefugte durch geeig-
nete Malinahmen aus dem Bereich fernhalten.

Drahte zwischen Wire Storage und Wire Terminal
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Vorsicht!

Stolpergefahr durch Drahte zwischen Wire Storage und

Wire Terminal!

Besondere Stolpergefahr besteht im Bereich zwischen Wire

Storage und Wire Terminal durch gespannte bzw. lose han-

gende Drahte. Deshalb:

m Den Aufenthalt zwischen den beiden Maschinenteilen
nach Mdglichkeit vermeiden.

m Den Bereich Drahtzufuhrung, gemafl Aufstellplan der Ma-
schine, nicht als Durchgang benutzen.

m Den Bereich kennzeichnen und Unbefugte durch geeig-
nete Mallnahmen aus dem Bereich fernhalten.

Tinten- oder Losungsmittelstrahl

A

Gefahr!

Gefahr durch ausstromende Tinte oder Losungsmittel!

Besondere Gefahr von schweren Augenverletzungen be-

steht beim Hantieren mit den Druckkopfen oder beim Arbei-

ten mit dem Zusatzmodul Wire Printer. Deshalb:

m Beim Risten der Druckkopfe in der Maschine oder am Zu-
satzmodul Wire Printer missen die Drucker deaktiviert
sein.

m Bei allen Arbeiten an den Druckern missen Schutzbrille
und Handschuhe getragen werden. Den Angaben in der
Drucker-Betriebsanleitung ist Folge zu leisten.

m Beim Arbeiten mit dem Zusatzmodul Wire Printer sind
Schutzbrille und Schutzhandschuhe zu tragen.

Schaltschrank

A

Vorsicht!

Sachschaden durch Beschadigungen durch Wasser,

Schmutz, Staub und andere Umwelteinflisse!

Bei gedffneten Schaltschranktiiren besteht die Gefahr, dass

die Maschine durch zum Beispiel Wasser, Schmutz, Staub

und andere Umwelteinflisse beschadigt wird. Deshalb:

m Schaltschranktiren immer geschlossen halten.

m Zugang nur durch befugtes Fachpersonal.

m Sicherstellen, dass zum Beispiel kein Wasser, Schmutz,
Staub in den Schaltschrank gelangt.

Sichern gegen Wiedereinschalten

A

Rittal Wire Terminal

Gefahr!

Lebensgefahr durch unbefugtes Wiedereinschalten!

Bei Arbeiten an der Maschine besteht die Gefahr, dass die

Energieversorgung unbefugt eingeschaltet wird. Dadurch

besteht Lebensgefahr fir die an der Maschine arbeitenden

Personen. Deshalb:

m Die Hinweise zum Sichern gegen Wiedereinschalten in
dieser Anleitung beachten.

mImmer den unten beschriebenen Ablauf zum Sichern ge-
gen Wiedereinschalten beachten.

m Schaltschranktir muss immer geschlossen werden.

Technische Anderungen vorbehalten 11
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Sichern gegen Wiedereinschalten:
1. Hauptschalter in Position ,OFF*“ stellen, um die Spannungsversorgung
abzuschalten.

2. Den Hauptschalter mit einem Schloss gegen unbefugtes Wiederein-
schalten sichern und ein entsprechendes Schild gut sichtbar am Haupt-
schalter anbringen.

3. Den Schlissel durch den auf dem Schild benannten Mitarbeiter aufbe-
wahren lassen.

Nicht einschalten!
Es wird gearbeitet

Entfernen des Schildes nur durch:
Name:

Gefahr!

Lebensgefahr und Gefahr von Sachschaden durch unzulas-

siges Einschalten!

Wenn der Hauptschalter mit einem Vorhangeschloss gesi-

chert wurde, kénnen sich Personen im Gefahrenbereich be-

finden. Durch das Einschalten konnen diese Personen le-

bensgefahrlich verletzt werden.

Deshalb:

m Niemals eigenmachtig das Schloss entfernen.

m Sicherstellen, dass keine mechanischen Defekte vorhan-
den sind.

mVor dem Entfernen des Schlosses sicherstellen, dass
keine Person mehr an der Maschine arbeitet.

Bei Arbeiten an der Elektrik die 5 Sicherheitsregeln beachten!

m Freischalten (allseitig und allpolig).

m Gegen Wiedereinschalten sichern.

m Auf Spannungsfreiheit prifen.

m Erden und kurzschlieBen.

m Benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken oder abschran-

ken.

2.6 Sicherheitseinrichtungen

A

Warnung!

Lebensgefahr durch nicht funktionierende Sicherheitsein-

richtungen! Die Sicherheit ist nur bei intakten Sicherheits-

einrichtungen gewahrleistet.

Deshalb:

m Vor Arbeitsbeginn prifen, ob die Sicherheitseinrichtun-
gen funktionstiichtig und richtig installiert sind.

m Sicherheitseinrichtungen niemals aufler Kraft setzen.

m Sicherstellen, dass Sicherheitseinrichtungen wie Not-Halt-
Taster stets zugéanglich sind.

Im Folgenden sind alle installierten Sicherheitseinrichtungen aufgefihrt.

Rittal Wire Terminal
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2.6.1 Not-Halt-Taster
Durch Driicken auf den Not-Halt-Taster wird ein Not-Halt ausgelést. Die Ma-
schine kommt sofort zum Stillstand, alle mechanischen und pneumatischen
Bewegungen sind stillgesetzt.

Nachdem der Not-Halt-Taster gedrickt wurde, muss dieser durch Ziehen
entriegelt werden, damit ein Wiedereinschalten mdglich ist.

Nachdem der Not-Halt-Taster entriegelt wurde, muss die Sicherheit durch
Driicken des blauen Reset-Tasters quittiert werden.

Vorsicht!

A Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass die Ursache
fir den Not-Halt beseitigt wurde, alle Sicherheitseinrichtun-
gen montiert und funktionstiichtig sind.

Den Not-Halt-Taster erst entriegeln, wenn keine Gefahr
mehr besteht.

2.6.2 Sicherheitsendschalter
Sicherheitsendschalter als Zugangssicherung
Sicherheitsendschalter sind an allen Tiren an der Maschine installiert. Sie
verhindern ein Anlaufen bzw. einen Betrieb im gedffneten Zustand.
Das Offnen einer Tur bewirkt einen sofortigen Stillstand bzw. einen Not-Halt
der Maschine.

2.7 Anforderung an den Aufstellungsort der Maschine
Allgemeine Bedingungen
Bei der Aufstellung der Maschine muss gewabhrleistet sein, dass:

m die Maschine in einem gut belifteten, geschlossenen Raum mit Ver-
schmutzungs- grad 1 aufgestellt wird.

m ausreichend Platz vorhanden ist, um die Turen zu Wartungszwecken voll-
stéandig zu 6ffnen (vgl. Abschnitt 2.7.1 , Aufstellungsplan der Maschine®).

m alle Abstande (It. Aufstellungszeichnung in Abschnitt 2.7.1 ,Aufstellungs-
plan der Maschine®) eingehalten werden.

m der Schaltschrank nicht abgedeckt und somit die Bellftung nicht verhindert
wird.

m eine ausreichende Beleuchtung vorhanden ist.

m die normativen Vorgaben hinsichtlich der freizuhaltenden Bewegungs-
raume und Fluchtwege eingehalten werden.

(7 Hinweis:
EN 61439 [7.1.3] Verschmutzungsgrad 1
Keine oder nur trockene, nichtleitende Verschmutzung. Die Ver-

schmutzung wirkt sich nicht aus.

2.7.1 Aufstellungsplan der Maschine
Maschine mit geschlossenen Turen
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Anschlusspunkt Zulei-
tung..Oben,und unten

mogHen:; rnaich

2044

Wire
Terminal

1931

190

Drahtlager
Zusatzmodu
(Zubehor

1200

Drahtlager
Zentraleinheit
(Zubehor

1200

Drahtlager
Zusatzmagdu
(Zubehor

1200

800

Maschine mit gedffneten Tiren

3103

2833

2.7.2 Umgebungsbedingungen

Temperaturbereich

5..35°C
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Relative Luftfeuchtigkeit (bei max. 40

0,
°C) 20...50 %

Hoéhenlage bis 1000 m 0. NN

2.8 Typenschild

Das Typenschild ist am Schaltschrank in der N&he des Hauptschalters an-
gebracht und beinhaltet folgende Angaben und wichtige Informationen:

— Hersteller

— Projektnummer

— Vorsicherung

— Nennspannung / Nennfrequenz

— Steuerspannung 1/ 2 (AC/DC)

— Projekt/Programmnummer

— Baujahr

2.9 Umweltschutz

Vorsicht!
Umweltgefahr durch falschen Umgang!

Bei falschem Umgang mit umweltgefahrdenden Stoffen, ins-

besondere bei falscher Entsorgung, kdnnen erhebliche

Schéaden fiur die Umwelt entstehen.

Deshalb:

Die im Folgenden genannten Hinweise immer beachten.

®Wenn umweltgefahrdende Stoffe versehentlich in die Um-
welt gelangen, sofort geeignete MalBhahmen ergreifen. Im
Zweifel die zustandige Kommunalbehdrde tber den Scha-
den informieren.

Folgende umweltgeféahrdende Stoffe werden verwendet:
Drucker Farbe/L6sungsmittel laut beigeflgter Datenblatter
Schmierfette:

Castrol Tribol 4020/460-2 NLGI Klasse Il

Warnung!

Gefahr von umweltgefahrdenden Stoffen!

Unsachgemaler Umgang kann zu erheblichen Personen-

und Sachschéden fihren. Deshalb:

m Informationen in den Begleitdokumenten der Maschine
beachten.

Elektronische Bauteile

Elektronische Bauteile unterliegen der Sondermillbehandlung und missen
bei kommunalen Sammelstellen abgegeben oder durch einen Fachbetrieb
entsorgt werden.

2.10 Beschilderung

Die folgenden Symbole und Hinweisschilder kdnnen sich im Bereich der Ma-
schine befinden oder Gefahrenstellen zusatzlich kennzeichnen. Sie bezie-
hen sich auf die unmittelbare Umgebung, in der sie angebracht sind.

Rittal Wire Terminal Technische Anderungen vorbehalten 15
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A

Warnung!

Verletzungsgefahr durch unleserliche Symbole!

Im Laufe der Zeit kénnen Aufkleber und Schilder ver-

schmutzen oder auf andere Weise unkenntlich werden. Des-

halb:

m Alle Sicherheits-, Warn- und Bedienungshinweise in stets
gut lesbarem Zustand halten.

m Beschéadigte Schilder oder Aufkleber sofort erneuern.

Elektrische Spannung
In den so gekennzeichneten Bereichen dirfen nur Elektrofachkrafte arbei-
ten. Unbefugte dirfen den Schaltschrank nicht 6ffnen bzw. daran arbeiten.

Spannung vor Hauptschalter
An den so gekennzeichneten Bereichen durfen nur Elektrofachkrafte arbei-

ten.

A

Warnung!

Verletzungsgefahr durch elektrischen Schlag!

In den so gekennzeichneten Kabelkanélen bzw. an den ge-

kennzeichneten Steckdosen liegt auch bei ausgeschaltetem

Hauptschalter Spannung an. Deshalb:

m Bei Arbeiten an diesen Bereichen ist die Maschine vom
Stromnetz zu trennen.

Rittal Wire Terminal
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3  Funktionsbeschreibung

3.1 Technische Spezifikation

3.1.1 Drahtbearbeitung

(7 Hinweis:
Die ordnungsgemafe Funktion der Maschine kann nur gewahr-
leistet werden, wenn die Drahte mittels der dafiir vorgesehenen

Vorrichtung Wire Storage bereitgestellt und zugefiihrt werden.

Angabe Wert Einheit
Langenbereich 230...10.000 mm
Drahtlange mit 500 mm: +10
Langentoleranz Drahtlange mit 5000 mm: +20 mm
Drahtlange mit 20000 mm: +40
05...2,5 mm2
Querschnitte 0,5...6,0 bei Option Funktionsmodul 4 und 6 mm2 mm?
(4051.010)
1,6...4,0
sDer?htdurchmes- 1,6...5,0 bei Option Funktionsmodul 4 und 6 mm? m
(4051.010)
. Schneiden, Abisolieren, Crimpen von Aderendhul-
tlir:]denbearbep sen (verflighare Endenbearbeitung in Abhéangig-
9 keit eingesetzter Endenbearbeitungsaggregate)
Vorschub- 0,5 - 1,5 mmz max. 2,5 (ohne Bedruckung)
eschwindigkeit 2,5 mm2: max. 2,0 (ohne Bedruckung) m/s
9 9 > 2,5 mm2: max. 0,75 (ohne Bedruckung)
Drahttypen Siehe Abschnitt 3.1.2 ,Freigegebene Drahte®

3.1.2 Freigegebene Drahte

G Hinweis:
Es gelten nur jene Dréhte als verarbeitbar, die durch den Her-
steller freigegeben sind. Fir eine vollstandige Liste kontaktieren

Sie bitte Ihren zustandigen Vertriebspartner.

((? Hinweis:
Von der Verwendung von Ringware bzw. Kleinkartonware (100
m, 250 m oder 500 m) wird abgeraten, da aufgrund des kleinen

Aufspuldurchmessers drallbedingte Stérungen auftreten kénnen.

Technische Anderungen vorbehalten 17



Wert

Gebinde

HO5V-K harmonisierte, flexible Verdrahtungseinzelader der
Fa. Lapp als Fassware 0,5 mm2, 1 mm?

ab 2000 m/Fass

HO7V-K harmonisierte, flexible Verdrahtungseinzelader der
Fa. Lapp als Fassware 1,5 mm?; 2,5 mm?

ab 900 m/Fass

HO7V-K harmonisierte, flexible Verdrahtungseinzelader der
Fa. Lapp als Fassware 4,0 mmz; 6,0 mm2

ab 400 m/Fass

Multi-Standard SC 2.1, feindrahtige Kupferlitze, verzinnt, der
Fa. Lapp als Fassware 1 mmz; 1,5 mmz2; 2,5 mm?2

ab 900 m/Fass

18 Technische Anderungen vorbehalten

Hinweis: 2,5 mm2 abhangig vom verwendeten

Stripper-Crimper

3.1.3 Zusatzmodul Wire Printer (optional)

Hinweis:

Der Zusatzmodul Wire Printer zahlt zur bestellbaren Zusatzaus-
stattung und ist nicht standardmafig enthalten.

Angabe Wert Einheit
. . 185 mm
Maximaler Druckbereich 90 Zeichen
Schriftgrof3e 7x5...24x18 Pixel

Aufnahme Position 1: @ 4-10
Aufnahme Position 2: @ 8-20
Durchmesser/Dicke Aufnahme Position 3: @ 13-25 mm
Werkstlick Aufnahme Position 4: @ 18-30
Aufnahme Position 5 fir Flach-
material 8...15
Maximale Gewichtsbelas- 5,0 K
tu ng (Bei gleichmaRiger Gewichtsverteilung) g
In Abhangigkeit des eingesetz-
Bedruckbare Materialien ten Tintentyp und des verwen-
deten Materials.

3.2 Mechanik

Hinweis:

In Abhéngigkeit der bestellten Maschinenoptionen kénnen einige
der nachfolgend dargestellten Baugruppen entfallen.

Rittal Wire Terminal



3 Funktionsbeschreibung

Legende:

Schaltschrank (Baugruppe A0100)

Einzug (Baugruppe A0200)

Drahtschneider (Baugruppe A0300)

Drahtzentrierung (Baugruppe A0400)

Beschriftungseinheit (Baugruppe A0500)

Dreheinheit (Baugruppe A0600)

Entnahmeeinheit (Baugruppe A0700)

Greifer (Baugruppe A0800)

Entnahmemagazin (Baugruppe A0900)

0. Lifter (manuell oder automatisch) mit Endenbearbeitungaggregat (Bau-
gruppe A1000 bzw. A1800)

11. Grundgestell (Baugruppe A1200)

12. Pneumatik (Baugruppe A1600)

Bedieneinheit (nicht dargestellt, Baugruppe A1900)

Maschinenverkleidung (nicht dargestellt, Baugruppe A1500)

BOoNOGO WD E
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3 Funktionsbeschreibung

3.2.1 Schaltschrank A0010 00
Der Schaltschrank ist in das Maschinegrundgestell integriert. Im Schrank
befinden sich alle zum Betrieb der Maschine nétigen Komponenten. An der
linken Seite des Schaltschrankes befinden sich der Maschinenschalter und
die Netzwerkschnittstellen.
Im Schaltschrank befindet sich ebenfalls der Maschinenrechner, der die Ser-
verkomponente des Wire Cockpit darstellt und die Auftragsverwaltung tber-
nimmt.
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3 Funktionsbeschreibung

Rittal Wire Terminal

3.2.2 Einzug A0200_00
Der Drahteinzug erfolgt tUber ein 24- oder 36-faches, horizontal verstellbares
Einzugsmagazin, in dem die geristeten Drahte zur Verarbeitung bereitge-
stellt (kurz: geristet) werden. Das Festhalten der Dréahte wird tber eine fe-
dergestiitzte Klemmung gewahrleistet. Zum Risten der Drahte muss diese
Klemmung manuell durch Driicken auf die Entriegelung geldst und der Draht
biindig in das Einzugsmagazin eingeschoben werden. Dabei ist darauf zu
achten, dass das Drahtende gerade und sauber abgeschnitten ist.
Bei bestellter Maschinenoption Funktionsmodul 4 und 6 mm2 ist das Ein-
zugsmagazin so ausgefiihrt, dass Drahte mit entsprechend héherem Durch-
messer geristet werden kénnen.
Welcher Draht an der jeweiligen Position gertistet ist, muss softwareseitig
eingegeben werden (siehe Abschnitt 3.3.10.2 ,Einzug Drahtmagazinkonfigu-
ration®).
Wéhrend des Einziehens wird der Draht mittels der Einzugsrollen geklemmt
und bewegt. Der Klemmdruck kann in den Drahtparametern (siehe Abschnitt
3.3.10.1 ,Drahtparameter®) so eingestellt werden, dass der Draht zuverlassig
gehalten wird, jedoch durch die Einzugsrollen nicht beschéadigt wird.

3.2.3 Drahtschneider A0O300_00
Das Ablangen der Drahte erfolgt mittels zwei Schneiden die pneumatisch
zueinander bewegt werden. Wahrend dem laufenden Betrieb liegt der Draht,
der gerade verwendet wird, an der Drahtschneideeinheit an. Erst vor einem
bevorstehenden Drahtwechsel, oder bei Ende der Fertigung, wird der Draht
automatisch wieder biindig in das Einzugsmagazin zuriickgezogen.
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3 Funktionsbeschreibung

3.2.4 Drahtzentrierung A0400_00
Die fur den Beschriftungsvorgang nétige Zentrierung des Drahtes erfolgt
Uber eine verstellbare Drahtfihrung, die anhand des Draht-AuRendurchmes-
sers automatisch positioniert wird. Die Drahtfihrung enthalt zusatzlich eine
Auffangschale fiir den beim Druckvorgang entstehenden Spriihnebel.

3.2.5 Beschriftungseinheit AO500_00
Die Bedruckung des Drahtes erfolgt, je nach Bestellumfang, mit einem oder
zwei Druckkopfen. Die Druckkopfe werden wahlweise, in Abhéngigkeit der
gewahlten Druckfarbe, pneumatisch positioniert.
Bei bestellter Maschinenoption ,,Zusatzmodul Wire Printer kénnen die
Druckképfe dank Schnellspannverschliissen einfach aus dem Halter ent-
nommen werden.
Welcher Druckkopf sich an welcher Position befindet, muss softwareseitig
eingegeben werden (siehe 3.3.10.7 ,Druckerkonfiguration®)

3.2.6 Dreheinheit AO600_00
Die Dreheinheit ibernimmt den Draht, sobald dieser abgeschnitten ist, und
ist in der Lage den Draht zur beidseitigen Endenbearbeitung dem Endenbe-
arbeitungsaggregat zu zufihren.
Im Zentrum der Dreheinheit befindet sich der Drahtvorschub fur das Bewe-
gen des Drahtes innerhalb der Maschine.
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3 Funktionsbeschreibung

Rittal Wire Terminal

3.2.6.1 Dreheinheit bei Funktionsmodul 4 und 6 mmz2 (optional) A0630_00
Diese Dreheinheit weist exakt dieselben Funktionen wie die Dreheinheit
A0600_00 auf, ist jedoch zusatzlich in der Lage Dréhte mit einem Quer-
schnitt von bis zu 6mmz2 einschlie3lich Aderendhiilse zu verarbeiten. Im Ver-
gleich zur herkdmmlichen Variante besitzt diese Dreheinheit Drahtfihrungs-
rohre, welche mit einem gréRBeren Innendurchmesser versehen sind, sowie
zusatzliche Umlenkrollen, welche das Umspulen der gréReren Querschnitte
ermoglichen. Diese Maschinenoption wird zusammen mit der Drahtfiihrung-
4 und 6 mmz2 eingesetzt.

-

3.2.6.2 Drahtflihrung bei Funktionsmodul 4 und 6 mm2 (optional)

Die Drahtfiihrung wird zum Umspulen des Drahtes benétigt. Fir Drahte mit
einem Querschnitt von 4 bzw. 6 mmz2 besitzt die Drahtfiihrung eine 3D-ge-
formte Kontur und ist zusatzlich beweglich auf einer pneumatischen Hubein-
heit aufgebaut. Abhangig von der Drahtlange werden die langeren Dréhte
durch den Trichter gefuhrt sowie die kirzeren Drahte tber den Trichter ge-
leitet.

3.2.7 Entnahmeeinheit AO700_00 und Greifer AO800_00
Die Ubergabe des fertig konfektionierten Drahtes an das Entnahmemagazin
erfolgt durch den Entnahmegreifer. Der Greifer Gibernimmt den Draht von der
Dreheinheit und wird durch die Entnahmeeinheit in Richtung der Draht-
schiene bewegt.
Drahte, die nicht in einer Drahtschiene abgelegt werden, werden in die Ab-
wurfposition gebracht und vom Greifer abgeworfen.

