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1 Au sujet de cette documentation

1.1 Certification CE

Une déclaration de conformité, qui atteste que la machine respecte la directive
machines 2006/42/CE, a été délivrée pour la machine décrite dans la présente
notice d'utilisation.

1.2 Symboles dans la présente notice
Les indications de danger dans cette documentation sont matérialisées diffé-
remment en fonction de I'importance du danger.

A

Danger !

Danger de mort possible !

Les pictogrammes « Danger » indiquent des situations qui provo-
quent des blessures mortelles ou graves si les indications ne sont
pas respectées.

A

Avertissement !

Danger de mort possible !

Les pictogrammes « Avertissement » indiquent des situations qui
peuvent provoquer des blessures mortelles ou graves si les indica-
tions ne sont pas respectées.

A

Prudence !

Risque de blessure !

Les pictogrammes « Prudence » indiquent des situations qui peu-
vent provoquer des blessures si les indications ne sont pas res-
pectées.

Attention !

Dommages matériels !

Les pictogrammes « Attention » indiquent des dangers qui peuvent provo-
quer des dommages matériels.

En fonction des situations, les dangers peuvent étre matérialisés par les sym-
boles suivants :

Symbole

Signification

Risque dd a une tension électrique dangereuse

Risque de blessures aux mains d( a des lames tranchantes

Risque de blessures aux mains (par écrasement)

& PP D>

Les travaux doivent étre réalisés uniquement par un électricien con-
firmé

Sous réserve de modifications techniques
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Symbole Signification

Effectuer les travaux uniguement avec I'équipement de protection
individuelle

Remarques relatives & la documentation

@ Effectuer les travaux uniguement avec I'équipement de protection
| ‘

) individuelle
gy
y _\ Effectuer les travaux uniquement avec I'équipement de protection
' ) individuelle
=7
Y _\ Effectuer les travaux uniquement avec |'équipement de protection
' ) individuelle
A\
y /_"\ Effectuer les travaux uniquement avec I'équipement de protection
| | . l
) individuelle
\\\ - J/

D'autres représentations qui ont la signification suivante sont utilisées dans le
texte :

G Remarque :

Il s'agit de remarques qui ne relévent pas de la sécurité mais qui
donnent des informations importantes pour une réalisation cor-
recte et efficace.

m Ce symbole identifie une « action » et indique qu'il faut effectuer une tache ou
une opération.
— Les énumeérations sont marquées par des tirets.

1.3 Documents contractuels

Les notices d'utilisation individuelles des composants utilisés ainsi que les

plans suivants font partie, en complément de la présente notice d'utilisation, de

la documentation générale du « Wire Terminal » :

— Notice d'utilisation de I'unité de marquage des fils (selon la composition de la
livraison)

— Notice d'utilisation du « Wire Cockpit »

— Notice d'utilisation des appareils de traitement des extrémités de cables (se-
lon la composition de la livraison)

— Schémas électriques

2 Sécurité

Le présent paragraphe donne un apergu des principaux aspects de sécurité
pour une protection optimale du personnel ainsi que pour un fonctionnement
fiable et en toute sécurité.
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‘ Danger !

Danger de mort en cas de non-respect de la présente no-
tice d'utilisation !
Le non-respect des procédures et des consignes de sécuri-
té qui figurent dans la présente notice d'utilisation peut
conduire a des mises en danger considérables.
Pour cette raison:
m Lire I'ensemble de la notice avant le début des travaux.
m Respecter toutes les procédures et consignes de sécurité

de la notice.

2.1 Responsabilité de I'exploitant

La machine est mise en ceuvre dans un milieu industriel. L'exploitant de la ma-

chine est ainsi soumis aux obligations légales en matiere de sécurité du travail.

Les prescriptions de sécurité, de prévention des accidents et de protection de

I'environnement, en vigueur sur le lieu d'exploitation de la machine, doivent

étre respectées en complément des consignes de sécurité de la présente no-

tice. Les points suivants en particulier sont a respecter :

— L'exploitant doit s'informer sur les dispositions en vigueur en matiere de pro-
tection et définir, via une analyse des risques, les dangers complémentaires
qui découlent des conditions de travail particuliéres sur le lieu d'utilisation de
la machine. Celle-ci doit étre transposée sous forme de consignes d'utilisa-
tion de la machine qui doivent étre accessibles a tout moment.

— Pendant toute la durée d'utilisation de la machine, I'exploitant doit s'assurer
que les consignes d'utilisation qu'il a rédigées sont conformes aux lois en vi-
gueur et les adapter en cas de besoin.

— L'exploitant doit organiser et définir clairement les responsabilités pour I'ins-
tallation, I'utilisation, I'entretien et le nettoyage ou nommer un responsable
pour cette mission.

— L'exploitant doit s'assurer que toutes les personnes qui travaillent sur ou
avec la machine ont lu et compris la notice d'utilisation.

— |l doit de plus former périodiquement le personnel et I'informer des dangers.

— L'exploitant doit mettre I'équipement de protection requis a la disposition du
personnel (cf. paragraphe 2.4 « Equipement de protection individuelle »).

L'exploitant est de plus responsable de I'état technique irréprochable de la

machine et doit ainsi respecter les points suivants :

— L'exploitant doit s'assurer du respect des périodicités d'entretien qui figurent
dans la notice d'utilisation. Voir pour cela le paragraphe 7 « Entretien ».

— L'exploitant doit faire vérifier périodiquement le fonctionnement et I'intégrité
de tous les dispositifs de sécurité.

— L'exploitant doit s'assurer de la présence de tous les dispositifs de sécurité
et de protection requis sur la machine.

— L'exploitant doit faire vérifier le fonctionnement et I'intégrité de tous les dis-
positifs de sécurité et de protection avant le début du travail.

2.2 Exigences vis a vis du personnel

2.2.1 Qualification

Les qualifications suivantes pour les différents domaines d'activité sont définies

dans la notice d'utilisation :

— Personnel qualifié de formation (électricien, mécatronicien)
Le personnel qualifié de formation (électricien, mécatronicien) est - grace a sa
formation technique, a ses connaissances et a son expérience ainsi qu'a sa
connaissance des normes et dispositions applicables - en mesure d'exécuter
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les travaux qui lui sont confiés et de déceler et d'éviter lui-méme les pos-
sibles dangers. Il est de plus formé pour les fonctions particulieres de la ma-
chine et il est ainsi en mesure d'effectuer les travaux de réglage qui figurent
dans la présente notice d'utilisation.

— Personnel qualifié (électricien, mécatronicien)
Le personnel qualifié (électricien, mécatronicien) est - grace a sa formation
technique, a ses connaissances et a son expérience ainsi qu'a sa connais-
sance des normes et dispositions applicables - en mesure d'exécuter les tra-
vaux qui lui sont confiés et de déceler et d'éviter lui-méme les possibles dan-
gers.

— Personnel qualifié (utilisateur)
Le personnel qualifié (utilisateur) est - grace a la formation et a I'instruction
des dangers par le fabricant ou sa représentation habilitée - autorisé a utiliser
la machine et a effectuer des contréles visuels.

Seules les personnes desquelles on peut attendre qu'elles effectuent leur tra-

vail consciencieusement sont autorisées comme utilisateur. Les personnes

dont les capacités de réaction sont altérées, p. ex. par des drogues, de I'alcool

ou des médicaments, ne sont pas autorisées.

m Respecter les prescriptions professionnelles spécifiques en vigueur sur le lieu
d'utilisation lors du choix du personnel.

Qualification insuffisante

Q Avertissement !

Risque de blessure en cas de qualification insuffisante !
Une utilisation inappropriée peut occasionner des dom-
mages corporels et matériels importants. Pour cette rai-
son:

m Faire réaliser toutes les taches uniquement par du per-
sonnel qualifié pour cela.

Personnes non autorisées

/_\ Avertissement !
Risque pour des personnes non autorisées !

Les personnes non autorisées qui ne remplissent pas les

exigences décrites ici ne connaissent pas les dangers dans

la zone de travail. Pour cette raison :

m Eloigner les personnes non autorisées de la zone de tra-
vail.

m En cas de doute, interpeler les personnes et les expulser
de la zone de travail.

m Interrompre les travaux aussi longtemps que des per-
sonnes non autorisées se trouvent dans la zone de travail.

2.2.2 Formation

Les utilisateurs doivent étre formés et autorisés par I'exploitant ou une per-
sonne qualifiée et autorisée. La personne a former doit effectuer des travaux
sur la machine exclusivement sous la surveillance d'une personne autorisée et
formée.

Pour un meilleur suivi, la formation doit étre consignée.
Une formation doit étre répétée et consignée au moins une fois par an.

Sous réserve de modifications techniques 7



2.3 Utilisation conforme

La machine est congue et construite exclusivement pour |'utilisation conforme
décrite ici.

La machine doit étre exploitée exclusivement dans les conditions de fonction-
nement et ambiantes citées au paragraphe 3.17 « Spécifications techniques »
et avec les valeurs de consigne indiquées sur la page de garde du schéma de
raccordement électrique.

Le respect de toutes les indications dans la présente notice ainsi que dans les
notices de I'unité de marquage des fils, du « Wire Cockpit » et des appareils de
traitement des extrémités de cables fait partie de I'utilisation conforme.

ﬁ Avertissement !
Chaque utilisation non conforme ou différente de la ma-
chine constitue une mauvaise utilisation et peut occasion-
ner des situations dangereuses ou des dommages.

((? Remarque :

Les dédommagements de toutes sortes pour des dommages dus
a une utilisation non conforme sont exclus.

ﬁ Avertissement !
Danger dii a une mauvaise utilisation !

Une mauvaise utilisation de la machine peut occasionner

des situations dangereuses ou des dommages.

Les utilisations suivantes de la machine sont en particulier

interdites :

— Utilisation de matériaux qui ne sont pas autorisés par le
fabricant ou qui ne sont pas définis dans la présente no-
tice. Voir le paragraphe 3.17 « Spécifications techniques ».
En particulier : matériaux différents des cables en cuivre,
des isolations en plastique et sections.

— Mise en service de la machine sans qu'elle soit conforme
aux prescriptions de sécurité et dispositions de toutes les
directives en vigueur.

2.4 Equipement de protection individuelle
Le port de I'équipement de protection individuelle est exigé lors des travaux
pour minimiser les risques pour la santé.

m L'équipement de protection requis pour le travail correspondant doit étre
porté durant celui-ci.

m Respecter les indications en matiere d'équipement de protection individuelle
apposées sur le lieu de travail.

A porter par principe
A porter par principe pour tous les travaux :

Vétements de travail

Vétements de travail serrés a faible résistance au déchirement,
avec des manches serrées et sans parties flottantes. lls servent
essentiellement de protection contre I'entrainement par des pieces
mobiles de la machine.

m Ne pas porter de bagues, de chaines ou d'autres bijoux.
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. Chaussures de sécurité
\ ' Pour la protection contre la chute de pieces lourdes et le déra-

page sur un sol glissant.

A porter en cas de besoin

L'équipement de protection spécial est requis lors de I'exécution de travaux
particuliers (p. ex. travaux de nettoyage sur des imprimantes). Ces équipe-
ments de protection particuliers sont cités a la suite :

Protection des yeux
Pour la protection des yeux contre les jets de liquide.

Gants de protection résistants aux produits chimiques
Pour protéger les mains contre les substances agressives. Vérifier
I'étanchéité des gants de protection avant leur utilisation. Les net-
toyer avant de les ter, puis les stocker dans un endroit aéré.

2.5 Dangers particuliers

Des risques résiduels qui ont été déterminés via une analyse des risques par le

fabricant sont cités dans le paragraphe suivant.

m Respecter les présentes consignes de sécurité et les indications de danger
dans les autres chapitres de la présente notice pour réduire les risques pour
la santé et éviter les situations dangereuses.

Courant électrique

‘/\ Danger !
Danger de mort par électrocution !

Il y a danger de mort imminente en cas de contact avec des
piéces sous tension. Une isolation ou une piéce défec-
tueuse peut étre mortelle. Pour cette raison :

m Faire réaliser les travaux sur la machine uniquement par
des électriciens qualifiés.

m Couper I'alimentation électrique et la verrouiller contre
toute remise sous tension avant les travaux d'entretien,
de nettoyage et de réparation.

m Vérifier périodiquement les installations électriques.

® Remplacer immédiatement les piéces, conducteurs ou
cables endommagés

m L'armoire électrique doit toujours étre fermée. L'acces est
autorisé uniquement aux électriciens qualifiés !

m Nettoyer en aucun cas les installations électriques avec
de l'eau !

Sous réserve de modifications techniques 9



Verrouiller contre toute remise sous tension

A Danger !
Danger de mort dii a une remise sous tension non autori-

sée !

L'alimentation électrique de cette installation risque d'étre

remise sous tension de maniére non autorisée. Il y a alors

danger de mort pour les personnes qui se trouvent dans la

zone de danger. Pour cette raison :

m Couper toutes les alimentations électriques et les ver-
rouiller contre toute remise sous tension avant le début
des travaux.

Substances facilement inflammables

Q Avertissement !
Risque d'incendie dii a des substances facilement inflam-
mables !

Des substances facilement inflammables (encres d'impres-

sion, solvants et produits de nettoyage) peuvent s'enflam-

mer et occasionner des blessures graves voire mortelles.

Pour cette raison:

m Ne jamais poser des substances facilement inflammables
sur I'armoire électrique ou a proximité de moteurs ou de
sources de chaleur.

m Ne pas fumer dans ou a proximité de la zone de danger.
S'abstenir d'utiliser une flamme ouverte ou des sources
d'étincelles.

m Prévoir un extincteur.

m En cas d'incendie, arréter immédiatement de travailler et
mettre la machine hors tension.

m Appeler les pompiers.

m Lutter contre l'incendie a l'aide de I'extincteur. En cas de
feu ou de fumée excessifs, quitter la zone de danger jus-
qu'a la levée de l'alarme.

Encrassement et objets qui trainent

.‘c Prudence !
Risque de chute di a un encrassement ou a des objets qui trai-

nent !

Des encrassements ou des objets qui trainent constituent des

risques de glisser ou de trébucher et peuvent occasionner des

blessures conséquentes. Pour cette raison :

W [a zone de travail doit toujours étre propre.

m Oter les objets inutiles.

m |[dentifier les points a risque avec une bande de marquage
jaune-noire.
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Fils accessibles dans la zone d'introduction des fils

A

Prudence !

