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1. INFORMACJE OGOLNE
1.1. CEL INSTRUKCJI

Instrukcja, stanowigca integralng czes¢ maszyny, ma na celu przekazanie operatorowi ,Instrukcji obstugi”, aby
zapobiec i zminimalizowac ryzyko podczas interakcji cztowiek-maszyna.

Infformacje zostaly napisane przez Producenta w jego jezyku ojczystym (wioskim) zgodnie z zasadg
sporzadzania pism profesjonalnych i zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

Aby utatwi¢ czytanie i zrozumienie informacji, zostaly przyjete zasady komunikacji dostosowane do cech
odbiorcow.

Informacje moga zosta¢ przettumaczone na inne jezyki, aby spetnia¢ wymogi legislacyjne i/lub handlowe.
Tlumaczenia sa wykonywane bezposrednio, bez zmian, z tekstéw instrukcji oryginalnych.

Kazde ttumaczenie (réwniez to zrealizowane przez przedstawiciela lub przez osobe, ktéra wprowadza maszyne
w przedmiotowg strefe jezykowa) musi by¢ opatrzone napisem ,ttumaczenie instrukcji oryginalnych”.

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

Niektore informacje moga nie odpowiadaé w petni 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
A Symbol wskazuje bardzo niebezpieczne sytuacje, ktére, w przypadku zlekcewazenia, mogg powaznie

zagrazac zdrowiu i bezpieczenstwu osoéb.

Uwaga - ostrzezenie
Symbol wskazuje obowigzek przyjecia odpowiedniego zachowania, aby nie zagraza¢ zdrowiu i
bezpieczenstwu oséb i nie powodowaé szkdd finansowych.

Wazne
n Symbol wskazuje informacje techniczne i operacyjne o szczegdélnym znaczeniu, ktdére nie mogg byé

POL

lekcewazone.
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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 urzgdzenia.

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 szczegétowe informacje
na temat ich znaczenia.

Konserwacje:

Wszystkie czynno$ci konieczne do zachowania funkcjonalno$ci i wydajnosci maszyny.

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

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

Operator:
Osoba wybrana i upowazniona sposrdd 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 interwenciji.

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, sposrdod tych, ktorzy
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, majacy 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.
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1.3.1. PIKTOGRAMY WSKAZUJACE NIEBEZPIECZENSTWO
W ponizszej tabeli zostaty podsumowane piktogramy bezpieczenstwa wskazujace NIEBEZPIECZENSTWO.

id g g g ATl

©

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO OGOLNE

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

UWAGA NIEBEZPIECZENSTWO KONTAKTU Z CZESCIAMI POD NAPIECIEM

Odpowiedniemu personelowi sygnalizuje, ze opisana czynno$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

INFORMACJE OGOLNE POL
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1.3.2. PIKTOGRAMY WSKAZUJACE ZAKAZ
W ponizszej tabeli zostaty podsumowane piktogramy bezpieczenstwa wskazujgce ZAKAZ.

O

@ISO

L,

POL

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 mogg by¢ gaszone strumieniami
wody.

ZAKAZ WKLADANIA RAK

ZAKAZ PCHANIA

ZAKAZ SIADANIA

ZAKAZ WCHODZENIA NA POWIERZCHNIE

ZAKAZ USUWANIA OSEON OPERATORA

INFORMACJE OGOLNE 10
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1.3.3. PIKTOGRAMY WSKAZUJACE NAKAZ
W ponizszej tabeli zostaty podsumowane piktogramy bezpieczenstwa wskazujagce NAKAZ.

PRV OOR00 O

11

NAKAZ OGOLNY

Obecnos¢ symbolu obok opisu oznacza obowigzek wykonywania czynno$ci/manewru zgodnie z tym co
opisane i przestrzegajgc obowigzujgcych przepisdw bezpieczehstwa 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 IMA
Obowigzek, przed wymiang oleju lub smardw, zapoznania sie 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 0znacza 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.

INFORMACJE OGOLNE POL
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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, moggcymi
rozwing¢ waszg dziatalnosé.

W celu uzyskania pomocy technicznej, nalezy poda¢ dane umieszczone na tabliczce znamionowej, przyblizong liczbe
godzin uzytkowania oraz rodzaj napotkanej wady.

W razie potrzeby, nalezy zwréci¢ sie do jednego z autoryzowanych centr 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
htpp://www.aetnagroup.com

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

- Deklaracja zgodnosci ,,CE”.

- Warunki gwaranciji.

- 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, ktoéry zawiera wymienione informacje.

Instrukcja obstugi i konserwacji 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 kategorie informaciji.

Wazne

n Kazdy operator wchodzacy w interakcje z maszyng, poza zapoznaniem sie z catg dokumentacjg, bedzie
musiat przeczytaé i zrozumieé informacje, ktére wchodzg w jego kompetencje operacyjna.

Odniesc sie do skrotu poprzedzajgcego tytut rozdziatdow 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 zosta¢ przerwana ciagtos¢ tekstu i tabel.

Wazne

n 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.



/
NC}XON

2. INFORMACJE NA TEMAT BEZPIECZENSTWA
2.1. OGOLNE OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

A

13

Uwaga - ostrzezenie
Przeczytaé uwaznie ,Wskazowki dla uzytkownika” znajdujgce 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 wypadkow.

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

Niebezpieczenstwo - uwaga
Nalezy zwrdci¢ uwage na ostrzezenia dotyczgce bezpieczenstwa, nie zaktada¢ niewtasciwego uzycia i
oceni¢ ryzyko resztkowe, jakie moze istnie¢.

Ostroznosci jest nieodzowna.

Bezpieczenstwo zalezy takze od tych osoéb, ktére korzystajg z urzadzenia 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 urzgdzeh 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 stwarzac ryzyko dla bezpieczenstwa i zdrowia ludzi
oraz powodowaé szkody materialne.

INFORMACJE NA TEMAT BEZPIECZENSTWA POL
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2.2. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PODCZAS PRZEMIESZCZANIA | INSTALACJI

/i

POL

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 0 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 czynnikéw 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 przestrzegajagc 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 dotyczace bezpieczehnstwa 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

Urzadzenie zostato zaprojektowane do podtaczenia do systemu TN-S, a warto§é impedancji obwodu PE
musi by¢ mniejsza niz 400 mQ.

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

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

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

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

INFORMACJE NA TEMAT BEZPIECZENSTWA 14
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2.3. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA W CZASIE OBSLUGI | DZIALANIA

A

15

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

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

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

Uwaga - ostrzezenie

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

Nie uszkadza¢, nie pomijaé, nie usuwac ani nie obchodzi¢ urzgdzenh bezpieczenstwa zainstalowanych na
urzadzeniu.

Niebezpieczenstwo - uwaga
Nie nalezy modyfikowac w jakikolwiek sposéb parametréw maszyny zwigzanych z jej budowg i funkcjami.
Nie uzywac maszyny, jesli urzagdzenia zabezpieczajace 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 wokét urzgdzenia, w szczegdlnosci stanowisko obstugi, w odpowiednich
warunkach i bez przeszkod, 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 konserwacii, nie znajdujg 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 stwarza¢ ryzyko dla bezpieczenhstwa i zdrowia ludzi
oraz powodowaé szkody materialne.

INFORMACJE NA TEMAT BEZPIECZENSTWA POL
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2.4. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PRZY NIEWLASCIWYM UZYCIU

241,

242,

POL

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 niespéjne musza posiada¢ wilasciwosci odpowiednie do produktu
oraz by¢ doskonale zamkniete i uszczelnione, aby uniknaé¢ 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 podnoszgcego 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 pozwala¢ korzysta¢ z maszyny, jesli urzadzenia zabezpieczajgce sg uszkodzone, wytgczone
i/lub nieprawidtowo zainstalowane.

Przerwac dziatanie urzgdzenia, jesli wystgpig jakiekolwiek nieprawidtowosci.

Nalezy je natychmiast zatrzymaé i ponownie uruchomié¢ 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 srodkdw zrgcych, aby unikng¢ uszkodzenia jego elementow.
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 tre$¢ instrukcji obstugi, a w
szczegodlnosci informacje dotyczgce bezpieczenstwa.

Operator musi wykazac, ze posiada odpowiednie umiejetnosci i musi by¢ w stanie wykonywaé 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¢ rozpoznaé¢ znaki zwigzane z
bezpieczenstwem.

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

Wazne
n Pracodawca musi dokumentowaé szkolenia i kursy przeprowadzane dla pracownikéw.

INFORMACJE NA TEMAT BEZPIECZENSTWA 16
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2.5. ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PRZY RYZYKU RESZTKOWYM

A

A

A

Niebezpieczenstwo - uwaga

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

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

Ponizsza lista przedstawia typowe ryzyko resztkowe dla tego typu urzadzen.

Ryzyko poslizniecia: <
Nie wchodzi¢ na cze$ci maszyny w czasie
dziatania. My

Ryzyko uderzenia:
Nie zbliza¢ sie do czesci maszyny w czasie
dziatania.

Ryzyko przeciecia koriczyn gérnych:
Nie wktadac¢ rak do czesci bedacych w ruchu.




A

Ryzyko zgniecenia ciata:
Nie przebywacé w strefie operacyjnej maszyny.

/
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Ryzyko zgniecenia kofAczyn gérnych:
A Nie wkfadac rak do czesci bedacych w ruchu.
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Ryzyko oparzenia/poparzenia:

Nie zbliza¢ nigdy czesci ciata do

zespotu ramienia, a w szczegolnosci do drutu
tngcego lub do zgrzewarek (Tylko AW).

Ryzyko uderzenia i poslizniecia:

Nie zbliza¢ sie, ani nie wjezdzac urzgdzeniem
do podnoszenia na cze$ci maszyny (na
przykfad na stét obrotowy) w czasie dziatania.

Ryzyko upadku lub wyrzutu przedmiotéw:
Nie obstugiwaé maszyny przy predkosci
niedostosowanej do owijanego produktu.

Jezeli owijane opakowania zawierajg
niestabilne i niebezpieczne elementy, nalezy
zapewni¢ odpowiednie $srodki ostroznosci (na
przyktad ostony obwodowe) w celu unikniecia
zagrozenia bezpieczenstwa osoéb.




/
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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, witgczy¢ wszystkie urzadzenia zabezpieczajgce
urzadzenia.

Oznaczy¢ strefy graniczne oraz zastosowa¢ 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 ,Instrukciji
obstugi” i/lub na urzgdzeniu.

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

Uzywaé srodkéw smarnych (olejéw i smardw) zalecanych przez Producenta lub srodkéw smarnych o tych
samych wtasnosciach fizycznych i chemicznych.

Nie odprowadza¢ do s$rodowiska naturalnego zanieczyszczonych ptynéw, zuzytych czesci ani odpadow
konserwacyjnych.

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

Wszystkie czynnosci zwigzane z niecodzienng konserwacjg powinny by¢ wykonywane wytacznie przez
uprawnionych operatoréw, posiadajgcych doswiadczenie zdobyte i uznane w danym zakresie.