Technische Anderungen vorbehalten 23



3.2.8 Entnahmemagazin A0900_00
Die fertig konfektionierten Dréhte werden Uber die Entnahmeeinheit in bis zu
13 Drahtschienen abgelegt. Die jeweilige Drahtschiene wird dazu servomo-
torisch vor den Greifer der Enthahmeeinheit positioniert.
Die korrekte Ubergabe des Drahtes in die Drahtschiene wird mittels einer
Laserlichtschranke uberwacht. Gleichzeitig wird die Seriennummer der
Drahtschiene abgefragt und bei Drahtsétzen an das ,Wire Cockpit‘ zurtick-
gemeldet. Dadurch ist sichergestellt, dass der Draht zur spateren Weiterver-
arbeitung wiedergefunden wird. Welche Drahtschiene an welcher Position
eingesetzt ist, muss softwareseitig manuell eingegeben werden oder kann
alternativ dazu automatisch eingelesen werden (siehe Abschnitt 3.3.7 ,Konfi-
guration der Schienen®).

3.2.9 Liftoption (optional)
In Abhangigkeit der bestellten Maschinenoptionen kénnen ein oder mehrere
Endenbearbeitungsaggregate (kurz: Automaten) in die Maschine eingesetzt
werden. In der Grundausstattung bietet die Maschine eine Ebene fir einen
Automaten.
Welcher Automat an welcher Position eingesetzt ist, muss manuell in der
Software eingegeben werden (siehe Abschnitt 3.3.10.5 ,Automatenkonfigu-
ration®)
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A Warnung!

£\ Gefahr von Verletzung oder schweren Beschadigungen an
der Maschine!
Die Abstellebene oder Lifter-Ebenen sind in Abhéngigkeit
der bestellten Endenbearbeitungsaggregate mit Aufnahme-
platten ausgestattet, die ein Herunterfallen der Geréte ver-
hindern. Die zulassigen Gesamtmassen sind auf die bestell-
baren Endenbearbeitungsaggregate ausgelegt. Das Abstel-
len von anderen Geréaten oder sonstigen Gegenstanden ist
nicht zulassig. Deshalb:
m Nur flr die Maschine erhéltliches Zubehdr mit geeigneten

Aufnahmeplatten in der Maschine platzieren.

Vorsicht!

A Gefahr von Beschadigung bei nicht eingeschobener oder
nicht verriegelter Lifter-Ebene!
Lifter-Ebenen kdnnen in Abhangigkeit der bestellten Ma-
schinenoptionen zum einfacheren Zugang zu den Automa-
ten herausgezogen werden. Bei Betrieb der Anlage muissen
die Ebenen eingeschoben und verriegelt sein, da ansonsten
Beschadigungen an der Maschine auftreten kdnnen. Des-
halb:
m Vor dem Start der Maschine sicherstellen, dass alle Lifter-

Ebenen eingeschoben und verriegelt sind.

G’ Hinweis:
Endenbearbeitungsaggregate sollten so positioniert sein, dass
die Einfuhroffnung exakt auf Hohe der Drahtfiihrung der Dre-
heinheit ist und der Draht moéglichst mittig und gerade eingefihrt
wird.
Der Abstand zwischen dem Endenbearbeitungsaggregat und
der Dreheinheit sollte im Bereich weniger Millimeter liegen, darf
jedoch nicht null sein.
Beide Seiten der Dreheinheit, mit dinnem Drahtquerschnitt pru-
fen!

3.2.9.1 Lifter (handbetrieben) A1800_00

Dieser Lifter ermdglicht das manuelle Justieren des Endenbearbeitungsag-
gregates in der Hohe mittels Handkurbel. Zusatzlich erlaubt die Aufnahme-
platte des Crimpautomaten die optimale Positionierung des Crimpautomaten
an die Dreheinheit.

Zum einfacheren Zugang zum Automaten steht dieser auf einer herauszieh-
baren Ebene.

Technische Anderungen vorbehalten 25



3.2.9.2 Liftoption (automatisch, optional) A1000_00

Der automatische Lifter ermdglicht die sequenzielle Positionierung unter-
schiedlicher Automaten im laufenden Betrieb. Zusatzlich verfiigt jede Ebene
Uber eine Aufnahmepilatte fur ein Endenbearbeitungsaggregat, die die opti-
male Positionierung des jeweiligen Automaten an die Dreheinheit sicher-
stellt. Zum einfacheren Zugang zu den einzelnen Automaten kann jede
Ebene herausgezogen werden. Fur Wartungszwecke kann der Lifter durch
den Maschinenbediener elektrisch verfahren werden (siehe Abschnitt 3.3.5

3.2.10 Grundgestell A1200_00
Das Grundgestell besteht aus einer verschweil3ten Stahl-Formrohrkonstruk-
tion inklusive hohenjustierbarer Maschinenfiil3en.

3.2.11 Pneumatik A1600_00
Die Einspeisung der Druckluft in die Pneumatik erfolgt Giber eine Wartungs-
einheit inklusive integriertem Ol- und Wasserabscheider. Ein konstanter Be-
triebsdruck wird Uber einen Druckminderer gewahrleistet. Die Ansteuerung
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Rittal Wire Terminal

aller pneumatischen Aktoren erfolgt Uber eine SPS-gesteuerte Multipolven-
tilinsel.

3.2.12 Wire Printer Trolley (optional) A5010_00
Der Wire Printer Trolley ist ein zweiteiliges, fahrbares Gestell, auf dem die
Drucker abgestellt werden kénnen. Der Wire Printer Trolley ist zum komfor-
tablen Herausnehmen der einzelnen Drucker, beispielsweise fir Wartungs-
zwecke oder beim Umristen, vorgesehen. Die Drucker sind gegen Verrut-
schen durch formschliussige Ausnehmungen in der Grundplatte gesichert.
Beim Einschieben in die Maschine wird der Trolley durch Einfiihrungs-Schie-
nen automatisch zentriert.

é Vorsicht!
Verletzungsgefahr durch Wegrollen, Umfallen oder Herun-

terfallen der Drucker! Deshalb:

m Den Wire Printer Trolley nicht zum Transport der Drucker
aullerhalb des Arbeitsbereiches verwenden.

m Nur mitgelieferte Drucker auf die dazu passende Auf-
nahme stellen.

m Wire Printer Trolley nicht unbeaufsichtigt auf3erhalb der
vorgesehenen Endposition stehen lassen.

m Wire Printer Trolley vorsichtig bewegen. Insbesondere
beim Herausziehen aus der Maschine auf Verbindungska-
bel achten und diese nicht Gberspannen.

((? Hinweis:
Beim Einschieben in die Maschine auf ordnungsgemafile Kabel-
verlegung achten, um zu vermeiden, dass diese eingeklemmt

werden oder das Einschieben in die Maschine behindern.
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3.2.13 Zusatzmodul Wire Printer (optional) A5000 00
Der Zusatzmodul Wire Printer ermdglicht eine manuelle Bedruckung von
Werkstlicken, auch von solchen die nicht automatisch in der Maschine ver-
arbeitet werden kdnnen. Der Zusatzmodul Wire Printer ist als zusétzliche
Option fur das Wire Terminal verfiigbar und kann an der Vorderseite der Ma-
schine montiert werden, wenn die Maschine dafiir vorbereitet ist.
Ein Druckkopf des Wire Terminal muss dazu per Schnellverschluss aus der
Maschine herausgenommen und in das Zusatzmodul Wire Printer eingesetzt
werden.
Fir unterschiedliche Werkstlicke steht eine Flinffachaufnahme (kurz: Revol-
ver) zur Verfigung. Vier Stellungen decken verschiedene Durchmesserbe-
reiche runder Werkstiicke ab, die fiinfte Stellung kann Flachmaterial aufneh-
men (siehe Abschnitt 3.1.3,Zusatzmodul Wire Printer (optional)* fir genau-
ere Angaben).
Das Werkstuck kann mittels federbelasteter Spanner in der Aufnahme fixiert
werden. Die Spanner werden durch einen Hebel unterhalb des Revolvers
wie folgt betatigt: ,Offen-Stellung” (Hebel ganz links), ,Schwimmstellung*
(Hebel mittig), Klemmung geschlossen (Hebel ganz rechts).
Beachten Sie die Gefahrenhinweise und Arbeitsablaufe im Kapitel ,Arbeiten
mit der Maschine®, Punkt 6.4.3 ,Zusatzmodul Wire Printer (optional)®.

3.2.14 Verkleidung A1500_00

Die Maschinenumhausung mit inkludierter Bedieneinheit ermdéglicht einen
vierseitigen Maschinenzugang Uber sicherheitsschalteriiberwachte Doppel-
fligeltiren. Die Verkleidung bildet gleichzeitig den Schutzzaun um die Ma-
schine und verhindert den Zugang im laufenden Betrieb.

3.2.15 Bedieneinheit A1900_00
Auf der Bedieneinheit, die sich an der linken Tir der Maschinen-Vorderseite
befindet, sind das Display und die Taster fur die Steuerung der Maschine
angebracht. An der Rickseite der Bedieneinheit (Tur-Innenseite) befindet
sich eine RJ45-Buchse als Wartungsschnittstelle fur Servicetechniker.
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3 Funktionsbeschreibung

Wireterminal

3.2.15.1 Taster

Not-Halt

Der Not-Halt-Taster befindet sich in Form eines roten Pilzdrucktasters am
unteren Rand der Bedieneinheit.

Er wird durch Druck ausgelost und durch Ziehen entriegelt. Betatigung des
Not-Halt-Tasters unterbricht alle Maschinenbewegungen. Nach einer kurzen
Nachlaufzeit steht die Maschine still.

Start
Startet den Automatikbetrieb der Maschine.
Lampe leuchtet: Automatikbetrieb aktiv

Lampe blinkt: Stopp betatigt. Automatikbetrieb stoppt mit Beendigung des
aktuellen Zyklus.

Stopp

Quittieren der Maschinenstérungen

Im Automatikbetrieb wird der Stopp des Automatikbetriebs initiiert. Die Ma-
schine beendet den aktuellen Zyklus.

Durch Driicken der Taste fur 2 Sekunden wird die Automatik sofort gestoppt.
Lampe leuchtet: Stérung

Lampe blinkt: Automatikbetrieb-Stopp aktiv / warten auf Start
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Not-Halt Quittierung
Quittierung des Not-Halts und aktivieren des Sicherheitskreises
Lampe leuchtet: Quittierung maoglich / erforderlich

3.3 Bildschirmseiten

3.3.1 Meldungen/Uhrzeit
Uhrzeit
‘ WIRE TERMINAL

~ Aktueller Auftrag

Auftragsname
Projektname

i fortigande Dribte

aktueller Draht

tetator Zykdues = Anzahl zu fertigender Drahto
masenet (101 [ RS < Drahtlange [mm]

Endenbearbeitung Quelle
Endenbearbeitung Ziel
Drucktext Quelle
Drucktext Ziel

Am linken oberen Displayrand werden auf jeder Displayseite Uhrzeit/Datum
und der aktuellen User angezeigt.

Dieses Symbol weist auf anstehende oder noch nicht quittierte Warn- oder
Fehlermeldungen hin und wird auf jeder Displayseite im Vordergrund ange-
zeigt.

Wenn eine neue Warn- oder Fehlermeldung aktiv wird, wird das Meldungs-
Fenster automatisch im Vordergrund gedffnet. Das Fenster kann jederzeit
mit dem ,Schlielen-Symbol“ (X-Symbol) rechts oben im Meldungs-Fenster

i geschlossen werden, auch wenn die Meldung noch nicht quittiert ist.
Durch Tippen auf das ,Meldungen-Symbol“ wird das Fenster wieder geoff-
net.
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3.3.2 Anmeldebildschirm

RT3802

Wireterminal 3.8.1-8.1-0

Der Anmeldebildschirm wird unmittelbar nach dem Hochfahren der Anlage
angezeigt.

Die obere Halfte des Anmeldebildschirms enthlt Informationen tber den
installierten Softwarestand der Anlage sowie die Maschinen-Seriennummer.
Die untere Halfte des Anmeldebildschirms dient zum Anmelden mittels Be-
nutzername und Passwort (vgl. Abschnitt 3.3.10.13 ,Benutzerverwaltung®)
bzw. als Gast.

Sprache

Durch Tippen auf die Flagge kann zwischen den verfliigbaren Sprachen um-
geschaltet werden.

((? Hinweis:
Bei Anmeldung als Gast kdnnen alle Bildschirmseiten eingese-
hen, aber keine Aktionen ausgefuhrt werden. Lediglich das Aus-
schalten der Drucker (siehe 3.3.5 ,Grundstellung®) kann auch als
Gast erfolgen.

3.3.3 Startbildschirm

WIRE TERMINAL

Belegte Auftragszeilen n / Aktuelle Auftragszeile

Geladene Auftrage n/ Auftragsname Kein Auftrag in Bearbeitung

. —
U tertige rante Projektname

Aktueller Draht

Letzter Zyklus: Is1 Anzahl zu fertigender Drahte - / -
Mittelwert 10 Zyklen: [s1 Drahtlange [mm] _

Stiickzahler: Endenbearbeitung Quelle
Endenbearbeitung Ziel
Drucktext Quelle

Drucktext Mitte

Drucktext Ziel

Auftrag

Gru =l erstellen
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Die folgenden Touchbuttons dienen zur Navigation zwischen den Bild-
schirmseiten und werden auf allen Bildschirmseiten (Ausnahme: gedffnetes
Pop-Up-Fenster) am unteren Bildschirmrand angezeigt.

Die einzelnen Seiten werden in den nachfolgenden Kapiteln naher beschrie-

ben.

Schaltflache

Beschreibung

Home-Meni (Abschnitt 3.3.3 ,Start-
bildschirm®).

Grundstellung

Menii ,Grundstellungfahrt* (Abschnitt
3.3.5 ,Grundstellung®).

erstellen

Menl ,Manuellen Auftrag erstellen* (Ab-
schnitt 3.3.6 ,Manuellen Auftrag erstel-
len®).

Meni ,Schienen” (Abschnitt 3.3.7 ,,Konfi-
guration der Schienen®).

Menii ,Auftragsliste” (Abschnitt 3.3.8
JAuftragsliste®).

Drahtsatz

Menii ,Drahtsatz” (Abschnitt 3.3.9
,Drahtsatz").

Meni ,Maschinen-Men(“ (Abschnitt
3.3.10 ,Meni*).

2] : :
g 3

Meldet den aktuellen User ab und wech-
selt in den Anmeldebildschirm (vgl. Ab-
schnitt 3.3.2 ,Anmeldebildschirm®).

Belegte Auftragszeilen n /
Geladene Auftrage [/

Zu fertigende Drihte -

Belegte Auftragszeilen zeigt die Anzahl
der belegten Auftragszeilen und die An-
zahl der insgesamt verfligbaren Auftrags-
zeilen an. Jeder Draht eines Drahtsatzes
belegt eine Auftragszeile. Abhangig vom
Umfang eines Auftrages werden unter-
schiedlich viele Auftragszeilen belegt.
Sind alle Auftragszeilen belegt, kdnnen
keine weiteren Auftrage angelegt oder
geladen werden, bis Auftragszeilen ab-
gearbeitet wurden und dadurch wieder
frei werden, unabh&ngig davon, ob die
maximale Anzahl der geladenen Auftrége
erreicht ist.

Geladene Auftréage zeigt die Anzahl der
geladenen Auftrage und die Anzahl der
maximal zu ladenden Auftrage an. Ist die
maximale Anzahl der geladenen Auftrage
erreicht, kdnnen keine weiteren Auftrage
angelegt oder geladen werden, bis ein
Auftrag vollstandig abgearbeitet ist und
dadurch wieder eine Position frei wird.

Zu fertigende Drahte zeigt die Summe
der noch nicht gefertigten Dréhte aller
geladenen Auftrage.
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Rittal Wire Terminal

Letzter Zyklus zeigt die Zykluszeit des
iz Zjiwss 7, 511481 zuletzt produzierten Drahtes in Sekunden
Mittelwert 10 Zyklen: [s] an. Mittelwert 10 Zyklen zeigt die mittlere

AT Zykluszeit der letzten 10 produzierten
Stickzahler: 25535
M Dréahte in Sekunden an.

Stlickzahler zeigt die absolute Stiickzahl
aller an der Anlage produzierten Drahte
an. Nahere Informationen zur absoluten
Stiickzahl finden

Sie unter dem Mentpunkt ,INFO*.

Optional

Offnet Bildschirmseite ,Wire Printer Eco®
(Abschnitt 3.3.4 ,Zusatzmodul Wire Prin-
ter (optional))

WIRE PRINTER ECO

Aktueller Draht

Bei laufender Produktion werden hier die Daten des aktuell produzierten
Drahtes angezeigt. Die Anzeige entspricht einer Auftragszeile.

Sobald ein Draht fertiggestellt ist, wird automatisch der nachste Draht des
aktuellen Auftrages geladen und produziert oder der nachste Auftrag aus der
Auftragsliste wird geladen und produziert.

Wenn kein Draht geladen ist, wird durch Driicken der ,Start“-Taste der
nachste Auftrag aus der Auftragsliste geladen und die Produktion startet.
Wenn bei laufender Produktion die ,Stopp“-Taste gedriickt wird, wird der ak-
tuelle Draht fertiggestellt, der ndchste Draht geladen und die Produktion ge-
stoppt.

Sobald der Zyklus beendet ist, sind die nachfolgenden Tasten freigegeben:

Schaltflache Beschreibung

Der aktuell geladene Draht wird nicht produ-
Aktuelle Auftragszeile Gberspringen ziert. Es wird automatisch der nachste Draht
des aktuellen Auftrages geladen, sofern noch
weitere Drahte im aktuellen Auftrag zu produ-
zieren sind.

Lade niichste Auftragszeile Ansonsten wechselt die Beschriftung der
Taste in

,Lade nachste Auftragszeile“. Durch Betatigen
wird der néchste Auftrag aus der Auftragsliste
abgerufen.

Aktuellen Auftrag Igschen Loscht den aktuell geladenen Auftrag.

Wenn sich weitere Auftrage in der Auftragsliste befinden, wird beim Betati-
gen der ,Start“-Taste oder durch Dricken von ,Lade nachste Auftragszeile®
(wird anstelle von ,Aktuellen Draht Gberspringen® angezeigt) der nachste
Auftrag geladen.

((? Hinweis:
Loschen oder Uberspringen von Drahten kann nicht riickgangig
gemacht werden.
Manuelle Auftrdge, die direkt an der Maschine angelegt wurden,
konnen nur komplett geléscht werden. Die Funktion zum Uber-
springen einzelner Drahte ist fur manuelle Auftrage nicht verfig-
bar.
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3.3.4 Zusatzmodul Wire Printer (optional)

WIRE PRINTER €CO

Auftragsname: Neuer Auftrag_89 . o
Projektname: Neues Projekt sal

wahlen
Anzahl Auftragszeilen: Anzahl gefertigte Auftragszeilen: [N

6 BK HO7V-K in big one-way cardboard box
6 BK HO7V-| ig one-way cardboard box
6 BK HO7V-| g one-way cardboard box
6 BK HO7V-| ig one-way cardboard box
6 BK HO7V-K in big one-way cardboard box
6 BK HO7V-| big one-way cardboard box
6 BK HO7V-| big one-way cardboard box
6 BK HO7V-K in big one-way cardboard box
6 BU HO7V-K in big one-way cardboard box
6 BU HO7V-K in big one-way cardboard box

2
3
4
5
[
7
3
9

DX DDA

-
=)

Drucktext Ausrichtung ng
=001.AD01-FC5:1 normal End sleeve

=010.MT01-FC1:1 normal fortiaufend

=001.AD01-FC5:1 / =010.MT01-FC1:1 End sleeve

=001.AD01-FC5:1

7x5 Pixel o Ausrichtung:

Beschreibung der Funktionen

Schaltflache Beschreibung

Home-Meni (Abschnitt 3.3.3 ,Start-
bildschirm®).

Offnet die Bildschirmseite ,Drucksatz".
Drucksatze, die zuvor vom Wire Cock-
pit auf das Wire Terminal geladen wur-
den, kdnnen hier geladen bzw. ge-
I6scht werden.

Vorgehensweise analog zu Drahtsatz
laden (siehe Abschnitt 3.3.9 ,Draht-
satz")

Drucksatz wahlen

Offnet die Bildschirmseite ,Druckerkon-
figuration®. Hier wird mittels der Pfeil-
tasten die Position der Druckkopfe ein-
gestellt.

(Siehe auch Abschnitt 3.3.10.7
,Druckerkonfiguration®)

Druckerkonfiguration
Im Bereich Auftragszeilen werden ma-
ximal 10 Drahte angezeigt.
Mit diesen Pfeiltasten kann innerhalb
des Drucksatzes vor- bzw. zuriickge-

blattert werden.

Durch Betatigung dieser Tasten wird
die nachste bzw. die vorhergehende
Auftragszeile markiert.
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Nach erfolgter Abarbeitung einer Auf-
tragszeile kann diese mittels Betéati-
gung dieser Taste durch den Bediener
auf ,gefertigt® gesetzt werden.

Nur wenn alle Auftragszeilen eines
Drucksatzes auf ,gefertigt‘ gesetzt
sind, wird der Drucksatz als komplett
gefertigt erachtet und verschwindet ggf.
aus der Auftragsliste. BloRes Drucken
der einzelnen Texte flhrt nicht dazu.

Mittels dieser Taste kann eine bereits
als ,gefertigt* markierte Auftragszeile
auf ,nicht gefertigt zuriickgesetzt wer-
den.

Uber diese beiden Tasten kann die
DruckgréR3e eingestellt werden.

Bei Aktivierung dieser Funktion wird die

Ausrichtung vorgeschlagene Textausrichtung um
180° gedreht.
Bei aktivierter Funktion werden die zu
druckenden Pixel umgekehrt. Der Hin-
Inversdruck

tergrund wird gedruckt, der Text bleibt
frei.

G Hinweis:

Abhéangig von der zu bedruckenden Oberflache sind Einstellun-
gen am Druckbild vorzunehmen und die ordnungsgemafle Haf-
tung des Druckes in Abhangigkeit der verwendeten Tinte ist zu

Uberprufen.

Die Einstellung des Druckbildes, beispielsweise Schriftgrof3e o-
der Inversdruck, obliegt dem Bediener. Ein Probedruck an unkri-
tischer Stelle des Werkstiickes oder die Anfertigung eines Mus-

ters wird empfohlen.

