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Déclaration de conformité

en (€

Opérateur commercial

Famille de produits
Numeéros d’article/de modéle
Description

Matériaux plastiques

Réglementation
(CE) N°1935/2004

Réglement de la Commission
(CE) N°2023/2006

Réglement de la Commission
(UE) N°10/2011

Additifs a double usage
Barriére fonctionnelle

Analyse de la migration

Ratio maximal entre la surface
en contact avec les aliments et
le volume

Général

Date

Signer

Date de la déclaration : 24/04/2023

Mono Equipment

Queensway

Swansea West Industrial Park

Swansea, SA5 4EB

Tél (+44) 1792 561234, Fax (+44) 1792 561016, e-mail
cpetherbridge@monoequip.com

WWW.monoequip.com

Gamme de présentoirs de confiserie Mono, avec accessoires
FG085*** FG086*** FGO79***
Présentoir de confiserie

Nylon PA6 akulon F223D, SABIC polypropyléne PHC 31, TECAFORM AH naturel,
Iglidur A350 NMG 26-99, PE-500.

Cette famille de produits est destinée a entrer en contact avec des denrées
alimentaires et est conforme au réglement (CE) N°1935/2004 du Parlement
européen et du Conseil concernant les matériaux et objets destinés a entrer en
contact avec des denrées alimentaires.

Cette famille de produits est fabriquée conformément au réglement (CE)
N°2023/2006 de la Commission du 22 décembre 2006 relatif aux bonnes pratiques
de fabrication des matériaux et objets destinés a entrer en contact avec des denrées
alimentaires (BPF).

Les monomeéres et les additifs ajoutés intentionnellement utilisés pour fabriquer cette
famille de produits sont listés dans I'annexe 1 du réglement (UE) N°10/2011 de la
Commission du 14 janvier 2011 concernant les matériaux et objets en matiére
plastique destinés a entrer en contact avec des denrées alimentaires. Les
modifications ultérieures jusqu'a I'édition (UE) 2020/1245 sont incluses.

Des monoméres et/ou des additifs d’'un niveau de migration spécifique (SML) sont
utilisés. Les substances avec une limite de migration spécifique (LMS) ne migreront
pas en quantités supérieures a la LMS dans les conditions d'utilisation spécifiées.
Sur demande, Mono Equipment fournira de maniére confidentielle des informations
pertinentes concernant ces substances.

Cette famille de produits ne contient pas d'article destiné a entrer en contact avec
des denrées alimentaires contenant des additifs a double usage.

Cette famille de produits ne contient pas de matériaux ou d'articles multicouches
destinés a entrer en contact avec des aliments dotés d'une barriére fonctionnelle.

Des échantillons du produit, ou un produit similaire fabriqué a partir d'une matiére
plastique identique, ont été testés pour la migration globale, conformément aux
conditions d'essai spécifiées dans le reglement (UE) N°10/2011 de la Commission et
les articles sont conformes a la limite de migration globale de 10 mg/dm? ou

60 mg/kg.

2,0 dm?/100 ml

Les articles destinés a entrer en contact avec les denrées alimentaires doivent étre
nettoyés, désinfectés et stérilisés, en fonction de I'usage auquel ils sont destinés,
avant d'étre utilisés.

24/04/2023

C N Petherbridg
Responsable qualité et conformité

Alex Davies
Responsable ingénierie
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DECLARATION DE CONFORMITE

Nous déclarons par la présente que cette machine est conforme aux exigences essentielles de santé
et de sécurité de :

— Ladirective 2006/42/CE relative aux machines

La directive 2014/35/CE relative a la basse tension

— Les exigences de la directive sur la compatibilité électromagnétique 2014/30/UE intégrant les
normes
o EN55014-1:2017/A11:2020
o EN 55014-2:1997+A1:2001+A2:2008

La sécurité générale des machines et les normes applicables a la transformation des aliments

— Matériaux et objets destinés a entrer en contact avec des denrées alimentaires - Réglement (CE)
n°® 1935/2004

— Bonnes pratiques de fabrication des matériaux destinés a entrer en contact avec des denrées
alimentaires - Réglement (CE) n° 2023/2006

Signature ( /’%M

Craig Petherbridge — Responsable qualité

Date
S —
Machine Zle (Ii: serie
Code FG. .
machine

Un dossier technique de construction pour cette machine est conservé a I'adresse suivante :

MONO EQUIPMENT
Queensway,

Swansea West Industrial Park,
Swansea

SA5 4EB

Royaume-Uni

MONO EQUIPMENT est un nom commercial  AFE GROUP Ltd
Enregistré en Angleterre sous le numéro 3872673 Numéro de TVA 923428136

Siege social :

Unit 35, Bryggen Road,
North Lynn Industrial Estate,
Kings Lynn

Norfolk

QD 001 En date du 22/07/2022
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Le non respect des instructions relatives au
nettoyage et a I’entretien qui sont incluses dans
ce livret peut affecter la garantie de cette
machine.

Omega
PLUS

L'utilisation de modéles et / ou accessoires non fabriqués ou fournis par MONO annuler

la garantie de la machine
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SYMBOLES DE SECURITE

Les symboles de sécurité suivants sont utilisés dans la documentation et le manuel de ce
produit (disponibles sur www.monoequip.com).

Avant d’utiliser votre nouvel équipement, lisez attentivement le mode d’emploi et portez
une attention particuliére aux informations signalées par les symboles suivants.

ATTENTION Indique une situation dangereuse qui, si elle n'est
pas évitée, entrainera la mort ou des blessures

b,
i
Y

ATTENT'ON Indique une situation dangereuse qui, si elle n'est pas évitée,
entrainera un choc électrique.

MISE EN Indique une situation dangereuse qui, si elle n'est pas évitée,
entrainera des blessures mineures ou modérées.
GARDE

OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23 5



SECURITE ELECTRIQUE ET CONSEILS CONCERNANT LA PROTECTION
ELECTRIQUE SUPPLEMENTAIRE:

Les boulangeries commerciales, les cuisines et les zones de restauration sont des
environnements dans lesquels les appareils électriques peuvent étre situés a proximité
de liquides ou fonctionner dans des conditions humides ou a proximité de ceux-ci, ou
dans lesquels des mouvements restreints pour l'installation et le service sont évidents.

L’installation et le contrdle périodique de I'appareil ne doivent étre effectués que par un
eélectricien qualifie, qualifié et compétent, et raccordés a I'alimentation appropriée
adaptée a la charge, comme indiqué sur I'étiquette de données de 'appareil.

L'installation électrique et les connexions doivent répondre aux exigences requises par
les réglementations locales en matiere de cablage électrique et toutes les consignes de
sécurité électrique.

Nous recommandons:

— Protection électrique supplémentaire avec l'utilisation d'un dispositif a courant
différentiel résiduel (RCD)

Les appareils a cablage fixe intégrent un interrupteur-sectionneur situé localement, facile
d'acces pour la mise hors tension et l'isolation sécurisée. L'interrupteur-sectionneur doit
satisfaire aux exigences de la norme CEI 60947.

L'alimentation de cette machine doit étre protégée par un dispositif a courant différentiel résiduel 30mA.
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1.0 INTRODUCTION PLUS

e La conception innovante a « dépose sur cing axes » de la doseuse « Omega
PLUS » et « Omega PLUS a fil coupant » de MONO permet de reproduire la
plupart des mouvements de mains de maitre confiseur. Ainsi, '« Omega
PLUS » est capable d’'une exactitude exceptionnelle relativement au poids, a
la taille et a la forme des produits.

e La maintenance est minimale et la conception profilée du béati facilite et accélére
les nettoyages quotidiens.

e Le logiciel informatique convivial donne accés a 650 programmes, qui sont
stockés en mémoire et facilement accessibles pour étre utilisés ou modifiés.
Le contrble se fait via un écran couleur tactile avec les produits représentés sous
forme graphique déja installés, que I'on peut créer ou modifier pour correspondre
a des produits spécifiques.

e La machine est disponible avec des trémies a pate douce et dure. Les choix de
modéles et de buses sont également nombreux.

TREMIES A PATE
DOUCE OU DURE

CONTROLES
FACILES
FIL COUPANT

(LE CAS
ECHEANT)

MODELES SUR
GLISSIERES

ROULETTES
BLOQUANTES

Comme notre politique consiste notamment a améliorer nos machines de maniére continue,
nous nous réservons le droit de modifier les caractéristiques sans préavis

LES MODELES SONT DISPONIBLES AVEC OU SANS OPTION DE FIL COUPANT

8 OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23
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2.0 DIMENSIONS PLUS

LES MODELES SONT DISPONIBLES AVEC OU SANS OPTION DE FIL COUPANT

e 890 mm |

1510

1330 mm
145 1mm (trémie a capacité étendue)

898mm MAX
818mm MIN

P
<
<
<

1210 mm 856 mm

A 4

A

A

I Pl

VERSION A FIL COUPANT

OMEGA PLUS
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3.0 CARACTERISTIQUES PLUS

PATE DOUCE PATE DURE
MODELE 400 450 400 450
(Profondeur nom. de la trémie (mm))
Poids (trémie incluse) (kg) : 196 210 216 235
Trémie standard 20 22,5 21 24
Capacité (litre) :
Capacité étendue de 36 41 31 35
la trémie (litre) :
Courant : Monophasé, charge maxi. 13 A. Adapté pour un

couranta 200 V, 220 V, 230 V et 240 V, 50-60 Hz.
CARACTERISTIQUES NOM. Monophasé 2,5 kW, fusion a 13 A
MAXI.

L'alimentation de cette machine doit étre protégée par un dispositif a courant différentiel résiduel 30mA.

Cycles par minute =Jusqu’a 35

Distance mini. entre les plateaux =50 mm

Déplacement vertical maxi. =80 mm

Mémorisation programme maxi. = 650

Nombre de langues = 18 (d’autres seront ajoutées ultérieurement)
Niveau de bruit = Moins de 85 dB

Electronique = Contrdlée par microprocesseur
REMARQUE :

Le dépdt minimal qui peut étre effectué dépend de plusieurs facteurs — recette, méthode
de mélange, taille de modéle, taille de buse et vitesse de dépose.
A titre de référence, ce qui suit est le minimum qui devrait étre tenté :

Macarons 6 g.
Meringues 34g.
Pate a choux 54.
Viennoiseries 4 g.
Génoises 4 q.

Toutefois, consultez Mono Equipment si le produit prévu ne trouve hors des caractéristiques de la
machine ci-dessus pour déterminer les capacités exactes de I'« Omega » avec un produit spécifique.

Comme notre politique consiste notamment a améliorer nos machines de maniere continue, nous nous réservons le droit de modifier
les caractéristiques sans préavis
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4.0 SECURITE PLUS

1 Ne jamais utiliser une machine défectueuse et toujours signaler des dommages.

2  Seuls des ingénieurs formés peuvent retirer les pieces de cette machine si un
outil est nécessaire.

Toujours s’assurer d’avoir les mains propres avant de toucher un appareil électrique
(y compris un céable, un commutateur et une prise). NE JAMAIS déplacer une
machine en tirant sur les cordons ou les cables d’alimentation.