Fils accessibles, a mouvements rapides dans la zone d'introduc-

tion des fils !

Toucher ou retenir les fils peut occasionner des défaillances. Tou-

cher un fil en mouvement peut, a cause de sa vitesse de dépla-

cement, occasionner des br(lures par frottement a I'endroit du

corps qui le touche. Pour cette raison :

m Ne pas manipuler les fils dans la zone d'introduction des fils ou
dans le stockage des cables lorsque la production est en cours.

m Conformément au plan d'implantation de la machine, éviter la
zone d'introduction des fils lorsque la production est en cours.

m [dentifier la zone et éloigner les personnes non autorisées de la
zone par des moyens appropriés.

Fils entre la zone de stockage amont des fils et de conditionnement
des cables

A

Prudence !

Risque de chute di aux fils entre la zone de stockage et de condi-

tionnement des cables !

Un risque de chute particulier existe dans la zone entre la zone de

stockage amont des fils et de conditionnement des cébles a

cause des fils qui sont tendus ou qui pendent. Pour cette raison :

m Eviter si possible de vous tenir entre les deux parties de la ma-
chine.

m Conformément au plan d'implantation de la machine, ne pas
utiliser la zone d'introduction des fils comme lieu de passage.

m [dentifier la zone et éloigner les personnes non autorisées de la
zone par des moyens appropriés.

Armoire électrique

A

Prudence !

Dommages matériels dus a I'eau, la saleté, la poussiére ou

d'autres impacts de I'environnement !

Lorsque les portes de I'armoaire électrique sont ouvertes, la ma-

chine risque d'étre endommagée par exemple par |'eau, la saleté,

la poussiere ou d'autres impacts de I'environnement. Pour cette

raison :

m L es portes de I'armoire électrique doivent toujours étre fermées.

m Acces uniguement par du personnel autorisé.

W S'assurer que par exemple I'eau, la saleté, la poussiere ne pé-
netre pas dans I'armoire électrique.

Sous réserve de modifications techniques 11
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2.6 Verrouillage contre toute remise sous tension

A

Danger!!

Danger de mort dii a une remise sous tension non autori-

sée !

L'alimentation électrique risque d'étre remise sous tension

de maniére non autorisée lors des travaux sur la machine. Il

y a alors danger de mort pour les personnes qui travaillent

sur la machine. Pour cette raison :

m Respecter les consignes dans cette notice en matiére de
verrouillage contre toute remise sous tension.

m Respecter toujours la procédure décrite ci-dessous en
matiére de verrouillage contre toute remise sous tension.

m La porte de I'armoire électrique doit toujours étre fermée.

Ne pas mettre sous Verrowllagg contre toutg remise sous tension . .
tension ! 1. Placer l'interrupteur principal en position « OFF » pour couper |'alimentation
Travail en cours électrique.

LIBU & et H [H N 1Al 1 A H

B et e e gy 2. Verrounlerll mterrupteur.a I'aide d'un cadenas pour empécher la remise

i Sous tension non autorisée et apposer le panneau correspondant de ma-

niere bien visible a l'interrupteur.

3. Le collaborateur indiqué sur le panneau doit garder la clé.

A

Danger !

Danger de mort et risque de dommages matériels dus a la

remise sous tension non autorisée !

Si l'interrupteur principal a été verrouillé a I'aide d'un cade-

nas, des personnes peuvent se trouver dans la zone de

danger. Ces personnes peuvent étre blessées mortellement

en cas de remise sous tension. Pour cette raison :

m Ne jamais 6ter le cadenas de son propre chef.

m S'assurer qu'aucun défaut mécanique n'est présent.

m S'assurer qu'aucune personne ne travaille sur la machine
avant d'oter le cadenas.

5 régles de sécurité

Attention !
Respecter les 5 regles de sécurité lors des travaux sur l'installation élec-

trique !

m Mise hors tension (de tous les c6tés et tous les pdles).

m Verrouiller contre toute remise sous tension.

m \Vérifier I'absence de tension.

m Mettre a la masse et court-circuiter.

m Couvrir ou empécher I'acces aux composants avoisinants qui sont sous

tension.

Sous réserve de modifications techniques
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2.7 Dispositifs de sécurité

. Avertissement !
Danger de mort dii a des dispositifs de sécurité hors fonc-
tion!
La sécurité est garantie uniquement avec des dispositifs de
sécurité intacts.
Pour cette raison:
m Vérifier avant le début des travaux si les dispositifs de
sécurité sont opérationnels et bien installés.
m Les dispositifs de sécurité ne doivent jamais étre mis hors
service.
m S'assurer que les dispositifs de sécurité comme les bou-
tons d'arrét d'urgence soient toujours accessibles.

Tous les dispositifs de sécurité installés figurent a la suite.

2.7.1 Bouton d'arrét d'urgence

Un arrét d'urgence est provoqué en actionnant le bouton d'arrét d'urgence. La
machine s'arréte immédiatement, tous les mouvements mécaniques et pneu-
matiques sont arrétés.

Apres avoir actionné le bouton d'arrét d'urgence, celui-ci doit étre déverrouillé
en le tirant vers le haut pour autoriser un redémarrage.

Apres avoir déverrouillé le bouton d'arrét d'urgence, la sécurité doit étre ac-
quittée en actionnant le bouton Reset bleue.

ﬁ Prudence !
®m Avant la remise sous tension, s'assurer que la cause de l'arrét
d'urgence a été supprimée, tous les dispositifs de sécurité sont
montés et opérationnels.
m Déverrouiller le bouton d'arrét d'urgence uniquement s'il n'y a
plus de danger.

2.7.2 Contact de porte de sécurité

Contact de porte de sécurité comme protection d'acces

Des contacts de porte de sécurité sont installés sur toutes les portes de la ma-
chine. lls empéchent le démarrage ou le fonctionnement en position ouverte.
L'ouverture d'une porte provoque I'arrét immédiat, c. a d. un arrét d'urgence
de la machine.

2.8 Vérification des fonctions de sécurité

Les fonctions de sécurité définies ainsi que tous les composants associés a
ces fonctions de sécurité doivent étre vérifiés et consignés périodiquement, au
moins une fois par an, par du personnel qualifié pour cela.

Bouton d'arrét d'urgence

Les points suivants doivent étre vérifiés pour chaque bouton d'arrét d'urgence.

— Contr6le visuel. Le boitier d'arrét d'urgence ou le bouton d'arrét d'urgence
ne doit pas présenter de dommages mécaniques !
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— Le bouton d'arrét d'urgence doit rester verrouillé lorsqu'il a été actionné et |l
doit se déverrouiller correctement lorsqu'il est tiré vers le haut !
— Lorsque le bouton d'arrét d'urgence est actionné,

— tous les disjoncteurs-protecteurs doivent s'ouvrir (attention aux circuits
doubles).

— tous les disjoncteurs doivent s'ouvrir (attention aux circuits doubles).

— les entrainements avec la fonction STO doivent commuter sur STO (vérifi-
cation de la tension, si le contact a commuté).

— vérification des contacts de validation vers le relais de sécurité et I'auto-
mate programmable ainsi que des contacts de signalisation de la fonction
de sécurité en matiere de fonctionnement.

- L'acquittement d'arrét d'urgence doit fonctionner en déverrouillant a nou-
veau |'arrét d'urgence.

Contact de porte de sécurité

Les points suivants doivent étre vérifiés pour chaque contact de porte de sécu-

rité.

— Contr6le visuel. Le contact de porte de sécurité ne doit pas présenter de
dommages mécaniques !

— L'actionneur du contact de porte de sécurité ne doit pas présenter de dom-
mages mécaniques !

— Lorsqu'un contact de porte de sécurité est ouvert,

— tous les disjoncteurs-protecteurs doivent s'ouvrir (attention aux circuits
doubles).

— tous les disjoncteurs doivent s'ouvrir (attention aux circuits doubles).

- les entrainements avec la fonction STO doivent commuter sur STO (vérifi-
cation de la tension, si le contact a commuté).

— vérification des contacts de validation vers le relais de sécurité et I'auto-
mate programmable ainsi que des contacts de signalisation de la fonction
de sécurité en matiere de fonctionnement.

— L'acquittement doit fonctionner en actionnant a nouveau le contact de porte
de sécurité.

Bouton d'acquittement

— Contr6le visuel. Le baitier ou le bouton d'acquittement ne doit pas présenter
de dommages mécaniques.

- Le fonctionnement du bouton d'acquittement doit étre assuré.

- L'initialisation de la fonction de sécurité, en cas d'arrét d'urgence ou lors de
I'ouverture du contact de porte de sécurité, doit avoir lieu uniqguement aprés
la validation via le bouton d'acquittement.

Machine compléte

Une vérification compléte de la machine doit étre réalisée par du personnel

qualifié en conséquence apres

— la réalisation de travaux de maintenance ou de réparation mécaniques ou
électriques.

- le démontage et/ou le remontage de composants de sécurité ou de pieces
avoisinantes.

- le démontage et/ou le remontage de composants électriques.

Instructions relatives a la vérification

La vérification des composants de sécurité, en particulier en cas de circuits

doubles, doit également respecter les mesures suivantes :

— Commutation et mise hors circuit des différents contacts (un bouton d'arrét
d'urgence actionné ouvre-t-il par exemple ses contacts de puissance et de
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commande, et ferme-t-il correctement apres avoir déverrouillé le bouton
d'arrét d'urgence)

— Mise en et hors circuit des électrovannes, disjoncteurs, etc. (ceux-ci ne res-
tent pas en position).

Les composants de sécurité ne sont pas seulement les boutons d'arrét d'ur-
gence et les contacts de porte de sécurité, mais également les

— boutons de commande

— électrovannes pour une circulation hors pression

— électrovannes pour la mise hors pression des machines

La durée d'exploitation de la commande est de 20 ans. Tous les composants
électriques en liaison avec une fonction de sécurité doivent étre remplacés
apres cette durée.

2.9 Protection de I'environnement

.‘c Prudence !
Risque pour I'environnement dd a une manipulation erronée !

Une manipulation erronée des substances nocives pour I'environ-

nement, en particulier lors de leur mise au rebut, peut occasionner

des dommages importants a I'environnement.

Pour cette raison :

m Respecter toujours les consignes citées a la suite.

m Prendre immédiatement les mesures appropriées en cas de fuite
accidentelle dans I'environnement de substances nocives pour
celui-ci. En cas de doute, en informer les autorités locales.

Les substances nocives pour I'environnement suivantes sont utilisées :
— Encres d'imprimante / solvants selon les fiches techniques jointes
— Graisses de lubrification : Castrol Tribol 4020/460-2

NLGI classe Il

Q Avertissement !

Risque di a des substances nocives pour I'environnement !
Une utilisation inappropriée peut occasionner des dom-
mages corporels et matériels importants. Pour cette rai-
son:

m Respecter les informations dans les documents joints a la
machine.

Composants électroniques

Les composants électroniques constituent des déchets spéciaux et doivent
étre mis au rebut aupres des lieux de collecte locaux ou par une société spé-
cialisée.

2.10 Affichage

Les symboles et panneaux de signalisation suivants peuvent se trouver a
proximité de la machine ou signaler des dangers en complément. lls se rappor-
tent a I'environnement immédiat de leur emplacement.

Wire Terminal Rittal Sous réserve de modifications techniques 15
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Avertissement !

Risque de blessures lié a des symboles illisibles !

Au fil du temps, les autocollants et les panneaux peuvent

s'encrasser ou devenir illisible. Pour cette raison :

® Maintenir en permanence toutes les indications de sécuri-
té, de danger et d'utilisation dans un état bien lisible.

® Remplacer immédiatement les panneaux ou les autocol-
lants endommagés.

Tension électrique

Seuls des électriciens peuvent travailler dans les zones identifiées comme

telles.

Les personnes non autorisées ne doivent ni ouvrir I'armoire électrique niy tra-

vailler.

Tension en amont de l'interrupteur principal

Seuls des électriciens peuvent travailler dans les zones identifiées comme

telles.

‘ A

>

Sous réserve de modifications techniques

Avertissement !

Risque de blessure dii a une électrocution !

La tension est présente dans les goulottes de cables et les
prises identifiées comme telles, méme lorsque l'interrupteur
principal est hors circuit. Pour cette raison, la machine doit
étre coupée du réseau électrique avant de travailler dans
ces zones.
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3 Conception de la machine

3 Conception de la machine

10

Fig.1:  conception de la machine

Légende
Armoire électrique (équipement A00100)
Introduction (équipement A0200)
Coupe du fil (équipement AO300)
Centrage du fil (¢quipement A0400)
Unité de marquage (équipement A0500)
Unité de rotation (équipement AO600)
Unité d'enlevement (équipement A0700)
Pince (équipement AO800)
Magasin d'enlevement (équipement A0900)
0  Elévateur (manuel ou automatique) avec appareil de traitement des extrémités de
cébles (équipement A1000 ou A1800)
11 Chassis (équipement A1200)
12 Equipement pneumatique (équipement A1600)
Console de commande (non représentée ; équipement A1900)
Habillage de la machine (non représenté ; équipement A1500)

4 OO NO O A~WwWwN =
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3 Conception de la machine

3.1 Armoire électrique A0010_00

L'armoire électrique est intégrée dans le chassis de la machine. Tous les com-
posants nécessaires au fonctionnement de la machine se trouvent dans I'ar-
moire.

L'ordinateur principal et les interfaces réseaux se trouvent sur le coté gauche
de 'armoire.

Le calculateur de la machine, qui constitue la composante serveur du

Wire Cockpit et qui se charge de la gestion des travaux, se trouve également
dans |'armoire électrique.
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3.2 Introduction A0200_00

L'introduction des fils est réalisée via un magasin d'introduction de 24 ou 36
emplacements réglable horizontalement via un axe régulé. Le serrage du fil est
assuré via un serrage par ressort qui est desserré pneumatiguement lors de
I'avance du fil. Un galet d'avance entrainé par un servomoteur, qui pousse le fil
contre un galet surveillé par un encodeur, assure |'avance du fil.

