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1 Informazioni sulla presente documentazione
Le avvertenze contenute nella presente documentazione variano in base alla

gravita del pericolo.

ﬁ Avvertenza!
Rischio di morte!
Le note con la parola chiave «Avvertenza» indicanouna situazione

dipericolo che puo provocare lesioni gravi o mortaliin caso di
inosservanza delleistruzioni fornite.

A Precauzione!
Rischio dilesioni!

Le note con la parola chiave «Precauzione» segnalanouna situazione
dipericolo che puo provocare lesioniin caso di inosservanza delle
istruzioni fornite.

Attenzione!

Danni materiali!

Le note con la parola chiave «Attenzione» segnalano i pericoli che possono cau-
sare danni materiali.

A seconda dellasituazione, le avvertenze possonocontenereiseguenti simboli di
pericolo:

Simbolo Significato

Avvertenza: tensione elettrica pericolosa

Avvertenza: lesioni alle mani a causa di lame affilate

Avvertenza: lesioni alle mani (in seguito a schiacciamento)

L'intervento deve essere eseguito solo da un elettricista specializzato

Eseguire l'intervento unicamente indossando i dispositivi di protezione
individuali

Note relative alladocumentazione

O @& > P D>

Nel documento sono utilizzate ulteriori formattazioni aventi il seguente significato:

Nota:
Indicazioni non correlate alla sicurezza, ma contenentiimportantiin-

formazioniper un lavorocorretto ed efficace.

&
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m Questo «punto azione»indica che & necessario eseguire un'operazione o una
fase dilavoro (step).
— I puntielencosono indicati condei trattini.

Le istruzioni perl'usoin altre lingue le trovate sul nostro sito web:

\/

Cliccate qui!

Con riserva di modifiche tecniche
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2 Avvertenze di sicurezza generali

2.1 Impiego conforme

La macchina é destinata alla spelatura e alla crimpaturadi conduttori flessibiliin
un unico processo.

Con lamacchina possonoessere lavorati unicamente i materialidescritti nella se-
zione 2.2.

Un processo dilavorazione privodirischi puo essere garantito unicamente per

i puntalini Rittal. La lavorazione di puntalini di altre marche pu6 comportare
guasti e dannialla macchina.

Lamacchina deve essere utilizzata solo entroi limiti tecnici descritti (vedere se-
zione 3.1 «Dati tecnici» e 3.2 «Targhetta identificativa»). Non devono essere ese-
guite modifiche o ricostruzioni della macchina. La segnaletica non deve essere spo-
stata o eliminata.

L'uso previsto richiede anche I'osservanza di tutta la relativa documentazione.
Ogniuso diversoda quelloprevistoé daconsiderarsiimproprio. Un uso improprio
non & noto al costruttore.

La mancata osservanza delle presentiistruzioni nongarantisce il funzionamento
sicuro della macchina ed esclude ogni responsabilita del costruttore.

2.2  Materiale lavorabile e forma di crimpatura
Fili
Fili flessibiliin PVC HO5V-K e HO7V-K con sezione 0,5 — 2,5 mm?.

((? Nota:

I solifili che considerati processabili sono quelli approvati dal produt-
tore.Per I'elenco completo, contattate il vostro partner di vendita.

Puntalini
Puntalini su bobina Rittal: www.rittal.com

Formadicrimpatura
Trapezio (standard)

2.3 Dispositividi sicurezza

La macchina e dotata dei seguenti dispositivi di sicurezza:

— interruttore disicurezza all'internodel pannello frontale

— Valvolaprincipale

— Presaalimentazione direte

Tali dispositivi di sicurezza nondevono essere disattivati. Essi devono essere con-
trollatiunavoltaall'anno da un tecnicodel servizio di assistenza.

In caso di malfunzionamento, la macchina nondeve essere utilizzata.

Rittal Macchina crimpatrice RC-I



2.4  Personale

Lamacchina puo essere azionata, utilizzata e manutenuta esclusivamente da perso-
nale specializzato con apposita formazione. Laformazioneincludeanchelalettura
completadellelstruzionid'uso.

Le riparazioni devonoessere effettuate solo previa consulenza con
Rittal Service ed esclusivamente da un elettricista specializzato.

Conservare le presenti Istruzioni d'usoin modo che possano essere
consultate dal personale operativo in qualsiasi momento.

3 Descrizione della macchina

9

8
1

7
2
3 6
4

5

Fig. 1: Vista anteriore
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11

Fig. 2: Vista posteriore

Legenda

1 Unita di trasporto

2 Display touch

3 Pannello frontale

4 Imbuto di inserzione filo

5 Uscita scarti

6 Maniglia di trasporto (su entrambi i lati)

7 Chiusura del pannello frontale

8 Porta-bobina

9 Bobina puntalini

10  Unitadi manutenzione aria compressa

11 Regolatore di pressione tenaglie di bloccaggio del filo
12 Presadicollegamento allarete di alimentazione
13 Portafusibili

14 Interruttore di accensione/spegnimento

15  Interfaccia12 poli

15

14
13

12
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3 Descrizionedella macchina
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Vistainterna

Legenda

O oONOULE WN -

Regolazione cuneo di apertura
FotocellulaLS11

Cuneo di apertura

Fotocellula LS10

Impostazione del finecorsa puntalini
Unita di crimpatura

Unita di fissaggio puntalini

Perno di fissaggio puntalini

Unita di spelatura

10

11

12

13

14

15

10  Regolazione dispositivo a scatto

11  Unitadifissaggio del trefolo

12 Schermoinlamiera

13 Piastra di uscita

14  Regolazione unitadi fissaggio del trefolo

15  Chiave a brugolada2,5mm e 5 mm

3.1 Datitecnici

Macchina crimpatrice RC-I

Azionamento elettropneumatico
Tensione di alimentazione 1~,100-240VAC; 50/60 Hz
Potenza assorbita 16 VA
Fusibile (modulo filtro di rete) 2 x T2AH250V

Con riserva di modifiche tecniche
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Macchina crimpatrice RC-I