3

4 S’assurer que la surface au sol autour de I’Epsilon est propre, afin d’éviter de
glisser — particulierement si I'on transporte des composants de trémie et de modele
lourds vers la machine et depuis celle-ci.

5 Tous les opérateurs doivent étre hautement qualifiés.
L’utilisation de la machine peut s’avérer dangereuse si :
o la machine est opérée par du personnel non formé ou non qualifié
o la machine n’est pas utilisée aux fins auxquelles elle est destinée
o la machine n’est pas opérée correctement.
Tous les dispositifs de sécurité installés sur la machine au moment de sa
fabrication ainsi que le mode d’emploi contenu dans ce manuel sont requis
pour opérer cette machine en toute sécurité. Le propriétaire et I'opérateur
sont responsables du fonctionnement sécurisé de cette machine.

6 Les personnes en formation sur la machine doivent étre directement supervisées.

7 Ne pas opérer la machine avec des panneaux ou dispositifs de protection
A\ retirés.

8 Ne pas porter de vétements amples ou de bijoux lors de I'opération de la
machine.

9  Couper I’alimentation au niveau du sectionneur général lorsque la machine n’est
pas utilisée et avant de procéder a un nettoyage ou un entretien.

OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23 11



10 Le directeur ou le superviseur de la boulangerie doit effectuer des contréles de
sécurité quotidiens sur la machine.

‘11 Ne pas opérer la machine si elle n’est pas correctement équipée de modéle de
trémie et de dispositif de protection.

(11) MODELE ET DISPOSITIF
DE PROTECTION DE TREMIE
INSTALLES

NOTE
Garde peut étre métallique ou plastique
selon le modeéle de la machine

12 En raison des exigences essentielles relativement a la manutention de
composants lourds en cours de nettoyage, il est conseillé de porter des
chaussures de protection lors de la réalisation de telles procédures.

TOUTES LES PROCEDURES DE NETTOYAGE ET DE
MAINTENANCE DOIVENT ETRE REALISEES AVEC LA
MACHINE DECONNECTEE DE L’ALIMENTATION

_ /A ELECTRIQUE.
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5.0 INSTALLATION PLUS

1 Assurez-vous que la doseuse est branchée sur I'alimentation électrique spécifiée sur
la plaque de numéro de série sur le coté de la machine.

A The supply to this machine must be protected by a 30mA RCD

2 \Veillez a ce qu’un fusible aux caractéristiques nominales correctes soit installé sur
I'alimentation électrique.

6.0 ISOLATION

ADANS UNE SITUATION D’'URGENCE, METTRE LA
MACHINE HORS TENSION AU NIVEAU DU
SECTIONNEUR MURAL PRINCIPAL OU
APPUYER SUR LE BOUTON D’ARRET

D’URGENCE.

Pour déclencher le bouton d’arrét d’'urgence, tournez-le dans le sens
des aiguilles d’une montre. Y,

BOUTON D’ARRET

13
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7.0 GUIDE DE NETTOYAGE

PLUS

REMARQUE :

- Seul du personnel hautement qualifié doit effectuer le nettoyage.

/Aﬁ - Isoler la machine de I'alimentation secteur avant d’effectuer un nettoyage.

- Ne pas nettoyer a la vapeur ni utiliser de jet d’eau.

Toutes les surfaces extérieures de la machine doivent étre essuyées quotidiennement a

'eau chaude savonneuse.

TREMIES A PATE DURE ET DOUCE

ENTRE LES CHANGEMENTS DE MELANGES DE PRODUITS

La trémie d’alimentation, I'unité de la pompe, le modéle, les buses, etc. doivent
étre retirés de la machine et démontés pour un nettoyage approfondi entre

changements de mélanges de produits.

1. Ouvrez le dispositif de protection supérieur et retirez I'excés de mixture qui reste

dans la trémie d’alimentation.

2. Soulevez le couvercle de sécurité.

COUVERCLE DE SECURITE

NOTE
Garde peut étre métallique ou plastique
selon le modéle de la machine
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3. Desserrez les écrous en bandes ou les vis a serrage a main de serrage du modéle
(en fonction du type de trémie)
Retirez le modéle installé de I'unité de la pompe en le faisant coulisser pour éviter

de 'endommager.
REMARQUE.

Il suffit de desserrer légerement les vis a serrage a main pour faire coulisser le
modele hors de l'unité de la pompe. Si elles sont trop desserrées, il faudra soutenir
le modéle.

MODELE MODELE

TREMIE A PATE
DOUCE

TREMIE A PATE DURE

BUSES ECROUS A BANDES FILIERES VIS DE SERRAGE A
DE SERRAGE (FIXEES AUMODELE) || SERRAGE A MAIN

4 Pour réduire le poids et le volume, séparez et retirez la trémie d‘alimentation de
I'unité de la pompe tandis qu’elle est encore sur la machine, en dévissant les
ecrous a oreilles.

Pour accéder a I'écrou a oreilles interne, faites légérement coulisser 'ensemble de la

trémie a I'écart du béti de la machine (la maintenir sur des barres de soutien) - ceci
désengagera aussi 'unité de la pompe de l'arbre d’entrainement.

ECROUS A OREILLES
DE LA TREMIE

Veillez a placer les écrous en lieu sur pour ne pas les perdre.

OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23 15
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TREMIE A PATE DOUCE PLUS

| MISE EN GARDE :
. La trémie d’alimentation et 'unité de la pompe dépassent 25 kg et deux personnes

sont requises pour les soulever ou il faut les démonter en composants plus petits
tandis qu’ils sont encore sur la machine.

— Prenez soin d’éviter d’'endommager la surface d’étanchéité de la trémie d’alimentation
en cours de retrait, de nettoyage, de montage et d’entreposage.

1. Aprés avoir retiré la trémie d’alimentation, vérifiez I'état de son dispositif d’étanchéité.

2. Dévissez les écrous de retenue du capuchon d’extrémité du codté accessible de l'unité
de la pompe. [Assurez-vous de placer les écrous en lieu sur pour ne pas les perdre.]

SURFACE
D’ETANCHEITE DE LA
TREMIE ECROUS DU
D’ALIMENTATION CAPUCHON
D’EXTREMITE

3. Retirez le capuchon d’extrémité avec les organes de la pompe.

Veillez a ce que le joint torique sur le cété du capuchon d’extrémité ne soit pas endommagé
en cours de nettoyage.

JOINT TORIQUE
DANS LA RAINURE

CAPUCHON
D'EXTREMITE

ORGANES DE POMPE
RETIRER AVEC LE CAPUCHON
D'EXTREMITE
(NON AFFICHE)

4. Retirez le restant de I'unité de la pompe de la machine et 6tez le capuchon
d’extrémité restant pour démonter complétement les composants de l'unité de la pompe
et effectuez un nettoyage.
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, " n Omega
TREMIE A PATE DURE PLUS

MISE EN GARDE :

La trémie d’alimentation et 'unité de la pompe dépassent 25 kg et deux personnes
sont requises pour les soulever ou il faut les démonter en composants plus petits
tandis qu’ils sont encore sur la machine.

Pour réduire le poids et le volume, séparez et retirez la trémie d’alimentation vide de
I'unité de la pompe, tandis qu’elle est encore sur la machine, en dévissant les écrous a
oreilles.

(Veillez a placer les écrous en lieu sdr pour ne pas les perdre.)

L’unité de la pompe sera alors plus Iégére et donc plus facile a enlever.

1. Soulevez les deux capuchons d’extrémité supérieurs en plastique.
2. Retirez les deux organes de l'unité, un a la fois, en les soulevant verticalement.
3. Retirez de la machine le restant de I'unité de la pompe pour un nettoyage.

CAPUCHON
D’EXTREMITE
CAPUCHON
D’EXTREMITE
ECROUS A
OREILLES

Pour accéder a I'écrou a oreilles
interne, faites coulisser légerement
I'ensemble de la trémie a I'écart du
béti de la machine (la maintenir sur
des barres de soutien) - ceci
désengagera aussi l'unité de la
pompe de I'arbre d’entrainement.

REMARQUE :
N’utilisez que de I’eau chaude savonneuse pour nettoyer ces piéeces. Il faut les
rincer et les sécher soigneusement avant de les remonter.
Veillez tout particulierement a ne pas faire tomber de piéces.

Ne pas laisser de composants dans la trémie.

OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23 17
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8.0 CONDITIONS DE FONCTIONNEMENT PLUS

Pour obtenir les meilleurs résultats de produits et un fonctionnement approprié :
v' Veillez a utiliser la doseuse sur un sol nivelé.

v' Assurez-vous d'utiliser des plateaux planes de longueur, largeur, matériau et
dimensions latérales appropriées.

v Assurez-vous d'utiliser des buses et modéles intacts.

v’ Maintenez la machine propre.
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9.0 PREPARATION AU FONCTIONNEMENT PLUS

L'utilisation de modéles et / ou accessoires non fabriqués ou fournis par MONO annuler la

garantie de la machine

1 Sélectionnez le modele et les buses (et le cadre, si un fil coupant sera utilisé) et
installez-les conformément aux illustrations des sections 9a et 9b (pages
suivantes). Remplissez la trémie du mélange et fermez le couvercle de la trémie.

Avec des mélanges lourds, il est conseilleé de revétir I'intérieur de la trémie d’huile vegétale ;
avec des mélanges plus légers, comme la meringue, humectez a 'eau. L’huile ou l'eau
facilitera la dépose du mélange sur les parois de la trémie et empéchera I'aspiration d’air.

Soulevez et poussez le couvercle

ECRAN
TREMIE
BOUTON
D'ARRET
MODELE

2 Connectez le cable d’alimentation a I'alimentation électrique.
Assurez-vous que le bouton d’arrét est en position déclenchée (faites-le tourner
dans le sens des aiguilles d’'une montre si nécessaire).

3  Sélectionnez un programme existant ou créez un nouveau programme via les
menus a I'écran.
(Consultez la section 10 Fonctionnement)

4  La machine est maintenant préte a fonctionner.
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o 9a_INSTALLATION DE LA TREMIE PLUS

FAIRE ATTENTION LORS DE L’INSTALLATION DE LA TREMIEET DE L’UNITE DE
LA POMPE, CAR LE POIDS DEPASSE 25 kg SUR CERTAINS MODELES

Deux personnes sont requises pour les soulever ou il faut les démonter en de plus
petits composants avant de les installer sur la machine.

VEILLER A CE QUE LA SURFACE AU SOL AUTOUR DE LA MACHINE SOIT PROPRE

Pour réduire le poids et le volume, installez 'ensemble complet de la trémie en deux
étapes — d’abord l'unité de la pompe sur les barres de soutien, puis le bati de la trémie
d’alimentation sur 'unité de la pompe.