3.3 Coupe du fil AO300_00

La coupe des fils a la longueur voulue est réalisée via deux couteaux en forme
de V. Les deux couteaux sont poussés de maniere serrée I'un sur l'autre via un
vérin pneumatique dont les positions extrémes sont surveillées par des inter-
rupteurs de fin de course.
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3.4 Centrage du fil AO400_00

Le centrage du fil nécessaire au marquage est réalisé via un guidage linéaire
entrainé par une broche qui positionne le guide-fil en fonction du diametre ex-
térieur via un servomoteur.

3.5 Unité de marquage A0500_00

L'inscription sur le fil est réalisée via deux tétes d'impression fixées sur un cha-
riot de déplacement. Celui-ci est entrainé par un vérin pneumatique surveillé
par des interrupteurs de fin de course. Un bac de récupération qu'il est pos-
sible de placer dans le centrage du fil permet de nettoyer aisément le surplus
d'encre occasionné lors du fonctionnement. Pour le nettoyage des tétes d'im-
pression, celles-ci peuvent étre 6tées du tube de guidage via un verrouillage
par bouton-poussoir sans avoir a effectuer un positionnement de celles-ci par
la suite. L'utilisation de deux tétes d'impression permet I'impression séparée
sans calage avec deux couleurs d'impression. Les informations d'impression
sont enregistrées dans I'unité d'impression via le logiciel du Wire Terminal. La
vitesse d'introduction du fil pour I'impression est de plus enregistrée via
I'avance du fil surveillée par encodeur de I'équipement Introduction.

Sous réserve de modifications techniques Wire Terminal Rittal



Wire Terminal Rittal

3.6 Unité de rotation A0O600_00

L'alimentation du fil pour le traitement des deux extrémités par la machine a
sertir les cables est réalisée a I'aide d'un guide-fil en deux parties qui tourne
horizontalement de 180°, au centre duquel se trouve une autre avance de fil.
Le guide-fil est fermé ou ouvert via un mécanisme cinétique actionné par un
vérin pneumatique. Un galet d'avance entrainé par un servomoteur, qui pousse
le fil contre un galet surveillé par un encodeur, assure I'avance du fil dans le
guide-fil en deux parties.
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3 Conception de la machine

3.7 Unité d'enléevement A0700 00

Le transfert du fil conditionné au magasin d'enlevement est réalisé via un vérin
pneumatique surveillé par des interrupteurs de fin de course, qui déplace
['équipement Pince dans la position de transfert de I'unité d'enlevement via un
guidage linéaire.
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3 Conception de la machine

3.8 Pince A0800_00

La prise en charge du fil depuis I'unité de rotation est réalisée via des ma-
choires de serrage serrées pneumatiguement. L'unité de serrage est réglée en
hauteur via un vérin pneumatique surveillé par des interrupteurs de fin de
course. Pour le processus de réembobinage du fil dans I'unité de rotation,
I'unité Pince est pivotée vers le bas de 90° via un autre vérin pneumatique.
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3.9 Magasin d'enléevement A0900_00

Les fils conditionnés sont déposés via I'unité d'enlevement sur jusqu'a 13 rails
de fils installés dans le magasin d'enlevement. Le positionnement horizontal du
magasin d'enlevement est réalisé via un axe linéaire entrainé par servomoteur
et surveillé par des fins de course.
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3.10 Elévateur (a entrainement manuel) A1800_00

Le positionnement de I'ouverture de sertissage de la machine a sertir les
cébles peut étre réglé et bloqué de maniere optimale dans toutes les directions
par rapport au guide-fil a I'aide d'un guidage de broche entrainé par manivelle
et d'une plaque de réglage complémentaire. Le calage de la machine a sertir
les cables est aisément possible grace a un établi extractible. Les morceaux
d'isolant de fil coupés lors du processus de sertissage tombent dans un bac
de collecte amovible.
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3 Conception de la machine

3.11 Elévateur (automatique) A1000_00

Jusqu'a trois appareils de traitement des extrémités de cables (p. ex. machines
a sertir les cables) peuvent étre positionnés verticalement a I'aide d'un axe li-
néaire entrainé par servomoteur. Le positionnement horizontal de I'ouverture
de sertissage de la machine a sertir les cables peut, selon le niveau, étre réglé
de maniére optimale par rapport au guide-fil a I'aide d'une plaque de réglage
complémentaire. Les morceaux d'isolant de fil coupés lors du processus de
sertissage sont collectés et tombent dans un bac de collecte amovible.
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3.12 Chassis A1200_00

Le chéssis est constitué d'une construction de tubes en acier soudés avec
plaques de montage pour divers équipements, monté sur des pieds de nivel-
lement réglables en hauteur.

3.13 Equipement pneumatique A1600_00

L'alimentation en air comprimé de I'équipement pneumatique s'effectue via un
groupe de conditionnement d'air avec séparateur d'huile et d'eau. Une pres-
sion de service constante est assurée par un détendeur. La commande de
tous les actionneurs pneumatiques est réalisée via un bloc de vannes piloté par
un automate programmable.
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3 Conception de la machine

3.14 Console de commande A1900 00

L'écran et les boutons pour la commande de la machine se trouvent sur la
console de commande qui est installée dans la porte de gauche a I'avant de la
machine.

Une prise RJ45 comme interface de maintenance pour le technicien SAV se
trouve a l'arriere de la console de commande (coté intérieur de la porte).

Wireterminal ~ 1.2.2
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3 Conception de la machine
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3.15 Habillage A1500_00

L'habillage de la machine avec la console de commande intégrée permet I'ac-
ces a la machine depuis les quatre cétés grace a des portes a deux battants
surveillées par des contacteurs de sécurité a induction.

Les illustrations représentées servent uniquement a montrer les équipements
et ne correspondent pas a la machine exploitée.

3.16 Caractéristiques techniques

3.16.1 Conditions ambiantes

Plage de température 5...35°C

Humidité relative de I'air (2 max. 40 °C) 20...50 %

Altitude Jusqu'a 1000 m d'altitude

3.16.2 Plaque signalétique

La plague signalétique est apposée sur |'armoire électrique et contient les indi-
cations suivantes :

— Fabricant

— Numeéro du projet

— Dispositif de sécurité

— Tension nominale / fréquence nominale

— Tension de commande 1/ 2 (AC/DC)

— Projet / numéro de programme

— Année de construction

3.16.3 Alimentation électrique

L'alimentation électrique est réalisée via un boitier de jonction spécifique qui se
trouve derriere I'armoire électrique (accessible via la porte de protection dans la
zone des appareils de traitement des extrémités de cables).
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((? Remarque :

Les valeurs de raccordement électriques figurent dans les caracté-
ristiques techniques des plans de raccordement et de la plaque
signalétique.

A respecter sauf indication contraire :

— La machine doit étre raccordée uniquement a un réseau TN-S.

- Le raccordement doit étre réalisé avec 3 phases avec neutre et raccorde-
ment de mise a la masse (3 x 400 V/N/PE, AC 50 Hz, dispositif de sécurité
gG max. 16 A).

— La section minimale du cable de raccordement est de 2,5 mm? (cuivre).

— Une connexion d'équipotentialité d'une section minimale de 10 mm? (cuivre)
doit étre réalisée en complément.

3.16.4 Alimentation en air

Qualité de I'air ISO 8573-2010 [7:4:4]
Pression d'air min. 5,5 bar, max. 6 bar
Température de I'air 10...50 °C

(@ Remarque :

Les détails pour le raccordement de I'équipement pneumatique
figurent dans les plans de raccordement, dans la rubrique « Equi-
pement pneumatique ».

3.16.5 Réseau
Les interfaces réseaux se trouvent sur le coté gauche de I'armoire électrique,
en-dessous de I'interrupteur principal.

Réseau interne a la société

Sert a la communication du Wire Terminal avec les postes de travail PC

(Wire Cockpit) du client.

Une adresse IP doit étre réservée pour la machine si un serveur DHCP est utili-
s€ dans le réseau du client.

En standard il n'est pas prévu que I'ordinateur de la machine soit intégré dans
un domaine.

Maintenance a distance
La machine dispose d'un routeur pour la maintenance a distance.
Les mémes critéres que pour le réseau interne a la société doivent a nouveau
étre respectés pour cette interface dans le réseau client. Les points suivants
doivent étre assurés en complément ;
— La création d'une adresse IP officielle
(ICMP-request / echo reply)
(ping 144.76.4.6, digicluster365.at, 8.8.8.8)
— Le port UDP et TCP 1194 pour des connexions externes doit étre ouvert.
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Remarque :

La configuration initiale des deux interfaces doit étre effectuée lors
de l'installation de la machine si aucun serveur DHCP n'est utilisé
dans le réseau du client.

Adresse IP, liaison, serveur DNS : consigner ces informations éga-
lement dans les plans de raccordement sous « Configuration ré-
seau ».

3.17 Spécifications techniques

3.17.1 Matériaux traités

&

Remarque :

Le bon fonctionnement de la machine peut étre garanti unique-
ment si les fils sont mis a disposition et alimentés a I'aide du dis-
positif Wire Storage (zone amont de stockage des fils) prévu a cet
effet.

Donnée Valeur Unité
Plage de Iongueur 230...10 000 (max. tolérance aux pannes < 8 %o a 4 000 mm) mm
Tolérance de lon- Longueur de fil de 500 mm : +10 mm
gueur Longueur de fil de 5000 mm : +20
Longueur de fil de 10000 mm : +40
Sections 05...2,5 mm?
Traitement des Coupe, dénudage, sertissage des embouts
extrémités (traitement des extrémités de cébles disponible
en fonction des appareils de traitement des
extrémités de cables installés)
Vitesse d'avance Jusqgu'a une section de 1,5 mm? : max. 2,5 m/s
(sans inscription)
Section de 2,5 mm? : max. 2,0 (sans inscription)
Types de fil Voir paragraphe 3.18 « Fils autorisés »

3.18 Fils autorisés

&

Remarque :
Seuls les fils autorisés par le fabricant peuvent étre traités. Veuillez
contacter votre représentant Rittal pour obtenir une liste compléte.

&

Remarque :

Nous déconseillons I'utilisation de petites bobines (100 m, 250 m
ou 500 m) a cause des risques de torsion dus au faible diamétre
de débobinage.

Wire Terminal Rittal
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Situation en avril 2019

Valeur Conteneur
Chargeur de fil individuel HO5V-K harmonisé et flexible de la a partir de
société Lapp en fat 0,5 mm?; 1 mm? 2000 m/fat

Chargeur de fil individuel HO7V-K harmonisé et flexible de la a partir de
société Lapp en fat 1,5 mm?; 2,5 mm? 900 m/f(it

Conducteur avec fils de faible diamétre en cuivre étamé, multi- | a partir de
standard SC 2.1 de la société Lapp en fat 1 mm?; 1,5 mm?; 900 m/fat

2,5 mm?
- Remarque : 2,5 mm? en fonction du sertissage utilisé

4 Transport, emballage et stockage

4.1 Prescriptions de sécurité pour le transport
Personnel
Le transport doit étre réalisé uniguement par du personnel formé et qualifié

pour cela.

Electricité

Danger!

Danger de mort par électrocution !

Il y a danger de mort en cas de contact avec des équipe-

ments sous tension. Des équipements en fonction peuvent

effectuer des mouvements incontrolés et occasionner de

graves blessures. Pour cette raison :

m Débrancher I'alimentation électrique avant le transport de
la machine.

Charges suspendues

A

Sous réserve de modifications techniques

Avertissement !

Lors du levage des charges, il y a danger de mort a cause

des piéces pouvant tomber ou qui se balancent de maniére

incontr6lée. Pour cette raison :

m Ne jamais se tenir sous des charges suspendues.

m Respecter les indications pour les points de levage pré-
Vus.

m Utiliser uniquement des dispositifs de levage et d'accro-
chage homologués avec une capacité de charge suffi-
sante.
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Centre de gravité décentré

A

Avertissement !

Risque de chute a cause du centre de gravité décentré !

Les colis peuvent avoir un centre de gravité décentré. En

cas de mauvais accrochage, le colis peut basculer et occa-

sionner des blessures mortelles. Pour cette raison :

m Respecter les marquages sur les colis.

m Lever prudemment et observer si la charge bascule. Mo-
difier I'accrochage en cas de besoin.

m Placer les fourches du chariot élévateur sous les points
de levage indiqués. S'assurer que la charge ne bascule
pas. La bloquer en cas de besoin.

Charge qui bascule

A

Avertissement !

Risque de blessures dii aux charges qui basculent !

Des charges qui basculent peuvent occasionner de graves

blessures. Pour cette raison :

m Bloquer toujours suffisamment les équipements pour
qu'ils ne basculent pas.

m Utiliser uniquement des dispositifs de levage et d'accro-
chage appropriés, homologués et vérifiés avec une capa-
cité de charge suffisante. Faites attention au poids des
composants de machine a lever.

m Déplacer les charges uniquement sous surveillance.

4.2 Transport
Le transport de la machine doit étre effectué uniguement par un chariot éléva-
teur ou un tire-palette avec une longueur de fourche minimale de 1400 mm.

L'emballage n'est pas approprié pour une manipulation avec une grue.
La machine emballée a un poids de 1200 kg.
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(7 Remarque:

La machine ne doit étre levée que depuis un coté (coté de I'ar-
moire électrique) a cause de son centre de gravité.

Un levage erroné est empéché grace aux poutres fixées sur I'em-
ballage.

m Respecter les indications sur I'emballage de transport |

4.3 Symboles de manutention sur I'emballage de transport

O\ Levage par chariot élévateur possible depuis ce coté
| a ‘
~a
Ao\

@ Ne pas engager de chariot élévateur depuis ce coté
| .
A
A\S

\/ A transporter prudemment
1

En haut

? A protéger de I'eau

4.4 Inspection de transport

W Lors de la réception, vérifier immédiatement si la livraison est compléte et n'a
pas subit de détériorations lors du transport.

Procéder comme suit en cas de dommages dus au transport visibles de I'exté-

rieur :

m Ne pas accepter la livraison ou I'accepter uniquement avec des réserves.

m Consigner I'ampleur des dommages sur les documents de transport ou sur
le bon de livraison du transporteur.
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m Effectuer la réclamation.

G Remarque :

Signaler chaque carence des sa détection. Les dommages sont
pris en charge uniqguement durant le délai de réclamation en vi-
gueur.

4.5 Emballage

Au sujet de I'emballage

Les différents colis sont emballés en fonction des conditions de transport pré-
visionnelles. L'emballage est constitué exclusivement de matériaux respec-
tueux de I'environnement.