3.3.5 Grundstellung

Hinweis:

In Abh&ngigkeit der bestellten Maschinenoptionen kénnen einige
der hier dargestellten Funktionen entfallen.
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GRUNDSTELLUNG

Referenzfahrt erneut erzwingen

Tippbetrieb Einzug

Drucker aktivieren

Drahtzentrierung

Lifterposition

Start

Automat 1 (Oben) v

Grundstellung

erstellen

Schaltflache Beschreibung
Nach dem Einschalten der Anlage werden die
Schaltflachen aller Komponente grau darge-

stellt. Beim ersten Bewegen der jeweiligen Kom-
ponente wird Uberprift, ob sich diese bewegen
lasst, ob die Werte der Endschalter plausibel
sind und anschlieBend wird eine Referenzfahrt
durchgefiihrt. Wenn dieser Initialisierungsvor-
gang erfolgreich abgeschlossen ist, wechselt die
Schaltflache auf grin.

Durch Tippen auf eine Komponente wird diese
in Grundstellung gefahren, sofern alle Fehler-
meldungen quittiert sind und der Sicherheits-
kreis aktiv ist. Wenn sich die Komponente in
Grundstellung befindet, erscheint ,GS" in griner
Farbe.

Diese Funktion kann fir jede Komponente ein-
zeln ausgefuhrt werden.

Mittels des Touchbuttons ,Gesamtanlage” kén-

Gesamtanlage nen alle Komponenten gleichzeitig in Grundstel-
n
Grundstellung Iung_gefahren werden. _ _
fahren Ist eine Bewegung noch nicht referenziert oder

die Funktion ,Referenzfahrt erneut erzwingen®
aktiviert, wird zuerst der ReferenzTouchbutton
und anschlieRend die Grundposition abgefah-
ren.

Hinweis:
Diese Funktion ist nur flir servomotorische Antriebe mit Refe-
renzschalter verfligbar.
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Weitere Funktionen

Schaltflache Beschreibung

Wenn der Tippbetrieb aktiviert ist

und ein Auftrag geladen ist, muss
jeder Schritt der Bearbeitungsfolge

durch Betatigen der ,Start"- Taste

(vgl. Abschnitt 3.2.15.1 , Touchbut-

ton®) einzeln ausgel6st werden.

Beispiel:

Start gedrickt: Draht wird eingezo-

gen

Start gedriickt: Dreheinheit Uber-

nimmt den Draht

Start gedriickt: Draht wird abge-

schnitten

((? Hinweis:
Der Tippbetrieb dient vorwiegend der Fehlersuche und ermog-
licht eine genaue Beobachtung der einzelnen Bearbeitungs-
schritte. Wenn der Tippbetrieb der Anlage aktiv ist, wird ein ent-

sprechender Hinweise am oberen Bildschirmrand angezeigt.

Schaltflache Beschreibung

__ Drucker deaktivieren / Drucker aktivieren:
Deikcher dcaktincren Dient zum Aktivieren oder Deaktivieren des
oder der Drucker.

Wenn der Touchbutton blinkt, wechselt der
Drucker gerade von oder in den Standbybe-
trieb. Das Wechseln der Betriebsart kann in
Abhangigkeit des Druckers mehrere Minuten
in Anspruch nehmen.

G Hinweis:
Aktivieren oder deaktivieren der Drucker kann auch durch den
Benutzer ,Gast" durchgefiihrt werden (zwingend notwendig vor

dem Stromlosschalten der Anlage).

Schaltflache Beschreibung

Um einen komfortablen Zugang zu den Enden-
bearbeitungsaggregaten zu erméglichen, kén-
nen die jeweiligen Automaten in Arbeitsposition
gebracht werden.

Uber die Auswahl wird die Automaten-Position
vorgewahlt, die in die Arbeitsstellung gebracht
werden soll. Durch Dricken des ,Start“-Touch-
buttons wird die Bewegung gestartet und die
Achse verfahrt mit reduzierter Geschwindigkeit
(gegenuber dem Automatikbetrieb) die ausge-
wahlte Ebene in Arbeitsposition.

Start

Automat 1 (Oben) v
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Anzahl zu fertigender Drahte: Stk

Drahtlange: m mm
Drahtablage: Schiene

Endenbearbeitung Quelle: AEH 8mm
Endenbearbeitung Ziel:

AEH 8mm ‘
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G Hinweis:
Um die Achse zu bewegen, missen in Abhéngigkeit des Be-
triebszustandes der Anlage mehrere Bedingungen erfillt sein.
Es missen alle Schutztliren geschlossen und zumindest die
Dreheinheit in Grundstellung sein. Wenn der ,Start“-Touchbutton
dennoch nicht betétigt werden kann, muss zuerst die Gesamtan-
lage in Grundstellung gefahren werden (siehe Touchbutton ,Ge-
samtanlage in Grundstellung fahren®).

3.3.6 Manuellen Auftrag erstellen

AUFTRAG ERSTELLEN

Auftragsname:

Drahtanwahl:

Anzahl zu fertigender Dréhte:

Drahtlange: 140000 Ziel:

Endenbearbeitung Quelle: AEH 8mm
Endenbearbeitung Ziel: AEH 8mm

Draht bedrucken Quelle
Textauswahl: [eIEIE + |Quelle Quelle v

Einrtickung [mm]
& Ausrichtung:

EIN

30 I gerade gerade 30 I gerade

Drucktext Quelle: www.rittal.de

Drucktext Mitte:

Drucktext Ziel: www.rittal.de / WireTerminal
Auftrag anlegen

Auftrag

Grundstellung erstellen

Schienen Auftragsliste Drahtsatz

Auftragsname
Der Auftragsname kann durch Tippen auf das Textfeld eingegeben oder ge-
andert werden. Der Auftragsname wird spéater in der Auftragsliste angezeigt.

Drahtanwahl

Zeigt Informationen zum ausgewahlten Draht an:

— Indexnummer des Drahtes Drahtfarbe, Querschnitt, Typ

— Information, ob der gewéhlte Draht gertistet ist

Zum Andern des Drahtes und zum Offnen der Drahtauswahl beriihren Sie
die Anzeigeflache der Drahtanwahl.

Drahtauswahl

Es o6ffnet sich ein Mend, in dem alle angelegten Drahte angezeigt werden.
Mittels der Filter am oberen Bildschirmrand kann die Auswahl nach unter-
schiedlichen Kriterien eingeschrénkt werden.

Durch Tippen auf einen Draht wird dieser ausgewahilt.

Fertigungsoptionen
Geben Sie hier die Anzahl der zu fertigenden Dréahte an.

Geben Sie hier an, wie lange die zu fertigendenden Dréhte sein sollen.

Auswahl, ob der fertige Draht in der Schiene abgelegt oder abgeworfen wer-
den soll.

Auswahl der gewlinschten Endenbearbeitung je Drahtende.

Rittal Wire Terminal
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Mdégliche Optionen in Abhangigkeit der verfigbaren, in der Automatenkonfi-
guration konfigurierten Endenbearbeitung, sowie von den konfigurierten Be-
arbeitungsmarken. Beispiele:

Keine Endenbearbeitung: Es wird nur abgelangt bzw. abgelangt und be-
druckt. Vollabzug 8 mm und Vollabzug 10 mm: Das Drahtende wird um die
angegebene Lange abisoliert.

AEH 8 mm und 10 mm: Das Drahtende wird abisoliert und mit einer Aderen-
dhilse in der angegebenen Lange versehen.

Bearbeitungsmarke:

Die Taste ,Auswahl andern“ wechselt die Ansicht zwischen Endenbearbei-
tung und Bearbeitungsmarken. (Nahere Informationen im Abschnitt 3.3.10.8
.Bearbeitungsmarken®)

((? Hinweis:
Wenn nur an einem Drahtende eine Aderendhilse benétigt wird,
empfiehlt sich die Endenbearbeitung an der Position ,,Quelle”
vorzunehmen, um die Ablage des Drahtes im Schienensystem
dennoch zu ermdglichen.

[CT—’ Hinweis:
Werden Drahte nicht mit einer Aderendhiilse versehen, werden
diese automatisch abgeworfen, unabhangig vom gewahlten Ziel.

Draht bedrucken

Konfiguration des Drucktextes und Positionierung am Draht.
Draht bedrucken Quelle
Textauswahl: [SIEI] 7 |Mitte fortlaufend ~ |Ziel v

EIN - =
Einriickung [mm] 30

& Ausrichtung:

gerade gerade 30 | gerade

Drucktext Quelle: www.rittal.de

Drucktext Mitte: Wireterminal

Drucktext Ziel: www.rittal.de / Wireterminal

Quelle:

Drucktext am Drahtanfang unter Berlicksichtigung der Einriickung (Stan-
dard: 30 mm). Der Text kann gerade oder um 180° gedreht aufgedruckt wer-
den. Mdgliche Optionen:

Kein Druck: kein Drucktext an dieser Position.

Kombiniert: Drucktext Quelle und Drucktext Ziel werden durch ein Trennzei-
chen (,/“) getrennt und angedruckt.

Quelle: Drucktext Quelle wird gedruckt.

Mitte: Drucktext Mitte wird gedruckt.

Ziel: Drucktext Ziel wird gedruckt.

Mitte:

Drucktext in der Drahtmitte bzw. fortlaufend (wiederkehrend) Uber die ge-
samte Drahtlange.

Kein Druck: kein Drucktext an dieser Position.

Kombiniert: Drucktext Quelle und Drucktext Ziel werden durch ein Trennzei-
chen (,/*) getrennt und angedruckt. Wird ,Kombiniert“ an der Position Mitte
ausgewabhlt, wird der Text fortlaufend, wiederkehrend tber die volle Draht-
lAnge angedruckt.

Quelle: Drucktext Quelle wird gedruckt.

Mitte fortlaufend: Drucktext Mitte wird fortlaufend, wiederkehrend tber die
volle Drahtlange angedruckt.

Mitte einmal: Drucktext Mitte wird einmalig, in der Drahtmitte angedruckt.
Ziel: Drucktext Ziel wird gedruckt
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Ziel:

Drucktext am Drahtende, unter Bertcksichtigung der Einrlickung (Standard:
30 mm). Der Text kann gerade oder um 180° gedreht aufgedruckt werden.
Kein Druck: kein Drucktext an dieser Position.

Kombiniert; Drucktext Quelle und Drucktext Ziel werden durch ein Trennzei-
chen (,/*) getrennt und angedruckt.

Quelle: Drucktext Quelle wird gedruckt.

Mitte: Drucktext Mitte wird gedruckt.

Ziel: Drucktext Ziel wird gedruckt.

[(? Hinweis:
Wenn die eingegebene Einriickung oder die Ausrichtung des
Textes nicht dem am Screenshot gezeigten Standard entspricht,

sind die Eingabefelder pink hinterlegt.

G Hinweis:
Wenn die Lange des Textes oder die Einrlickung groler ist als
die Lange des Drahtes, entfallen automatisch jene Texte mit
niedrigerer Prioritét vor denen mit hdherer Prioritat:
4. Drucktext Quelle
3. Drucktext Ziel
2. Drucktext Mitte einmalig
1. Drucktext Mitte fortlaufend.

[(j—’ Hinweis:
Wenn Bearbeitungsmarken an den Drahtenden aufgedruckt
werden und zusétzlich geringe Texteinrtickungen angegeben
sind, kénnen sich Drucktexte verschieben. Eine Uberlappung
von Texten ist nicht moglich.

D::;Q: — Durch Tippen auf die Textfelder kbnnen die Texte mittels der erscheinenden
Dkt ik ey — Bildschirmtastatur eingegeben werden.

3.3.7 Konfiguration der Schienen
" KONFIGURATION SCHIENEN

SerienauftragTest@8 - 1/3

SerienauftragTest@8 - 2/3

SerienauftragTest@8 - 3/3

c
[
w
@
=
[0
C
(0]
C
o
ey
O
w

Auftrag
CrrizElry erstellen

1-13
Entspricht den Schienenpositionen im Ausgabemagazin
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Schienenauswahl
0,5
0,75
1,0
1,5
25
4,00

6,00

Rittal Wire Terminal

Schienentyp

Zeigt an, welche Schiene sich in der jeweiligen Position des Ausgabemaga-
zins befindet.

Durch Tippen auf eine Schiene gelangen Sie zur Schienenauswahl. Es kann
manuell eine andere Schiene ausgewahlt oder die Schiene durch Driicken
von ,keine Schiene* entfernt werden.

Alternativ kann das automatische Einlesen mit dem Touchbutton ,Schienen
einlesen” erneut angestoRen werden.

Restlange

Zeigt an, wie viel Platz fur weitere Drahte in der Schiene noch frei ist. Die
Angabe erfolgt in mm.

Drahtanzahl

Zeigt an, wie viel Platz fur weitere Drahte in der Schiene noch frei ist. Die
Angabe erfolgt in mm.

Auftrag

Wenn ein Drahtsatz geladen und die Schiene zugeordnet wurde, wird der
Name des Drahtsatzes vergeben.

Schienen, die Drahte von manuellen Auftragen enthalten, kénnen durch Tip-
pen auf das Textfeld manuell benannt werden.

Die Information wird am RFID-Chip der Schiene abgespeichert.

Wird eine Schiene aus der Maschine entnommen und an einer anderen Po-
sition oder zu einem spéateren Zeitpunkt wieder eingesetzt werden die Auf-
tragsinformationen am RFID-Chip automatisch geldscht.

Neue Schiene

Mit der Taste ,neue Schiene” werden die auf der Schiene gespeicherten Da-
ten (Anzahl der Drahte, Auftragsname) geldscht. Die Schiene wird frei fur
einen neuen Auftrag.

Wenn die Schiene einem Drahtsatz zugeordnet ist, der noch in Bearbeitung
ist, kann die Schiene nicht zurlickgesetzt werden. Es erscheint eine entspre-
chende Meldung am Bildschirm.

3.3.8 Auftragsliste

AUFTRAGSLISTE

Aktueller Auftrag

Kein Auftrag in Bearbeitung

Alle Auftrage loschen (inkl. aktuellem Auftrag)

Auftrag
erstellen

In dieser Ubersicht sehen Sie neben dem Auftrag der aktuell abgearbeitet
wird, die Auftrage, die noch nicht bearbeitet wurden.

Bei manuellen Auftrégen sehen Sie neben dem Auftragsnamen, Projektna-
men, und Anzahl zuséatzlich die Farbe, den Querschnitt und die Drahtlénge.
Durch Tippen auf einen Auftrag wird die Seite ,Auftragsdetails” gedffnet.

Grundstellung
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AUFTRAGSDETAILS

Auftragsname: Endabnahme SW3602
Projekiname: Neues Projekt
Drahtanzahl: 138

Drucktextauswahl: Quelle Mitte fortlaufend

=1 3 B ) S

.
5

Grundstellung

Dieser Seite kdnnen samtliche den Auftrag und dessen Dréhte betreffenden
Informationen entnommen werden.
Im Bereich ,Drahte” kann ein Draht markiert werden. Im Bereich ,Drahtde-
tails“ werden dann die Informationen zu Drucktexten und Endenbearbeitun-
gen des gewdhlten Drahtes angezeigt.

Diesen Auftrag I6schen?

o E— Durch Tippen auf ,Auftrag I6schen® kann dieser geldscht werden.

Alternativ kdnnen mit der Funktion ,Alle Auftrage 16schen® in der Auftrags-

liste alle Auftrage aus der Auftragsliste geléscht werden.

Diese Funktion ist nur verfigbar, wenn die Maschine gestoppt ist.

Hinweis:
Das Ldschen von Auftrdgen kann nicht riickgangig gemacht
werden. Drahtsatze mussen ggf. neu geladen werden.

3.3.9 Drahtsatz
DRAHTSATZ

Etikettendruck
SerienauftragTest

Gewabhlter Auftrag

SerienauftragTest@8
SerienauftragTest

01.04.2020 15:38:21

Alle

Zu fertigen nicht gefertigt [
Auftrag laden

Auftrag l6schen

Seite 1 von 1
riter [ {

Auftrag

erstellen

Grundstellung

Einzelauftrage
Einzelauftrage sind Auftrage, die zur einmaligen Abarbeitung vorgesehen
sind.

Serienauftrage
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I}‘utomatischer
Exkettendruck

Diesen Auftrag laden?

Rittal Wire Terminal

Serienauftrage sind Auftrage, die mehr- oder oftmalig reproduziert werden
sollen. Je Aufruf eines Serienauftrags wird ein Abbild in die Liste der Einzel-
auftrage Ubertragen, wobei sich der Auftragsname des resultierenden Ein-
zelauftrags um ein ,@", gefolgt von einer fortlaufenden Nummer, erweitert.

Filter

Mit diesem Touchbutton kénnen die angezeigten Drahtsatze nach Namen o-
der Importzeitpunkt auf- oder absteigend sortiert werden.

Mittels des Filters kann die angezeigte Liste nach Buchstaben oder einem
Begriff gefiltert werden.

Gewadhlter Auftrag
Wenn ein Drahtsatz durch Bertihren ausgewahlt wird, werden am rechten
Bildschirmrand unter ,gewahlter Auftrag“ einige Eckdaten dazu angezeigt.

Ist ,Automatischer Etikettendruck® deaktiviert, muss der Ausdruck der Etiket-
ten durch Betatigung der Taste ,Etikett drucken® im Pop-up-Fenster ,Schie-
nen-Etiketten drucken® ausgeldst werden.

Auftrag laden

Neue Auftrage werden mittels ,Auftrag laden“ geladen.

Auftrage, deren Produktion bereits zu einem friiheren Zeitpunkt begonnen
wurde, die aber nicht vollstadndig produziert wurden, werden mittels ,,Auftrag
laden® an jener Stelle fortgesetzt, an der die Bearbeitung abgebrochen
wurde. Zusatzlich steht bei diesen Auftragen die Funktion ,Auftrag initialisie-
ren und laden® zur Verfligung.

Auftrag initialisieren und laden
Mittels ,Auftrag initialisieren und laden® wird ein bereits teilweise produzierter
Auftrag zurtickgesetzt. Die Produktion von Drahten beginnt von vorne.

Auftrag I6schen

Loscht den aktuell ausgewahlten Auftrag von der Maschine. Dieser wird
nicht mehr an der Maschine angezeigt.

Der Auftrag kann Gber das Wire Cockpit wiederhergestellt werden.

Wenn Sie einen Auftrag laden, 6ffnet sich das Pop-Up-Fenster zum Zuwei-
sen der Schienen und Drucken der Schienen-Etiketten. Die Zuweisung der
Schienen erfolgt automatisch, sofern bereits passende Schienen geristet
sind. Sie kénnen die Schienenpositionen jedoch manuell Gberschreiben.
Wenn keine passende Schiene geristet ist, miissen Sie eine passende
Schiene risten und die Schienenposition bekannt geben.

Mit den unteren Schaltflachen kdnnen Sie das Etikett nochmals drucken,
bzw. Etikett drucken bei deaktiviertem automatischen Etikettendruck oder
das Laden des Auftrags abbrechen.

Wenn alle Schienen zugewiesen sind, erscheint der geladene Auftrag in der
Auftragsliste (vgl. Abschnitt 3.3.8 ,Auftragsliste®).
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3.3.10 Meni

Drahtparameter

Einzug
Drahtmagazinkonfig.

Schienenparameter Schienenkonfiguration

Automatenparameter Automatenkonfiguration

Druckerparameter Druckerkonfiguration

Bearbeitungsmarken
Drahtlangenoptimierung

Anlagenparameter Handbedienung

Auftrag
erstellen

Grundstellung

Uber die Bildschirmseite ,Menii“ gelangen Sie in die diversen Untermendis,
die in diesem Kapitel ndher beschrieben werden.

(7 Hinweis:
In Abhéangigkeit des eingeloggten Users kdnnen einzelne Menu-
punkte entfallen oder Eingabefelder gesperrt sein. Siehe auch

Abschnitt 3.3.10.13 ,Benutzerverwaltung®.

Drahtparameter
Siehe Abschnitt 3.3.10.1 ,Drahtparameter®.

Einzug Drahtmagazinkonfiguration
Siehe Abschnitt 3.3.10.2 ,Einzug Drahtmagazinkonfiguration®.

Schienenparameter

Hinweis:
Die Schienenparameter sind durch den Hersteller voreingestellt
und kénnen nur eingesehen, aber nicht verandert werden.

Schienen
Siehe Abschnitt 3.3.7 ,Konfiguration der Schienen®.
Automatenparameter

(7 Hinweis:
Die Automatenparameter sind durch den Hersteller voreinge-
stellt und sollten nur nach gesonderter Anweisung verandert

werden.

Automatenkonfiguration
Siehe Abschnitt 3.3.10.5 ,Automatenkonfiguration®.

Druckerparameter
Siehe Abschnitt 3.3.10.6 ,Druckerparameter®.

Druckerkonfiguration
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Siehe Abschnitt 3.3.10.7 ,Druckerkonfiguration®.

Bearbeitungsmarken
Siehe Abschnitt 3.3.10.8 ,Bearbeitungsmarken®

Drahtlangenoptimierung
Siehe Abschnitt 3.3.10.9 ,Drahtlangenoptimierung®.

Anlagenparameter
Siehe Abschnitt 3.3.10.10 ,Anlagenparameter*.

Handbedienung
Siehe Abschnitt 3.3.10.11 ,Handbedienung®.

Systembilder
Siehe Abschnitt 3.3.10.12 ,,Systembilder*.

Info
Zeigt nitzliche Statusinformationen zur Maschine sowie detaillierte Zahler-
stande und Gesamtstiickzahlen.

Benutzerverwaltung
Siehe Abschnitt 3.3.10.13 ,Benutzerverwaltung®.

3.3.10.1 Drahtparameter

((? Hinweis:
Um einen stérungsfreien Fertigungsprozess am Wire Terminal
und die ordnungsgemale Ablage von Dréhten in Drahtschienen
gewahrleisten zu kénnen, ist es dringend erforderlich Drahte

korrekt im System zu parametrieren.

DRAHTPARAMETER

GN/YE

A

In diesem Menu kénnen Sie Drahtparameter einsehen, andern, l16schen, ko-

pieren und neue Drahte anlegen.

® Wenn Sie einen Drahtparameter-Satz aufrufen oder &ndern méchten, tip-
pen Sie auf den entsprechenden Drahtparameter.

® Zum Anlegen eines neuen Parametersatzes tippen Sie auf den nachsten
leeren Drahtparameter-Satz.

