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1 Acerca de este manual

Lasindicaciones de advertencia se han estructuradode forma distinta en funcion
de lagravedad del peligro.

A

iAdvertencia!

iPosible riesgode muerte!

Los avisos con laindicacion «Advertencia» le advierten de situaciones
gue pueden ponersu vida en peligro o causarle lesiones de gravedad,
siignoralasindicaciones descritas.

A

jAtencién!

iRiesgo de lesiones!

Los avisos con laindicacién «Precaucion» le advierten de situaciones
gue pueden causarlelesiones, siignoralas indicaciones descritas.

jAtencion!

iDafio material!

Los avisos con laindicacion «Atencion» le adviertende peligros que pueden pro-
vocar dafios materiales.

Lasindicaciones de advertencia puedenir acompaiadas de los siguientessimbolos:

Simbolo

Significado

Advertencia por tensién eléctrica peligrosa

Advertencia de riesgo de corte para manos por cantos afilados

B> B> D>

Advertencia de riesgo de lesiones para manos (aplastamiento)

Los trabajos deben ser realizados exclusivamente por un técnico electri-
cista

Utilizar siempre un equipo de proteccién personal pararealizar los traba-
jos

O @

Informaciones sobre la documentacion

En el resto de textos se aplicanotros formatos conel siguiente significado:

3

Nota:

Se tratade indicaciones que no son relevantes parala seguridad, pero
que ofreceninformaciones importantes para un trabajo correctoy
efectivo.

W Este simbolo acompafiaa un «punto de actuaciéon» e indica la necesidad dereali-
zar unatareao unafase de trabajo.
— Las listas se indican con guiones.

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos

Crimpadora RC-I de Rittal



Crimpadora RC-| de Rittal

Lasinstrucciones de uso enotros idiomas estan disponibles en nuestra pagina web:

\/

iPulse aqui, por favor!

2 Indicaciones generales de seguridad

2.1 Usocorrecto

Lamaquina pelay engasta conductores flexibles enun solo procesode trabajo.
Conlamaquinasolo debe procesarse el materialdescrito en laseccion 2.2.

Solo se garantiza un procesado preciso y seguro con punteras Rittal. El procesado
de otros productos puede provocar fallos y dafios enla maquina.

Lamaquina debe utilizarse solosi se cumplen los requisitos técnicosdescritos (cf.
seccion 3.1 «Datos técnicos»y 3.2 «Placa de caracteristicas»). No deben realizarse
modificacionesen lamaquina. No deben retirarse las sefiales de advertencia.

El uso correcto también incluye la observacién de todala documentacién.
Cualquier otrouso se considera no conforme al uso correcto. El fabricante desco-
noce cualquier uso no conforme conel uso correcto.

Solo el cumplimiento de estas indicaciones garantiza un funcionamiento seguro. En
caso de incumplimiento queda excluida la responsabilidad del fabricante.

2.2  Material para procesary forma de crimpado
Conductor
Conductorde PVC flexible HO5V-Ky HO7V-K con una seccionde 0,5 — 2,5 mm?2.

G Nota:

Sélo se consideran procesables los cables que han sidoaprobados por
elfabricante. Paraobteneruna lista completa, pdngase encontacto
con su asesor comercial.

Terminales
Terminales sobre correa de Rittal: www.rittal.es

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 5
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Formade crimpado
Trapezoidal (estandar)

2.3 Dispositivos de seguridad

Lamaquinadispone delos siguientesdispositivos de seguridad:

— Interruptor de seguridadsituado en elinterior de la placa frontal

— Valvula principal

— Conectordered

Estos dispositivos no deben anularse. Unavezal afio deben serrevisados porun
técnico de mantenimiento.

En caso de disfuncidonno debe ponerse en funcionamiento la maquina.

2.4  Personal

El funcionamientoy las tareas de mantenimiento de la maquina deben serrealiza-
dos por personal cualificado. El personal deberd haberse leido el manual ensu tota-
lidad.

servicio técnico deRittal y debenser realizadas porun técnicoelectri-
cista.

@ Las reparaciones solo deben realizarse tras obte nerla autorizacion del

' Mantenga el manual en un lugar, donde se encuentre siempre dispo-
é nible parasu consulta.

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos Crimpadora RC-I de Rittal
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3 Descripcion del equipo

Imagen 1:

10

11

Imagen 2:

Z

E%)
7%
e \ Wl

Vista frontal

Vista trasera

-
2 x T2AH250V

&

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos
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3 Descripciondel equipo

Leyenda
1 Unidad de transporte
2 Pantalla tactil
3 Placa frontal
4 Embudo de insercién del conductor
5 Depdsito de residuos
6 Asa (en ambos lados)
7 Cierre placafrontal
8 Soporte rollo
9 Rollo de punteras
10 Unidad de mantenimiento de aire comprimido
11  Regulador de presién para tenaza
12 Conector de corriente
13 Compartimento del fusible
14  Interruptor de encendido/apagado
15 Interfaz de 12 polos
1
2
3
4
5
6
7

Imagen 3:  Vistadel interior

8 Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos
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Leyenda

Ajuste de la cufiade apertura
Barrera de luzLS11

Cufia de apertura

Barrera de luzLS10

Ajuste tope manguito

Unidad de engastado

Unidad de soporte de terminales
Espiga de fijacion

Unidad pelacables

Ajuste dispositivo de activacion
Unidad de fijacion del trenzado
Chapa de apantallamiento
Chapa de caida

0O NOUL A WN PR

e ol i )
v bW N RO

Llave hexagonal 2,5y 5 mm

3.1 Datos técnicos

Ajuste unidad de fijacién del trenzado

Crimpadora RC-|

Accionamiento

electroneumatico

Tensién de alimentacién

1~,100-240Vc.a.; 50/60 Hz

Absorcién de potencia

16 VA

Fusible (mddulo filtro de red)