L'emballage doit protéger jusqu'au montage les différents équipements des
éventuels dommages dus au transport, de la corrosion et d'autres dommages.
Ne pas détruire I'emballage et I'enlever juste avant le montage.

Gestion des matériaux d'emballage
Mettre les matériaux d'emballage au rebut selon les dispositions Iégales et les
prescriptions locales en vigueur.

ﬁ Prudence !
Pollution due a une mise au rebut inappropriée !

Les matériaux d'emballage sont des matieres premiéres utiles et

peuvent dans beaucoup de cas étre réutilisés ou recyclés. Pour

cette raison :

m Mettre les matériaux d'emballage au rebut dans le respect de
I'environnement.

m Respecter les prescriptions locales de mise au rebut en vigueur.
Charger éventuellement une société spécialisée de la mise au
rebut.

4.6 Stockage

Stocker la machine dans les conditions suivantes :

m Ne pas la stocker a |'extérieur.

W [ a stocker au sec et a I'abri de la poussiére.

m Ne pas |'exposer a des substances agressives.

m Eviter les vibrations mécaniques.

m Température de stockage : 5 °C a 40 °C.

® Humidité relative de I'air : min. 20 % a max. 50 %.

m Eviter les fluctuations extrémes de la température pour empécher la forma-
tion d'eau de condensation.

L'effet du gel doit absolument étre évité lors du stockage ou de périodes d'ar-
rét de fonctionnement. Veiller si nécessaire a une isolation thermique.

((? Remarque :

Les imprimantes et les machines a sertir les cables doivent étre
stockées sous d'autres conditions.

m Respecter la notice d'utilisation des fabricants.

((:? Remarque :

Les encres d'impression et les solvants doivent étre stockés sous
d'autres conditions.
m Respecter la notice d'utilisation des fabricants.
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5 Installation et premiére mise en service

(7 Remarque:

L'installation et la premiére mise en service décrites dans le pré-
sent chapitre doivent en principe étre commandées via le service
clients Rittal et étre réalisées par celui-ci ou sa représentation.

La réalisation indépendante des taches, méme partiellement, doit
étre effectuée exclusivement par du personnel qualifié et autorisé
et uniquement sur autorisation expresse du fabricant ou de sa
filiale compétente.

5.1 Sécurité
Electricité

.ﬁ Danger!
Danger de mort par électrocution !

Il y a danger de mort en cas de contact avec des équipe-

ments sous tension. Des équipements en fonction peuvent

effectuer des mouvements incontrolés et occasionner de

graves blessures. Pour cette raison :

m Les travaux doivent étre réalisés exclusivement par un
électricien confirmé.

m Couper I'alimentation électrique et la verrouiller contre
toute remise sous tension avant le début des travaux.

5.2 Exigences vis a vis du lieu d'implantation de la machine

Conditions générales

Lors de la mise en place de la machine, il faut s'assurer

— gue la machine est installée dans un local bien aéré, fermé et avec un taux
d'encrassement de 1.

— qu'il y a suffisamment de place pour ouvrir entierement les portes a des fins
de maintenance (cf. paragraphe 5.3 « Plan d'implantation de la machine »).

— gue tous les espacements (selon le plan d'implantation du paragraphe 5.3
« Plan d'implantation de la machine ») sont respectés.

— gue l'armoire électrique n'est pas couverte et que I'aération n'est pas empé-
chée.

— qu'un éclairage suffisant est présent.

— gue les prescriptions des normes concernant les zones de déplacement et
les issues de secours soient respectées.

(7 Remarque:

EN 61439 [7.1.3] Taux d'encrassement 1
Pas d'encrassement ou uniguement encrassement sec et non
conducteur. Pas de répercussions dues a I'encrassement.
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5.3 Plan d'implantation de la machine
Machine avec portes fermées
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5 Installation et premiére mise en service

38

Machine avec portes ouvertes

3103

2833

5.4 Mise en place

A

Sous réserve de modifications techniques

Avertissement !

Equipements lourds et risque de basculement !

Les éléments d'emballage peuvent basculer lors de leur

enlévement. Les charges qui basculent peuvent occasion-

ner des blessures graves voire mortelles ainsi que des

dommages sur la machine. Pour cette raison :

m Déballage de l'installation par au moins deux personnes
(idéalement trois a quatre).

m Veiller tout particulierement au port de vétements de pro-
tection appropriés.

m Prévoir suffisamment de place libre autour de la zone de
travail.

Wire Terminal Rittal



- , WEtape 1 a5 : enldvement de I'emballage dans I'ordre indiqué.
m Veiller a ne pas endommager I'habillage.

m Etape 6 : lever le Wire Terminal et enlever I'emballage de transport aux
quatre coins inférieurs. Veiller par ailleurs au sens d'introduction !

m Etape 7 : poser le Wire Terminal & la position prévue et mettre la machine a
I'horizontale par réglage des quatre pieds. La plaque en aluminium dans la
zone d'introduction des fils constitue la surface de référence.

m Etape 8 (uniquement avec I'option Machine avec élévateur automatique) : &
I'aide des trous oblongs, abaisser la tle de protection sous I'élévateur de
maniere a ce qu'elle touche completement le sol.

. Avertissement !

Risque de blessures si la tole de protection manque ou si
elle est mal réglée !
En fonctionnement, I'élévateur peut descendre quasiment
jusqu'au sol et des parties corporelles ou des objets ris-
quent de se trouver dans la zone de danger en-dessous de
I'élévateur.
La t6le de protection ferme la zone de danger et en em-
péche l'acces.

5.5 Procédure de montage
Montage des imprimantes

m Placer les imprimantes a la position prévue pour celles-ci en-dessous I'intro-
duction des fils (introduction AO200_00) dans le Wire Terminal.

W Insérer les tétes d'impression dans I'espace machine a travers la découpe
dans la tole derriere la position d'impression, puis vers le haut dans le sup-
port de téte d'impression (unité de marquage A0500_00).

Imprimante d'étiquettes
m Placer I'imprimante d'étiquettes au-dessus des rails de stockage des fils.

Les cables de raccordement de I'imprimante d'étiquettes se trouvent dans le
recouvrement.
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m Raccorder les cables.

Montage des poignées
m Monter les poignées sur I'ensemble des huit portes.

Machine a sertir

m Placer la machine a sertir dans I'élévateur et la raccorder au systeme pneu-
matique.

W [a brancher a la prise qui se trouve a droite.

m Veiller a placer le cble excédentaire sous la machine a sertir !

Raccordement électrique

m Raccorder le cable de raccordement au bornier prévu a cet effet selon le
schéma de raccordement joint.

m Vérifier la tension et le sens de rotation de I'alimentation. La machine doit
étre raccordée pour un sens de rotation a droite.

(7 Remarque:

Respecter les informations en matiere de valeurs de raccordement
qui figurent dans les plans de raccordement électriques en an-
nexes.

Systéme pneumatique

m Raccorder le tuyau de raccordement de I'alimentation en air comprimé ve-
nant du batiment a I'entrée du groupe de conditionnement d'air.

m Régler une pression de 6 bar via la vanne de régulation.

(@ Remarque :

Respecter les plans pneumatiques en annexes.

5.5.1 Dangers particuliers
Equipements sous tension

‘/\ Danger!
Danger de mort par électrocution !

Il y a danger de mort en cas de contact avec des équipe-

ments sous tension. Des cables d'alimentation électriques

endommagés peuvent étre sous tension. Pour cette raison :

m Poser les cables d'alimentation électrique dans des gou-
lottes de cables de maniére a exclure tout dommage mé-
canique.

m S'assurer en complément que I'alimentation électrique est
immédiatement mise hors circuit en cas de court-circuit
ou de surcharge.

m Raccorder la machine a I'équipotentialité du client.
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Pose inappropriée des liaisons de la machine

6

6.1

Prudence !

Risque de chute di a la pose inappropriée des liaisons de la ma-

chine !

Les liaisons de la machine, comme les cables, tuyaux ou con-

duites, posées de maniere inappropriée constituent des risques de

chute et peuvent occasionner des blessures conséquentes. Pour

cette raison :

m Poser les liaisons de la machine de telle maniere qu'elles ne
présentent pas des risques de chute.

m Poser toutes les conduites dans des goulottes de cébles.

m [dentifier les points a risque inévitables avec une bande de mar-
quage jaune-noire.

Exploitation

Sécurité

Utilisation inappropriée

A

Avertissement !

Risque de blessures en cas d'utilisation inappropriée !

Une utilisation inappropriée peut occasionner des dom-

mages corporels ou matériels importants. Pour cette rai-

son:

m Effectuer toutes les étapes conformément aux indications
de la présente notice d'utilisation.

m Avant le début des travaux, s'assurer que tous les recou-
vrements et dispositifs de sécurité sont installés et qu'ils
fonctionnent parfaitement.

m Ne jamais mettre les dispositifs de sécurité hors service.

m Mettre la machine hors tension et la verrouiller contre
toute remise sous tension en cas de carences, de dom-
mages, de vibrations ou de bruits anormalement élevés.

m Veiller a I'ordre et a la propreté dans la zone de travail !
Des équipements et des outils empilés ou qui trainent
constituent des risques d'accident.

m Lire la notice d'utilisation avant le début des travaux.

m Controler visuellement si la machine n'est pas endomma-
gée avant le début des travaux.

6.2 Actions avant chaque utilisation

Effectuer les actions suivantes avant chaque utilisation de la machine :
S'assurer que tous les dispositifs de sécurité soient opérationnels.
S'assurer que tous les capots de protection soient montés correctement.
S'assurer qu'aucun dommage extérieur ne soit visible sur la machine.
S'assurer que I'alimentation électrique soit effective.

S'assurer que I'alimentation pneumatique soit effective.

S'assurer que les raccordements électriques ne soient pas endommagés.

L
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Personnel

Attention !

Seules les personnes formées sont autorisées a utiliser la machine !

Les opérateurs doivent correspondre aux exigences traitées dans le para-
graphe 2.2 « Exigences vis a vis du personnel ».

6.3 Mise en et hors fonction de la machine

6.3.1 Mise sous tension

m Mettre les imprimantes sous tension en touchant pendant env. 2 secondes
I'écran tactile encore sombre a n'importe quel endroit.

{45//}:«5“
T

_d

m Tourner l'interrupteur principal de I'armoire électrique du Wire Terminal de la

position « OFF/O » (horizontale) dans le sens des aiguilles d'une montre en
position « ON/I » (verticale).

6.3.2 Mise hors tension

m Dans le menu Home (accueil), actionner la touche « Deactivate inkjet » [Veille
g i imprimante] et attendre que la touche soit allumée en vert en permanence.

at wirecutter

m Tourner l'interrupteur principal de I'armoire électrique du Wire Terminal de la

position « ON/I » (verticale) dans le sens inverse des aiguilles d'une montre
en position « OFF/O » (horizontale).
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6 Exploitation

Wire Terminal Rittal

6.4 Unité de commande

Wire Terminal 4.13.0 - 13.0- 0
RT3802

Arrét De’marrage Arrét Acquittement de
d'urgence I'arrét d'urgence

6.4.1 Bouton

Arrét d'urgence

Le bouton d'arrét d'urgence est un bouton coup de poing rouge qui se trouve
dans la partie basse de I'unité de commande.

Il est déclenché en appuyant dessus et déverrouillé en le tirant vers le haut.
L'action du bouton d'arrét d'urgence interrompt tous les mouvements de la
machine. La machine est a I'arrét apres une breve durée de mise a I'arrét.

Démarrage
Démarre le mode automatique de la machine.
Voyant allumé : mode automatique actif

Voyant qui clignote : arrét actionné. Le mode automatique s'arréte en ter-
minant le cycle en cours.

Arrét

L'arrét du mode automatique est initié.

La machine termine le cycle en cours.

Le mode automatique est arrété immédiatement en actionnant le bouton pen-
dant 2 secondes.

Voyant allumé : défaut

Voyant qui clignote : arrét du mode automatique actif / en attente de dé-
marrage
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Acquittement de I'arrét d'urgence
Acquittement de I'arrét d'urgence et des défauts machine.
Voyant allumé : acquittement possible / requis

6.5 Poste de commande

6.5.1 Messages / Heure
Heure

WIRE TERMINAL

v/ Current wire

leizits Job name No job in progress

Wires to manufacture ‘ 5
Project name

Current wire

Last cycle: 1164306 Number of wires to be manufactured - / -

Lz lEE s [s] Wire length [mm]
6ce counter Wire end treatment source

Wire end treatment target

Printtext source

Printtext middle

Printtext target

Wire rails

L'heure / la date et |'utilisateur actuel sont affichés en partie supérieure a
gauche de chaque page écran.

Messages

No. |Time Date Text
01:46:59... 08/08/2019 Emergency stop - emergency stop relay not yet acknowledged

Wire rails

Ce symbole indique des messages d'avertissement ou de défaut présents ou
non encore acquittés et il est affiché au premier plan de chaque page écran.
La fenétre des messages est automatiquement ouverte au premier plan lors-
qu'un message d'avertissement ou de défaut se présente. La fenétre peut
étre fermée a tout moment via le « symbole Fermeture » (symbole X) en haut a
1 droite de la fenétre des messages, méme si le message n'est pas encore
acquitté.
La fenétre est a nouveau ouverte en cliquant sur le « symbole Messages ».
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6.5.2 Ecran d'identification

Wire Terminal 4.13.0 - 13.0-0
RT3802

User
poesvord

Language  EXL NI

L'écran d'identification est affiché immédiatement apres le démarrage de l'ins-
tallation.

La moitié supérieure de I'écran d'identification contient des informations sur la
version du logiciel installé ainsi que le numéro de série de la machine.

La moitié inférieure de I'écran d'identification sert a I'identification via le nom de
I'utilisateur et le mot de passe (cf. paragraphe 6.5.9.13 « User administration
[Gestion des utilisateurs] ») ou comme hote.

Langue
Il est possible de commuter entre les langues disponibles en cliquant sur le
drapeau.

G’ Remarque :

Lors de l'identification comme héte, il est possible de consulter
toutes les pages écrans mais pas d'effectuer des actions. Seule la
mise hors circuit des imprimantes (voir 6.5.4 « Position initiale »)
peut également étre effectuée comme hote.