Wazne
n 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 5°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
n Jedli nie jest mozZliwe spetnhienie jednego lub kilku warunkéw sposréd wymienionych powyzej,

21

niezbednych do prawidtowego dziatania 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.).
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2.8. ZNAKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA | INFORMACYJNE

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

1.

2,

3.

8.

9.

Znak informacyjny

Wskazuje punkty podnoszenia przy uzyciu urzgdzenia wyposazonego w hak.
Znak informacyjny

Wskazuje punkty do wprowadzenia widet podnosnika.

Znak informujacy o zagrozeniu elektrycznym

Zakaz wstepu do strefy w celu unikniecia porazenia prgdem.
Znak informujacy o niebezpieczenstwie

Ryzyko zgniecenia konczyn gornych.

Znak zakazu

Nie wjezdza¢ na rampe wozkiem podnosnikowym.

Znak informacyjny

Wskazuje kierunek rotacji stotu obrotowego.

Znak informujacy o niebezpieczenstwie

Ryzyko wysokiej temperatury.

Znak zakazu

Nie dotykac elementu rekami.

Znak informujacy o niebezpieczenstwie

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak.

10. Znak informacyjny

Nie wchodzi¢ na czesci maszyny w czasie dziatania.

11. Znak informacyjny

Nie zbliza¢ sie do cze$ci maszyny w czasie dziatania.

Wazne
Upewnic€ sig, ze etykiety sg czytelne.
W przeciwnym razie nalezy je wymienic i umiesci¢ w tym samym miejscu co na poczatku.

Freesby AS - AW | Freesby AS - AW TP

POL
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2.9. STREFY OBWODOWE
llustracja przedstawia strefy obwodowe miejsca pracy urzgdzenia.

1. Strefa przebywania operatora.
2. Strefa zatadunku/roztadunku stotow.
3. Strefa obwodowa.

Freesby AS - AW
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Strefa przebywania operatora.
Strefa zatadunku/roztadunku stotéw.
Strefa obwodowa.

Ostony (Opcja).
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3. INFORMACJE TECHNICZNE
3.1. OGOLNY OPIS MASZYNY

Maszyna to pétautomatyczna owijarka do owijania i ustawiania fadunkéw na paletach przy uzyciu rozciggliwej
folii.

Maszyna musi by¢ uzywana wytgcznie do owijania i ustawiania produktéw umieszczonych w opakowaniach
(pudta, pojemniki na ptynu itp.) o regularnym ksztatcie lub, w kazdym razie, o takiej formie, jaka pozwala na
stabilne ustawienie na palecie.

Opakowania zawierajgce ptyny lub materiaty niespojne muszg posiadac¢ wiasciwosci odpowiednie do produktu
oraz by¢ doskonale zamkniete i uszczelnione, aby unikng¢ wycieku zawartosci.

Maszyna zbudowana jest ze stotu obrotowego, ktory obraca stét roboczy i z wézka szpulowego, ktory rozwija i
rozcigga folie.

Maszyna wyposazona jest w serie urzgdzen bezpieczenstwa, aby unikng¢ zagrozenia dla operatora i oséb,
ktére wchodzg w interakcje z maszyna. Wystepuje ona w kilku modelach, aby zaspokoi¢ rézne zapotrzebowanie
rynkowe.

Do owijania tadunkéw wykorzystywane sg dostepne na rynku szpule z rozciggliwg folia.

Powyzsza maszyna jest zazwyczaj instalowana w pomieszczeniach rzemiesiniczych i przemystowych
chronionych przed czynnikami atmosferycznymi.

Niebezpieczenstwo - uwaga
A Absolutny zakaz uzytkowania tej maszyny pomieszczeniach wybuchowych lub narazonych na dziatanie

25

czynnikéw atmosferycznych.

Zatadunek i wytadunek stotu roboczego wykonywane sg przez uzytkownika, ktéry moze takze umieszczac i cigé
folie.
Obstugiwana jest przez jednego operatora.

INFORMACJE TECHNICZNE POL



llustracja, czysto orientacyjnie przedstawia modele maszyny, a w legendzie wymienione sg czesci.
Legenda:

Dociskacz (Opcjonalnie)
Wat przesuwny

Naped stotu

Zespot ramienia

Zespot chwytaka

Sto6t obrotowy

Naped woézka

Panel sterowania

. Zespot pneumatyczny
10. Wézek szpulowy

11. Podstawa

12. Rampa zatadunkowa/roztadunkowa

NN =

/
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Freesby AS - AW Freesby AS - AW TP

POL INFORMACJE TECHNICZNE
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3.1.1. OPIS MODELI MASZYNY

- Freesby AS

Freesby AS TP: St6t obrotowy z systemem ciecia/powlekacza.

- Freesby AW

Freesby AW TP: St6t obrotowy z systemem cigcia/zgrzewarki.

Wersja AS przewiduje uzycie folii z klejem.

Tabela: Specyfikacje wozka szpulowego

Rodzaj wozka | Specyfikacje ogbine

szpulowego

210 Wodzek szpulowy typu ,210” z watkiem sprzegtowym, hamulcem elektromagnetycznym
i regulacjg rozciaggania folii za pomoca panelu sterowania.

212 Wobzek szpulowy typu ,212”; z rolkami rozciagania wstepnego i naprezania folii z
napedem silnikowym, sterowany elektronicznie. Rozcigganie wstepne jest regulowane
za pomocg panelu sterowania (0+25).

214 Wobzek szpulowy typu ,214”: z rolkami rozciagania wstepnego i naprezania folii z
podwdéjnym napedem silnikowym, sterowany elektronicznie. Rozcigganie wstepne jest
regulowane za pomocg panelu sterowania (150%+400%).

27
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3.2. OPIS CYKLU PRACY

Etap 1

Stot roboczy ustawiany jest na stole obrotowym tak, aby
opart sie o stupek na talerzu, operator zawigzuje
koncéwke folii w szczelinie stupka ogranicznika.

Uwaga - ostrzezenie
A Ryzyko zgniecenia konczyn goérnych.

Nie wktadac recznie folii do szczypiec.

Etap 2

Po uruchomieniu cyklu, stét obrotowy zaczyna sie krecic,
natomiast woézek szpulowy rozwija folie na calej
wysokosci na podstawie wczesniej ustawionych
parametrow.

Etap 3

Po zakonczeniu etapu owijania, maszyna sie zatrzymuje
i automatycznie wykonywane jest ciecie na gorgco oraz
zgrzewanie folii (Wersja AW).

Etap 4

Operator zdejmuje stot roboczy.

Cykl zostat ukonczony, a maszyna jest gotowa do
rozpoczecia kolejnego cyklu.

/
NC}XON




/
NC}XON

3.3. OPIS URZADZEN BEZPIECZENSTWA
llustracja przedstawia pozycje urzgdzeh na maszynie.

1. Mikrowytacznik na podstawie wozka szpulowego: zatrzymuje opuszczanie w przypadku obecnosci przeszkod
pod wozkiem.

2. Mechaniczne urzagdzenie blokujgce woézek szpulowy: natychmiast zatrzymuje upadek woézka szpulowego w
razie przypadkowego rozerwania tancucha do podnoszenia.

3. Wylacznik gtéwny: stuzy do aktywowania i dezaktywowania zasilania elektrycznego. Jest zamykany na ktodke,
aby uniemozliwi¢ obcym osobom jego wigczenie na etapie regulacji i konserwacji maszyny.

4. Sygnat dzwiekowy: sygnalizuje rozpoczecie cyklu owijania.

5. Fotokomodrka bezpieczehstwa wejscia widet: wykrywa obecnos¢ widet na rampie zatadunkowej/roztadunkowej
palety, zatrzymujgc rotacje stotu.

Freesby AS - AW \ Freesby AS - AW TP

\
S—”’

6. Przetgcznik kluczykowy: stuzy do zatrzymania sytuacji awaryjnej woézka szpulowego.
Przy przytrzymywaniu go w pozycji przekreconej, umozliwia wigczenie podnoszenie wozka przy uzyciu polecen
recznych z interfejsu uzytkownika.

7. Przycisk bezpieczehnstwa: jego nacisniecie powoduje natychmiastowe zatrzymanie maszyny w stanie
awaryjnym.
Aby jg zresetowac, nalezy przekreci¢ aktywowany przycisk w kierunku wskazanym przez strzatke.

8. Elektrozawor: Do usuwania cisnienia pneumatycznego z wnetrza maszyny w przypadku zatrzymania
awaryjnego.

9. Presostat: aktywuje stan awaryjny maszyny, gdy cisnienie w uktadzie jest nizsze od wartosci zadane;j.

o»
g
&
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3.4. OPIS URZADZEN ELEKTRYCZNYCH

llustracja przedstawia pozycje urzgdzeh na maszynie.

1.
2.
3.

S

S P>

Motoreduktor: wigcza rotacje stotu.

Motoreduktor: wigcza przesuwanie wozka szpulowego.

Mikrowytacznik krancowy wézka: uruchamia sie, kiedy woézek szpulowy osigga minimalng i maksymalng
wysokos$é owijania.

Mikrowytacznik: zatrzymuje opuszczanie w przypadku obecnoéci przeszkdd pod wozkiem szpulowym.
Fotokomorka: wykrywa wysoko$¢ i obecnosc¢ tadunku do owiniecia.

Czujnik ,ogniwa obcigznikowego”: wykrywa naprezenie folii i wigcza zmiane predkosci rolek rozciagania
wstepnego.

Silnik elektryczny: wigcza rolki rozciagania wstepnego.

Czujnik: uruchamia zatrzymanie w fazie stotu obrotowego.

Czujnik podnoszenia wbzka: okresla pozycje, w ktorej zatrzymac wozek w celu rozpoczecia pracy.

. Czujnik: wykrywa ,otwartg” pozycje ramienia.

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

Freesby AS - AW Freesby AS - AW TP

POL
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3.5. OPIS URZADZEN PNEUMATYCZNYCH

llustracja przedstawia pozycje urzgdzeh na maszynie.
1. Regulator ci$nienia z filtrem i manometrem
Aby wyregulowac ogdlne cidnienie instalacji pneumatyczne;.
Przekrecic¢ pokretto, aby zmieni¢ warto$ci ciSnienia wskazane na manometrze.

Wazne
n W celu uzyskania dodatkowych szczegotdw, nalezy zapoznaé sie ze schematem elektrycznym.

'......X\Z‘:?n
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3.6. OPIS DODATKOWEGO WYPOSAZENIA

Aby zwigkszy¢ osiggi i uniwersalnos¢ maszyny, Producent udostepnia nizej przedstawione wyposazenie dodatkowe.

1.

Dociskacz pneumatyczny: urzgdzenie sterowane pneumatycznie stuzgce do stabilizacji tadunku. Dostarczany
jest z cylindrem pneumatycznym z trzonkiem (skok maks. 800 mm).

Nalezy wyregulowa¢ wysoko$¢ na podstawie wymiaréw owijanego produktu.

Aby zapewni¢ jego dziatanie wymagana jest instalacja dystrybucji powietrza.

Dociskacz mechaniczny: urzadzenie sterowane elektrycznie do stabilizacji tadunku; nie jest wymagana
regulacja wysokosci na podstawie wymiaru owijanego produktu.

