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1. INFORMACJE OGOLNE
1.1. CEL INSTRUKCJI

Instrukcja, ktéra stanowi integralng czes¢ urzadzenia, ma na celu przekazanie operatorowi ,Instrukcji obstugi”,
aby zapobiega¢ i minimalizowa¢ ryzyko podczas interakcji cztowiek-maszyna.

Informacje zostaly napisane przez Producenta w jego wtasnym jezyku oryginalnym (wtoskim), zgodnie z zasadg
profesjonalnego pisania i zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Aby ulatwi¢ lekture i zrozumienie informaciji, przyjeto zasady komunikacji najbardziej odpowiednie do charakteru
odbiorcy.

Informacje te moga by¢ ttumaczone na inne jezyki, w celu spetnienia wymogoéw prawnych i/lub handlowych.
Tlumaczenia instrukcji sg wykonywane bezposrednio, bez zmian, na podstawie tekstow instrukcji oryginalnych.
Kazde ttumaczenie (nawet wykonane przez przedstawiciela lub przez osobe wprowadzajaca to urzadzenie na
dany obszar jezykowy) musi zawiera¢ wzmianke , Ttumaczenie oryginalnej instrukcji”.

Aby tatwo odnalez¢ konkretne zagadnienia, nalezy odnies¢ sie do spisu tresci.

Niektore informacje mogg nie odpowiadaé w pemni rzeczywistej konfiguracji dostarczonej maszyny.
Ewentualnie umieszczone, dodatkowe informacje nie wptyng na czytelnos¢, ani na stopien bezpieczenstwa.
Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian do informacji bez obowigzku wczesniejszego
poinformowania, o ile powyzsze zmiany nie zmienig stopnia bezpieczenstwa.

Kazda sygnalizacja ze strony odbiorcéw moze stanowi¢ wazny wktad do ulepszenia ustug posprzedazowych,
ktére producent zamierza oferowaé swoim klientom.

Aby uwidoczni¢ wazne czesci tekstu lub specyfikacje, zostang zastosowane ponizej przedstawione i opisane
symbole.

Niebezpieczenstwo - uwaga
Symbol wskazuje sytuacje zagrozenia, ktdrych zignorowanie moze powaznie zagrozi¢ zdrowiu i
bezpieczehstwu oséb.

Uwaga - ostrzezenie
Symbol wskazuje, ze nalezy zachowywac sie odpowiednio, aby unikng¢ uszkodzenia lub nieprawidtowego
dziatania maszyny.

Wazne
Symbol wskazuje informacje operacyjne i techniczne o szczegdlnym znaczeniu, ktére nie powinny by¢
pomijane.



1.2. OZNACZENIE PRODUCENTA | MASZYNY

Przedstawiona tabliczka znamionowa jest umieszczona bezposrednio na urzgdzeniu. Zawiera ona odniesienia i
wszelkie informacje istotne dla bezpieczenstwa pracy.

1) Model urzadzenia.

2) Numer identyfikacyjny urzadzenia.

3) Rok produkgiji.

4) Napiecie zasilajgce.

5) Czestotliwos¢ zasilania energig elektryczna.
6) Fazy zasilania energig elektryczna.

7) Pobdr pradu.

8) Zainstalowana moc elektryczna.

9) Zuzycie powietrza.

10) Maks. cisnienie doprowadzanego powietrza.
11) Ciezar urzadzenia.

12) Dane Producenta.

13) Nazwa.
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1.3. TERMINY | DEFINICJE

Ponizej zostang opisane niektére terminy wystepujace w instrukgji tak, aby przedstawi¢ bardziej szczegdtowe informacje
na temat ich znaczenia.

Konserwacje:

Wszystkie czynnosci konieczne do zachowania funkcjonalnosci i wydajnosci maszyny.

Ogdlnie, niektore czynnosci sg zaplanowane przez producenta, ktéry okresla wymagane kompetencje
oraz sposoby dziatania.

Niektére czynnosci, ktére nie sg zaplanowane, muszg by¢ wykonywane po wczesniejszej konsultacji
z producentem.

Operator:
Osoba wybrana i upowazniona sposrod tych, ktére spetniajg wymagania, majg kompetencje oraz
informacje konieczne do obstugi i zwyczajnej konserwacji maszyny.

Konserwator:

Technik wybrany i upowazniony sposrdd tych, ktérzy spetniajg wymagania do przeprowadzania prac
konserwacji zwyczajnej i nadzwyczajnej na maszynie. Musi on posiada¢ doktadne informacje i
kompetencje wraz ze szczegdlnymi umiejetnosciami z dziedziny interwencji.

Zmiana formatu:
Wszystkie czynnosci do wykonania na maszynie, przed rozpoczeciem pracy przy charakterystykach
innych niz poprzednie.

Szkolenie:

Proces szkoleniowy majgcy na celu przekazanie nowemu operatorowi wiedze, umiejetnosci i
zachowania konieczne do interakcji z maszyng w sposdb samodzielny, korzystny, prawidtowy i
pozbawiony ryzyka.

Instalator:
Technik wybrany i upowazniony przez Producenta lub jego przedstawiciela, sposrdd tych, ktérzy
spetniajg wymagania do wykonania instalacji i odbioru technicznego przedmiotowej maszyny lub
systemu.

Pomocnik:
Osoba podporzadkowana, ktorej zadaniem jest asystowanie przy wykonywaniu prac produkcyjnych
przedmiotowej maszyny lub systemu.

F2 2 = Q)53 [ ES

Kierownik produkciji:

Wykwalifikowany technik, majgcy doswiadczenie i kompetencje w zakresie maszyn z sektora
referencyjnego.

Kierownik produkcji, w zaleznosci od wymagan produkcyjnych, moze bezposrednio obstugiwac
maszyne lub

wybrac¢ operatora, ktéremu powierzy¢ to zadanie.

POL INFORMACJE OGOLNE 7



1.3.1. PIKTOGRAMY WSKAZUJACE NIEBEZPIECZENSTWO
W ponizszej tabeli zostaty podsumowane piktogramy bezpieczenstwa wskazujace NIEBEZPIECZENSTWO.

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO OGOLNE

Odpowiedniemu personelowi sygnalizuje, ze opisana czynno$¢, jesli nie wykonywana zgodnie w
przepisami bezpieczenstwa, stanowi niebezpieczenstwo wyrzgdzenia szkéd fizycznych.

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO KONTAKTU Z CZESCIAMI POD NAPIECIEM

Odpowiedniemu personelowi sygnalizuje, ze opisana czynnos$é, jesli nie wykonywana zgodnie w
przepisami bezpieczenstwa, stanowi ryzyko porazenia prgdem.

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO MATERIAL PALNY

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO RUCHOME CZESCI

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO POWODOWANE WYSOKIMI TEMPERATURAMI

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO POWODOWANE ZAWIESZONYMI LtADUNKAMI

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO POWODOWANE KONTAKTEM Z PRZESZKODAMI NAD GLOWA

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO POTKNIECIA LUB UPADKU

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO WCIAGNIECIA
Odpowiedniemu personelowi sygnalizuje, ze urzgdzenie, na ktérym umieszczony jest piktogram posiada
czesci stanowigce ryzyko wciggniecia po zblizeniu sie do nich.

NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO OBCIECIA

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO PRZECIECIA
Odpowiedniemu personelowi sygnalizuje, ze urzgdzenie, na ktérym umieszczony jest piktogram posiada
czesci ostre czesci, ktore mogg spowodowac urazy ragk

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO POWODOWANE RUCHEM WOZKOW

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU



1.3.2. PIKTOGRAMY WSKAZUJACE ZAKAZ
W ponizszej tabeli zostaty podsumowane piktogramy bezpieczenstwa wskazujgce ZAKAZ.
ZAKAZ OGOLNY

ZAKAZ PALENIA
W strefie, w ktorej jest umieszczony powyzszy symbol obowigzuje zakaz palenia.

ZAKAZ STOSOWANIA OTWARTEGO OGNIA

Powyzszy symbol zakazuje stosowania otwartego ognia w poblizu maszyny lub jej czesci, aby zapobiec
ryzyka wystapienia pozaru.

ZAKAZ RUCHU PIESZYCH

W strefie, w ktdrej jest umieszczony powyzszy symbol nie jest dozwolony ruch pieszych.

ZAKAZ GASZENIA WODA
Ewentualne pozary, ktére wystepujg w poblizu maszyny lub jej czesci NIE mogag by¢ gaszone strumieniami
wody.

ZAKAZ WKLEADANIA RAK

ZAKAZ PCHANIA

ZAKAZ SIADANIA

ZAKAZ WCHODZENIA NA POWIERZCHNIE

ZAKAZ USUWANIA OStON OPERATORA



1.3.3. PIKTOGRAMY WSKAZUJACE NAKAZ
W ponizszej tabeli zostaty podsumowane piktogramy bezpieczenstwa wskazujagce NAKAZ.

NAKAZ OGOLNY

Obecnos¢ symbolu obok opisu oznacza obowigzek wykonywania czynnosci/manewru zgodnie z tym co
opisane i przestrzegajgc obowigzujgcych przepisow bezpieczenstwa w celu unikniecia ryzyka i/lub
wypadkdw.

NAKAZ ZAPOZNANIA SIE Z INSTRUKCJA DLA OPERATORA
Obowigzek, przed wykonaniem jakiejkolwiek czynno$ci na maszynie, zapoznania sie z Instrukcjg
dostarczong z maszyna.

NAKAZ STOSOWANIA SMAROW ZALECANYCH PRZEZ
Obowigzek, przed wymiang oleju lub smardw, zapoznania si¢ z Instrukcjg dostarczong z maszyna.

NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH
Obecnos¢ symbolu obok opisu oznacza obowigzek stosowania rekawic ochronnych przez operatora, z
powodu domys$inego ryzyka wypadku.

NAKAZ STOSOWANIA SRODKOW OCHRONY WZROKU
Obecnos¢ symbolu obok opisu oznacza obowigzek stosowania okularéw ochronnych przez operatora, z
powodu domys$inego ryzyka wypadku.

NAKAZ NOSZENIA KASKU OCHRONNEGO
Obecnos¢ symbolu obok opisu oznacza obowigzek noszenia kasku ochronnego przez operatora, z powodu
domysinego ryzyka wypadku.

NAKAZ NOSZENIA MASKI OCHRONNEJ
Obecnos¢ symbolu obok opisu oznacza obowigzek stosowania maski chronigcej drogi oddechowe przez
operatora, z powodu domysinego ryzyka wypadku.

NAKAZ NOSZENIA BUTOW OCHRONNYCH
Obecnos¢ symbolu obok opisu 0znacza obowigzek noszenia butéw ochronnych przez operatora, z powodu
domysinego ryzyka wypadku.

NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
Obecnos¢ symbolu obok opisu oznacza obowigzek noszenia odziezy ochronnej przez operatora, z powodu
domysinego ryzyka wypadku.

NAKAZ STOSOWANIA SLUCHAWEK PRZECIWHALASOWYCH
Obecnos¢ symbolu obok opisu oznacza obowigzek stosowania stuchawek przeciwhatasowych przez
operatora, z powodu domysinego ryzyka wypadku.



1.4. SPOSOB WZYWANIA WSPARCIA

Od tego momentu sie¢ dystrybucyjna Noxon jest do waszej dyspozycji, w przypadku wystgpienia jakiegokolwiek
problemu zwigzanego z pomocg techniczna, czesciami zamiennymi i w zwigzku z wszelkimi potrzebami, mogacymi
rozwing¢ waszg dziatalnosé.

W celu uzyskania pomocy technicznej, nalezy podac¢ dane umieszczone na tabliczce znamionowej, przyblizong liczbe
godzin uzytkowania oraz rodzaj napotkanej wady. W razie potrzeby, nalezy zwrdci¢ sie do autoryzowanego centrum
serwisowego Bartosz Maj ul. Kosiarzy 4, 30-731 Krakow info@pakowarka.pl lub bezposrednio pod podany adres.

NOXON S.p.A
STRADA MOLINO MAGI, 66
47892 GUALDICCIOLO, REPUBLIKA SAN MARINO (RSM)

Telefon 0549 (miedzynarodowy ++378) 941426
Faks 0549 (miedzynarodowy ++378) 977419
http://www.noxon.it

1.5. ZALACZONA DOKUMENTACJA
Maszyna, z wyjgtkiem odmiennych porozumien handlowych, jest wyposazona w wymieniong dokumentacje.

- Deklaracja zgodnosci ,,CE”.

- Warunki gwarancji.

- Schemat pneumatyczny.

- Schemat elektryczny i wykaz komponentow.

- Instrukcje zainstalowanych urzadzeh komercyjnych (o ile konieczne do obstugi maszyny).
- Instrukcje dot. rozpakowywania i instalaciji.

- Krotki przewodnik dotyczacy szybkiego uruchamiania.

- Pedrive USB, ktéry zawiera wymienione informacije.

Instrukcja obstugi i konserwac;ji przettumaczona na rézne jezyki.
Katalog czesci zamiennych.

Software programowania maszyny.

Schematy elektryczne.

1.6. SPOSOB CZYTANIA INSTRUKCJI OBSLUGI
Instrukcja jest podzielona na rozdziaty, gdzie kazdy z nich opisuje konkretng kategorig informaciji.

Wazne
Kazdy operator wchodzacy w interakcje z maszyng, poza zapoznaniem sig z catg dokumentacjg, bedzie
musiat przeczyta¢ i zrozumieé informacje, ktére wchodzg w jego kompetencje operacyjna.

Odniesc sie do skrotu poprzedzajacego tytut rozdziatéw znajdujgcych sie w spisie tresci, aby odnalez¢ zagadnienia do
skonsultowania.

Niniejsza instrukcja jest rezultatem automatycznego systemu skfadania tekstu i ilustracji, w zwigzku z czym w poblizu
zmiany strony moze zostaé przerwana ciggtos¢ tekstu i tabel.

Wazne
Niniejsza instrukcja musi zosta¢ zachowana przez caly okres zywotno$ci maszyny, w znanym i tatwo
dostepnym miejscu, aby mie¢ do niej dostep zawsze wtedy, kiedy nastgpi konieczno$é odniesienia sie
do niej.
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2.

INFORMACJE NA TEMAT BEZPIECZENSTWA

2.1. OGOLNE OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Uwaga - ostrzezenie
Przeczyta¢ uwaznie ,Wskazowki dla uzytkownika” znajdujace sie w instrukcji oraz te znajdujgce sie
bezposrednio na urzadzeniu.

Wazne jest, aby poswieci¢ troche czasu na przeczytanie ,Wskazéwek dla uzytkownika” w celu
zminimalizowania ryzyka oraz uniknigcia nieprzyjemnych wypadkdw.

Przed przystgpieniem do obstugi urzgdzenia, operator, powinien upewni¢ sig¢, czy zrozumiat tresc
»Wskazowek dla uzytkownika”.

Niebezpieczenstwo - uwaga
Nalezy zwréci¢ uwage na ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa, nie zakladaé niewtasciwego uzycia i
oceni¢ ryzyko resztkowe, jakie moze istnie¢.

Ostroznosci jest nieodzowna.

Bezpieczenstwo zalezy takze od tych osoéb, ktére korzystajg z urzgdzenia w przewidywanym okresie
eksploataciji.

Wazne
Zdarza sie, ze wypadki sg spowodowane ,nieuwaznym” uzyciem urzgdzenia przez operatora.
Zawsze jest zbyt pdZno na przypominanie sobie, co powinno by¢ zrobione, kiedy to juz sie wydarzylo.

Uwaga - ostrzezenie

Utrzymywacé znaki informacyjne w stanie dajgcym sie przeczytaé i przestrzega¢ znajdujacych sie tam
wskazowek.

Znaki informacyjne mogg mieé rézne ksztatty i kolory, aby wskazywac zagrozenia, obowigzki, zakazy i
wskazowki.

Uszkadzanie i pomijanie urzgadzeh zabezpieczajgcych moze stanowi¢ niebezpieczenstwo (nawet
powazne) dla operatoréw.

Pracownicy upowaznieni do przeprowadzenia jakiejkolwiek czynnosci na urzgdzeniu muszg posiadaé
doswiadczenie nabyte i uznane w danym zakresie.

Wazne
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek uszkodzenia produktéw znajdujgcych sie w
opakowaniach na etapie zawijania i ustawiania oraz na p6zniejszych etapach eksploataciji.

Wazne
Nieprzestrzeganie zamieszczonych tu informacji moze stwarzaé ryzyko dla bezpieczenstwa i zdrowia ludzi
oraz powodowaé szkody materialne.



2.2. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PODCZAS PRZEMIESZCZANIA | INSTALACJI

Niebezpieczenstwo - uwaga
Pracownicy upowaznieni do przemieszczania urzadzenia (zatadunku i roztadunku), muszg posiadac
umiejetnoéci techniczne i uznawalne kwalifikacje zawodowe.

Przemieszczanie (zatadunek i roztadunek) musi przebiega¢ wedtug informacji znajdujgcych sie
bezposrednio na urzadzeniu, na opakowaniu oraz w instrukcji obstugi.

Na etapie przemieszczania, jezeli wymagajg tego warunki, nalezy skorzysta¢ z jednego lub kilku
pomocnikéw. Moze sie to wigzac z nieprzewidzianym ryzykiem.

Aby zminimalizowac¢ ryzyko zwigzane z udziatem pomocnikéw, nalezy koniecznie poinformowac ich jakg
prace trzeba wykonac i jak powinni sie zachowywac.

Przemieszczanie przy pomocy odpowiednich srodkéw (dzwig, wdzek widtowy itp.) musi by¢ wykonywane
przez personel, ktéry potrafi nimi manewrowac w bezpiecznych warunkach.

Uzywajgc srodkow podnoszgcych nalezy zatozy¢ i/llub zamocowaé osprzet (haki, widty itp.) tylko w tych
miejscach na opakowaniu i/lub na urzadzeniu, ktére zostaty do tego celu przewidziane.

Dokona¢ transportu za pomocg odpowiednich srodkéw i o odpowiedniej nosnosci.

Temperatura minimalna i maksymalna (w czasie transportu i/lub przechowywania) powinna zawiera¢ sie
w dopuszczalnych granicach, aby nie uszkodzi¢ czesci elektrycznych.

Zainstalowac urzgdzenie tylko w srodowisku, w ktorym nie wystepuje ryzyko eksplozji i/lub pozaru.

Nalezy unika¢ miejsc narazonych na dziatanie czynnikdw atmosferycznych i substancji powodujgcych
korozje.

Przed rozpoczeciem instalacji oceni¢ czy trzeba wdrozy¢ ,plan bezpieczenstwa” w celu zapewnienia
bezpieczenstwa os6b zaangazowanych.