6.5.3 Ecran de démarrage

WIRE TERMINAL

Used job lines n/ Current wire
lezisiliiEs n/ Job name No job in progress

wresto monsscore [ :
e in e e Project name

Current wire

Last cyde: [s] Number of wires to be manufactured - / -
Average 10 cycles: 16.934 5| Wire length [mm] _

Piece counter: 1168 ’
Wire end treatment source

Wire end treatment target

Printtext source

Printtext middle

Printtext target

‘ | Homing | Create job | ‘Wire rails | Job list | Wireset |
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Les boutons suivants servent a la navigation entre les pages écrans et sont af-
fichés en partie inférieure de toutes les pages écrans (exception : fenétre Pop-

Up ouverte).

Les différentes pages sont décrites en détail dans les chapitres qui suivent.

Bouton de commande

Description

Menu Home (paragraphe 6.5.3 « Ecran de démar-
rage »).

Menu « Homing [Retour en position initiale] » (pa-
ragraphe 6.5.4 « Position initiale »).

Create job

Menu « Create manual job [Créer une tache ma-
nuelle] » (paragraphe 6.5.5 « Créer une tache ma-
nuelle »).

Menu « Wire rails [Configuration des rails] » (para-
graphe 6.5.6 « Configuration des ralils »).

Menu « Job list [Liste des taches] » (para-
graphe 6.5.7 « Liste des taches »).

Menu « Wire set management [Gestion des jeux de
fils] » (paragraphe 6.5.8 « Jeu de fils »).

Menu « Machine menu [Menu machine] » (para-
graphe 6.5.9 « Menu »).

Déconnecte I'utilisateur actuel et bascule vers
I'épran d'identification (cf. paragraphe 6.5.3
« Ecran de démarrage »).

Used job lines n/

p—
Wires to manufacture -

Used job lines [Lignes de travail occupées]
affiche le nombre de lignes de travail occupées et
le nombre total de lignes de travail disponibles.
Chagque fil d'un jeu de fils occupe une ligne de
travail. Un nombre variable de lignes de travail est
occupé en fonction de I'ampleur d'une tache.
Lorsque toutes les lignes de travail sont occupées,
il n'est plus possible de créer ou d'enregistrer
d'autres taches jusqu'a ce que des lignes de tra-
vail ont été traitées et qu'elles se liberent ainsi a
nouveau, indépendamment du fait que le nombre
maximal de taches enregistrées est atteint.
Loaded jobs [Taches enregistrées] affiche le
nombre de taches enregistrées et le nombre
maximal de taches pouvant étre enregistrées.
Lorsque le nombre maximal de taches enregistrées
est atteint, il n'est plus possible de créer ou
d'enregistrer d'autres taches jusqu'a ce qu'une
tache ait été traitée dans sa totalité et qu'une
position se libére ainsi a nouveau.

Wires to manufacture [Fils a traiter] affiche la
somme des fils non encore traités de toutes les
taches enregistrées.

Last cycle: 11.648§E|

Average 10 cycles: 16.6350 |

Piece counter: 39190

Last cycle [Dernier cycle] affiche la durée de
cycle du dernier fil produit en secondes.

Average 10 cycles [Moyenne sur 10 cycles]
affiche la durée de cycle moyenne des 10 derniers
fils produits en secondes.

Piece counter [Nombre d'unités] affiche le
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Bouton de commande Description

nombre d'unités absolu de tous les fils produits
par l'installation.

Des informations complémentaires sur le nombre
d'unités absolu figurent dans le point de menu

« INFO ».

Current wire [Fil actuel]

Les données du fil produit actuellement sont affichées ici en cours de produc-
tion. L'affichage correspond a une ligne de travalil.

Dés qu'un fil est terminé, le fil suivant de la tache en cours est enregistré et
produit automatiquement ou la tache suivante de la liste des taches est enre-
gistrée et produite.

Si aucun fil n'est enregistré, la tache suivante est enregistrée depuis la liste des
taches et la production démarre en actionnant le bouton « Start [Démarrage] ».
Si le bouton « Stop [Arrét] » est actionné en cours de production, le traitement
du fil en cours va a son terme, le fil suivant est enregistré et la production est
arrétée.

Les boutons suivants sont autorisés dés que le cycle est terminé :

Bouton de commande Description

_ Le fil actuellement enregistré n'est pas produit. Le
fil suivant de la tache en cours est enregistré
automatiguement, s'il a encore d'autres fils a pro-
duire dans tache en cours.

Sinon I'affichage de la touche passe a « Load next
job line [Enregistrer la ligne de travail suivante] ». La
tache suivante de la liste des taches est enregis-
trée en I'actionnant.

Efface la tAche enregistrée actuellement.

Si d'autres taches se trouvent dans la liste des taches, la tache suivante est
enregistrée en actionnant la touche « Start [Démarrage] » ou « Load next job-
line [Enregistrer la tache suivante] » (est affiché a la place de « Skip current wire
[Ne pas traiter le fil actuel] »).

G Remarque :

Les actions « Effacer » ou « Ne pas traiter » des fils ne peuvent pas
étre annulées.

Les tadches manuelles créées directement sur la machine ne peu-
vent étre effacées que dans leur totalité. La fonction pour ne pas
traiter certains fils n'est pas disponible pour les taches manuelles.

6.5.4 Position initiale

Remarque :
Certaines fonctions représentées ici peuvent ne pas étre pré-
sentes en fonction des options de machine commandées.

Wire Terminal Rittal Sous réserve de modifications techniques 47



HOMEPOSITION

Force drive referencing

ﬂ Foaing e

HP
Deactivate inkjet

‘Wire centering “ Wire centering
Wire at wirecutter

Printing unit
Entire system
to
home position
Rotary unit

Start Withdrawal unit

Automat 1 (Top)

Create job Wire rails

Bouton de commande Description

- ™ Les boutons de commande de tous les composants
sont affichés en gris apres la mise sous tension de
|'installation. Lors du premier déplacement de chaque
composant, la machine vérifie s'il est possible de le
déplacer, si les valeurs des fins de course sont cohé-
rentes pulis elle réalise une mise en référence. Le bou-
ton de commande passe au vert lorsque ce processus
d'initialisation est achevé avec succes.

e - Le composant se place en position initiale en cliquant
sur celui-ci, dans la mesure ou tous les messages de
défaut sont acquittés et que le circuit de sécurité est
actif.

«HP [PI] » est affiché en vert lorsque le composant se
trouve en position initiale.

Cette fonction peut étre réalisée séparément pour
chaque composant.

Entire system Tous les composants peuvent étre placés simultané-
to ment en position initiale via le bouton « Entire system
home position [Installation complete] ».
Si un mouvement n'est pas encore référenceé ou si la
fonction « Force drive referencing [Forcer a nouveau
une mise en référence] » est activée, le composant
accoste tout d'abord le contacteur de référence puis la
position initiale.

G Remarque :

La position du contacteur de référence n'est pas toujours la posi-
tion initiale.
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Force drive referencing [Forcer a nouveau une mise en référence]

Bouton de commande Description

- i Bouton rose : fonction activée.
Lorsque « Force drive referencing [Forcer a nouveau

une mise en référence] » est activé pour un composant,
celui-ci accoste tout d'abord, lors du prochain mouve-
ment, le contacteur de référence avant de se placer a
la position souhaitée.

Cette fonction est déclenchée seulement si le compo-
sant sélectionné ou l'installation compléte sont placés
en position initiale.

((:? Remarque :

Cette fonction est disponible uniquement pour les entrainements
par servomoteur avec contacteurs de référence.

Autres fonctions

Bouton de commande

Description

Step mode

Lorsque la marche par a-coups est activée
(bouton rose) et qu'une tache est enregistrée,
chaque étape du processus de traitement doit
étre activée individuellement en actionnant le
bouton « Start [Démarrage] » (cf. para-
graphe 6.4 « Unité de commande »).
Exemple :

Démarrage actionné : le fil est introduit
Démarrage actionné : |'unité de rotation
prend le fil en charge

Démarrage actionné : le fil est coupé

((:? Remarque :

La marche par a-coups sert essentiellement a la recherche des
défauts et permet une observation détaillée des différentes étapes
de traitement. Un message correspondant est affiché en partie
supérieure de I'écran lorsque la marche par a-coups de l'installa-

tion est active.

Bouton de commande

Description

Deactivate inkjet

« Deactivate inkjet [Désactiver les imprimantes /
Activer les imprimantes] : sert a activer ou a
désactiver la ou les imprimantes.

Lorsque le bouton clignote, I'imprimante passe
en ou sort du mode veille. Le changement de
mode de fonctionnement peut, en fonction de
I'imprimante, durer quelques minutes.

Wire Terminal Rittal
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(e

Remarque :

L'activation ou la désactivation des imprimantes peut également
étre réalisée par un utilisateur « Hote » (par exemple avant la mise
hors tension de l'installation).

Bouton de commande Description

Bouton gris : le fil n'est pas présent a la coupe
Wire at wirecutter du fil.
Bouton rose : le fil est introduit et il est présent

a la coupe du fil.

(

Remarque :

Corriger cet état en cliquant sur le bouton, lorsque le fil est retiré
manuellement de la zone d'introduction ou de la machine pour
assurer un redémarrage correct de celle-ci.

Bouton de commande Description

Les différents automates peuvent étre placés
en position de travail pour permettre un acces
aisé aux appareils de traitement des extrémités

Start

de cébles.
A4
AutamertloR) La position d'automate qui doit étre placée en

position de travail est présélectionnée via le
menu Drop-Down. Le mouvement est démarré
en actionnant le bouton « Start [Démarrage] »
et I'axe déplace, a vitesse réduite (par rapport
au mode automatique), le niveau sélectionné
en position de travail.

G Remarque :

Sous réserve de modifications techniques

Plusieurs conditions doivent étre remplies, en fonction de I'état de
fonctionnement de I'installation, pour le déplacement de I'axe.
Toutes les portes de protection doivent étre fermées et au moins
I'unité de rotation doit se trouver en position initiale. Si le bouton

« Start [Démarrage] » ne peut malgré tout étre actionné, il faut tout
d'abord placer I'installation compléte en position initiale (voir le
bouton « Entire system to home position [Placer I'installation com-
pléte en position initiale] »).
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6.5.5 Créer une tache manuelle

08/08/2019 01:00:45 PM

= CREATE JOB

Job name:

s e

Number of wires to be manufactured:

Wire length: 14000 Disposal:

Wire end treatment source: AEH 8mm
Wire end treatment target: AEH 8mm

Print on wire Source Middle Target

Text selection: EI] Middle continuous ¥ | Target v
ON

Indentation [mm] 30

= normal normal 30 | normal
& alignment

Printtext source: www.rittal.com

Printtext middle: WireTermianl

Printtext target: www.rittal.com / WireTerminal

Create job

Create job Wire rails

Job name [Nom de la tache]
Le nom de la tache peut étre saisi ou modifié en cliquant sur le champ de
texte. Le nom de la tache est ensuite affiché dans la liste des taches.

Wire preselection [Présélection du fil]

. «  Affiche des informations sur le fil sélectionné :

— Numéro d'indice du fil
— Couleur du fil, section, type
— Information si le fil sélectionné est calé

Toucher I'affichage du choix du fil pour modifier le fil ou pour ouvrir la sélection
des fils.

Wire selection [Sélection du fil]

Un menu dans lequel sont affichés tous les fils créés est affiché.

La sélection peut étre limitée selon divers criteres a I'aide des filtres dans la
partie supérieure de I'écran.

Le fil est sélectionné en cliquant sur celui-ci.

Options de traitement

® Indiguer le nombre de fils & traiter.
m Indiquer la longueur des fils a traiter.

Disposal: (AL Sélectionner si le fil terminé doit étre déposé dans le rail ou étre éjecté.
o Sélectionner le traitement souhaité pour chagque extrémité de fil.
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choomwreendveatmer Options possibles pour le traitement des extrémités des cables en fonction
des machines disponibles :
— Pas de traitement des extrémités de cables : le fil est uniqguement coupé ou
coupé et imprimeé.
— Dénudage 8 mm et dénudage 10 mm : I'extrémité de fil est dénudée de la
longueur indiquée.
— AEH 8 mm et 10 mm : I'extrémité de fil est dénudée et pourvue d'un em-

bout de la longueur indiquée.

((? Remarque :

Si un embout est requis uniqguement a une extrémité de fil, il est
recommandé de réaliser le traitement des extrémités de cables a
la position « Source » pour néanmoins permettre le dénudage du
fil dans le systeme de rails.

(7 Remarque:

Si les fils ne sont pas pourvus d'embout, ceux-ci sont automati-
quement éjectés, indépendamment de la destination sélectionnée.

Print on wire [Impression du fil]

Configuration du texte a imprimer et position sur le fil.
Print on wire Middle
Text selection: RIS 7 |Middle continuous ¥ |Target v

Indentation [mm]
& alignment

ON
30 | normal normal 30 | normal

Printtext source: www.rittal.com

Printtext middle: WireTermianl

Printtext target: www.rittal.com / WireTerminal

Create job

Source  Texte a imprimer en début de fil en tenant compte du retrait (au moins
30 mm). Le texte peut étre imprimé de maniére droite ou tourné de 180°.
Options possibles :
— No print [Aucune impression] : aucun texte a imprimer a cette position.
— Combined [Combiné] : les textes a imprimer source et cible sont séparés
par un signe de séparation (« / ») et imprimés.
— Source : le texte a imprimer source est imprimé.
— Middle [Milieu] : le texte a imprimer milieu est imprimé.
— Target [Cible] : le texte a imprimer cible est imprimé.

Middle [Milieu]  Texte a imprimer au milieu du fil ou en continu (répétitif) sur toute la longueur
du fil.

— No print [Aucune impression] : aucun texte a imprimer a cette position.
— Combined [Combiné] : les textes a imprimer source et cible sont séparés
par un signe de séparation (« / ») et imprimés. Si « Combined [Combiné] »

est sélectionné pour la position du milieu, le texte est imprimé en continu, de
maniére répétitive, sur toute la longueur du fil.

— Source : le texte a imprimer source est imprimé.

— Middle continuous [Milieu en continu] : le texte a imprimer milieu est
imprimé en continu, de maniére répétitive, sur toute la longueur du fil.

— Middle once [Milieu une fois] : le texte a imprimer milieu est imprimé une
fois, au milieu du fil.