Rampa zatadunkowa/roztadunkowa palety: utatwia powyzsze czynnosci poprzez widtowe narzedzia do
podnoszenia (reczny wézek paletowy).

- Szablon wbudowania: konstrukcja szablonowa do wbudowania podstawy.
- Wat przesuwny (2400 - 2800 - 3100 mm): stuzy do owijania palet o wysoko$ciach przekraczajgcych wymiary

standardowe.

\/
4. Skrecarka folii: stuzy do zbierania folii w jednym punkcie w czasie owijania, dostarczajgc w ten sposéb sznur
wzmacniajgcy opakowanie.
Urzadzenie dostepne w wersji pneumatycznej i elektryczne;.
5. Urzadzenie wzmacniajace folie: stuzy do wytworzenia wzmocnienia folii na podstawie produktu lub na palecie.
POL
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6. Start przez szarpniecie: uzywany w celu uruchomienia cyklu pracy.
7. Fotokomédrka odczytujgca czarne produkty: wykrywa wysokosé i obecnos¢ ciemnych tadunkéw do owiniecia.

8. Ochrony obwodowe.

77
_(o
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- Stot obrotowy o nosnosci 2500 kg: pozwala na zatadunek produktéw do 2500 kg.

- Stot obrotowy 81800: stuzy do owijania palet o wymiarach przekraczajacych wymiary standardowe.
- Wat wozka szpulowego 250.

- Wat wozka szpulowego do szpul Coreless.

- Dodatkowe przektadnie do rozciggania wstepnego (Dla wézka 212): 150%, 200%, 250%, 300%.

- Zasilanie elektryczne inne niz standardowe.




3.7. DANE TECHNICZNE

llustracja i tabela zawierajg charakterystyki wymiarowe i dane techniczne maszyny.

/
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3.7.1. WYMIARY MASZYNY | STOLU ROBOCZEGO
H1 A H2 (Max) D L E
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2200 2350 2890 1650 1000 1200 2780
2400 2550 3090
2800 2950 3490 1800 1200 1200 2855
3100 3250 3790
3.7.2. SPECYFIKACJE TECHNICZNE MASZYNY
Opis Jednostka miary EU
Napiecie zasilania V 220+240 1Ph
220+240 3Ph
380+415 3Ph+N
Czestotliwos¢ pradu elektrycznego Hz 50/60
Moc Freesby 210 kW 2.1
zainstalowana Freesby 212 2.5
Freesby 214 29
Pobér Freesby 210 A 8.7
Freesby 212 104
Freesby 214 12
Predkos¢ D = 1650 rpm 5+12
rotacji stotu D = 1800 5+11
Predkos¢ podnoszenia/opuszczania wozka m/min. 1,5+5,5
Maksymalny udzwig kg 2000
Waga catkowita kg 600+760
Pobor powietrza NI/min. 200
Robocza temperatura otoczenia °C 5+40
Zainstalowana moc z dociskaczem mechanicznym kW +0,4
Pobér z dociskaczem mechanicznym A +1,7

POL
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3.7.3. SPECYFIKACJE TECHNICZNE DOCISKACZA

/
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Opis

Wartosé

Cisnienie robocze

6 (1) bar (0,6+0,1 MPa)

trzonkiem

Cylinder pneumatyczny z

H=2200/2400
2800/3100

Pobdr powietrza
11 NI/min

3.7.4. SPECYFIKACJE TECHNICZNE PNEUMATYCZNEJ SKRECARKI FOLII

Opis Wartosé
Cisnienie robocze 6 (1) bar
Cylinder pneumatyczny | H=450 Pobor powietrza
bez trzonka 2 NI/min

3.8. DANE TECHNICZNE WERSJI ,TP”

llustracja i tabela zawierajg charakterystyki wymiarowe i dane techniczne maszyny.
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3.8.1. WYMIARY MASZYNY | STOLU ROBOCZEGO
HA1 A H2 (Max) D L W E
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2200 2350 2890 1650 1200 1000 2780
2400 2550 3090
2800 2950 3490 1800 1200 1200 2850
3100 3250 3790
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3.8.2. SPECYFIKACJE TECHNICZNE MASZYNY
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Opis Jednostka miary EU
Napiecie zasilania V 220+240 1Ph
220+240 3Ph
380+415 3Ph+N

Czestotliwos¢ pradu elektrycznego Hz 50/60
Zainstalowana moc Freesby 210 kW 2.1

Freesby 212 2.5

Freesby 214 2.9
Pobor Freesby 210 A 8.7

Freesby 212 10.4

Freesby 214 12
Predkos¢ rotacji stotu D = 1650 rpm 5+12

D = 1800 5+11
Predkos¢ podnoszenia/opuszczania wozka m/min. 1,5+5,5
Maksymalny udzwig kg 2000
Waga catkowita kg 600+760
Pobér powietrza NI/min. 5
Robocza temperatura otoczenia °C 5+40
Zainstalowana moc z dociskaczem mechanicznym kW +0,4
Pobér z dociskaczem mechanicznym A +1,7

3.8.3. SPECYFIKACJE TECHNICZNE DOCISKACZA

Opis Wartosé

Cisnienie robocze

6 (£1) bar (0,6£0,1 MPa)

H=2200/2400
2800/3100

Cylinder pneumatyczny z
trzonkiem

Pobér powietrza
11 NI/min

3.8.4. SPECYFIKACJE TECHNICZNE PNEUMATYCZNEJ SKRECARKI FOLII

Opis Wartos$é
Cis$nienie robocze 6 (x1) bar
Cylinder  pneumatyczny | H=450 Pobér powietrza
bez trzonka 2 NI/min
3.9. DANE TECHNICZNE SZPULI
3.9.1. SPECYFIKACJE SZPULI
<D —» Opis Jednostka miary Warto$é
» 0 <
Wymiary szpuli folii (A)
P S N
—— A Maksymalna srednica zewnetrzna (D) mm 300
Wysokos¢ szpuli (H) mm 500
H Grubos¢ folii pm 17+35
Srednica wewnetrzna (d) mm 76
Y
el p® Maks. waga kg 20
POL INFORMACJE TECHNICZNE 36




3.10.POZIOM HALASLIWOSCI
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Wartosci odnoszace sie do wytwarzanego hatasu zostaty odnotowane zgodnie z normami:

- 1SO 4871
- 1SO 11201

Opis

Zmierzony wazony poziom wytwarzanego cisSnienia
akustycznego A na stanowisku operatora (LpA)

Dziatanie w warunkach pracy.

69,3 dB (A)

Uwaga - ostrzezenie

Diuzsze wystawienie na hatas powyzej 80 dB (A) moze powodowac problemy zdrowotne.

@ Zaleca sie stosowanie srodkéw ochronnych (stuchawki, zatyczki itp.).

3.11.SPECYFIKACJE SRODOWISKA INSTALACJI

Przy wyborze pomieszczenia instalacji maszyny nalezy uwzgledni¢ wczesniej warunki srodowiskowe w celu uzyskania
korzystnych warunkéw uzytkowania i wolnych od zagrozen dla oséb.

W zwigzku z powyzszym sugerujemy uwzglednienie niektérych wymogéw, na przyktad:

- Odpowiednia temperatura otoczenia (patrz ,Dane techniczne”).

- Strefa obwodowa ktérg, rowniez z powodu bezpieczehstwa, nalezy zostawi¢ wokdt maszyny (patrz ,Strefy

obwodowe”).

- Powierzchnia pfaska, stabilna i pozbawiona drgan, o nosnosci dopasowanej do utrzymywanego ciezaru,
uwzgledniajgc rowniez ciezar tadunkoéw na paletach.
- Strefa musi by¢ wyposazona w odpowiednie gniazda do dystrybuciji sprezonego powietrza i energii elektryczne;.

Niebezpieczenstwo - uwaga
A Absolutny zakaz uzytkowania tej maszyny pomieszczeniach wybuchowych lub narazonych na dziatanie

czynnikéw atmosferycznych.

37
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4. INFORMACJE DOTYCZACE PRZENOSZENIA | INSTALACJI
4.1. ZALECENIA DOTYCZACE PRZENOSZENIA | tADUNKU

POL

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

Przeczyta¢ uwaznie ,Instrukcji obstugi” 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.

INFORMACJE DOTYCZACE PRZENOSZENIA | INSTALACJI 38
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4.2. PAKOWANIE | ROZPAKOWANIE

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

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

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

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

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

Materiat opakowania musi zosta¢ zutylizowany w odpowiedni sposéb, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

llustracje przedstawiajg typowe rodzaje stosowanych opakowan.

Pakowanie na stole roboczym z zabezpieczeniem
nylonowym

Pakowanie w skrzyni

Pakowanie w kartonie
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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 stworzy¢ warunki poczgtkowe opakowania do
transportu i przemieszczania.
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4.4. PRZENOSZENIE | PODNOSZENIE

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

Prowadzenie srodka transportu i do podnoszenia musi by¢ powierzone personelowi upowaznionemu i uprawnionemu
do obstugi powyzszych $rodkow.
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4.5. INSTALACJA MASZYNY

Instalacja musi by¢ wykonywana w strefie spetniajgcej wymogi wskazane w punkcie ,Specyfikacje srodowiska instalacji”.
W razie koniecznosci, znalez¢é doktadng pozycje poprzez wyznaczenie wspotrzednych w celu jej prawidtowego
ustawienia.

Niebezpieczenstwo - uwaga

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

Postepowac we wskazany sposob:

1. Umiesci¢ widty wozka podnosnikowego w odpowiednich otworach przygotowanych w podstawie.
2. Podnies¢ maszyne z platformy (gdzie obecna).

Niebezpieczenstwo - uwaga
A Aby bezpiecznie wykonywaé czynnosé, nalezy umiesci¢ drewniane kotki pod widtami wézka

podnosnikowego i postawi¢ wszystko na podiozu.

3. Umiesci¢ maszyne w strefie przeznaczonej do montazu.

Wazne
Powierzchnia podioza musi by¢ dobrze wypoziomowana i jednolita.

Freesby AS - AW
Freesby AS - AW TP
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4.5.1. MONTAZ SKRZYNKI ELEKTRYCZNEJ

Przecig¢ zacisk (A) trzymajacy kable elektryczne.

Zdemontowac strzemienia blokujgce (B).

Whprowadzi¢ kable elektryczne (C) do wnetrza watu przesuwnego.

Podnie$¢ skrzynke elektryczng (D).

Przymocowac skrzynke elektryczng do watu przesuwnego przy uzyciu srub (E).
Zamkna¢ pokrywe (F) skrzynki elektrycznej (D) przy uzyciu odpowiedniego klucza (G).

ook wN~

Freesby AS - AW
Freesby AS - AW TP
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4.5.2. MONTAZ WALU PRZESUWNEGO

1. W niektorych konfiguracjach nalezy umiesci¢ wat przesuwny (H) nad stotem obrotowym w poblizu zawiasu.
2. Umiescic sruby (L) w zawiasie nie przykrecajac ich.