Zapewni¢ odpowiednie warunki bezpieczehstwa w przypadku pracy na wysokosci, w miejscach trudno
dostepnych lub niebezpiecznych.

Przeprowadzi¢ instalacje przestrzegajgc minimalnych odstepéw obwodowych wskazanych przez
Producenta oraz w zaleznos$ci od czynnosci roboczych wykonywanych w poblizu.

Wykonac projekt instalacji urzgdzenia, jesli musi ona wspotdziata¢ (bezposrednio lub posrednio) z innym
urzadzeniem lub linig produkcyjna.

Projekt musi uwzglednia¢ wszystkie warunki pracy, tak aby przepisy dotyczgce bezpieczenstwa w miejscu
pracy byly przestrzegane.

Sprawdzi¢, czy miejsce instalacji posiada odpowiednig wentylacje, aby zapobiec gromadzenia oparow
niezdrowych dla operatoréw.

Przyja¢ najwtasciwsze rozwigzania, aby utrzymac¢ poziom hatasu na minimalnym poziomie, w celu
zmniejszenia hatasu Srodowiskowego.

Wykonac potgczenia elektryczne zgodnie z ,zasadami sztuki”, wskazéwkami podanymi przez Producenta
oraz zgodnie z obowigzujgcymi prawem i przepisami.

Wazne

Maszyna zostata zaprojektowana do podtgczenia do systemu zasilania TN-S, a warto§¢ impedang;ji
obwodu PE, do ktérego maszyna jest podtaczona, musi by¢é mniejsza niz 400 mQ.

Potgczenia elektryczne muszg byé wykonywane wylgcznie przez instalatoréw posiadajacych nabyte i
uznane umiejetnosci w dziedzinie interwenc;ji.

Instalator musi przeprowadzi¢ prébe w celu sprawdzenia, poprzez ogoélng kontrole, czy maszyna moze
zosta¢ oddana do eksploatacji nie stwarzajgc zagrozenia dla operatora.

Wszelkie sktadniki opakowan nalezy utylizowaé zgodnie z przepisami prawa obowigzujgcymi w kraju
instalacji urzgdzenia.

Nieprzestrzeganie zamieszczonych tu informacji moze stwarzac¢ ryzyko dla bezpieczenstwa i zdrowia ludzi
oraz powodowa¢é szkody materialne.



2.3. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA W CZASIE OBSLUGI | DZIALANIA

Niebezpieczenstwo - uwaga
Operator musi by¢ przeszkolony, posiada¢ umiejetnosci odpowiednie do pracy, ktérg nalezy wykona¢ oraz
by¢ w stanie zapewniajgcym bezpieczng eksploatacje urzgdzenia.

Przed pierwszym uzyciem urzadzenia, Operator powinien zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi, okresli¢
funkcje sterowania i wyprobowac kilka czynnosci, w szczegdlnos$ci uruchamianie i zatrzymywanie.

Urzadzenie zostato zaprojektowane i skonstruowane tak, aby spetniaé wszystkie warunki pracy wskazane
przez Producenta.

Uwaga - ostrzezenie

Korzysta¢ z maszyny tylko z oryginalnymi urzgdzeniami zabezpieczajgcymi, zainstalowanymi przez
Producenta.

Nie uszkadzac, nie pomijaé, nie usuwac ani nie obchodzi¢ urzadzen bezpieczenstwa zainstalowanych na
urzadzeniu.

Niebezpieczenstwo - uwaga
Nie nalezy modyfikowac¢ w jakikolwiek sposéb parametréw maszyny zwigzanych z jej budowg i funkcjami.

Nie uzywac maszyny, jesli urzadzenia zabezpieczajgce nie sg doktadnie zainstalowane i skuteczne.

Zawsze nalezy nosi¢ Srodki Ochrony Indywidualnej, wskazane w ,Instrukcji obstugi’, ze szczegdinym
uwzglednieniem butéw przeciwwypadkowych i srodki okreslone przez obowigzujgce przepisy w zakresie
bezpieczenstwa w miejscu pracy.

Nalezy zawsze utrzymywac strefe wokot urzadzenia, w szczegdlnosci stanowisko obstugi, w odpowiednich
warunkach i bez przeszkdd, w celu zminimalizowania zagrozenia dla operatora.

Urzadzenie powinno by¢ obstugiwane przez jednego operatora skierowanego na to stanowisko i
upowaznionego przez pracodawce.

Udziat jednego lub kilku pomocnikéw podczas realizacji pewnych etapéw operacyjnych lub czynnosci
konserwacyjnych (zwyklych) wigze sie z nieprzewidywalnym ryzykiem.

Aby zminimalizowac¢ ryzyko zwigzane z udziatem pomocnikéw, nalezy koniecznie poinformowac ich jakg
prace trzeba wykonac i jak powinni sie zachowywac.

Nalezy upewni¢ sie, czy w zasiegu dziatania urzadzenia, podczas dziatalnosci produkcyjnej i
poszczegolnych etapow konserwaciji, nie znajduja sie osoby postronne.

Zabrania sie¢ wjezdzania na stot obrotowy wézkami widtowymi. Jest to nie tylko niebezpieczne, ale moze
takze spowodowac uszkodzenie urzgdzenia.

Wazne
Nieprzestrzeganie zamieszczonych tu informacji moze stwarzac ryzyko dla bezpieczenstwa i zdrowia ludzi
oraz powodowaé szkody materialne.



2.4. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PRZY NIEWLASCIWYM UZYCIU

241,

242,

MOZLIWE DO PRZEWIDZENIA NIEWLASCIWE UZYCIE

Mozliwe do przewidzenia niewtasciwe uzycie to: ,korzystanie z urzadzenia w inny sposéb niz ten wskazany w
instrukcji, ktéry moze wynikac z dajgcego sie tatwo przewidzie¢ zachowania cztowieka”.

Urzadzenie musi by¢ uzywane wylacznie do owijania i ustawiania produktéw o regularnym ksztatcie lub, w
kazdym razie, o takiej formie, jaka pozwala na stabilne zawiniecie.

Opakowania zawierajgce ptyny lub materialy niespdjne musza posiada¢ witasciwosci odpowiednie do produktu
oraz by¢ doskonale zamkniete i uszczelnione, aby unikngé¢ wycieku zawartosci.

Nie przeprowadzac paletyzacji lub owijania produktéw umieszczonych w opakowaniach o nieregularnych
ksztattach lub takich, ktére nie mogg zapewnic ich stabilnosci (skrzynie, pojemniki na ptyny itp.).

Urzadzenie moze by¢ uzywane wylgcznie do celdw przewidzianych przez Producenta.

Nigdy nie powierza¢ obstugi urzgdzenia operatorom, ktorzy nie zostali odpowiednio przeszkoleni, upowaznieni
ani nie dysponujg wtasciwymi dokumentami.

Opakowania, ktére zawierajg produkty ptynne lub niespdjne muszg byé zabezpieczone przed wyciekiem.

Nie przeprowadza¢ zawijania produktéw stopionych, o nieregularnym ksztatcie i nieprawidtowo zebranych, aby
uniknaé niewtasciwej paletyzaciji.

Nie uzywac urzadzenia do zawijania i ustawiania zywych istot (np. zwierzat i ludzi).

Nie stosowaé w urzgdzeniu materiatu do zawijania innego niz przewidziany przez Producenta.

Nie nalezy korzysta¢ z maszyny jako urzgadzenia podnoszacego lub powierzchni roboczej (np. stotu
warsztatowego).

Nie nalezy zbytnio przeciggac lub rozciggac folii ani nie owija¢ nadmiernie, aby unikng¢ uszkodzenia opakowan
oraz ich zawarto$ci.

Nie uzywac ani nie pozwalaé korzystaé z urzadzenia do celéw i w sposob nieprzewidziany przez Producenta.
Nie uzywac ani nie pozwalac¢ korzysta¢ z maszyny, jesli urzgdzenia zabezpieczajgce sg uszkodzone, wytaczone
i/lub nieprawidtowo zainstalowane.

Przerwac dziatanie urzgdzenia, jesli wystgpig jakiekolwiek nieprawidtowosci.

Nalezy je natychmiast zatrzymaé i ponownie uruchomi¢ dopiero po przywrdceniu normalnych warunkow
uzytkowania.

Nigdy nie wykonywa¢ zadnych prac przy urzgdzeniu w trakcie pracy, dopiero po zatrzymaniu go w bezpiecznych
warunkach.

Nigdy nie uzywac¢ urzadzenia bez zatozenia srodkéw ochrony indywidualnej wskazanych przez Producenta i
wymaganych przez obowigzujace przepisy dotyczace stanowiska pracy.

Nigdy nie uzywaé urzadzenia, jesli zaplanowane czynnosci konserwacyjne nie byty regularnie przeprowadzane.
Nie czysci¢ lub nie my¢ urzgdzenia przy uzyciu srodkéw zragcych, aby unikng¢ uszkodzenia jego elementéw.
Nie wymienia¢ komponentéw na czesci nieoryginalne lub czesci o innych cechach projektowych i
konstrukcyjnych.

Nie odchodzi¢ od urzadzenia lub nie pozostawia¢ go bez nadzoru po zakonczeniu czynnosci roboczych, jesli
nie zostato ono zatrzymane w bezpiecznych warunkach.

OBOWIAZKI PRACODAWCY

Operator musi by¢ przeszkolony w celu uzyskania umiejetnoéci niezbednych w branzy maszyn do pakowania
lub podobnym.

W uzupetnieniu szkolenia, nalezy upewni¢ sie, ze operator zrozumiat catg treS¢ instrukcji obstugi, a w
szczegodlnosci informacje dotyczgce bezpieczenstwa.

Operator musi wykazac, ze posiada odpowiednie umiejetnosci i musi by¢ w stanie wykonywacé swoje dziatania
w bezpiecznych warunkach.

Pracodawca musi poinformowac operatora o mozliwym do przewidzenia niewtasciwym uzyciu oraz ryzyku
resztkowym.

Operator musi by¢ w stanie przeczytac i zrozumie¢ instrukcje obstugi oraz umie¢ rozpozna¢ znaki zwigzane z
bezpieczenstwem.

Nalezy powierza¢ obstuge urzgdzenia wytgcznie operatorom, ktérzy nie zostali odpowiednio przeszkoleni,
upowaznieni oraz dysponujg wtasciwymi dokumentami.

Wazne
Pracodawca musi dokumentowaé szkolenia i kursy przeprowadzane dla pracownikdw.



2.5. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PRZY RYZYKU RESZTKOWYM

Niebezpieczenstwo - uwaga

Producent, w trakcie projektowania i budowy, zwrdcit szczegdlng uwage na ryzyko resztkowe, ktére moze
zagrozi¢ bezpieczenstwu i zdrowiu operatorow.

Ryzyko resztkowe to: ,wszelkie rodzaje ryzyka, ktére pozostaje, mimo iz na etapie projektowania zostaty
podjete i wprowadzone wszystkie rozwigzania dotyczace bezpieczenstwa”.

Ponizsza lista przedstawia typowe ryzyko resztkowe dla tego typu urzadzen.

Niebezpieczenstwo zwigzane z
przenos$nikiem wprowadzajgcym:

Przenosnik jest w stanie utrzymac¢ produkty
do pewnej dtugosci (okoto 700 mm).
Umieszczone na przenosniku dituzsze lub
przynajmniej niewywazone produkty mogag
spasc¢ na operatora.

Gdy trzeba zawija¢ produkty o takich
cechach, zaleca sie przygotowac
odpowiednie podparcie, zdolne do utrzymania
wystajgcej czesci obrabianego produktu.

Niebezpieczenstwo zZwigzane b4
przenosnikiem wyprowadzajacym:
Przenosnik jest w stanie utrzymac¢ produkty
do pewnej dtugosci (okoto 700 mm).
Umieszczone na przenosniku dtuzsze lub
przynajmniej niewywazone produkty mogag
spasc¢ na operatora.

Gdy trzeba zawija¢ produkty o takich
cechach, zaleca sie przygotowac
odpowiednie podparcie, zdolne do utrzymania
wystajgcej czesci obrabianego produktu.




2.6. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PODCZAS REGULACJI | KONSERWACJI

Nalezy utrzymywaé urzgdzenie w warunkach maksymalnej sprawno$ci i przeprowadza¢ zaplanowane
czynnosci konserwacyjne przewidziane przez Producenta.

Dobra konserwacja zapewnia najlepsza wydajnosé, diuzszg zywotnos¢ i ciggtg zgodnos¢ z wymogami
bezpieczenstwa.

Przed wykonaniem czynnosci konserwacyjnych i regulacji, wigczy¢ wszystkie urzadzenia zabezpieczajace
urzadzenia.

Oznaczy¢ strefy graniczne oraz zastosowac odpowiednie warunki bezpieczenstwa, zgodnie z przepisami prawa
pracy, w celu zapobiegania i minimalizowania ryzyka.

Czynnosci konserwacyjne w strefach trudno dostepnych lub niebezpiecznych powinny by¢ przeprowadzane po
zastosowaniu niezbednych warunkow.

Pracownicy upowaznieni do zwyktej konserwacji urzadzenia (regulacje, wymiany itp.), muszg posiadaé
umiejetnoéci techniczne i uznane kwalifikacje zawodowe.

Nie nalezy przeprowadzac czynnosci innych niz te okreslone w instrukcji, bez wyraznej zgody Producenta.

Nie nalezy uzywa¢ produktow, ktére zawierajg substancje powodujace korozje, fatwopalne i szkodliwe dla
zdrowia.

Stosowac¢ srodki ochrony indywidualnej przewidziane przez przepisy prawa pracy, wskazane w ,Instrukcji
obstugi” i/lub na urzgdzeniu.

Uzycie czesci zamiennych podobnych, lecz nieoryginalnych, moze prowadzi¢ do niewtasciwych napraw,
nieodpowiednich osiggéw oraz szkéd materialnych.

Uzywac¢ srodkéw smarnych (olejow i smardw) zalecanych przez Producenta lub srodkédw smarnych o tych
samych wtasnosciach fizycznych i chemicznych.

Nie odprowadza¢ do srodowiska naturalnego zanieczyszczonych ptynéw, zuzytych czesci ani odpadow
konserwacyjnych.

Podzieli¢ elementy ze wzgledu na wiasciwosci chemiczne i fizyczne materiatu oraz dokonac¢ zréznicowanego
usuwania odpaddw, w sposdb zgodny z obowigzujgcymi przepisami.

Wszystkie czynnos$ci zwiazane z niecodzienng konserwacjg powinny by¢ wykonywane wytacznie przez
uprawnionych operatoréw, posiadajgcych doswiadczenie zdobyte i uznane w danym zakresie.

Wazne
Nieprzestrzeganie zamieszczonych tu informacji moze stwarza¢ ryzyko dla bezpieczenstwa i
zdrowia ludzi oraz powodowac szkody materialne.

2.7. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PRZY UZYCIU WYPOSAZENIA ELEKTRYCZNEGO

Wyposazenie elektryczne zostato zaprojektowane i wykonane zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w tym zakresie.
Przepisy te uwzgledniajg warunki pracy zgodnie z otoczeniem.
Ponizsza lista wskazuje warunki niezbedne do prawidtowego dziatania wyposazenia elektrycznego.

Temperatura otoczenia powinna zawierac sie pomiedzy 0°C a 40°C.

Wilgotno$¢ wzgledna musi zawierac sie w granicach pomigdzy 50% (zmierzona przy 40°C) a 90% (zmierzona
przy 20°C).

Miejsce instalacji musi by¢ czyste i nie powinno by¢ zrédtem zakiécen elektromagnetycznych i promieniowania
(promieniowanie rentgenowskie, lasery itd.).

Srodowisko nie moze zawieraé obszaréw, w ktérych gromadza sie gazy i pyly stanowigce potencjalne
niebezpieczenstwo wybuchu i/lub pozaru.

Produkty i materiaty stosowane w procesie produkcji oraz na etapie konserwacji nie mogg zawieraé
zanieczyszczen i $Srodkow korozyjnych (kwasow, substancji chemicznych, soli itp.), a takze nie mogg przenika¢
i/lub stykac sie z elementami elektrycznymi.

Na etapie transportu i sktadowania temperatura otoczenia powinna zawiera¢ sie w zakresie pomiedzy -256°C a
55°C.

Urzadzenia elektryczne moga jednak by¢ wystawione na dziatanie temperatury az do 70°C, pod warunkiem, ze
czas ekspozycji wynosi nie wiecej niz 24 godzin.

Sprzet elektryczny dziata prawidtowo az do wysoko$ci 1000 m nad poziomem morza.

Wazne

Jedli nie jest mozliwe spetnienie jednego Ilub kilku warunkéw sposréd wymienionych powyzej,
niezbednych do prawidtowego dzialania sprzetu elektrycznego, konieczne jest, aby uzgodnié, juz na
etapie zawierania umowy, jakie dodatkowe rozwigzania nalezy zastosowaé, aby stworzy¢ najbardziej
odpowiednie warunki (na przyktad, specjalne elementy elektryczne, urzadzenia klimatyzacyjne itp.).



2.8. ZNAKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA | INFORMACYJNE

llustracja przedstawia pozycje znakéw dotyczacych bezpieczenstwa i informacyjnych zastosowanych na urzadzeniu.
Przy kazdym znaku dodano odpowiedni opis.

A) Znak informujacy o zagrozeniu elektrycznym
Niebezpieczehstwo porazenia elektrycznego, nie nalezy wchodzi¢ do wnetrza elementéw bedgcych pod
napieciem.

B) Znak informacyjny
Wskazuje punkty do wprowadzenia widet podnosnika.

C) Znak zakazu
Nie dotykac elementu rekami.

D) Znak informujacy o niebezpieczenstwie
Niebezpieczehstwo przeciecia.

E) Znak informacyjny
Kierunek obrotéw pierscienia.

F) Znak informacyjny
Whytacznik elektryczny.

G) Znak informujacy o niebezpieczenstwie
Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak.

H) Znak informacyjny
Schemat obrotu folii.

) Znak informacyjny
Noniusz, odniesienie do pozyciji.

J) Znak informacyjny
Ptytka przejscia folii.

K) Znak nakazu
Obowigzek przeczytania instrukcji.

L) Znak zakazu
Zakaz przebywania wiecej niz jednego operatora.

M) Znak zakazu
Zakazuje dostepu.

N) Znak informujacy o niebezpieczenstwie
Ryzyko upadku przedmiotow

O) Znak informujgcy o niebezpieczenstwie
Ryzyko upadku przedmiotow

Wazne
Upewni€ sie, ze etykiety sg czytelne.
W przeciwnym razie nalezy je wymienic i umiesci¢ w tym samym miejscu co na poczatku.
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2.9. STREFY OBWODOWE
llustracja przedstawia strefy obwodowe miejsca pracy urzadzenia.