— Target [Cible] : le texte a imprimer cible est imprimé.
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Target [Cible]  Texte a imprimer en fin de fil en tenant compte du retrait (au moins 30 mm).
Le texte peut étre imprimé de maniere droite ou tourné de 180°.
— No print [Aucune impression] : aucun texte a imprimer a cette position.
— Combined [Combiné] : les textes a imprimer source et cible sont séparés

par un signe de séparation (« / ») et imprimés.

— Source : le texte a imprimer source est imprimé.
— Middle [Milieu] : le texte a imprimer milieu est imprimé.
— Target [Cible] : le texte a imprimer cible est imprimé.

&

Wire Terminal Rittal

Remarque :

Les champs de saisie sont affichés sur fond rose lorsque le retrait
saisi ou I'orientation du texte ne correspond pas au standard affi-
ché a l'image écran.

Remarque :

Lorsque la longueur du texte ou le retrait sont supérieurs a la lon-
gueur du fil, les textes a priorité faible sont automatiquement dé-
laissés au profit des textes a priorité élevée :

— 4. Texte a imprimer source

— 3. Texte a imprimer cible

— 2. Texte a imprimer milieu une fois

— 1. Texte a imprimer milieu en continu

En cliquant sur les champs de texte, les textes peuvent étre saisis a I'aide du
clavier affiché a I'écran.

6.5.6 Configuration des rails

08/08/2019 01:03:47 PM

user3

CONFIGURATION WIRE RAIL (=

Remaining _Number

Wire rai type length [mm)] of wires Job

002: 0,75 - new wire rail

001: 0,5 new wire rail

002: 0,75 new wire rail

001: 0,5 - new wire rail

002: 0,75 new wire rail

001: 0,5 new wire rail

002: 0,75 - new wire rail

Scan wire rails

001: 0,5 new wire rail

1
2
3
4
5
6
7
8
9

002: 0,75 new wire rail

fury
o

001: 0,5 - new wire rail

=
-

002: 0,75 -_ new wire rail

Jury
N

001: 0,5 new wire rail

Jury
w

1-13

002: 0,75 - new wire rail

| Wire rails | Job list | Wireset |

Correspond aux positions de rail dans le magasin de sortie.
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Wire rail selection

05
0,75
1,0
15

25

Wire rail type [Type de rails]

Indique la position du rail dans le magasin de sortie.

La sélection des rails est affichée en cliquant sur un rail. Un autre rail peut étre
sélectionné manuellement ou le rail peut étre supprimé en actionnant « No rail
[Aucun rail] ».

L'enregistrement automatique peut également étre redémarré via le bouton «
Scan wire rails [Enregistrer les rails] ».

Remaining length [Longueur restante]
Indique combien de place est encore disponible dans le rail pour d'autres fils.
L'indication se fait en mm.

Number of wires [Nombre de fils]
Indique combien de fils se trouvent déja dans le rail. L'indication se fait en
pieces.

Job [Tache]

Le nom du jeu de fils est attribué lorsque le jeu de fils a été enregistré et le rail
affecté.

Les rails qui regoivent les fils suite a des taches manuelles peuvent étre nom-
més manuellement en cliquant sur le champ de texte.

L'information est mémorisée sur la puce RFID du rail.

Les informations d'une tache sur la puce RFID sont automatiquement effacées
lorsqu'un rail est enlevé de la machine et réinséré a une autre position ou ulté-
rieurement.

New wire rail [Nouveau rail]

Les données (nombre de fils, nom de la tache) mémorisées sur le rail sont effa-
cées avec la touche « New wire rail [Nouveau rail] ». Le rail se libere pour une
nouvelle tache.

Le rail ne peut pas étre réinitialisé si celui-ci est affecté a un jeu de fils qui est
en cours de traitement. Un message correspondant est affiché a I'écran.

6.5.7 Liste des taches

JOB LIST

Current job

No job in progress

manual job
100
GN/YE

0,75 mm2

1400

manual job i manual job
100

GN/YE
0,75 mm2 0,75 mm2

1400 1400

manual job

100
BN

0,75 mm2
1400

Delete all jobs (incl. current job)

Wire rails
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Delete job?

Wire Terminal Rittal

Dans cet apercu figurent les taches qui n'ont pas encore été traités en com-
plément de la tache en cours de traitement.

La couleur, la section et la longueur de fil sont affichées en complément du
nom de la tdche, du nom du projet et du nombre pour les taches manuelles.

La tache peut étre effacée en cliquant sur celle-ci.

Toutes les taches peuvent également étre effacées de la liste des taches a
I'aide de la fonction « Delete all jobs [Effacer toutes les taches] ».
Cette fonction est disponible uniguement lorsque la machine est arrétée.

Remarque :
L'effacement des taches ne peut pas étre annulé. Les jeux de fils
doivent éventuellement étre réenregistrés.

6.5.8 Jeu defils
WIRESET

Sige be seres s ]

GrindingMachine_ECO01
GrindingMachine_EC02 -
GrindingMachine_EC03 — e
GrindingMachine_EC04 Created: 08/08/2019 01:22:55 PM

d /01/. :00:
GrindingMachine_ECO5 Q:';:: m = mdﬂ
GrindingMachine_EC06 to manufacture JIEZ  not manufactured [IIIEY
GrindingMachine_EC07
GrindingMachine_EC08
GrindingMachine_EC09 Delete job

GrindingMachine_EC10
Page 1 of 4 }

rier [ 1

Load job

‘ | Homing | Create job | Wire rails | Job list | Wireset |

Single jobs [Taches unitaires]
Les taches unitaires sont des taches qui sont prévues pour un seul traitement.

Series jobs [Taches en série]

Les taches en série sont des taches qui doivent étre reproduites souvent ou
fréquemment. Une représentation, pour laquelle le nom de la tache unitaire qui
en résulte est complété par un « @ » suivi d'un numéro courant, est enregis-
trée dans la liste des taches unitaires pour chaque activation d'une tache en
série.

Filter [Filtre]

Les jeux de fils affichés peuvent étre filtrés par nom ou date d'importation
dans le sens croissant ou décroissant a I'aide de ce bouton.

La liste affichée peut étre filtrée par lettre ou par mot via le filtre.
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Chosen job [Tache sélectionnée]

Lorsqu'un jeu de fils est sélectionné en le touchant, certaines données princi-
pales qui s'y rapportent sont affichées sous « Chosen job [Tache sélection-
née] » sur le bord droit de I'écran.

Load job [Enregistrer une tache]

Load job? Les nouvelles taches sont enregistrées a I'aide de « Load job [Enregistrer une
: tache] ».

Les taches pour lesquelles la production a débuté préalablement mais qui

n'est pas encore totalement terminée, se poursuivent a I'aide de « Load job

[Enregistrer une tache] » la ou le traitement a été interrompu. La fonction « Ini-

tialise and load job [Initialiser et enregistrer une tache] » est de plus disponible

pour ces taches.

[P p——

Camexd

Initialise and load job [Initialiser et enregistrer une tache]

Une tache partiellement produite est initialisée a I'aide de « Initialise and load
job [Initialiser et enregistrer une tache] ». La production des fils recommence au
début.

Delete job [Effacer une tache]

Efface la tache actuellement sélectionnée de la machine. Celle-ci n'est plus af-
fichée sur la machine.

La tache peut étre restaurée via le Wire Cockpit.

Prng il el La fenétre Pop-Up pour I'affectation des rails et I'impression des étiquettes
e ] des rails s'ouvre lorsque vous enregistrez une tache. L'affectation des rails est
réalisée automatiquement, dans la mesure ou des rails appropriés sont calés.
Vous pouvez néanmoins écraser manuellement les positions des rails. Si au-
cun rail approprié n'est calé, il faut caler un rail approprié et indiquer la posi-
tion du rail.

Vous pouvez réimprimer |'étiquette ou interrompre I'enregistrement de la
tache via les boutons de commande inférieurs.

La tache enregistrée est affichée dans la liste des taches lorsque tous les rails
sont affectés (cf. paragraphe 6.5.7 « Liste des taches »).

6.5.9 Menu

Feeding unit

Wire parameter configuration

Magazine

Wire rail parameters . , 5
pa wire rail configuration

Automat parameter Automat configuration

Printer parameters Printer configuration

Optimize wire length

System parameters

Create job Wire rails
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Wire Terminal Rittal

Vous accédez a divers sous-menus, décrits en détail dans le présent chapitre,
via la page écran « Menu ».

((\/j—’ Remarque :

Certains points de menu peuvent étre occultés ou des champs de
saisie peuvent étre verrouillés en fonction de ['utilisateur identifié.
Voir également paragraphe 6.5.9.13 « User administration [Ges-
tion des utilisateurs] ».

Wire parameters [Parameétres du fil]
Voir paragraphe 6.5.9.1 « Paramétres du fil ».

Feeding unit configuration [Configuration du magasin de fil de I'intro-
duction]
Voir paragraphe 6.5.9.2 « Configuration du magasin de fil de I'introduction ».

Wire rail parameters [Paramétres du rail]

((? Remarque :

Les parametres du rail sont préréglés par le fabricant et peuvent
étre uniquement consultés et non modifiés.

Magazine wire rail configuration [Configuration du rail de stockage]
Voir paragraphe 6.5.6 « Configuration des rails ».

Automat parameters [Paramétres d'automat]

G Remarque :

Les parametres d'automate sont préréglés par le fabricant et ne
doivent étre modifiés que sur consigne spécifique.

Automat configuration [Configuration d'automate]
Voir paragraphe 6.5.9.6 « Configuration d'automate ».

Printer parameters [Paramétres d'imprimante]
Voir paragraphe 6.5.9.7 « Parametres d'imprimante ».

Printer configuration [Configuration d'imprimante]
Voir paragraphe 6.5.9.8 « Configuration d'imprimante ».

Optimize wire length [Optimisation de la longueur du fil]
Voir paragraphe 6.5.9.9 « Optimisation de la longueur du fil ».

System parameters [Parameétres d'installation]
Voir paragraphe 6.5.9.10 « System parameters [Parametres d'installation] ».

Manual mode [Commande manuelle]
Voir paragraphe 6.5.9.11 « Manual mode [Commande manuelle] ».

System figures [Images systéme]
Voir paragraphe 6.5.9.12 « Images systeme ».
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Information
Affiche des informations d'état utiles de la machine ainsi que le détail des
compteurs et le nombre total de pieces.

PC
Connexion a distance a I'ordinateur de la machine.

User administration [Gestion des utilisateurs]
Voir paragraphe 6.5.9.13 « User administration [Gestion des utilisateurs] ».

6.5.9.1 Parametres du fil

o 9 01:26:45 PM

| Create job | Wire rails | Job list | Wireset |

Via ce menu vous pouvez consulter, modifier, effacer, copier les parameétres du

fil et créer de nouveaux fils.

m Cliquer sur le fil correspondant si vous souhaitez afficher ou modifier les pa-
rametres d'un fil.

m Cliquer sur les parametres du fil vide suivant pour créer de nouveaux para-

metres.
WIRE PARAMETER En sélectionnant les parameétres d'un fil vous accédez au sous-menu dans
=il lequel vous pouvez saisir ou modifier les paramétres du fil.

G Remarque :

Lors de la création d'un nouveau fil il faut dans tous les cas remplir
les champs sur fond orange afin que le fil puisse étre produit ou
que I'optimisation de la longueur du fil puisse étre effectuée.
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((:? Remarque :

Lorsque vous souhaitez créer un nouveau fil, vous pouvez copier

les parametres d'un fil similaire existant a I'aide de la fonction

« Copy wire [Copier un fil] » et I'insérer a une autre position. Seuls
certains parameétres doivent ensuite étre modifiés pour le nouveau
fil.

Color code [Code de couleur]
Sélection de la couleur du fil (p. ex. « DBU » pour « Dark Blue »).

Cross-section selection [Sélection de la section]
Sélection de la section du fil.

Wire type [Type de fil]
Sélection du type de fil (p. ex. « HO5V-K »).

Wire feed contact pressure [Pression d'application de I'avance du fil]
Pression en bar, avec laquelle le vérin serre les galets de I'introduction du fil.
Une pression trop faible occasionne un glissement dans I'introduction du fil.

Une pression trop élevée peut occasionner la déformation du fil.

Feed rate [Vitesse d'avance]
Vitesse en m/s, avec laquelle le fil est déplacs.

Acceleration [Accélération]
Accélération en m/s?, avec laquelle le fil est accéléré jusqu'a atteindre la vitesse
d'avance.

Torque limitation [Limitation du couple]

Couple qui est nécessaire pour le déplacement du fil (la valeur sert de base
pour le calcul du couple maximal).

Un couple trop élevé occasionne un glissement et a I'endommagement de
I'isolation du fil en cas de défaut. Un couple trop faible peut occasionner le dé-
clenchement répété d a une intensité trop élevée.

La valeur correcte peut étre déterminée automatiquement dans le cadre de
I'optimisation de la longueur du fil (cf. paragraphe 6.5.9.9 « Optimisation de la
longueur du fil »).

Rotary transducer correction factor [Facteur de correction de I'enco-
deur]

Facteur pour la compensation du glissement qui existe entre le fil et le galet
d'avance entrainé afin de néanmoins pouvoir garantir la longueur de fil cor-
recte.

Les facteurs de correction sont déterminés a |'aide de I'optimisation de la lon-
gueur du fil (cf. paragraphe 6.5.9.9 « Optimisation de la longueur du fil »). Pour
un nouveau fil créé, la valeur standard des facteurs de correction est de 1,000.
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Remarque :

Il faudrait toujours vérifier la longueur de fil apres le calage d'un
nouveau fat de fil. Une nouvelle optimisation de la longueur du fil
peut étre nécessaire dans quelques rares cas. Voir para-

graphe 6.5.9.9 « Optimisation de la longueur du fil » pour d'autres
informations sur |'optimisation de la longueur du fil.

A I'aide de ce bouton vous mémorisez toutes les données saisies. La mémori-
sation de jeux de données incomplets est également possible.

A I'aide de ce bouton vous quittez le menu des paramétres de fil sans mémo-
riser les modifications éventuellement effectuées.

A I'aide de ce bouton vous effacez tous les parameétres du fil actuel.