1 Alignez a la main le rouleau des organes d’entrainement de l'unité de la pompe
sur I'arbre d’entrainement sur la machine.

2 Installez la trémie sur I'unité de la pompe et fixez-la avec les écrous a oreilles.

3 Faites coulisser la trémie sur les barres de soutien jusqu’a ce qu’elle soit bien
contre la machine.

, ECROUS A OREILLES DE
TREMIE D’ALIMENTATION LA TREMIE

D’ALIMENTATION
(CHAQUE EXTREMITE)

UNITE DE LA
POMPE
BARRES DE
SUPPORT
PATE DURE PATE DOUCE
4 Une fois la trémie installée, le dispositif de sécurité DOIT ETRE replacé avec le

réflecteur tourné vers le bati de la machine.

DISPOSITIF DE SECURITE

NOTE

Garde peut étre métallique ou
plastique selon le modeéle de la
machine

REFLECTEUR

P/N NE PAS OPERER LA MACHINE SANS MODELE INSTALLE
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9b INSTALLATION D’UN MODELE

e Pate douce

Il est possible d’installer les modéles non rotatifs avec des buses. Cela

nécessite de visser les buses dans les orifices filetés prévus.

Les modéles rotatifs peuvent avoir des buses en plastique vissées dans

les porte-buses (droits ou décalés).
ou

Des buses métalliques fixées en position a I'aide d’un écrou séparé.

1 Sélectionnez le modele et les buses selon les besoins.

(Des buses ne sont pas nécessaires pour les modéles de laminage, échelonnés ou d’ébauche)

2 Fixez les buses au corps du modéle :

CORPS DE
MODELE

Omega
PLUS

ALCOVE POUR MODELE

BUSES

ECROUS EN BANDES
DE SERRAGE

3  Faites coulisser le modeéle dans l'alcéve correspondant a la base de l'unité

de la pompe jusqu’a ce que l'arrét soit en position.

4 Serrez les écrous sur la bande de serrage (en dessous de l'unité de la

pompe) pour fixer le modeéle.

REMARQUE. Siles écrous ne sont pas fermement serrés, il y aura des fuites de

mélange et cela affectera les poids de la dépose.

A N’OPEREZ PAS LA MACHINE SANS MODELE INSTALLE
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e Pate dure

Il faut sécuriser les modéles non rotatifs qu'il est possible d’installer avec des
buses en place avec un écrou séparé. Les buses ne sont pas nécessaires pour
des modeles de laminage ou avec fil coupant.

Les modéles rotatifs nécessitent de fixer des buses en place avec un écrou

séparé.

1 Sélectionnez un modéle a fil coupant ou le modéle et les buses
nécessaires.

2 Fixez les buses (si nécessaire) au corps du modeéle a I'aide d’'un écrou
spécial :
3 Faites coulisser le modele en position et serrez manuellement les vis a

serrage a main.

REMARQUE.

Il suffit de desserrer légerement les vis a serrage a main pour faire
coulisser le modéle hors de l'unité de la pompe. Si elles sont trop
desserrées, il faudra soutenir le modeéle lors du serrage des vis.

MODELE

VIS A SERRAGE A

FILIERES
(FIXEES SUR LE MODELE) MAIN DE SERRAGE

A NE PAS OPERER LA MACHINE SANS MODELE INSTALLE
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IL FAUT METTRE LES JOINTS TORIQUES AVANT D'UTILISER
LES SUPPORTS DE DOUILLES

Ces supports permettent d’attacher les douilles sur les régles rotatives pour pate molle.
Les joints doivent étre en place avant chaque utilisation et doivent étre remplacés de temps en temps pour assurer
une utilisation correcte.
La reference du joint est A900-12-010 (livré en sac de 20)

METTRE LE 1er JOINT SUR L’EMBOUT

FAIRE GLISSER LE 1er JOINT DANS LA RAINURE

LE 1er JOINT EST DANS LA BONNE POSITION

METTRE LE 2eme JOINT SUR L’'EMBOUT

FAIRE GLISSER LE 2eme JOINT DANS LA 2eme
RAINURE, PASSANT PAR-DESSUS LE 1er JOINT

LE 2eme JOINT EST DANS LA BONNE POSITION

A
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SI LE FIL COUPANT EST INSTALLE

INSTALLATION DE DOIGTS DE FIL COUPANT

1.  Sélectionnez des doigts de fil coupant adaptés au modéle sélectionné
qui sera utilisé, c.a.d. le numéro correct qui correspond au nombre de
filieres a travers le modele.

2. Retirez les axes a leviers de direction et insérez le cadre dans les
leviers. Veillez a ce que le rouleau de levier de transporteur soit
positionné sur la rampe de guidage.

o

gl

- ROULEAU DE LEVIER DE
TRANSPORTEUR

g AXES A LEVIERS DE
DIRECTION

3. Replacez les axes a leviers de direction.

4. Déconnectez le bouton de déclenchement du moteur et pousser les
doigts vers I'avant pour aligner le fil avec les filiéres.

BOUTON DE DECLENCHEMENT

DU MOTEUR é > 7

BOULONS DE REGLAGE DE DOIGT

5. Ajustez les boulons de doigt individuels pour soulever le fil afin de
toucher la surface inférieure des filieres utilisées dans le modéle.
ou
Ajustez la vis de pression pour soulever ou abaisser tous les doigts
simultanément.

i

VIS DE PRESSION DE REGLAGE
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SI UN FIL COUPANT EST INSTALLE

REMPLACEMENT D’UN FIL CASSE

VEILLEZ A RETROUVER TOUS LES BOUTS DE FIL AVANT D’'OPERER LA
MACHINE APRES LE REMPLACEMENT D’UN FIL.

1. Retirez les doigts de la machine.

2. Retirez le fil cassé.

3. Insérez la vis ronde du nouveau fil entre les rondelles et serrez la vis.

4. Faites passer le fil a travers I'ceilleton a I'extrémité de chaque doigt.

5. Insérez I'autre vis ronde du nouveau fil entre les rondelles. Tirez
fermement et serrez la vis (le fil doit étre tendu comme une corde de
guitare).

6. Replacez les doigts dans la machine et contrdlez la configuration et le
fonctionnement.

VIS DE
FIXATION §

VIS DE
FIXATION

-»
VIS DE '

FIXATION \\\\\\\

infjfl
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10.0 FONCTIONNEMENT DE L*OMEGA PLUS’| 3%

26

[Software Information

OMEGA TOUCH

HMI V1.8 TLCC vo.800

Toutes les opérations sont activé en touchant la zones de I'écran avec un doigt.
NE PAS FORCER ou les objets durs car cela annulerait garantie de la machine.
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TOUCHE DE FONCTIONNEMENT
POUR LES INSTRUCTIONS SUIVANTES

X SUIVEZ LES FLECHES ET LES BOITES
BLEU — OPERATION BLEUES POUR OPERER LA DOSEUSE AVEC
DES PROGRAMMES DEJA ENREGISTRES

-= CHANGER LES SUIVEZ LES FLECHES ET LES BOITES

ROUGE . PARAMETRES ROUGES POUR CHANGER LES PARAMETRES
ET CREER DE NOUVEAUX PROGRAMMES

e A L'APPARITION DU CLAVIER, UN CODE
40 . .. mmm SAISIEAUCLAVIER  DOIT ETRE SAISI EN TOUCHANT LES
e REQUISE CHIFFRES DANS L'ORDRE CORRECT

S| UNE BOITE GRISE EST AFFICHEE DANS LA
DESCRIPTION DE BOUTON

Ex. ALLEZ A LA PAGE CORRESPONDANTE PLUS LOIN
DANS LES INSTRUCTIONS.

(MARQUE DANS LE COIN SUPERIEUR DROIT DE CHAQUE PAGE)

e | THIS SCREEN l
APPLIES TO
DELETE
& =] oy
[ e Iml | TONE,‘T HIGHL [
TO LAST SCFEEN et 10
SCREEN
EDIT coPY DELETE
GOES TO EDIT ALLOWS COPYING OF ALLOWS DELETION
SCREEN TO ADJUST SELECTED PROGRAM OF SELECTED
PROGRAM OF PROGESM
SELECTED PRODUCT Ty T—— T
e GO TO PART GOTO PAS 7 s T
cotorarT BN | | @90 B | | 9 \s==y | s T PRESS 0K
: - . v
_: TO CREATE NEW PROGRAM. E
: :
* MOVE TO AND EDIT EMPTY PROGRAM SLOT (BLANK) :
: STANDARD DEFAULTS WILL BE APPLIED AS A STARTING POINT
—
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START

La machine s’est mise en marche en branchant le cable électrique et en
allumant I'alimentation électrique.

Loading Runtime version 6.2.4.1070

La machine s’est mise en marche en branchant le cable électrique et en
allumant I'alimentation électrique.

omega plus

Quand cet écran apparait la machine est prét a utiliser. Touchez I'écran pour
démarrer le programme d’installation et opération.
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SELECTION DU TYPE DE PRODUIT

SELECTION DU PRODUIT A DPOSER OU CREATION D’'UN NOUVEAU PROGRAMME

TOUCHER L’ECRAN POUR SELECTIONNER LE TYPE DE PRODUIT
REQUIS, PUIS TOUCHER == POUR PASSER A L’ECRAN SUIVANT

AFFICHAGE D’UNE BOI

EN SURBRILLANCE PO

TE
UR

INDIQUER LE PRODUIT

QUAND ON TOUCHE

L’ECRAN

GOUTTE AVEC
TORSADE

GOUTTE

BANDE

BANDE
INVERSEE

: CES BOUTONS
: CONTROLENT LES

: CHANGEMENTS DANS

LA MACHINE

GOUTTES
BANDE AVEC MULTIPLES
TORSADE AVEC TORSADE

GOUTTES
MULTIPLES

SPIRALE

TOUR AVEC
TORSADE

TOUR

ARC

LAMINAGE

LANGUE

H

=
==

li

[

CHOIX DE LA

(@]

il

CONFIGURATION
DE LA MACHINE

EDITION
COPIE
SUPPRESSION
DE PRODUIT

DES MOTS DE PASSE SONT REQUIS POUR CES

ECRAN

RETOUR A CET

.-
.

il

FONCTIONS. CONSULTER LA PARTIE
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COQUE

PASSAGE A
L’ECRAN
SUIVANT

Entrez le mot de[ & |

passe, apportez
et enregistrez
des
modifications au
produit. Sortez
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SELECTION DU TYPE DE PRODUIT ENREGISTRE

OU CHOISIR UN ESPACE VIDE POUR CREER UN NOUVEAU PROGRAMME

PAGE AFFICHAGE DU PAGE SUIVANTE
PRECEDENTE NUMERO DE PAGE

NOM DE
PROGRAMME
(DEFINI PAR

L’'UUTILISATEUR)

REMONTER DANS

OROF WITH TWIST Stg LA LISTE

TYPE DE PRODUIT
AUQUEL
S’APPLIQUE CET
ECRAN

ESPACE VIDE UTILISE POUR CREER LE NOUVEAU PROGRAMME

DESCENDRE DANS

LA LISTE
RETOUR A VERS
L’ECRAN e
PRECEDENT L’ECRAN
SUIVANT
EDITER COPIER SUPPRIMER
PASSE A L'ECRAN EDITER PERMET DE COPIER LE PERMET DE SUPPRIMER LE
POUR REGLER LE PROGRAMME PROGRAMME
PROGRAMME DU PRODUIT SELECTIONNE SELECTIONNE
SELECTIONNE
. ‘ ALLER A LA
ALLER A LA ALLER A LA PARTIE 7
PARTIE PARTIE
| |
POUR CREER UN NOUVEAU PROGRAMME. E

PASSER A L’ESPACE VIDE DU PROGRAMME ET L’EDJTER (VIDE)
LES VALEURS PAR DEFAUT S’APPLIQUERONT AU DEPART
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CONFIRMATION DE LA CONFIGURATION DE LA MACHINE

LA MACHINE DOIT ETRE REGLEE SELON LES INDICATIONS A L’ECRAN.