2 x T2AH250V

Corriente maxima de cortocircuito (SCCR) 1,5kA
Grado de proteccidn P20
Clase de proteccion | / fusible
Presidn de servicio 5,5 bar

Consumo de aire

aprox. 0,9 nl/pulsacién

Longitud de insercidn del conductor

27 mm + longitud de crimpado

Longitud de crimpado

8mm /10 mm

Terminales 0,5-2,5mm?
Forma de crimpado Trapezoidal
Tiempo del ciclo <2,0s
Longitud de insercidn del conductor 200 mm

Temperatura ambiente

Servicio

+5 °Chasta 40 °C

Almacenaje/Transporte

-25 °C hasta +55 °C
(brevemente +70 °C)

Condicionesambientales

Entorno de servicio

Servicio en entornos cerradosy secos / Ta-
lleres

Temperaturainterior en servicio

max. 45 °C

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos
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Altura max. de servicio 2000 ms. n. m.

Humedad del aire 50 % a+40 °C (sin rocio),
90 % a+20 °C (sin rocio)

Grado de suciedad 2

Nivel de presidn acustica permanente <70 dB(A)
Dimensiones (An. x Pr. x Al.) 340x460x560 mm
Color RAL 9003/RAL 7016
Peso 22 kg

3.2 Placade caracteristicas

Simbolo Significado

Utilizar las maquinas solo en naves/talleres cerradosy | IEC 60417
Secos.

Remision a lasinformaciones adjuntas o etiquetas del Unidn europea
producto. Directiva 2003/15/CE

Marcaje CE Espacio Econé-
mico Europeo
(EEE)

Numero de afios durante los cuales puede utilizarse el | China
producto de acuerdo con el uso previsto. SJ/T 11363 -
2006 (China RoHS)

Este producto no debe desecharse con los residuos Europa
domésticos. Directiva WEEE

It © /€

4 Transporte e instalacion de la maquina

4.1 Lugarde instalaciéon

El lugar de instalaciéon debe cumplir los siguientesrequisitos:

— Unasuperficie establey plana (Peso de la maquina cf. seccion 3.1 «Datos técni-
cos»).

— Mantener minimo 30 cmde superficie de trabajolibreaambosladosyenla
parte frontal de lamaquina.

— Laconexidneléctricay el aire comprimidodeben encontrarse bien accesiblesy
cercade lamaquina.

— Debe cumplirlos requisitos ergondmicos para un lugar de trabajo de pie o sen-
tado.

— Lailuminacion del lugar de trabajodeberia situarse alrededorde los 500 — 1000
Lux.

10 Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos Crimpadora RC-I de Rittal
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[(? Nota:

Lapresién de serviciodptima esde 5,5 bar (£0,5 bar). Con una presién
inferior a5 bar los resultadosque se obtienenno son satisfactorios.
Con una presidn superiora 6 bar aumenta el desgaste dela maquina.

4.2 Transporte de la maquina

. jAtencién!
\ m Durante el transporte de lamaquina debe utilizarse siempre cal-
zado de trabajo con proteccion.

m Tengaen cuentael peso de lamaquina (cf. seccion 3.1). Utilice si fuera necesario
un medio auxiliar de transporte.

®m Paramover lamaquina utilice siempre las asas laterales.

m Utilice el embalaje detransporte para prepararla maquina parasu envio (porej.
en caso de averia).

4.3 Desembalaje

B Compruebesilaunidad de envase estd completa (cf. seccion 4.4 «Unidadde en-
vase»).

B Conserve el embalaje detransporte.

m Garantice que elmanual se encuentre accesible paralos operarios en todo mo-
mento.

4.4 Unidad de envase

— Peladoray crimpadora

— Cable de alimentacion (10A, 250V)

— Kitembudo de insercion del conductor (3 tamafios)
— Conectorhembra paraconexién de 12 polos

— Tubo neumatico

— Llave hexagonal 2,5y 5 mm

— Manual de uso

— Espiga de fijacién

— Chapasoporte

4.5 Montaje de la chapasoporte
La maquina se suministra con unachapasoporte, que debe ser montada antes de
la puestaen marcha.

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 11



4 Transporte e instalacion de la maquina

Imagen 4: Montaje de la chapa soporte

Leyenda

1 Tornillo con arandela espaciadora
2 Chapa soporte

3 Llave hexagonal tamafio 3

Paramontar lachapasoporte proceda delaformasiguiente:
m Desatornillelos tornillos de las arandelas espaciadoras con lallave hexagonal.
m Vuelvaamontar lachapasoporte y vuelva a apretarlos tornillos.

Imagen 5: Chapade soporte montada

Leyenda
1 Chapa de soporte montada

4.6  Realizarlas conexiones
m Coloque lamdquinaen el lugar de instalacién previsto.

12 Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos Crimpadora RC-I de Rittal
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Imagen 6:  Realizar las conexiones

Leyenda

1 Tornillo de ajuste

2 Conexion de aire comprimido
3 Manémetro

m Conecte primero eltubo neumaticoa la unidad de mantenimiento delaire com-
primido de lamaquina (imagen 6, pos. 2).

B A continuacioén conecte el tubo alafuente deaire comprimido.

® Compruebelaindicacion del manémetro(imagen 6, pos. 3).
La presidn de serviciodebe situarseentre5y 5,5 bar.

m En caso necesario ajuste la presién. Paraellotire deltornillode ajuste (imagen 6,
pos. 1) haciaarribay girelo con cuidado:
— paraaumentar lapresiongireen el sentido de las agujas del reloj
— paradisminuir la presién gireen el sentidocontrario de las agujas del reloj.