Technische Anderungen vorbehalten 45


file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark58
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark58
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark59
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark59
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark60
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark60
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark61
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark61
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark62
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark62
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark63
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark63
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark64
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark64

DRAHTPARAMETER

46 =g

46 Technische Anderungen vorbehalten

m FUr weitere Informationen zu den Drahtparametern siehe auch Abschnitt
6.4.1 ,Drahte anlegen und parametrieren“ im Bereich ,Arbeiten mit der Ma-
schine®.

Durch Anwahlen eines Drahtparameter-Satzes gelangen Sie in das Unter-
mend, in dem die Drahtparameter eingegeben oder verandert werden kén-
nen.

G Hinweis:
Beim Anlegen eines neuen Drahtes miissen die orange hinter-
legten Felder in jedem Fall befillt werden, damit der Draht pro-
duziert oder die Drahtléngenoptimierung ausgefihrt werden
kann.

G Hinweis:
Wenn Sie einen neuen Draht anlegen mdchten, kénnen Sie mit
der Funktion ,Draht kopieren” die Parameter eines bestehenden,
ahnlichen Drahtes kopieren und an einer anderen Position einfi-
gen. Anschlieend missen die abweichenden Parameter auf
den neuen Draht angepasst werden.

Farbcode
Auswahl der Drahtfarbe (z. B. ,DBU* fiir ,Dark Blue®).

Querschnittauswahl
Auswahl des Drahtquerschnittes.

Drahttyp
Angabe des Drahttyps (z. B. ,HO5V-K").

Schiene
Vorwahl, in welchen Schienentyp der jeweilige Draht abgelegt werden soll.
Es erfolgt eine Plausibilitatspriifung anhand des Drahtdurchmessers

Anpressdruck Drahtvorschub

Druck in bar, mit dem der Zylinder die Rollen des Drahteinzuges zusammen-
druckt. Zu niedriger Druck fuhrt zu Schlupf im Drahteinzug. Zu hoher Druck
kann zur Verformung des Drahtes fiihren.

Vorschubgeschwindigkeit
Geschwindigkeit in m/s, mit der der Draht bewegt wird.

Beschleunigung
Beschleunigung in m/s2, mit der der Draht bis zum Erreichen der Vorschub-
geschwindigkeit beschleunigt wird.

Drehmomentbegrenzung

Bendtigtes Drehmoment, das zum Bewegen des Drahtes aufgewendet wer-
den muss (Wert dient als Basis fur die Berechnung des maximalen Drehmo-
mentes). Zu hohes Drehmoment fiihrt zu Schlupf und im Fehlerfall zur Be-
schadigung der Drahtisolierung. Zu niedriges Drehmoment kann zu ver-
mehrtem Auftreten von Uberstromabschaltung fuhren.
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Rittal Wire Terminal

Der korrekte Wert kann im Zuge der Drahtlangenoptimierung (vgl. Abschnitt
3.3.10.9 ,Drahtléangenoptimierung®) automatisch ermittelt werden.

Korrekturfaktor Drehgeber

Faktor zur Kompensation des Schlupfes, der zwischen dem Draht und der
angetriebenen Vorschubrolle auftritt, um die korrekte Drahtlange dennoch
sicherstellen zu kénnen.

Die Korrekturfaktoren werden mittels der Drahtlangenoptimierung (vgl. Ab-
schnitt 3.3.10.9 ,Drahtlangenoptimierung®) ermittelt. Bei einem neu angeleg-
ten Draht sind die Korrekturfaktoren standardmafig 1,000.

G Hinweis:
Nach dem Riisten eines neuen Drahtfasses sollten die Drahtpa-
rameter stets Uberprift werden. In seltenen Fallen kann das er-
neute Durchfiihren der Drahtlangenoptimierung notwendig wer-
den. Siehe Abschnitt 3.3.10.9 ,Drahtlangenoptimierung® fir wei-
tere Informationen zur Drahtlangenoptimierung.

Mit diesem Touchbutton speichern Sie alle eingegebenen Daten. Es kénnen
auch unvollstandige Datensétze gespeichert werden.

Mit diesem Touchbutton verlassen Sie das Drahtparameter-Menu, ohne
eventuell getatigte Anderungen zu speichern.

Mit diesem Touchbutton léschen Sie alle Parameter des aktuellen Drahtpa-
rameter-Satzes.

3.3.10.2 Einzug Drahtmagazinkonfiguration

KONFIGURATION DRAHTZUFUHRUNG

Drahtfach 1 Drahtfach 2
5

OBV

Drahtfach 3
33

-
1,5 mm’ =
Rolle

Drahtfach 5
6

HO7VK

Drahtfach 7

18 Linge [m]
| ovve Ll 1500
neue

1,5 mmz

HOV K

t Auftrag
‘ | Cu =y | erstellen

In diesem Meni kénnen Sie Drahte riisten, neue Rollen fur gerlistete Drahte
angeben und Dréhte aus dem Drahtfach entfernen. Je nach Ausfihrung
kénnen 24 oder 36 Drahte gleichzeitig geristet sein.

Draht risten

Wabhlen Sie das Drahtfach aus, welches Sie &ndern méchte.

Sie bekommen eine Ubersicht der bereits angelegten Drahte.

Wenn Sie ,kein Draht“ wahlen, wird der aktuelle Draht aus diesem Drahtfach
entfernt.

Wenn Sie einen bereits angelegten Draht auswahlen, risten Sie ihn in das
ausgewahlte Drahtfach.

Technische Anderungen vorbehalten 47


file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark60
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark60
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark60
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark60
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark60
file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark60

|oo4: 1,50

— Zu jedem Draht wird die Restlange in Meter angezeigt. Beim Rusten des

1022 Drahtes kénnen Sie den Zahler mittels ,neue Rolle* auf jenen Wert zuriick-

neue setzen, der in den Drahtparametern fiir den gewahlten Draht hinterlegt ist.
Alternativ kdnnen Sie die Restlange manuell eingeben, wenn diese bekannt
ist.

3.3.10.3 Schienenparameter

Hinweis:
Die Schienenparameter sind durch den Hersteller voreingestellt
und kdénnen eingesehen, aber nicht verandert werden.

SCHIENENPARAMETER

T N~

o
L3

Draht Aussendurchmesser Min: 1,800 w

Draht Aussendurchmesser Max: 2,190 LD
- Schienenabfrage vom PC:

befiillbare Schienenlange: [IEESPXVVEE mm

‘ Grundstellung | Auftrag | Schienen | Auftragsliste

erstellen

In diesem Menl kénnen die Parameter unterschiedlicher Schienentypen an-
gezeigt werden.

Zeigt die Datensatz-Nummer und den Namen der Schiene an.

Mit den Pfeiltasten kdnnen Sie zwischen den Datensatzen navigieren.

Nicht anwahlbar

Mit diesem Touchbutton verlassen Sie das Menu

Nicht anwahlbar

Schienenabfrage vom PC:

1)) n Nicht anwahlbar

3.3.10.4 Automatenparameter

(7 Hinweis:
Die Automatenparameter sind durch den Hersteller voreinge-
stellt und sollten nur nach gesonderter Anweisung verandert

werden.

3.3.10.5 Automatenkonfiguration
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Stiickzahl verbleibend

4360 Wechsel

002: Jet3 schwarz

Rittal Wire Terminal

KONFIGURATION AUTOMATEN (=

Automatenauswahl

Ebene 2 (unten) Multicrimper 10mm

Automatenauswahl ticri
Ebene 1 (oben) Multicrimper 8mm

| Grundstellung ; stellen | Schienen

In diesem Meni kénnen Sie das/die eingesetzten Endenbearbeitungsaggre-
gate definieren und den Resthilsen-Zahler bearbeiten oder zuriicksetzen.

Betatigen Sie ,Wechsel“, um die Aderendhiilsen zurlickzusetzen.
Diese Funktion ist nur bei 1-fach Crimpautomaten verfigbar.

3.3.10.6 Druckparameter
(7 Hinweis:

Die Druckerparameter sind durch den Hersteller voreingestellt
und sollten nur nach gesonderter Anweisung verandert werden.

DRUCKERPARAMETER

002: Jet3 schwarz v

o
—

Maximale Druckgeschwindigkeit: m/s
- e |20 1D O I
—
Position Y im Wireprinter ECO: n

Loschen Speichern Abbrechen

Auftrag

Gru =l erstellen

Im Menu Druckerparameter werden Parameter-Séatze fur verschiedene Dru-
cker verwaltet.

Uber die Auswahlliste kann zwischen den Parameter-Satzen gewechselt
werden.

Die Eintrage in der Auswabhlliste entsprechen der Datensatz-Nummer gefolgt
vom Namen.

Name
Dient der eindeutigen Identifikation des Druckers im Klartext.
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Farbbezeichnung Bezeichnung der Druckfarbe.

Maximale Druckgeschwindigkeit
Maximal zuléssige Druckgeschwindigkeit in Abh&ngigkeit des eingesetzten
Druckers.

IP-Adresse
IP-Adresse, unter der der Drucker erreichbar ist.

Position Y
Position des ersten Pixels jeder Druckzeile (quer zur Vorschubrichtung) am
Draht.

Position Y in Zusatzmodul Wire Printer

Position des ersten Pixels (quer zur Vorschubrichtung) bei einer SchriftgréRe
von 7x5 Pixel, wenn sich der Druckkopf im Zusatzmodul Wire Printer befin-
det.

3.3.10.7 Druckerkonfiguration

DRUCKERKONFIGURATION

(=

Position 01 (links in Vorschubrichtung): Position 02 (rechts in Vorschubrichtung):

002: Jet3 schwarz < 001: Jet3 weiB -

WIRE PRINTER ECO

In diesem Meni kénnen Sie den/die eingesetzten Drucker definieren.
Optional:

Bei vorhandenem ,Zusatzmodul Wire Printer” muss die tatsachliche Position
der Druckkdpfe mittels Betatigung der Pfeiltasten eingestellt werden.

Durch Dricken auf die Schaltflache ,WIRE PRINTER ECO® wechselt die
Bildschirmseite zu ,WIRE PRINTER ECO* (siehe Abschnitt 3.3.4).

50 Technische Anderungen vorbehalten Rittal Wire Terminal


file://///file-hai02.de.flg.int/xddata$/DE19500/Documents/WireTerminal-de_REV1b_cp_QM_Geprüft.docx%23_bookmark47

Rittal Wire Terminal

3.3.10.8 Bearbeitungsmarken

BEARBEITUNGSMARKEN

Name: Kabelschuh M8

Funktion: KSM8

Auftrag
erstellen

Bearbeitungsmarken sind Aufdrucke am Drahtanfang bzw. Drahtende, die
statt einer Endenbearbeitung gewahlt werden kdnnen.

Der Aufdruck ist maximal 10 Zeichen lang und gibt Auskunft tber die anzu-
bringende Endenbearbeitung.

Grundstellung

Unter ,Funktion® steht der Funktionscode, der zur Auswahl dieser Bearbei-
tungsmarke in ,Auftrag erstellen” bzw. im Wire Cockpit dient.

Der Funktionscode muss eindeutig sein. Das heifl3t, er darf in keiner Enden-
bearbeitung oder anderen Bearbeitungsmarke vorkommen.

Unter ,Drahtanfang” und ,Drahtende” stehen die Texte, die auf den Draht
gedruckt werden.

3.3.10.9 Drahtlangenoptimierung

DRAHTLANGE OPTIMIEREN

Drahtanwahl:

o5y
Solllénge des Drahtes: Geschwindigkeit: m m/s
Tatsachliche Drahtlange: SIS mm Drehmomentoptimierung: “

Start

Korrekturfaktoren Alte Werte Aktuelle Werte Aktive Werte
Einzug

Dreheinheit

‘ Grundstellung | Auftrag | Schienen | Auftragsliste | Drahtsatz |

erstellen

Bei jedem Drabht tritt zwischen den angetriebenen Vorschubrollen des Draht-
einzugs bzw. der Dreheinheit und dem zu bewegenden Draht ein Schlupf
auf. Durch den daraus resultierenden Schleppfehler entspricht die Lange,
um die ein Draht je Umdrehung der Vorschubrolle bewegt wird, nicht exakt
dem Umfang der Rolle.

Der Grad des Schlupfes hangt von vielen Faktoren ab und ist bei jedem
Draht unterschiedlich. Um die korrekte Drahtlange dennoch sicherstellen zu
kénnen, werden Faktoren zur Kompensation des Schleppfehlers in den
Drahtparametern (vgl. Abschnitt 3.3.10.1 ,Drahtparameter) hinterlegt.
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Die Drahtlangenoptimierung unterstiitzt die Ermittlung der Korrekturfaktoren.

[(j—’ Hinweis:
Produktionsbedingt kbnnen auch bei Drahten gleichen Typs aus
unterschiedlichen Produktionschargen unterschiedliche Korrek-
turfaktoren notwendig sein.
Uberprufen Sie deshalb nach jedem Drahtfass-Wechsel, dass
die Drahtlange der Drahte korrekt ist und fihren Sie im Bedarfs-
fall die Drahtlangenoptimierung fiir den jeweiligen Draht erneut
aus.

Vorbereitung

Bevor die Drahtlangenoptimierung fur einen neuen Draht gestartet werden
kann, muss der Draht angelegt werden. Die Korrekturfaktoren sind zu Be-
ginn 1,000.

Stellen Sie sicher, dass sich im Abwurfbereich der Drahtausgabe keine
Drahte befinden, um Verwechslungen auszuschlief3en.

Rusten Sie den zu optimierenden Draht an der Maschine (vgl. Abschnitt
3.3.10.2 ,Einzug Drahtmagazinkonfiguration®), schlieRen Sie alle Schutztu-
ren der Maschine und quittieren Sie den Sicherheitskreis.

Anschlie3end kann die Drahtlangenoptimierung im Meni aufgerufen wer-
den.

Schritt 1

Wahlen Sie den zu optimierenden Draht tGiber die Drahtanwahl aus.

Die Drehmomentoptimierung kann durch Tippen ein- oder ausgeschaltet
werden. Wenn die Drehmomentoptimierung eingeschaltet ist, wird im Zuge
der Langenoptimierung ermittelt, welches Drehmoment mindestens notwen-
dig ist, um den Draht in der Dreheinheit zu bewegen. Der Wert wird eben-
falls in den Drahtparametern (Wert ,Drehmomentbegrenzung®) gespeichert.
Die Drehmomentoptimierung sollte grundsatzlich ebenfalls ausgefihrt wer-
den (Drehmomentoptimierung ,EIN®). Sollldnge des Drahtes: Der Draht wird
standardmalfiig mittels eines 1000 mm langen Abschnittes eingestellt. Sollte
das Resultat der Drahtlangenoptimierung zu ungenau sein, kann dieser Wert
im Bedarfsfall auf bis zu 5000 mm erhoht werden.

Die Geschwindigkeit von 0,5 m/s wird empfohlen.

Wenn alle Vorbereitungen ordnungsgemalf durchgeftihrt wurden, erscheint
der Status ,Startbereit®.

Mittels des Start-Touchbutton wird die Drahtlangenoptimierung gestartet.
Die Meldung ,Startbereit® erlischt und ,Draht wird abgelangt® wird angezeigt.
AuRRerdem erscheint die Meldung ,Drahtlangenoptimierung aktiv am oberen
Bildschirmrand und die Signallampen leuchten gelb.

Schritt 2

Nun wird ein ca. 230 mm langes Drahtstiick eingezogen und abgeworfen.
AnschlieRend wird ein Drahtstiick mit circa der ,Sollldnge des Drahtes® ein-
gezogen und abgeworfen.

Warten Sie, bis der zweite Draht abgelangt und abgeworfen wurde.

,Draht wird abgelangt* erlischt und es erscheint die Aufforderung ,Abgelang-
ten Draht messen und Messergebnis eintragen” im Status. Das Eingabefeld
»1atsachliche Drahtlange” wird farbig hinterlegt.

Schritt 3

Entnehmen Sie den l&angeren Draht aus der Maschine und messen Sie die
Lange des langeren Drahtes.

AnschlielRend tragen Sie das Ergebnis im Eingabefeld “Tatsachliche Draht-
lange* ein.
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Nachdem Sie den Wert eingegeben und mittels ,Enter” bestatigt haben, an-
dert sich der Korrekturfaktor des Einzuges. Der Korrekturfaktor wird im Feld
.aktuelle Werte® in der Tabelle angezeigt.

SchlieBen Sie alle Schutztiiren und quittieren Sie den Sicherheitskreis.

Die automatische Optimierung der Dreheinheit startet. Die Meldung ,Opti-
mierung Dreheinheit aktiv“ wird im Status angezeigt.

Schritt 4

Sobald die Optimierung der Dreheinheit abgeschlossen ist, &ndert sich auch
der Korrekturfaktor der Dreheinheit.

In der Tabelle werden alte und neue Parameter solange angezeigt, bis die
Drahtlangenoptimierung abgeschlossen ist und die Bildschirmseite verlas-
sen wird.

Fir den Fall, dass bei der Langenoptimierung ein Fehler auftritt, kbnnen die
Werte im Feld ,aktuelle Werte* manuell Gberschrieben werden (beispiels-
weise durch Eingabe der ,alten Werte®). Die Werte in den Feldern ,aktuelle
Werte" werden automatisch in die Drahtparameter des ausgewahlten Drah-
tes Ubertragen.

Die Meldung ,Drahtlangenoptimierung aktiv verschwindet, die gelbe Signal-
lampe erlischt und der Betrieb der Anlage kann wiederaufgenommen wer-
den.

3.3.10.10 Anlagenparameter

In den Anlagenparametern sind alle Werte zur Abstimmung der Maschine
hinterlegt. Darunter fallen Positionswerte, Geschwindigkeitsparameter,
Grenzwerte, usw.

f ~ Warnung!
Falsche Anlageparameter kdnnen zu Schaden an der Ma-

schine fihren und Fehlfunktion oder gefahrliche Situatio-

nen hervorrufen! Deshalb:

m Anlagenparameter sind generell nur durch geschultes
Fachpersonal zu verandern.

3.3.10.11 Handbedienung

Die Bildschirmseiten der Handbedienung dienen dem manuellen Verfahren
einzelner Achsen oder Bewegungen der Maschine. Diese Funktionen wer-
den vorwiegend beim Einstellen und Optimieren der Maschine sowie bei der
Fehlersuche bendtigt. AuBerdem kénnen im Fehlerfall wichtige Informatio-
nen Uber Achs-Positionen und belegte Endschalter abgelesen werden.

" Warnung!
£\ Fehlbedienung kann zu geféhrlichen Situationen und zu Be-

schadigungen an der Maschine fihren! Deshalb:

m Das Betatigen von Bewegungen durch die Handbedie-
nung ist dem geschulten Fachpersonal mit der Benutzer-
berechtigung ,,Techniker* vorbehalten.

3.3.10.12 Systembilder

(7 Hinweis:
Uber die Systembilder kénnen im Falle von Stérungen wertvolle
Informationen Uber den Zustand der Maschine abgerufen wer-

den.
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SYSTEM

Anlage
ET 200SP-Station ET 200SP-Sta

EnzEElmy erstellen

Diagnose Uberblick
Enthalt Diagnose-Informationen der SPS-Steuerung.

Verschiedene Aufgaben
Enthalt Funktionen zum Reinigen und Kalibrieren des Bildschirms sowie den
Lampentest zur Funktionsprifung der leuchtenden Bedientasten.

Systemeinstellungen
Zugriff auf die Systemeinstellungen des Siemens SIMATIC Comfort Panels.

Meldepuffer
Zeigt eine Liste der letzten 1000 angezeigten Warn- und Fehlermeldungen.
Beispiel:

17.06.2020 12:21:57

MEeELDEPUFFER

Status Text

17.06.2020 (K)G Beschriftungseinheit - Drucker 1 - LAN Verbindungstimeout
17.06.2020 K Beschriftungseinheit - Drucker 2 - LAN Verbindungstimeout
17.06.2020 K Beschriftungseinheit - Drucker 1 - LAN Verbindungstimeout
17.06.2020 (K)G  Beschriftungseinheit - Drucker 1 - LAN Verbindungstimeout
17.06.2020 K Beschriftungseinheit - Drucker 1 - LAN Verbindungstimeout
17.06.2020 (K)G PC - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
17.06.2020 K PC - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
17.06.2020 (K)G Not-Halt - Not-Halt-Relais noch nicht quittiert
17.06.2020 (K)G Schutztiir gedffnet - Entnahme
17.06.2020 K Not-Halt - Not-Halt-Relais noch nicht quittiert
17.06.2020 K Schutztiir gedffnet - Entnahme
17.06.2020 (K)G Beschriftungseinheit - Drucker 2 - LAN Verbindungstimeout
17.06.2020 (K)G Beschriftungseinheit - Drucker 1 - LAN Verbindungstimeout
17.06.2020 (K)G Not-Halt - Not-Halt-Relais noch nicht quittiert
16.06.2020 Schutztir gedffnet - Drehteller
16.06.2020 Not-Halt - Not-Halt-Relais noch nicht quittiert
16.06.2020 Schutztiir gedffnet - Drehteller
16.06.2020 5 PC - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
16.06.2020 Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
16.06.2020 PC - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
16.06.2020 C - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
16.06.2020 5 - - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
16.06.2020 " - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
:20: 16.06.2020 - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server
13:19:59 16.06.2020 K - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server

Grundstellung ;:t"’d‘l’:" Auftragsliste

3.3.10.13 Benutzerverwaltung
In der Benutzerverwaltung kénnen die angelegten Benutzer verwaltet, neue
hinzugefiigt oder bestehende entfernt werden.
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e BENUTZERVERWALTUNG

FRESGEEE |Benutzer, hohe Ebene

Fir das Anlegen eines neuen Benutzers beriihren Sie ein leeres Benutzer-
feld. Geben Sie den Benutzernamen ein und weisen Sie die gewiinschte Be-
rechtigungs-Gruppe zu.

Wenn Sie fur diesen Benutzer ein Kennwort vergeben méchten, beriihren
Sie das Kennwortfeld neben dem Benutzer.

Geben Sie das Kennwort ein.

[G Hinweis:

Es werden nur Benutzerkonten angezeigt, die derselben oder ei-
ner niedrigeren Benutzergruppe zugeordnet sind als die des ein-
geloggten Benutzers.