A- Vérifiez le régle. (Rotatif / Pas rotatif)
B- Vérifiez la douille (Numéro)
C- Numéro du regle.

D- Vérifiez la trémie. (Pate molle/Pate dure)

SUIVANT, APPUYEZ SUR LE BOUTON “CONFIRMER". =

-

NOM DU PROGRAMME
(CHOISIR SUR L’ECRAN PRECEDENT)

NUMERO DE BUSE

Machine Setup
v
ODROFP WITH THIST S@g

Flease set up the machine as follows

Kl

:

> 7 @02541
A

Press confirn
comg ]

when insta
eted as abo

TYPE DE MODELE

* NON ROTATIF

ROTATIF

| lation is

A

1

RETOUR A NUMERO DE CONFIRMER LA CONFIGURATION DE
L'ECRAN MODELE LA MACHINE
PRECEDENT C ~ AVERTISSEMENT
POUR EVITER D’ENDOMMAGER LA MACHINE
APPUYER UNIQUEMENT SI TOUS LES
D TYPE DE TREMIE REGLAGES AFFICHES SONT CORRECTS

“ PATE DOUCE

PATE DURE

POUR EVITER D’ENDOMMAGER LA MACHINE

APPUYER SUR LE BOUTON CONFIRMER UNIQUEMENT SI TOUTES LES PIECES

FIXEES SUR LA MACHINE S’AFFICHENT A L’ECRAN

OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23
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ECRAN DE L’OPERATEUR

LA MACHINE EST CONFIGUREE COMME INDIQUE A L'ECRAN.
CET ECRAN CONTROLE LES ACTIONS REQUISES PAR L'OPERATEUR.

1. Remplissez la trémie avec le produit requis.

2. Sivous étes sir que les parametres sont correctes, appuyez sur le bouton
“‘amorgage” pour deposer une petite quantité de pate sur une plaque de
rechange jusqu’a ce que les douilles déposent la pate correctement.

3. Préparez la plaque.

4. Appuyez sur “démarrage-manuel” ou “démarrage automatique”.

5. Appuyez sur le bouton “Arréter” pour faire stopper le logiciel, abbaisser le
tableau et remettre la plaque a son point de depart.

Notez: On peut faire des modifications temporaires aux valeurs de poids mais le paramétre n'est —
pas enregistré dans le programme.

TYPE DE TREMIE

“ PATE DOUCE
gfj {{"} PATE DURE

Dperator Menu

NOM DU >DROP WITH TWIST So@g .
oaoMDU Lot IFRIRTRE g :

VALEUR DE
POIDS
/ REGLAGE DE LA

- \ W
’) : 574 VALEUR DE

: o POIDS
v : + —
LT HEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEESE -
, TR ”
=
NUMERO DE BUSE L e TYPE DE MODELE
7 02541 * NON
ROTATIF

o 2B B | ..

g [N N

L'ECRAN - - ~
PRECEDENT DEMARRAGE DEMARRAGE ARRET DU
MANUEL AUTOMATIQUE PROGRAMME
« ALIMENTATION DU PLATEAU « ALIMENTATION DU PLATEAU
AMORCER » DEPOSE » DEPOSE e ARRET PROGRAMME
LA POMPE . igg\é?' PUPLATEAD . \élét)?EG'rIEEgLéTP IE':/-:;-I\IIE'I/:\IEUER : DESCEQSEI\%)JYEUR
o REDEMARRAGE «  RENVOI DU PLATEAU
ARRET
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ECRAN EDITER ET ENREGISTRER

EXEMPLE :

GOUTTE
AVEC

NOM DU PROGRAMME
SAISIR POUR PERMETTRE
L’ENREGISTREMENT

TORSADE

HAUTEUR DE BUSE
(mm)
AU-DESSUS DE LA SURFACE
DE PLATEAU

QUANTITE DE PRODUIT
NUMERO DE REGLAGE QUI
N’INDIQUE PAS UNE MESURE DE
VOLUME REEL

ROTATIONS DE LA BUSE
NOMBRES DE TOURS DANS
UN CYCLE DE DEPOSE

I
ENTRER DANS
L'ECRAN
CONFIGURATION
DES PLATEAUX

I ENREGISTRER LES CHANGEMENTS I |

ALLER A LA
PARTIE 5A

HAUTEUR MAXI. POUR LA
COMBINAISON
TREMIE/MODELE

DEMARRER LE MODE
MANUEL

AMORCER LA POMPE
(PATE DOUCE DANS CET

FXFMPI F\

TABLE (mm)

D’AGITATION DE LA

DE LA MACHINE

MAXIMALE)

VITESSE GENERALE

(% DE LA VITESSE

TYPE DE MODELE | |
REMARQUE ROTATIF
UN FOND ROUGE DERRIERE NON ROTATIF
UN REGLAGE INDIQUE UNE - -
VALEUR A CORRIGER SELECTION TREMIE
PATE DURE
PATE DOUCE
-y NUMERO DE MODELE
Q“ANT'T,EVDEgéﬁ' RATION AFFICHE UN CLAVIER
T CHOIX DU TYPE DE POUR SAISIR LE
BUSE NUMERO
DISTANCE S
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EXEMPLE :
GOUTTES
MULTIPLES AVEC
TORSADE

HAUTEUR DE BUSE
(mm) POUR CHAQUE
COUCHE

HAUTEUR DE BUSE
(mm) DEPUIS LA
SURFACE DE
PLATEAU

INDICATEUR D’ERREUR DE
REGLAGE
QUSEJ(I)TSEEDE LES BOTTES SONT ROUGES EN
POUR CHAQUE CAS DE REGLAGE NON VALIDE
COUCHE
Edit
iLII_TIDR’GF'

NOMBRE DE TOURS
POUR CHAQUE

COUCHE
(VALEURS -VE POSSIBLES)

300 99 % PPl

EACISES Hbl

LES AUTRES BOUTONS DE

REGLAGE SONT IDENTIQUES A
CEUX DE LA PAGE PRECEDENTE AMORCAGE POMPE

(PATE DURE DANS CET
FXFMPI F\

EXEMPLE :
LAMINAGE / BANDE

QUANTITE DE QUANTITE DE
DEPOSE DEPOSE POUR LA
POUR LE DEBUT DU LONGUEUR
PRODUIT

HAUTEUR DE LA BUSE
AU-DESSUS DE LA
SURFACE DE
PLATEAU

34

QUANTITE DE
DEPOSE
POUR LA FIN DU

PRODUIT
(VALEURS -VE POSSIBLES)

LONGUEUR DU (mm)

g i A - G DEPLACEMENT DES
> ,6??) E WG PLATEAUX

30a 50 % 0@@@1 B4

EACTSES 2
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EXEMPLE :
FORME DE « C »
(ARC)

QUANTITE DE DEPOSE
EN COURS DE ROTATION

QUANTITE DE DEPOSE
POUR LA FIN DU

PRODUIT
(VALEURS -VE POSSIBLES)

Edit

HAUTEUR DE LA BUSE
AU-DESSUS DE LA
SURFACE DE

PLATEAU M

> 18

200 20 40y 25 00001

RAYON (mm)
—d DE DEPOSE

ROTATION DE LA

BUSE
(NOMBRE DE TOURS EN
COURS DE DEPOSE)

)

Y~ FAB

LE BOUTON ROUGE DE
CONFIGURATION DES PLATEAUX
FORCE L'UTILISATEUR A ENTRER
ET A VERIFIER LES VALEURS DE
CONFIGURATION DES PLATEAUX
(LES AUTRES BOUTONS SONT
GRISES)

ALLER A LA
PARTIE 5A
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DEPOSE
1 POUR LE DEBUT DU
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CONFIGURATION DES PLATEAUX

i
il

.-
.

Emar

TOUCHEZ LA F[ENETRE ET ENTRE
LES VALEURS A L'AIDE DU CLAVIER | e e e e e e e e

DISTANCE (mm) JUSQU’A LA PREMIERE LIGNE SUR LE

(AVEC UTILISATION DU CHEVAUCHEMENT MANUEL)

i PLATEAU i

1
DISTANCE (mm) ENTRE LES LIGNES !

(AVEC UTILISATION DU CHEVAUCHEMENT MANUEL) !
1

| CHEVAUCHEMENT MANUEL |
, | POUR L'ESPACEMENT DES !
SENS DE DEPLACEMENT ! LIGNES !
DES PLATEAUX i MARCHE/ARRET !
CONTROLE DE LA
DIRECTION DE LA
TFagISevTTAgs T T I TTEImEET ST W | | PLAQUE
D'ALIMENTATION.
/ HAUTEUR DE
BORD DE
PLATEAU
NOMBRE DE | — (mm)
LIGNES PAR
PLATEAU |\ " NN 7 G- TYPE DE PRODUIT

LONGUEUR DE
PLATEAU (mm)

BOUTON DE COURSE DE RETOUR

- (DISTANCE PARCOURUE PAR UN PLATEAU
VERS L’'ECRAN APRES UNE DEPOSE)
PRECEDENT
FIL COUPANT
SELECTIONNE
. Quand le fil coupant est
MARCHE/ARRET selectionné, appuyez sur
SILE FIL | le bouton “vitesse”,
COUPANT E,ST apportez des
INSTALLE modifications

nécessaires et appuyez
sur “OK”.
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COPIE

MISE EN
SURBRILLANCE
DU
PROGRAMME A
COPIER

1
W ONT AR W N e

]

_ DEPLACER LA
SELECTION VERS LE
HAUT

_ DEPLACER LA
SELECTION VERS LE BAS

APPUYER SUR
COPIER

SAISIR LA POSITION
REQUISE DANS LA LISTE
DE PROGRAMMES VERS

LAQUELLE COPIER.