W Introduzca el conectorde 12 polosen lainterfaz.

W Introduzca el cable dealimentaciénal conector de corriente de lamaquinay co-
néctelo alafuente dealimentacién.

5 Configuracién de la maquina

Lamaquina debe configurarse en los siguientes casos:

— cuando se desee procesar untipo diferente de punteras

— trascada puestaen servicio

Durante la configuraciéndeben comprobarse los siguientes pardmetrosy en caso

necesario ajustarlos:

— Rollo de punteras

— Seccién manguito

— Longitud manguito en cuatroposiciones (cf. seccidn 5.5 «Ajustarlalongitud de
pelado»)

— Soporte rollo

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 13



5 Configuracionde la maquina

14

En nuestro canal de YouTube encontrard un videosobre céomo funciona la crimpa-
dora:

iPulse aqui, por favor!

(CT"’ Nota:

La configuraciéndebe realizarse conla maquina apagada.

5.1 Ajustarel soporte de rollo

Para procesar punteras de 10 mm de longitud debera ensancharse el soporte de

rollo correspondiente.

W Extraiga el rollo de punteras que se encuentre montado (cf. seccion 5.4 «Sustitu-
cion delrollo de punteras»).

m Afloje los dos tornillos de fijacién ala derecha del soporte conlallave hexagonal
2,5 mm.

® Mueva la piezasueltadel soporte aprox. 2 mm hacialaderecha.

m Vuelva aapretar los dos tornillos de fijacion.

m Introduccidn de punteras (cf. seccion 5.3 «Introduccidn de punteras»).

Imagen 7.  Soporte derollo (longitud 8 mm: izquierda, longitud 10 mm: derecha)

Paraprocesarpunteras de 8 mmde longituddeberd volveracolocar el soporte de
rollo correspondiente en la posicién original.

5.2 Colocacién del embudo
El embudo debe serreemplazadoen los siguientes casos:
— cuando se desee procesar unconductor con unaseccién distinta.

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos Crimpadora RC-I de Rittal
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Cadaletracorresponde a unas secciones de conductor distintas:
- A=0,5-0,75mm?

-B=1-1,5mm?

- C=2,5mm?

Mantenga el embudoen un lugaradecuado cerca de lamaquina.
W Extraiga el embudo.

W Inserte el nuevo embudo presionando hasta oir un clic.

5.3 Introduccién de punteras

m Dispongalosrollo de punteras segun se indica en launidad de transporte.

W Inserte los rollos de punteras (imagen 8, pos. 1) de forma que puedan desenro-
llarse de abajo hacia delante.

Imagen 8:  Posicion del rollo de punteras

B Coloque laespigade fijaciéncon el diametropequefioen la parte frontal, en el
orificio inferior (imagen 9, pos. 2) de launidad de transporte.

Imagen 9:  Espigade fijacion abajo

W Introduzca el cinturdn de punteras enla unidad de transporte, hastaencajarla
primerapuntera.

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 15



5 Configuracionde la maquina

m Compruebela correcta colocacidntirandoconcuidado del cinturén de punteras.
m Enrolle el cinturdnsuelto.
W Retire laespiga de fijacion.

5.4  Sustitucion del rollo de punteras

m Abralatapafrontal paradespresurizarla maquina.
m Coloque laespiga de fijacioncon el diametro grande enel orificiosuperior (ima-
gen 10, pos. 1) de launidad de transporte.

Imagen 10: Espiga de fijacion arriba

W Deslice la espigade fijacionhacia arriba.
W Extraiga el cinturdn de punteras de la unidad de transporte.
m Introduccién de punteras: cf. seccidn 5.3 «Introduccién de punteras».

5.5 Ajustarla longitud de pelado
A cadalongitud de punterale corresponde unaletra:
—10mm=A
-8mm=B
m Compruebesilaletracorrespondiente (A o B) se encuentra ajustada enlos si-
guientes cuatrocomponentes:
— Tope manguito (imagen 3, pos. 3)
— Ajuste dispositivode activacion (imagen 3, pos. 8)
— Unidad de fijacion deltrenzado (imagen 3, pos. 9)
— Cufiade apertura (imagen 3, pos. 1)

16 Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos Crimpadora RC-I de Rittal



5 Configuracionde la maquina

Crimpadora RC-I de Rittal

Ajustar el tope del manguito

Imagen 11: Ajuste tope manguito

B Gire laherramienta hacialaderecha.
B Gire larueda de ajuste mediantela llave hexagonal (5 mm), hasta que el valor
deseado se sitle enla parte inferior.

Ajustar lalongitud de pelado en el dispositivo de activacion

Imagen 12: Ajuste dispositivo de activacion (ajustadoen B)

Este ajuste permite variarlalongitud de pelado.

® Empuje laruedade ajuste hacia atrasy hagala girar hasta que el valordeseadose
sitle en la posicion marcada.

m Suelte larueda para quevuelva a encajar.

Dentro del campode ajuste (Ao B) seleccionado es posible afinar el ajuste:

B Paraaumentar lalongitud de peladogire en direccién «+», para disminuirla gire
endireccidn «—».

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 17



5 Configuracionde la maquina

Ajustar launidad de fijaciondel trenzado

Imagen 13: Ajuste unidad de fijacion del trenzado (ajustadoen B)

W Tire launidad (imagen 3, pos. 9) hacia delante y posicione la palanca sobre el va-
lor deseado.

Ajuste cuiiade apertura

G Nota:

Lacuiiade aperturasolo puede ajustarsessilaunidad de fijacién del
trenzado se encuentra en posicién de servicio (cf. seccién 7.5 « Mante-
nimiento de launidad de fijacién del trenzado»).