Benutzername Passwort
userl 123
user2 456
user3 789

Tab. 2: Benutzerkonten und Passworter im Auslieferungszustand

Benutzerberecht- Benutzer, niedrigste Benutzer, mittlere Benutzer, .
. Techniker
igungen Ebene Ebene hohe Ebene
Auftrage anlegen/16- X X X X
schen
S_chlenen konfigu- X X X X
rieren
Handbedienung X
Dréhte konfigurieren X X X
Automaten/Drucker

S X X
konfigurieren

Rittal Wire Terminal
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Schienen editieren X X

Drahte editieren X X
Automaten/Drucker
" X

editieren

Systemparameter_un- X

kritisch

Systemparame- X

ter_kritisch

Benutzerverwaltung X
Fachpersonal Ges-

Personalanforderung . (Elektrofach- chultes

(vgl. Abschnitt 2.2) FEE P (BELiEnED) kraft, Mechat- | Fachper-
roniker) sonal
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4  Transport, Verpackung und Lagerung

4.1 Sicherheitshinweise fiir den Transport
Personal

Der Transport darf nur von speziell ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt
werden.

Elektrik

./_\ Gefahr!
Lebensgefahr durch einen elektrischen Schlag!

Bei Kontakt mit unter Spannung stehenden Bauteilen be-

steht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische Bauteile

kdnnen unkontrollierte Bewegungen ausfihren und zu

schwersten Verletzungen fihren.

Deshalb:

m Vor dem Transport die Maschine von der elektrischen
Stromversorgung trennen.

Schwebende Lasten

A Warnung!
A Beim Heben von Lasten besteht Lebensgefahr durch herab-
fallende oder unkontrolliert schwenkende Teile. Deshalb:
m Niemals unter schwebende Lasten treten.
m Die Angaben zu den vorgesehenen Hebepunkten beach-
ten.

m Nur zugelassene Hebezeuge und Anschlagmittel mit aus-
reichender Tragfahigkeit verwenden.

AulRermittiger Schwerpunkt

1 Warnung!
£\ Absturzgefahr durch auf3ermittigen Schwerpunkt!

Packstiicke kénnen einen au3ermittigen Schwerpunkt auf-

weisen. Bei falschem Anschlag kann das Packstlick kippen

und lebensgefahrliche Verletzungen verursachen. Deshalb:

m Markierungen auf den Packstiicken beachten.

m Vorsichtig anheben und beobachten, ob die Last kippt.
Falls erforderlich, den Anschlag verandern.

m Den Gabelstapler mit den Gabeln unter die angegebenen
Angriffspunkte fahren. Sicherstellen, dass die Last nicht
kippt. Gegebenenfalls sichern.
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Kippende Last

A

Warnung!

Verletzungsgefahr durch kippende Lasten!

Kippende Lasten kdnnen zu schweren Verletzungen fuhren.

Deshalb:

m Bauteile immer ausreichend gegen Umkippen sichern.

m Nur geeignete, zugelassene und geprifte Hebezeuge und
Anschlagmittel mit ausreichender Tragféhigkeit verwen-
den.

m Das Gewicht der zu hebenden Maschinenkomponenten
beachten.

m Lasten nur unter Aufsicht bewegen.

4.2 Transport

Der Transport der Maschine darf nur durch einen Stapler oder Hubwagen
mit einer Mindestgabellange von 1400 mm erfolgen.

Die Verpackung ist fur eine Manipulation durch einen Kran nicht geeignet.
Die verpackte Maschine hat ein Gewicht von 1200 kg

AT

L)

Hinweis:
Die Maschine darf aufgrund ihres Schwerpunktes nur von einer
Seite angehoben werden.

Durch an der Verpackung angebrachte Balken wird falsches An-
heben verhindert.

Kennzeichnung auf der Transportverpackung beachten!

4.3 Handhabungssymbole auf Transportverpackung

£
{ \ Anheben mit Gabelstapler von dieser Seite mdglich
-y
R
|\ ) Gabelstapler nicht von dieser Seite ansetzen

- 4
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\ . . .
. Mit Vorsicht transportieren

A A
l l Oben

3 1|' 2 Vor Nasse schiitzen

4.4 Transportinspektion

Die Lieferung bei Erhalt unverziiglich auf Vollstandigkeit und Transportscha-

den prifen.

Bei auRerlich erkennbarem Transportschaden wie folgt vorgehen:

m Lieferung nicht oder nur unter Vorbehalt entgegennehmen.

m Schadensumfang auf den Transportunterlagen oder auf dem Lieferschein
des Transporteurs vermerken.

m Reklamation einleiten.

(7 Hinweis:
Jeden Mangel reklamieren, sobald er erkannt ist. Schadener-
satzanspriiche kénnen nur innerhalb der geltenden Reklamati-

onsfristen geltend gemacht werden.

4.5 Verpackung

Zur Verpackung

Die einzelnen Packstlicke sind entsprechend den zu erwartenden Transport-
bedingungen verpackt. Fur die Verpackung wurden ausschlie3lich umwelt-
freundliche Materialien verwendet.

Die Verpackung soll die einzelnen Bauteile bis zur Montage vor Transport-
schaden, Korrosion und anderen Beschadigungen schiitzen. Daher die Ver-
packung nicht zerstéren und erst kurz vor der Montage entfernen.

Umgang mit Verpackungsmaterial
Verpackungsmaterial nach den jeweils gliltigen gesetzlichen Bestimmungen
und Ortlichen Vorschriften entsorgen.

c Vorsicht!
A Umweltschaden durch falsche Entsorgung!

Verpackungsmaterialien sind wertvolle Rohstoffe und kén-

nen in vielen Fallen weiter genutzt oder sinnvoll aufbereitet

und wiederverwertet werden. Deshalb:

m Verpackungsmaterialien umweltgerecht entsorgen.

m Die oOrtlich geltenden Entsorgungsvorschriften beachten.

m Gegebenenfalls einen Fachbetrieb mit der Entsorgung be-
auftragen.

4.6 Lagerung

Die Maschine unter folgenden Bedingungen lagern:

Nicht im Freien aufbewahren. Trocken und staubfrei lagern.

Keinen aggressiven Medien aussetzen. Mechanische Erschutterungen ver-
meiden. Lagertemperatur: 5 °C bis 40 °C.

Relative Luftfeuchtigkeit: min. 20 % bis max. 50 %.

Technische Anderungen vorbehalten 59



Extreme Temperaturschwankungen vermeiden, um Kondenswasserbildung
zu verhindern.

Bei Lagerung oder Stillstandzeiten muss Frosteinwirkung unbedingt vermie-
den werden. Gegebenenfalls fir eine Warmeisolierung sorgen.

(7 Hinweis:
Die Drucker und die Crimpautomaten missen unter anderen Be-
dingungen gelagert werden.

Betriebsanleitung der Hersteller beachten.

[G’ Hinweis:
Druckfarben und Losungsmittel missen unter anderen Bedin-
gungen gelagert werden. Druckfarben dirfen grundséatzlich nur
wenige Tage gelagert werden, da diese einer Alterung unterlie-
gen.
Betriebsanleitung der Hersteller beachten.
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5 Installation und Erstinbetriebnahme

(

Hinweis:

Die in diesem Kapitel beschriebene Installation und Erstinbe-
triebnahme ist grundsétzlich tiber den Rittal Werkskundendienst
zu beauftragen und durch diesen oder dessen bestellte Vertreter
durchzufihren.

Selbststandiges Durchfiihren der Tatigkeiten, auch teilweise, hat
ausschlieBlich durch autorisiertes Fachpersonal und nach aus-
driicklicher Freigabe durch den Hersteller oder zustandigen Ver-
triebspartner zu erfolgen.

5.1 Sicherheit

Elektrik

Gefahr!

Lebensgefahr durch einen elektrischen Schlag!

Bei Kontakt mit unter Spannung stehenden Bauteilen be-

steht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische Bauteile

kdnnen unkontrollierte Bewegungen ausfihren und zu

schwersten Verletzungen fuhren.

Deshalb:

m Arbeiten ausschlieRBlich durch eine Elektrofachkraft aus-
fihren lassen.

m Vor Beginn der Arbeiten elektrische Versorgung abschal-
ten und gegen Wiedereinschalten sichern.

5.2 Aufstellen der Maschine

A

Warnung!

Schwere Bauteile und Kippgefahr!

Beim Losen der umseitigen Verpackungselemente kénnen

diese kippen. Kippende Lasten kénnen zu schweren Verlet-

zungen bis hinzum Tod fuhren und Schéden an der Ma-

schine hervorrufen. Deshalb:

m Entpacken der Anlage durch mindesten zwei Personen
(besser drei bis vier).

m Besonders auf das Tragen geeigneter Schutzkleidung
achten.

m Ausreichend freie Flache rund um den Arbeitsbereich vor-
sehen.

Schritt 1 bis 5:
m Entfernen Sie das Verpackungsmaterial in der dargestellten Reihenfolge.

m Achten Sie darauf, dass Sie die Oberflache nicht beschadigen.
1,

4,

Schritt 6:

Rittal Wire Terminal
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m Heben Sie das Wire Terminal an und entfernen Sie die Transportverpa-
ckung an den vier unteren Ecken.

m Achten Sie weiterhin auf die Einfahrrichtung!

]

ni

Schritt 7:

m Stellen Sie das Wire Terminal auf die vorgesehene Position und richten
Sie die Maschine durch Verstellen der vier Stellfiiie mdglichst waagrecht
aus. Die Referenzebene ist dabei die Aluminiumplatte im Bereich des
Drahteinzuges.

m Bei bestellter Maschinenoption ,Wire Printer Trolley” oder ,Liftoption ist
darauf zu achten, dass der Abstand vom Boden zur Rahmen-Unterseite
ca. 90 mm bis 100 mm betragt, so dass sich der Wire Printer Trolley mit
Drucker reibungslos einschieben lasst und die Liftoption absenken kann.

Schritt 8: (nur bei Maschinenoption mit automatischem Lifter):

m Stellen Sie das Klemmschutzblech unterhalb des Lifters mittels der Lang-
I6cher so weit nach unten, dass dieses vollstandig bis auf den FuRBboden
reicht.

Schritt 9:
m Montieren Sie die Griffe an allen acht Turen. Die Griffe sind in einem sepa-
raten Karton verpackt, der mit der Maschine mitgeliefert wird.

Warnung!

Verletzungsgefahr bei fehlendem oder falsch eingestelltem
Klemmschutzblech!

Der Lifter kann im laufenden Betrieb bis knapp tUber den
FulRboden abgesenkt werden und es besteht die Gefahr,
dass Korperteile oder andere Gegenstande in den Gefah-
renbereich unterhalb des Lifters ragen.

Das Klemmschutzblech umschlie3t den Gefahrenbereich
und verhindert das Hineingreifen in diesen.

5.2.1 Montage der Zusatzgerate
Montage der Drucker
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Stellen Sie die Drucker auf die vorgesehene Druckerposition unterhalb des
Drahteinzugs (Einzug A0200_00) im Wire Terminal oder auf die ,Wire Printer
Trolley*.

Fihren Sie die Druckkdpfe durch den Blechausschnitt hinter der Druckerpo-
sition in den Maschinenraum, dann weiter nach oben in die Druckkopfhalte-
rung (Beschriftungseinheit AO500_00).

c Vorsicht!
A Gefahr von Beschadigung bei unsachgeméafRler Verlegung

der Druckkopfleitungen!

Die Leitungen der Druckkdpfe kénnen durch knicken,
scharfe Kanten oder sich bewegende Maschinenkomponen-
ten beschadigt werden:

Druckkopfleitungen nicht knicken oder stark biegen.

Die Leitungen so verlegen, dass diese nicht mit dem Lifter
oder mit anderen sich bewegenden Maschinenkomponen-
ten kollidieren kénnen.

Etikettendrucker

Positionieren Sie den Etikettendrucker Uber dem Schienenmagazin.
Die Anschlusskabel fur den Etikettendrucker liegen in der Abdeckung.
SchlieRen Sie die Kabel an.

Endenbearbeitungsaggregate

Hinweis:
Beachten Sie zusatzlich die Hinweise und Gefahrenhinweise un-
ter Punkt 3.2.9 ,Lifter”.

Setzen Sie den oder die Automaten an den vorgesehenen Positionen in die
Maschine ein und schlieRen Sie diese an die Pneumatik an.

Stecken Sie die Endenbearbeitungsaggregate an die Steckdose rechts da-
neben. Achten Sie darauf, dass Uberlange Kabel und Schlauche unter dem
Automaten liegen und sichern Sie diese bei Bedarf gegen Herausfallen!

(7 Hinweis:
Heraushangende Leitungen kénnen den reibungslosen Betrieb
der Anlage stoéren.

5.3 Montage Zusatzmodul Wire Printer (optional)

Setzen Sie das Zusatzmodul Wire Printer vorsichtig und mit etwas Abstand
zur Maschine auf dem Aufnahmetisch ab, wéhrend Sie die Einheit weiterhin
festhalten. SchlieRen Sie die Verbindungskabel sowie zusatzlich die PE-Ver-
bindung am Zusatzmodul Wire Printer an. AnschlieRend das Zusatzmodul
Wire Printer in die Langlécher einsetzen. Durch Schieben in Richtung Ma-
schine verriegelt der auf der Unterseite des Aufnahmetisches angebrachte
Rastbolzen horbar.

Die Demontage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Geldst wird die Einheit
durch nach unten Ziehen des Rastbolzens.
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Gefahr!

Lebensgefahr durch einen elektrischen Schlag!

Bei Kontakt mit unter Spannung stehenden Bauteilen sowie

bei nicht ordnungsgemaf angeschlossener Schutzleiterver-

bindung besteht Lebensgefahr. Deshalb:

m Montage/Demontage des Zusatzmoduls Wire Printer nur
bei ausgeschaltetem Hauptschalter.

m Sicherstellen, dass die PE-Verbindung an der dafiir vorge-
sehenen Anschlussfahne angesteckt ist.

5.4 AnschlieRen der Maschine

Gefahr!

Lebensgefahr durch einen elektrischen Schlag!

Bei Kontakt mit unter Spannung stehenden Bauteilen be-

steht Lebensgefahr. Beschadigte Stromversorgungsleitun-

gen kénnen unter Spannung stehen. Deshalb:

m Einschlagigen Normen und Richtlinien hinsichtlich des
elektrischen Anschlusses ist Folge zu leisten.

m Alle Anschlussarbeiten sind durch qualifiziertes Fachper-
sonal des Kunden durchzufihren.

m Stromversorgungsleitungen in Kabelkanalen verlegen, so
dass eine mechanische Beschadigung ausgeschlossen
ist.

Vorsicht!

Stolpergefahr durch unsachgemalle Verlegung von Maschi-

nenverbindungen!

UnsachgemaR verlegte Maschinenverbindungen wie Kabel,

Schlauche oder Rohrleitungen stellen Stolperquellen dar

und kdnnen erhebliche Verletzungen verursachen. Deshalb:

m Maschinenverbindungen so verlegen, dass sie keine Stol-
perquellen darstellen.

m Alle Leitungen in Kabelkanalen verlegen.

m Unumgangliche Stolperstellen mit gelb-schwarzem Mar-
kierband kennzeichnen.

5.4.1 Elektrische Versorgung

Die elektrische Versorgung erfolgt Giber einen separaten Einspeise-Klemm-
kasten, der sich hinter dem Schaltschrank befindet (zugénglich Uber die
Schutztir im Bereich der Endenbearbeitungsaggregate).

(

Hinweis:

Die elektrischen Anschlusswerte missen den technischen Da-
ten aus den Stromlaufplanen bzw. vom Typenschild entnommen
werden.

Sofern nicht anders angegeben gilt:

Die Maschine darf nur an ein TN-S-Netz angeschlossen werden.

Der Anschluss hat 3-phasig mit Nullleiter und Schutzleiterkontaktierung zu
erfolgen (3 x 400 V/N/PE, AC 50 Hz, Vorsicherung gC max. 16 A).

Der Mindestquerschnitt der Anschlussleitung betragt 2,5 mmz (Kupfer).
Zusatzlich ist eine Potenzialausgleichsverbindung mit einem Mindestquer-
schnitt von 10 mmz2 (Kupfer) herzustellen.
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G Hinweis:
Die elektrische Versorgung der Maschine muss dauerhaft gege-
ben sein. Drucker und Maschinenrechner sind dauerhaft ver-
sorgt, um ein Eintrocknen der Tinte bei Nicht-Gebrauch der Dru-
cker zu verhindern und um den Datenaustausch mittels Wire
Cockpit jederzeit zu erméglichen.

5.4.2 Luftversorgung

Luftqualitat ISO 8573-2010 [7:4:4]
Luftdruck min. 5,5 bar, max. 6 bar
Lufttemperatur 10...50 °C

Hinweis:

Details zum Anschluss der Pneumatik missen den Stromlauf-
planen unter dem Bereich ,Pneumatik“ entnommen werden.

5.4.3 Netzwerk
Die Netzwerkschnittstellen befinden sich an der linken Seite des Schalt-
schrankes, unterhalb des Hauptschalters. Fir die vollumfangliche Einbin-
dung des Wire Terminal werden zwei Netzwerkanschliisse bendétigt:

Firmennetzwerk

Diese Schnittstelle dient zur Kommunikation des Wire Terminal mit den PC-
Arbeitsplatzen (Wire Cockpit) im internen Firmennetzwerk.

Wird im Kundennetzwerk ein DHCP-Server verwendet, so ist eine IP-Ad-
resse fur die Maschine frei zu halten. Alternativ dazu, kann am Wire Termi-
nal eine fixe IP- Adresse eingestellt werden.

Es ist nicht vorgesehen, dass der Maschinenrechner in einer Doméne inte-
griert wird.

Fernwartung
Diese Schnittstelle dient zur Kommunikation des eingebauten Fernwartungs-
router mit dem Internet.

Fir diese Schnittstelle ist standardmafig ein DHCP-Server im Kundennetz-
werk vor zu sehen. Zuséatzlich muss auch Folgendes gewaéhrleistet sein:
Das Pingen einer offentliche IP-Adresse (ICMP-request / echo reply)

(ping 144.76.4.6, digicluster365.at, 8.8.8.8)

Der UDP- und TCP-Port 1194 fur ausgehende Verbindungen muss geoffnet
sein.

((? Hinweis:
Wird im Kundennetzwerk kein DHCP-Server verwendet, muss
die Erstkonfiguration der Fernwartungsschnittstelle bei der In-
stallation durch den Servicetechniker durchgefuhrt werden.
IP-Adresse, Gateway, DNS-Server: Diese Informationen sind in
den
Stromlaufplanen unter ,Netzwerk-Konfiguration zu vermerken.
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G Hinweis:
Wird die Moglichkeit eines Fernwartungs-zugriffes nicht bendtigt,
kann der Fernwartungs-Anschluss jederzeit abgesteckt bleiben.
Wahrend einer laufenden Fernwartung das Kabel nicht abste-
cken! Es besteht die Gefahr von Datenverlust.

5.5 Demontage

Nachdem das Gebrauchsende erreicht ist, muss neben der Maschine auch
die elektrische Ausriistung demontiert und einer umweltgerechten Entsor-
gung zugefihrt werden.

Sicherheit

./_\ Gefahr!
Lebensgefahr durch einen elektrischen Schlag!

Bei Kontakt mit unter Spannung stehenden Bauteilen be-

steht Lebensgefahr. Eingeschaltete elektrische Bauteile

kdnnen unkontrollierte Bewegungen ausfihren und zu

schwersten Verletzungen fuhren.

Deshalb:

m Arbeiten ausschlieB3lich durch eine Elektrofachkraft aus-
fuhren lassen.

m Vor Beginn der Arbeiten elektrische Versorgung abschal-
ten und gegen Wiedereinschalten sichern.

Personal

— Die Demontage darf nur von speziell ausgebildetem Fachpersonal ausge-
fuhrt werden.

— Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen nur von Elektrofachkréaften aus-
geflhrt werden.

Unsachgemal3e Demontage

A Warnung!
A Verletzungsgefahr bei unsachgeméafRer Demontage!

Gespeicherte Restenergien, kantige Bauteile, Spitzen und
Ecken am und im Gerat oder an den benétigten Werkzeugen
kénnen Verletzungen verursachen. Deshalb:

m Vor Beginn der Arbeiten fiir ausreichenden Platz sorgen.

m Mit offenen scharfkantigen Bauteilen vorsichtig umgehen.

m Auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz achten!
Lose aufeinander- oder umherliegende Bauteile und Werk-
zeuge sind Unfallquellen.

m Bauteile fachgerecht demontieren. Teilweise hohes Eigen-
gewicht der Bauteile beachten. Falls erforderlich Hebe-
zeuge einsetzen.

m Bauteile sichern, damit sie nicht herabfallen oder umstur-
zen.

m Bei Unklarheiten den Hersteller hinzuziehen.

Demontage

m Maschine ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

m Gesamte Energieversorgung von der Maschine abklemmen und warten,
bis sich die gespeicherte Restenergie entladen hat.

m Betriebs- und Hilfsstoffe sowie restliche Verarbeitungsmaterialien entfer-
nen und umweltgerecht entsorgen.
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m AnschlieBend Baugruppen und Bauteile fachgerecht reinigen und unter
Beachtung geltender &rtlicher Arbeitsschutz- und Umweltschutzvorschrif-
ten zerlegen.

5.6 Entsorgung

Sofern keine Riucknahme- oder Entsorgungsvereinbarung getroffen wurde,

zerlegte Bestandteile der Wiederverwertung zufuhren:

m Metalle verschrotten.

m Kunststoffelemente (Isolierungen) zum Recycling geben.

m Ubrige Komponenten (Druckfarben/Lésungsmittel) nach Materialbeschaf-
fenheit sortiert entsorgen. (Achtung: Herstellererklarung beachten)

Vorsicht!
Umweltschaden bei falscher Entsorgung!

Elektronikkomponenten, Schmier- und andere Hilfsstoffe
unterliegen der Sondermillbehandlung und dirfen nur von
zugelassenen Fachbetrieben entsorgt werden!

Die ortliche Kommunalbehérde oder spezielle Entsorgungs-Fachbetriebe
geben Auskunft zur umweltgerechten Entsorgung.
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6

Betrieb

6.1 Sicherheit
Unsachgemafe Bedienung

Warnung!