Eac 7 a s =
q a 5 s >
Cir

¥ B
* .

Enter

APPUYER SUR « OK »

Cancel |

This Will Overwrite Any Data
In The Destination Slot

R

CONFIRMER LA BONNE
| POSITION DE DESTINATION
« COPIER VERS »
APPUYER SUR « OK »

COPIE DES DETAILS DU
PROGRAMME AU NOUVEL
EMPLACEMENT

A
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SUPPRESSION 7

METTRE LE

PROGRAMME A | : T
SUPPRIMER EN :
SURBRILLANCE :
2 DEPLACER LA SECTION
VERS LE BAS

1
R
5
P
g

& [CaBx| =»

APPUYER SUR
SUPPRIMER

This Will Delete Any Data In
The Selected Slot

POUR CONFIRMER

L’ACTION « SUPPRIMER »
Cancel OK )
—I —I APPUYER SUR « OK »

A
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MOTS DE PASSE

Pour faire stopper aux modifications pas autorisées aux paramétres de la machine Omega,
on conseille de sortir cette page du manuel. Conservez la page en lieu sdr.
Si vous avez peur que la falsification soit un probléme, il est une bonne idée changer les mots de passe

reguliérement.

MISE EN GARDE

NE PAS TENTER D’EFFECTUER DES REGLAGES A MOINS D’EN CONNAITRE
PARFAITEMENT LES CONSEQUENCES

w)\

Select Product Type

S

A — by
-l b
NS ¢

» . Oy

SO @

'[‘ZTHLE'JH-H

belect Froduct

MOoOOEE O

TEST 1 E

w)h

1 bl
l

H—lh? lf%ll[ =

BORND @AW N -

----- 1111 2222 o
EDITER/ | EDITER/COPI 6

ER
COPIER | suppriMER -

561234 — CHANGER LE MOT DE PASSE

Edit Passvords

6 —— CHANGER

 Ba

EN

EDITER/COPIER

LE MOT DE PASSE

n
»

CHANGER

AT
LTI

EDITER/COPIER/SUPPRIMER

LE MOT DE PASSE

FIN / GROSSIER

CETTE SECTION S’ADRESSE A DES

INGENIEURS QUALIFIES UNIQUEMENT

w
-
H
N

-- REGLAGES INGENIERIE

2808

DIAGNOSTIQUES

REGLAGES USINE PAR DEFAUT
01554777460
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PARAMETRES D’INGENIERIE (1) 9.

CETTE SECTION S’ADRESSE UNIQUEMENT A DES INGENIEURS QUALIFIES

MODE MANUEL :

DISTANCE A LAQUELLE LE BORD
D’ATTAQUE DU PLATEAU EST
RAMENE VIA LE CAPTEUR DE
PLATEAU, LORSQU’IL RETOURNE A
L’'OPERATEUR

Engineering Settings 1

TRAY UNLOAD DISTANCE MANUAL 100 VALEUR DE LA VITESSE A

— LAQUELLE LE PLATEAU EST

| ACHEMINE JUSQU'AU
TRAY SEARCH 320 < CAPTEUR DE PLATEAU

TRAY SEARCH TIME-OUT

TRAY EEFEREMCE MODE

PERIODE D’INACTIVITE
AVANT QUE LE
PROGRAMME ARRETE SI LE
SENSEUR NE PEUT PAS
DETECTER UNE PLAQUE.

LE POINT DE LA PLAQUE
QUE LE SENSEUR DOIT
DETECTER POUR QUE LE
PROGRAMME COMMENCE.

QUITTER CET PASSER A L'ECRAN SUIVANT
ECRAN PARAMETRES D'INGENIERIE 2
(PAGE SUIVANTE)

MISE EN GARDE
NE PAS TENTER D’EFFECTUER DES REGLAGES A MOINS D’EN
CONNAITRE PARFAITEMENT LES CONSEQUENCES
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PARAMETRES D’INGENIERIE (2) 9
12

CETTE SECTION S’ADRESSE UNIQUEMENT A DES INGENIEURS QUALIFIES

VITESSE DE PLATEAU

PAR DEFAUT -
(DEPLACEMENT ENTRE LES o o8
LIGNES) Hes ol
VITESSE D’AGITATION
PAR DEFAUT Sepeta
(VERTICAL APRES LA DEPOSE) - .
VITESSE DE LA POMPE PAR DEFAUT
(VALEUR TOTALE DANS LE PROGRAMME DE Uy
CONFIGURATION DE PRODUIT) Lo .
Engineering Seftings 2 ACCELERATION | & . ..
PAR DEFAUT Diemt
1 POUR LA POMPE
DEFALULT PUMP - JYYY |
Speed Acce lerat ion ACCELERATIONPAR | &7 . ..
™ [ Eth(A DEFAUT POUR Yl e
DEFAULT JOG 25@. Rl L’AGITATION -
| I
ACCELERATION R
bl PAR DEFAUT POUR | wm .
LE PLATEAU —
I
PRIME PUMP
VITESSE DE LA o cH——
POMPE LORS DE R
L’'UTILISATION DU T—
BOUTON
D’AMORCAGE
QUITTER CET
ECRAN
PASSER A L'ECRAN PRECEDENT PASSER A L'ECRAN SUIVANT
PARAMETRES ,D’I’NGENIERIE 1 PARAMETRES D’INGENIERIE 3
(PAGE PRECEDENTE) (PAGE SUIVANTE)

MISE EN GARDE
NE PAS TENTER D’EFFECTUER DES REGLAGES A MOINS D’EN
CONNAITRE PARFAITEMENT LES CONSEQUENCES
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PARAMETRES D’INGENIERIE (3) 9.

CETTE SECTION S’ADRESSE UNIQUEMENT A DES INGENIEURS QUALIFIES
F I EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEN

[ ]

LA VALEUR DE HAUTEUR DE -

DECALAGE EST DEFINIEA L'USINE

ET NE DOIT PAS ETRE MODIFIEE, =

VALEUR DE HAUTEUR DE SAUF INSTRUCTION CONTRAIRE. [
DECALAGE (mm) CELA PEUT ENDOMMAGER LA |=
TREMIE A PATE DURE MACHINE -
MODELE NON ROTATIF =
E EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEER

VALEUR DE LA HAUTEUR DE
DECALAGE (mm)
TREMIE A PATE DURE
MODELE ROTATIF

I ingineering Settings B VALEUR DE LA HAUTEUR DE
— DECALAGE (mm)
* ﬁ' TREMIE A PATE DOUCE
MODELE ROTATIF
HARD DOUGH OFFSET [ "13 ][ 37 ¥

VALEUR DE LA HAUTEUR DE
DECALAGE (mm)
TREMIE A PATE DOUCE
MODELE NON ROTATIF

SOFT DOUGH OFFSET [ @

HARD DOUGH CEMTRE LIME OFFSET

DISTANCE (mm) ENTRE LA LIGNE
CENTRALE DE DEPOSE DE LA TREMIE
A PATE DURE ET LE POINT DE
DETECTION DE REBORD DE PLATEAU
(UTILISEE DANS LE CALCUL DE
L’ESPACEMENT DES LIGNES)

SOFT DOUGH CEMTRE LIMNE OFFSET

| =] [ ]

DISTANCE (mm) ENTRE LA LIGNE
CENTRALE DE DEPOSE DE LA TREMIE
A PATE DOUCE ET LE POINT DE
DETECTION DE REBORD DE PLATEAU

QUITTER CET (UTILISEE DANS LE CALCUL DE
ECRAN L’ESPACEMENT DES LIGNES)
PASSER A LECRAN PASSER A L'ECRAN SUIVANT
PRECEDENT PARAMETRES D’INGENIERIE 4
PARAMETRES D’INGENIERIE 2 (PAGE SUIVANTE)
(PAGE PRECEDENTE)

MISE EN GARDE
NE PAS TENTER D’EFFECTUER DES REGLAGES A MOINS D’EN
CONNAITRE PARFAITEMENT LES CONSEQUENCES
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PARAMETRES D’INGENIERIE (4)

CETTE SECTION S’ADRESSE UNIQUEMENT A DES INGENIEURS QUALIFIES

RAPPORTS DES BOITES DE VITESSES

Engineering Settings 4 POMPE
PUMP GEARBOX RATIO 1 : 1 T/
= PLATEAU
TRAY GEARBOX RATIO 10 : 1 F/
JOG GEARBOX RATIO 1ET - 1
° e ——{ AGITATION
ROTARY GEARBOX RATIO 10 : 1

[—ﬁ_] m g‘ ROTATION

|

QUITTER CET
ECRAN

A

PASSER A L'ECRAN PRECEDENT PASSER A L'ECRAN SUIVANT
PARAMETRES D’INGENIERIE 5

PARAMETRES D’'INGENIERIE 3
(PAGE PRECEDENTE)

(PAGE SUIVANTE)

MISE EN GARDE

‘ NE PAS TENTER D’EFFECTUER DES REGLAGES
A MOINS D’EN CONNAITRE PARFAITEMENT LES CONSEQUENCES

OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23
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PARAMETRES D’INGENIERIE (5)

9.

CETTE SECTION S’ADRESSE UNIQUEMENT A DES INGENIEURS QUALIFIES

PAR DEFAUT

PARAMETRES DE COURSE DE RETOUR
(VOIR

5A |)

Engineering Settings S
WIFE BACE TRAY SFEED
WIFE BACE REOTAREY SPEED

WIFE EBACE JOG SFEED

CIRES

| —
&=
=

SEeed

|
&
®

Speed

|

23

VITESSE DE PLATEAU
< =

100 0O

i

VITESSE DE ROTATION

(>

Speed

=
[ |

T

VITESSE D’AGITATION

I

o

QUITTER CET
ECRAN

PASSER A LECRAN
PRECEDENT
PARAMETRES D’INGENIERIE 4
(PAGE PRECEDENTE)

MISE EN GARDE

NE PAS TENTER D’EFFECTUER DES REGLAGES A MOINS D’EN
CONNAITRE PARFAITEMENT LES CONSEQUENCES v

44

PASSER A L’ECRAN SUIVANT
POUR LES OPTIONS DE FIL COUPANT
(SI UN FIL COUPANT EST INSTALLE)

ECRAN SUIVANT
POUR LA
CONFIGURATION
DU FIL COUPANT

PAGF SILIIVANTF
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PARAMETRES DU FIL COUPANT

s

Engineering Settings - Options

E Passez a la page de

paramétres du fil coupant.