Max. corrente nominale di cortocircuito 1,5 kA
(SCCR)
Grado di protezione IP 20

Classe di protezione

I / conduttore di protezione

Pressione di esercizio

5,5 bar

Consumo d'aria

ca. 0,9 nl/battuta

Lunghezza di inserimento del conduttore

27 mm + lunghezza di crimpatura

Lunghezza di crimpatura

8mm /10 mm

Puntalini 0,5-2,5 mm?
Forma di crimpatura Trapezio
Tempo diciclo <2,0s
Lunghezza di inserimento del conduttore 200 mm

Temperaturaambiente

Funzionamento

da+5°Ca40°C

Immagazzinamento/trasporto

da -25°C a +55 °C (per brevi periodi
+70°C)

Condizioni ambientali

Condizioni ambientali di esercizio

Utilizzo solo in officine/locali asciutti e
chiusi

Temperaturainterna, macchinain eserci- max. 45 °C
zio
Altezza massima di funzionamento 2000 msul I.m.

Umiditarelativadell'aria

50 % a+40 °C (senza formazione di con-
densa), 90 % a 20 °C (senza formazione di
condensa)

Grado diinquinamento

Livello di pressione sonora continua

<70dB(A)

Dimensioni (LxP x A)

340x460x560 mm

Colore

RAL 9003/RAL 7016

Peso

22 kg

3.2 Targhettaidentificativa

Simbolo Significato

cali asciutti e chiusi.

1

Utilizzare la macchina automatica solo in officine/lo-

IEC 60417

Rittal Macchina crimpatrice RC-I
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Simbolo Significato

Fare riferimento alle informazioni fornite in allegato Unione Europea

al prodotto o applicate sul prodotto. Direttiva

2003/15/UE

Marcatura CE Spazio Econo-
mico Europeo
(S.E.E.)

Numero di anni in cui il prodotto puo essere utilizzato | Cina
secondo lasua destinazione d'uso prevista. SJ/T
11363-2006 (China RoHS)

Il prodotto etichettato con il presente simbolo non Europa
deve essere smaltito come rifiuto domestico. Diret-
tiva RAEE

EQEOIIANES

4 Trasporto e disposizione della macchina

4.1 Luogo di installazione

Il luogo diinstallazione deve soddisfare i seguenti requisiti:

— Base di appoggio stabile, con superficie piana e uniforme (per il pesodella mac-
china, vederelasezione 3.1 «Dati tecnici»).

— Mantenerelibera un'areadilavorodi 30 cmsu entrambi i lati e davanti alla mac-
china.

— Collegamenti elettrici e per aria compressa facilmente accessibili nelle vicinanze.

— Osservanza dei principi ergonomici (posizione di lavoro in piedi o seduta).

— L'illuminazione del posto di lavoro dovrebbe essere di 500 — 1000 lux.

G Nota:

Lapressionedi esercizio ottimale & di 5,5 bar (+0,5 bar). Con una pres-
sione di esercizioinferiorea 5 bar, non si ottengonorisultati di crim-

patura sufficientemente buoni.
Conunapressionedieserciziosuperiore a6 bar aumenta l'usura della

macchina.

4.2  Trasportodella macchina

Precauzione!
® Durante il trasporto della macchinaindossare sempre calzature
dalavoro con protezione per i piedi.

B Attenersialle prescrizioni sul peso dellamacchina (vederelasezione 3.1). Se ne-
cessario, utilizzare un ausilioperil trasporto.

B Per spostare la macchina, utilizzare sempre le maniglie di trasporto laterali.
B Per preparare lamacchina perlaspedizione (ad es. in caso di manutenzione),

utilizzare l'imballaggio di trasporto.

4.3 Disimballaggioalla consegna

m Controllarel'integrita del materiale consegnato(cfr. sezione 4.4 «Partiincluse
nellafornitura»).

m Conservare |'imballaggiodi trasporto.

W Assicurarsi chele Istruzioni d'uso siano sempre accessibili agli utilizzatori.

Con riserva di modifiche tecniche 11



4 Trasporto e disposizione della macchina

4.4  Partiincluse nella fornitura

— Spelafili/crimpatrice automatica

— Cavodicollegamento allarete dialimentazione (10 A, 250 V)
— Setimbuto diinserzionefilo (3 misure)

— Presaper connettorea 12 poli

— Tubo dell'ariacompressa

— Chiave abrugolada2,5 mme5mm

— Istruzionid'uso

— Pernodifissaggio puntalini

— Piastraditenuta

4.5 Montaggiodella piastra di tenuta
La macchinavienefornita conuna piastra ditenuta che deve essere montata prima
dellamessain funzione.

Fig. 4: Montaggio della piastra di tenuta

Legenda
1 Vite con rondella distanziale
2 Piastra di tenuta

3 Chiave a brugola gr. 3
Per il montaggio della piastra di tenuta, procedere come segue:

m Allentare leviti dei distanziatori conla chiave a brugola.
®m Montare la piastra ditenuta e serrare nuovamente le viti.

12 Con riserva di modifiche tecniche Rittal Macchina crimpatrice RC-I



4 Trasporto e disposizione della macchina

Ritta| Macchina crimpatrice RC-I

4.&5
Fig. 5: Piastra di tenuta montata
Legenda
1 : Piastra di tenuta montata

4.6 Realizzazione deicollegamenti
W Installare lamacchina nella posizione prevista.

1
2
3
Fig. 6: Realizzazione dei collegamenti
Legenda
1 Vite diregolazione
2 Attacco aria compressa
3 Manometro

m Primaditutto collegare il tubo dell'aria compressa all'unita di manutenzione
dell'aria compressa della macchina (fig. 6, pos. 2).
m Quindi collegareil tubo dell'aria compressa alla sorgente di aria compressa.
m Controllareil display del manometro (fig. 6, pos. 3).
La pressionedi esercizio deve essere compresatra5e 5,5 bar.

Con riserva di modifiche tecniche 13



W Se necessario, regolare la pressione. A tal fine, sollevare la vite diregolazione
(fig. 6, pos. 1) e ruotarla con cautela:
— insenso orario peraumentarela pressione
— insenso antiorario per diminuirela pressione.