Freesby AS - AW
Freesby AS - AW TP
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Zaczepi¢ hak narzedzia do podnoszenia o strzemie (M) watu przesuwnego i naprezy¢.
Podnies¢ wat przesuwny (H).

Przymocowaé wat przesuwny do korpusu maszyny przy uzyciu $rub (N).

Dokreci¢ sruby zawiasu (L).

I

Freesby AS - AW
Freesby AS - AW TP

4.5.3. MONTAZ RAMPY ZALADUNKOWEJ/WYLADUNKOWEJ (WERSJA TP)

Zamontowac rampe zatadunkowag/wytadunkowg stotu roboczego (Y) i podtgczy¢ ztacze (Z) zasilania.

POL INFORMACJE DOTYCZACE PRZENOSZENIA | INSTALACJI
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4.5.4. MONTAZ ZESPOLU CIECIA/ZZGRZEWAREK

W zaleznoéci od konfiguracji, ramie tnace/zgrzewajace, nalezy zamontowac
przed uruchomieniem maszyny.
Postepowac¢ we wskazany sposoéb.

1. Przymocowacé zesp6t zgrzewajgcy, dokrecajgc sruby (A).

2. Wykonac podigczenia pneumatyczne (B), podigczajac ztacza i rury oznaczone tym samym numerem.
3. Podtaczy¢ czujniki (C) na cylindrach oznaczonych tym samym numerem.
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455, MONTAZ ROZDZIELNICY PNEUMATYCZNEJ
1. Przymocowa¢ ptyte (A) za pomocg $rub (B).

4.5.6. MONTAZ DOCISKACZA PNEUMATYCZNEGO (OPCJONALNY)

Przymocowac¢ prowadnice (P) do watu przesuwnego przy uzyciu odpowiednich $rub (Q).
2. Zamontowaé ramie (R) na prowadnicy i przymocowac je przy uzyciu $rub (S).
Zmontowac talerz dociskajacy (T) na ramieniu.

Wazne
n Jesli dociskacz jest dostarczany z maszyna, podigczenia pneumatyczne bedg juz wykonane przez
Producenta.

Freesby AS - AW
Freesby AS - AW TP
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MONTAZ DOCISKACZA MECHANICZNEGO (OPCJONALNY)

Przymocowac¢ prowadnice (P) do watu przesuwnego przy uzyciu odpowiednich srub (Q).
Zamontowaé ramie (R) na prowadnicy i przymocowac je przy uzyciu srub (S).
Zmontowac talerz dociskajacy (T) na ramieniu.

Wazne
n Jesli dociskacz jest dostarczany z maszyng, podtaczenia bedg juz wykonane przez Producenta.

47

Freesby AS - AW
Freesby AS - AW TP
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4.6. MOCOWANIE MASZYNY

Po zakonczeniu czynnosci montazowych zespotéw, skontrolowaniu pozioméw, kwadratury, roéwnolegtosci i
ortogonalnosci, nalezy przystgpi¢ do mocowania korpusu maszyny do podtoza.

W zaleznosci od charakterystyki podtoza, przed instalacjg maszyny, moze okazac sie konieczne przygotowanie
fundamentéw w poblizu poszczegdinych podporek.

Wykonanie fundamentdw i przymocowanie maszyny, to podstawowe czynnosci majgce na celu zapewnienie stabilnosci
i dziatania maszyny.

Wazne
n W razie koniecznosci, miedzy srubami a podtozem, umiesci¢ metalowe ptytki (A).

Freesby AS - AW
Freesby AS - AW TP
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4.7. WBUDOWANIE MASZYNY W PODLOZE

Wykopac réw w podtozu, aby umiesci¢ w nim szablon (C) i przymocowac go poprzez wylanie betonu.
Szablon (C) dostarczany jest na zyczenie (Opcjonalnie).

Wazne
Gtebokos¢ (X) musi by¢ rowna wysokosci podstawy maszyny.
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4.8. ZALECENIA DOTYCZACE PODLACZEN

4.9. PODLACZENIE PNEUMATYCZNE

ON =

49

Wazne

/
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Podtgczenia muszg by¢ wykonywane zgodnie ze wskazéwkami przekazanymi przez Producenta w
zatgczonych schematach. Osoba upowazniona do wykonywania tych czynnosci musi posiadaé

umiejetnosci oraz zdobyte i udokumentowane doswiadczenie w danej dziedzinie, bedzie ona musiata
wykonac¢ podigczenie zgodnie ze wszystkimi wymogami normatywnymi i prawnymi. Po dokonaniu
podtgczenia, przed uruchomieniem maszyny, nalezy sprawdzi¢, poprzez ogolng kontrole, czy
powyzsze wymogi zostaty spetnione.

Umiesci¢ waz na konhcu zigczki skrecanej i przymocowac go przy uzyciu metalowego zacisku (A) srubowego.
Sprawdzi¢ czy zawor (B) jest w pozyciji ,OPEN”.

Wiaczy¢ cisnienie linii zasilajace;.

Sprawdzi¢ czy manometr wskazuje cisnienie co najmniej 6 bar i zadziata¢ na pokretle (C) aby wyrownac

ewentualne roéznice cisnien.

Powtdrzy te czynnos¢ przy wigczonej maszynie.

INFORMACJE DOTYCZACE PRZENOSZENIA | INSTALACJI
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4.10.PODLACZENIE ELEKTRYCZNE
W celu wykonania podtgczenia elektrycznego nalezy postepowaé we wskazany sposéb.

1. Sprawdzi¢ czy napiecie linii (V) i czestotliwos¢é (Hz) odpowiadajg napieciu i czestotliwosci maszyny (Patrz
tabliczka znamionowa i schemat elektryczny).

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

Podtaczy¢ przewdd zasilajacy (o ile dostarczony) do wtyczki (A), jak przedstawiono na rysunku, w zaleznosci
od zasilania sieciowego.

Przewdd uziemiajgcy (z6tty-zielony) musi by¢ podtgczony do odpowiedniego zacisku uziemienia PE.

Wigczy¢ napiecie maszyny przy uzyciu gtdwnego wtacznika.

Nacisng¢ przycisk ,Reset”.

Przy naci$nieciu przycisku ,Start”, talerz musi obraca¢ sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

wn

No s

PE/GND R N

PE/GND R N

220/240V  1PH+N 220/240V 3PH 380/415V 3PH+N
110/130V  1PH+N
R PEIGND N
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INFORMACJE DOTYCZACE REGULACJI
5.1. ZALECENIA DOTYCZACE REGULACJI

Przed przystapieniem do wykonywania czynnosci, upowazniony personel musi sie upewnic¢, ze zrozumiat tre$¢
»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 ,PRZECIAGANIA FOLII”

5.2.1.

ok wON=~

51

WOZKI SZPULOWE TYPU ,PDS” (WYMIANA PRZEKLADNI ROZCIAGANIA WSTEPNEGO)

Zatrzymac¢ maszyne w bezpiecznych warunkach.
Zdemontowac ostone (A).

Poluzowac¢ pas (C) przy zyciu $ciagacza (B).
Wysuna¢ pas z krgzka linowego (D).

Odkrecié¢ sruby (E).

Wyjac¢ ptyte (F) wyposazong w silnik i fozyska.

© < mgrfél!luwm/x‘ Cc
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Wyja¢ pierscien zatrzymywania (G).
Zdemontowac krazek linowy (D).
Wyjac¢ pierscien zatrzymywania (H).

10. Wyjac przektadnie (L).

11. Wyja¢ pierscien zatrzymywania (M).

12. Wyja¢ przektadnie (N).

13. Odkreci¢ sruby i zdemontowac tarcze (P) z przekfadni (N).

14. Wybra¢ moment obrotowy przektadni (L-N) odpowiadajgcy procentom odpowiedniego rozciagania (patrz

tabela).

W tabeli umieszczone sg wartosci rozciggania osiggalne przy odpowiednich przetozeniach.

Wazne
n W celu uzyskania matego zuzycia, rozcigganie ustawi¢ na podstawie wytrzymatosci i jakosci folii.

Procent rozciggania Kod przektadni (L) Kod przektadni (N)
150% (*) (*)
200% (*) (*)
250% (*) (*)
300% (*) (*)

(*) Patrz katalog czesci zamiennych.

15. Zamontowac tarcze (P) i prawidtowo jg przymocowac do przektadni (N) nowego przetozenia.

16. Zamontowac przekfadnie (N) nowego przetozenia.
17. Ustawi¢ przekfadnie tak, aby bok tarczy (P) byt dopasowany do sprzegta (Q).
18. Zamontowac pierscien zatrzymywania (M).
19. Zamontowac przekfadnie (L) nowego przetozenia.
20. Zamontowac pierscien zatrzymywania (H).

21. Zamontowac krgzek linowy (D).

22. Zamontowac pierscien zatrzymywania (G).

POL
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Wazne
Na etapach ponownego montazu, nalezy pamieta¢ o zwrdceniu uwagi ha poprawne umieszczenie

23.
24.
25.
26.

27.
28.

53

zawleczek
taczacych.

Oprze¢ ptyte (F) o kolumienki ostroznie montujac pas (C) w krgzku linowym (D).

Dokreci¢ sruby (E).

Naprezy¢ pas (C) przy zyciu $ciggacza (B).

Obrocié recznie rolki rozciggajgce w obu kierunkach, aby prawidtowo wyregulowa¢ wlasciwe dopasowanie
miedzy pasem a krgzkami linowymi.

Ponownie sprawdzi¢ naprezenie pasa i ewentualnie odpowiednio je wyregulowag.

Po zakonczeniu czynnosci zamontowaé ponownie ostone (A).
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5.3. REGULACJA LANCUCHA DO PODNOSZENIA WOZKA SZPULOWEGO

1.

ookwbN

—‘¢°.°°.“

0

POL

Podnies¢ wozek szpulowy (maszyna pracujgca w ,trybie recznym”) do pozycji ogranicznika krancowego
»gornego”.

Wytaczy¢ maszyne.

Odkrecic¢ sruby (A) i przechyli¢ stupek opierajgc go o talerz.

Zdemontowac ostone (B).

Poluzowa¢ nakretki (C).

Przykrecac srube (D) ,M8x50 UNI 5739” (element niedostarczany) przy uzyciu klucza dynamometrycznego
(element nie dostarczany) az do osiagniecia momentu obrotowego rownego 3 Nm.

Przykreci¢ z powrotem nakretki (C) az do poziomu napinacza tancucha (E).

Odkrecic¢ srube (D).

Zamontowac¢ ponownie ostone (B).

Ustawi¢ ponownie pal w pozycji pionowej i dokrecic¢ sruby (A).
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5.4. REGULACJA LANCUCHA DO OBRACANIA STOLU

1. Zdemontowac ostone przykrywajaca (A).

2. Poluzowaé $ruby mocujgce (B) reduktora.

3. Przykreci¢ srube (C) przy uzyciu klucza dynamometrycznego (element nie dostarczany) az do osiggniecia
momentu obrotowego réownego 5 Nm.