Wirecut Options

EN

Engineering Settings - Hirecut

HARD DOUGH OFFSET

DEFAULT WIRECUT

WIRECUT GEARBOA
RATIO

e me_ o m e —
1

Speed Accelerat ion

o (1)

DECALAGE PATE
DURE

|

VITESSE DU FIL
COUPANT
+ ACCELERATION

RAPPORT DE
BOITE DE
VITESSES DU FIL
COUPANT

ECRANS D'INGENIERIE DE SORTIE

PASSER A L'ECRAN PRECEDENT
PARAMETRES D’INGENIERIE 4
(PAGE PRECEDENTE)

MISE EN GARDE

NE PAS TENTER D’EFFECTUER DES REGLAGES A MOINS D’EN
CONNAITRE PARFAITEMENT LES CONSEQUENCES
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ECRANS D’INFORMATION SUR LES ERREURS m

Fault Oetected

EMERGEMNCY STOFP ACTIMATED

COUVERCLE DU FIL COUVERCLE DE FAISCEAU DE BOUTON D’ARRET
COUPANT LA TREMIE SECURITE
(S’'IL EST INSTALLE)

CET ECRAN INDIQUE UNE CONDITION D’ERREUR DANS LES ZONES DE SECURITE.

SI L'INDICATEUR EST ROUGE, FERMER LE COUVERCLE OU DEGAGER LES
OBSTRUCTIONS POUR ELIMINER L’ERREUR. o
SI L'INDICATEUR EST VERT, L'ERREUR A ETE CORRIGEE A CETTE POSITION.

APPUYER SUR [/ ] POUR EFFACER L'ECRAN

MISE EN GARDE
NE PAS TENTER D’EFFECTUER DES REGLAGES A MOINS D’EN
CONNAITRE PARFAITEMENT LES CONSEQUENCES
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S| LECRAN SUIVANT APPARAIT, VERIFIER NOTAMMENT QUE LE
DEPLACEMENT DE LA TABLE N’EST PAS COINCE PAR QUELQUE CHOSE. LE
CAS ECHEANT, ELIMINER L’OBSTRUCTION ET APPUYER SUR [v"] POUR
CONTINUER.

Fault Detected

MOTOR FAULT - SEE DETAILS

APPUYER SUR CE
BOUTON SI PLUS
D’INFORMATIONS SONT
NECESSAIRES POUR
DETERMINER LE MOTEUR
DEFECTUEUX

PUMP 1234
JOG 1234
2 TRAY 1234
ROTARY 1234

P L

S| LERREUR N’EST PAS'EVIDENTE ET SIELLE NE S’ELIMINE'PAS
EN TOUTE SECURITE, APPELER UN INGENIEUR QUALIFIE

GROUP 12

=4 RECIPE 12
IF OPERATION 12
STATUS 123
ERROR 123

ERREUR LORS DU CHARGEMENT/DE L'ENREGISTREMENT DES DONNEES
DE LA RECETTE SUR LA CARTE MEMOIRE IHM

VEUILLEZ CONTACTER LE SERVICE D’ENTRETIEN / UN INGENIEUR SI LE
PROBLEME PERSISTE

OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23
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11.0 MAINTENANCE Omega PLUS

Dans la plupart des situations, il suffit de maintenir la machine propre et
de l'utiliser conformément aux instructions contenues dans ce manuel.

AVERTISSEMENT : NE JAMAIS UTILISER UN
TUYAU D’EAU OU UNE LAVEUSE A PRESSION
POUR NETTOYER CETTE MACHINE.
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Omega PLUS

12.0 PIECES DE RECHANGE ET ENTRETIEN

En cas de défaut, n’hésitez pas a contacter le service clientéle, en indiquant le
numéro de série de la machine, qui se trouve sur la plaque signalétique de la
machine et sur la page de couverture de ce manuel

SERVICE D’ENTRETIEN ET PIEQES DE RECHANGE AU
ROYAUME-UNI et ASSISTANCE A L’ETRANGER :

Queensway
Swansea West Industrial Estate
Swansea.
SA5 4EB
ROYAUME-UNI

Courriel :spares@monoequip.com
Tél. pieces détachées : +44(0)1792 564039
Site Web :www.monoequip.com

Tél. : +44(0)1792 561234
Fax. : +44(0)1792 561016
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OMEGA PLUS VERSION A FIL COUPANT

LISTE DE PIECES DE RECHANGE DE BASE DE LA
MACHINE (avec fil coupant)

Description des piéces de rechange N° de piéce Mono Qté req.

par M/C

Boite de vitesses dépot A900-11-097 1
Boite de vitesses agitation A900-11-092 1
Boite de vitesses rotation A900-11-091 1
Boite de vitesses plateau A900-11-091 1
Galet de guidage concentrique A900-06-274 2
Galet de guidage excentrique A900-06-273 2
Coulisse en V 078-03-00016 1
Glissiére 078-03-00027 1
Chaine de transmission agitation A900-08-066 1
Pignon simple 16T pas de 1,27 cm A900-07-071 1
Pignon tendeur 16T pas de 1,27 cm  A900-07-072 1
Anneau élast. - dia. ext. 14 mm A900-01-280 1
Anneau élast. - dia. ext. 24 mm A900-01-193 1
Arbre d’entrainement — Trémie 078-03-00015 1
Arbre d’entrainement rotatif 078-03-00011 1
Pignon commande — Modéle rotatif 078-03-00010 1
Joint a lévre (arbre d’entr. rotatif) A900-12-075 1
Joint a lévre (arbre d’entr. dépbt) A900-12-079 1
End Guard 078-11-00036 1
(Earlier plastic version 078-11-00005)

Retainer — End Guard 078-11-00035 2

(Earlier plastic version

Spacer — 450mm/580mm Hopper
Spacer — 400mm Hopper

Seal-Rear Cover

50

078-11-00002)

078-11-00003
078-11-00004

A900-25-309
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PIECES D’ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS ELECTRIQUES

36V PSU 24V PSU M251
B782-93-002 B801-93-043 CONTROLLER
B801-80-058 MCB 10amp
B872-22-102
DEPOSIT MOTOR MCB 16amp
DRIVE B872-22-006
B781-80-002
MCB 4amp
B872-22-003
HmI
B801-94-013
o\
SAFETY RELAY AN WIRECUT MOTOR
B801-11-019 i ' Hl = : B781-74-009
’ WIRECUT
DEPOSIT MOTOR GEARBOX
B781-74-005 5
DEPOSIT GEARBOX GUARD SWITCH
A900-11-097 B801-07-005
WIRECUT
PHOTOCELL SENSOR
B801-99-010
ROTARY MOTOR TRAY GEARBOX
B781-74-003 A900-11-091
ROTARY GEARBOX TRAY MOTOR
A900-11-091 B781-74-004
JOG GEARBOX
JOG SENSOR A900-11-092
B801-99-012 . - JOG MOTOR
VUE ARRIERE AVEC COUVERT B781-74-002
RETIRE
EMERGENCY STOP BUTTON
B801-12-003
LEGEND HOPPER GUARD
B801-15-025 SWITCH
B801-07-005
TRAY SENSOR HOPPER GUARD
B801-99-011 ACTUATOR
MAGNET
B801-45-007
REFLECTOR
B801-99-008

SIDE VIEW
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OMEGA PLUS VERSION A FIL COUPANT

PIECES D’ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS MECANIQUES

VUE ARRIERE AVEC

COUVERT RETIRE

DEPOSIT DRIVE SHAFT SEAL
A900-12-079

SLIDE PLATE
078-03-00027

THUMBSCREW
P700-04-018

CONVEYOR BELT
A900-22-120

NYLON WASHER
FOR IDLE ROLLER
A900-05-210

PLAIN ROLLER
A900-06-136

LOCKING CASTOR

V-SLIDE
MO078-03-00016

IDLE SPROCKET
A900-07-072

BEARING FOR
DRIVE SHAFT
A900-06-277

V-ROLLER
CONCENTRIC-A900-06-
274
ECCENTRIC — A900-06-

CHAIN
A900-08-066

SWIVEL CASTOR

A900-20-077

52

A900-20-076

RUBBER FOOT DRIVE SPROCKET
A900-18-006 A900-07-071
ROTARY DRIVESHAFT SEAL
A900-12-075
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I OMEGA PLUS SANS FIL COUPANT I
PIECES D’ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS ELECTRIQUES

36V PSU 24V PSU M251
B782-93-002 B801-93-043 CONTROLLER
DEPOSIT MOTOR B801-80-058
DRIVE
B781-80-002
MCB 10amp
B872-22-102
MCB 16amp
B872-22-006
HMI
B801-94-013 MCB 4amp
B872-22-003
SAFETY RELAY
B801-11-019
DEPOSIT MOTOR
B781-74-005
DEPOSIT GEARBOX
A900-11-097
PHOTOCELL
B801-99-010 ‘
ROTARY MOTOR i Vi TRAY GEARBOX
B781-74-003 ‘ - 8O0 | " ‘ —
ROTARY GEARBOX _ ' TRAY MOTOR
A900-11-091 I B781-74-004
I JOG GEARBOX
JOG SENSOR . A900-11-092
B801-99-012 j VUE ARRIERE AVEC COUVERT JOG MOTOR
RETIRE B781-74-002
EMERGENCY STOP BUTTON :
B801-12-003 :
LEGEND HOPPER GUARD
B801-15-025 SWITCH
B801-07-005
TRAY SENSOR HOPPER GUARD
B801-99-011 ACTUATOR
MAGNET
B801-45-007
REFLECTOR
B801-99-008
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| OMEGA PLUS SANS FIL COUPANT |

PIECES D’ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS MECANIQUES

VUE ARRIERE AVEC
COUVERT RETIRE

SLIDE PLATE
078-03-00027

THUMBSCREW
P700-04-018

|

CONVEYOR BELT
A900-22-120

NYLON WASHER
FOR IDLE ROLLER
A900-05-210

PLAIN ROLLER
A900-06-136

LOCKING CASTOR
A900-20-077

54

DEPOSIT DRIVE SHAFT SEAL

A900-12-079

e |

V-SLIDE
MO078-03-00016

IDLE SPROCKET
A900-07-072

BEARING FOR
DRIVE SHAFT
A900-06-277

V-ROLLER
CONCENTRIC-A900-06-274
ECCENTRIC — A900-06-273

CHAIN
A900-08-066

SWIVEL CASTOR
A900-20-076

RUBBER FOOT
A900-18-006

DRIVE SPROCKET

A900-07-071

ROTARY DRIVESHAFT SEAL

A900-12-075
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PIECES DE TREMIE A PATE DURE

Omega PLUS

HOPPER FABRICATION

STANDARD CAPACITY

M078-09-00086 (400mm)
M078-09-00042 (450mm

M078-09-00089 (580mm)
UPPER END BLOCK
(DRIVE SIDE)
M078-09-00143

EXTENDED CAPACITY

MQ78-09-00087 (400mm)

MO078-09-00088 (450mm)
M073-09-00092 (580mm)