W Inserire lapresaa 12 polinel modulo di interfaccia.

W Inserire il cavo di alimentazione nella presa di alimentazione della macchinae
collegarlo allarete di alimentazione.

5 Configurazione della macchina
La macchina deve essere configurata nelle seguenti situazioni:
— se si deve lavorare un altro tipo di puntalino

— ognivoltache lamacchina & messain funzione
Durante la configurazione, le seguentiimpostazioni devonoessere controllate e

regolate se necessario:

— Bobina puntalini

— Sezione del conduttore

— Lunghezza delconduttorein quattro posizioni(cfr. sezione 5.5 «Regolazione della
lunghezza dispelatura»)

— Porta-bobina

Su nostro canale YouTube puoi vedere come utilizzare la macchina crimpatrice:

Cliccate qui!

G Nota:

Per eseguire la configurazione, la macchina deve essere spenta.

5.1 Regolazione del porta-bobina

Se sidevono lavorare puntalini dilunghezza 10 mm, il porta-bobina deve essere

allargato.

B Se &€ montata unabobina con puntlini, rimuoverla (vedere la sezione 5.4 «Sostitu-
zione dellabobinadei puntalini»).

m Rimuovere entrambe le viti di fissaggio sulla parte destra del portabobina con la
chiave abrugolada 2,5 mm.

W Spostare la parte libera del portabobinain modo uniforme di circa2 mmverso
destra.

B Stringere di nuovoentrambe le viti di fissaggio.

W Inserire i puntalini (cfr. Sezione 5.3 «Posizionamento dei puntalini»).

14 Conriserva di modifiche tecniche Rittal Macchina crimpatrice RC-I
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5 Configurazione della macchina
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Fig. 7: Porta-bobina (lunghezza 8 mm: sinistra, lunghezza 10 mm: destra)

Se sidevono lavorare puntalini lunghi8 mm, il rispettivo porta-bobina deve essere

riportato nella posizione originale.

5.2 Applicazione dell'imbuto di inserimento

L'imbuto diinserimento deve essere sostituito qualora:

— si deve lavorare un conduttore conuna sezione diversa.

Le seguentilettereindicano le diverse sezioni dei conduttori:

- A=0,5-0,75 mm?

-B=1-1,5mm?

- C=2,5mm?

Conservare l'imbuto diinserimento in un posto idoneovicino allamacchina.
®m Rimuoverel'imbutodiinserimento.

H Inserire il nuovo imbuto finché nonsi sente un clic.

5.3 Posizionamento dei puntalini

m Disporre i puntalini comeindicato sull'unita di trasporto.

m Disporre labobina (fig. 8, pos.1) in modo da assicurarne lo srotolamento dal
basso verso l'alto.

Con riserva di modifiche tecniche

15



16

Conriserva di modifiche tecniche

Fig. 8: Posizione bobina puntalini

W Inserire il pernodi fissaggio dei puntalinicon diametrominore frontalmente
nell'aperturainferiore (fig. 9, pos. 2) dell'unita di trasporto.

) | ©

a0 2,50
[ AwG1s AWG14

Fig. 9: Perno di fissaggio inferiore

W Inserire la striscia di puntalini nell'unita di trasporto finoa quando il primo punta-
lino si aggancia.

m Controllarechel'inserimento sia saldo tirando con cautela la striscia di puntalini.

m Avvolgere lastriscia di puntalini allentata.

m Rimuovereil perno difissaggio.

5.4  Sostituzione della bobina dei puntalini

B Aprire lo sportello anteriore per depressurizzare la macchina.

W Inserire il pernodi fissaggio dei puntalinicon diametro maggiore nell'apertura
superiore (fig. 10, pos. 1) dell'unita di trasporto.

Rittal Macchina crimpatrice RC-I



5 Configurazione della macchina

Fig. 10: Perno di fissaggio superiore

B Premereil perno difissaggiocompletamente verso I'alto.
W Estrarre la striscia di puntalinidall'unita di trasporto.
m Inserire i puntalini: cfr. Sezione 5.3 «Posizionamento dei puntalini»).

5.5 Regolazione della lunghezza di spelatura
A ciascunalunghezza del puntalino viene assegnata una lettera:
—10mm=A
-8mm=B
m Verificarechelalettera corretta (A o B) siaimpostata sui seguenti quattro com-
ponenti:
— Finecorsa puntalini(fig. 3, pos. 3)
— Impostazione dispositivo di rilascio (fig. 3, pos. 8)
— Unita di fissaggio del trefolo(fig. 3, pos.9)
— Cuneodiapertura(fig.3, pos. 1)

Impostazione del finecorsa dei puntalini

Fig. 11: Impostazione del finecorsa puntalini

W Ruotare l'unita utensile verso destra.
W Girare larotelladiregolazione con lachiave a brugola (5 mm) in modo che il va-
lore richiesto si troviin basso.

Ritta| Macchina crimpatrice RC-I Con riserva di modifiche tecniche 17



5 Configurazione della macchina

Impostazione dellalunghezza di spelatura sul dispositivodi rilascio

Fig. 12: Regolazione dispositivo dirilascio (impostazione: B)

Con questaimpostazione si modifica la lunghezza di spelatura.

B Spingerelarotelladiregolazioneall'indietro e ruotarlain modocheil valore desi-
derato sitrovinella posizione contrassegnata.

W Rilasciare larotellain modo che scattiin posizione.

Entro il campo diimpostazione selezionato (A o B) & possibile eseguire laregola-

zione fine:

B per aumentare lalunghezza dispelatura, ruotarein direzione «+», perridurrela
lunghezza dispelatura, ruotarein direzione «-».

Regolazione dell'unita di fissaggio dei trefoli
. -

Fig. 13: Regolazione unita difissaggio trefoli (impostazione: B)

W Tirare in avantil'unita di fissaggio trefoli (fig. 3, pos. 9) e impostarelaleva sul
valore desiderato.