6.5.9.2 Configuration du magasin de fil de l'introduction

08/08/2019 01:28:23 PM

user3

CONFIGURATION FEEDING UNIT

Wireslot 17

Wireslot 19
Length [m]

45
T — T

new
Roll

Wireslot 21
Length [m]
GN/YE —
2,5 mm2 new
x Roll

HO7A

Wireslot 18

Wireslot 20

7 Length [m]
[ ow |

new
HOSVK Roll

Wireslot 22
Length [m]

18
N/ YE —

2
1,5 mm new
HOZVK Roll

Wireslot 23 Wireslot 24
9 Length m]

new

Roll

‘ | Homing | Create job | Wire rails | Job list | Wireset |

Dans ce menu vous pouvez caler les fils, indiquer de nouveaux galets pour les
fils calés et Gter des fils du compartiment de fils. 24 ou 36 fils peuvent étre ca-
lés simultanément en fonction du modele.

Calage du fil

m Sélectionner le compartiment de fils que vous souhaitez modifier.
Vous obtenez un apergu des fils déja calés.
Lorsque vous ne sélectionnez aucun fil, le fil actuel est 6té de ce comparti-
ment de fils.
Lorsque vous sélectionnez un fil déja créé, vous le calez dans le comparti-
ment de fils sélectionné.

La longueur restante en metres est affichée pour chaque fil. Lors du calage du
fil, vous pouvez initialiser le compteur a I'aide de « Nouvelle bobine » a la va-
leur mémorisée dans les parametres du fil sélectionné.

Vous pouvez également saisir manuellement la longueur restante si elle est
connue.
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6.5.9.3 Parameétres du rail

((? Remarque :

Les parametres du rail sont préréglés par le fabricant et peuvent
étre consultés mais pas modifiés.

WIRE RAIL PARAMETER

Koo 15 -3
o

Wire outer diameter min.: 2.700 R

Wire outer di e &3 3.290 oo
ire outer dlameter max Wire rail request from PC:

Useable length of wirerail: i ID_ n

Create job Wire rails

Ce menu permet d'afficher les parametres des différents types de rail.
004: 1,50 Affiche le numéro du jeu de données et le nom du rail.

Les touches curseur vous permettent de naviguer a travers les jeux de don-
nées.

Non disponible

A l'aide de ce bouton vous quittez le menu.

Non disponible

/R

Wire rail request from PC: Non diSponible

: [

6.5.9.4 Configuration du rail de stockage
Voir paragraphe 6.5.6 « Configuration des rails ».

6.5.9.5 Parameétres d'automate

(7~ Remarque:

Les parametres d'automate sont préréglés par le fabricant et ne
doivent étre modifiés que sur consigne spécifique.
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6.5.9.6 Configuration d'automate

07/10/2019 04:04:20 PM

CONFIGURATION AUTOMATS =

Automat selection Multicri 8
level 1 (top) ulticrimper 8mm
Aut t selectio =
;:;‘; (ﬁ,tmn)n Multicrimper 10mm

‘ | Homing | Create job | ‘wire rails | Job list | Wireset |

Dans ce menu vous pouvez définir la ou les machines de traitement des ex-
trémités de cables mises en ceuvre et traiter ou initialiser le compteur d'em-
bouts restants.

Quantity remaining m Actionner « Changement » pour initialiser les embouts.
Cette fonction est disponible uniqguement pour la machine a sertir les cables
simple.

6.5.9.7 Parameétres d'imprimante

G Remarque :

Les parametres d'imprimante sont préréglés par le fabricant et ne
doivent étre modifiés que sur consigne spécifique.

PRINTER PARAMETER

002: Jet3 black v
e T S

Color:

Maximum printing speed: 0.750 m/s
- s 3 D I I
— ]

Wire rails

. Les parametres des différentes imprimantes sont gérés dans le menu Para-
002: Jet3 black metres d'imprimante.
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Le menu Drop-Down permet de passer d'un ensemble de parameétres a un
autre.

Les enregistrements dans le menu Drop-Down correspondent au numéro de
jeu de données suivi du nom.

Name [Nom]
Sert a I'identification claire de I'imprimante en texte clair.

Color [Désignation de la couleur]
Désignation de la couleur d'impression.

Maximum printing speed [Vitesse d'impression maximale]
Vitesse d'impression maximale admissible en fonction de I'imprimante utilisée.

IP-address [Adresse IP]
Adresse IP qui permet d'accéder a l'imprimante.

Position Y
Position du premier pixel de chaque lighe d'impression (perpendiculaire au
sens d'avance) sur le fil.

6.5.9.8 Configuration d'imprimante

PRINTER CONFIGURATION

Position 01 (left in feed direction) 002 :Jet3 black

Position 02 (right in feed direction) 001 :Jet3 white v

Wire rails

Ce menu permet de définir la ou les imprimantes utilisées.
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6.5.9.9 Optimisation de la longueur du fil

Wire selection:

Nominal length of the wire:

Measured wire length: [ESULVEEE mm Torque optimization: m
Status: Ready to start

Start

Correction values Old values Actual values Active values

Feeding unit

Rotary unit

‘ | Homing | Create job | Wire rails | Job list

Un glissement existe pour chaque fil entre les galets d'avance entrainés de
I'introduction du fil ou I'unité de rotation et le fil a déplacer. La longueur de dé-
placement du fil pour un tour du galet d'avance ne correspond pas exacte-
ment au périmeétre du galet a cause du défaut de glissement qui en résulte.
L'importance du glissement dépend de beaucoup de facteurs et elle est diffé-
rente pour chaque fil. Des facteurs pour la compensation du défaut de glisse-
ment sont mémorisés dans les parametres de fil (cf. paragraphe 6.5.9.1

« Parametres du fil ») afin de néanmoins pouvoir garantir une longueur de fil
correcte.

L'optimisation de la longueur du fil permet la détermination des facteurs de
correction.

G Remarque :

Différents facteurs de correction peuvent étre nécessaires a cause

des conditions de production, méme avec des fils du méme type

issus de lots de production différents.

m Vérifier pour cela, aprés chaque changement de ft de fil, sila
longueur du fil est correcte et effectuer a nouveau en cas de be-
soin une optimisation de la longueur du fil pour le fil en question.

Préparation

Le fil doit étre créé avant de pouvoir démarrer |'optimisation de la longueur du

fil pour un nouveau fil (cf. paragraphe 6.5.9.1 « Parametres du fil »). Au départ,

les facteurs de correction sont a 1,000.

m S'assurer qu'il n'y a pas de fil dans la zone d'éjection de I'enlévement du fil
pour éviter toute confusion.

m Caler le fil a optimiser sur la machine (cf. paragraphe 6.5.9.2 « Configuration
du magasin de fil de I'introduction »), fermer toutes les portes de protection
de la machine et acquitter le circuit de sécurité.

L'optimisation de la longueur du fil peut ensuite étre sélectionnée dans le me-

nu.

Etape 1

m Sélectionner le fil a optimiser via la sélection du fil.
L'optimisation du couple peut étre activée ou désactivée en cliquant dessus.
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Lorsque I'optimisation du couple est activée, la machine détermine, dans le

cadre de I'optimisation de la longueur, quel couple minimal est nécessaire pour

déplacer le fil dans I'unité de rotation. La valeur est également mémorisée dans

les paramétres de fil (valeur « Torque limitation [Limitation du couple] »). L'opti-

misation du couple devrait également étre effectuée en principe (Optimisation

du couple « ON [EN] »).

Nominal length of the wire [Longueur de consigne du fil] : en standard le

fil est réglé avec un surplus d'une longueur de 1000 mm. Si le résultat de I'op-

timisation de la longueur du fil devait étre trop imprécis, cette valeur peut en

cas de besoin étre augmentée jusqu'a 5000 mm.

Une vitesse de 0,5 m/s est recommandée.

L'état « Ready to start [Prét a démarrer] » est affiché lorsque tous les prépara-

tifs ont été effectués correctement.

m ['optimisation de la longueur du fil est démarrée a I'aide du bouton de dé-
marrage.

Le message « Ready to start [Prét a démarrer] » est effacé et « Wire is being

cut to length [Coupe du fil] » est affiché. Le message « Wire length optimisation

active [Optimisation de la longueur du fil active] » est de plus affiché en partie

supérieure de I'écran et les voyants de signalisation s'allument en jaune.

Etape 2

Un morceau de fil d'une longueur d'env. 230 mm est maintenant introduit et
éjecté. Un morceau de fil d'environ la « Nominal length of the wire [Longueur
de consigne du fil] » est ensuite introduit et éjecté.

m Attendre que le deuxieme fil a été coupé et éjecté.

« Wire is being cut to length [Coupe du fil] » est effacé et I'invitation « Measure
the cut wire and enter the measurement result [Mesurer le fil coupé et saisir le
résultat de la mesure] » est affiché dans I'état. Le champ de saisie « Measured
wire length [Longueur réelle du fil] » est matérialisé avec fond de couleur.

Etape 3

m Oter le fil le plus long de la machine et mesurer la longueur du fil le plus long.

W Saisir ensuite le résultat dans le champ de saisie « Measured wire length
[Longueur réelle du fil] ».

Le facteur de correction de l'introduction est modifié aprées avoir saisi la valeur

et I'avoir validé avec « Enter ». Le facteur de correction est affiché dans le

champ « Actual values [Valeurs actuelles] » du tableau.

m Fermer toutes les portes de protection et acquitter le circuit de sécurité.

L'optimisation automatique de I'unité de rotation démarre. Le message « Rota-

ry unit optimisation active [Optimisation de I'unité de rotation active] » est affi-

ché dans |'état.

Etape 4

Le facteur de correction de I'unité de rotation est également modifié dés que
I'optimisation de I'unité de rotation est terminée.

Les anciens et les nouveaux parametres sont affichés dans le tableau jusqu'a
ce que |'optimisation de la longueur du fil est terminée et que la page écran est
quittée.

En cas de défaut lors de I'optimisation de la longueur, les valeurs dans le
champ « Actual values [Valeurs actuelles] » peuvent étre écrasées manuelle-
ment (par exemple par la saisie des « Old values [Anciennes valeurs] »). Les va-
leurs dans les champs « Actual values [Valeurs actuelles] » sont automatique-
ment transférées dans les parametres du fil sélectionné.
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Le message « Wire length optimisation active [Optimisation de la longueur du fil
active] » est effacé, le voyant de signalisation jaune s'éteint et la production
peut a nouveau continuer.

6.5.9.10 System parameters [Paramétres d'installation]

Toutes les valeurs pour la synchronisation de la machine sont enregistrées
dans les parametres d'installation. Il s'agit entre autres des positions, des pa-
rametres de vitesse, des valeurs limites, etc.

Q Avertissement !

Des parameétres d'installation erronés peuvent occasionner
des dommages sur la machine et provoquer des dysfonc-
tionnements ou des situations dangereuses. Pour cette
raison :

m Seuls les spécialistes formés sont en régle générale auto-
risés a modifier les paramétres d'installation.

6.5.9.11 Manual mode [Commande manuelle]

Les pages écrans de la commande manuelle servent au déplacement manuel
des différents axes ou aux mouvements de la machine. Ces fonctions sont es-
sentiellement nécessaires pour le réglage et I'optimisation de la machine ainsi
que pour la recherche des défauts.

Des informations importantes sur les positions d'axe et les fins de course ac-
tionnés peuvent de plus étre consultées en cas de défaut.

é Avertissement !

Une commande erronée peut occasionner des situations
dangereuses ou des dommages sur la machine ! Pour cette
raison :

m L'exécution des mouvements via la commande manuelle
est réservée aux spécialistes formés.

6.5.9.12 Images systéme

(7 Remarque:

En cas de défaut, des informations utiles sur I'état de la machine
sont affichées via les images systeme.
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08/08/2019 01:33:57 PM

SYSTEM

nostic overview

Plant
V] ET 200SP-Station_1 ET 200SP-Sta... B2

o) || System settings

Message buffer

B RAEIEY

A

| Homing | Create job | Wire rails | Job list | Wireset |

Diagnostic overview [Diagnostic - Apercu]
Contient des informations de diagnostic de I'automate programmable.

Various tasks [Différentes missions]
Contient des fonctions pour le nettoyage et le calibrage de I'écran ainsi que
I'essai des voyants pour vérifier les boutons-poussoirs lumineux.

System settings [Réglages systéme]
Acces aux réglages systeme de la console confort SIMATIC de Siemens.

Message buffer [Liste des messages]

Affiche une liste des 1000 derniers messages d'avertissement et de défaut af-
fichés.

Exemple :

No Time Date Status ' Text o
20 12:43:3... 08/08/2019 (K)G Protective door opened - Wire output

809 10:32:5... 08/08/2019 (K)G  Label printer - No ready signal

808 10:32:5... 08/08/2019 K Label printer - Communication error

809 10:32:1... 08/08/2019 K Label printer - No ready signal

20 10:32:0... 08/08/2019 K Protective door opened - Wire output

20 10:07:2... 08/08/2019 (K)G Protective door opened - Wire output

20 10:07:1... 08/08/2019 K Protective door opened - Wire output

2 10:07:1... 08/08/2019 (K)G Emergency stop - emergency stop relay not yet acknowledged
18 09:24 08/08/2019 (K)G Protective door opened - Rotary unit

2 09:24 8/08/2019 K Emergency stop - emergency stop relay not yet acknowledged
18 09 8/08/2019 K Protective door opened - Rotary unit

2 09 8/08/2019 (K)G Emergency stop - emergency stop relay not yet acknowledged
20 09 8/08/2019 (K)G Protective door opened - Wire output

2 09 8/08/2019 K Emergency stop - emergency stop relay not yet acknowledged
20 09:22 8/08/2019 K Protective door opened - Wire output

2 09:22:4... 08/08/2019 (K)G Emergency stop - emergency stop relay not yet acknowledged
20 09:15:5... 08/08/2019 (K)G Protective door opened - Wire output

2 09:15:5... 08/08/2019 K Emergency stop - emergency stop relay not yet acknowledged
20 09:05:4... 08/08/2019 K Protective door opened - Wire output

802 09:05:1... 08/08/2019 (K)G All jobs are done!

802 09:05:1... 08/08/2019 K All jobs are done!

803 08:59:4... 08/08/2019 (K)G Required wire not installed!

803 08:59:1... 08/08/2019 K Required wire not installed!

810 08:57:3... 08/08/2019 (K)G Please wait! Printer startup...

810 08:56:4... 08/08/2019 K Please wait! Printer startup...