A) Stanowisko operatora: strefa zatadunku i wigczenie cyklu (*).
B) Strefa obwodowa.

C) Strefa wyprowadzania produktu (*).

D) Strefa ustawiania prowadnic bocznych.

(*) Te strefy musza mie¢ wymiary dopasowane do obrabianego produktu.
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3. INFORMACJE TECHNICZNE
3.1. OGOLNY OPIS MASZYNY

Dane urzadzenie to owijarka z pierécieniem obrotowym, przeznaczona do spiralnego owijania produktéw o réznych
ksztaittach i rozmiarach.

Do owijania uzywa sie rolek rozciggliwej folii znajdujgcej sie na rynku.

Efekt owijania osiaga sie fgczac ruch obrotowy rolki z folig z ruchem poziomym produktu.

Operator musi umiescic¢ produkt na maszynie i uruchomic¢ cykl za pomoca przycisku, kolejne operacje owijania, zawijania
wzdtuz produktu, zaczepiania i ciecia folii sg automatyczne.

Urzadzenie jest wyposazone w szereg urzagdzen zabezpieczajacych, w celu uniknigecia zagrozenia dla operatora oraz
dla osob, ktére wspodtpracujg z urzadzeniem.

Niebezpieczenstwo - uwaga

To urzadzenie jest zwykle instalowane w miejscach przystosowanych do wykonywania dziatalnosci
rzemieslniczej i Srodowiskach przemystowych, ostonietych przed dziataniem czynnikéw atmosferycznych.
Absolutnie zabrania sie korzysta¢ z maszyny w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub narazonych
na dziatanie czynnikéw atmosferycznych.

llustracja przedstawia, tytutem przyktadu, modele urzadzenia, a legenda wskazuje jego czesci.

Legenda:

A)
B)

C)

D)

E)

F)

G)

H)

J)

K)

L)

Podstawa:

jest to gtéwna konstrukcja urzadzenia.

Panel sterowania:

stuzy do wigczania funkcji urzgdzenia.

Przeno$nik taSmowy:

system zastosowany do transportu produktu do owiniecia, zbudowany z przeno$nikéw rolkowych napedzanych
silnikiem.

Zesp6t pierscienia obrotowego:

sklada sie z obracajgcego sie pierscienia z przekiadnig pasowg napedzanego przez silnik elektryczny
pilotowany przez falownik.

Zespot szpulowy:

sktada sie on z trzpienia uchwytu szpuli do szybkiego zatadunku i jednej rolki zwrotnej regulujgcej naprezenie
owijania.

Dostep do zespotu uzyskuje sie poprzez drzwiczki (M).

Zesp6t chwytaka i ciecia:

stuzy do blokowania i cigcia folii na zakohczenie owijania.

Zespot dociskaczy:

utrzymujg produkt na przenosnikach.

Rozmieszczenie jest wykonywane automatyczne.

Zesp6t pomostu: (Opcjonalnie)

do podtrzymywania krétkich produktow.

Prowadnice: (Opcjonalnie)

pozwalajg dostosowac szerokos¢ do ograniczenia produktow.

Zesp6t uchwytu rolki z cylindrem: (Opcjonalnie)

skfada sie on z trzpienia uchwytu szpuli do szybkiego zatadunku i jednej rolki zwrotnej regulujgcej naprezenie
owijania z urzgdzenia do odzyskiwania folii.

Dostep do zespotu uzyskuje sie poprzez drzwiczki (M).

Zesp6t zaworéw:

Zasila ruchy pneumatyczne.

Kolumna $wietlna (Opcja).
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3.1.1. OPIS MODELI MASZYNY

Na etapie produkcji niezbedny jest tylko jeden operator, do ktérego zadan nalezy wprowadzanie produktu, uruchamianie
cyklu i wytadowywanie owinietego produktu.

W zaleznosci od ré6znych wymagan operacyjnych, niniejsze urzadzenie moze by¢ dostarczone w réznych modelach i
konfiguracjach.

Maszyna Szpula
WRAPPY R 5 125/250
WRAPPY R 9 125/250
WRAPPY R 13 250

3.2. OPIS CYKLU PRACY

Cykle owijania wykonywane przez urzadzenie
Mozna wykona¢ nastepujgce typy owijania produktu:

A) Owijanie ,catkowite”

Produkt jest catkowicie owiniety spiralnie, przy
zastosowaniu serii dodatkowych obrotow z
przodu i z tytu.

B) Owijanie ,przéd-tyt”:

Produkt jest owiniety tylko z przodu i z tytu.

C) Owijanie ,catkowite” i ,pasma Srodkowe”
Produkt jest catkowicie owiniety spiralnie, przy
zastosowaniu serii dodatkowych obrotow z
przodu, z tytu oraz serii owinie¢ wzmacniajgcych,
wykonywanych w dajgcych sie ustawié
przedziatach czasowych.

D) Owijanie ,przéd-tyt” i ,pasma srodkowe”

Produkt jest owiniety z przodu i z tytlu, przy
zastosowaniu serii owinie¢ wzmacniajgcych,
wykonywanych w dajgcych sie ustawié
przedziatach czasowych.

E) Cykl “by-pass”

Produkt przechodzi przez urzgdzenie bez
owijania.

F) Owijanie “przéd i pasma dodatkowe”

Produkt jest owiniety z przodu oraz przy
zastosowaniu  serii  dodatkowych  owinie¢
wzmacniajgcych, ktoérych liczbe i odlegtosé
mozna ustawia¢ za pomocg odpowiadajgcych im
parametrow.




Owijanie ,catkowite”
Po umieszczeniu produktu na przenosniku zasilajgcym nacisng¢ przycisk ,Start” na panelu sterowania, aby rozpoczac¢

cykl pracy.

Etap 1

Przenosnik wigcza sie i prowadzi produkt w kierunku
pierscienia obrotowego.

Produkt zakrywa fotokomorke (B1), napinacz wejscia
opuszcza sie i blokuje produkt, rozpoczyna sie odliczanie
czasu ,umieszczania przodu”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sie,
pierscien obrotowy wigcza sie uruchamiajgc liczenie
»obrotow przodu i tytu”; wyrdb zostaje owiniety z przodu.

om——— eg:\

Etap 2

Po zakonczeniu liczenia ,obrotéw przodu i tytu”,
przenosnik wigcza sie ponownie i rozpoczyna sie
owijanie produktu na jego diugosci.

Przesuwaijac sie do przodu produkt zakrywa fotokomérke
(B2), napinacz wyj$cia opuszcza sie na produkt,
urzadzenie kontynuuje owijanie produktu.

Wazne

Zachodzenie jednego pasma folii na drugie
zalezy od predkosci przenosnikéw, predkosci
tozyska oporowego, a takze od szerokosci
folii.




Etap 3

Przesuwajgc sie do przodu, produkt odstania
fotokomérke (B1), napinacz wejscia podnosi sieg,
rozpoczyna sie odliczanie czasu ,umieszczania tytu”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik wyjscia
zatrzymuje sig, rozpoczyna sie liczenie ,obrotéw przodu i
tytu”; wyréb zostaje owiniety w czesci koncowe;j,
natomiast przy ostatnim obrocie piercienia, wysuwa sie
zacisk, aby chwyci¢ folie.

Etap 4

Po zakohczeniu odliczania ,obrotéw przodu i tytu”
pierscien obrotowy zatrzymuje sie, a szczypce, wracajac,
zatrzymuja i przecinajg folie.

Przenosnik wyjscia uruchamia sie ponownie.

Produkt odstania fotokomoérke (B2), napinacz wyijscia
podnosi sie, rozpoczyna sie odliczanie czasu
,Oprozniania przenosnika”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sig, a
produkt, catkowicie owiniety, mozna pobrac¢ z urzadzenia.




Owijanie ,przéd-tyt’
Po umieszczeniu produktu na przenosniku zasilajacym nacisna¢ przycisk ,Start” na panelu sterowania, aby rozpoczaé
cykl pracy.

Etap 1

Przenosnik wigcza sie i prowadzi produkt w kierunku
pierscienia obrotowego.

Produkt zakrywa fotokomérke (B1), napinacz wejscia
opuszcza sie i blokuje produkt, rozpoczyna sie odliczanie
czasu ,umieszczania przodu”.

Po zakonhczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sie,
pierscien obrotowy wigcza sie uruchamiajgc liczenie
»obrotow przodu i tytu”; wyrdb zostaje owiniety z przodu.
Przy ostatnim obrocie pierscienia wysuwa sie zacisk, aby
chwyci¢ folie; pierscien obrotowy zatrzymuje sie,
natomiast powracajgcy zacisk blokuje i przecina folie.

‘Wﬁﬁmﬁﬁg,ﬁ;

Etap 2

Wiaczajg sie przenosniki wejscia i wyjscia.

Przesuwajac sie do przodu produkt zastania fotokomorke
(B2).

Napinacz wyjscia opuszcza sie na produkt.




Etap 3

Przesuwajac sie do przodu produkt odstania fotokomorke
(B1), napinacz wejscia podnosi sie, a pierscien zaczyna
sie obracac.

Po odliczeniu jednego obrotu przenosniki wiaczajg sie i
uruchamia sie odliczanie czasu ,umieszczania tytu”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik wyjscia
zatrzymuje sie, rozpoczyna sie liczenie ,obrotéow przodu i
tytu”; wyrdb zostaje owiniety w czesci koncowej,
natomiast przy ostatnim obrocie pierscienia, wysuwa sie
zacisk, aby chwyci¢ folie.

Etap 4

Po zakonczeniu odliczania ,obrotow przodu i tylu”
pierscien obrotowy zatrzymuje sie, a szczypce, wracajac,
zatrzymuja i przecinajg folie.

Przenosnik wyjscia uruchamia sie ponownie.

Produkt odstania fotokomoérke (B2), rozpoczyna sie
odliczanie czasu ,Oprézniania przenosnika”.

Po zakonhczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sie, a
produkt, catkowicie owiniety, mozna pobrac¢ z urzgdzenia.




Owijanie ,catkowite” i ,pasma Srodkowe”
Po umieszczeniu produktu na przenosniku zasilajgcym nacisnag¢ przycisk ,Start” na panelu sterowania, aby rozpoczgé
cykl pracy.

Etap 1

Przenosnik wigcza sie i prowadzi produkt w kierunku
pierscienia obrotowego.

Produkt zakrywa fotokomorke (B1), napinacz wejscia
opuszcza sie i blokuje produkt, rozpoczyna sie odliczanie
czasu ,umieszczania przodu”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sie,
pierscien obrotowy wigcza sie uruchamiajgc liczenie
»obrotdw pasm wzmacniajgcych”; wyrdb zostaje owiniety
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Etap 2

Po zakonczeniu liczenia »obrotow pasm

wzmacniajgcych”, przenosnik wigcza sie ponownie i
rozpoczyna sie owijanie produktu na jego diugosci.
Przesuwaijac sie do przodu produkt zakrywa fotokomérke
(B2), napinacz wyj$cia opuszcza sie na produkt,
urzadzenie kontynuuje owijanie produktu.

Wazne

Zachodzenie jednego pasma folii na drugie
zalezy od predkosci przenosnikow, predkosci
tozyska oporowego, a takze od szerokosci
folii.




Etap 3

Rozpoczyna sie odliczanie ,pasm $rodkowych”, po
zakonczeniu odliczania przenosnik tasmowy zatrzymuje
sie, pierscien obrotowy kontynuuje rotacje, a produkt
zostaje owiniety zgodnie z ustawiong liczbg obrotéw
pasm wzmacniajgcych.

Wazne
Liczba pasm s$rodkowych zalezy od licznika
.pasm srodkowych”, od predkosci

przenosnikow oraz od dtugosci produktu.

Etap 4

Przesuwajgc sie do przodu, produkt odstania
fotokomérke (B1), napinacz wejscia podnosi sieg,
rozpoczyna sie odliczanie czasu ,umieszczania tytu”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik wyjscia
zatrzymuje sie, rozpoczyna sie liczenie ,obrotéw pasm
wzmacniajgcych”; wyrdb zostaje owiniety w czesci
koncowej, natomiast przy ostatnim obrocie pierscienia,
wysuwa sie zacisk, aby zaczepi¢ folie.

Etap 5

Po zakonhczeniu odliczania ,obrotéw wzmacniajgcych”
pierscien obrotowy zatrzymuje sie, a szczypce, wracajac,
zatrzymuja i przecinajg folie.

Przenosnik wyjscia uruchamia sie ponownie.

Produkt odstania fotokomorke (B2), napinacz wyijscia
podnosi sie, rozpoczyna sie odliczanie czasu
,Oprozniania przenosnika”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sie, a
produkt, catkowicie owiniety, mozna pobrac¢ z urzadzenia.




Owijanie ,przéd-tyt’ i ,pasma $rodkowe”
Po umieszczeniu produktu na przenosniku zasilajacym nacisna¢ przycisk ,Start” na panelu sterowania, aby rozpoczaé
cykl pracy.

Etap 1

Przenosnik wigcza sie i prowadzi produkt w kierunku
pierscienia obrotowego.

Produkt zakrywa fotokomorke (B1), napinacz wejscia
opuszcza sie i blokuje produkt, rozpoczyna sie odliczanie
czasu ,umieszczania przodu”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sie,
pierscien obrotowy wigcza sie uruchamiajgc liczenie
»obrotow przodu i tytu”; wyrdb zostaje owiniety z przodu.
Przy ostatnim obrocie pierscienia wysuwa sie zacisk, aby
chwyci¢ folie; pierscien obrotowy zatrzymuje sie,
natomiast powracajgcy zacisk blokuje i przecina folie.

gy

Etap 2

Wiaczajg sie przenosniki wejscia i wyjscia.

Przesuwaijac sie do przodu produkt zastania fotokomérke
(B2).

Napinacz wyjscia opuszcza sie na produkt.




Etap 3

Rozpoczyna sie odliczanie ,pasm $rodkowych”, po
zakonczeniu odliczania przenosnik zatrzymuje sie,
pierscien obrotowy wigcza sie uruchamiajgc liczenie
ustawionych ,obrotéw pasm wzmacniajgcych”; wyréb
zostaje owiniety zgodnie z ustawiong liczbg obrotéw
pasm wzmacniajgcych.

Przy ostatnim obrocie pierscienia wysuwa sie zacisk, aby
chwyci¢ folie; pierscien obrotowy zatrzymuje sie,
natomiast powracajgcy zacisk blokuje i przecina folie.

Wazne
Liczba pasm s$rodkowych zalezy od licznika
.pasm srodkowych”, od predkosci

przenosnikow oraz od dtugosci produktu.
Etap 4
Przesuwaijac sie do przodu produkt odstania fotokomérke
(B1), napinacz wejscia podnosi sie, a pierscien zaczyna
sie obracac.
Po odliczeniu jednego obrotu przenosniki wigczajg sie i
uruchamia sie odliczanie czasu ,umieszczania tytu”.
Po zakonczeniu odliczania, przenosnik wyjscia
zatrzymuje sig, rozpoczyna sie liczenie ,obrotéw przodu i
tytu”; wyréb zostaje owiniety w czesci kohcowej,
natomiast przy ostatnim obrocie pierscienia, wysuwa sie
zacisk, aby chwyci¢ folie.

Etap 5

Po zakohczeniu odliczania ,obrotéw przodu i tytu”
pierscien obrotowy zatrzymuje sie, a szczypce, wracajac,
zatrzymuja i przecinajg folie.

Przenosnik wyjscia uruchamia sie ponownie.

Produkt odstania fotokomoérke (B2), rozpoczyna sie
odliczanie czasu ,Oprézniania przenosnika”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sie, a
produkt, catkowicie owiniety, mozna pobrac z urzadzenia.




Owijanie w cyklu Obejscie
Po umieszczeniu produktu na przenosniku zasilajacym nacisna¢ przycisk ,Start” na panelu sterowania, aby rozpoczaé
cykl pracy.

Etap 1

Przenosnik wigcza sie i prowadzi produkt w kierunku
pierscienia obrotowego.

Produkt zakrywa fotokomorke (B1), dociskacz wejsciowy
opuszcza sie i blokuje produkt.

Etap 2

Pierscien obrotowy pozostaje nieruchomo.

Przesuwaijac sie do przodu produkt zakrywa fotokomérke
(B2), dociskacz wyjsciowy opuszcza sie na produkt.

Etap 3
Przesuwaijac sie do przodu produkt odstania fotokomérke
(B1), napinacz wejscia podnosi sie.

Etap 4

Przesuwaijac sie do przodu produkt odstania fotokomérke
(B2), dociskacz wyjsciowy podnosi sie, rozpoczyna sie
odliczanie czasu ,oprozniania przenosnika tasmowego”.
Po zakonczeniu odliczania czasu, przenosnik tasmowy
zatrzymuije sie.




Owijanie “przdd i pasma dodatkowe”
Po umieszczeniu produktu na przenosniku zasilajacym nacisna¢ przycisk ,Start” na panelu sterowania, aby rozpoczg¢
cykl pracy.

Etap 1

Przenosnik wigcza sie i prowadzi produkt w kierunku
pierscienia obrotowego.

Produkt zakrywa fotokomorke (B1), napinacz wejscia
opuszcza sie i blokuje produkt, rozpoczyna sie odliczanie
czasu ,umieszczania przodu”.

Po zakonczeniu odliczania, przenosnik zatrzymuje sie,
pierscien obrotowy wigcza sie uruchamiajgc liczenie
»obrotow przodu i tytu”; wyrdb zostaje owiniety z przodu.
Przy ostatnim obrocie pierscienia wysuwa sie zacisk, aby
chwyci¢ folie; pierscien obrotowy zatrzymuje sie,
natomiast powracajgcy zacisk blokuje i przecina folie.

Etap 2

Wiaczajg sie przenosniki wejscia i wyjscia.

Przesuwaijac sie do przodu produkt zastania fotokomérke
(B2).

Napinacz wyjscia opuszcza sie na produkt.




Etap 3

Rozpoczyna sie odliczanie ,pasm dodatkowych”, po
zakonczeniu odliczania przenosnik zatrzymuje sie,
pierscien obrotowy wiacza sie uruchamiajgc liczenie
ustawionych ,obrotébw pasm wzmacniajacych”; wyrdb
zostaje owiniety zgodnie z ustawiong liczbg obrotéw pasm
wzmachiajgcych. Przy ostatnim obrocie pierscienia wysuwa
sie zacisk, aby chwyci¢ folie; pierscien obrotowy zatrzymuje
sie, natomiast powracajgcy zacisk blokuje i przecina folie.