Regolazione del cuneo diapertura

(C? Nota:

Il cuneo diapertura puo essere regolato solo se I'unita di fissaggio dei
trefoli sitrova nella posizione operativa (vedere la sezione 7.5 «Manu-
tenzione dell'unita di fissaggio del trefolo»).
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5 Configurazione della macchina
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Fig. 14: Regolazione cuneodi apertura (impostazione: B)

m Allentare lavite dibloccaggio (fig. 14, pos. 1) in modo che la piastra diregola-
zione possa essere leggermente sollevata soprai pernidi bloccaggio.

W Portare la piastra diregolazione nella posizione desiderata. Una coppia deiperni
difissaggio deve inserirsi nelle corrispondenti aperture (fig. 14, pos. 2).

W Stringere nuovamente la vite di bloccaggio (fig. 14, pos. 1).

5.6  Esecuzione del test di spelatura

Ad ognicambio del materiale dalavorare, deve essere eseguitoun test di spela-

tura.

m Accenderel'interruttore direte.

m Sul display touch impostare la « Modalita spelatura» (cfr. sezione 6.7 «Cambio
della modalita operativa»).

m Inserire un filo da spelare.

m Verificareil risultato:
— Il trefolo & completamente integro?
— Laspelatura e stata eseguita dritta e uniforme?

m Utilizzare un puntalino noncrimpato perverificare se lalunghezza di spelatura
sia adatta e se la combinazione selezionata «conduttore e puntalino» coincide in
modo ottimale.

5.7 Regolazione profondita di taglio

A secondadelladurezzae dello spessore dell'isolamento, potrebbe essere necessa-

rioregolarela profondita di taglio perlaspelatura.

Atal fine, ladistanza dellalama deve essere modificata regolando i due eccentrici.

W Per raggiungere gli eccentrici, spingere indietro |'unita utensile e ruotarla verso
destra.

Con riserva di modifiche tecniche 19



5 Configurazione della macchina

Fig. 15: Unita di spelatura

m Allentare entrambe le viti eccentriche (fig. 15, pos. 1) (vite abrugola 2,5 mm).

m Perridurre la profondita di taglio, regolare entrambi gli eccentrici nella direzione
«+» (maggiore distanza dellalama).

m Per aumentare la profondita di taglio, regolare entrambi gli eccentricinella dire-
zione «-» (minoredistanza dellalama).

W Stringere nuovamente entrambe le viti eccentriche.

((? Nota:

Le impostazioni di entrambi gli eccentricidevonocorrispondere.

5.8 Apprendimento barriera fotoelettrica
Labarrierafotoelettrica & impostata in fabbrica. Se la barriera fotoelettrica neces-
sita diregolazione, procedere come segue:e:

Fig. 16: Barriera fotoelettrica

W Spingereverso I'alto lalama di separazione dei puntalini (fig. 16, pos. 1).

W Sbloccarelabarriera fotoelettrica premendo contemporaneamentei pulsanti di
regolazione (fig. 16, pos. 2 e 3) per 3 secondi.
«UNL» appare sul display della barriera fotoelettrica.
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5 Configurazione della macchina

Ritta| Macchina crimpatrice RC-I

W Rimuovereil coperchio deltubo di uscita. A tal scopo, allentare la vite zigrinata
(fig. 17, pos.1).

Fig.17:  Tubodi scarico

W Tirare in avantiil supporto puntalini (fig. 18, pos. 1).

Fig. 18:  Supporto puntalini

m Spingereil carrelloutensili verso il basso.

W Spostare |'unita girevole con il suo supporto puntaliniverso sinistra al di sotto
della barriera fotoelettrica.

m Tenere premuto il pulsante di regolazione sul lato destro (fig. 16, pos. 4) per 3
secondifino aquando «SET» lampeggia sul display.

B Attendere che «SET» scompaia dal display. La barriera fotoelettrica € oraimpo-
stata.

m Impostare il valore «20» (perlaregolazione fine, la sensibilita puo essere impo-
stata tra-99 e 999 con i pulsanti di regolazione (fig. 16, pos. 2 e 3).

m Bloccarelabarrierafotoelettrica premendo contemporaneamente i pulsanti di
regolazione (fig. 16, pos. 2 e 3) per 3 secondi. «LOC» appare sul display.
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W La barrieraluminosa passa automaticamente nella condizione di eserciziodopo3
secondi.

m Controllarela presenzadiun puntalinoda 0,5 mm?2spingendo all'indietroil ta-
volo diappoggio,
— inserireun puntalino nella tenaglia di bloccaggio,
— spingere indietro la slitta utensile,
— spingere |'unita girevole con il supporto puntalini verso sinistra al di sotto della

barrierafotoelettrica.

6 Messa in funzione della macchina

6.1 Condizioni normali di esercizio
W Inserire labobina dei puntalini.

G’ Nota:

m Controllare prima di ogni attivazione:
— Lamacchina e priva di difetti e danni riconoscibili?
— Il cavo dialimentazione e privodi difetti?
— Il cavo di pressione & privo di difetti?
— E disponibile la pressione operativa richiesta (5,5 bar)?
— Il pannello frontale é chiuso?
Se e presenteanche unsolo difetto, la macchinanondeve essere uti-
lizzata.
m Verificarese il difetto pudessererisolto conun intervento di manu-
tenzione. In caso contrario, contattare |'Assistenza Rittal.

m Accenderel'interruttore direte.
Le valvole siavviano in modo udibile e viene eseguita una corsa di riferimento. ||
display touch indica chela macchina é pronta.

6.2 Inserimentodel filo

((? Nota:

W Eseguire lalavorazione unicamente su fili tagliati di netto. Tuttiitre-
foli devono finire con I'isolamento e non possono essere accorciati o
fuoriuscire.

W Assicurarsi chela parte terminale delfilo siainseritain modo uni-
forme.

== B e

Fig. 19: Inserimento correttodelfilo

m Inserire un filo nell'imbuto diinserimento.
Il materiale vieneleggermente tirato e lavoratoautomaticamente, mentre si sen-
tonoirumoridelle valvole.

m Unavolta conclusoil processo (nonsi sentonopiu rumori), estrarreil filo lavo-
rato.