WINGNUT
A900-04-147

UPPER END BLOCK
(DRIVEN SIDE)
M078-09-00144

ROLLER OPTIONS

M078-KMX004 400mm
4MM GROOVE - ALUMINIUM

M078-KMX005 400mm
6MM GROOVE - ALUMINIUM

M078-KMX006 400mm C

8MM GROOVE - ALUMINIUM LOWER END BLOCK

(DRIVE SIDE)

M078-KMX015 400mm MQ78-09-00141

8MM GROOVE - PLASTIC

M078-KMX007 450mm
4MM GROOVE - ALUMINIUM

THUMBSCREW

M078-KMX008 450mm MO078-09-00043

6MM GROOVE - ALUMINIUM

TEMPLATES
M078-KMX009 450mm TO CUSTOMER
8MM GROOVE - ALUMINIUM REQUIREMENTS
MO078-KMX010 580mm ROTARY LOWER END BLOCK
4MM GROOQOVE - ALUMINIUM B SMALL BORE (DRIVEN SIDE)
m LARGE BORE _09-
MO078-KMX011 580mm STANDARD M078-09-00142
6MM GROOVE - ALUMINIUM m SMALL BORE
m LARGE BORE
M078-KMX012 580mm IE
8MM GROOVE - ALUMINIUM
SHEETING
POUR-THROUGH TOP GUARD (noT
SHOWN)
STANDARD(St Steel) ROLLERS
DRIVE  400MM 078-09-00066 HARD DOUGH 400MM 078-11-
450MM 078-09-00060 00060
580MM 078-09-00074 450MM 78-11- 1
DRIVEN 400MM 078-09-00067 528MM 872 11 88822
450MM 078-09-00061 B
580MM 078-09-00075
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PIECES DE TREMIE A PATE DOUCE Omega PLUS

END CAP (NON-DRIVE |
SIDE) !

HOPPER FABRICATION : M073-09-03200 i
STANDARD CAPACITY i i
END CAPASSEMBLY ||

MO078-09-00008 (400mm) e é
M078-09-00001 (250mm i ;
I078:00:00045 (5 80mm) (END CAP AND BUSHES [
FITTED) ;

EXTENDED CAPACITY :
1 :

M073-09-00200 (400mm) END CAP BUSH :
MO073-09-00202 (450mm) el 5
M073-09-00203 (580mm) i

WINGNUT
A900-04-043

HOPPER SEAL

AS900-12-083 (400mm)
A900-12-084 (450mm)
A900-12-085 (580mm)

DRIVEN GEAR
M073-09-00702 (400mm)

M073-09-01602 (450mm)

M073-09-01702 (580mm) TEMPLATES
TO CUSTOMER
REQUIREMENTS
ROTARY
WINGNUT
A900-04-147 STANDARD
DRIVE GEAR o
M073-09-00700 (400mm) s
______________________ CeSa—— M073-09-01600 (450mm) SHEETING
i END CAP (DRIVE SIDE) MO073-09-01700 (580mm} = :mﬁxszrms
g MO073-09-00500
? L i END CAP SEAL INJECTION
END CAP ASSEMBLY (DRIVE SIDE) A0-32.075
: MO73-KMX001 ;
i (END CAP AND BUSHES FITTED) g POUR-THROUGH TOP GUARD (NOT SHOWN)
‘ | | :
1 END CAP BUSH BE5E STANDARD 400MM 078-11-00066
| M073-08-00600 :

i L i 450MM 078-11-00067
---------------------------------- 580MM 078-11-00068

EXTENDED 400MM 078-11-00063
450MM 078-11-00064
580MM 078-11-00065

Actuator magnet on zll guards B801-45-007
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13.0 INFORMATIONS ELECTRIQUES
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Omega PLUS
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OMEGA TLCC/LMC AU KIT DE CONVERSION DE M251

(Convertit les machines anciennes en contréleur et écran de spécification plus récents)

M079-KSE009 OMEGA DEPOSITOR TLCC TO M251 CONVERSION KIT
Comprises of :
078-25-00051

MO079-KSEOO6

CONVERSION BRACKET & FIXINGS (manufactured)
TLCC TO M251 CONVERSION (HAC Ref: H300-001-0063)

H200-004-038 Omega depositor MK3 M251 controller
H200-005-011 Omega depositor MK3 HMI

H200-007-010 Ethernet cat 6 patch cable 1.5m

H200-100-060 Omega TLCC to M251 IO and power loom
H200-007-011 Omega TLCC to M251 canopen comms cable.
H100-007-012 TM3 expansion module 8 input 24V DC
H200-003-073 USB stick blank FAT32

TS35 DIN Rail for mounting M251 (TLCC 90mm)

Also to include instructions - M251 Conversion procedure (TLCC)

M079-KSE007 OMEGA DEPOSITOR LMC(GT) AU KIT DE
CONVERSION DE M251

HAC Ref: H300-001-0064

Comprises of :

H200-004-038
H200-005-011
H200-007-010
H200-100-061
H200-007-012
H100-007-012
H200-003-073

Omega depositor MK3 M251 controller
Omega depositor MK3 HMI

Ethernet cat 6 patch cable 1.5m

Omega LMC to M251 10 and power loom
Omega LMC to M251 canopen comms cable.
TM3 expansion module 8 input 24V DC

USB stick blank FAT32

TS35 DIN Rail for mounting M251 (LMC 410mm)
Also to include instructions - M251 Conversion procedure (LMC)

M079-KSE008 OMEGA DEPOSITOR LMC (GTO)AU KIT DE
CONVERSION DE M251

HAC Ref: H300-001-0065

Comprises of :

H200-004-038
H200-003-064
H200-007-010
H200-100-061
H200-007-012
H100-007-012
H200-003-073

Omega depositor MK3 M251 controller

Omega depositor MK3 HMI USB stick 4.3.0.0.A
Ethernet cat 6 patch cable 1.5m

Omega LMC to M251 10 and power loom
Omega LMC to M251 canopen comms cable.
TM3 expansion module 8 input 24V DC

USB stick blank FAT32

TS35 DIN Rail for mounting M251 (LMC 410mm)
Also to include instructions - M251 Conversion procedure (LMC)
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TLCC to M251 Conversion Procedure

74

ONLY COMPETENT PESONS TRAINED IN ELECTRICAL MAINTENANCE
SHOULD ATTEMPT TO CARRY OUT THIS PROCEDURE. FAILURE TO
OBSERVE SAFE WORKING PRACTICES AND FOLLOW THE
INSTRUCTIONS IN THIS PROCEDURE COULD LEAD TO
SERIOUS INJURY OR DEATH.

YOU MUST ISOLATE THE POWER SUPPLY BEFORE PROCEEDING.

YOU MUST WAIT FOR AT LEAST 10 MINUTES AFTER ISOLATION OF THE
POWER SUPPLY BEFORE WORKING ON THE MACHINE.

REMOVE TLCC MOTION CONTROLLER AND WIRING | A |

Follow the steps below to update the remove the TLCC motion controller and
associated wiring :-

(o]

Remove the 8 screws securing the
main enclosure cover to gain access
to the electrical control panel.

Remove the 4 screws securing the
HMI enclosure cover to gain access
to the rear of the HMI.

Remove the ‘D’ connector from the
TLCC using a small screwdriver.
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Remove the ‘D’ connector from the
HMI using a small screwdriver.

Remove wires to the power supply of
the TLCC using a small screwdriver.

Remove the 2x ‘D’ connectors from
the TLCC using a small screwdriver.
Remove the trunking lids. Trace the
wires back to the terminals (C1+/ C1-
/ C2+ / C2-) and remove using a small
screwdriver.

Remove the I/O connector from the
TLCC (pull to remove). Trace the
wires back to the terminals (102 to
108) and remove using a small
screwdriver. Trace the wire back to
the emergency stop relay (101) and
remove with a small screwdriver.
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ORI Y Y

Remove the earth wire from the
TLCC using an M8 spanner/socket.
Trace the wire back to the terminals
and remove using a small
screwdriver.

Remove 4x screws using a posidrive
screwdriver and remove TLCC motion
controller.
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INSTALL M251 MOTION CONTROLLER AND WIRING l s |

Follow the steps below to install the M251 motion controller and associated
wiring :-

Fix the M251 to the control panel
using the fixing kit supplied.

Take the CANOpen comms cable
from the conversion kit.

Connect the CAN cable to the port at
the top of the M251. Connect the
wires at the other end of this cable to
the terminals with the corresponding
wire numbers (to the same location
as the ones previously removed)

Take the 10 and power loom from the
conversion kit.

Connect the power supply plug to the
M251 (connector at bottom).
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Connect the wires at the other end of
the power cable to the terminals with
the corresponding wire numbers (to
the same location as the ones
previously removed).

Connect the |0 cable plug to the
M251 expansion module at the right.

Connect the wires at the other end of
the 10 cable to the terminals with the
corresponding wire numbers (to the
same location as the ones previously
removed) for wires 102 to 108.
Connect |01 to the emergency stop
relay connection point 14.

Connect the wire marked 0V to the
terminals with the corresponding wire
numbers. You will have to find a
sparefunused terminal on the terminal
rails, this may mean routing the cable
to the bottom of the terminals.

Remove the Modbus cable from the
COM1 connector on the HMI by using
a small screw driver to loosen the
fastening screws and then pulling to
release.

This cable will no longer be used and
can be completely removed.
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Unplug the HMI power cable and

remove the old HMI by loosening and
removing the 4x retaining clips with a
small posidrive/flat head screwdriver.
Then push the HMI out of the cut out.

Fit the new HMI (HMIGTO3210) using
the 4x retaining clips supplied in the
box with a small posidrive/flat head
screwdriver. Then plug in the power
connector.

Take the HMI cable from the
conversion kit.

Connect the HMI cable to one of the
connectors marked ETHERNET.
Ensure that the cable is pushed in
firmly, you should hear a “click”.

Connect the HMI cable to the
connector marked ETHERNET.
Ensure that the cable is pushed in
firmly, you should hear a “click”.
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79



CONFIGURE MACHINE FOR USE BN

Follow the steps below to configure the machine to recognise the connected
hardware and to set factory defaults :-

S — e
|~ @ & § s From the Select Product OR Fault
o-8<§ page activate the tools password
- ;, : | @ | entry (Hidden button at top left of fault
o o page) and type in 01792561234
Telaect Manufactursr Oplions
Lerge Pump

Select the options installed on your
machine. Press the exit button.

Feed Canveyar

Feed Corweyar Manual Cantrols

Remate E-Stop Circuit
Extanded Guarding

[ [ [ R R N

From the Select Product OR Fault
page activate the tools password
entry (Hidden button at top left of fault
page) and type in 01554777460

Press the SET FACTORY
DEFAULTS BUTTON. Then press
The COGS Button to enter the
System Menu.

Select the DATE/TIME option to enter
the date and time setting page.

Set the Date and Time to the correct
settings and press OK.
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Press the TO RUN MODE button to
return to the set factory defaults page.