Wazne
Liczba pasm dodatkowych zalezy od danego
parametru ustawionego na panelu.

Etap 4
Przesuwajac sie do przodu produkt odstania fotokomérke
(B1), napinacz wejscia podnosi sie.

Wazne

Jesli fotokomédrka (B1) zostanie odstonieta przed
wykonaniem wszystkich ustawionych pasm
dodatkowych, cykl zakonczy sie bez wykonania
pozostatych pasm.

Etap 5

Przesuwajac sie do przodu produkt odstania fotokomérke
(B2), dociskacz wyjsciowy podnosi sie, rozpoczyna sie
odliczanie czasu ,oprozniania przenosnika tasmowego”.
Po zakonczeniu odliczania czasu, przenosnik tasmowy
zatrzymuije sie.




3.3. OPIS URZADZEN BEZPIECZENSTWA
llustracja przedstawia pozycje urzadzen bezpieczehnstwa na maszynie.

A) Wytacznik gtéwny
Pozwala odtgczy¢ urzadzenie od sieci zasilajgcej i zabezpieczy¢ je kiddkg, aby unikng¢ przypadkowych
interwenciji.
B) Przyciski awaryjne
Nacisniecie ich powoduje natychmiastowe zatrzymanie urzgdzenia w warunkach awaryjnych.
Aby je zresetowac, nalezy przekreci¢ aktywowany przycisk w kierunku wskazanym przez strzatke.
C) Mikroprzetacznik na drzwiczkach
Blokuje kazda funkcje maszyny po jej otwarciu.
D) Ostony state
Uniemozliwiajg dostep do wewnetrznych czesci urzadzenia.
E) Sygnalizacja alarméow
Wyswietlacz panelu operatora sygnalizuje ewentualne anomalie, jakie mogg wystapi¢ w urzadzeniu.
F) Ostony ruchome
Uniemozliwiajg dostep do wewnetrznych czesci urzadzenia.




llustracja przedstawia pozycje urzadzen bezpieczenstwa na zespole pneumatycznym.

A) Zawor elektromagnetyczny ogdlinego wytadunku:
Zamyka dostep sprezonego powietrza, gdy urzadzenie nie jest zasilane elektrycznie.

B) Zawor elektromagnetyczny bistabilny:
Blokuje wszystkie ruchy sterowane pneumatycznie, gdy urzadzenie jest odtgczone od napiecia elektrycznego,
czy to z powodu przerwy w dostawie pradu, czy tez zadziatania przycisku awaryjnego.

C) Zawor wlotowy powietrza z mozliwoscia zamkniecia na ktodke:

Jesli jest zablokowany i zamkniety na ktédke, uniemozliwia uruchomianie maszyny przez osoby nieuprawnione.
D) Presostat:

Aktywuje stan awaryjny urzadzenia, gdy cisnienie w uktadzie jest nizsze od wartosci zadane;.

WRAPPY R 5
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3.4. OPIS URZADZEN ELEKTRYCZNYCH

llustracja przedstawia pozycje urzgdzeh na maszynie.

A)
B)
C)
D)
E)
F)
G)

H)

Fotokomoérka (B1)
Wykrywa obecnos¢ produktu na przenosniku wejscia.
Fotokomoérka (B2)
Wykrywa obecnos¢ produktu na przenosniku wyjscia.
Czujnik fazy (SQ3)
Wykrywa pierscien obrotowy w potozeniu poczatku cyklu (urzadzenie w fazie).
Mikrowytacznik (SQ1)
Zatrzymuje maszyne przy otwarciu ostony.
Silnik elektryczny
Napedza pierscien obrotowy.
Silnik elektryczny
Napedza przeno$nik wejscia.
Silnik elektryczny
Napedza przeno$nik wyjscia.
Czujnik
Wykrywa szczypce w potozeniu ,do tytu”.
Wazne
Aby uzyskac¢ wiecej informaciji, nalezy zapoznac sie ze schematem elektrycznym.
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3.5. OPIS URZADZEN PNEUMATYCZNYCH
llustracja przedstawia pozycje urzadzen na maszynie.

A) Kurek

Do usuwania ci$nienia pneumatycznego z wnetrza maszyny.
B) Regulator ci$nienia z filtrem i manometrem

Do regulacji catkowitego ci$nienia uktadu pneumatycznego.

Przekrecic pokretto, aby zmieni¢ wartosci ciSnienia wskazywane na manometrze.
C) Regulator ci$nienia z manometrem

Do regulaciji cisnienia dociskaczy wejscia/wyjscia.

Wazne
Aby uzyskac¢ wiecej informaciji, nalezy zapoznac sie ze schematem pneumatycznym.

WRAPPY R 6 WRAPPY R 9/ WRAPPY R 13




3.6. OPIS DODATKOWEGO WYPOSAZENIA

- Uchwyt do szpuli o $rednicy wewnetrznej 50 mm (WRAPPY R 5-9 szpula 125)

- Zespot przenosnika taSmowego wejscia i wyjscia (dtugosé 1500 mm i 3000 mm)

- Zespot prowadnic bocznych (rolkowych lub $lizgowych) dla standardowych przenosnikéw tasmowych

- Zespot prowadnic bocznych (rolkowych lub slizgowych) dla przenosnikéw opcjonalnych (dtugo$¢ 1500 mm i 3000
mm)

- Zespot szpulowy z cylindrem i rozcigganiem wstepnym

- Zespot pomostu

- Zespot przenosnikdw wejscia i wyjscia
Na zamowienie dostarczane sg przenosniki wyposazone w luzne rolki, o dlugosci 1000 lub 2000 mm, do potgczenia
z przeno$nikami rolkowymi. Przeno$niki majg podwaojng funkcje gromadzenia produktu i dodatkowego wsparcia.

- Chwytak S.K.I.D.

- Pluripac

- Wersja z podwadjng szpulg

3.7. DANE TECHNICZNE

Moc Pobdr Po_bor Cisnienie
powietrza maks.
A
KW Napiecie (V) NI/cykl bar
400 + N
Maszyna Szpula tréjfazowy
chwytak STD
wyt 125 1.6 2,7 3,5 6
chwytak SKID 1,8 2,5
‘S’VRAPPY R chwytak STD 17 5,5
chwytak SKID 250 2 3,2 2,5 6
DR - chwytak STD 1,7 9
chwytak STD 1,7 1
wyt 125 ’ 3,2 3 6
chwytak SKID 1,9 12
‘éVRAPPY R chwytak STD 17 15
chwytak SKID 250 1,9 3,2 12 6
DR - chwytak STD 1,7 18
chwytak STD 2,6 5 21
‘:‘QRAPPY R ™ chwytak SKID 250 2,8 5 18 6
DR - chwytak STD 2,6 5 25




3.7.1. WYMIARY PRODUKTU

Wymiary (szeroko$¢ i wysokosC) przekrojéow obrabianych produktéw muszg miesci¢ sie w obrebie konturow
zaznaczonych na wykresie. Powyzsze dane odnoszg sie do zatozenia, ze przekroj jest taki sam na catej dtugosci
wyrobu.

W celu uzyskania najlepszych wynikow z punktu widzenia jakosci, bytoby dobrze, aby przekréj poprzeczny produktu
znajdowat sie jak najblizej Srednicy maszyny.

W przypadku produktow, ktére wykraczajg poza obszary zacienione, nalezy skontaktowac sie z producentem.

Maszyna Szpula Mini’ma_lne wymiary produktu nadajgcego sie do
obrabki (mm)
125 50 x 50 x 600 *
WRAPPY R 5 250 50 x 50 x 725 *
250 (podwojna szpula) 50 x 50 x 1000 *
125 90 x 90 x 625 *
WRAPPY R 9 250 90 x 90 x 750 *
250 (podwdjna szpula) 90 x 90 x 1000 *
250 150 x 150 x 800
WRAPPY R 13 250 (podwoajna szpula) 150 x 150 x 1000

(*): Wymiary odnoszg sie do podstawowej konfiguracji maszyny. W przypadku innych wymiaréw, nalezy skontaktowac
sie z Noxon.

WRAPPY R 5/ WRAPPY R 5 PODWOJNA SZPULA




WRAPPY R 9

WRAPPY R 9 PODWOJNA SZPULA
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WRAPPY R 13

WRAPPY R 13 PODWOJNA SZPULA
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3.7.2.

WYMIARY URZADZENIA

(standard L = 1670 mm dla WRAPPY R 5-9, opcja L = 6700 mm dla WRAPPY R 13)

(standard W = 1300 mm dla WRAPPY R 5-9, opcja W = 900 mm dla WRAPPY R 13)

A

Y

L
N mm 1470 2020 2630
H mm 1500 2235 2770
H min. mm 800 800 825
maks. mm 900 1050 1050
W mm 500 350 900 600 1300 900

46
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3.7.3. SPECYFIKACJE TECHNICZNE FOLII

WRAPPY R 5 WRAPPY R 9 WRAPPY R 13
D mm 250 250 250
d mm 76 76 76
d mm 50 (tylko przy uzyciu szpuli 50 (tylko przy uzyciu szpuli )
opcjonalnie 125) 125)
L mm 125/ 250 125/250 250
Grubosé pum 17-35 17-35 17-35

3.7.4. SPECYFIKACJE TECHNICZNE ELEKTROZAWOROW
INSTALACJA PNEUMATYCZNA ZE STANDARDOWYM CHWYTAKIEM

Elektrozawér H1:

steruje opuszczaniem dociskacza na wejsciu.

Elektrozawér H2:

steruje podnoszeniem dociskacza na wejsciu.

Elektrozawér H3:

steruje opuszczaniem dociskacza na wyjsciu.

Elektrozawér H4:

steruje podnoszeniem dociskacza na wyj$ciu.

Elektrozawér VO:

zawor pneumatyczny wyboru cidnienia dla zespotéw dociskaczy (sterowany przez H2 i H4: zasila dociskacze
przy maksymalnym cisnieniu systemowym (6 bar) podczas podnoszenia).

Elektrozawér V1:

steruje otwieraniem i zamykaniem chwytaka.

Elektrozawér V2:

steruje podnoszeniem i opuszczaniem dociskacza na wejsciu.
Elektrozawér V3:

steruje podnoszeniem i opuszczaniem dociskacza na wyjsciu.
Elektrozawér Z0:

zamyka wlot sprezonego powietrza w przypadku braku napiecia elektrycznego.
Elektrozawér Z1:

odfgcza zasilanie pilotéw zaworéw blokady opuszczania dociskaczy.
Elektrozawér W1:

zawor pneumatyczny aktywujgcy cylinder dociskacza na wejsciu (sterowana przez elektrozawory H1 i H2).
Elektrozaw6r W2:
zawor pneumatyczny aktywujgcy cylinder dociskacza na wyjsciu (sterowana przez elektrozawory H3 i H4).
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INSTALACJA PNEUMATYCZNA Z CHWYTAKIEM S.K.I.D.

Elektrozawor H1:

steruje opuszczaniem dociskacza na wejsciu.

Elektrozawor H2:

steruje podnoszeniem dociskacza na wejsciu.

Elektrozawor H3:

steruje opuszczaniem dociskacza na wyjsciu.

Elektrozawor H4:

steruje podnoszeniem dociskacza na wyjsciu.

Elektrozawor VO:

zawor pneumatyczny wyboru cisnienia dla zespotéw dociskaczy (sterowany przez H2 i H4: zasila dociskacze
przy maksymalnym cisnieniu systemowym (6 bar) podczas podnoszenia).

Elektrozawor V1:

steruje podnoszeniem i opuszczaniem chwytaka/zgrzewarki

Elektrozawor V2:

steruje podnoszeniem i opuszczaniem kontrptyty chwytaka.

Elektrozawor V3:

steruje podnoszeniem i opuszczanie dociskacza na wejsciu.

Elektrozawor V4.

steruje podnoszeniem i opuszczaniem dociskacza na wyjsciu.

Elektrozawor Z0:

zamyka wlot sprezonego powietrza w przypadku braku napiecia elektrycznego.

Elektrozawor Z1:

odtgcza zasilanie pilotéw zawordw blokady opuszczania dociskaczy.

Elektrozawor W1:

zawor pneumatyczny aktywujgcy cylinder dociskacza na wejsciu (sterowana przez elektrozawory H1 i H2).
Elektrozawor W2:

zawor pneumatyczny aktywujgcy cylinder dociskacza na wyjsciu (sterowana przez elektrozawory H3 i H4).
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3.8. POZIOM HALASLIWOSCI

Podczas obrdbki, urzagdzenie wykazuje poziomy hatasu podane w tabeli.

Pomiary mocy akustycznej wykonane w warunkach eksploatacyjnych zgodnie z normami:

- 1SO 3746-79

- 1SO/cd 11202-1997

Uwaga - ostrzezenie
Diugotrwate narazenie na hatas powyzej 80 dB (A) moze powodowac¢ problemy zdrowotne.

Obowigzek

Nalezy uzywacé systeméw zabezpieczen (stuchawki, zatyczki itp.).

Sredni poziom ci$nienia na . . . Poziom na
. ) . : Poziom emitowanej mocy .
Opis powierzchnie pomiarowg aKustycznelliLw) stanowisku
(Lpm) ) operatora (Lop)
Dziatanie na pusto 47,0 dB (A) 63,0 dBw (A) 0,00 mW (A) 52,7 dB (A)
DA SN e 67,9 dB (A) 83,8 dBw (A) | 0,24 mW (A) 75,3 dB (A)
roboczych

3.9. SPECYFIKACJE SRODOWISKA INSTALACJI

Wybierajgc srodowisko, w ktérym ma by¢ zainstalowane urzadzenie, nalezy wczesniej wzigé

srodowiskowe, w celu uzyskania wygodniejszych warunkéw uzytkowania, bez ryzyka dla ludzi.
Dlatego proponujemy pewne wymagania, ktére nalezy rozwazy¢, takie jak na przyktad:

- Temperatura otoczenia zawierajgca sie pomiedzy +0 °C a 40 °C.
-  Strefa obwodowa, ktérg koniecznie nalezy pozostawi¢ wokét urzgdzenia, takze ze wzgledoéw bezpieczenstwa.
- Powierzchnia ptaska, stabilna i wolna od wibracji, o0 nosnosci odpowiedniej do utrzymywanego ciezaru.

pod uwage warunki




4. INFORMACJE DOTYCZACE PRZENOSZENIA | INSTALACJI
4.1. ZALECENIA DOTYCZACE PRZENOSZENIA | tADUNKU

Przed przystapieniem do wykonywania czynnosci, upowazniony personel musi sie upewnic, ze zrozumiat tres¢
»Instrukcji obstugi”.

Przeczyta¢ uwaznie ,Instrukcji obsltugi” znajdujgce sie w instrukcji, umieszczone na opakowaniu i/lub
bezposrednio na urzadzeniu.

Zapewni¢ odpowiednie warunki bezpieczenstwa, zgodnie z przepisami prawa pracy, w celu zapobiegania i
minimalizowania ryzyka.

Nalezy zwrdci¢ uwage na ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa, nie zaktada¢ niewtasciwego uzycia i ocenic
ryzyko resztkowe, jakie moze istniec.

4.2. PAKOWANIE | ROZPAKOWANIE

Opakowanie jest wykonane, z zachowaniem wymiaréw gabarytowych, réwniez w zaleznosci od przyjetego rodzaju
transportu.

Aby utatwi¢ transport, wysytka moze by¢ wykonana z zdemontowanymi niektérymi komponentami oraz odpowiednio
zabezpieczonymi i zapakowanymi.

Niektore czesci, w szczegodlnosci te elekiryczne, zabezpieczane sg nylonem chronigcym przed wilgocia.

Na opakowaniu umieszczone sg wszystkie informacije potrzebne do wykonywania zatadunku i roztadunku.

Na etapie rozpakowywania, nalezy sprawdzi¢ integralno$¢ oraz odpowiednig liczbe komponentow.

Materiat opakowania musi zostac zutylizowany w odpowiedni sposdéb, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

llustracje przedstawiajg typowe rodzaje stosowanych opakowan.

Opakowanie na palecie

Opakowanie w skrzyni




4.3. TRANSPORT | PRZENOSZENIE

Transport, rowniez w zaleznosci od docelowego miejsca, moze by¢ wykonywany przy uzyciu réznych urzgdzen.
Schemat przedstawia najczesciej stosowane rozwigzania.

Na etapie transportu, aby unikngé przedwczesnych przesunie¢, nalezy przymocowac¢ w odpowiedni sposob do srodka
transportu.

Wazne
W celu dokonania pézniejszych przemieszczenh, nalezy stworzyé warunki poczatkowe opakowania do
transportu i przemieszczania.
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4.4. PRZENOSZENIE | PODNOSZENIE

Maszyna moze byé przemieszczana przy uzyciu widlowego narzedzia do podnoszenia o odpowiednim udzwigu,
umieszczajgc widty w punktach wskazanych bezposrednio na maszynie.

WRAPPY R 5




4.5. INSTALACJA MASZYNY
Postepowac zgodnie z tym, co opisano ponizej:
Rozpakowywanie

1. Zdja¢ pokrowiec.
2. Usungc¢ elementy mocujgce ze wszystkich czesci (plastikowa tasma lub drewniane kofki).
3. Przeprowadzi¢ ogledziny materiatu, upewniajgc sie, iz nie zostat uszkodzony.

Wazne
Zaleca sie zachowaé opakowanie.

Sposob przeprowadzania montazu standardowego:

Niebezpieczenstwo - uwaga

Czynnosci instalacyjne i montazowe musza by¢ wykonane przez personel autoryzowanego dziatu pomocy
techniczne;.

Usung¢ sruby mocujgce urzadzenie do drewnianej platformy.

Umiesci¢ widly wozka podno$nikowego w odpowiednich otworach przygotowanych w podstawie.
Podnie$¢ maszyne z platformy.

W miejsce srub blokujacych umiescié stopki wspierajgce.

Umiesci¢ urzadzenie w strefie przeznaczonej do montazu.

arON =

Niebezpieczenstwo - uwaga
Aby bezpiecznie wykonywaé¢ czynnosé, nalezy umiesci¢ drewniane kotki pod widlami woézka
podnosnikowego i postawi¢ wszystko na podiozu.

WRAPPY R 5 WRAPPY R 9 WRAPPY R 13




7. W razie potrzeby, mozna przymocowac urzadzenie do podtoza, wykonujac otwory w $cianach przygotowanych
nad stopkami wspierajgcymi.

6. Wypoziomowacé urzadzenie za pomocg stopek wspierajgcych.

]
RN :
R

Q
G

N
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4.51. MONTAZ PRZENOSNIKOW
(dtugo$¢ 1500 mm / 850 mm)

Postepowac zgodnie z tym, co opisano ponizej.