\fm WV

Imagen 14: Ajuste de lacufia de apertura (ajustada enB)

m Afloje el tornillode ajuste (imagen 14, pos. 1) hasta que sea posible levantar lige-
ramente la placa de ajuste porencimade los pasadores de centrado.

B SitUe la placade ajuste en la posiciondeseada. A lavez debenpoderinsertarse
dos pasadores en los orificios correspondientes (imagen 14, pos. 2).

m Vuelvaaapretar el tornillode ajuste (imagen 14, pos. 1).

5.6 Comprobacion del pelado

Cadavez que modifique el material a procesar, deberia comprobar el pelado.

m Active el interruptorde red.

W Ajuste en la pantalla tactil el modo operativo «Modo pelado» (cf. seccion 6.7
«Cambiar el modo operativo»).

W Introduzca un conductor para el pelado.

® Compruebeel resultado:
— ¢Se han dafado los hilos?
— ¢El pelado esrectoy uniforme?

m Compruebe con una puntera sin engastarsi la longitud de pelado es correctay si
la combinacion seleccionada de conductory manguito es adecuada.

18 Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos Crimpadora RC-I de Rittal



5 Configuracionde la maquina

5.7 Ajustarla profundidad de corte

Enfuncidn de ladurezay el grosordelaislamiento puede ser necesario adaptarla

profundidad de corte para el pelado.

Paraello es necesario modificar la distancia de la cuchilla ajustandolas dos excén-

tricas.

W Paraacceder alas excéntricas empuje la herramienta hacia atrasy girela haciala
derecha.

Imagen 15: Unidad pelacables

m Afloje ambos tornillos de las excéntricas(imagen 15, pos. 1) (llave hexagonal 2,5
mm).

m Parareducir laprofundidad de corte ajuste las dos excéntricas endireccion «+»
(mayor distancia de cuchilla).

® Paraaumentar la profundidad de corte ajuste las dos excéntricas en direccion «—
» (menor distancia de cuchilla).

m Vuelvaaapretar los dos tornillos de las excéntricas.

(G Nota:

Los ajustes de ambas excéntricas deben coincidir.

5.8 Programaciénde la barrerade luz
Labarrerade luz se encuentra ajustada de fabrica. En caso de no estar alineada
correctamente, proceda de la siguiente forma:
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5 Configuracionde la maquina

Imagen 16: Barrerade luz

m Deslice la cuchilla para cortar manguitos (imagen 16, pos. 1) hacia arriba.

m Desbloqueelabarreradeluz pulsando los botones de ajuste (imagen 16, pos.2 y
3) simultdneamente durante 3 segundos.

En la pantallade labarrerade luzaparecerd « UNL».

W Retire latapadeltubo vertical. Para ello, extraiga el tornillo moleteado (ima-
gen17,pos.1).

&
S

wid)

Imagen 17: Tubo vertical

W Deslice el planode apoyode los manguitos (imagen 18, pos. 1) hacia delante.
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6 Funcionamiento dela maquina

Crimpadora RC-I de Rittal

Imagen 18: Plano de apoyo de los manguitos

® Empuje el carro de herramientas hacia atras.

B Presione el elemento giratorio, incluyendo la unidad de soporte de manguitos,
hacialaizquierda pordebajode labarrerade luz.

B Mantenga pulsado el boténde ajuste de la derecha (imagen 16, pos.4) durante 3
segundos hasta que enla pantalla parpadeelaindicacidon «SET».

m Espere hasta que laindicacion «SET» desaparezca de la pantalla. La barrera de luz
se haajustado.

m Ajuste el valor «20» (para realizar unajuste de precisién puede fijarse la se nsibili-
dad mediante los botones de ajuste (imagen 16, pos.2y 3) entre-99 y 999).

m Bloquee labarrerade luz pulsandolos botones de ajuste (imagen 16, pos.2y 3)
simultdaneamente durante 3 segundos. En la pantalla aparecerd «LOC».

m Al cabo de 3 segundos la barrera de luzcambia automéaticamente al estado ope-
rativo.

B Compruebesi se realiza correctamente la identificacién de un casquillo terminal
de 0,5 mm?deslizando la mesa de soporte hacia atras,
— introduciendo un casquillo terminal en la pinza de sujecién,
— empujando el carrode herramientas hacia atrds
— yfinalmente presione el elementogiratorio, incluyendo la unidad de soporte

de manguitos, hacialaizquierda por debajode labarrerade luz.

6 Funcionamiento de la maquina

6.1 Funcionamiento normal
m Coloque elrollo de punteras.

((? Nota:

m Compruebeantesde cada puesta en marcha:
— ¢Lamdquina presenta dafios?
— ¢El cable de alimentacién esta dafiado?
— ¢El cable del aire comprimido estd dafiado?
— ¢Lapresidn de servicio actual eslanecesaria (5,5 bar)?
— ¢Se encuentracerrada la placa frontal?
En caso de detectarse algunadeficiencia no debe ponerse en funcio-
namiento lamaquina.
® Compruebesies posible corregir el defecto mediante el manteni-
miento. En caso contrario, rogamos se ponga encontacto conel
Servicio Rittal.
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6 Funcionamiento dela maquina

22

m Active el interruptorde red.
Las valvulas se ponen enmarchay la maquinarealiza un test de referencia. La pan-
talla tactil muestra la disponibilidad de la maquina.

6.2 Inserciondel conductor

G Nota:

m Utilice inicamente conductores con un corte limpio. Los hilos deben
estar enrasados con el aislamiento. Ningun hilo debe ser mas corto
o0 mas largo que el aislamiento.

m Compruebe que el extremo del conductor se introduce recto.