Verletzungsgefahr durch unsachgemafe Bedienung! Un-

sachgemaRe Bedienung kann zu schweren Personen- oder

Sachschéaden fuhren. Deshalb:

m Alle Bedienschritte gemaf den Angaben dieser Betriebs-
anleitung durchfihren.

m Vor Beginn der Arbeiten sicherstellen, dass alle Abde-
ckungen und Sicherheitseinrichtungen installiert sind und
ordnungsgemal’ funktionieren.

m Niemals die Sicherheitseinrichtungen auf3er Kraft setzen.

m Bei Mangeln, Beschadigungen, ungewdhnlich starker Vib-
rations- oder Gerauschentwicklung Maschine ausschalten
und gegen Wiedereinschalten sichern.

m Auf Ordnung und Sauberkeit im Arbeitsbereich achten!
Lose aufeinander- oder umherliegende Bauteile und Werk-
zeuge sind Unfallquellen.

mVor Beginn der Arbeiten die Betriebsanleitung lesen.

m Vor Beginn der Arbeiten die Maschine auf auf3erlich er-
kennbare Schéaden kontrollieren.

6.2 Tatigkeiten vor jedem Gebrauch
Vor jedem Gebrauch der Maschine folgende Téatigkeiten ausfuhren:

1. Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen funktionsfahig sind.

2. Sicherstellen, dass alle Schutzabdeckungen ordnungsgemal’ montiert
sind.

3. Sicherstellen, dass keine auf3erlich erkennbaren Schaden an der Ma-
schine vorhanden sind.

4. Sicherstellen, dass die elektrische Versorgung gegeben ist.

5. Sicherstellen, dass die pneumatische Versorgung gegeben ist.

6. Sicherstellen, dass elektrische Anschliisse nicht beschéadigt sind.

Personal

Achtung!

Es dirfen nur unterwiesene Personen die Maschine bedie-
nen!
Das Bedienpersonal muss den Anforderungen, welche in
Abschnitt 2.2 ,,Personalanforderungen‘ behandelt werden,
entsprechen.
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6.3 Ein- und Ausschalten der Maschine

6.3.1 Einschalten

Drehen Sie den Hauptschalter am Schaltschrank des Wire Terminal aus der
Stellung ,OFF/O* (waagerecht) im Uhrzeigersinn in die Stellung ,ON/I*
(senkrecht).

Die Steuerung startet — dieser Vorgang dauert weniger als eine Minute.
Nach erfolgreichem Start der Steuerung werden die Drucker automatisch
aktiviert.

Nur den Drucker einschalten

Die Drucker sind dauerhaft versorgt und standardméaRig so eingestellt, dass
diese einmal taglich fur eine Stunde automatisch aktiviert sind. Dieser auto-
matische Betrieb wird als ,Intervallbetrieb” bezeichnet. Der Intervallbetrieb ist
notwendig, um ein Eintrocknen der Tinte bei Nicht-Gebrauch der Maschine
zu verhindern. Die Drucker kdnnen unabh&ngig von der Maschine auch ma-
nuell eingeschaltet werden

{(s//}Ncsk

T3

g

Schalten Sie die Drucker ein, indem Sie das noch dunkle Touch-Display an
einer beliebigen Stelle fir ca. 2 Sekunden berihren.

6.3.2 Ausschalten
Betéatigen Sie im Meni ,Grundstellung® die Taste ,Drucker deaktivieren und
warten Sie, bis die Taste zu blinken beginnt.
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Drehen Sie den Hauptschalter am Schaltschrank des Wire Terminal aus der

Stellung ,ON/I“ (senkrecht) gegen den Uhrzeigersinn in die Stellung ,OFF/O

(waagrecht).

6.4 Arbeiten mit der Maschine

[

Hinweis:

Dieses Kapitel beschreibt durch den Maschinenhersteller vorge-
schlagene Arbeitsablaufe sinngemé&R. In diesem Kapitel sind au-
Rerdem wichtige Informationen enthalten, die flr einen stérungs-
freien Betrieb der Maschine unbedingt eingehalten werden mis-
sen. Dieses Kapitel beschreibt jedoch nicht alle Maschinenfunk-
tionen vollumfanglich.

6.4.1 Drahte anlegen und parametrieren

Einleitung

(

Kragendurchmesser (@ 4,7mm)

Hinweis:

Um einen stérungsfreien Fertigungsprozess am Wire Terminal
und die ordnungsgemalie Ablage von Drahten in Drahtschienen
gewahrleisten zu kénnen, ist es dringend erforderlich, Drahte
korrekt im System zu parametrieren.

Uberlabpung max.
(0,25mm)
(rr?inig)

SpaltmaR (4,2mm)

Drahtdurchmessef (@ 3,8mm)

1
|

|

|

!

|

|

'
1
B

Bestiickung mittig dargestellt

Abb. 2: 2,5 mm2-Schiene

AulRendurchmesser von Dréahten konnen bei gleichen Drahtquerschnitten
stark voneinander abweichen, nicht nur wenn es sich um verschiedene Her-
steller oder andere Drahttypen handelt (z. B. Multinormdréhte, Halogenfrei

USW.).

Auch bei typ- und herstellergleichen Drahten kénnen auf Grund von Herstel-
lungstoleranzen und Lagerung Unterschiede im AuRendurchmesser aufwei-

sen.

(

Hinweis:

Die Software ermdglicht es Drahtparameter zu kopieren. Diese
missen jedoch unbedingt kontrolliert bzw. auf tatséchliche
Werte angepasst werden.

Rittal Wire Terminal



6 Betrieb

S

0.78
@

Drahtschienen

Die Kennzeichnung der Drahtschiene dient lediglich als Orientierungshilfe.
Die Bezeichnung einer passenden Schiene fiir einen Draht kann jedoch in
Abhéngigkeit des tatsachlichen Drahtdurchmessers vom Drahtquerschnitt

abweichen.

1.0
e

1.6
DD

2.5

Q@

4.0

e

8.0
DD

Rittal Wire Terminal

Nennspaltmal laut nachfolgender Tabelle

Schienentyp Nennspaltmal
Schiene 0,5 2,60 mm
Schiene 0,75 2,80 mm
Schiene 1,0 3,15 mm
Schiene 1,5 3,50 mm
Schiene 2,5 4,20 mm
Schiene 4,0 4,80 mm
Schiene 6,0 5,30 mm

Messen des Drahtdurchmessers

(

Hinweis:

Das Vermessen des Drahtes sollte bei jedem Rusten (z. B. beim
Nachflllen des Drahtes) wiederholt und Werte gegebenenfalls in

den Drahtparametern korrigiert werden.
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Den Drahtdurchmesser an mindestens 3 Positionen des Drahtes prifen. Da
Drahte meist keine absolute Zylinderform aufweisen, muss der Draht an den
verschiedenen Messpositionen auch radial verdreht werden.

Der gré3te gemessene Wert wird als Drahtdurchmesser herangezogen.
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Vermessen der Aderendhilsen

Neben dem Durchmesser des Drahtes ist auch die Geometrie der Aderend-
hilsen, im Besonderen der Durchmesser des Hilsenkragens, fir die kor-
rekte Ablage in das Schienensystem sehr wichtig. Dazu muss bei Neu- bzw.
Nachristung von Aderendhilsen eine Messung an mind. 3 St. Hulsen zur
Kontrolle durchgeftihrt werden.

| ‘.’//,'iI[lII/HIIIII///////

Gleich wie bei der Messung an den Dréhten soll auch bei der Messung des
Hulsenkragens, die Hilse radial gedreht werden. Fiir die korrekte Schienen-
ablage ist hier jedoch der kleinste Durchmesser von Bedeutung.

Schienenauswahl laut Messwerte

Ebenfalls wie ein zu gro3er Querschnitt eines Drahtes zu einer Verklem-
mung im Schienenspalt fihrt, kann ein zu kleiner Kragendurchmesser bei
kleineren Drahtquerschnitten zum seitlichen Abrutschen der der Adernend-
hillse in den Schienenspalt fiihren. Dies kann gegebenenfalls ebenso zu ei-
ner Verklemmung der Dréhte in der Schiene fiihren.
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(Symbolbild)

In Abhangigkeit der vorangegangenen Messwerte muss die Schiene fir
Drahte anhand der nachfolgenden Tabelle gewéhlt werden:

Schienentyp 05 1075| 10 | 15 | 25 | 40 | 60
Nennspaltmal Schiene [mm] 2,60 | 2,80 | 3,15 | 3,50 | 4,20 | 4,80 | 5,30
Drahtdurchmesser max. [mm] 2,19 | 2,39 | 2,69 | 3,29 | 4,20 | 4,60 | 5,10
bei Kragendurchmesser min.

[mm] 2,80 | 3,00 | 3,35 | 3,70 | 4,40 | 5,00 | 5,50
Drahtdurchmesser min. [mm] 1,80 | 2,20 | 2,40 | 2,70 | 3,30 | 4,00 | 4,50
bei Kragendurchmesser min.

[mm] 3,20 | 3,40 | 3,90 | 4,25 | 5,30 | 5,80 | 6,20

6.4.2 Drahte konfektionieren

1. Drahte rusten

(siehe 3.3.10.2 ,Einzug Drahtmagazinkonfiguration®)

Bei manuell erstellten Auftragen missen Drahte vor dem Anlegen des Auf-
trages gerustet sein. Beim Laden eines Drahtsatzes kann das Risten auch
wahrend dem Laden des Auftrages erfolgen.

[G’ Hinweis:
Dréahte mit schlechteren Biegeeigenschaften, in der Regel jene
mit hdherem Querschnitt, sollten im mittleren Wire Storage plat-
ziert und mdglichst gerade zur Maschine zugefuhrt werden, um
reibungsbedingte Stérungen an den Umlenkrollen zu vermeiden.
Drahte im Bereich der Drahtzufiihrung sollten sich nicht tber-
kreuzen. Uberkreuzte Drahte sollten von Zeit zu Zeit entwirrt
werden.

2. Schienen vorbereiten

Drahtschienenmagazin ggf. leeren und fur den vorgesehenen Auftrag vo-
raussichtlich erforderliche Drahtschienen in die Maschine einsetzen und ein-
lesen (siehe Abschnitt 3.3.7 ,Konfiguration der Schienen* fur weitere Infor-
mationen Uber das Risten der Drahtschienen).

((? Hinweis:
Fur einen moglichst stérungsfreien Betrieb der Maschine wird
empfohlen, Drahtschienen nach Durchmesser sortiert zu bestu-

cken und Dréhte nach dieser Sortierung zu konfektionieren.
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3. Auftrag erstellen oder laden

Auftrage konnen entweder manuell erstellt werden (siehe Ab-
schnitt 3.3.6 ,Manuellen Auftrag erstellen®) oder anhand eines
Drahtsatzes geladen werden (siehe Abschnitt 3.3.9 ,Drahtsatz").
Es kénnen mehrere Auftrage in beliebiger Reihenfolge manuell
angelegt oder geladen werden, bis eine Systemgrenze erreicht
ist. Die Grenze kann hardwareseitig (z. B. Uiber die Anzahl der
maximal einsetzbaren Drahtschienen) oder steuerungsseitig

(z. B. Uber die Anzahl der maximal zu ladenden Auftrage oder
Auftragszeilen) erreicht werden.

Die Abarbeitung aller geladenen Auftrage erfolgt in jener Reihen-
folge, in der diese geladen wurden. Geladene Auftrage kénnen
Uber die Auftragsliste (siehe Abschnitt 3.3.8 ,Auftragsliste®) einge-
sehen oder geléscht werden.

4. Bearbeitung starten und beaufsichtigen

Alle Tiren schlie3en und den Sicherheitskreis quittieren. Wenn keine weite-
ren Fehlermeldungen anliegen, kann die vollautomatische Drahtkonfektio-
nierung mittels der Start-Taste (siehe Abschnitt 3.2.15.1 ,Touchbutton®) ge-
startet werden.

G Hinweis:

Fur einen stérungsfreien Betrieb sollte bei Auftragen, die viele
lange Drahte enthalten, also solche Drahte, die im Ausgabema-
gazin bis auf den Boden reichen, das Magazin regelmaRig ent-
leert werden. Bei einem zu grof3 aufkommenden Drahtvolumen
im Ausgabemagazin kann es andernfalls zu einem Aufstauen
der Dréahte in der jeweiligen Drahtschiene kommen, welches zu
einer Storung in der Drahtablage fuhren kann.

6.4.3 Zusatzmodul Wire Printer (optional)

1. Konfiguration Druckknopfe

Bevor der Druckkopf aus der Maschine genommen und im Zusatzmodul
Wire Printer platziert wird, muss die geplante Positionsanderung der Druck-
kopfe in der Druckerkonfiguration (siehe Abschnitt 3.3.10.7 ,,Druckerkonfigu-
ration“) vorgenommen werden.

Die Anderung der Konfiguration bewirkt das Beenden der Druckbereitschaft.
AnschlieRend mussen die Drucker deaktiviert werden (siehe Abschnitt 3.3.5
»Grundstellung®, Absatz ,Drucker aktivieren/deaktivieren®).

g Warnung!
Verletzungsgefahr bei Nichtbeachtung!

Wenn der Drucker wahrend des Ristvorganges aktiv oder
druckbereit bleibt, besteht die Gefahr, dass Tinte aus dem
Druckkopf austritt und dadurch Verletzungen inshesondere
an den Augen hervorruft. Deshalb:

m Vor Beginn des Riustvorganges sicherstellen, dass der
Drucker deaktiviert ist.

m Drucker erst wieder aktivieren, wenn der Druckkopf ord-
nungsgemal in die vorgesehene Aufnahme in der Ma-
schine oder am Zusatzmodul Wire Printer eingesetzt ist
und die Aufnahme mit dem dafiir vorgesehenen Ver-
schluss verriegelt ist.

2. Druckknopf aus der Maschine entnehmen und im Zusatzmodul Wire
Printer platzieren
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Dazu den Schnellspanner, der den Druckkopf in der Aufnahme fixiert, l6sen
und den Druckkopf gerade nach oben aus der Halterung ziehen. Anschlie-
Rend den Druckkopf durch die Offnung unmittelbar neben der Bedieneinheit
nach auf3en fiihren und im Zusatzmodul Wire Printer platzieren. Die Druck-
kopfleitung kann im Inneren der Maschine mittels einer Schlauchklemme
fixiert werden. Diese befindet sich oberhalb des Ausgabemagazins, unmittel-
bar hinter der Bedieneinheit.

e Vorsicht!
Gefahr von Beschadigung bei unsachgeméaRer Verlegung

der Druckkopfleitungen!

Die Leitungen der Druckképfe kénnen durch knicken,

scharfe Kanten oder sich bewegende Maschinenkomponen-

ten beschadigt werden:

m Druckkopfleitungen nicht knicken oder stark biegen.

m Die Leitungen so verlegen, dass diese nicht mit dem Lifter
oder mit anderen sich bewegenden Maschinenkomponen-
ten kollidieren kénnen.

m Bei Verwendung des Zusatzmoduls Wire Printer die
Druckkopfleitung in die dafir vorgesehenen Schlauch-
klemme einsetzen.

Wenn der Druckkopf ordnungsgemaf im Zusatzmodul Wire Printer einge-
setzt ist und verriegelt wurde, kdnnen die Drucker wieder aktiviert werden
(siehe Abschnitt 3.3.5 ,Grundstellung®, Absatz ,Drucker aktivieren/deaktivie-
ren®).

Warnung!
Verletzungsgefahr bei Nichtbeachtung!

Wenn der Drucker aktiviert wird wahrend der Druckkopf
nicht in der vorgesehenen Aufnahme sitzt, besteht die Ge-
fahr, dass Tinte aus dem Druckkopf austritt und dadurch
Verletzungen insbesondere an den Augen hervorruft. Des-
halb:

m Vergewissern Sie sich vor dem Aktivieren der Drucker,
dass alle Druckkdpfe ordnungsgemaR eingesetzt sind und
die Aufnahmen mit dem dafir vorgesehenen Schnellver-
schluss verriegelt sind.

B Beim Arbeiten mit dem Zusatzmodul Wire Printer sind
Schutzbrille und Schutzhandschuhe zu tragen.

3. Drucksatz wahlen oder Drucktext eingeben

Drucktexte konnen entweder aus einem Drucksatz geladen werden. Alterna-
tiv zur Auswabhl eines Drucksatzes, kann durch Betatigung der Taste ,Manu-
elle Texteingabe“ der Drucksatz zuriickgestellt bzw. entladen werden, um
den zu druckenden Text im Bereich ,Aktueller Drucktext® manuell eingege-
ben zu kénnen.

4. Auftragszeile wahlen

Im Bereich ,Auftragszeilen” wird der zu fertigende Draht durch Anwahlen
oder mittels der Pfeiltasten selektiert.

5. Drucktext wahlen

Im Bereich ,Aktive Auftragszeile” werden die zur Fertigung nétigen Daten
angezeigt.

Der gewiinschte Drucktext wird durch Anwéahlen an den Drucker gesendet
und im Bereich ,Aktueller Drucktext” angezeigt.
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Das Senden eines Drucktextes an den Drucker bewirkt das Starten des Dru-
ckers in den druckbereiten Betriebszustand. Der farbige Rahmen um den
Bereich ,aktueller Drucktext signalisiert den Status des Druckers. Gelb: Dru-
cker arbeitet, Gruin: Drucker druckbereit.

((? Hinweis:
Die Maschine ist standardmafig so konfiguriert, dass nach einer
langeren Druckpause die Druckbereitschaft durch Schliel3en der
Dise beendet wird, um ein Ubermafiges Verdunsten von L6-
sungsmittel zu vermeiden. Vor dem ersten Druck nimmt das
Starten in den druckbereiten Betriebszustand eine Weile in An-
spruch, bevor der Drucker druckbereit ist.

6. Drucken

Geeignete Revolver-Position anhand des eingravierten Aufnahme-Durch-
messers auswahlen, um sicherzustellen, dass insbesondere runde Werksti-
cke zentriert bedruckt werden. Zu bedruckendes Bauteil im Zusatzmodul
Wire Printer platzieren und bei Bedarf mit den federbelasteten Klemmen fi-
xieren. Dazu den Klemmbhebel aus der ,Offen-Stellung® (Hebel ganz links)
oder aus der ,Schwimmstellung“ (Hebel mittig) ganz nach rechts driicken.

Grine Taste am Griff des Zusatzmoduls Wire Printer betatigen und anschlie-
Rend den Druckkopf zuerst vertikal auf das Bauteil driicken, bis die Tastrolle
Kontakt zum Werkstiick hat, dann horizontal nach rechts ziehen.

((? Hinweis:
Der Druck beginnt an der in den Aufnahmerevolver eingravierten
Referenzlinie, wenn der Druckkopf aus der Grundposition ge-
rade nach unten gefuhrt wird, oder an jener Stelle, an der der
Druckkopf das Werkstuck beruhrt.

[G’ Hinweis:
Durch die Betétigung der griinen Taste am Zusatzmodul Wire
Printer wird der Drucker erst in den aktiven Druckmodus ver-
setzt. Dieser Vorgang benétigt ca. 100 ms.
Deshalb ist es notwendig zuerst die grine Taste zu betétigen,
sonst kann es zu einem Versatz des Drucktextes kommen.
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7  Wartung

7.1 Sicherheit

Personal

A

Achtung!

Es darf nur Fachpersonal die Maschine warten!

Das Wartungspersonal muss den Anforderungen, welche
im Abschnitt 2.2 ,,Personalanforderungen“ behandelt wer-
den, entsprechen.

Unsachgemafl ausgefiihrte Wartungsarbeiten

Warnung!

Verletzungsgefahr durch unsachgeman ausgefuhrte War-

tungsarbeiten!

Unsachgemale Wartung kann zu schweren Personen- oder

Sachschéaden fuhren. Deshalb:

m Vor Beginn der Arbeiten fir ausreichende Montagefreiheit
sorgen.

m Persdnlichen Schutzausristung tragen.

m Auf Ordnung und Sauberkeit am Montageplatz achten!
Lose aufeinander- oder umherliegende Bauteile und Werk-
zeuge sind Unfallquellen.

m Wenn Bauteile entfernt wurden, auf richtige Montage ach-
ten, alle Befestigungselemente wieder einbauen und
Schrauben-Anzugsdrehmomente einhalten.

Reinigungs- und Wartungstatigkeiten im Schaltschrank oder an der elektri-
schen Ausrustung der Maschine

Gefahr!

Lebensgefahr durch dauerhaft unter Spannung stehende
Teile! Auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter stehen Teile
der Anlage unter Spannung, da die verwendeten Drucker
eine dauerhafte Spannungsversorgung bendtigen.

Hauptschalters in Position ,OFF* stellen. Zusatzlich die Spannungsversor-
gung bereits vor der Zuleitung unterbrechen und gegen Wiedereinschalten

sichern.

Keine aggressiven Reinigungsmittel, Wasser (maximal leicht angefeuchtetes
Reinigungstuch; danach sofort trockenwischen), Alkohole, Lésungsmittel
oder Verdiinner verwenden.

7.2 Wartungsplan

In den nachstehenden Abschnitten sind die Wartungsarbeiten beschrieben,
dieflr einen optimalen und stérungsfreien Betrieb erforderlich sind.