Wyjaé przenosniki z opakowania.

Usung¢ sruby blokujgce przenosnik.

Zahaczy¢ przenosnik i podeprze¢ go, aby nie zniszczy¢ tasmy transportowe;.
Podnies¢ przenosnik i przykreci¢ regulowane nogi do ramy.

Przymocowaé przenosnik do podstawy maszyny.

aeON =

6. Po zamontowaniu przenosnika tasmowego podtgczyé przewody pneumatyczne (A) do cylindra zespotu
chwytaka (patrz kolejne strony).

Wazne

Przypomina sie, ze przewod, ktéry zleca wyjscie chwytaka jest oznaczony cyfrg ,6”, natomiast przewdéd
zlecajacy ich powrot cyfrg ,5”.




7. Przytaczy¢ przenosnik tasmowy wejsciowy do podstawy i dokreci¢ sruby (B).

Wazne
Nalezy pamietac¢, ze na podnosnikach znajdujg sie samoprzylepne strzatki wskazujgce ich normalny

kierunek jazdy.

Uwaga - ostrzezenie
Podczas operacji nalezy uwazag¢, aby nie uszkodzi¢ zespotu zacisku.

8. Wypoziomowaé urzadzenie za pomocg stopek wspierajgcych.
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9. Podtaczy¢ przewod (C) fotokomorki (D).

10. Podiaczy¢ wtyczke (E) do gniazda (F).
11. Przymocowac przewdd elektryczny do maszyny przy uzyciu rzepéw.
12. Powtorzyc¢ te same czynnosci rowniez dla przeno$nika wyjscia.

POL INFORMACJE DOTYCZACE PRZENOSZENIA | INSTALACJI
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4.5.2. INSTALACJA ZESPOLU DOCISKACZA
(tylko dla WRAPPY R 9 i WRAPPY R 13)

Maszyna dostarczana jest z dociskaczami, kt6re nalezy ustawic.
Aby prawidtowo zainstalowa¢ dociskacze, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi wskazéwkami.

1. Przymocowa¢ cylinder do struktury w poblizu czterech srub (A).
2. Przykreci¢ nakretke (B) widelca do cylindra.
3. Podtaczyé¢ przewody pneumatyczne, zwracajgc uwage na numery referencyjne.

Uwaga - ostrzezenie
Podczas operacji nalezy uwazag, aby nie uszkodzi¢ zespotu dociskacza.




4.6. ZALECENIA DOTYCZACE PODLACZEN

Wazne

Podtgczenia muszg by¢ wykonywane zgodnie ze wskazéwkami przekazanymi przez Producenta w
zatgczonych schematach. Osoba upowazniona do wykonywania tych czynnosci musi posiadac
umiejetnoéci oraz zdobyte i udokumentowane doswiadczenie w danej dziedzinie, bedzie ona musiata
wykona¢ podtaczenie zgodnie ze wszystkimi wymogami normatywnymi i prawnymi. Po dokonaniu
podtgczenia, przed uruchomieniem maszyny, nalezy sprawdzi¢, poprzez ogoélng kontrole, czy powyzsze
wymogi zostaty spetnione.

4.6.1. PODLACZENIE PNEUMATYCZNE
Postepowa¢ we wskazany sposob.

Wiozy¢ waz do kohcdwki ztaczki weza i zamocowaé go za pomocg metalowej opaski (A) zaciskowej ze Sruba.
Sprawdzi¢ czy zawor (B) jest w pozyciji ,OPEN”.

Wiaczy¢ cisnienie linii zasilajace;.

Sprawdzi¢, czy manometr wskazuje cisnienie co najmniej 6 baréw i skompensowacé ewentualne réznice cisnien
za pomocg pokretta (C). Powtdrzy¢ te operacje przy dziatajacej maszynie.

N




4.6.2. PODLACZENIE ELEKTRYCZNE
Standardowe urzadzenia pracujg przy napieciach sieci:
— 400V 3Ph+N 50/60 Hz
W celu wykonania potgczenia elektrycznego nalezy postepowaé we wskazany sposoéb.

1. Sprawdzi¢ czy napiecie linii (V) i czestotliwo$¢ (Hz) odpowiadajg napieciu i czestotliwosci maszyny (patrz
tabliczka znamionowa i schemat elektryczny).

Ustawi¢ wytacznik gtéwny na poz. 0 (OFF).

Podtaczy¢ kabel zasilajacy, jak pokazano na rysunku.

Wiaczy¢ napiecie za pomoca przetgcznika gtéwnego.

Nacisng¢ przycisk START.

Sl o

Wazne

Przewdd uziemiajacy (zétto-zielony) musi byé podtaczony do zacisku uziemiajgcego PE.

W celu prawidiowego wymiarowania przewodu zasilajgcego i urzadzenia zabezpieczajgcego, nalezy
zapoznac sie ze schematem elektrycznym na stronie zasilania urzadzenia.




5. INFORMACJE DOTYCZACE REGULACJI
5.1. ZALECENIA DOTYCZACE REGULACJI

Przed przystapieniem do wykonywania czynnosci, upowazniony personel musi sie upewnic, ze zrozumiat tres¢
»Instrukcji obstugi”.

Przed wykonaniem czynnosci, wiaczy¢ wszystkie przewidziane urzadzenia bezpieczenstwa, zatrzymac
maszyne i oceni¢ czy nadal wystepuje energia resztkowa.

Zapewni¢ odpowiednie warunki bezpieczenstwa, zgodnie z przepisami prawa pracy, w celu zapobiegania i
minimalizowania ryzyka.

Nalezy zwrdci¢ uwage na ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa, nie zaktada¢ niewtasciwego uzycia i ocenic
ryzyko resztkowe, jakie moze istniec.

5.2. REGULACJA WYSOKOSCI PRZENOSNIKOW WEJSCIA | WYJSCIA

W zaleznosci od owijanego produktu, nalezy ustawi¢ wysoko$¢ przenosnikow tasmowych wejsciowego i wyjsciowego,
postepujac nastepujaco:

1.

Poluzowa¢ pokretta (A).

2. Ustawi¢ przenosniki, kontrolujgc wysokos$é¢ na podzialce liniowej (B).
3. Przykreci¢ pokretta (A).

Wazne
Uzy¢ poziomicy, aby dopasowac¢ poziomowanie i wspétplanarnosé przenosnikow tasmowych.

Wazne
Przenosniki musza by¢ wspoiplanarne, ewentualnie dopuszcza sie, zeby przenosnik wyjscia znajdowat sie
kilka milimetrow ponizej przeno$nika wejscia.

Wazne
Przy produktach bardzo szerokich, nalezy podnies¢ przenosniki tasmowe na ich maksymalng wysokos$¢
od podtoza, w granicach narzuconych przez wysokos$¢ produktu (patrz rozdziat ,Dane techniczne”).




5.3. USTAWIANIE PROWADNIC ROLKOWYCH LUB SLIZGOWYCH (OPCJA)
Aby wyregulowac¢ prowadnice rolkowe, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem

Szerokos¢
1. Wiozy¢ prowadnice z boku przenosnikéw tasmowych w pozycji (A).
2. Przymocowacé prowadnice za pomocg $rub.
3. Dostosowac¢ prowadnice za pomoca pokretet (B), w zaleznosci od produktu, ktéry ma by¢ zapakowany.
4. Dostosuj pozycje prowadnic tak, aby utrzymac¢ produkt w jak najwiekszym stopniu na srodku tasmy.

Uwaga - ostrzezenie
Zwroci¢ uwage, zeby prowadnice nie $ciskaty produktu, pozostawi¢ 1+3 cm miejsca z kazdej stronie miedzy
produktem a prowadnicami.

W przypadku obrabiania bardzo szerokich produktow, trzeba bedzie przesunaé wsporniki prowadnic po poluzowaniu
uchwytéw (C).
Wazne
Przypomina sie, ze w przypadku produktéw szerszych od przenosnika tasmowego nalezy rowniez ustawié
fotokomorki.




Potozenie prowadnic

1. W zaleznosci od pakowanego produktu, nalezy wyregulowa¢ potozenie prowadnic po poluzowaniu $rub (A).
2. Sprawdzic¢ czy prowadnice nie zaslepiajg fotokomorek.

Uwaga - ostrzezenie

Utrzymywag, na ile to mozliwe, zaréwno prowadnice przeno$nika tasmowego wejscia jak i wyjScia w poblizu
pierscienia obrotowego; w przypadku wyjgtkowo niskich produktéw poddawanych obrébce nalezy nie
dopuszczac¢ do zejscia dociskaczy na prowadnice.
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5.4. REGULACJA NAPINACZY

Przy obrabianiu produktéw okragtych i bardzo wysokich nalezy przesuna¢ napinacze do potozenia wysokiego:
Polozenie wysokie

Aby wyregulowa¢ wysokos¢ dociskaczy, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.
WRAPPY R 5

Zdemontowac panel goérny (A).
Odkrecié¢ sruby (B).

Wyregulowa¢ wysokos¢ cylindra (C).
Przykreci¢ sruby (B).

Zamontowac ponownie panel gorny (A).

arwN=

Uwaga - ostrzezenie

Pomiedzy napinaczami znajdujgcymi si¢ w pofozeniu wysokim a produktem zawsze musi pozostac
przestrzen.




WRAPPY R 9

1. Odkreci¢ sruby (A).
2. Wyregulowac¢ wysokos¢ cylindra (B) i wsporniki (C).
3. Przykreci¢ sruby (A).

Uwaga - ostrzezenie

Pomiedzy napinaczami znajdujgcymi si¢ w pofozeniu wysokim a produktem zawsze musi pozostac
przestrzen.
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WRAPPY R 13

1. Odkreci¢ sruby (A).
2. Wyregulowac¢ wysoko$¢ cylindra (B).
3. Przykreci¢ sruby (A).

Uwaga - ostrzezenie

Pomiedzy napinaczami znajdujgcymi si¢ w pofozeniu wysokim a produktem zawsze musi pozostac
przestrzen.
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Gdy napinacze znajdujg sie w potozeniu niskim, nie mogg opierac sie na przenosniku, ale muszg zachowac odlegtos¢
10-15 mm.

Aby sprawdzi¢ pozycje, nalezy wyda¢ polecenie opuszczenia dociskaczy za pomocg odpowiednich sterownikow
recznych znajdujgcych sie na panelu (patrz pkt. ,Opis sterownikéw recznych panelu sterowania”).

Wazne

Podczas obrobki bardzo wysokich produktéw, rolka (A) obydwu dociskaczy mogtaby kolidowaé z
pierécieniem obrotowym.

W takim przypadku nalezy poluzowaé sruby wspornikow (B) i ustawi¢ je jak najdalej od pierscienia
obrotowego. Wyregulowa¢ wysokos¢ napinacza.
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5.5. REGULACJA CISNIENIA NAPINACZY
Postepowac we wskazany sposob.

W zaleznosci od rodzaju produktu, nalezy wyregulowaé cisnienie za pomocg pokretta (A), tak, aby napinacze mocno
trzymaty produkt nie deformujac go.
Warto$¢ ci$nienia jest widoczna na manometrze (B).
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5.6. REGULACJA SPRZEGtA WALKA UCHWYTU ROLKI

Sprzegto watka uchwytu rolki pozwala unikng¢ sytuaciji, w ktérej, na skutek bezwtadno$ci rolki, w czasie cyklu odwija
zbyt duzo folii w stosunku do zapotrzebowania.

Optymalne ustawienie musi zosta¢ wykonane z najciezszg dostepng rolkg lub rolkg o najwiekszej bezwtadnosci i musi
gwarantowac, ze zwoje folii bedg zawsze przylegaty do rolki.

Aby wykonaé regulacje, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.

1.

Nacisng¢ przycisk (A) na stronie gtdéwnej, aby uzyskac¢ dostep do ruchéw recznych.

Naciskaé przycisk tozyska oporowego/zmiany szpuli (B) az do momentu ustawienia sie zespotu szpulowego
przed drzwiczkami (C).

Otworzy¢ drzwiczki (C), aby uzyskac¢ dostep do regulacji sprzegta szpuli.

UstawiC sprzegto na rolce szpulowej za pomocg pokretta (D); przekrecenie w kierunku zgodnym z ruchem
wskazdéwek zegara zwieksza efekt hamowania.

Zamknac¢ drzwiczki i nacisngé przycisk reset.

Nacisnij przycisk (E), aby wréci¢ do ekranu gtéwnego i ustawi¢ urzadzenie w fazie.




5.7. REGULACJA NAPREZENIA OWIJANIA
Postepowac we wskazany sposob:

1. Wyswietl na ekranie strone gtdwna.

2. Dotknij przycisk (A) aby uzyskac dostep do napedéw recznych (patrz rozdziat ,,Opis terminala operacyjnego" -
"Opis napeddw recznych terminala operacyjnego").

3. Naciskac¢ przycisk tozyska oporowego/zmiany szpuli (B) az do momentu ustawienia sie zespotu szpulowego
przed drzwiczkami (C).

4. Otworzy¢ drzwiczki (C), aby uzyska¢ dostep do regulacji rolki sprzegtowe;.

5. Ustawic naprezenie owijania folig za pomocg pokretta (D) rolki sprzegtowej; rolka jest wyposazona w sprzegto

mechaniczne, obracajgc w kierunku ruchu wskazéwek zegara zwieksza sie efekt hamowania, a wiec i

naprezenie folii.

Zamknac¢ drzwiczki i nacisngé przycisk reset.

Nacisnij przycisk ,Home” (E), aby wroci¢ do ekranu gtéwnego i ustawi¢ urzgdzenie w fazie.

No

Uwaga - ostrzezenie
Nie zwieksza¢ nadmiernie efektu hamowania.




6. INFORMACJE NA TEMAT UZYTKOWANIA
6.1. ZALECENIA DOTYCZACE UZYTKOWANIA | FUNKCJONOWANIA

Przed pierwszym uzyciem urzgdzenia, Operator powinien zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi, okresli¢ funkcje
sterowania i wyprébowac kilka czynnoéci, w szczegdlnosci uruchamianie i zatrzymywanie.

Sprawdzi¢, czy wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce sg doktadnie zainstalowane i skuteczne.

Wykonywac tylko czynnosci przewidziane przez producenta, nie manipulowa¢ przy zadnym urzgadzeniu w celu
uzyskania efektéw innych niz przewidywane.

Wazne

Czestos¢ wystepowania wypadkdw wynikajacych z uzytkowania urzadzen zalezy od wielu czynnikéw,
ktérym nie zawsze mozna zapobiec czy kontrolowac je.

Niektore zdarzenia moga by¢ spowodowane przez nieprzewidywalne czynniki Srodowiskowe, inne zalezg
w szczegolnosci

od zachowania uzytkownikéw.

Uzytkownicy powinni posiada¢ uprawnienia i odpowiednie dokumenty, a takze, jesli to konieczne, przy
pierwszym uzyciu, powinni przeprowadzi¢ na prébe pewne manewry, aby poznaé napedy oraz ich gtdbwne
funkcje.

Wykonywac tylko czynnosci przewidziane przez producenta, nie manipulowac przy zadnym urzgdzeniu
w celu uzyskania efektéw innych niz przewidywane.

Przed uzyciem sprawdzi¢, czy wszystkie urzadzenia zabezpieczajace sg doktadnie zainstalowane i
skuteczne.

Uzytkownicy, oprocz zobowigzania si¢ do spetnienia tych wymagan, muszg takze stosowac wszystkie
normy bezpieczenstwa i doktadnie przeczytaé opis napeddw i uruchomienia urzadzenia.



6.2. OPIS POLECEN

llustracja przedstawia gtéwne polecenia maszyny, a wykaz przedstawia ich opis i funkcje.

A)

B)

C)

D)

E)

Wytacznik gtéwny

Doprowadza i wytgcza napiecie zasilajgce.

W pozycji 0 (OFF) urzadzenie nie ma zasilania.

W pozycji 1 (ON) urzadzenie ma zasilanie.

Przycisk awaryjny

Wylgcza natychmiast napiecie zasilajgce w sytuacjach awaryjnych, zatrzymujgc urzadzenie.

Wazne

Po wigczeniu przycisku awaryjnego nalezy nacisngé przycisk reset w celu umozliwienia wykonania cyklu
automatycznego.

Przycisk Stop

Nacisniecie przycisku powoduje wstrzymanie automatycznego cyklu owijania.

Przycisk Start

Nacisniecie przycisku powoduje wtaczenie automatycznego cyklu pracy.

Przycisk Reset

Nacisniecie przycisku powoduje ustawienie urzadzenia w fazie.

Nacisng¢, aby zresetowac¢ urzadzenie przed ponownym uruchomieniem po wylgczeniu awaryjnym lub
uruchomi¢ je ponownie po zatrzymaniu spowodowanym wylgczeniem zasilania.
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6.3. OPIS TERMINALA OPERACYJNEGO

Terminal operacyjny to sprzet, ktéry pozwala na ustawianie parametrow roboczych i kontrolowa¢ wszystkie warunki
pracy maszyny. Jest on wyposazony w wyswietlacz (A), ktéry pozwala aktywowaé roézne funkcje przez zwykie
,dotkniecie” obrazkéw i napisdw, ktoére sie na nim pojawiajg. Na kazdej wyswietlonej stronie znajdujg sie przyciski
pozwalajgce na przejscie z jednej na drugg. W razie potrzeby dostepne sg takze przyciski, ktére pozwalajg na ustawianie
parametréw, wykonywanie niektérych polecen itp.

Niebieskie klawisze to przyciski, ktére mozna naciska¢ (klawisze funkcyjne), natomiast szare przyciski to przyciski
nieaktywne lub tylko do wyswietlania.
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6.3.1. KORZYSTANIE Z TERMINALA

Aby korzysta¢ z terminala, nalezy postepowac¢ zgodnie z ponizszym opisem.

1. Przekreci¢ odtacznik zasilania elektrycznego na
»ON”.
Po wigczeniu urzadzenia pojawia sie strona
prezentacji, ktéra zawiera logo producenta.

2. Wyswietli sie ekran, ktory nakazuje wcidniecie
przycisku ,Reset”.

3. Maszyna jest gotowa, kiedy wyswietli sie strona
gtéwna.

4. Nacisng¢ przycisk ,START” na panelu sterowania,
aby uruchomi¢ cykl pracy, czyli aby wykonac
wybrang wczesniej recepture.

Jesli chce sie wybraé inng recepture, nalezy nacisngé
przycisk (A), aby wyswietli¢ liste receptur.