- ’ _%’
VT —p

Imagen 19: Insercion correcta del conductor

W Introduzca un conductoren el embudo de entrada.
El material penetraligeramentey se procesa automaticamente. Durante este
proceso puede oirse el ruido de las vélvulas.

m Extraiga el conductor procesadouna vez finalizado el proceso (cese del ruido).

6.3  Pantallatactily menus de control

La pantallatactil muestra el estado operativoactual. La parteinferior de la pantalla
estactil.

Las cuatro teclas de mando permiten navegar a través del programa.

2 .08

AWG14

Imagen 20: Pantallatéctil, mend de opciones

Tecla Funciones

4+ Seleccidén menu (avanzar) o aumentar valor
$ Seleccidén menu (retroceder) o disminuir valor
C Abandonar menu (volver al ment 1)

E Activar menu seleccionado o fijar valor

W Para seleccionar un menu pulse sobre las flechas.
W Paraacceder al menuseleccionadopulse E.
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m Dentro de un menupuede desplazarse mediante las flechas hasta el punto
deseado.

W Paraactivar el punto deseado pulse E.

W Parasalir del menu pulse C.

Paralaoperativasolo son relevantes el menude opcionesylos mentds1 -3y 10.

Estos permiten:

— Menu 1: Seleccionarla seccién

— Menu 2: Restablecerla cantidad de piezasdiarias

— Menu 3: Cambiar el modooperativo (estandar: engastar y pelar)

— Menu 10: Ajustar idioma

El resto de menus estandestinados al servicio técnico.

6.4 Modo auténomo
Cuando lamaquinatrabaja en modo completamente automatico, en la pantalla
aparece «Extern». Esto significa que la maquina trabaja exclusivamente através de
la interfaz.
Sise desea que lamaquina trabaje enmodo auténomo, proceda de la siguiente
forma:
W Desconectelamaquinade lainterfaz.
®m Cambie lacomunicaciénexternaa «0».
m Accedaalmenu?7.
— Presioneen el apartado 7.7 «Ex.Kom.» lateclaE, para que el cursor parpadee.
Utilice laflecha de direccién abajo para cambiarel valora «0».
— VuelvaapresionarlateclaE. El parpadeo del cursorse apagara.
m Reinicie la maquina. A partir de este momento podrd utilizarse en modo auté-
nomo.

6.5 Seleccion de la seccidon (en modo auténomo)
Al conectaraparece el menu de opciones.
En este menu la pantalla es completamente tactil.

Crimpadora RC-| de Rittal

0.50 0.75 1.00
AWG20 AWG18
1.50 2.50 Lista Estado:
AWG16 AWG14 8 Lista/ Pelar / Engastar cantidad de piezas
diarias
* 4 E

B Paraseleccionar laseccién pulse sobre el campo correspondiente.
El campo se visualizara en color.
B Pararestablecer la cantidad de piezas diarias mantenga laletra C pulsada (mi-

nimo durante 5 segundos).

La cantidad de piezas diarias se pondraacero.
m Paraacceder al mentde producciénpulse 4.

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos
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6.6 Restablecerla cantidad de piezas diarias
W Seleccioneel menu 2, en casode no encontrarse ya activo.

2. Menu de fabricacién
Lista Maquina operativa
Pza./dia: 5 Cantidad de piezas diarias:
Cantidad de piezas procesadas desde la ul-
Paso: 1/0 timareinicializacién.
1t L 4 C E

W Pararestablecer la cantidad de piezas diarias mantenga la letra C pulsada (mi-
nimo durante 5 segundos).
La cantidad de piezas diarias se pondraacero.

6.7 Cambiar el modo operativo

W Seleccioneel menu 3.
Se mostrara el modo operativoactual.

3. Menu pelacables

Pelar: 0 0 = Pelary engastar
1=Solo pelar

* ¥ C E

B Paracambiar el modo operativo pulse E.

El modo operativoseleccionadose activadeinmediato.
W Pararegresaral menu deopciones, pulse C o seleccione otro menumediante las

flechas.

6.8 Mostrarcontadory tiempo de procesado
W Seleccioneelmend 4.

4. Ref. menu de datos

ContadorT: 400002 Contador total: nimero de ciclos de tra-
bajo finalizados

Tiempo pr.: 1,946s Tiempo de proceso: duracién de un ciclo
de trabajo (pelary engastar)

Serviciotéc- - 1 Signo y contador de mantenimiento
nico:

* 4 C E

El contador total cuentalos ciclos de trabajodurante toda lavida de lamaquina. El
intervalo de mantenimiento dela maquina es de 400.000 ciclos de trabajo. El con-
tador de mantenimiento realiza una cuenta atras desde 400.000. Al alcanzar los
400.000ciclos de trabajo el contador de mantenimiento se encontraraa 0 al volver
a poner en funcionamiento lamaquinay se mostrara un aviso de servicio (cf.
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seccion 6.10 «Avisode mantenimiento»). El contador de mantenimiento vuelve a
contar, el sigho negativomuestra que se hafinalizado un ciclo de conteo. El técnico
de mantenimientovuelve a ajustar el contadoren 400.000.

6.9 Ajustaridioma
W Seleccioneelmenu 10.
W Paraacceder almenupulseE.

10. Idiomas

* 4 c E

m Pulse ¥ hasta llegar al idioma deseado.

El idiomaseleccionadose activa de inmediato
B Pararegresaral menu deopciones, pulse C o seleccione otromenumediante las

flechas.

6.10 Aviso de mantenimiento

2. Menu de fabricacién

Lista Maquina operativa
Mantenimiento ——— El aviso de mantenimiento se muestratras
los400.000 ciclos de trabajo.
Paso: 2/0
2 ) $ C E

Al poner en marcha la maquina el aviso de mantenimiento parpadeard tres veces. A
continuacion la maquina estara operativa.