6.3 Displaytouch (asfioramento) e menu operativi
Il display touch indica lo stato difunzionamento corrente della macchina. La parte
inferiore del display & sensibile al tocco.

Rittal Macchina crimpatrice RC-I



6 Messa in funzione della macchina
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Coniquattro tasti di comando e possibile navigareall'interno del programma.

£ .08

AWG14

Fig.20:  Display touch, videata menu di selezione

Tasto Funzionalita

4+ Selezionare il menu (spostarsi in avanti) o aumentare il parametro
¥ Selezionare il menu (spostarsi indietro) o diminuire il parametro
C Uscita dal menu (ritornaal menu 1)

E Attiva il menu selezionato o impostail parametro

W Per selezionare un menu operativo, premerei tasti freccia.

W Per passare al menu selezionato, premere E.

W Per passare al punto desiderato all'interno di un menu, usarei tasti freccia.
W Per attivare un punto selezionato, premere E.

m Per uscire dal menu, premere C.
Soloilmenudiselezioneeimenudala3eilmenul0sonorilevantiper il funzio-
namento.

Neisuddettimenu & possibile:

— Menu 1: selezionarela sezione deicavi

— Menu 2: cancellare (reset) il contatore pezzi giornaliero

— Menu 3: cambiare la modalita operativa (standard: crimpatura e spelatura)
— Menu 10: impostarelalingua

Glialtri menu sono riservati esclusivamente alla manutenzione.

6.4  Funzionamento stand-alone
Se lamacchinastalavorando in modalita completamente automatica, sul display
appare «Extern». Cio significa che la macchina funziona esclusivamente tramite
I'interfaccia.
Se lamacchina deve essere utilizzata come variante «stand-alone», procedere
come segue:
m Scollegare lamacchina dall'interfaccia.
m Cambiare I'impostazione della comunicazione esterna su «0».
B Passare almenu 7.
— Allavoce 7.7 «Ex.Kom» (comunicazione esterna), premereil tasto E, in modo
cheil cursorelampeggi. Con il tasto freccia Giu,cambiareil valorein «0».
— Premerenuovamenteil tasto E, il cursore smette dilampeggiare.
W Riavviare lamacchina. Ora puo essere utilizzata autonomamente, cioéin moda-
lita stand-alone.
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6.5 Selezione della sezione dei cavi ( modalita stand-alone)

ione, . . Jione.
All'accensione, appareil menu diselezione

In questo menu, I'interodisplay e sensibile al tocco.

0.50 0.75 01:00
AWG20 AWG18
01:50 02:50 Ready Stato:
AWG16 AWG14 8 Ready / Spela/ Crimpa qta pezzi giorna-
liera
1 ¥ c E

W Per selezionare la sezione del cavo, premere sul campocorrispondente.
Il campo selezionato viene evidenziato.

m Per ripristinare la quantita di pezzi giornaliera, premere C (peralmeno 5 secondi).
La quantita giornalieraviene azzerata.

B Per passare al menu di produzione, premere £

6.6 Reset quantita pezzigiornaliera
W Selezionare il menuse 2 non € gia visualizzato.

2. Menu Produzione

Ready Apparecchio pronto per essere messo in
funzione
PzGiorn: 5 Numero di pezzi al giorno:
Quantita di pezzi lavorati dall'ultimo reset.
Passo: 1/0
1 £ C E

B Perresettareil contatore giornaliero, premere C (almeno per5 secondi).
La quantita giornalieraviene azzerata.

6.7 Cambio della modalita operativa
W Selezionare ilmenu3.
Viene visualizzata la modalita operativa attuale.
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3. Menu Spelatura

Spelatura: 0 0 =spelatura e crimpatura
1 =solo spelatura

* 2 C E

m Per cambiare la modalita operativa, premere E.

La modalita operativa selezionata € immediatamente attiva.
B Pertornareal menu diselezione, premere C o utilizzare i tasti freccia perselezio-
nare un altro menu.

6.8 Displaycontatori e tempi di lavorazione
W Selezionare il menu4.

4. Menu dati operativi
ContTotale: 400002 Contatore totale: numero di cicli di lavoro
completati

Temp Lavo- 1,946s Tempo di lavorazione: durata di un ciclo di
razion lavoro (spelatura e crimpatura)
Service (As- - 1 Segno di prefisso e contatore di Assistenza
sistenza):

1 ¥ C E

Il contatore totale contai cicli dilavoro durante l'intera durata della macchina. L'in-
tervallo di assistenza della macchina e di400.000cicli di lavoro. Il contatore di assi-
stenza esegue un conto alla rovescia cheinizia da 400.000. Completati i 400.000
ciclidilavoro, il contatore di assistenza si ferma a 0. Alla successiva accensione
dellamacchina, viene visualizzata la notifica di assistenza (vederela sezione 6.10
«Display Service (Assistenza)»). Il contatore di assistenza conta nuovamente in po-
sitivo; il segno negativo davanti al numeroindica che e stato completato un ciclo di
conteggio. Il tecnico dell'assistenza reimposta il contatore di assistenza a 400.000.

6.9 Impostazione della lingua

W Selezionare ilmenu10.
W Per attivare il menu, premere C.

10. Lingua:

* 4 C E

m Premere ¥, finché non viene visualizzata la lingua richiesta.
Lalingua selezionatavieneimmediatamente acquisita
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W Pertornareal menu diselezione, premere C o utilizzare i tastifreccia perselezio-
nare un altro menu.

6.10 DisplayService (Assistenza)

2. Menu Produzione

Ready Apparecchio pronto per essere messo in
funzione
Service Il display Assistenza appare ogni 400.000
cicli di lavoro.
Passo: 2/0
1t 4 C E

All'accensione della macchina, il display Assistenza lampeggia tre volte. Dopo di che
la macchina e pronta peril funzionamento.

G Nota:

Per mantenere le capacita di prestazioni della macchinail pit alungo
possibile, & necessariorispettareil seguenteintervallo di assistenza:
— Manutenzione ordinaria dopo400.000cicli di lavoro

— Manutenzioneimportante dopo800.000ciclidilavoro

m Contattare il vostro rappresentante Rittal locale.