Sel Factory Defaulls

PRESS THE BUTTON BELOW TO SET THE
FACTORY DEFALLT VALLES

Press the EXIT button to return to the
main menu.

[ CHECK 1/0 FUNCTIONALITY ] o |

Follow the steps below to verify that the wiring has been completed correctly
and that the 1/O to the M251 is correct :-

Belect Product Type

From the Select Product page
activate the tools password entry and
type in 2808

Test that ALL inputs are working
correctly using the diagnostics page.

Inputs are shown as RED for OFF
and GREEN for ON.

Tagnostics
@ E-5T0F CIRCUIT HEALTHY

© e s stton The E-Stop circuit healthy input will
i i switch if any one of the safety devices
v is switched (e-stop button / hand
by guard sensor / hopper guard)

m To activate the tray / vertical / wirecut

sensors you will need to place a
metallic object in front of the sensor.

Press the EXIT button when all inputs
are verified OK.
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SET MOTOR PARAMETERS (WHERE REQUIRED) | E |

YOU MUST ISOLATE THE POWER SUPPLY BEFORE PROCEEDING.

YOU MUST WAIT FOR AT LEAST 10 MINUTES AFTER ISOLATION OF THE
POWER SUPPLY BEFORE WORKING ON THE MACHINE.

If the machine was previously running with a TLCC software version of v1.0,
v1.1, v1.2 or v1.3 then the motor configuration will need to be updated in
order for the machine to function :-

Identify the motors present in the rear
of the machine.

1 — Pump Motor
2 — Jog Motor

3 — Tray Motor

4 — Rotary Motor

To access the tray motor remove the
cover plate. There are 2 screws on
the top and 2 screws on the bottom

Locate the motor control box for each
motor and remove the 4 screws to
gain access (tamper proof screws).

Remove the motor control box lid.
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Slide the cable gland plate from the
motor housing to gain access to the
connectors.

Carefully remove the CAN
connector, press the locking pin to
release and pull to remove.

Carefully remove the I/O connector,
press the locking pin to release and
pull to remove.

Carefully remove the POWER
connector, pull to remove (long nosed
pliers can be used).

Do NOT remove the STOP connector,
this cable can be moved out of the
way to gain access to the switches.
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VOTDH SWITLH SETNGS.

MCToR SaffCH SETTINGS

e | |

. i e

Tt

VOTOR SMTUH SETINGS

wOTow sefPcH SETIRGS

il

i

LOTOR SITCH SETTRGS.

woToe SecH SRS

(@] |

(ot josan

ITOR SMICH SETINGS.

WOTOR SATCH SETTNGS

D 408 = 5 TBew = OFF
ugan) |nann
.

[&] oo

W AOR - e

i a0

Using a small screwdriver adjust the
settings of the switches and rotary
dial as per the motor configurations
below.

Pump Motor (Standard)
Set the rotary dial to 5 and the DIP
switches to the settings shown.

Jog Motor
Set the rotary dial to 5 and the DIP
switches to the settings shown.

Tray Motor
Set the rotary dial to 5 (as shown)

Rotary Motor
Set the rotary dial to 5 (as shown)

Re-fit all the motor wiring connectors
(in reverse order to removal) and fit
the gland plate in place.

Re-fit the motor control box lid for
each motor (ensure that the earth
cable is connected).
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LMC20 to M251 Conversion Procedure

ONLY COMPETENT PESONS TRAINED IN ELECTRICAL MAINTENANCE
SHOULD ATTEMPT TO CARRY OUT THIS PROCEDURE. FAILURE TO
OBSERVE SAFE WORKING PRACTICES AND FOLLOW THE
INSTRUCTIONS IN THIS PROCEDURE COULD LEAD TO
SERIOUS INJURY OR DEATH.

YOU MUST ISOLATE THE POWER SUPPLY BEFORE PROCEEDING.

YOU MUST WAIT FOR AT LEAST 10 MINUTES AFTER ISOLATION OF THE
POWER SUPPLY BEFORE WORKING ON THE MACHINE.

REMOVE LMC20 MOTION CONTROLLER AND WIRING Il A |

Follow the steps below to update the remove the LMC20 motion controller
and associated wiring :-

[e]

Remove the 8 screws securing the
main enclosure cover to gain access
to the electrical control panel.

Remove the 4 screws securing the
main enclosure lid (2 on each side)
using 1 4mm allen key and 10mm
spanner/socket to gain access to the
electrical control panel. To remove
the lit lift the lid at the front and slide
to the rear then lift to remove.

Remove the 4 screws securing the
HMI enclosure cover to gain access

to the rear of the HMI.
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Remove the Modbus cable from the
Modbus connector on the LMC20 by
pressing the small tab on the
connector and pulling.

Remove the Modbus cable from the
RS485 connector on the HMI by
pressing the small tab on the
connector and pulling.

This cable will no longer be used and
can be completely removed.

Remove the wires to the power
supply of the LMC20 by pulling the
green connector. Remove the
trunking lids. Trace the wires back to
the terminals (0V / 24V) and remove
using a small screwdriver.

Remove the ‘D’ connector from the
bottom of the LMC20 by pulling the
connector. Trace the wires back to
the terminals (C+ / C-) and remove
using a small screwdriver.

Remove the I/O connector from the
LMC20 by releasing the retaining
clips (top and bottom) and pulling the
cable Trace the wires back to the
terminals (101 to 107, OV, 24V) and
remove using a small screwdriver.
Trace the wire back to the emergency
stop relay (100) and remove with a
small screwdriver.
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Unscrew the LMC20 from its
mounting bracket using a posidrive
screwdriver (you will need to access
from the top of the machine). Then
pull the LMC20 forward from the top,
and then lift to remove from the
mounting bracket.

Remove 2x screws using a posidrive
screwdriver and remove LMC20
mounting bracket.
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INSTALL M251 MOTION CONTROLLER AND WIRING | B |

Follow the steps below to install the M251 motion controller and associated
wiring :-

Release the 36 Volt power supply
from the DIN rail by using a large flat
head screwdriver to pull down on the
retaining clip. Lift the power supply off
the DIN rail.

Remove the 2x DIN rail screws using
a posidrive screwdriver and remove
the DIN rail.

Fix the extended DIN rail in place
using the 2x screws.

Fix the 36 Volt power supply onto the
DIN rail — ensure it is mounted
securely.

Fix the M251 to the DIN rail — ensure
that the 3x retaining clips are in the
out position before offering up to the
DIN rail, then use a screwdriver to
push the 3x retaining clips in — ensure
it is mounted securely.

Take the CANOpen comms cable
from the conversion kit.
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Connect the CAN cable to the port at
the top of the M251. Connect the
wires at the other end of this cable to
the terminals with the corresponding
wire numbers (to the same location
as the ones previously removed)

Take the 10 and power loom from the
conversion kit.

Connect the power supply plug to the
M251 (connector at bottom). Note the
retaining shroud hinges up to enable
the connector to be inserted, insert
then hinge the shroud down to fully
engage.

Connect the wires at the other end of
the power cable to the terminals with
the corresponding wire numbers (to
the same location as the ones
previously removed).

Connect the 10 cable plug to the
M251 expansion module at the right.
Push the connector into the housing —
ensure it is fully engaged.

Connect the wires at the other end of
the 10 cable to the terminals with the
corresponding wire numbers (to the
same location as the ones previously
removed) for wires 101 to 107 and OV.
Connect 100 to the emergency stop
relay connection point 14.
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Unplug the HMI power cable and

remove the old HMI by loosening and
removing the 4x retaining clips with a
small posidrive/flat head screwdriver.
Then push the HMI out of the cut out.

Fit the new HMI (HMIGT0O3210) using
the 4x retaining clips supplied in the
box with a small posidrive/flat head
screwdriver. Then plug in the power
connector.

Take the HMI cable from the
conversion kit.

Connect the HMI cable to one of the
connectors marked ETHERNET.
Ensure that the cable is pushed in
firmly, you should hear a “click”.

Connect the HMI cable to the
connector marked ETHERNET.
Ensure that the cable is pushed in
firmly, you should hear a “click”.
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CONFIGURE MACHINE FOR USE

Restore power to the machine. Follow the steps below to configure the
machine to recognise the connected hardware and to set factory defaults :-

H

L= 3 ST
j LU S

@

Belec! Maruiacturer Cpliors
L réCuit

Large Pue

Faveote Control

Fusd Commmr

Faad Gonvengtr Mamal Gontrols

Rencte E-Stop Circuit

EEREENE

Extonded Gusrdi ng

Bet Faotlory Defaulis

PFESS THE BUTTON BELOM T0 SET THE
FaCTORY DEFAULT NALLES

OMEGA+ INCLUDING WIRECUT | FR | FILE-24 | Rev. A23

From the Select Product OR Fault
page activate the tools password
entry (Hidden button at top left of fault
page) and type in 01792561234

Select the options installed on your
machine. Press the exit button.

From the Select Product OR Fault
page activate the tools password
entry (Hidden button at top left of fault
page) and type in 01554777460

Press the SET FACTORY
DEFAULTS BUTTON. Then press
The COGS Button to enter the
System Menu.

Select the DATE/TIME option to enter
the date and time setting page.

Set the Date and Time to the correct
settings and press OK.
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Press the TO RUN MODE button to
return to the set factory defaults page.

Sel Factory Defaulis

PRESS THE BUTTON BELQW TO SE7 THE
FAROTORY DEFALLT WALLES

Press the EXIT button to return to the
main menu.

| CHECK 1/0 FUNCTIONALITY | D |

Follow the steps below to verify that the wiring has been completed correctly
and that the 1/O to the M251 is correct :-

[T= #e1 Iveenrl  Lre

TN CANE. ¥
NN S &

E: — From the Select Product page
W90 ' activate the tools password entry and

v S S type in 2808

Test that ALL inputs are working
correctly using the diagnostics page.

Inputs are shown as RED for OFF
and GREEN for ON.

The E-Stop circuit healthy input will
switch if any one of the safety devices
is switched (e-stop button / hand
guard sensor / hopper guard)

To activate the tray / vertical / wirecut
sensors you will need to place a
metallic object in front of the sensor.

Press the EXIT button when all inputs
are verified OK.
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Les équipements figurant dans ce manuel sont accrédités CE.

Comme notre politique consiste a améliorer nos machines de maniere continue, nous nous réservons le droit de modifier les
caractéristiques sans préavis.

Omega PLUS
Omega PLUS et FIL COUPANT

Queensway,
Swansea West Industrial Estate,
Swansea.
SA5 4EB
ROYAUME-UNI
Tél. : +44(0)1792 561234
Tél. piéces de rechange : +44(0)1792 564039

Courriel: marketing@monoequip.com
www.monoequip.com

MISE AU REBUT
Il faut étre prudent lorsque la machine atteint sa limite de durée de vie. Jeter toutes les piéces dans
un lieu approprié de recyclage ou autre, conformément a la loi en vigueur.
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