((? Nota:

Con el fin de mantenerel rendimiento de lamaquina el maximo
tiempo posible, deberia realizar el mantenimiento enlos intervalos
previstos:

— Mantenimiento minimotras 400.000ciclos de trabajo

— Mantenimiento completo tras 800.000ciclosde trabajo

B Pdngase en contacto con lafilial de Rittal en su pais.

6.11 Desconexion de la maquina

m Desconecte la maquina.
Las valvulas se descargan, la pantalla se apaga.

[(? Nota:

Al finalizar el procesodebenretirarse los residuos.
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7 Limpieza y mantenimiento de la maquina

7.1 Limpieza exterior
Regularmente deberia eliminarse el polvode lamaquinay sifuera necesarioreali-
zar unalimpieza del exterior.

[(? Nota:

Lalimpiezadelinterior corresponde al mantenimientoy debeserrea-
lizada por personalespecializado.

W Asegurese que lamaquina se encuentra desconectada.

jAtencion!

iPosibilidad de dafiarla pantalla!

El uso de productos de limpieza inadecuados puede rayar o deteriorar la panta-

lla.

m Limpie la pantalla con un pafio especial para pantallas o un pafio suavey un
detergente para pantallas.

W Lasuperficie delamaquina debe limpiarse conun pafio himedo. Si fuera necesa-
rio puede utilizarse un detergente a base de jabén. No utilice detergentes abrasi-
vos o disolventes.

7.2  Mantenimiento de la maquina
Para garantizar un funcionamiento correcto deben realizarse las tareas de manteni-
miento descritas (cf. seccion 0 «
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Plan de mantenimiento»)en los intervalos indicados.

‘/\ jAdvertencia!
iPeligro de muerte por descarga eléctrica!

Durante los trabajos en elinterior de lamaquina es posible entrar

en contacto con piezas sin aislar.

m Desconecte lamaquina.

W Retire primeroeltubo de lafuente deaire comprimidoy a conti-
nuacion de la unidad de mantenimiento.

m Desconecte el cable de alimentacién.

m Abralaplacafrontal y retirela concuidado.

G Nota:

Pararealizar el mantenimiento deberateneramano:
— Unjuego de llaves hexagonales
— Unpincely un paiio de limpieza
— Productoslubricantes
— Aceite PTFE
— Grasalubricante (adecuada para rodamientos)

Crimpadora RC-| de Rittal Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 27



28

7.3  Plan de mantenimiento

Punto de manteni-

Intervalo/Tarea

Ver seccién

miento
Adiario

1 Comprobar la presencia de residuos
Semanal

2 Limpiar pinzas de sujecién 7.4

3 Unidad de fijacion del trenzado: Limpiar el 7.5
embudo de insercion

4 Mantenimiento de launidad pelacables, 7.6
comprobacion de lacuchilla

6 Limpiar el interior 7.8
Mensual

2 Pinza de sujecioén: lubricar el punto de giro | 7.4
y las superficies

3 Unidad de fijacion del trenzado: lubricarel | 7.5
punto de giroy losrodillos

5 Herramienta de engastado: rodillosy pinza | 7.7
de sujecién
Trimestral

7 Carro de herramientas 7.9

8 Mantenimiento unidad de transporte 7.10
Segun necesidades

9 Unidad de mantenimiento del aire compri- | 7.11

mido: vaciar el agua de condensacion, lim-
piar/sustituir filtro

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos
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7 Limpiezay mantenimientode la maquina

3

4
5 7

9
6

1

Imagen 21: Resumen delos puntos de mantenimiento

7.4 Mantenimiento de la pinza de sujecién
B Limpie la pinza de sujecién con un pincel.

Mantenimiento mensualadicional:
m Lubriquelapinzaenlos puntosde giro (imagen 22, pos. 1) y en las superficies de
contacto (imagen 22, pos. 2) de los rodillos.

Imagen 22: Pinzade sujecion
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7 Limpiezay mantenimiento de la maquina

ES
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7.5 Mantenimiento de la unidad de fijacién del trenzado

Imagen 23: Unidad de fijacién del trenzado en posicion operativa (A) y desplazada hacia delante
(B)

m Limpie el embudo de insercién (imagen 23, pos. 1) con un pincel.

m Sifueranecesariopuede utilizar un pafiosuavey un poco dealcohol.

Mantenimiento mensualadicional:

W Tire launidad de fijacion del trenzado hacia delante (imagen 23, pos. B).

®m Compruebesilos rodillos (imagen 23, pos. 2) se deslizancon facilidad.
En caso necesario lubrique los puntos de giro de los rodillos.

m Lubriquelos puntos de giro(imagen 23, pos. 3) de la unidad de fijacion del tren-
zado.

7.6  Mantenimiento de la unidad pelacables

W Asegurese que la unidadde fijacion del trenzadose encuentraen la posicidon
avanzada.

®m Empuje laherramienta hacia atrasy girela hacia la derecha.
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7 Limpiezay mantenimientode la maquina

Crimpadora RC-I de Rittal

Imagen 24: Unidad pelacables

m Limpie lazonaalrededordeltaladro (imagen 24, pos. 1) con un pincel.

m Sifueranecesariopuede utilizar un pafilosuavey un poco dealcohol.

m Compruebelas cuchillas (imagen 24, pos. 2). En caso necesariosustituya las hojas
(cf.seccion 8.3 «Sustitucidn dela cuchilla pelacables»).

7.7 Mantenimiento de la herramienta de engastado

Parapoder acceder ala herramienta de engastado debe desmontarse la unidad de

fijacidon deltrenzado.