6.11 Spegnimento della macchina

B Spegnerelamacchina.
Le valvole si disattivano in modo udibile, il display si spegne.

(CF Nota:

Completatoil ciclo, eliminare gli scarti di lavorazione.

7 Pulizia e manutenzione della macchina

7.1  Pulizia esterna della macchina
Lamacchina deve essere pulita regolarmente per rimuovere la polvere. Se necessa-
rio, lamacchina deve essere pulita esternamente.

G Nota:

La puliziainternafa parte degliinterventi di manutenzione e deve es-
sere eseguita solo da personale istruito e qualificato.

W Assicurarsi che lamacchinasia spenta.

Attenzione!

Il display puo danneggiarsi!

Agenti detergenti non idonei possono graffiare o danneggiareil display.

W Pulire il display conattenzione, utilizzandoun panno speciale per le superfici
deidisplay oppure un panno morbido conun detergente per display.

W Pulire lasuperficie della macchina conun panno inumidito. Se necessario, utiliz-
zare detergentia base di sapone. Non utilizzare detergenti abrasivi o solventi.
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7.2  Manutenzione della macchina

Per assicurare un funzionamento esente da guasti, le operazioni di manutenzione
di seguito descritte (cfr. sezione 7.3 «Programma di manutenzione»)devono essere
effettuate agliintervalli indicati.

.ﬁ Avvertenza!l
Potenziale pericolo di morte perscossa elettrica!

Quandossiintervieneall'internodella macchina, sussiste il rischio

dientrare in contatto con parti nonisolate.

B Spegnerelamacchina.

m Rimuovere primail tubo dell'aria compressa dalla fonte di aria
compressa, quindi dall'unita di manutenzione.

W Staccare la spina dall'alimentazione.

m Aprire il pannellofrontale e posizionarloaterra concautela.

G Nota:

Per gliinterventi di manutenzione, tenere sempre a portata di
mano:
— Setdichiaviabrugola
— Pennello/spazzola e pannodipulizia
— Lubrificanti
— Olio teflon
— Grasso lubrificante (adatto per cuscinetti volventi)

7.3  Programma di manutenzione

Oggetto di manu- Intervallo/attivita di manutenzione Vedere sezione
tenzione

Quotidianamente

1 Controllare la presenza di residui di lavora-
zione nellamacchina

Settimanalmente

2 Pulire le tenaglie di bloccaggio del filo 7.4

3 Unita di fissaggio trefoli: pulire I'imbuto di 7.5
inserimento

4 Pulire l'unita di spelatura, controllare la 7.6

lama di spelatura

6 Pulizia dell'interno macchina 7.8
Ogni mese

2 Tenaglie di bloccaggio del filo: lubrificare il 7.4
punto di rotazione e le superfici di con-
tatto

3 Unita di fissaggio del trefolo: lubrificare il 7.5

punto di rotazione e i rulli

5 Utensile di crimpatura: rulli e tenaglie di 7.7
bloccaggio puntalini
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7 Puliziae manutenzionedella macchina

Oggetto di manu- Intervallo/attivita di manutenzione Vedere sezione
tenzione

Ogni tre mesi

7 Slitta utensile 7.9

8 Manutenzione dell'unita di trasporto 7.10
Al bisogno

9 Unita di manutenzione aria compressa: 7.11
scaricare l'acqua di condensa, pulire/ sosti-
tuire il filtro

Fig. 21: Panoramica degliinterventi di manutenzione

7.4 Manutenzione delle tenaglie di bloccaggio del filo
m Pulire le tenaglie di bloccaggio del filo con un pennello/una spazzola.

Manutenzione mensile supplementare:
m Lubrificare le tenaglie di bloccaggio del filo nei punti di rotazione (fig. 22, pos.1) e

nelle areedicontatto (fig. 22, pos. 2) deirulli.
ARGE ' 4 3

S,

Fig.22:  Tenaglie di bloccaggio del filo
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7 Puliziae manutenzionedella macchina

7.5 Manutenzione dell'unita di fissaggio del trefolo

Fig. 23: Unita di fissaggio deitrefoli in posizione operativa (A) e spostata inavanti(B)

m Pulire I'imbuto diinserimento (fig. 23, pos. 1) conun pennello/spazzola.
W Se necessario utilizzare un pannomorbido con un po dialcol.

Manutenzione mensile supplementare:

m Tirare in avantil'unita di fissaggio dei trefoli (fig. 23, pos. B).

m Verificarecheirulli(fig. 23, pos. 2) siano in grado di muoversiliberamente.
Se necessario, lubrificare i punti di rotazione deirulli.

m Oliare i punti dirotazione (fig. 23, pos. 3) dell'unita di fissaggio dei trefoli.

7.6 Manutenzione dell'unita difissaggio dei trefoli
W Assicurarsi chel'unita di fissazione dei trefoli sia in posizione avanzata.
m Arretrarel'unita utensile e ruotarla versodestra.

Fig. 24: Unita di spelatura

m Pulire I'areaintorno al foro (fig. 24, pos. 1) con un pennello/spazzola.
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7 Puliziae manutenzionedella macchina

W Se necessario utilizzare un pannomorbido con un po dialcol.
m Controllarele lame (fig. 24, pos. 2). Se necessario, sostituire le lame di spelatura
(cfr.Sezione 8.3 «Sostituzione delle lame di spelatura»).

7.7 Manutenzione dell'utensile di crimpatura

Per accedereall'utensile di crimpatura, € necessario smontare I'unita di fissaggio

deitrefoli.

W Assicurarsi chel'unita di fissaggio dei trefoli sia in posizione avanzata (fig. 23, pos.
B).

m Rimuoverelavite in basso a destra dell'unita di fissaggio dei trefoli (fig. 23, pos.
4).

m Con cautela estrarrel'unita di fissaggio dei trefoli.

m Inclinare I'unita di fissaggio dei trefolisul lato e posizionarla concura.