1. Wybra¢ pozgdang recepture wybierajgc odpowiedni
numer i nacisng¢ przycisk (B), aby wrdci¢ do strony
gldwnej, zatwierdzajagc tym samym wybrang
recepture.

Wazne
Aby stworzy¢ recepture, patrz punkt
,Ustawienie parametrow cyklu”.

2. Urzadzenie jest gotowe do wykonywania w trybie
automatycznym wszystkich parametréw cyklu
wyswietlanych na wyswietlaczu giéwnym.

3. Nacisna¢ przycisk ,START” na panelu sterowania,
aby rozpoczg¢ cykl pracy.




6.3.2. STRONA GLOWNA

Strona wyswietla wartosci aktualnego owijania i umozliwia dostep do innych ekranow.

A)
B)
C)
D)
E)
F)
G)
H)
1)

J)

K)
L)
M)
N)

P)

Przycisk umozliwiajgcy dostep do listy formut.

Wyswietla nazwe formuty, ktéra jest aktywna w danym momencie.

Przycisk resetowania cyklu.

Przycisk do wprowadzania folii do chwytaka

Pokazuje upowaznionego operatora.

Przycisk umozliwiajgcy dostep do recznego przemieszczania.

Przycisk ustawien panelu operatora.

Przycisk umozliwiajgcy dostep do ustawien odstepéw czasu owijania produktu.

Gtéwny wyswietlacz pokazuje cykl owijania wybrany w aktywnej recepturze.

Przycisk umozliwiajgcy dostep do ustawien liczby owiniec.

Przyciski umozliwiajgce dostep do ustawien szybko$ci pierécienia obrotowego oraz przenosnikow tasmowych.
Przycisk umozliwiajgcy dostep do ustawieh czasu rozpoczecia owijania produktu.

Przycisk umozliwiajgcy dostep do ustawien czasu zakonczenia owijania produktu.

Przycisk stuzy do przejscia do kolejnej strony

Przycisk on/off wtacza/wytgcza opuszczanie dociskaczy podczas cyklu (Opcjonalnie).

Przycisk on/off wtgcza/wytacza wyprzedzanie opuszczania napinacza przy wyjsciu (Opcjonalnie).
Przycisk on/off wtacza/wytgcza cykl ,elementéw z przodu lub z tytu”

Przycisk on/off witgcza/wytacza kontrole przerwania folii (Opcjonalnie).

Przycisk on/off wigcza/wytgcza termozgrzewanie, a kiedy termozgrzewanie jest wigczone pozwala na
ustawienie czasu zgrzewania (Opcjonalnie).

Przycisk stuzy do przejscia do poprzedniej strony.




6.3.3. ZMIANA OPERATORA | ZMIANA HASLA

Niektore ustawienia sg dostepne tylko dla osoby
odpowiedzialnej za urzadzenie, po wprowadzeniu
hasta (dajgcego sie zmieniac¢), w celu unikniecia
przypadkowych zmian zastosowanych przez
niewykwalifikowany personel.

Uwaga — ostrzezenie

Kierownik zaktadu musi zadbaé o to,
aby hasta byly przydzielane wytgcznie
upowaznionym pracownikom i
utrzymywane w tajemnicy.

Zmiana operatora

Wejdz na strone gtéwna i:

Dotknij przycisk (A), aby wyswietli¢ strone
zmiany operatora.

Dotknij przycisk (B), aby zmieni¢ danego
operatora.

Po zmianie i zatwierdzeniu operatora,
ikona (A) na stronie gtdwnej zmieni sie w
ikone zatwierdzonego operatora.

W tym momencie wszystkie chronione
funkcje sg odblokowane i mozna dokonaé
pewnych ustawien, w tym zmiany hasta.

Zmiana hasta

1.

2.

Dotknij przycisk (C), aby wréci¢ do strony
Z 0goélnymi parametrami.

Dotknij przycisk (D), aby wyswietli¢ strone
ustawien.

Dotknij przycisk (E), aby wyswietli¢ strone
z ustawieniami H.M.I.

Dotknij przycisk (F), aby wyswietli¢ strone
zmiany hasta.

Wpisaé nowe hasto i zatwierdzi¢ poprzez
nacisniecie przycisku (G).




6.3.4. PRZYWRACANIE DOMYSLNEGO HASEA

W przypadku, kiedy konieczne jest przywrdcenie
domysinego hasta, poniewaz ustawione hasto
zostalo zapomniane, badz z innych powodow,
nalezy postepowac w sposéb nastepujacy:

Po uruchomieniu oprogramowania i pojawieniu sie
strony (A) dotkng¢ rog 1 wyswietlacza.

Wazne
Operacje nalezy wykona¢ szybko,
strona jest wysSwietlana przez 5
sekund.

Operacja przebiegta pomysinie, jesli pojawita sie
strona (B) z wyswietlonym hastem.
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6.3.5. USTAWIENIA PARAMETROW OGOLNYCH

Naciskajac przycisk (A) na stronie gtéwnej uzyskuje sie dostep do strony parametréw ogélnych.

a)
b)
c)
d)

Przycisk: stuzy do uzyskania dostepu do ekranu ,licznikéw produkcji”.

Przycisk: stuzy do uzyskania dostepu do ekranu ,parametrow wewnetrznych maszyny”.

Przycisk: stuzy do uzyskania dostepu do ekranu ,ustawienia H.M.I.".
Przycisk: stuzy do uzyskania dostepu do ekranu ,ekran instrukcji”.
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6.3.6. EKRAN ,USTAWIEN H.M.l.”

Ekran wyswietla polecenia do personalizacji trybu pracy interfejsu uzytkownika.
Aby wejs¢ na ten ekran, nalezy nacisnaé przycisk (A) na ekranie ustawien.

a) Przycisk: stuzy do wyswietlenia ekranu ,zmiany hasta”.
Funkcja jest aktywna wytgcznie jesli wchodzi sie do systemu jako ,kierownik maszyny”.
b) Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu przedstawiajacego wersje software.
c) Przycisk: stuzy do wtaczania i wytgczania sygnatu dzwiekowego displaya.
d) Przycisk: stuzy do wyswietlania numeru telefonu sprzedawcy.
e) Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu ustawiania daty i godziny.




6.3.7. EKRAN ,INSTRUKCJE”

Ekran umozliwia dostep do instrukcji obstugi oraz katalogu czesci zamiennych maszyny.
Aby wejs¢ na ten ekran, nalezy nacisnaé¢ przycisk (A) na ekranie ustawien.

a) Przycisk: stuzy do uzyskania dostepu do podrecznika w jezyku maszyny.
b) Przycisk: stuzy do uzyskania dostepu do QR, aby méc wyswietli¢ katalog czesci zamiennych.
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6.3.8. USTAWIANIE CZASU | DATY

Na tym ekranie mozna wyregulowaé date i godzine maszyny.
Aby wej$¢ na ten ekran, nalezy postepowaé zgodnie z ponizszym opisem.

1. Nacisng¢ przycisk (A) na ekranie ustawien.
2. Nacisng¢ przycisk (B), aby wyswietli¢ ekran ustawiania daty i godziny.
3. Zapomocg przyciskow ,+” i ,-" ustawi¢ poszczegdlne dane.
4. Potwierdzi¢ dane poprzez nacisniecie przycisku (C).
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6.3.9. OPIS NAPEDOW RECZNYCH TERMINALA OPERACYJNEGO

Napedy reczne stuzg do wigczania pojedynczych
czesci urzadzenia w przypadku konserwacji lub
kontroli przed uruchomieniem cyklu
automatycznego.

Naciskajgc przycisk (A) na stronie gtownej
uzyskuje sie dostep do ruchéw recznych.

Kazdy zespot przypisany jest do jednego lub
wiecej przyciskow w tym samym kolorze. W
zaleznosci od zespotu, ktéry zamierza sie
poruszy¢, nalezy nacisng¢ odpowiedni przycisk.
Poprzez nacis$niecie przycisku (B) przechodzi sie
do kolejnej strony.

Poprzez nacisniecie przycisku (C) przechodzi sie
do poprzedniej strony.

Ponizej przedstawiono funkcje poszczegdlnych
przyciskow:

a) Obrét tozyska oporowego/miana rolki.
b) Wyjscie/powrét szczypiec.

c) Podniesienie/opuszczenie napinacza
przy wyjsciu produktu.
d) Podniesienie/opuszczenie napinacza

przy wejsciu produktu.
e) W przod/w tyt ciegna na wyjsciu produktu.
f) W przod/w tyt ciegna na wejsciu produktu.




6.4. SPOSOBY ZMIANY USTAWIEN

- Edycja napiséw i wartosci.
- Stopniowe ustawianie wartosci.

Wazne
Wprowadzane zmiany zostang zastosowane natychmiast i zapisane automatycznie.

6.4.1. ZMIANA NAPISOW | WARTOSCI

Przy kazdym wigczeniu funkcji programowalnych lub
modyfikowalnych wys$wietla sie klawiatura.

Wprowadzi¢ zadang cyfre lub nazwe i potwierdzi¢
klawiszem ,Enter” / ,Ok” (A).

Nacisng¢ przycisk ,X” (B) aby wylaczy¢ tryb edycji.

Ponizej przedstawiono funkcje  poszczegdlnych
elementow klawiatury:

A) Przycisk do potwierdzenia i zapisywania
wpisanego tekstu lub wartosci.

B) Przycisk X’ do wylgczania trybu edycji i
zamykania ekranu.

C) Wyswietlacz, na ktérym pojawiaja sie zmienione
wartos$ci i napisy.

D) Przycisk, ktéry usuwa znak po znaku
(zaczynajac od prawej strony).




6.4.2. STOPNIOWE USTAWIANIE WARTOSCI

Przy kazdym wigczeniu funkcji programowalnych lub modyfikowalnych wyswietla sie nastepujgca strona.
Ponizej przedstawiono funkcje poszczegdlnych przyciskow:

A) Wartos¢ ustawiona dla funkc;ji

B) Przycisk: stuzy do zmniejszania wartosci (A).

C) Przycisk: stuzy do zwiekszania wartosci (A).

D) Short-cut: po nacis$nieciu strefy ustawia sie warto$¢ 25%.
E) Short-cut: po nacis$nieciu strefy ustawia sie wartos$¢ 50%.
F) Short-cut: po nacis$nieciu strefy ustawia sie warto$¢ 75%.
G) Short-cut: po nacisnieciu strefy ustawia sie warto$¢ 100%.
H) Przycisk: stuzy do wyjscia ze strony.




6.4.3. FUNKCJA “KOPIUJ FORMULY”

Aby skopiowac receptury, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.

1.

Na stronie gtdwnej nacisnac¢ przycisk (A), aby wyswietli¢ liste receptur.

2. Nacisna¢ przycisk (C), aby skopiowa¢ receptury z panelu sterowania na karte SD.
3. Nacisng¢ przycisk (B), aby skopiowac receptury z karty SD do panelu sterowania.
4. Nacisng¢ przycisk (D), aby potwierdzi¢ operacje lub (E), aby jg anulowac.
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6.5. USTAWIANIE PARAMETROW CYKLU (UKELADANIE FORMULY)
Aby ustawi¢ parametry cyklu nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.

1.
2.

3.

Naciskajac klawisz (A) na stronie gtéwnej uzyskuje sie dostep do strony parametrow ogoélnych.

Nacisna¢ klawisz (B) i zalogowac sie hastem osoby odpowiedzialnej za urzgdzenie (patrz ,Zmiana operatora i
zmiana hasta”).

Nacisna¢ klawisz Home, aby wrdci¢ do strony gtéwne;.

Nacisng¢ jeden z klawiszy (C, D, E, F, G, H, |, J, K, L, M), aby wyswietli¢ strone Zadanego parametru.

Wazne
Klawisz (G) pojawia sie tylko wtedy, gdy zostat wybrany cykl ,Owijanie przodu i pasma dodatkowe”.

Naciska¢ klawisze .+’ (N) lub ,-” (O), aby
zwiekszyC¢ lub zmniejszyé warto$¢ parametru.
Pasek graficzny (P) przedstawia ustawiong
warto§¢ (Q) w stosunku do wartosci
dopuszczalnych  (patrz  ,Sposoby  zmiany
ustawien”).

Nacisng¢ klawisz (R), aby wréci¢ do poprzednio
wyswietlanej strony.




Parametry cyklu owijania sg nastepujace:

C)

D)

E1)

E2)

E3)

Przedziaty czasowe podczas owijania produktu
(pasma $rodkowe).

Jest to czas, ktory okresla potozenie i liczbe pasm
srodkowych w odniesieniu do przodu produktu.

Wazne

Klawisz (C) pojawia sie tylko wtedy, kiedy
mamy do czynienia z typem owijania wraz z
pasmami $rodkowymi.

Cykle owijania produktu.
Owijanie ,CALKOWITE”.
Produkt jest catkowicie owiniety spiralnie, przy
zastosowaniu serii dodatkowych obrotéw z przodu
i z tylu.

Owijanie ,przod-tyt”.
Produkt jest owiniety tylko z przodu i z tytu.

Owijanie ,catkowite” i ,pasma srodkowe”.

Produkt jest catkowicie owiniety spiralnie, przy
zastosowaniu serii dodatkowych obrotéw z przodu,
z tylu oraz serii owinie¢ wzmacniajgcych,
wykonywanych ~w  dajgcych sie  ustawic
przedziatach czasowych.

Owijanie ,przod-tyt” i ,pasma srodkowe”.

Produkt jest owiniety z przodu i z tylu, przy
zastosowaniu serii  owinie¢ wzmacniajgcych,
wykonywanych ~w  dajgcych sie  ustawic
przedziatach czasowych.

Owijanie ,przod i pasma dodatkowe” (Opcja).
Produkt jest owiniety z przodu oraz przy
zastosowaniu  serii  dodatkowych  owinie¢
wzmacniajgcych, ktorych liczbe i odlegtos¢ mozna
ustawia¢ za pomocg odpowiadajgcych im
parametréw.

Cykl ,obejscie”.
Produkt przechodzi przez urzadzenie bez owijania.

Liczba owinieé (od 1 do 99).

Pozwala ustawic liczbe dodatkowych obrotéw, ktore
muszg by¢é wykonane na poczatku cyklu owijania
(przéd produktu).

Liczba owinieé (od 1 do 99).

Pozwala ustawic liczbe dodatkowych obrotéw, ktore
muszg by¢ wykonane na poczatku cyklu owijania na
srodku produktu.

Liczba owinieé (od 1 do 99).

Pozwala ustawic liczbe dodatkowych obrotéw, ktore
muszg by¢ wykonane na koncu cyklu owijania na (tyt
produktu).




F)

G)

H)

J)

L)

M)

Funkcja predkosci pierscienia obrotowego i
przenos$nikéw tasmowych.

Funkcja predkosci pierscienia obrotowego.

Aby zwiekszy¢ lub zmniejszyé predkosé obrotowg
pierscienia obrotowego; pozwala to przyspieszy¢ lub
spowolni¢ obrébke i odpowiednio zmniejszy¢ lub
zwiekszy¢ naktadanie sie zwojoéw folii.

Funkcja predkosci przenosnikow.

Aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢é predkosé obrotowg
przenosnikdw na wejsciu i wyjsciu; pozwala to
przyspieszy¢ lub spowolni¢ obrébke i odpowiednio
zmniejszyC lub zwiekszyé naktadanie sie zwojoéw
folii.

Czas rozpoczecia owijania produktu (przod).
Jest to czas, ktory okresla pozycje poczatku owijania
w odniesieniu do przodu produktu.

Czasy zakonczenia owijania produktu (tyt).
Jest to czas, ktory okresla pozycje konca owijania w
odniesieniu do tytu produktu.

Przycisk wiaczania/wytaczania dociskaczy.
Nacisnij, aby witaczy¢ funkcje, nacisnij ponownie,
aby jg wytgczyc.

Przycisk  wlaczania/wylaczania  wyprzedzenia
opuszczania hapinacza przy wyjsciu.

Nacisnij, aby wtgczy¢ funkcje w przypadku obrobki
krotkich produktow.

Nacisnij ponownie, aby wyfgczyc¢.

Przycisk stuzgcy do wilgczania/wylgczania cyklu
wypuktosci.

Nacisng¢, aby wigczy¢ te funkcje w przypadku
obrébki wypuktych przednich lub tylnych czesci.
Naciénij ponownie, aby wytgczyc.

Przycisk wigczania/wytaczania kontroli przerwania
folii.

Nacisénij, aby wigczyé funkcje, nacisnij ponownie,
aby jg wytaczyé.

Przycisk wigczania/wytaczania spajania metoda
termiczna.

Nacisnij, aby wigczy¢ funkcje, nacisnij ponownie,
aby jg wytaczyc.




6.6. RESETOWANIE CYKLU

Jesli urzadzenie zostanie zatrzymane lub wylgczone w
trakcie owijania produktu, mozna wznowi¢ owijanie od
momentu przerwania, ponowne uruchamiajac cyklu bez
zadnej innej operacji za pomocg przycisku START.

W innym przypadku nalezy postepowaé zgodnie z
ponizszymi wskazaniami.

1. Wyswietl na ekranie strone gtdwna.

2. Nacisng¢ klawisz (A), aby zresetowaé cykl
owijania.

3. Usung¢ produkt z urzgdzenia.

6.7. STANY URZADZENIA
Urzadzenie odciete od zrédet energii

Ten stan urzadzenia jest wymagany przy wykonywaniu wszelkich prac w niebezpiecznych strefach lub w ich
bezposrednim sasiedztwie.
Mozna go osiggnaé w sposob nastepujacy:

- Wylgcznik gtéwny na poz. "0".

- Zawor wlotowy powietrza zamkniety.

Urzadzenie wigczone

Ten stan urzadzenia jest wymagany przy wykonywaniu tych operacji, ktére potrzebujg zasilania elektrycznego i
pneumatycznego urzgdzenia.
Mozna go osiggnaé¢ w sposob nastepujacy:

- Drzwiczki rewizyjne zamkniete.

- Wytacznik gtéwny na poz. 1.

- Zawor wlotowy powietrza otwarty.

Urzadzenie jest gotowe do wykonania cyklu

Ten stan urzgdzenia jest wymagany, aby rozpocza¢ obrébke.
Mozna go osiggna¢ w sposob nastepujacy:

- Urzadzenie wtgczone.

- Pierscien obrotowy w fazie.

- Folia musi by¢ zablokowana w zacisku.




6.8. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO OBROBKI

- Wysokos¢ przenosnikow wejscia i wyjscia (=2 ,Informacje na temat regulacji”).

- Ustawienie przenosnikow (= ,Informacje na temat regulacji’).

- Szeroko$¢ prowadnic (2 ,Informacje na temat regulac;ji”).