B Asegurese que launidadde fijacion del trenzado se encuentra en la posicion
avanzada (imagen 23, pos. B).

W Extraiga el tornillo inferior derecho de la unidad defijaciondel trenzado (ima-
gen23,pos.4).

W Extraigala unidad de fijacion del trenzado tirando con cuidado hacia delante.

B Inclinela haciaunladoy coléquelaenun lugar seguro.

Imagen 25: Unidad de fijacion del trenzado desmontada
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7 Limpiezay mantenimientode la maquina

Mantenimiento mensualadicional:

2

4
3

1
1

Imagen 26: Herramienta de engastado

m Compruebesilos rodillos (imagen 26, pos. 1) de la herramienta de engastadose
deslizan con facilidad.

® Compruebesilosrodillos (imagen 26, pos. 2) dela pinza de sujeciénse deslizan
con facilidad.

W En caso necesario lubrique en los dos puntos.

W Lubriqueel perno guia (imagen 26, pos. 3) dela unidad de soporte de terminales.

m Lubriquelas superficies laterales (imagen 26, pos. 4) de launidad de soporte de
terminales.

B Vuelvaacolocar launidad defijaciéon del trenzado y atornillela.

7.8 Limpiar el interior

W Retire los residuos.

B Limpie el interior de la maquina conun pincel y si fuera necesariocon unaspira-
dor.

((? Nota:

® No utilice nuncaaire comprimido para la limpieza del interior, ya
que podria provocar que piezas pequeiias (porej. restos de
manguito) se depositaran en lugares inaccesibles del interior de
la maquina. Como consecuencia podrian producirse fallose inte-
rrupciones en el funcionamiento.

7.9 Mantenimiento de la herramienta

Imagen 27: Carro de herramientas
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7 Limpiezay mantenimientode la maquina

Trimestral:

H Tire launidad de fijacion del trenzado hacia delante.

m Lubriquelas superficies de contacto (imagen27, pos. 1).

H Coloque de nuevola unidad defijaciondel trenzado ensu posicion.

7.10 Mantenimiento unidad de transporte

Imagen 28: Unidad de transporte

W Extraiga el rollo de punteras (cf. seccidn 5.1 «Ajustarel soportede rollo»).

m Afloje los tornillosy retire la cubierta (imagen 21, pos. 8)

m Aplique muy poco aceite sobre el aluminio deambos lados (imagen 28, pos. 1) de
laranura.

m Deslice el pasador delatdn (imagen 28, pos. 2) hacia arribay abajo, para distri-
buir el aceite.

H Vuelva afijar la cubierta.

7.11 Mantenimiento de la unidad del aire comprimido

iAtencion!

iRiesgo de lesiones pordescarga eléctrica!

W Aseglrese que lamaquina se encuentra desconectaday que se
haretirado el conectorde red.

jAtencién!

iRiesgo de lesiones debido a movimientos bruscos del tuboneu-

matico!

B Aseglrese que el tuboneumaticose encuentra desconectado de
la fuente de aire comprimido.
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Imagen 29: Unidad de mantenimiento de aire comprimido

En funcién de las necesidades:
W Paravaciar el agua de condensacion, pulse el tapdn de drenaje (imagen 29, pos.

1) haciaarriba.

W Para sustituir el filtro, desenrosque el depdsito de agua de condensacién (ima-

gen 29, pos. 2)y gire el filtro hasta extraerlo (imagen 29, pos. 3).
W Inserte un filtro nuevoy vuelva a enroscar el depésito del agua de condensacion.

8 Solucién de fallos

G Nota:

En caso de producirse un fallo que no pueda solucionarse con las
medidas descritas a continuacion, rogamos se ponga en contacto
con el servicio de Rittal.

8.1 Tablade fallos

Fallo

Posible causa

Accién recomendada

La maquina no se conecta.

Falta de suministro eléctrico

B Compruebe el cable de alimentacion y laconexién de
red.
B Compruebe los fusibles.

La maquinano arranca tras
la introduccién del conduc-
tor.

Sensor de arranque (S1) bloqueado a
causa de residuos de corte

B Abra la placa frontal.

B Gire laherramienta haciala derecha.

M Tire la unidad de fijacion del trenzado hacia delante.
M Retire losrestosde la unidad pelacables.

M Vuelva a montar todoslos elementos.

Introduccién inadecuadadel conduc-
tor

B Introduzca el conductor recto.
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Fallo Posible causa

Accion recomendada

El cable es pelado pero no

engastado. tivo «Solo pelar»

Se encuentraajustado el modo opera-

B Cambie el modo operativo al estandar (ajuste «0» en
menu 3).

Los ajustes de la maquina no son ade-
cuados para el manguito utilizado

B Compruebe si los ajustes de la seccién de manguitoy
longitud de crimpado son adecuados para el manguito
utilizado.

Falta de rollo de punteras

M Coloque unrollo de punteras.

Elevado nivel de residuos

Comprobar la presencia de residuos

B En caso necesario extraer losresiduos

Cuchilla pelacables defectuosa o insta-
lada de forma incorrecta

B Compruebe el montaje de la cuchilla pelacables (cf. sec-
cién 7.6 «Mantenimiento de la unidad pelacables»).

B Corrijalaposicién de la cuchilla o sustituyala (cf. seccién
8.3 «Sustitucidn de la cuchilla pelacables»).

Restos de residuos entre la herra-
mientay el extremo derecho

M Retire losrestos de residuos.

En launidad de soporte de terminales
se encuentraun segundo manguito

B Extraiga el manguito.

posicién incorrecta

Unidad de soporte de manguitosen

B Corrijalaposiciéon de la unidad de soporte de manguitos
(cf. seccion 8.5 «Modificar la posicion de la unidad de
soporte de manguitos»).