Fig. 25: Unita di fissaggio deitrefoli smontata

Manutenzione mensile supplementare:

2

4
3

1
1

Fig. 26: Utensile dicrimpatura

m Verificarecheirulli (fig. 26, pos. 1) in corrispondenza dell'utensile di crimpatura
siano in grado di muoversiliberamente.
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m Verificarecheirulli (fig. 26, pos. 2) in corrispondenza delle tenaglie di bloccaggio
dei puntalinisiano in grado di muoversi liberamente.

B Se necessario, lubrificare entrambi i punti.

W Lubrificareil perno diguida (fig. 26, pos. 3) dell'unita di fissaggio dei trefoli.

m Lubrificare le superfici di scorrimentolaterali(fig. 26, pos. 4) dell'unita di fissaggio
deitrefoli.

m Reinserire l'unita di fissaggio dei trefoli e e serrarla conle viti.

7.8  Pulizia dell'interno macchina

W Estrarreiresidui dilavorazione.

m Pulire lI'internodellamacchinaconun pennelloe, se necessario, con un aspira-
tore.

((? Nota:

® Non usare maiariacompressa perlapuliziainterna, perché pic-
cole parti (ad esempioi residui spelatura) potrebberodiventare
irraggiungibili all'interno della macchina. Questo potrebbe pro-
vocare dannie interruzioni all'operativita.

7.9 Manutenzione dell'utensile

Fig.27:  Slitta utensile
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7 Puliziae manutenzionedella macchina

Ognitre mesi:

W Estrarre 'unita di fissaggio dei trefoli.

W Lubrificare la superficie di contatto (fig. 27, pos. 1).
B Riposizionare |'unita di fissaggiodei trefoli.

7.10 Manutenzione dell'unita ditrasporto

Fig. 28: Unita di trasporto

m Rimuovere la bobina deipuntalini (cfr. sezione 5.1 «Regolazione del porta-bo-
bina»).

W Svitare le viti e togliere la copertura (fig. 21, pos. 8)

m Applicare pochissimo olio su entrambii lati in alluminio della scanalatura di guida
(fig. 28, pos. 1).

W Abbassare e alzareil cursore di ottone (fig. 28, pos. 2) perdistribuire I'olio.

W Fissare nuovamente la copertura.

7.11 Manutenzione dell'unita di manutenzione aria compressa

Precauzione!

Rischio dilesionia causa dallatensione elettrica!
W Assicurarsi chelamacchina sia spenta e chelaspinadialimenta-
zione siascollegata.

Precauzione!

Rischio dilesioniacausadell'oscillazione del tubo flessibile dell'a-

riacompressal

B Assicurarsi cheil tubo dell'aria compressa sia scollegato dalla
fonte diariacompressa.
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Fig. 29: Unita di manutenzione ad aria compressa

Al bisogno:

W Per scaricarelacondensa, spingere versol'alto il tappo di scarico (fig. 29, pos. 1).

W Per sostituireil filtro, svitare il serbatoio della condensa (fig. 29, pos. 2) ed
estrarre il filtro (fig. 29, pos. 3).

W Inserire un nuovofiltro e avvitare saldamente il serbatoio della condensa.

8 Eliminazione dei guasti

G Nota:

Se un guasto non puo essere risolto ricorrendo alle azioni di se-
guito descritte, contattareil Servizio di Assistenza Rittal.

8.1 Tabelladei guasti

Guasto

Possibile causa

Azione consigliata

La macchinanonsi avvia.

Nessuna alimentazione elettrica

Bl Controllare il cavo di alimentazione e i collegamenti alla
rete elettrica.
M Controllare i fusibili.

Nessun avvio dellamac-
chinaconfilo inserito.

Il sensore di avvio (S1) & bloccato dai
residui di spelatura

B Aprire il pannello frontale.

B Ruotare |'unita utensile verso destra.

M Estrarre |'unita di fissaggio dei trefoli.

M Togliere i residui dall'unita di spelatura.

M Riposizionare tutti i componenti nellaloro posizione ori-
ginale.

Il filo € stato inserito in modo errato

M Inserire il filo dritto.

Il filo viene solo spelato e
non crimpato.

E' impostata la modalita operativa
«Solo spelatura»

B Cambiare la modalita operativa su «Standard» (impo-
stazione «0» nel Menu 3).
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Guasto Possibile causa

Azione consigliata

Le impostazioni sulla macchinanon
corrispondono al puntalino utilizzato

B Controllare se la posizione dellasezione del puntalino e
la lunghezza di crimpatura corrispondono al puntalino
utilizzato.

Nessuna bobina puntalini inserita

M Inserire labobina dei puntalini.

Maggiori scarti Controllare la presenza di residui di la-

vorazione nellamacchina

W Togliere eventuali residui

Lama di spelatura danneggiata o mon-
tata non correttamente

B Controllare I'alloggiamento dellalama di spelatura (cfr.
sezione 7.6 «Manutenzione dell'unita di fissaggio dei
trefoli»).

B Correggere laposizione dellalama di spelatura o sosti-
tuire lalama (cfr. sezione 8.3 «Sostituzione delle lame di
spelatura»).

Scarto di spelaturatra l'unita utensile
e finecorsa a destra

B Rimuovere lo scarto della spelatura.

Un secondo puntalino si trova nell'u-
nita di fissaggio dei trefoli

B Rimuovere il puntalino.

Unita supporto puntalini nonin posi-
zione corretta

M Correggere la posizione (v. sezione 8.5 «Cambiare la po-
sizione dell'unita supporto puntalini»).

8.2 Partisoggetteausura

Prodotto

Nr. d'ord.

Lama spelafili in titanio

4050.466

8.3  Sostituzione delle lame di spelatura

Avvertenzal
Potenziale pericolo di morte perscossa elettrica!

Quando siintervieneall'internodella macchina, sussiste il rischio
dientrare in contatto con partinonisolate.

m Spegnerelamacchina.

m Scollegareil tubo dell'aria compressa dalla sorgente di ariacom-

pressa.