4. Po zakonczonej regulacji dokreci¢ sruby (B) mocujgce reduktora.

5. Zamontowac ponownie ostone (A).

5.5. REGULACJA KOt PROWADZENIA STOLU

Zdemontowac¢ ostone przykrywajaca (A).

Poluzowa¢ nakretki blokujgce (B).

Poluzowac $rube (E).

Wyregulowac¢ srube (D) tak, aby docisnag¢ koto (C) do talerza obrotowego o okoto 4 mm.
Dokrecic¢ srube (E).

Dokrecic nakretki (B).

Zamontowac¢ ponownie ostone (A).

Nookrkwbd =
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5.6. REGULACJA ZAMYKANIA SZCZYPIEC

Wyregulowac otwieranie regulatora przeptywu elektrozaworu sterujgcego szczypcami (patrz ,Schemat pneumatyczny”)
tak, aby czas ich zamykania byt rowny 1-2 sekund.
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6. INFORMACJE NA TEMAT UZYTKOWANIA
6.1. ZALECENIA DOTYCZACE UZYTKOWANIA | FUNKCJONOWANIA

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

- Sprawdzi¢ czy wszystkie urzgdzenia bezpieczenstwa sg doktadnie zainstalowane i skuteczne.

- Wdrazac¢ wytacznie sposoby uzytkowania przewidziane przez Producenta i nie usuwac¢ zadnego urzgdzenia w
celu uzyskania wydajnosci innych od przewidzianych.

- Codziennie, przed kazdym uzyciem, nalezy przetestowaé zatrzymywanie maszyny poprzez nacisniecie
przycisku awaryjnego i wywotujac zadziatanie zderzakow.

57

Uwaga - ostrzezenie
Zadziatanie zderzakéw mozna uzyskaé¢ poprzez ustawienie z przodu maszyny przeszkody w odlegtosci
okoto 20 cm.

Wazne

Wystepowanie wypadkdw spowodowanych uzytkowaniem maszyny zalezy od wielu czynnikéw, ktérym
nie zawsze mozna zapobiegac i ktére nie zawsze mozna kontrolowac.

Niektére wypadki moga zaleze¢ od nieprzewidywalnych czynnikéw Srodowiskowych, inne zalezg
gtéwnie od

zachowania uzytkownikow.

Uzytkownicy, poza posiadaniem uprawnien i odpowiedniej wiedzy, w razie konieczno$ci, przy pierwszym
uzyciu muszg symulowacé niektére manewry, aby poznac¢ gtéwne polecenia i funkcje.

Wdraza¢ wytacznie sposoby uzytkowania przewidziane przez Producenta i nie usuwacC zadnego
urzgdzenia w celu uzyskania wydajnosci innych od przewidzianych.

Przed uzytkowaniem sprawdzi¢ czy urzadzenia bezpieczenstwa sg dokladnie zainstalowane i
skuteczne.

Uzytkownicy, poza zobowigzaniem sie do spetniania powyzszych wymogéw, muszg stosowac wszystkie
przepisy bezpieczenstwa i doktadnie zapoznac sie opisem polecen i uruchomieniem.

INFORMACJE NA TEMAT UZYTKOWANIA POL
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6.2. OPIS POLECEN

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

A) Przycisk zatrzymania awaryjnego: w przypadku zblizajgcego sie ryzyka, stuzy do dobrowolnego zatrzymywania
czesci maszyny, ktére moga stanowic¢ zagrozenie.

W celu uzyskania dodatkowych szczegétéw, nalezy zapoznaé sie z punktem ,Opis urzgdzen bezpieczenstwa”.

B) Interfejs uzytkownika: stuzy do ustawiania lub zmiany parametréw operacyjnych maszyny.

W celu uzyskania dodatkowych szczegétéw, nalezy zapoznac sie z punktem ,Opis interfejsu uzytkownika”.

C) Przycisk ,Start cyklu”: stuzy do uruchamiania automatycznego cyklu owijania.

D) Przycisk ,Stop cyklu”: stuzy do zatrzymywania automatycznego cyklu owijania.

E) Przycisk ,Reset” stuzy do resetowania maszyny przed jej ponownym uruchomieniem po zatrzymaniu
awaryjnym lub przed jej ponownym uruchomieniem po zatrzymaniu spowodowanym odcieciem zasilania
elektrycznego.

F) Przetacznik kluczykowy zatrzymania sytuacji awaryjnej: stuzy do chwilowego zatrzymania sytuacji awaryjne;j
wozka.

Przekrecic klucz do pozycji | (przy utrzymanym dziataniu), na ekranie interfejsu uzytkownika pojawi si¢ strona
~wstrzymanie sytuacji awaryjnej”, co, poprzez nacisniecie przycisku (G), pozwala na podniesienie tylko wozka.

\
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6.3. OPIS INTERFEJSU UZYTKOWNIKA

Interfejs uzytkownika wyposazony jest w kolorowy display wyswietlania typu ,touch screen” o aktywnej matrycy.
Wystarczy ,dotkng¢ palcem” strefy displaya, aby wyswietli¢ poszczegodlne funkcje.

/
NC}XON

llustracja przedstawia logiczny schemat funkcjonalny trybow ,nawigac;ji”.
Obecne sg dwa sterowniki automatycznego cyklu pakowania: STANDARD CONTROL i MULTILEVEL CONTROL
(ekrany ,home warstw”).

MULTILEVEL CONTROL umozliwia podziat wysokosci produktu na 5 réznych pozioméw, wszystkie mogg byc¢
regulowane na grubosci i dla kazdego z nich mozna wyregulowac ciggniecie folii, rozciaganie wstepne (tylko na wozkach
z napedem silnikowym), obroty wzmacniajgce, predkosc¢ rotacji maszyny oraz predkos¢ wozka.

Dla kazdego z 5 poziomdéw mozna ustawia¢ wartosci zalezne od kierunku ruchu wézka, tj. takze rézne dla podnoszenia
i opuszczania.

Nr Nazwa Opis funkgiji

1 Ekran ,home” Ekran jest wyswietlany po uruchomieniu
polecenia reset.
Strona wys$wietla aktualnie uzywane wartosci
owijania i stuzy
do uzyskania dostepu do innych ekranow.

2 Ekran ,Przemieszczania recznego” Ekran wyswietla polecenia do aktywowania
przesuwania funkcji w ,trybie recznym”.

3 Ekran ,Receptur” Ekran wyswietla polecenia do aktywowania
interesujgcej nas receptury.

4 Ekran ,cyklu owijania” Ekran wyswietla polecenia do programowania
cyklu owijania

5 Ekran ,Parametréw ogolnych” Ekran wyswietla polecenia do programowania
parametréw konfiguracyjnych maszyny

6 Ekran ,Licznikéw produkcji (palet)” Ekran wyswietla polecenia do kontroli liczby
wykonanych palet (czesciowo i tacznie)

7 Ekran ,Aktywac;ji (H.M.1.)” Ekran wysSwietla polecenia do personalizaciji
trybu pracy interfejsu uzytkownika

8 Ekran ,zmiany Ekran wyswietla polecenia do zmiany hasta

hasta” dostepu do zabezpieczonych funkcji

9 Ekran ,wprowadzania hasta (login uzytkownika)” Ekran wyswietla polecenia do wprowadzenia
hasta (wybranego uzytkownika) w celu
uzyskania dostepu do zabezpieczonych funkciji.

10 Ekran ,Service” Ekran jest zastrzezony wytgcznie dla Dziatu
pomocy Producenta w celu wykonywania
diagnostyki i podstawowego programowania.

W celu uzyskania szczegdtowych informacji na temat wymienionych ekrandéw, nalezy sie zapozna¢ z opisem
umieszczonym w konkretnym punkcie.
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6.3.1. KLAWIATURA NUMERYCZNA | ALFANUMERYCZNA

Niektore wartosci wyswietlane w strefach kazdego pojedynczego ekranu moga by¢ odpowiednio zaprogramowane.
Klawiatura jest wySwietlana za kazdy razem, kiedy naciska sie na strefe modyfikowalng lub programowalna.

Po wpisaniu znakéw (numerycznych lub alfabetycznych), nacisna¢ przycisk, aby zatwierdzic.

W wybranej strefie pojawia sie nowa wartos¢.

Nr Nazwa Opis funkgiji

A Strefa wyswietlania Strefa wyswietla wpisane znaki numeryczne i alfabetyczne

B Przycisk Aktywowanie polecenia zamyka ekran, a wpisane wartosci nie zostang
zapisane.

C Przycisk Aktywowanie polecenia kasuje wybrany znak

D Przycisk Aktywowanie polecenia kasuje jeden znak na raz (poczawszy od ostatniego
po prawej).

E Przycisk Aktywowanie polecenia zapisuje wpisang wartos¢ lub tekst

F Przycisk Aktywowanie polecenia petni funkcje ,spacji”

[

-
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6.3.2. OKNO PROGRAMOWANIA

Okno jest wyswietlane za kazdy razem, kiedy naciska sie na strefe modyfikowalng lub programowalna.

A)

Strefa: wyswietla ikone odpowiadajgcg odpowiedniemu parametrowi do zaprogramowania.
llustracja przedstawia typowy przyktad okna, a tabela zawiera opis ikon.

B) Przycisk: stuzy do zamkniecia okna programowania.
C) Pasek: stuzy do (szybkiego) zwiekszenia lub zmniejszenia wartosci wyswietlanej w strefie (E).
D) Przyciski: stuzg do zwiekszenia lub zmniejszenia (jedna jednostka na raz) wartosci wyswietlanej w strefie (E).
E) Strefa: wyswietla warto$¢ zaprogramowanego parametru.
lkona | Opis funkdcji
1 Owiniecia dolne
2 Owiniecia wzmacniajgce
3 Owiniecia gorne
4 Rozcigganie folii
5 Rozcigganie wstepne folii
6 Predkos¢ podnoszenia wozka
7 Predkos¢ opuszczania wozka
8 Predkos¢ rotacji stotu
9 Czas zgrzewania
POL INFORMACJE NA TEMAT UZYTKOWANIA 62
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6.4. EKRAN ,HOME”

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

C)
D)
E)
F)
G)
L)
M)
N)
O)
R)

V)

U)

Strefa: wyswietla podglad wybranego cyklu owijania stotu roboczego.

Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu ,cyklu owijania”.

Przycisk: stuzy do programowania liczby owinie¢ na goérnej krawedzi stotu roboczego.

Wyswietlana liczba wskazuje zaprogramowang wartosé.

Przycisk: stuzy do programowania liczby owinie¢ wzmacniajgcych w srodkowej strefie stotu roboczego.
Wyswietlana liczba wskazuje zaprogramowang warto$¢.

Przycisk: stuzy do programowania liczby owinie¢ na podstawie stotu roboczego.

Wyswietlana liczba wskazuje zaprogramowang warto$¢.

Przycisk: stuzy do programowania wartosci rozciggania folii.

WysSwietlana liczba wskazuje zaprogramowang warto$¢.

Przycisk: stuzy do programowania wartosci rozciggania wstepnego folii (tylko dla wozkéw ,PDS” - ,PVS”).
Wyswietlana liczba wskazuje zaprogramowang warto$¢.