- Potozenie prowadnic(=> ,Informacje na temat regulacji”).

- Wysokos¢ dociskaczy (opcjonalnie) (= ,Informacje na temat regulacji”).

- Potozenie dociskacza wejscia (= ,Informacje na temat regulacji”).

- Naprezenie owijania (2 ,Informacje na temat regulac;ji”).

- Sprzegto watka uchwytu rolki (2 ,Informacje na temat ustawien”).

- Ustawienia parametréw cyklu (tworzenie lub zmiana formuty), gdzie nalezy ustawic na przyktad:
- liczbe zwojow dla kazdego cyklu obrébki
- predkos¢ pierscienia obrotowego itp.

6.9. URUCHOMIENIE URZADZENIA
Aby uruchomi¢ maszyne, nalezy postepowac zgodnie z tym, co opisano ponizej, sprawdzajac nastepujace rzeczy:

- Drzwiczki rewizyjne musza by¢ zamkniete.

- Wszystkie urzadzenia zabezpieczajgce muszg by¢ kompletne i dziatajgce.

- Urzadzenie musi by¢ czyste i uporzadkowane.

- Doprowadzenie sprezonego powietrza musi by¢ otwarte, a cisnienie ustawione na 6 barow.

- Szpula z folig musi by¢ na tyle petna, aby zapewni¢ wykonanie zadania (patrz ,WWymiana szpuli”).
- Folia musi by¢ zablokowana w chwytaku (patrz ,Wprowadzenie folii do chwytaka”).

- Pierscien obrotowy musi by¢ w fazie (patrz ,Regulacja pierscienia obrotowego”).

- Przekreci¢ wylgcznik gtéwny na poz. I.

- Postepowac zgodnie z instrukcjami pokazujgcymi sie na wyswietlaczu.

Urzadzenie jest gotowe do wykonania zadania.

Wazne
Przy pierwszym uruchomieniu po zmianie zadania konieczne jest, aby przeprowadzi¢ kilka cykli testowych
w celu sprawdzenia wykonania owijania i wykrycia ewentualnych wad.

Regulacja pier$cienia obrotowego

Urzadzenie nie wykonuje zadnego zadania ani nie blokuje folii w chwytaku, jesli pierScief obrotowy nie znajduje sie w
fazie.

Nacisniecie przycisku START urzadzenia, w kazdym potozeniu pierscienia obrotowego, zamiast uruchomic¢ urzadzenie,
przeniesie pierdcien obrotowy do pozycji w fazie.

Nastepnie mozna rozpocza¢ zadanie.



Wymiana szpuli
Aby wymieni¢ szpuleg, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem:
1. Otworzy¢ drzwiczki (A), aby uzyska¢ dostep do szpuli.

Wazne
Czes¢ klejgca folii musi zawsze stykaé sie z produktem do owiniecia.

WRAPPY R 5 | WRAPPY R 9 | WRAPPY R 13




2. Umiesci¢ szpule na rolce, zgodnie ze schematem przedstawionym na rysunku.
Przerywana linia wskazuje strone folii z klejem (wewnetrzng lub zewnetrzna).
Odwing¢ folie na zewnatrz pierscienia ochronnego.

a) Rolka szpulowa

b) Rolka sprzegtowa

c) Luzne rolki odsytajace
d) Rolka z cylindrem

Klej wewnetrzny

Klej zewnetrzny

3. Ustawi¢ sprzegto na rolce szpulowej za pomocg pokretta (B); przekrecenie w kierunku zgodnym z ruchem
wskazdéwek zegara zwieksza efekt hamowania.

4. Zamknac¢ drzwiczki (C) i nacisnaé przycisk ,Reset”.

5. Nacisna¢ przycisk (D), aby wréci¢ do ekranu gtdéwnego i ustawi¢ urzgdzenie w fazie.




Umieszczanie folii w zacisku
Aby umiesci¢ folie w chwytaku, nalezy postepowaé zgodnie z ponizszym opisem:

1. Wyswietl na ekranie strone gtdwna.
2. Sprawdzi¢, czy pierscien obrotowy znajduje sie w fazie.
3. Nacisnaé przycisk (A), aby catkowicie wysung¢ chwytak (B).

Niebezpieczenstwo - uwaga
Nie zbliza¢ rak do strefy ciecia.

4. Otworzy¢ ostony (C).

5. Rozwing¢ recznie folie i przeciggnac¢ jg naprezong pod i wspierajac jg na pasku chwytaka (D) i zaczepi¢ jg o
tarcze (E).

6. Zamkna¢ ostone (C).




7. Nacisng¢ przycisk (F) Reset.
8. Nacisna¢ klawisz (G), aby wycofac¢ chwytak przecinajgc i blokujgc folie.
9. Naciskajgc klawisz ,Start cyklu” (H) urzadzenie wykonuje cykl i zatrzymuje sie automatycznie.

6.10.URUCHOMIENIE CYKLU

Upewnic sig, czy folia jest zablokowana w zacisku.

Upewnic sig, czy urzadzenie znajduje sie w fazie.

Umiesci¢ produkt do owiniecia na przenosniku wejsciowym.

Wybra¢ recepture z terminala operacyjnego (patrz 6.3. ,Opis terminala operacyjnego” - ,Obstuga terminala”).
Nacisng¢ przycisk ,Start” na panelu sterowania, aby rozpocza¢ cykl pracy.

Urzadzenie wykona samodzielnie cate owijanie.

Odebra¢ produkt, po zakonczeniu jego transportu produktu na przenosniku wyjsciowym.

arwON=
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6.11.RODZAJE ZATRZYMANIA | PONOWNEGO URUCHOMIENIA

Podczas produkcji mogg wystagpi¢ warunki, zaplanowane badz niespodziewane, ktére powodujg zatrzymanie
urzadzenia.
Istniejg nastepujace mozliwosci:

- Zatrzymanie chwilowe (na zgdanie);

- Zatrzymanie z powodu przerwy w dostawie pradu;

- Zatrzymanie po zakonhczeniu produkcji;

- Zatrzymanie awaryjne.

Zatrzymanie chwilowe (na zadanie)
Mozna zatrzymac urzadzenie na krotkg chwile, na klika minut.
Wiaczy¢ przycisk STOP.

Niebezpieczenstwo - uwaga
Urzadzenie ciggle dziata, wystarczy nacisngé¢ przycisk START, aby uruchomié¢ je ponownie.

Zatrzymanie z powodu awarii zasilania

W przypadku nagtej przerwy w dostawie pradu, nastepuje natychmiastowe zatrzymanie urzadzenia.

Silniki elektryczne zatrzymujg sie, a elementy napedzane energig pneumatyczng zostajg unieruchomione w takim
potozeniu, w jakim sie znajduja.

Po przywroceniu zasilania urzadzenie nie wznawia cyklu operacyjnego, lecz pozostaje nieruchome w tej samej pozyciji.

Aby ponownie uruchomié¢ przetwarzanie nalezy:

1. Nacisng¢ przycisk (A), aby umiesci¢ w fazie
rézne elementy (pierscien  obrotowy,
napinacze).

2. Jesdli to konieczne, usunaé z urzadzenia
produkt do owijania lub czesciowo owiniety.

3. W razie konieczno$ci, zablokowa¢ folie w
chwytaku.

Urzadzenie jest gotowe do rozpoczecia nowego cyklu
pracy.

Zatrzymanie po zakonczeniu produkcji

Sytuacja ta wystepuje, gdy konczy sie zmiana lub uzytkowanie urzgdzenia, albo tez w przypadku, gdy urzadzenie musi
zostac wytgczone lub pozostac¢ bez obstugi przez krotszy lub dtuzszy okres.

Aby zatrzyma¢ maszyne, nalezy przekreci¢ wytgcznik
gtowny na poz. 0.




Zatrzymanie awaryjne
Nacisnij przycisk AWARIA.

Funkcje urzagdzenia zatrzymujg sie natychmiast.

Po przywrdceniu warunkéw roboczych, odblokowac przycisk zatrzymania awaryjnego, aby umozliwi¢ ponowne
uruchomienie.

W celu kontynuacji przerwanego owijania, nalezy nacisng¢ przycisk START.

W celu rozpoczecia nowego zadania, nalezy
postepowac w sposéb nastepujacy:

1. Usung¢ produkt z urzadzenia.

2. Nacisng¢ przycisk (A), aby ustawic¢
urzadzenie w fazie lub nacisng¢ przycisk
.Reset”.

3. Zablokowac folie w zacisku.

Urzadzenie jest gotowe do nowego cyklu owijania.
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7. INFORMACJE DOTYCZACE KONSERWACJI
7.1. ZALECENIA DOTYCZACE KONSERWACJI

Dobra konserwacja pozwoli na zapewnienie dtuzszego okresu eksploatacji i ciagta zgodno$¢ z wymogami
bezpieczenstwa.

Przed przystgpieniem do wykonywania czynnosci, upowazniony personel musi sie upewnic¢, ze zrozumiat tre$¢
»Instrukcji obstugi”.

Nalezy zwrdci¢ uwage na ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa, nie zaktada¢ niewtasciwego uzycia i ocenic
ryzyko resztkowe, jakie moze istniec.

Wykonywaé czynnosci z wiaczonymi wszystkimi urzadzeniami bezpieczenstwa i stosowaé przewidziane S.0.l.
Oznaczy¢ strefy dziatania i uniemozliwi¢ dostep urzadzen, ktore, o ile aktywne, mogtyby spowodowac
nieoczekiwane ryzyko i zagrozi¢ bezpieczenstwu.

Nie wykonywac czynnosci, ktére nie sg opisane w instrukcji, lecz skontaktowac sie z autoryzowanym dziatem
pomocy Producenta.

Nie rozprasza¢ w Srodowisku materiatéw, plyndw zanieczyszczajgcych oraz resztek wytworzonych podczas
czynnosci, lecz poddac je utylizacji zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Niebezpieczenstwo - uwaga

Przed przeprowadzeniem jakiejkolwiek pracy konserwacyjnej, nalezy uruchomic¢ wszystkie przewidziane
urzadzenia bezpieczenstwa i oceni¢ koniecznos¢ poinformowania pracujgcego personelu lub
przebywajacego w jego poblizu.

W szczegolnosci, nalezy oznaczy¢ odpowiednio strefy graniczne i uniemozliwi¢ dostep wszystkich
urzadzen, ktére, o ile aktywne, mogtyby wywota¢ stan nieoczekiwanego niebezpieczenstwa i ryzyka dla
bezpieczenstwa i zdrowia os6b.

Niebezpieczenstwo - uwaga

Prace konserwacyjne muszg by¢ przeprowadzane na maszynie odizolowanej elektrycznie i
pneumatycznie.

Systematyczna kontrola dziatania niektdérych najwazniejszych czesci maszyny, moze pozwoli¢ na
uniknigcie przyszitych nieprawidtowosci dziatania i wplyng¢ na utrzymanie maszyny na najwyzszych
poziomach operacyjnosci.

Nalezy wiec sprawdzi¢ co miesigc czy:

nie ma wyciekéw oleju lub smaru z przektadni;

tancuchy, paski i odpowiednie napinacze nie majg nadmiernego luzu lub nie sg naciaggniete;

osiadanie kurzu lub brudu na ruchomych czesciach nie utrudnia ich ruchu;

pasek pierscienia obrotowego nie strzepi sie po bokach lub czy czes¢ wykonana z materiatu nie jest zuzyta.



7.2. ODSTEP CZASOWY W KONSERWACJI OKRESOWEJ

Wazne

Nalezy utrzymywac urzadzenie w warunkach maksymalnej sprawnosci i przeprowadza¢ zaplanowane
czynnosci konserwacyjne przewidziane przez Producenta.

Dobra konserwacja zapewnia najlepsza wydajno$¢, dtuzszg zywotnosé i ciagta zgodno$¢ z wymogami
bezpieczenstwa.

Tabela czestotliwosci przeprowadzania konserwacji

Czestotliwosé | Komponent Rodzaj operacji Sposaéb dziatania Odniesienie

Co 40 godzin Kotka Kontrola ogdlna Wyczyscic. -
\A{spi’er_ajgce Kontrola regulacji Sprawdzi¢ prawidtowe Patrz pkt. 7,6
pierscien sworznia obcigzenie wstepne.
obrotowy mimosrodowego

Co 200 Maszyna Kontrola ogdlna Wyczysci¢ szmatka lub -

godzin strumieniem powietrza.

Co 2000 Pas pierécienia | Kontrola ogdlna Sprawdzi¢ pod kgtem -

godzin obrotowego zuzycia i, w razie potrzeby,

wymieni¢. Skontaktowaé

sie z dziatem technicznym.

Regulacja napiecia Patrz ,Pas
pierscienia
obrotowego -
Regulacja”.

Przenosniki Kontrola ogdlna Sprawdzi¢ pod katem -

zuzycia rolek i paséw

przenosnikowych i, w razie

potrzeby, wymienic.

Skontaktowac sie z

dziatem technicznym.

Urzadzenia Kontrola skuteczno$ci Wymieni¢ uszkodzone -
bezpieczehstwa elementy.
Filtr reduktora Kontrola skroplin Usuna¢ skropliny. Patrz
,Odprowadzanie
skroplin”.
Czyszczenie Wyczysci¢ strumieniem Patrz ,czyszczenie
powietrza i alkoholem. filtra powietrza”.
Co 5000 N6z do ciecia Kontrola skutecznosci Wymiana. Patrz ,Wymiana
godzin noza do ciecia folii”.




7.3. ODPROWADZANIE SKROPLIN

Aby odprowadzi¢ skropliny, nalezy postepowa¢ zgodnie z ponizszym opisem.
1. Zamknac¢ zawdr (A) i sprawdzic¢ stan skroplin w pojemniku (B).
2. Jezeli zajdzie potrzeba, odkreci¢ zawdr (C), aby usunaé skropliny.
3. Nacisnaé¢ zawor (C) w gore, az do catkowitego wyptyniecia skroplin.
4. Zakreci¢ zawor (C).

7.4. CZYSZCZENIE FILTRA POWIETRZA
Aby odprowadzi¢ skropliny, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.

1. Odkreci¢ mise (B) przy uzyciu odpowiedniego klucza.

2. Zdemontowac filtr i wyczysci¢ do uzywajac sprezonego powietrza i, w razie potrzeby, umy¢ go benzyna lub
trichloroetenem.

3. Zamontowac¢ z powrotem filtr i przykreci¢ mise (B).




7.5. PORUSZANIE PIERSCIENIEM OBROTOWYM

Pierécieh zawsze zatrzymuje sie z rolkg w fazie; jesli zajdzie konieczno$¢ recznego obracania zespotu szpulowego,
nalezy postepowac w nastepujgcy sposob.

WRAPPY R 56

1. Wylaczy¢ maszyne.

2. Zdemontowac panel (A).

3. Zaciggna¢ i trzymac zaciggnietg dzwignie hamulca silnika (B). Silnik ponownie sie uruchomi, jesli dzwignia
zostanie zwolniona.

Poruszy¢ pierscieniem obrotowym

Zwolni¢ dzwignie (B).

Zamontowac ponownie panel (A).

o0~

Wazne
W modelu WRAPPY R 5 - 125 nie ma hamulca silnika, w zwigzku z czym nie ma koniecznos$ci poruszania
pierscieniem obrotowym.

WRAPPY R 9/ WRAPPY R 13

1. Wylaczy¢ maszyne.

2. Zaciagnac i trzymac zaciggnieta dzwignie hamulca silnika (A). Silnik ponownie sie uruchomi, jesli dzwignia
zostanie zwolniona.

3. Poruszy¢ pierscieniem obrotowym

4. Zwolni¢ dzwignie (A).

WRAPPY R 9 WRAPPY R 13




7.6. REGULACJA SWORZNIA MIMOSRODOWEGO KOtEK WSPIERAJACYCH PIERSCIEN OBROTOWY
Aby wymieni¢ pas pierscienia obrotowego, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.
WRAPPY R 5/ WRAPPY R 9

1. Wyja¢ wszystkie sruby mocujgce z goérnej (A) i bocznej (B) obudowy.
2. Zdemontowac¢ obudowy (A) i (B), aby uzyska¢ dostep do goérnych i bocznych kétek zamontowanych na
sworzniach mimosrodowych

Wazne
Dwa dolne kotka, na ktérych opiera sie pierscien obrotowy sg zamontowane na statych sworzniach i nie
wymagajg regulacji.

WRAPPY R 6 WRAPPY R 9

3. Poluzowac $rube (C) mocujgcg sworznie mimosrodowe (D).

4. Za pomocg klucza imbusowego o odpowiednich wymiarach zadziata¢ na podstawie sworznia (D), aby
przekreci¢ go i ustawi¢ kotko (E) na pierscieniu obrotowym.

5. Po zakonczeniu regulacji, przykrecié srube (C), aby zablokowa¢ sworzen (D) w prawidtowej pozycji.

WRAPPY R 5




WRAPPY R 9

WRAPPY R 13

1. Wyja¢ wszystkie sruby mocujgce z gérnej (A) i bocznej (B) obudowy.
2. Zdemontowa¢ obudowy (A) i (B), aby uzyska¢ dostep do gérnych i bocznych kétek zamontowanych na
sworzniach mimosrodowych

Wazne
Dwa dolne kotka, na ktorych opiera sie pierscien obrotowy sg zamontowane na statych sworzniach i nie
wymagajg regulaciji.




3. Poluzowac srube (C) mocujgcg sworznie mimosrodowe (D).

4. Za pomocyg klucza imbusowego o odpowiednich wymiarach zadziata¢ na podstawie sworznia (D), aby
przekreci¢ go i ustawi¢ kotko (E) na pierscieniu obrotowym.

5. Po zakonczeniu regulacji, przykreci¢ srube (C), aby zablokowac¢ sworzen (D) w prawidtowej pozycji.
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7.7. REGULACJA PASA PIERSCIENIA OBROTOWEGO

Aby wymieni¢ pas pierscienia obrotowego, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.
WRAPPY R 5/ WRAPPY R 9
1. Zdjgc ostone (A).
2. Poluzowaé¢ srube (B)
3. Nacisna¢ sworzen (C) w pozadanym kierunku, aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ naprezenie pasa
4. Po zakonczeniu regulacji, przykreci¢ srube (A), aby zablokowac sworzen (B) w prawidtowej pozyciji
Wazne
Nie naprezac zbytnio pasa, aby nie przecigza¢ przekfadni.

WRAPPY R 5

WRAPPY R 9




WRAPPY R 13

1. Poluzowac¢ nakretke (A) mocujacag sworzen (B).
2. Uzy¢ nakretek (C), aby ruszy¢ sworzen (B) w pozadanym kierunku.

Wazne
Przemieszczajgc sworzeh (B) w lewo, naprezenie pasa sie zwieksza. Przemieszczajgc sworzen (B) w
prawo, naprezenie pasa sie zmniejsza.