W Staccare laspinadall'alimentazione.
m Aprire il pannellofrontale e posizionarloaterra concautela.

Precauzione!
Rischio di lesioni a causa di lame affilate!

m Utilizzare delle pinze per cambiarele lame.
m Smaltire le lame sostituite in un contenitore separato.

Nota:

Ognivoltache viene cambiato il coltellosi devono sostituire tutte
le lame presenti.
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Fig. 30: Unita di spelatura
W Rimuovere entrambe le viti eccentriche (fig. 30, pos. 1) (vite a brugola 2,5 mm).
m Togliere le viti di fissaggio (fig. 30, pos. 2) (vite abrugola 2,0 mm) e rimuoverela

copertura.
B Sostituire tutte le lame esistenti nell'unita con lame nuove.

Fig.31:  Inserimentodellelame

m Montare ciascuna coppia di lame in modo chei bordi smussati (contrassegnatiin
rosso nellafig.31) siano rivolti verso I'esterno.

B Posizionare entrambe le coppie dilame nel supporto.

| Fissare nuovamente la copertura.

W Fissare entrambi gli eccentriciin modo che sianoin posizione «0».

W Eseguire un testdispelatura (cfr. sezione 5.5 «Regolazione della lunghezza di
spelatura»).

8.4  Sostituzione delle lame per il tagliodei puntalini

®m Rimuovere labobina deipuntalini (cfr. sezione 5.3 «Posizionamento dei punta-
lini»).

m Allentare leviti e rimuovere la parte anteriore del coperchio(fig. 21, pos. 8).

W Far scorrereil cilindro della lama di separazione dei puntalini verso I'alto.
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Fig.32:  Cilindrodellalama di separazione dei puntalini

W Sosituire lalama.
W Assicurarsi chele lame siano afilo con il bordo inferiore (fig. 33)

Fig.33:  Allineamento del bordoinferiore

8.5 Cambiare la posizione dell'unita supporto puntalini

W Scollegare la macchina dall'alimentazione dell'aria

W Assicurarsi che lamacchina sia spenta. Togliere la spina di alimentazione.

m Rimuovereil coperchio laterale destro.

B Posizionare un puntalino da 0,5 mm? nell'unita supporto puntalini (v. sezione 3).
W Far arretrareil carrello utensili.

W Girare la piastra girevole verso il tampone ammortizzatore di destra.

m Spingereil carrelloutensile in avanti.

m Controllarela posizione del puntalino sull'unita di fissaggio del trefolo.

m Allentare il dado (fig. 34, pos. 1)

Rittal Macchina crimpatrice RC-I



8 Eliminazione dei guasti

Fig. 34: Fissaggio unita supporto puntalini

B Correggerela posizione dell'unita di supporto del puntalinofino a quandoil pun-
talino nellatenaglia di bloccaggio € allineato con |'unita di fissaggio del trefolo
(fig. 35, pos.1).

Fig. 35: Puntalinoe unita difissaggio trefolo sono allineati

H Serrare nuovamente il dado.
m Reinstallare il pannellolaterale.
W Eseguire una crimpatura di prova.

8.6  Sostituzione dei fusibili

B Assicurarsi che la macchina sia spenta.
W Estrarre laspina dialimentazione.
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Fig.36:  Aperturadelvano portafusibili

m Rimuovereil vano portafusibili (fig. 36, pos. 1), sollevandolo dall'unita filtro di
rete utilizzando un cacciavite a taglio.

W Sostituire entrambii fusibilicon 2 fusibiliT2AH250V.

W Riposizionareil portafusibiliall'internodell'unita filtro di rete.

9 Disattivazione e smaltimento della macchina

9.1 Disattivazione della macchina

W Spegnerela macchina.

W Staccare la spina dall'alimentazione.

W Scollegareil tubo dell'aria compressa dalla sorgente di aria compressa.

m Rimuovereil tubo dell'aria compressa dall'unita di manutenzione dell'ariacom-
pressa.

m Aprire il pannellofrontale.

m Rimuovere la striscia di puntalini dall'unita di trasporto.

W Girare labobinadeipuntaliniin senso antiorariofino a quandola striscia di pun-
talininon & completamente rimossa dalla macchina.

m Rimuoverela bobina deipuntalini.

W Estrarre i residui di lavorazione.

m Chiudereil pannello frontale.

® Imballare lamacchina nell'imballaggio originale.

Lamacchinaé orapronta peril trasporto, ed eventualmente, per lo smaltimento.

9.2 Smaltimento della macchina

W Disattivare lamacchina come descritto nella sezione 9.1 «Disattivazione della
macchina».

W Assicurarsi che la macchina venga smaltita conformemente alle normative nazio-
nali e locali.

La macchina non deve essere smaltita come rifiuto domestico.

Lo smaltimento della macchina deve essere effettuatoin modo
professionale e nelrispetto dell'ambiente.

[ ]

[(? Nota:

Per lo smaltimento, poteteinviareil prodotto a Rittal. Contattare il
vostro rappresentante locale.
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10 Schema dei collegamenti pneumatici
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11 Schema dei collegamenti elettrici
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12 Conformita

Vereinfachte EU-Konformitatserkldarung /
Simplified EU Declaration of Conformity

Wir
We

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

erklaren hiermit, dass die Produkte
hereby declare that the products

Crimpautomat RC-l — Crimp machine RC-l AS 4051.020

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

folgenden Richtlinien entsprechen:
conform to the following directives:

2006/42/EG Maschinenrichtlinie — 2006/42/EC Machinery Directive
2014/30/EU EMV-Richtlinie — 2014/30/EU EMC Directive
2011/65/EU RoHS-Richtlinie — 2011/65/EU RoHS Directive

RITTAL

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

ihre Gultigkeit.

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

FRIEDHELM LOH GROUP
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Rittal - The System.

Faster - better — everywhere.

® Enclosures

= Power Distribution

Climate Control

IT Infrastructure
m Software & Services

07.2021/D-0100-00000311-014T

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

[=] s [m]
[=]

www.rittal.com/contact

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

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

FRIEDHELM LOH GROUP -....
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