Sofern bei regelmaRigen Kontrollen eine erhfhte Abnutzung zu erkennen ist,
die erforderlichen Wartungsintervalle entsprechend den tatséchlichen Ver-
schleiRerscheinungen verkirzen.
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Auszufiih-

Intervall Wartungsarbeit ren durch
Sichtkontrolle der gesamten Ma-
schine auf Beschadigungen
Taglich Druckknopf / Auffangschale reinigen Bediener
Endenbearbeitungsaggregate reini-
gen, Behalter fur Abisolier-Reste
leeren
Je nach Bedarf Gesamtmaschine reinigen Bediener
aber mind. wéchentlich
Schutzeinrichtungen auf Funktionali-
Monatlich tat prifen: Elektro-
Fl-Schutzschalter Not-Halt-Taster fachkraft
Sicherheitstiir-Schalter
Alle Schraubverbindungen auf fes-
ten Sitz prufen. Gegebenenfalls
Schraubverbindungen nachziehen.
Schmierung von Linearfiihrung Fachper-
sonal
Jahriich Riemenspannung kontrollieren (2 x
Drahteinzug, Drehteller, Schien-
enma-gazin)
Uberpriifen der Sicherheitsein- Elektro-
richtungen (siehe Abschnitt 7.3.2) fachkraft
Je nach Bedarf Kontrolle/Wartung Pneumatik Egﬁgfer‘
Alle Sensoren und Aktoren auf fes- Elektro-
Monatlich ten Sitz priifen. Gegebenenfalls fes-
. fachkraft
ten Sitz herstellen.
Filter der Schaltschrankkihlung (op-
tio- nal vorhanden) je nach Bedarf,
aber spatestens alle zwei Jahre rei-
nigen beziehungsweise erneuern Elektro-
) fachkraft
. Gesamte elektrische Ausriistungen
Alle zwei Jahre T -
auf Funktion Gberprifen.
Alle Andriick- und Vorschubrollen Rittal
des Drahtvorschubes tauschen. Werk-
skunden-
Drahtschneidemesser tauschen. dienst
Rittal
Wartung Drucker (siehe externe Werk-
Drucker-Dokumentation) skunden-
dienst
Lt. Hersteller-Doku
Rittal
Wartung Crimper (siehe externe Werk-
Crimp- er-Dokumentation) skunden-
dienst
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7.3 Wartungsarbeiten

7.3.1 Reinigung
Reinigung der Druckkd&pfe
Zum Reinigen der Druckkopfe wird die Verwendung der optional erhaltlichen
Reinigungsstation empfohlen.

[(? Hinweis:
Im Gegensatz zu den meisten anderen Reinigungsvorgangen an
der Maschine erfolgt die Reinigung der Druckkdpfe bei einge-
schalteter Maschine. Dies ist notwendig, da zum Reinigen die
Druckdtise zwischenzeitlich getffnet werden muss.
Das Entnehmen des Druckkopf-Inneren aus der Kopfhaube wird
im Log-file der Maschine vermerkt.

Die Druckkopfreinigung erfolgt sinngemalf? in nachfolgend dargelegter Rei-
henfolge, wobei fir eine detaillierte Beschreibung der Reinigungstétigkeiten
an den Druckkopfen die Anleitung des Druckers heranzuziehen ist.

m Reinigungsstation vorbereiten

m Die Reinigungsstation herausschwenken, den Trichter in den vorgesehe-
nen Halter einsetzen und eine leere Auffangflasche von unten an die Sta-
tion anschrauben.

m Werkzeug und Verdinner bereitstellen und ggf. in die Werkzeughalter an
der Reinigungsstation einsetzen.

m Druckkopf-Innenleben aus der Kopfhaube herausziehen und den Druck-
kopf in die Reinigungsstation einsetzen. Reinigung durchfihren.

m Kopfhaube innenseitig auf Verunreinigung prifen und ggf. reinigen.

m Kopfhaube aul3en sowie die Auffangschale in der Maschine unterhalb der
Druckkdpfe reinigen.

m Druckkopf wiedereinsetzen, Vorgang ggf. fir den zweiten Drucker wieder-
holen.

Reinigung der Maschinenumhausung

m Die Reinigung muss generell nass oder zumindest feucht erfolgen. In den
meisten Fallen ist dazu lediglich klares Wasser erforderlich, bei starkeren
Verschmutzungen sollte dieses lauwarm sein und ein mildes Haushaltsge-
schirrspulmittel beigegeben werden.

m Verwenden Sie fir alle Reinigungsvorgange nur ein sehr feines Fensterle-
der bzw. ein neues Mikrofasertuch.

m Verwenden Sie keinesfalls irgendeine Art von handelsublichen Fenster-
putzmitteln oder &hnliche Reinigungsmittel. Ebenfalls generell nicht ver-
wendet werden durfen Losungsmittel, Verdiinnungen und Alkohole sowie
alle Arten von scheuern- den Reinigungsmitteln, Tlcher oder Schwamme.

m Unmittelbar anschlieend an die grindliche, intensive Reinigung empfiehlt
sich die Applikation von antistatischem Kunststoffpfleger fir transparente
Acrylglas-, PET- und Polycarbonatgléaser.

[(? Hinweis:
Bei unsachgemafer Reinigung oder durch die Verwendung un-
geeigneter Reinigungsmittel kénnen die Glaser der Maschi-

nenumhausung zerkratzen oder triib werden.

Reinigungsarbeiten in der Maschine
Vor den Reinigungsarbeiten:
m Maschine stoppen
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® Restmaterial aus der Maschine entfernen

A Warnung!
"7 N Bei Reinigungsarbeiten an der elektrischen Ausriistung der

Maschine gelten zusétzlich die Sicherheitshinweise im Ab-
schnitt ,,Reinigungstéatigkeiten im Schaltschrank oder an
der elektrischen Ausriistung der Maschine®.

m Alle Reinigungsarbeiten sollten generell trocken oder hdchstens mit einem
feuchten Tuch erfolgen.

m Verwenden Sie keinesfalls irgendeine Art von handelsiblichen, scheuern-
den Reinigungsmitteln, Tucher oder Schwamme sowie aggressive Reini-
gungsmittel.

m Vor der Reinigung von gut sichtbaren Oberflachen empfiehlt es sich Reini-
gungsmittel an einer versteckten Stelle in der Maschine hinsichtlich der
Oberflachenvertréglichkeit zu testen.

m Verwenden Sie keine Druckluft, da dadurch Schmutzpartikel tief in Dich-
tungen, Lager oder generell unzugangliche Stellen gedriickt werden kon-
nen und dadurch Schaden an der Maschine entstehen kdnnen.

m Der Einsatz eines Vakuumsaugers ist grundsétzlich zulassig.

m Fir weitere Informationen zur Reinigung der Maschine wenden Sie sich
bitte an den Hersteller oder an den zustéandigen Vertriebspartner.

7.3.2 Uberprifen der Sicherheitseinrichtungen
Die definierten Sicherheitsfunktionen sowie alle zugehdrigen Komponenten
dieser Sicherheitsfunktionen sind zyklisch, mindestens einmal jahrlich, durch
entsprechendes Fachpersonal zu priifen und zu dokumentieren.

Not-Halt-Taster

Mit jedem einzelnen Not-Halt-Taster missen folgende Punkte geprift wer-

den.

m Sichtprifung. Das Not-Halt-Gehause bzw. der Not-Halt-Taster darf keine
mechanischen Beschadigungen aufweisen!

m Der Not-Halt-Schalter muss verriegelt bleiben, wenn er gedrickt wird, bzw.
muss ordnungsgemalf’ entriegeln, wenn am Schalter gezogen wird!

® Wenn der Not-Halt-Schalter gedrtickt ist, missen alle Sicherheits- und
Netzschitze abfallen (Achtung auf Zweikreisigkeit). AuRerdem mussen die
Antriebe mit STO-Funktion auf STO schalten (Spannungsprifung, ob der
Kontakt geschaltet hat).

m Uberpriifung der Riickfiihrkontakte in das Sicherheitsschaltrelais und die
SPS sowie der Meldekontakte der Sicherheitsfunktion auf Funktionsfahig-
keit.

m Wenn der Not-Halt wieder entriegelt wird, muss die Not-Halt-Quittierung
funktionieren.

Sicherheitsturendschalter

Mit jedem einzelnen Sicherheitstiirendschalter miissen folgende Punkte ge-

prift werden.

m Sichtprifung. Der Sicherheitsendschalter darf keine mechanischen Be-
schadigungen aufweisen!

m Der Betatiger des Sicherheitsendschalters darf keine mechanischen Be-
schadigungen aufweisen!

m Wenn ein Sicherheitstirendschalter gedtffnet ist, miissen alle Sicherheits-
und Netzschitze abfallen (Achtung auf Zweikreisigkeit). AuRerdem ms-
sen die Antriebe mit STO-Funktion auf STO schalten (Spannungspriifung,
ob der Kontakt geschaltet hat).
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m Uberpriifung der Riickfiihrkontakte in das Sicherheitsschaltrelais und die
SPS, sowie der Meldekontakte der Sicherheitsfunktion auf Funktionsfahig-
keit.

m Wenn der Sicherheitstiirendschalter wieder betatigt wird, muss die Quittie-
rung funktionieren.

Quittier-Taster

m Sichtprifung. Das Gehéause oder der Quittier-Taster darf keine mechani-
schen Beschadigungen aufweisen.

m Die Tasterfunktion des Quittier-Tasters muss funktionieren.

m Eine Riickstellung der Sicherheitsfunktion bei Not-Halt oder bei Offnen ei-
nes Sicherheitstirendschalters darf erst nach Betatigen des Quittier-Tas-
ters erfolgen.

Komplette Maschine

Eine komplette Uberpriifung der Maschine hat durch entsprechendes Rittal

Fachpersonal zu erfolgen, wenn:

m mechanische oder elektrische Service- oder Reparaturarbeiten durchge-
fuhrt wurden.

m Sicherheitskomponenten oder angrenzende Bauteile ab- und/oder wieder
angebaut wurden.

m elektrische Komponenten aus- und/oder wieder eingebaut wurden.

Hinweise zur Uberpriifung

Die Uberpriifung von Sicherheitskomponenten, insbesondere bei Zweikrei-

sigkeit, hat auch folgende MafRnahmen zu beinhalten:

m Durch- und Abschalten der einzelnen Kontakte (zum Beispiel 6ffnet ein
betatigter Not-Halt-Tasters seine last- und steuerspannungsseitigen Kon-
takte und schlief3t korrekt, nachdem der Not-Halt-Tasters wieder entriegelt
wurde)

m Anziehen und Abfallen von Magnetventilen, Schitzen usw. (diese bleiben
nichtin einer Stellung stecken).

Zu den zu Uberprifenden Sicherheitseinrichtungen gehéren neben den Not-
Halt- Tastern und Sicherheitsendschaltern auch:

— Reset-Taster

— Drucksensor an Wartungseinheit Einschaltventil an Wartungseinheit

Die Gebrauchsdauer der Steuerung betragt 20 Jahre. Nach diesem Zeit-
raum sind alle elektrischen Komponenten zu tauschen, die in Verbindung mit
einer Sicherheitsfunktion stehen.

7.4 Inbetriebnahme nach Wartungsarbeiten

Nach der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten die folgenden Schritte zur

Wiederinbetriebnahme durchfihren:

m Alle zuvor geldsten Schraubenverbindungen auf festen Sitz Uberprifen.

m Uberpriifen, ob alle zuvor entfernten Schutzvorrichtungen und Abdeckun-
gen wieder ordnungsgeman eingebaut sind.

m Sicherstellen, dass alle verwendeten Werkzeuge, Materialien und sonstige
Ausrustungen aus dem Arbeitsbereich entfernt wurden.

m Arbeitsbereich sdubern und eventuell ausgetretene Stoffe wie z. B. Flis-
sigkeiten, Verarbeitungsmaterial oder Ahnliches entfernen.

m Sicherstellen, dass alle Sicherheitseinrichtungen der Maschine ordnungs-
gemal montiert sind und einwandfrei funktionieren.

m Hauptschalter in Position ,ON* stellen, um die Stromversorgung einzu-
schalten.

m  Start“-Taste dricken, um einen neuen Arbeitsprozess zu starten.
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Warnung!
AR Lebensgefahr durch vorzeitiges Wiedereinschalten!

Bei Wiedereinschalten besteht Lebensgefahr fir alle Perso-
nen im Gefahrenbereich. Deshalb:

Vor dem Wiedereinschalten sicherstellen, dass sich keine
Personen mehr im Gefahrenbereich aufhalten.

7.5 Beseitigen von Stdrungen

(7 Hinweis:
Nach jeder Stérung, die im laufenden Betrieb auftritt, missen et-
waige Drahte oder Drahtreste aus der Maschine manuell ent-

fernt werden, bevor die Maschine erneut gestartet wird.

Dazu Uber eine der Tlren Zugang zur Maschine verschaffen.

Die Dreheinheit kann im drucklosen Zustand manuell bewegt werden. Ent-
fernen Sie bereits geschnittene oder teilweise bearbeitete Dréhte vollstéandig
aus der Maschine.

Tritt eine Stérung auf, bevor der Draht geschnitten wurde, dann muss dieser
manuell zuriickgezogen und abgeschnitten werden. Dazu die Tlren im Be-
reich des Drahteinzuges 6ffnen, die Drahtklemmung manuell betatigen und
den Draht zurtickziehen. Achten Sie dabei besonders auf etwaig bescha-
digte Stellen an der Drahtisolierung und schneiden Sie den Draht ab. An-
schlie3end kann dieser wieder biindig in das Einzugsmagazin eingefuhrt
werden.

Vergewissern Sie sich vor dem erneuten Start der Maschine, dass die Ursa-
che fur die Stérung beseitigt ist, dass sich keine Drahtreste mehr in der Ma-
schine befinden und dass alle Werkzeuge und sonstige Gegenstande aus
der Maschine entfernt wurden. Fir das Wiedereinschalten nach der St6-
rungsbeseitigung gelten sinngemalf die in Punkt 7.4 ,Inbetriebnahme nach
Wartungsarbeiten genannten Schritte.

7.5.1 Alarmliste

((j—’ Hinweis:
Die Alarmliste enthalt sehr viele gangige Fehlermeldungen und
haufige Fehlerursachen oder Losungsansatze. Sollten Sie das
Problem nicht selbst I6sen kdnnen, ist die Angabe der Alarm-

nummer beim Stellen einer Supportanfrage sehr hilfreich!

Alarmmeldungen der Maschine

Alar
m Fehlermeldung Mogliche Ursache und Losungsansatz:
Nr.:
1 Not-Halt - Not-Halt wurde betztigt Der Nothalt-Taste"r ist g_edruck't. und/oder eine- oder
mehrerer Schutztiiren sind gedtffnet
Der Nothalt-Taster wurde entriegelt, alle Tiren sind ge-
2 Not-Halt - Not-Halt-Relais noch nicht quittiert schlossen. Der Sicherheitskreis muss noch quittiert
werden.
Not-Halt - Sicherheitskreis oder Sicherheitsquittie- Fehler im Sicherheitskreis. UberprL_Jf_ung durch Elekiro-
3 fachkraft veranlassen! Fehler beseitigen und fehlerhafte
rung fehlerhaft
Komponenten ersetzen.
17 Schutztur gedffnet - Einzug Die Schutztire ist gedffnet
18 Schutztir gedffnet - Drehteller Die Schutztiure ist gedtffnet
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19 Schutztir geédffnet - Endenbearbeitung Die Schutztire ist getffnet
20 Schutztir gedffnet - Entnahme Die Schutztiire ist gedffnet
33 Systemdruckabfall Druqk!yftver;prgung, Wartungseinheit und Druckregel-
ventil Uberprifen.
Eine Sicherung im Schaltschrank hat ausgelést. Uber-
34 Sicherung - Sicherheiten und SPS-Ausgénge prifung durch Elektrofachkraft veranlassen! Fehlerursa-
che beseitigen und Sicherung aktivieren.
Der PC im Schaltschrank ist nicht aktiv oder die Kom-
41 PC - keine Kommunikation munikation ist unterbrochen. Neustart des PC herbei-
fihren (Achtung: PC ist dauerversorgt)
Der PC im Schaltschrank reagiert langsam oder gar
42 PC - Drahtdaten wurden nicht aktualisiert nicht. Neustart des PC herbeifiihren (Achtung: PC ist
dauerversorgt) oder Datenbank zuriicksetzen.
Der PC im Schaltschrank reagiert langsam oder gar
43 PC - Automatendaten wurden nicht aktualisiert nicht. Neustart des PC herbeiftihren (Achtung: PC ist
dauerversorgt) oder Datenbank zuriicksetzen.
Der PC im Schaltschrank reagiert langsam oder gar
44 PC - Timeout Anforderung Drahtsatz nicht. Neustart des PC herbeifihren (Achtung: PC ist
dauerversorgt) oder Datenbank zuriicksetzen.
81 lEinzug . Nieder_halter D_rahtvorschub ~ Zeitiiber- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
auf Bewegung in Arbeitsstellung
82 gg]viggdn';'ier?gpﬂfg@[ﬁ:gorscmb - Zeituberlauf | 1, Baugruppe ist mechanisch blockiert
83 Einzug - Niederhalter Drahtvorschub - Beide End- | Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt o-
schalter belegt der defekt
84 ZEiwzugD;ailtt\:lgzléﬂgbServocontroIIer - Drahtmaga- | ;0 Sicherung im Schaltschrank hat ausgelost
Einzug - Schleppfehler Drahtvorschub - Draht aus | Der einzuziehende Draht ist blockiert. Dies kann inner-
85 Maschine entfernen! (Draht biindig im Drahtmaga- | halb des Wire Terminal oder im Bereich der Zufiihrung
zin) der Fall sein.
Einzug - Servocontroller Drahtmagazin - Fehler Uberpriifen Sie alle Kabel und AnschlUgse zum Servo-
86 Leistungszuschaltung motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
87 Einzug - Servocontroller Drahtmagazin — Fehler Bitte kontaktieren Sie ihren Rittal Kundenservice.
Fehlerriicksetzung
88 Einzug - Servocontroller Drahtmagazin - Fehler Uberpriifen Sie den Referenzschalter auf Funktion, und
Referenzieren ob dieser richtig eingestellt ist.
Einzug - Servocontroller Drahtmagazin - Fehler Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschliisse zum Servo-
89 Y . motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
Positionierbetrieb . : : AT
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
Einzug - Servocontroller Drahtmagazin — Fehler Es ist ein Servo-Fehler im Jog-Betrieb aufgetreten.
90 - . - 4 i,
Handbetrieb Konfiguration und Parameter Uberprifen.
Einzug - Servocontroller Drahtvorschub - Fehler Uberprifen Sie alle _Kabel und AnschIUs_se Zum Servo-
91 Leistungszuschaltung motor und zum l_erlchter un_d stellen Sle s_lcher, dass
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
92 Einzug - Servocontroller Drahtvorschub — Fehler Bitte kontaktieren Sie ihren Rittal Kundenservice.
Fehlerriicksetzung
93 Einzug - Servocontroller Drahtvorschub - Fehler Uberpriifen Sie den Referenzschalter auf Funktion, und
Referenzieren ob dieser richtig eingestellt ist.
Einzug - Servocontroller Drahtvorschub - Fehler Uberprifen Sie alle Kabel und Anschitsse zum Servo-
94 O g motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
Positionierbetrieb X : . N
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
Einzug - Servocontroller Drahtvorschub - Fehler Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschitisse zum Servo-
95 - motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
Handbetrieb : : : AT
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
Einzug - Proportionalventil Druckregelung An-
96 pressdruck Drahtvorschub - Skalierungsfehler Falscher Wert in den Drahtparametern.
Analogausgang
Zu grof3e Abweichung zwischen Motor und externem
97 Einzug - Servocontroller Drahtvorschub - Diskre- Drehgeber. Sicherstellen, dass der Draht nicht blockiert

panzfehler (Motorgeber - ext. Geber)

ist. Draht entfernen und auf schadhafte Stellen Uber-
prufen.
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Einzug - Drahtende erreicht! Restdraht aus Ma-

Der Niederhalter des Drahteinzuges hat wahrend des

98 . . Einziehens die untere Endlage erreicht, weil sich kein
schine entfernen und neuen Draht einlegen Draht zwischen den Rollen befindet.
Der Niederhalter des Drahteinzuges hat die untere End-
99 Einzug - kein Draht im gewahlten Drahtfach! lage erreicht, weil sich kein Draht zwischen den Rollen
befindet.
100 Einzug - Servocontroller Drahtmagazin - Techno- Fur weitere Ausfiihrungen siehe List der Technologie-
logiefehler (<field ref="0" />) Alarme.
Einzug - Servocontroller Drahtvorschub - Techno- | Fir weitere Ausfiihrungen siehe List der Technologie-
101 - - ey
logiefehler (<field ref="0" />) Alarme.
110 Einzug Dr_a\htschnelder 4-6mm? - Zeittberlauf Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Bewegung in Arbeitsstellung
Einzug - Drahtschneider 4-6mm?2 - Zeittiberlauf . . . .
111 Bewegung in Grundstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
112 Einzug - kein Draht bei Drahtschneider 4-6mm? Der Drahtschneider wurde angefordert obwohl sich kein
Draht an der angegebenen Position befindet.
113 Elnzug - Zeituberlauf Drahtrickzug vom Draht- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
schneider 4-6mm?2
114 Einzug - Drahtsensor bei Drahtschneider 4-6mm?2 Der Sensor wurde betatigt, obwohl keine Betatigung er-
unzuléssig betatigt wartet wird.
Drahtschneider - Zeitiberlauf Bewegung in Ar- . . . .
129 beitsstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
130 Etgﬁlttsghne'der - Zeitiberlauf Bewegung in Grund- | ;. Baugruppe ist mechanisch blockiert
131 Drahtschneider - Beide Endschalter belegt Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt o-
der defekt
Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt o-
132 Drahtschneider - Kein Endschalter belegt der defekt, oder die Baugruppe ist mechanisch blo-
ckiert.
Drahtzentrierung - Servocontroller Drahtzentrie- Uberprufen Sie alle Kabel und Anschlisse zum Servo-
145 rund - Eehler Le?stun szuschaltun motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
9 9 9 die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
Drahtzentrierung - Servocontroller Drahtzentrie- . . . . .
146 rung - Fehler Fehlerriicksetzung Bitte kontaktieren Sie lhren Rittal Kundenservice.
Drahtzentrierung - Servocontroller Drahtzentrie- Uberpriifen Sie den Referenzschalter auf Funktion, und
147 - ) S OSE :
rung - Fehler Referenzieren ob dieser richtig eingestellt ist.
Drahtzentrierung - Servocontroller Drahtzentrie- Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschiisse zum Servo-
148 g - e . motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
rung - Fehler Positionierbetrieb . - . N
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
149 Drahtzentrierung - Servocontroller Drahtzentrie- Es ist ein Servo-Fehler im Jog-Betrieb aufgetreten.
rung - Fehler Handbetrieb Konfiguration und Parameter Uberprifen.
150 Drahtzentrierung - Servocontroller Drahtzentrie- Fur weitere Ausfihrungen siehe Liste der Technologie-
rung — Technologiefehler (<field ref="0" />) Alarme.
177 Beschriftungseinheit - Schriftkopfverstellung - Zeit- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Uberlauf Bewegung in Arbeitsstellung
178 Beschriftungseinheit - Schriftkopfverstellung - Zeit- . . . .
iberlauf Bewegung in Grundstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
179 Be_schrlftungselnhelt - Schriftkopfverstellung — Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
Beide Endschalter belegt
180 Beschriftungseinheit - Drucker 1 - Stdrung am Folgen Sie den Anweisungen am Display oder in der
Drucker prufen/beheben Betriebsanleitung des Druckers.
181 Beschriftungseinheit - Drucker 2 - Stérung am Folgen Sie den Anweisungen am Display oder in der
Drucker priifen/beheben Betriebsanleitung des Druckers.
Der Drucker ist ausgeschaltet oder nicht richtig ange-
schlossen.
182 Beschriftungseinheit - Druckautomat 1 - LAN Ver- | Die IP-Adresse des Druckers ist nicht korrekt einge-

bindungstimeout

stellt.
Die Druckerkonfiguration (siehe Abschnitt 3.3.10.7
LDruckerkonfiguration®) stimmt nicht.
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Beschriftungseinheit - Druckautomat 2 - LAN Ver-