3. Po zakonczeniu regulacji, przykreci¢ nakretke (A), aby zablokowa¢ sworzen (B) w prawidiowej pozycji.

Wazne
Nie naprezac zbytnio pasa, aby nie przecigzaé przektadni.
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7.8. CZYSZCZENIE MASZYNY

Ogdlne czyszczenie maszyny ma podstawowe znaczenie dla zapewnienia jej wydajnosci w czasie.

Cata maszyna musi by¢ wolna od kurzu, brudu i ciat obcych.

Chromowane trzonki czysci¢ szmatkq i delikatnie smarowaé przy uzyciu szmatki nasgczonej olejem wazelinowym.
Elementy z tworzywa sztucznego (1) czysci¢ lekko wilgotng szmatka, nie uzywac¢ alkoholu, benzyny, ani
rozpuszczalnikow.

Z panelu sterowania (2) Sciera¢ wytgcznie kurz suchg szmatka.
W celu czyszczenia elementéw wewnatrz maszyny, zaleca sie zwrdcenie do dziatu pomocy technicznej.




8. INFORMACJE NA TEMAT USZKODZEN
8.1. KILKA RAD NA TEMAT OBROBKI

Ponizej przedstawiono niektére problemy, ktére moga wystapi¢ w trakcie obrébki i Srodki zaradcze.

Problem

Rozwigzanie

Folia zbyt wolno rozwija sie przy owijaniu

Zwiekszy¢ dziatanie hamujace rolki sprzegtowe;.

Folia jest zbyt naprezona przy owijaniu

Zmniejszy¢ dziatanie hamujgce rolki sprzegtowej

Zwoje folii za mato zachodzg na siebie na produkcie

Zmniejszy¢ predkosé przenosnikow

Zwoje folii za mocno zachodzg na siebie na produkcie

Zwiekszy¢ predkos¢ przenosnikow

Owijanie rozpoczyna sie zbyt blisko krawedzi produktu

Wydtuzy¢ czas ,umieszczania przodu”

Owijanie rozpoczyna sie zbyt daleko od krawedzi
produktu

Skroci¢ czas ,umieszczania przodu”

Owijanie konczy sie zbyt blisko krawedzi produktu

Skroci¢ czas ,umieszczania tytu”

Owijanie konczy sie zbyt daleko od krawedzi produktu

Wydtuzy¢ czas ,umieszczania tytu”

Zwoje owijania nie sg zwarte

Sprawdz, czy rolka jest prawidlowo zamontowana
strong, na ktérej znajduje sie klej




8.2. KOMUNIKATY ALARMOWE

W przypadku awarii podczas pracy, maszyna zatrzymuje sie automatycznie, a na ekranie wyswietlane sg komunikaty

alarmowe.

Ponizsza tabela przedstawia liste wyswietlanych wiadomosci, nature problemu, jego przyczyny i mozliwe s$rodki

zaradcze.

Wazne
W przypadku takich interwencji wymagane sg precyzyjne kompetencje techniczne lub szczegdlne
umiejetnosci, dlatego muszg by¢ one wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowany personel z uznanym
doswiadczeniem zdobytym w danej dziedzinie interwencji.

Lista alarméw

Symbol Problem Przyczyna Rozwigzanie
1001 Przycisk awaryjny Woeisniety przycisk grzybkowy | Zresetowac przycisk i
nacisng¢ przycisk ,Reset”
1010 Awaria Linii (u Klienta) Linia w stanie awaryjnym Przywrécic¢ uktad awaryjny
linii i nacisngé¢ przycisk
,Reset”
1020 Otwarta ostona Otwarta ostona Zamknac ostone i nacisngé
zabezpieczajaca przycisk “Reset”.
Mikroprzetacznik nie dziata. Wymieni¢ mikroprzetacznik.
2001 Ostony termiczne Przekazniki termiczne lub Usung¢ przyczyne
termomagnetyczne w ostonie. | przecigzenia, ponownie
wiaczy¢ zabezpieczenia po
dokonaniu odpowiedniego
przywracania. Nacisnaé
przycisk Reset.
3110 Alarm falownika pierscienia Przecigzenie inwertera Usung¢ przyczyne
pierscienia. przegrzania /
nieprawidtowego dziatania i
nacisng¢ przycisk Reset.
3210 Alarm inwertera przenosnika Przecigzenie inwertera Usung¢ przyczyne
wejsciowego przenosnika wejsciowego przegrzania /
nieprawidtowego dziatania i
nacisng¢ przycisk Reset.
3310 Alarm inwertera przenosnika Przecigzenie inwertera Usung¢ przyczyne
wyjsciowego przenosnika wyjsciowego przegrzania /
nieprawidtowego dziatania i
nacisngc¢ przycisk Reset.
5001 Alarm temperatury zgrzewarki Zgrzewarka nie osiagneta Sprawdzi¢ czujnik odczytu
jeszcze odpowiedniej temperatury
temperatury lub czujnik dziata
nieprawidtowo
6501 ,Brak powietrza” Przetgcznik cisnieniowy nie Sprawdzi¢ przetgcznik
dziata lub brakuje powietrza w | cisnieniowy lub przywrocic¢
instalacji. wiasciwy stan powietrza.
6502 Alarm fotokomoérki u wejscia Fotokomorka wykrywa, ze Usung¢ produkt lub
produktu produkt nie jest w wyréwnacé fotokomorke ze
prawidiowym potozeniu lub Swiattem odblaskowym.
Swiatto odblaskowe nie jest
prawidtowo wyréwnane.
6503 Alarm fotokomorki u wyjscia Fotokomorka wykrywa, ze Usungc¢ produkt lub
produktu produkt nie jest w wyréwnac fotokomorke ze
prawidtowym potozeniu lub Swiattem odblaskowym.
Swiatto odblaskowe nie jest
prawidiowo wyréwnane.
6504 Alarm ,Przerwanie folii” Folia przerwata sie lub Wiozyc¢ folie lub wymienic
skonczyta sie rolka. szpule.




6505

Pierscien nie w fazie

Czujnik fazy pierscienia dziata
nieprawidtowo lub jest Zle
ustawiony

Sprawdzi¢ czujnik fazy
pierscienia

6506 Pierscien i zgrzewarka poza fazg Pierscien i zgrzewarka sg Przywrécic recznie tozysko
poza fazg oporowe do fazy, zwalniajac

hamulec silnika

6507 Alarm chwytaka gérnego (TYLKO Czujniki magnetyczne Sprawdzi¢ i ewentualnie

MODEL DR) cylindra chwytaka nie dziatajg | wymienic¢ czujnik.
prawidtowo.

6508 Alarm ciecia Czujniki magnetyczne Sprawdzi¢ i ewentualnie
cylindra tnacego nie dziatajg wymieni¢ czujnik.
prawidtowo.

6509 Alarm kontrastu (OPCJA) Czujniki magnetyczne Sprawdzi¢ i ewentualnie
cylindra kontrastowego nie wymienic¢ czujnik.
dziatajg prawidtowo.

6510 Alarm zgrzewarki Czujniki magnetyczne Sprawdzi¢ i ewentualnie
cylindra zgrzewarki nie wymieni¢ czujnik.
dziatajg prawidtowo.

6511 Alarm chwytaka STD Czujniki magnetyczne Sprawdzi¢ i ewentualnie
cylindra zacisku nie dziataja wymieni¢ czujnik.
prawidiowo.

6512 Alarm chwytaka SKID (OPCJA) Czujniki magnetyczne Sprawdzi¢ i ewentualnie
cylindra zacisku nie dziataja wymienic czujnik.
prawidiowo.

6513 Alarm ciecia gérnego Czujniki magnetyczne Sprawdzi¢ i ewentualnie
goérnego cylindra tngcego nie wymieni¢ czujnik.
dziatajg prawidtowo.

7001 Utrata bezpieczenstwa Przekaznik bezpieczenstwa Sprawdzi¢ przekaznik
zablokowany odpowiadajacy za

bezpieczenstwo poprzez
wylgczenie i ponowne
witgczenie maszyny

8010 Btad can Bus PLC/Falownika brak potaczenia miedzy Sprawdzi¢ kabel

pierscienia PLC/Falownikiem pierscienia komunikacyjny CAN OPEN

8110 Bfad can Bus PLC/Falownika brak potaczenia miedzy Sprawdzi¢ kabel

przenosnika wejsciowego PLC/Falownikiem komunikacyjny CAN OPEN
przenos$nika wejsciowego

8210 Btad can Bus PLC/Falownika brak potaczenia miedzy Sprawdzic kabel

przenosnika wyjsciowego PLC/Falownikiem komunikacyjny CAN OPEN
przenos$nika wyjSciowego

8310 Bfad can Bus PLC/Zaworéw brak potaczenia miedzy Sprawdzi¢ kabel

przetwarzania powietrza PLC/Zaworami przetwarzania | komunikacyjny CAN OPEN
powietrza

8410 Btad can Bus PLC/HMI brak potaczenia miedzy brak potaczenia ETHERNET
PLC/HMI miedzy PLC i HMI

8510 Btad can Bus PLC/Seneca brak potaczenia miedzy PLC i | brak potagczenia ETHERNET

Seneca

miedzy PLC i MODULEM
SENECA




9. INFORMACJE DOTYCZACE WYMIAN
9.1. ZALECENIA DOTYCZACE WYMIANY CZESCI MASZYNY

Wykonywa¢ czynnosci przy wtaczonych wszystkich urzadzeniach zabezpieczajgcych i zaktada¢ wymagane
Sol.

NIE wykonywa¢ operacji nieopisanych w instrukcji, nalezy skontaktowaé¢ sie z Centrum Serwisowym
autoryzowanym przez producenta.

NIE wyrzuca¢ do $rodowiska materiatéw, zanieczyszczonych cieczy i odpadow wytworzonych w trakcie
interwencji, nalezy je usuwac¢ zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Wazne

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych, nalezy wtaczy¢ wszystkie urzgdzenia
zabezpieczajgce i ocenic¢ potrzebe poinformowania pracownikow wykonujacych swoje obowigzki oraz
znajdujgcych sie w poblizu.

W szczegodlnosci, odpowiednio oznaczyé sgsiadujgce obszary i uniemozliwi¢ dostep do wszystkich
urzadzen, ktére, jesli zostang uruchomione, moga spowodowaé nieoczekiwane niebezpieczenstwo i
zagrozi¢ bezpieczenstwu i zdrowiu oséb.

Jesli konieczna jest wymiana zuzytych czes$ci, nalezy uzywacC wylgcznie oryginalnych czesci
zamiennych.

Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom lub szkody materialne
spowodowane uzyciem nieoryginalnych czesci zamiennych oraz naprawami przeprowadzonymi bez
upowaznienia Producenta.

Aby zamowié czesci zamienne, nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami podanymi w katalogu czesci
zamiennych.

9.2. WYMIANA NOZA DO CIECIA FOLII

Aby wymieni¢ ostrze do ciecia folii, nalezy postepowac zgodnie z ponizszym opisem.

RN =

Zdja¢ obudowe (A) wykrecajac cztery sruby (B).

Poluzowa¢ sruby mocujace (C).

Wyjac¢ ostrze (D) i wymienié¢ na nowe.

Po zakonczeniu czynnosci przykreci¢ sruby (C).

Zamontowac ponownie obudowe (A) przykrecajac cztery sruby (B).

Uwaga - ostrzezenie
N6z jest ostry, wiec nalezy by¢ bardzo ostroznym przy obchodzeniu sie z nim.




9.3. WYKAZ ZALECANYCH CZESCI ZAMIENNYCH

Lista szybko zuzywajacych sie czesci, w ktére nalezy sie zaopatrzy¢, aby uniknaé diuzszego przestoju urzadzenia.
- Noz do ciecia
- Koétko wspierajgce pierscien obrotowy

W celu zamowienia, skontaktuj sie ze sprzedawcg odnoszgc sie do katalogu czesci zamiennych.

Wazne

Wymieni¢ zuzyte elementy na oryginalne czesci zamienne.

Stosowac oleje i smary zalecane przez Producenta.

To wszytko bedzie mogto zapewni¢ dziatanie maszyny oraz przewidziany stopien bezpieczenstwa.

9.4. WYLACZENIE MASZYNY Z UZYTKU | ZLOMOWANIE

Wazne

Czynnosci te muszg by¢ wykonywane przez doswiadczonych operatoréw, zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami dotyczacymi bezpieczehstwa pracy.

Nie wyrzuca¢ do $rodowiska produktow nieulegajacych biodegradaciji, Srodkéw smarnych i elementéw
niezelaznych (guma, PCV, zywice, itp.).

Nalezy usuwac je zgodnie z obowigzujgcymi przepisami w tym zakresie.

Informacje przydatne przy usuwaniu maszyn oraz ich elementéw.
Rozbiérke musi przeprowadzi¢ wykwalifikowany personel.

Materiaty budowlane:
- liniowy polietylen o niskiej gestosci (PE-LLD);
- stal, aluminium, Zeliwo;
- miedz, srebro, do podzespotéw elektrycznych/elektronicznych;
- gumy, zywice i widkna.

Zaden ze sktadnikéw nie jest szkodliwy lub toksyczny.

Szczegblng uwage nalezy zwrdcic na usunigcie wszelkich pozostatosci oleju lub smaréw stosowanych w
motoreduktorach.

Nie nalezy pozostawia¢ tych sktadnikow w Srodowisku, nie mozna ich tez utylizowac¢ wraz z odpadami komunalnymi.



10. ZALACZNIKI
10.1.WARUNKI GWARANCJI

Noxon S.p.A. zobowigzuje sie, w nizej opisanym zakresie, do bezptatnej wymiany lub naprawy czesci, ktére okazg sie
wadliwe w ciggu 12 (dwunastu) miesiecy od daty umieszczonej na swoich dokumentach wysytkowych.

Aby skorzystaé z gwarancji, uzytkownik musi natychmiast poinformowac¢ o napotkanej wadzie autoryzowane centrum
serwisowe Bartosz Maj ul. Kosiarzy 4, 30-731 Krakéw info@pakowarka.pl, podajgc zawsze numer seryjny maszyny.
Noxon S.p.A. lub Bartosz Maj, na podstawie swojej niepodwazalnej oceny, zdecyduje czy wymieni¢ wadliwg cze$¢ lub
poprosic o jej wysytke w celu poddania jej kontroli i/lub naprawie.

Wymieniajgc lub naprawiajgc wadliwg cze$¢, Noxon S.p.A. oraz Bartosz Maj catkowicie spetniajg swoje obowigzki
gwarancyjne i sg zwolnione od wszelkiej odpowiedzialnosci i obowigzku zwigzanego z kosztami transportu, podrozy i
pobytu technikéw i instalatorow.

W Zzadnym wypadku Noxon S.p.A. i Bartosz Maj nie bedg odpowiedzialne za ewentualne straty spowodowane brakiem
produkcji, jak réwniez za szkody na osobach lub rzeczach spowodowane awarig lub wymuszonym wstrzymaniem
uzytkowania maszyny bedgcej przedmiotem gwarancji.

GWARANCJA NIE SA OBJETE:
- Awarie zwigzane z transportem.
- Szkody spowodowane btedng instalacja.
- Niepoprawne uzytkowanie maszyny lub zaniedbanie.
- Manipulowanie lub naprawy wykonane przez nieupowazniony personel.
- Brak konserwacji.
- Czesci ulegajgce normalnemu zuzyciu.

Na nabywane elementy i czesci, Noxon S.p.A. udziela uzytkownikowi taki sam czas gwarancji, jaki otrzymuje od
dostawcow powyzszych komponentow i/lub czesci.

Noxon S.p.A. nie gwarantuje zgodnosci maszyn z przepisami obowigzujgcymi w krajach spoza Unii Europejskiej.
Ewentualne dostosowanie do przepisow kraju instalacji maszyny, nalezy do obowigzkdéw uzytkownika, ktéry bierze petng
odpowiedzialno$¢ za dokonane zmiany, zwalniajgc Noxon S.p.A. ze wszelkiego obowigzku i/lub odpowiedzialnosci za
wszelkie roszczenia oséb trzecich, z powodu nieprzestrzegania przedmiotowych przepisow.



10.2.SCHEMAT PNEUMATYCZNY
WRAPPY R 56

Legenda:

A)
B)
C)
D)
E)
F)
G)
H)
U)
V)

Zespot przetwarzania powietrza
Regulator przeptywu

Zawoér blokady

Cylinder ruchu chwytaka

Cylinder dociskacza

Manometr

Regulator cisnienia

Elektrozawor

Zespot regulatora cisnienia

Zespdbt zaworow elektromagnetycznych
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WRAPPY R 9/ WRAPPY R 13

Legenda:

A) Regulator cisnienia
B) Regulator przeptywu

C) Zawor blokady

D) Cylinder ruchu chwytaka
E1) Cylinder dociskacza (na wejsciu)
E2) Cylinder dociskacza (na wyjsciu)

G) Zawor reczny zwalniajacy chwytak

H) Elektrozawory
U) Zespot zawordw
V) Zespét zaworu p

neumatycznego

W) Zespdt przetwarzania powietrza
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SCHEMAT PNEUMATYCZNY MASZYNY S.K.I.D.
WRAPPY R 56

Legenda:
A) Zespdt przetwarzania powietrza
B) Regulator przeptywu
C) Zawor blokady
D1) Cylinder poruszajgcy urzadzeniem chwytak-ciecie
D2) Cylinder poruszajacy kontrptyta chwytak-ciecie
E) Cylinder dociskacza
F) Manometr
G) Regulator ci$nienia
H) Elektrozawor
U) Zespot regulatora cisnienia
V) Zespdt zawordw elektromagnetycznych
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WRAPPY R 9/ WRAPPY R 13

Legenda:

A) Regulator cisnienia
B) Regulator przeptywu
C) Zawor blokady

D1) Cylinder poruszajgcy urzadzeniem chwytak-ciecie
D2) Cylinder poruszajacy kontrptyta chwytak-ciecie
E1) Cylinder dociskacza (na wejsciu)

E2) Cylinder dociskacza (na wyjsciu)

U) Elektrozawory
V) Zespdt zaworéw
W) Zespdt zaworu
X) Zespdt zaworu pneumatycznego
Z) Zespot przetwarzania powietrza
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NOXON SPA

Strada Molino Magi, 66 — 47892 Gualdicciolo, Repubblica S. Marino (RSM)
Phone (+378) 0549 941426 - Fax (+378) 0549 977419
http://www.noxon.it