Przycisk: stuzy do programowania predkosci ruchu pionowego wézka.

Wyswietlana liczba wskazuje zaprogramowang wartos¢ podnoszenia lub opuszczania.

Przycisk: stuzy do programowania predkosci owijania maszyny.

Wyswietlana liczba wskazuje zaprogramowang warto$¢.

Przycisk: stuzy do kopiowania danych pojedynczej warstwy na drugiej.

Cykl owijania.

Programowanie owinie¢ wzmachiajgcych.

Przyciski: na ekranie ,home warstw” wskazujg warstwe, ktérej uruchamiane jest programowanie podnoszenia.
- Podswietlony przycisk wskazuje uruchomiong funkcje.

- Zgaszony przycisk wskazuje wytgczong funkcje.

Przyciski: na ekranie ,home warstw” wskazujg warstwe, dla ktérej uruchamiane jest programowanie
opuszczania.

- Podswietlony przycisk wskazuje uruchomiong funkcje.

- Zgaszony przycisk wskazuje wytgczong funkcje.

Niektore, opisane ponizej, przyciski T moga by¢ nieaktywne/ukryte w zalezno$ci od konfiguraciji.
T1) Dociskacz.
T3) Wysokosciomierz.
T4) Skrecarka folii.

Jesli obecna jest elektryczna skrecarka folii, mozna ustawi¢ procentowe skrecanie folii.

T5) F1 Cykl specjalny.
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T7) Cykl z wytgczonym cieciem.
T8) Cykl z wylgczonym zgrzewaniem (Wersja AW).
S) Pasek narzedzi.
Pasek narzedzi wyswietlany jest na wszystkich ekranach i pokazuje tylko te przyciski, ktére mogg zostaé
aktywowane.
Wykaz zawiera opis elementoéw (przyciski, ikony itp.) wyswietlanych w strefie.

Przycisk: stuzy do wyswietlenia ekranu ,receptur”.
Wyswietlana liczba wskazuje aktywowang recepture.

Strefa: wyswietla nazwe aktywowanej receptury.

Przycisk: stuzy do wyswietlenia ekranu ,wprowadzania

hasta”.

l l W celu uzyskania dodatkowych szczegétéw, nalezy
zapoznac sie z punktem ,ekran wprowadzania hasta

(logowanie uzytkownika)”.

s Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu
‘\\ ~przemieszczania recznego”.

Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu ,parametrow
0golnych”.

Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu wyzszego
poziomu.

E

Przycisk: stuzy do wyswietlenia ekranu ,home”.

=
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6.5. EKRAN ,PRZEMIESZCZANIA RECZNEGO”

Ekran wyswietla polecenia do aktywowania pionowego przesuwania wbzka szpulowego przy pracy w ,trybie recznym”.

Przycisk (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania podnoszenia wozka.

a8

Przycisk (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania opuszczania wozka.

CBp Przycisk (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania rotacji stotu w kierunku zgodnym z ruchem

| 1‘ wskazowek zegara.
N ») Przyci§k (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania rotacji stotu w kierunku przeciwnym do ruchu
| wskazowek zegara.

Przycisk (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania podnoszenia ramienia dociskacza.

Przycisk (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania opuszczania ramienia dociskacza.

Przycisk (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania podnoszenia skrecarki folii.

Przycisk (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania opuszczania skrecarki folii.

Przycisk (przy utrzymanym dziataniu): stuzy do aktywowania powrotu wozka i wprowadzenia w faze
stotu.

Przycisk: stuzy do wyswietlenia ekranu ,home”.

Przycisk: stuzy do otwierania chwytaka. Niebezpieczehstwo zmiazdzenia.
Nie wktadac¢ rgk do wnetrza chwytaka.

Przycisk: stuzy do zamykania chwytaka. Niebezpieczenstwo zmiazdzenia. Nie wktada¢ rak do wnetrza
chwytaka.

Przycisk: stuzy do wysytania ramienia tngcego w przod.

Przycisk: stuzy do wysyfania ramienia thgcego w tyt.

AdHEE 1146«

Przycisk: stuzy do wysytania odbojnika w przod.

Ly

i

l

ans

Przycisk: stuzy do wysytania odbojnika w tyt.

Funkcja wytgczona.
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Przycisk: stuzy do wykonania préby nadmuchu na ramieniu tngcym.

@ Przycisk: stuzy do wykonania préby nadmuchéw na podstawie.

6.5.1. FUNKCJA WZMOCNIENIA RECZNEGO

Wazne
Nie mozna wykona¢ tej funkcji z receptur warstwowych.

Podczas wykonywania standardowej receptury, w trakcie podnoszenia lub opuszczania woézka po wykonaniu owinieé
na podstawie stotu roboczego lub na krawedzi goérnej stolu roboczego, mozna recznie wykonaé owiniecia posrednie
poprzez nacisniecie przycisku (A), na dwa rézne sposoby:
- Przytrzymaé wcisniety przycisk (A), wozek sie zatrzymuje wykonujgc obroty wzmacniajace az do momentu
zwolnienia przycisku.
- Naciska¢ kilka razy przycisk (A), wozek wykonuje tyle obrotdw wzmacniajacych, ile razy zostanie nacisniety
przycisk (1+9 obrotow).

Wazne
n Przycisk jest widoczny wytgcznie w trakcie pracy maszyny w trybie automatycznym.
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6.6. EKRAN ,RECEPTUR’

Ekran wyswietla polecenia do aktywowania interesujgcej nas receptury.

A)

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

67

Przyciski: stuzg do aktywowania interesujgcej nas receptury.

Tto w kolorze czerwonym: funkcja aktywna.

Przyciski: stuzg do programowania nazwy receptury.

Strefa: wyswietla podglad wybranego cyklu owijania stotu roboczego.
Przyciski po stronie PR: stuzg do aktywowania cyklu warstwowego.
Przycisk: stuzy do kopiowania danych jednej receptury do drugiej.
Przycisk: stuzy do wy$wietlania kolejnej strony receptur.

Przycisk: stuzy do wyswietlania poprzedniej strony receptur.

| PRODUCT 1
i PRODUCT 2 |
liPRODUCT 3 |
PRODUCT 4 [ D
i PRODUCT 5 |
it PRODUCT 6 |

{ PRODUCT 7 |
i PRODUCT 8 |
| PRODUCT 9 |
i PRODUCT 10 |
i PRODUCT 11 |
i PRODUCT 12 |
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6.7. EKRAN ,CYKLU OWIJANIA”

Ekran wyswietla polecenia do programowania cyklu owijania.
Przy kazdym witgczeniu, przycisk wy$wietla aktywna funkcje poprzez ikone referencyjna.

A)

Strefa: wyswietla nazwe i numer receptury.

a3

B)

Przycisk: stuzy do wybrania rodzaju cyklu owijania palety.
Ikona (B1): stuzy do wybrania cyklu ,owijanie podwdjne”.

Ikona (B2): stuzy do wybrania cyklu ,owijanie podwdéjne z nakladaczem”.

i

C)

Przycisk: stuzy do wybrania trybu zatrzymania (automatyczny lub zaprogramowany) wozka
szpulowego na etapie podnoszenia.

Ikona (C1): stuzy do wybrania zatrzymania automatycznego wézka szpulowego (etap
podnoszenia) na podstawie wysokosci stotu roboczego w trakcie owijania.

:

D)

Ikona (C2):

- Na ekranie ,home” stuzy do wybrania zatrzymania woézka szpulowego na
zaprogramowanej wysokosci (etap podnoszenia) na podstawie wysokosci wézka.

- Na ekranie ,home warstw” stuzy do programowania wysokosci wybranej warstwy od
ziemi.

Uruchamiajgc ten przycisk, (wysokosciomierz) otwiera sie kolejny przycisk obok przycisku (D),

ktéry pozwala na ustawienie wysokosci palety.

Przy uruchomieniu tej funkcji, jesli pozgdane jest opdznienie owijania, nalezny ustawi¢

wiekszg wysokos¢ w stosunku do wysokosci owijanego produktu.

Przycisk: stuzy do programowania opdznienia punktu zatrzymania woézka szpulowego na

etapie podnoszenia (tylko z zatrzymaniem automatycznym).

E)

Przycisk (widoczny tylko przy ,wyftaczonym cyklu ciecia”): stuzy do witgczania i wytgczania
programowania odlegtosci od podtoza (offset) poczatku owijania.

- Tio w kolorze niebieskim: Funkcja wigczona.

- Tio w kolorze szarym: Funkcja wytaczona.

F)

Przyciski: stuzg do programowania wysokosci pozycjonowania i liczby owiniec
wzmachiajgcych.
Przyciski sg widoczne tylko jesli funkcja zostata uruchomiona poprzez przycisk (E).

G)

Przycisk: stuzy do wigczania i wytgczania programowania cyklu z dociskaczem (Opcjonalny).

H)

Przycisk: stuzy do wigczania i wylgczania programowania cyklu ze skrecarkg folii
(Opcjonalny).
Jesli obecna jest elektryczna skrecarka folii, mozna ustawi¢ procentowe skrecanie folii.

Przycisk: stuzy do uzyskania dostepu do strony cyklow specjalnych (F1, F2,...).

pEIEd @

L)

Przycisk: wytaczony cykl ramienia tngcego.

M)

Przycisk: wytgczony cykl zgrzewania (Tylko AW).

POL
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6.8. EKRAN ,PARAMETROW OGOLNYCH”

Ekran stuzy do programowania parametrow pracy maszyny.
A) Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu ,licznikow produkciji (palet)”.
B) Przycisk: stuzy do wyswietlenia ekranu ,ustawienia H.M.1.”.
C) Przycisk: stuzy do wyswietlenia ekranu ,service”.
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6.9. EKRAN ,LICZNIKOW PRODUKCJI (PALET)”

Ekran wyswietla polecenia do kontroli liczby wykonanych palet (czesciowo i tacznie).
A) Strefa: wyswietla licznik (faczny) cykléw owijania wykonanych przez maszyne.
B) Strefa: wyswietla licznik (czesciowy) cykléw owijania wykonanych przez maszyne.
C) Przycisk: stuzy do zerowania licznika (B).
Funkcja jest aktywna wytgcznie jesli wchodzi sie do systemu jako ,kierownik maszyny” (patrz ekran
Lwprowadzania hasfa (login uzytkownika)”.
D) Strefa: wyswietla czas uzytkowania maszyny w dniach, godzinach, minutach i sekundach.

CONTEGGIO PALLET

TOTALE

PARZIALE

GIORNI
ORE
MINUTI

SECONDI
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6.10.EKRAN ,USTAWIEN H.M.l.”

Ekran wyswietla polecenia do personalizacji trybu pracy interfejsu uzytkownika.

A) Przycisk: stuzy do wigczania i wylgczania sygnatu dzwiekowego displaya.

B) Przycisk: stuzy do wyswietlenia ekranu ,zmiany hasta”.

C) Przycisk: stuzy do wtaczania i wytaczania programowania receptur.
Funkcja jest aktywna wytgcznie jesli wchodzi sie do systemu jako ,kierownik maszyny” (patrz ekran
»wprowadzania hasta (login uzytkownika)”.

D) Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu przedstawiajacego wersje software.

E) Przycisk: stuzy do wyboru jezyka.

F) Przycisk: stuzy do wyswietlania ekranu ustawiania daty i godziny.

71 INFORMACJE NA TEMAT UZYTKOWANIA POL



6.11.EKRAN ,ZMIANY HASLA”

Ekran wyswietla polecenia do zmiany hasta dostepu do zabezpieczonych funkgciji.

A)
B)
C)
D)
E)

F)

POL

Przycisk: stuzy do wy$wietlania ekranu wyzszego poziomu.

Strefa: wyswietla wpisane znaki.

Klawiatura numeryczna.

Przycisk: stuzy do zatwierdzania wpisanych wartosci.

Aktywacja polecenia jest sygnalizowana przez podswietlenie ikony (G).
Przycisk: stuzy do zapisywania hasta.

Polecenie jest aktywne tylko jesli ikona (G) jest pod$wietlona.

Przycisk: stuzy do resetowania wpisanych warto$ci.

Aktywacja polecenia wytacza pods$wietlenie ikony (G).

INFORMACJE NA TEMAT UZYTKOWANIA
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6.12.EKRAN ,WPROWADZANIA HASLA (LOGIN UZYTKOWNIKA)”

Ekran wyswietla polecenia do wprowadzenia hasta (wybranego uzytkownika) w celu uzyskania dostepu do
zabezpieczonych funkcji.

A)

B)

D)

E)

73

Przycisk: stuzy do wybrania rodzaju interesujgcego nas uzytkownika.

Przy kazdym witgczeniu, przycisk wys$wietla aktywna funkcje poprzez ikone referencyjna.
- lkona (A1): stuzy do wybrania uzytkownika ,kierownik maszyny”.

- lkona (A2): stuzy do wybrania uzytkownika ,dziat pomocy”.

- Ikona (A3): stuzy do wybrania uzytkownika ,administrator software”.

Strefa: wyswietla wpisane znaki.

Klawiatura numeryczna.

Przycisk: stuzy do zatwierdzenia wpisanego hasta (login).

Aby inny rodzaj uzytkownika nie mogt uzyskac dostepu do zabezpieczonych funkcji, po zakoriczeniu czynnosci
nalezy wykona¢ jedng z ponizszych procedur w celu ,wylogowania uzytkownika”.

- Dotkna¢ ikony (A1) znajdujacej sie na pasku narzedzi.

- Wylaczy¢ i wtaczy¢ maszyne.

Przycisk: stuzy do kasowania btednie wpisanych wartosci.
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6.13.EKRAN ,SERVICE”

Ekran jest zastrzezony wytgcznie dla Dziatu pomocy Producenta w celu wykonywania diagnostyki i podstawowego
programowania.

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

POL

Przycisk:
Przycisk:
Przycisk:
Przycisk:
Przycisk:
Przycisk:
Przycisk:

/
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stuzy do wyswietlania stanu poszczegdlnych komponentdw elektronicznych rozdzielnicy elektryczne;.

stuzy do wyswietlenia stanu MODBUS.

stuzy do wy$wietlenia offset ogniwa obcigznikowego.

stuzy do wys$wietlenia stanu silnikow.

stuzy do przeprowadzenia aktualizacji software.

stuzy do wy$wietlenia ogdéinych parametréw konfiguracyjnych maszyny.
stuzy do wy$wietlenia historii alarméw.

INFORMACJE NA TEMAT UZYTKOWANIA
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6.14.PROGRAMOWANIE NOWEJ RECEPTURY

Wyswietli¢ ekran ,home” 1.
Nacisng¢ przycisk (A), aby wyswietli¢ ekran ,receptury” 3.
W razie potrzeby, nacisng¢ przycisk (E), aby skopiowa¢ dane z jednej receptury do drugie;j.
Wybra¢ interesujaca nas recepture.

Zaprogramowac nazwe receptury.

Nacisng¢ przycisk (B), aby wyswietli¢ ekran ,home” 1.
Nacisna¢ przycisk (C), aby wyswietli¢ ekran ,cykl owijania” 4.
Zaprogramowac parametry receptury.

Strefa (D) wyswietla podglad cyklu owijania stotu roboczego.
Nacisng¢ przycisk (B), aby wyswietli¢ ekran ,home” 1.

ONoaRARN=

©

/
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6.15.WLACZANIE | WYLACZANIE MASZYNY

Otworzy¢ zawdr pneumatyczny (C).
Przekreci¢ wytgcznik gtéwny (A) na pozycje | (ON), w celu wiaczenia zasilania elektrycznego. Na displayu

N =

o0k w

pojawia sie ,RES”.

Nacisng¢ przycisk ,Reset” (B). Dipslay wchodzi w stan ,standby”.
Ustawi¢ parametry cyklu (Patrz ,Ustawienie parametréw cyklu”).

Wykona¢ czynnosci uruchomienia cyklu (patrz ,Uruchomienie i zatrzymanie cyklu”).

Przekreci¢ wytacznik gtéwny (A) 0 (OFF), w celu wylgczenia maszyny.
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6.16.USTAWIENIE PARAMETROW CYKLU

Wigczy¢ maszyne (Patrz ,Wiaczanie i wytaczanie maszyny”).

Wybra¢ numer receptury.

Nacisng¢ przycisk parametru poddawanego zmianie, aby wyswietli¢ biezgcg wartos¢.

Nacisng¢ przyciski + / —, lub przewing¢ kursorem, aby zwiekszac lub zmniejszaé warto$¢, az do uzyskania
pozadanej wartosci (Patrz ,okno programowania”).

Ta nowa wartos¢ zostanie zapamigtana w danym programie.

6.17.0PIS CYKLOW OWIJANIA
6.17.1. CYKL PODWOJNEGO OWIJANIA

Wézek szpulowy startuje z podstawy palety, dojezdza az do gérnej krawedzi i ponownie zjezdza do podstawy wykonujgc
podwadjne owiniecie fadunku.

PON=

1. START
3. STOP
s [
| |
t 1
| } |
START@ STOPﬂ 1 ==
| — | W—
6.17.1.1. CYKL Z WYLACZONYM CIECIEM

Po zakonczeniu cyklu owijania, folia nie zostanie automatycznie przecieta.
Chwytak nie jest wigczony.

6.17.1.2. CYKL Z WYLACZONYM ZGRZEWANIEM

TYLKO DLA WERSJI AW
Po zakonczeniu cyklu owijania, folia zostanie przecieta, ale nie zostanie zgrzana na goraco.
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6.17.2. CYKL OWIJANIA Z NAKLADACZEM

Aby wybrac cykl, nalezy nacisnaé przycisk (C3).

Maszyna wykonuje cykl majgcy na celu utatwienie catkowitego pokrycia stotu roboczego przez operatora tak, aby
zagwarantowac najwyzszy stopien ochrony.

Woézek szpulowy dojezdza az do gérnej krawedzi tadunku i zjezdza okoto 300 mm zatrzymujgc sie w tej pozyciji.

Jesli maszyna jest wyposazona w dociskacz, to podnosi sie on z tadunku.

1

////\

W tym miejscu operator, po umieszczeniu foli pokrywajgcej na gérnej czesci stotu roboczego, aktywuje ponownie cykl,
naciskajgc przycisk ,START”: dociskacz jest opuszczany.

Wézek ponownie dojezdza do goérnej krawedzi stotu roboczego, wykonuje zaprogramowane wysokie okrgzenia i zjezdza
zakanczajac cykl.

W ten sposéb, pozycja foli pokrywajgcej, sztywno umieszczonej przez gérne i dolne spirale folii, jest najodpowiedniejsza
do zagwarantowania doskonatej ochrony tadunku przed czynnikami zewnetrznymi (woda, pyty itp.).
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6.18.URUCHOMIENIE | ZATRZYMANIE CYKLU
Postepowac we wskazany sposob.

1.
2.
3.

4.
5,

Ustawi¢ st6t roboczy na stole obrotowym i oddali¢ urzgdzenie zatadunkowe.
Przymocowa¢ folie do stupka ogranicznika (nigdy do szczypiec).

Nacisng¢ przycisk ,Start cyklu” (A).

Urzadzenie wykonuje cykl i zatrzymuje sie automatycznie.

Przejs¢ do ciecia folii (o ile konieczne).

Zdjac stoét roboty i ustawi¢ kolejny w celu rozpoczecia nowego cyklu.

Wazne

Nacisng¢ przycisk ,Start cyklu” (A), aby ponownie go uruchomié.

Aby chwilowo zatrzymac cykl, nalezy nacisng¢ przycisk ,Stop cyklu (B).

6.18.1. UZYCIE ,START" PRZEZ SZARPNIECIE (OPCJA)

Umozliwia wtaczenie cyklu owijania za pomoca sterownika tancuchowego.

1.

Pociggnac tahcuch, aby uruchomié¢ cykl.

/
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POL

INFORMACJE NA TEMAT UZYTKOWANIA

78



/
NC}XON

6.19.RODZAJE ZATRZYMANIA | PONOWNEGO URUCHOMIENIA

Podczas produkcji mogg wystgpi¢ warunki, zaplanowane bgadz 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.

6.19.1. ZATRZYMANIE CHWILOWE (NA ZADANIE)

Mozna zatrzymacé urzadzenie na krétka chwile, na klika minut.
Wystarczy nacisngc¢ przycisk ,Stop cyklu”.

Niebezpieczenstwo - uwaga
A Maszyna ciggle dziata, wystarczy nacisngc¢ przycisk ,Start cyklu”, aby uruchomic ja ponownie.

6.19.2. ZATRZYMANIE Z POWODU PRZERWY W DOSTAWIE PRADU

W przypadku nagtej przerwy w dostawie pradu, nastepuje natychmiastowe zatrzymanie urzadzenia.
Silniki elektryczne zatrzymuia sie.
Po przywroceniu zasilania urzadzenie nie wznawia cyklu operacyjnego, lecz pozostaje nieruchome w tej samej pozyciji.
Aby ponownie uruchomi¢ przetwarzanie nalezy:
1. Nacisna¢ przycisk ,Start cyklu”, nacisna¢ przycisk reset i przywrécic¢ recznie stot do danego etapu.
2. Jesli to konieczne, usung¢ z urzadzenia produkt do owijania lub cze$ciowo owiniety.

Urzadzenie jest gotowe do rozpoczecia nowego cyklu pracy.

6.19.3. ZATRZYMANIE Z POWODU ZAKONCZENIA 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.
1. Przekreci¢ wytgcznik gtéwny na poz. 0.

6.19.4. ZATRZYMANIE AWARYJNE | PONOWNE WLACZENIE

1. Nacisnag¢ przycisk awaryjny maszyny w przypadku zblizajgcego sie ryzyka.
2. Po przywréceniu warunkéw roboczych, przekreci¢ przycisk awaryjny.
Nacisng¢ przycisk ,Reset”.
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6.20.ZMIANA WYSOKOSCI DOCISKACZA

- Zespot dociskacza moze zostaé dostarczony w wersji z cylindrem pneumatycznym (skok 800) lub

mechanicznym.