8.2 Piezassujetas a desgaste
Producto Ref.
CuchillaTitan 4050.466
8.3  Sustitucion de la cuchilla pelacables

Crimpadora RC-| de Rittal

iAdvertencial

iPeligro de muerte por descarga eléctrica!

Durante los trabajos en el interior de la maquina es posible entrar
en contacto con piezas sin aislar.

m Desconecte lamdquina.

B Retire el tubo de lafuente de aire comprimido.

m Desconecte el cable de alimentacién.

m Abralaplacafrontal y retirela concuidado.

jAtencién!

iRiesgo de lesiones debido a cantos afilados!

m Utilice unas pinzas para la sustitucién de las hojas de la cuchilla.

m Desechelas hojas desmontadas enun recipiente especial para
residuos.

Nota:
En cada cambio de cuchilla deben sustituirse todas las hojas.
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Imagen 30: Unidad pelacables

W Retire ambas excéntricas (imagen 30, pos. 1) (llave hexagonal 2,5 mm).

m Afloje los tornillos defijacién (imagen 30, pos. 2) (llave hexagonal 2,0 mm) y re-
tire lacubierta.

W Sustituya todas las hojas de cuchilla porhojas nuevas.

Imagen 31: Colocacidn de las hojas de cuchilla

m Coloque cada parde hojas juntas de forma quelos cantos biselados (marcados
enrojoenimagen31)mirenhaciafuera.

W Inserte los dos paresde hojas en elsoporte.

W Fije de nuevo la cubierta.

m Fije las dos excéntricas de forma que se encuentrenen la posicion «0».

®m Compruebelacalidaddel pelado(cf. seccidn 5.5 «Ajustar lalongitud de pelado»).

8.4  Sustitucidn de la cuchilla para cortar manguitos

W Extraiga el rollo de punteras (cf. seccidn 5.3 «Introduccidnde punteras»).

m Afloje los tornillos y retire la pieza frontal de la cubierta (imagen 21, pos. 8).
W Deslice el cilindro de la cuchilla para cortar manguitos hacia arriba.
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8 Solucién de fallos
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Imagen 32: Cilindrode la cuchilla para cortar manguitos

m Reemplacelacuchilla.
m Asegurese que las cuchillas se encuentren enrasadas conel bordeinferior (ima-
gen33)

Imagen 33: Enrasado con el borde inferior

8.5  Maodificar la posicion de la unidad de soporte de manguitos

m Desconectelamaquina del suministrode aire

B Aseglrese que lamaquina se encuentra desconectaday extraiga el conector de
red.

W Extraigalacubiertalateral derecha.

® Introduzca un manguito de 0,5 mm?2en la unidad de soporte de manguitos (cf.
seccion 3).

® Empuje el carro de herramientas hacia atras.

B Girar laplacagiratoria hacia el tope derecho.

m Tire el carro de herramientas hacia delante.

® Compruebela posiciondel manguitocon relaciéonalaunidad de fijaciondel tren-
zado.

W Extraigalatuerca(imagen 34, pos.1)

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos 37
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Imagen 34: Fijacion delaunidad de soporte de manguitos

m Corrijala posicion delaunidad de soporte de manguitos hasta que el manguito
en latenazaquede alineado con la unidad defijacién deltrenzado (imagen 35,

pos.1).

Imagen 35: Manguito y unidad de fijacién del trenzado alineados

m Vuelvaaapretar latuerca.
® Vuelva a montar el lateral.
m Realice un crimpadode prueba.

8.6  Sustitucion de fusibles

B Aseglrese que lamaquina se encuentra desconectada.

W Extraiga el cable de alimentacion.

Se reserva el derecho a realizar cambios técnicos
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Imagen 36: Aberturadelcompartimentode fusibles
m Accionela palanca del compartimento (imagen 36, pos. 1) conun destornillador
de ranuraparaextraerlode la unidadde filtro dered.

W Sustituya ambos fusibles por nuevos (2 x T2AH250V).
m Coloque de nuevoel compartimento en la unidadde filtro dered.
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9 Puesta fuera de servicio, eliminacién y reciclaje de la ma-
quina

9.1 Puestafuera de serviciode la maquina

m Desconecte lamaquina.

m Desconecte el cable de alimentacion.

W Retire el tubo de lafuente de aire comprimido.

W Retire el tubo neumaticode la unidad de mantenimiento.

m Abralaplacafrontal.

W Extraiga el cinturdn de punteras de launidad de transporte.

W Gire elrollo de punteras en el sentido contrario de las agujas del reloj hasta ex-
traer por completo elcinturénde punteras de lamaquina.

W Extraiga el rollo de punteras.

W Retire los residuos.

m Cierre laplacafrontal.

B Embale lamaquina con el embalaje original.

Lamaquina estad preparada para el transporte o en caso necesario para su correcta

eliminaciony reciclaje.

9.2 Eliminacion y reciclaje de la maquina

B Pongalamiaquinafuerade serviciosegunlo descritoen laseccién 9.1 «Puesta
fuerade serviciode la maquina».

W Aseglrese que laeliminacidny el reciclaje de la maquina se realiza segun las nor-
mativas nacionalesy locales.

Lamaquinano debe desecharse conlos residuos domésticos.
Laeliminaciony el reciclaje deben realizarse de forma profesional

y respetuosa conel medioambiente.
|

G Nota:

Silo desea puede hacer llegar el productoa Rittal para su elimina-
ciényreciclaje. Pédngase en contactocon lafilial responsable en su
pais.
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12 Conformidad

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
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m Software & Services
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You can find the contact details of all
Rittal companies throughout the world here.
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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
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