Der Drucker ist ausgeschaltet oder nicht richtig ange-
schlossen.
Die IP-Adresse des Druckers ist nicht korrekt einge-

183 bindungstimeout stellt.
Die Druckerkonfiguration (siehe Abschnitt 3.3.10.7
,Druckerkonfiguration“) stimmt nicht.
Beschriftungseinheit - Schriftkopfverstellung - Kein . . . .
184 Endschalter belegt Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt.
Dreheinheit - Umspultrichter horizontal - Zeitliber- . . . .
193 lauf Bewegung in Arbeitsstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Dreheinheit - Umspultrichter horizontal - Zeitliber- . . . .
194 lauf Bewegung in Grundstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
195 Dreheinheit - Umspultrichter horizontal - Beide Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt o-
Endschalter belegt der defekt
L . . . Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt o-
196 Dreheinheit - Umspultrichter horizontal - Kein End- | ;. defekt, oder die Baugruppe ist mechanisch blo-
schalter belegt ckiert
197 Drehelnhelt_ - Umspultrlchter vertikal - ZeitUberlauf Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Bewegung in Arbeitsstellung
108 Drehemhelt_ - Umspultrichter vertikal - Zeituberlauf Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Bewegung in Grundstellung
Dreheinheit - Umspultrichter vertikal - Beide End- Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt o-
199
schalter belegt der defekt
L . . . Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt o-
200 Dreheinheit - Umspultrichter vertikal - Kein End- der defekt, oder die Baugruppe ist mechanisch blo-
schalter belegt ckiert
Dreheinheit - Drahtfihrung Bearbeitungsseite 1 - . . . .
209 Zeituberlauf Bewegung in Arbeitsstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Dreheinheit - Drahtfihrung Bearbeitungsseite 1 - . . . .
210 Zeitiiberlauf Bewegung in Grundstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
211 Dr(_ehelnhen ! Drahtfuh{u_ng Bearbeitungsseite 1 - Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
Beide Endschalter betatigt
Dreheinheit - Drahtfihrung Bearbeitungsseite 2 - . . . .
212 Zeituberlauf Bewegung in Arbeitsstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Dreheinheit - Drahtfihrung Bearbeitungsseite 2 - . . . .
213 Zeitiiberlauf Bewegung in Grundstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
214 Dre_:helnhen ! Drahtfuh[u_ng Bearbeitungsseite 2 - Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
Beide Endschalter betatigt
215 Dreheinheit - Langsbewegung - Zeitiiberlauf Be- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
wegung in Arbeitsstellung
216 Dreheinheit - Langsbewegung - Zeitiiberlauf Be- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
wegung in Grundstellung
217 E:;%?he't - Langsbewegung - Beide Endschalter Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
218 Dreheinheit - Klemmung Drahtvorschub - Zeit- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Uberlauf Bewegung in Arbeitsstellung
219 Dreheinheit - Klemmung Drahtvorschub - Zeit- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Uberlauf Bewegung in Grundstellung
220 Dreheinheit - Klemmung Drahtvorschub - Beide Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
Endschalter betatigt
221 Dreheinheit - Sicherung Servocontroller - Drehen Die Sicherung im Schaltschrank hat ausgeltst
& Drahtvorschub
299 Dreheinheit - Timeout Drahtriickzug aus Endenbe- | Der Draht konnte nicht aus dem Endenbearbeitungsau-
arbeitung - Draht entfernen! tomaten gezogen werden.
Dreheinheit - Servocontroller Dreheinheit - Fehler Uberprufen Sie alle _Kabel und Anschlusse Zum Servo-
223 Leistunaszuschaltun motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
9 9 die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
224 Drehelrlhelt - Servocontroller Dreheinheit - Fehler Bitte kontaktieren Sie ihren Rittal Kundenservice.
Fehlerriicksetzung
295 Dreheinheit - Servocontroller Dreheinheit - Fehler | Uberpriifen Sie den Referenzschalter auf Funktion, und

Referenzieren

ob dieser richtig eingestellt ist.
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Dreheinheit - Servocontroller Dreheinheit - Fehler

Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschliisse zum Servo-

226 Positionierbetrieb motor und zum l_erlchter un_d stellen S_le s_lcher, dass
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
Dreheinheit - Servocontroller Dreheinheit - Fehler | Es ist ein Servo-Fehler im Jog-Betrieb aufgetreten.
227 ) : X g "
Handbetrieb Konfiguration und Parameter uberprifen.
S Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschliisse zum Servo-
228 :(Derrerglsr;tdﬁltszziz(rz\;;?&r:rolIer Drahtvorschub- Feh- | i und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
9 9 die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
Dreheinheit - Servocontroller Drahtvorschub- Feh- . . L . .
229 ler Fehlerriicksetzung Bitte kontaktieren Sie ihren Rittal Kundenservice.
230 Dreheinheit - Servocontroller Drahtvorschub- Feh- | Uberpriifen Sie den Referenzschalter auf Funktion, und
ler Referenzieren ob dieser richtig eingestellt ist.
Dreheinheit - Servocontroller Drahtvorschub- Feh- Uberpriifen Sie alle _Kabel und Anschlugse zum Servo-
231 e . motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
ler Positionierbetrieb . - - S
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
Dreheinheit - Servocontroller Drahtvorschub- Feh- | Es ist ein Servo-Fehler im Jog-Betrieb aufgetreten.
232 . : ; A "
ler Handbetrieb Konfiguration und Parameter Uberpriifen.
233 Dreheinheit - Schleppfehler Drahtvorschub - Draht | Uberpriifen Sie die Dreheinheit und den weg zu dem
entfernen! Crimpautomaten.
234 Dreheinheit - Timeout Endenbearbeitung - Draht Uberpriifen Sie die Dreheinheit und den weg zu dem
entfernen! Crimpautomaten.
235 Eerfé;%?he't - Langsbewegung - kein Endschalter Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
236 Dreheinheit - Servocontroller Dreheinheit - Tech- Fur weitere Ausfihrungen siehe List der Technologie-
nologiefehler (<field ref="0" />) Alarme.
237 Dreheinheit - Servocontroller Drahtvorschub- Fur weitere Ausfihrungen siehe List der Technologie-
Technologiefehler (<field ref="0" />) Alarme.
Entnahmeeinheit - Hub Greifer - Zeitiiberlauf Be- . . . .
241 wegung in Arbeitsstellung Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
242 Entnahm_eelnhelt - Hub Greifer - Zeitberlauf Be- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
wegung in Grundstellung
243 Entnah_meelnhelt - Hub Greifer - Beide Endschal- Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
ter betatigt
244 I__Entnahmeelnhelt - L_angsvo_rschub Greifer - Zeit- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Uberlauf Bewegung in Arbeitsstellung
245 Entnahmeeinheit - Langsvorschub Greifer - Zeit- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Uberlauf Bewegung in Grundstellung
246 Entnahmeelnhe!f[ - Langsvorschub Greifer - Beide Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
Endschalter betatigt
247 Entnahmeeinheit - Kippbewegung Greifer - Zeit- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Uberlauf Bewegung in Horizontallage
248 Entnahmeeinhetit - Kippbewegung Greifer - Zeit- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
Uberlauf Bewegung in Vertikallage
249 Entnahmeeinheit - Kippbewegung Greifer - Beide | g0 o 4er peide Endschalter sind falsch eingestellt
Endschalter betétigt
250 Entna_hmeeln_helt - Greifer - Zeituberlauf Bewe- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
gung in Arbeitsstellung
251 Entna_hmeelnhelt - Greifer - Zeituberlauf Bewe- Die Baugruppe ist mechanisch blockiert
gung in Grundstellung
252 ElTitgtahmeelnhelt - Greifer - Beide Endschalter be- | o0 o jer heide Endschalter sind falsch eingestellt
253 Egttgt?gtmeelnhelt - Hub Greifer - Kein Endschalter | &0 o er beide Endschalter sind falsch eingestellt
254 Entnahmeelnhe!f[ ) Langsvorschub Greifer - Kein Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
Endschalter betatigt
255 Entnahmeemhe!f[ ) Kippbewegung Greifer - Kein Einer oder beide Endschalter sind falsch eingestellt
Endschalter betatigt
273 g;%%zm - Sicherung Servocontroller - Achsvor- Die Sicherung im Schaltschrank hat ausgelost
Magazin - Servocontroller Magazin - Eehler Leis- Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschliisse zum Servo-
274 9 9 motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass

tungszuschaltung

die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
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Magazin - Servocontroller Magazin - Fehler

275 " Bitte kontaktieren Sie ihren Rittal Kundenservice.
Fehlerriicksetzung
276 Magazin - Servocontroller Magazin - Fehler Refe- | Uberprifen Sie den Referenzschalter auf Funktion, und
renzieren ob dieser richtig eingestellt ist.
. . .| Uberprifen Sie alle Kabel und Anschliisse zum Servo-
277 """’?gaz'” N Servocontroller Magazin - Fehler Positi- motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
onierbetrieb . : ) AT
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
278 Magazin - Servocontroller Magazin - Fehler Hand- | Es ist ein Servo-Fehler im Jog-Betrieb aufgetreten. Kon-
betrieb figuration und Parameter Uberpriifen.
279 Magazin - Servocontroller Magazin - Technologie Fur weitere Ausfihrungen siehe List der Technologie-
(<field ref="0"/>) Alarme.
280 Magazin - Unglltige Seriennummer auf Schienen- | Eine nicht eingelesene Schiene befindet sich in dieser
position <field ref="0" /> Position. Aktualisieren Sie die Schienendatenbank.
>81 Magazin - Unbekannte Schienen-ID auf Schienen- | Eine nicht eingelesene Schiene befindet sich in dieser
position <field ref="0" /> Position. Aktualisieren Sie die Schienendatenbank.
. . . ) _.qn | ESist keine Schiene vorhanden oder die Schiene wird
282 /I\iagazm - Schiene fehit auf Position <field ref="0 nicht erkannt. Schiene einsetzen, Konfiguration der
Schienen prifen, RFID Transponder priifen.
. . . ' Die Konfiguration der Schienen wurde verandert oder
283 x?g%%.'?; falsche Schiene auf Position <field stimmt nicht mit der tatsachlichen Konfiguration tberein.
Siehe 3.3.7 ,Konfiguration der Schienen®
284 Magazin - RFID Error <field ref="0" /> Die Seriennummer der Schiene wurde nicht erkannt.
Schiene priifen oder Datenbank aktualisieren.
Der Draht wurde nicht in die Drahtschiene abgelegt o-
. i . . der nicht erkannt. Draht aus der Maschine entfernen
285 Magazin - Timeout Drahtabwurf in Schiene und erneut produzieren. Einstellung der Laserlicht-
schranke kontrollieren.
. « Die Laserlichtschranke wurde betatigt, obwohl keine
286 'V.'agaz'_.”.' Sensor Abwurfkontrolle wurde unzulas- Betatigung erwartet wurde. Einstellung der Licht-
sig betatigt "
schranke prifen.
287 Magazin - Kein RFID Transponder erreichbar RFID__Transponder auf Funktion pruifen und Verkabe-
lung Uberprufen.
306 Lifter - Sicherung Servocontroller - Lifter Die Sicherung im Schaltschrank hat ausgelést
. . . Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschliisse zum Servo-
307 Lifter - Servocontroller Lifter - Fehler Leistungszu- | 1, o ind zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
schaltung . : . A
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
308 Is_g‘:;rjr-‘gServocontroller Lifter - Fehler Fehlerrtck- Bitte kontaktieren Sie ihren Rittal Kundenservice.
309 Lifter - Servocontroller Lifter - Fehler Referenzie- Uberpriifen Sie den Referenzschalter auf Funktion, und
ren ob dieser richtig eingestellt ist.
. . N Uberpriifen Sie alle Kabel und Anschliisse zum Servo-
310 Lifter - Servocontroller Lifter - Fehler Positionier- motor und zum Umrichter und stellen Sie sicher, dass
betrieb . ; . N
die Bewegung nicht mechanisch blockiert ist.
311 Lifter - Servocontroller Lifter - Fehler Handbetrieb ES Ist en Servo-Fehler |m”Jog-B"etr|eb aufgetreten. Kon-
figuration und Parameter uberprifen.
Schieben Sie die Auszugsebene ein und vergewissern
312 Lifter - Auszug Ebene 1 nicht eingeschoben Sie sich, dass der Endschalter ordnungsgemaf schal-
tet.
Schieben Sie die Auszugsebene ein und vergewissern
313 Lifter - Auszug Ebene 2 nicht eingeschoben Sie sich, dass der Endschalter ordnungsgemaf schal-
tet.
Schieben Sie die Auszugsebene ein und vergewissern
314 Lifter - Auszug Ebene 3 nicht eingeschoben Sie sich, dass der Endschalter ordnungsgemaf schal-
tet.
. . _un o @ _ | Folgen Sie den Anweisungen am Display oder in der
315 Storung .<f'9|d ref="0" />" - Siehe Meldung am Au Betriebsanleitung des betroffenen Endenbearbeitungs-
tomatendisplay
aggregates.
316 Lifter - Servocontroller Lifter - Technologiefehler Fur weitere Ausfihrungen siehe List der Technologie-

(<field ref="0" />)

Alarme.
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Die Endenbearbeitung konnte nicht innerhalb der vorge-

317 Endenbearbeitung - Timeout - Draht entfernen! -
gebenen Zeit abgeschlossen werden.
. . . Der Automat meldet eine Storung. Falls kein Automat
318 Lifter - Ebene 1 - Storung am Endenbearbeitungs- | o "o angegebenen Position vorhanden ist, die Auto-
automat : S "
matenkonfiguration Uberprufen.
. . . Der Automat meldet eine Stérung. Falls kein Automat
319 Lifter - Ebene 2 - Storung am Endenbearbeitungs- | . "o, angegebenen Position vorhanden ist, die Auto-
automat . C "
matenkonfiguration Uberprifen.
. . . Der Automat meldet eine Storung. Falls kein Automat
320 Lifter - Ebene 3 - Storung am Endenbearbeitungs- | o "o angegebenen Position vorhanden ist, die Auto-
automat : S "
matenkonfiguration Uberprufen.
) o . Warnung am Druckerdisplay beachten und Anweisun-
800 Drucker 1 - Warnung - Siehe Druckerdisplay gen im Druckerhandbuch befolgen.
801 Drucker 2 - Warnung - Siehe Druckerdisplay Warr_1ung am Druckerdisplay beachten und Anweisun-
gen im Druckerhandbuch befolgen.
802 Alle Auftrige wurden fertig abgearbeitet! Keine weiteren Au_ftrage in der Auftragsliste. Auftrag an-
legen und Bearbeitung erneut starten.
803 Kein passender Draht fur aktuellen Auftrag gerus- | Bendtigten Draht risten und Bearbeitung erneut star-
tet! ten.
804 Keine passende Schiene zur Drahtablage konfigu- | Bendtigte Schiene riisten oder vorhandene Schiene lee-
riert! ren und Bearbeitung erneut starten.
805 Kein passender Automat fur geforderte Endenbe- | Automaten fur die gewunschte Endenbearbeitung ris-
arbeitung konfiguriert! ten und Bearbeitung erneut starten.
806 Kein passender Drucker konfiguriert! Druc_ker fur die gewiinschte Druckfarbe riisten und Be-
arbeitung erneut starten.
Laut Angaben in der Drahtkonfiguration ist der verblei-
807 Draht fur aktuellen Auftrag zu kurz! bende Draht im Drahtfass kirzer als fur die aktuelle
Auftragszeile benétigt. Neues Drahtfass risten.
808 Keine Verbindung Etikettendrucker Etlkeuendrucker einschalten oder korrekten Anschluss
sicherstellen.
809 Etikettendrucker nicht bereit Etikettendrucker Uberpriifen
810 Bitte warten! Drucker wird gestartet . Der benotlgte_ I_Drucker startet gerade. Warten bis der
Drucker bereit ist.
Der PC im Schaltschrank reagiert langsam oder gar
811 PC - Drahtrickmeldung wurde nicht quittiert nicht. Neustart des PC herbeiftihren (Achtung: PC ist
dauerversorgt) oder Datenbank zuriicksetzen.
Der PC im Schaltschrank ist nicht aktiv oder die Kom-
812 PC - Keine Verbindung zum Wirecockpit-Server munikation ist unterbrochen. Neustart des PC herbei-
fuhren (Achtung: PC ist dauerversorgt)
Der Endenbearbeitungsautomat gibt kein bereit-Signal
813 Automat fur Endenbearbeitung nicht bereit! aus. Automat Uberprifen oder Automatenkonfiguration
korrigieren.
Laut Angaben in der Automatenkonfiguration sind keine
814 Trommelstliickzéhler des Automaten auf O! weiteren Hilsen vorhanden. Neue Aderendhilsenrolle
rusten.
Der PC im Schaltschrank reagiert langsam oder gar
815 PC - keine Aktualisierung der Auftrage nicht. Neustart des PC herbeiftihren (Achtung: PC ist
dauerversorgt) oder Datenbank zuriicksetzen.
816 'Sl'tlgl;l):)ﬁ;neb aktiv - Deaktivierung auf Seite Grund- Siehe Abschnitt "Tippbetrieb" fir weitere Informationen
Der PC im Schaltschrank reagiert langsam oder gar
817 PC - keine Rickmeldung bei RFID-Check nicht. Neustart des PC herbeiftihren (Achtung: PC ist
dauerversorgt) oder Datenbank zuriicksetzen.
818 Drahtschienen werden eingelesen Warten bis die Drahtschienen fertig eingelesen sind.
819 Fehler in den Netzwerkeinstellungen Netzwerkelns_t_ellungen Uberprifen oder Konfiguration
erneut durchfiihren.
o - . ) Der PC im Schaltschrank reagiert langsam oder gar
820 lPC Timeout bei Anderung der Netzwerkeinstel nicht. Neustart des PC herbeifiihren (Achtung: PC ist
ungen -
dauerversorgt) oder Datenbank zuriicksetzen.
821 Drahtldngenoptimierung aktiv Hinweise am Display befolgen oder warten bis die

Drahtlangenoptimierung abgeschlossen ist

Rittal Wire Terminal

Technische Anderungen vorbehalten 89



/ Wartung

Den bendétigten Druckkopf in die Maschine einsetzen o-

822 Druckkopf in Wire Printer der Druckerkonfiguration tberpriifen.
. - e -
823 Drucker stoppt nicht Pruckgrdlsplay Uberprifen! Verbindung zum Drucker
Uberprifen.
840 Bitte warten! Drucker wird gestartet .. Der benotlgte_ I_Drucker startet gerade. Warten bis der
Drucker bereit ist.
841 Wire Printer - Warnung - Siehe Druckerdisplay Warnung am Druckerdisplay beachten und Anweisun-

gen im Druckerhandbuch befolgen.
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8 Anhang

Zum gesamten Umfang dieser Anleitung gehdren des Weiteren

— ein Stromlaufplan

— ein Pneumatikplan

— eine Stickliste

— die Betriebsanleitung der mitgelieferten Drucker, Etikettendrucker, Enden-
bearbeitungsaggregate und des Wire Storage (in Abh&ngigkeit der mitbe-
stellten Maschinenoptionen)

— das Handbuch der zur Maschine gehérenden PC-Software

G Hinweis:
Fehlt im Lieferumfang dieser Anleitung ein oben aufgefihrtes
Dokument, den Hersteller unverziiglich dartiber in Kenntnis set-
zen. Alle Dokumente missen durch den Betreiber jederzeit auf

dem aktuellen Stand gehalten werden.
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8 Anhang

Vereinfachte EU-Konformitatserkldrung /
Simplified EU Declaration of Conformity

Wir
We

Rittal GmbH & Co. KG, Auf dem Stiitzelberg, 35745 Herborn

erklaren hiermit, dass die Produkte
hereby declare that the products

Drahtkonfektioniervollautomat Wire Terminal WT
Wire Terminal WT fully automated wire processing machine

(Artikel gemag dieser Anleitung /
Types referenced in this manual)

folgenden Richtlinien entsprechen:
conform to the following directives:

Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il A - Machinery directive 2006/42/EC, Annex Il A
Funkgeraterichtlinie 2014/53/EU — Radio equipment directive 2014/53/EU

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese EU-Konformitatserklarung
ihre Giiltigkeit.

This EU declaration of conformity shall become null and void when the assembly is subjected to any
modification that has not met with our approval.

Die volistandige und unterschriebene EU-Konformitatserklarung erhalten Sie auf der Produkiseite der
Rittal Homepage www.rittal.com.

The complete and signed EU declaration of conformity is available at the product site of Rittal
homepage www.rittal.com.

- SCHALTSCHRANKE STROMVERTEILUNG KLIMATISIERUNG IT-INFRASTRUKTUR SOFTWARE & SERVICE

FRIEDHELM LOH GROUP
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Rittal - The System.

Faster - better — everywhere.

= Enclosures

= Power Distribution

= Climate Control

= |T Infrastructure

= Software & Services

You can find the contact details of all
Rittal companies throughout the world here.

[=] s [m]
[=]

www.rittal.com/contact

10.2020 / D-0100-00000304-01-DE

RITTAL GmbH & Co. KG
Auf dem Stuetzelberg - 35745 Herborn - Germany
Phone +49 2772 505-0

E-mail : info@rittal.de - www.rittal.com ﬂ
- ENCLOSURES POWER DISTRIBUTION CLIMATE CONTROL IT INFRASTRUCTURE SOFTWARE &SERVICES RITTAL -

FRIEDHELM LOH GROUP -....