2 08:56:4... 08/08/2019 (K)G Emergency stop - emergency stop relay not yet acknowledged =
nn AO.CC.h  AOINGIAAAA MAR Pt T E—— T Y

6.5.9.13 User administration [Gestion des utilisateurs]
Des utilisateurs créés peuvent étre gérés, des nouveaux ajoutés ou des exis-
tants supprimés dans la gestion des utilisateurs.
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USER ADMINISTRATION

ser = fpasswod 00000 Jeoww = [iogofftime |

P.CUser  [owekeesx  [Unauthorized 5 |
e Technician 5

User, low level

User, middle level

User, high level

skskkokokkkok

Skok kKoK ok koK
skskkokokkkok

‘ | Homing | Create job | Wire rails | Job list |

m Cliquer sur un champ utilisateur vide pour créer un nouvel utilisateur.

m Saisir le nom de ['utilisateur et I'affecter au groupe d'autorisation souhaité.

m Toucher le champ de mot de passe a coté de I'utilisateur si vous souhaitez
attribuer un mot de passe a celui-ci.

W Saisir le mot de passe.

(@ Remarque :

Seuls les comptes utilisateur du méme groupe d'utilisateurs ou de
niveau inférieur a I'utilisateur identifié sont affichés.

Nom d'utilisateur Mot de passe

useri 123
user2 456
user3 789

Tab.1: Comptes utilisateur et mots de passe lors de la livraison

Autorisations des utilisateurs Utilisateur, Utilisateur, Utilisateur, Technicien
niveau faible niveau moyen niveau élevé

Créer / effacer des taches X X X X
Configurer les rails X X X X
Commande manuelle X
Configurer les fils X X X
Configurer les automates / impri- X X
mantes

Modifier les rails X X
Modifier les fils X X
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Autorisations des utilisateurs Utilisateur, Utilisateur, Utilisateur, Technicien
niveau faible niveau moyen niveau élevé
Modifier les automates / impri- X
mantes
Paramétres systéme_non critiques X
Paramétres systeme_critiques X
Gestion des utilisateurs X
: o Personnel qualifié Personnel
Exigence vis a vis du personnel o . . . Py
Personnel qualifié (utilisateur) (électricien, méca- qualifié de forma-
(cf. paragraphe 2.2) - .
tronicien) tion

Wire Terminal Rittal

7 Entretien

7.1 Sécurité

Personnel

Attention !

Seul le personnel qualifié est autorisé a entretenir la machine !
Le personnel d'entretien doit répondre aux exigences mentionnées dans le
paragraphe 2.2 « Exigences vis a vis du personnel ».

Travaux d'entretien réalisés de maniére inappropriée

A

Avertissement !
Risque de blessures di aux travaux d'entretien réalisés de

maniére inappropriée !

Un entretien inapproprié peut occasionner des dommages

corporels ou matériels importants. Pour cette raison :

m S'assurer d'une liberté de montage suffisante avant le
début des travaux.

m Veiller a I'ordre et a la propreté du lieu de montage ! Des
équipements et des outils empilés ou qui trainent consti-
tuent des risques d'accident.

m Lorsque des équipements ont été 6tés, veiller au montage
correct, installer a nouveau tous les éléments de fixation
et respecter les couples de serrage des vis.

7.2 Calendrier d'entretien
Les travaux d'entretien nécessaires pour un fonctionnement optimal et sans
défaut sont décrits dans les paragraphes qui suivent.
Si une usure plus importante est détectée lors des contrbles périodiques, ré-
duire les périodicités d'entretien nécessaires en fonction des signes d'usure

réels.
Intervalle Travail d'entretien Réalisé par
Quotidien Contrdle visuel des éventuels dom- Utilisateur

mages sur I'ensemble de la machine

Nettoyer la téte d'impression / le bac

de récupération
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Intervalle Travail d'entretien Réalisé par
Nettoyer la machine a sertir

Selon le besoin, Utilisateur

mai moin .

ais au mons Nettoyer I'ensemble de la machine

toutes les se-

maines

Mensuel Vérifier le fonctionnement des dispo- Electricien
sitifs de protection (attention aux
circuits doubles) :
— Disjoncteurs différentiels
— Boutons d'arrét d'urgence
— Contacteurs de porte de sécurité

Annuel Vérifier le serrage correct de toutes Electricien
les liaisons vissées. Resserrer les
liaisons vissées en cas de besoin.
Lubrification du guidage linéaire Utilisateur

Controler la tension des courroies (2 x
introduction du fil, table tournante,
rails de stockage des fils)

En cas de besoin

Controle / entretien du systeme
pneumatique

Personnel qualifié

Mensuel

Vérifier le serrage correct de tous les
capteurs et actionneurs. Rétablir le
serrage correct en cas de besoin.

Electricien

Tous les deux ans

Nettoyer ou remplacer le filtre du
ventilateur de I'armoire électrique
(présents en option) selon les be-
soins, mais au plus tard tous les deux
ans.

Vérifier le fonctionnement de I'en-
semble de I'équipement électrique.

Electricien

Remplacer tous les galets servant a
appuyer et a faire avancer les fils ainsi
que les couteaux pour couper le fil.

S.A.V. Rittal

Selon la docu-
mentation du
fabricant

Entretien des imprimantes (voir la
documentation externe des impri-
mantes)

S.AV. Rittal

Selon la docu-
mentation du
fabricant

Entretien de la machine a sertir (voir la
documentation externe de la machine
a sertir)

S.AV. Rittal

7.3 Travaux d'entretien

7.3.1 Nettoyage

Nettoyage de I'habillage de la machine
Le nettoyage doit dans la plupart des cas étre réalisé a I'eau propre et si I'en-
crassement est plus important on peut utiliser de I'eau tiede dans laquelle on
aura rajouté du liquide vaisselle doux.
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m Utiliser une peau de chamoais fine ou un chiffon a microfibres neuf pour I'en-
semble du nettoyage.

m N'utiliser en aucun cas des produits vitres usuels ou d'autres produits de
nettoyage similaires. Ne pas utiliser non plus de solvants, diluants et alcools
ainsi que toutes sortes de produits de nettoyage, chiffons ou éponges abra-
sifs.

m Immédiatement aprés le nettoyage intensif et approfondi, il est recommandé
d'appliquer un nettoyant antistatique pour matiéres plastiques pour les vitres
transparentes acryliques, PET ou polycarbonates.

((? Remarque :

Les vitres de I'habillage de la machine peuvent étre rayées ou
devenir opaques a cause d'un nettoyage non conforme ou de
I'utilisation de produits de nettoyage inappropriés.

Travaux de nettoyage dans la machine
Avant les travaux de nettoyage :

m Arréter la machine

m Oter le matériel restant de la machine

Q Avertissement !

Lors des travaux de nettoyage sur I'équipement électrique
de la machine, il faut de plus respecter les consignes de
sécurité du paragraphe « Travaux de nettoyage dans I'ar-
moire électrique ou sur I'équipement électrique de la ma-
chine ».

Tous les travaux de nettoyage doivent en général étre effectués a sec ou éven-

tuellement avec un chiffon humide.

m N'utiliser en aucun cas des produits de nettoyage, chiffons ou éponges
usuels abrasifs, ni des produits de nettoyage agressifs.

m Avant le nettoyage des surfaces bien visibles, il est recommandé de tester le
produit de nettoyage a un endroit caché de la machine en vue de sa compa-
tibilité avec la surface a traiter.

m Ne pas utiliser d'air comprimé car cela peut pousser les particules dans les
joints, les roulements ou de maniére générale dans des endroits inacces-
sibles, ce qui peut occasionner des dommages a la machine.

m Pour toute information complémentaire sur le nettoyage de la machine,
adressez-vous au fabricant ou a la représentation compétente.

Travaux de nettoyage dans I'armoire électrique ou sur I'équipement
électrique de la machine

m Placer l'interrupteur principal en position « OFF » pour couper I'alimentation
électrique.

m Verrouiller I'interrupteur principal contre toute remise sous tension a I'aide
d'un cadenas.

m Ne pas utiliser de produit de nettoyage agressif, d'eau, d'alcool, de solvant
ou de diluant.

7.3.2 Vérification des dispositifs de sécurité

Les dispositifs de sécurité a vérifier, en complément des boutons d'arrét d'ur-
gence et des fins de course de sécurité, sont :

— Touche Reset

— Détecteur de pression du groupe de conditionnement d'air

— Vanne d'enclenchement du groupe de conditionnement d'air
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Les mesures suivantes doivent étre prises lors de la vérification des dispositifs

de sécurité :

m \érifier si tous les contacts commutent correctement et ouvrir a nouveau la
connexion de maniére fiable. S'assurer par exemple qu'un bouton d'arrét
d'urgence actionné ouvre les contacts de puissance et de commande et
qu'il ferme a nouveau correctement apres le déverrouillage.

m Activation et désactivation des électrovannes. S'assurer qu'elles ne bloquent
pas dans une position.

7.4 Mise en service apres les travaux d'entretien

Aprés la réalisation des travaux d'entretien, effectuer les étapes suivantes pour

la nouvelle mise en service :

1. Vérifier le serrage correct de toutes les liaisons vissées préalablement des-
serrées.

2. Vérifier si tous les dispositifs de sécurité et capots 6tés sont correctement
remontés.

3. S'assurer que tous les outils, matériaux et autres équipements utilisés sont
6tés de la zone de travail.

4. Nettoyer la zone de travail et enlever éventuellement les substances écou-
lées comme p. ex. les liquides, consommables ou produits similaires.

5. S'assurer que tous les dispositifs de sécurité de la machine sont montés
correctement et qu'ils fonctionnent parfaitement.

6. Placer l'interrupteur principal en position « ON » pour la mise sous tension.

7. Actionner le bouton « Démarrage » pour démarrer un nouveau Processus
de fabrication.

Q Avertissement !

Danger de mort dii a une remise sous tension prématurée !
lly a, lors de la remise sous tension, danger de mort pour
toutes les personnes dans la zone de danger. Pour cette
raison:

m S'assurer qu'il n'y a plus aucune personne dans la zone
de danger avant la remise sous tension.

7.5 Démontage

Lorsque la machine arrive en fin de vie, il faut également démonter, en com-
plément de la maching, I'équipement électrique et le mettre au rebut dans le
respect de I'environnement.

Sécurité

‘C Danger !
Danger de mort par électrocution !

Il y a danger de mort en cas de contact avec des équipe-

ments sous tension. Des équipements en fonction peuvent

effectuer des mouvements incontrolés et occasionner de

graves blessures.

Pour cette raison:

m Les travaux doivent étre réalisés exclusivement par un
électricien confirmé.

m Couper I'alimentation électrique et la verrouiller contre
toute remise sous tension avant le début des travaux.
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Personnel

m [ e démontage doit étre réalisé uniquement par du personnel formé et qualifié
pour cela.

m [ es travaux sur les installations électriques doivent étre effectués uniquement
par des électriciens qualifiés.

Démontage inapproprié

Q Avertissement !
Risque de blessures en cas de démontage inapproprié !

De I'énergie accumulée, des équipements anguleux, des

pointes ou des coins sur et dans la machine ou sur les ou-

tils requis peuvent occasionner des blessures. Pour cette
raison :

m S'assurer d'une surface suffisante avant le début des tra-
vaux.

m Manipuler les équipements anguleux ouverts avec pru-
dence.

m Veiller a I'ordre et a la propreté du lieu de travail ! Des
équipements et des outils empilés ou qui trainent consti-
tuent des risques d'accident.

m Démonter les équipements selon les régles de I'art. Tenir
compte du poids propre élevé de certains équipements.
Utiliser si nécessaire des dispositifs de levage.

m Bloquer les équipements pour éviter leur chute ou bascu-
lement.

m Faire appel au fabricant en cas de doutes.

Démontage

m Mettre la machine hors tension et la verrouiller contre toute remise sous ten-
sion.

m Débrancher I'ensemble de I'alimentation électrique de la machine et attendre
que I'énergie résiduelle accumulée se soit déchargée.

m Oter les consommables ainsi que les matériaux d'usinage restants et les
mettre au rebut dans le respect de I'environnement.

m Nettoyer ensuite les sous-ensembles et les équipements selon les regles de
I'art et les désassembler dans le respect des prescriptions de prévention des
accidents et de protection de I'environnement locales en vigueur.

7.6 Mise au rebut

Apporter les pieces démontées au recyclage si aucune convention de restitu-

tion ou de mise au rebut n'a été prise.

| Jeter les métaux.

m Apporter les éléments en matiere plastique (isolations) au recyclage.

W Trier et mettre au rebut les autres composants (encres d'impression / sol-
vants) en fonction de leur nature. (attention : respecter la description du fa-
bricant)

‘ﬁ Prudence !
Pollution due a une mise au rebut inappropriée !

Les composants électroniques, lubrifiants et autres consom-
mables sont soumis aux prescriptions sur les déchets spéciaux et
doivent étre mis au rebut uniquement par des sociétés spéciali-
sées homologuées !
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Les autorités communales locales ou les sociétés de mise au rebut spéciali-
sées renseignent en matiere de mise au rebut respectueux de I'environnement.

8 Annexes

Les documents suivants font également parties de cette notice

un schéma de raccordement

un schéma pneumatique

une nomenclature

la notice d'utilisation des imprimantes, imprimantes d'étiquettes, appareils de
traitement des extrémités de cébles et du Wire Storage (zone amont de
stockage des fils) fournis (en fonction des options machine commandées)

— le manuel du logiciel PC de la machine

(@ Remarque :

Informer immédiatement le fabricant si un des documents cités ci-
dessus manque dans la livraison de cette notice. Tous les docu-
ments doivent en permanence étre tenus a jour par I'exploitant.
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8 Annexes

Vereinfachte EU-Konformitatserklarung /
Simplified EU Declaration of Conformity

Wir
We

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

erkldren hiermit, dass die Produkte
hereby declare that the products

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

(Artikel gemaR 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
Funkgeréterichtlinie 2014/53/EU — Radio equipment directive 2014/53/EU

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Maschine verliert diese EU-Konformitétserklarung
ihre Gilltigkeit.

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 vollstandige und unterschriebene EU-Konformitatserklarung erhalten Sie auf der Produktseite 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.

m Enclosures

m Power Distribution
m Climate Control

m [T Infrastructure

m Software & Services

You can find the contact details of all
Rittal companies throughout the world here.
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www.rittal.com/contact
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