- llustracje przedstawiajg maszyne z zespotem dociskacza w dostepnych wersjach.

/
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- Zapoznac¢ sie z tabelami, aby znalez¢ minimalng wysokos¢ owijanego stotu roboczego, w zaleznosci od wersiji
zespotu dociskacza zainstalowanego na maszynie.

Uwaga - ostrzezenie

Dla wersiji ,LP” fadunek nalezy zdjg¢ po cyklu owijania.

6.20.1. CYLINDER PNEUMATYCZNY Z TRZONKIEM

Poluzowac¢ $rube (A).

N =

produktu.
3. Dokreci¢ srube (A).

Wazne
Trasa dociskacza pneumatycznego jest rowna zawsze 800 mm.

Wyregulowa¢ wysokos$¢ cylindra pneumatycznego (B) na prowadnicy (C) na podstawie wymiaréw nawijanego

Wersja zespotu dociskacza | Wat przesuwny H (mm) | Ramie w pozyciji | Ramie w pozyciji
normalnej H1 (mm) normalnej H2 (mm)
Cylinder pneumatyczny z | 2350 2200 1400
trzonkiem
“ 2550 2400 1400
“ 2950 2800 1400
3250 3100 1400

POL
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6.20.2. DOCISKACZ MECHANICZNY

Ten dociskacz nie wymaga regulacji na wysokosciach owijania powyzej 750 mm.

/
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Wersja zespotu dociskacza | Wat przesuwny H (mm) | Ramie w pozyciji | Ramie w pozyciji
normalnej H1 (mm) normalnej H2 (mm)

Dociskacz pneumatyczny 2350 2200 750

“ 2550 2400 750

“ 2950 2800 750

“ 3250 3100 750
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6.21.ZALADUNEK SZPULI

1. Umiesci¢ szpule (A) z folig w odpowiednim gniezdzie (B) na woézku szpulowym.
2. Rozwingg¢ folie i umiesci¢ jg miedzy rolkami, postepujac zgodnie ze schematem przedstawionym na wézku.

Wazne
n Naciecia na wbézku wskazujg klejaca strone szpuli (wewnetrzna lub zewnetrzna) przerywana linia.

Naciecia na woézku wskazujg klejgcg strone szpuli (wewnetrzna lub zewnetrzna) przerywana linig.
3. Zebrac folie (C) tak, aby utworzy¢ z niej cienki sznurek i wprowadzi¢ go do strefy stozkowej (D) rolek.
4. Przeciggna¢ sznurek na zewnatrz.
Folia zejdzie automatycznie na rolke i pokryje jg na catej wysokosci.
5. Zablokowac¢ koncowki folii w odpowiednim oczku (E) stupka ogranicznika na stole obrotowym.

E

N

(/(((/n/f(( )’]nw}
="

Na woézkach typu ,214”, aby umozliwi¢ rozwiniecie folii, nalezy nacisngc¢ przycisk rotacji rolek (F) na woézku szpulowym.
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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 przystapieniem 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.I.
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 skontaktowa¢ sie z autoryzowanym dziatem
pomocy Producenta.

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

Niebezpieczenstwo - uwaga
A Przed przeprowadzeniem jakiejkolwiek pracy konserwacyjnej, nalezy uruchomié¢ wszystkie przewidziane

urzadzenia bezpieczenstwa i oceni¢ konieczno$¢ 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
bezpieczenhstwa i zdrowia oséb.

Niebezpieczenstwo - uwaga
Prace konserwacyjne muszg by¢ przeprowadzane na maszynie odizolowanej elektrycznie i

83

pneumatycznie.

Systematyczna kontrola dziatania niektdérych najwazniejszych czesci maszyny, moze pozwoli¢ na
unikniecie przyszitych nieprawidtowos$ci dziatania i wptyng¢ na utrzymanie maszyny na najwyzszych
poziomach operacyjnosci.
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7.2. ODSTEP CZASOWY W KONSERWACJI OKRESOWEJ

Wazne

/
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Nalezy utrzymywac urzadzenie w warunkach maksymalnej sprawnosci i przeprowadzac zaplanowane
czynnosci konserwacyjne przewidziane przez Producenta.

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

Tabela czestotliwosci przeprowadzania przeglagdéw konserwacyjnych

Czestotliwosc Komponent Rodzaj operag;ji Sposob dziatania Odniesienie

Co 40 godzin lub | Maszyna Czyszczenie szmatka lub -

1000 cykli () strumien powietrza

Co 40 godzin lub | Zespot fitra | Odprowadzanie - Patrz

1000 cykli (*) powietrza skroplin »,Odprowadzanie
skroplin”

Co 40 godzin lub | Zespot filtra | Czyszczenie filtra Czysci¢  strumieniem | Patrz ,czyszczenie

1000 cykKli (*) powietrza powietrza i alkoholem filtra powietrza”

Co 200 godzin lub | Rolki gumowe Czyszczenie Czysci¢ alkoholem -

5000 cykli (*)

Co 200 godzin lub | tancuchy do | Smarowanie - Patrz ,Sschemat

5000 cykli (*) podnoszenia punktow
smarowania”

Co 200 godzin lub | tancuchy do | Kontrola naprezenia | Wyregulowac Patrz .Regulacja

5000 cykli (*) podnoszenia fancucha do
podnoszenia wézka
szpulowego”

Co 200 godzin lub | tancuch do | Smarowanie - Patrz ,Sschemat

5000 cykli (*) obracania stotu punktow
smarowania”

Co 200 godzin lub | tancuch do | Kontrola naprezenia | Wyregulowac Patrz .Regulacja

5000 cykli (*) obracania stotu fancucha do

obracania stotu”

Co 200 godzin lub | Reduktory i | Sprawdzi¢ poziom | W razie koniecznosci | Patrz tabela smarow
5000 cykli (*) motoreduktory smaru’ uzupetnié smarem
tego samego rodzaju

Co 200 godzin lub | Kota zebate | Smarowanie - Patrz ,Sschemat
5000 cykli (*) przektadni punktow

rozciggania folii smarowania”

na wozku
Co 2000 godzin lub | tancuchy do | Kontrola zuzycia - -
10000 cykli (*) podnoszenia
Co 2000 godzin lub | Urzadzenia Kontrola - -
10000 cykli (*) ochronne skutecznosci
Co 2000 godzin lub | tancuch do | Kontrola zuzycia -
10000 cykli (*) obracania stotu
Co 2000 godzin lub | Drut tngcy Kontrola zuzycia W razie koniecznosci, | Skontaktowaé sie z
10000 cykli (*) wymieni¢ komponent Dziatem Pomocy
Co 5000 godzin lub | Kota stotu | Wymiana - Patrz ,Wymiana kot
50000 cykli * obrotowego stotu obrotowego”
Co 5000 godzin lub | Kota Wymiana - -
50000 cykli (*) podnoszenia

wozka
Co 5000 godzin lub | Reduktory i | Wymiana smaru Stosowac smary | Patrz tabela smaréw
50000 cykli (*) motoreduktory posiadajgce takie

same wtasciwosci
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Konserwacja nadzwyczajna
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Czestotliwosé Komponent

Rodzaj operac;ji

Sposéb dziatania

Odniesienie

cykli (*) (Tylko dla
maszyn w wersji TP
lub z ostonami)

Co 5 lat lub 60000 | Przycisk ,Reset” Wymiana

Wymienic

1 Reduktory i motoreduktory mogg by¢é nasmarowane przy uzyciu smaru, oleju lub na caty ich czas zywotnosci.
Nie dokonuje sie uzupetniania i/lub wymiany w reduktorach i motoreduktorach, ktére zostaty nasmarowane na

caly ich okres zywotnosci.

*  Czasy w cyklach zostaty okreslone na podstawie cyklu standardowego.
Za cykl standardowy uznaje sie: szpula z folig 0 wysokosci 500 mm, paleta o wysokosci 1500 mm, waga palety
réwna 1500 kg, catkowity cykl owijania, dwa obroty na podstawie, dwa obroty na gérze, predkos¢ obracania 12
obr./min. predkos¢ podnoszenia i opuszczania wozka rowna 4 m/1".

Wazne
n W przypadku intensywnego uzytkowania nalezy zwigkszy¢ czestotliwos¢ kontroli, skracajac o potowe
okresy miedzy przegladami.
Definicja intensywnego uzytkowania:
- Temperatura pracy <10°C.
- Liczba opakowan >50/ dziennie.
- Zapylone otoczenie.
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7.3. SCHEMAT PUNKTOW SMAROWANIA
Schemat przedstawia gtéwne czesci i czestotliwo$é smarowania.

Freesby AS - AW Freesby AS - AW TP

Symbol i opis.
A) Co 200 godzin lub 5000 cykli.

l ‘ Nanies¢ srodek smarny.

Sprawdzi¢ poziom smaru.
Ir- Nie uzupetniac i/lub wymienia¢ w reduktorach i motoreduktorach, ktére zostaty nasmarowane na caty ich
okres zywotnosci.

Przestrzegaé czestotliwo$ci smarowania, aby uzyskaé lepszg wydajno$¢ oraz diuzszy okres eksploatacji maszyny.
Uzywaé $rodkéw smarnych (olejéow i smaréw) zalecanych przez Producenta lub $rodkéw smarnych o tych samych
wilasnosciach fizycznych i chemicznych.
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W tabeli umieszczane sg specyfikacje srodkéw smarnych zalecanych przez Producenta w zaleznosci od komponentow

i/lub stref
referencyjnych.

Uzywa¢ $rodkéw smarnych (olejow i smaréw) zalecanych przez Producenta lub $rodkéw smarnych o tych samych

wilasciwosciach
fizycznych i chemicznych.

Wiasciwosci smarow

Rodzaj smaru

Symbol

Czesci do smarowania

Olej mineralny

23°C /50°C - 320 CST 40°C
MELLANA OIL 320 IP
SPARTAN EP 320 ESSO
BLASIA 320 AGIP
MOBILGEAR 632 MOBIL
OMALA EP 320 SHELL
ENERGOL GR-XP 320 BP

Przekfadnie redukcyjne

Olej mineralny

32°C / 50°C - 460 CST 40°C
MELLANA OIL 460 IP
SPARTAN EP 460 ESSO
BLASIA 460 AGIP
MOBILGEAR 634 MOBIL
OMALA EP 460 SHELL
ENERGOL GR-XP 460 BP

Przektadnia slimakowa

Smar TELESIA COMPOUND B IP Przekfadnie redukcyjne i Srubowe
STRUCTOVIS P LIQUID KLUBER
TOTALCARTER SYOO TOTAL

Olej syntetyczny TELESIA OIL IP Przekfadnie redukcyjne i Srubowe

SYNTHESO D 220 EP KLUBER
BLASIA S 220 AGIP

Smar litowy

ALVANIA R2 SHELL
HL 2 ARAL
ENERGREASE LS2 BP
BEACON 2 ESSO
MOBILIX MOBIL

tozyska z obudowg

Olej syntetyczny

-5°C / +5°C VG 68 (SAE 20)
+5°C / +25°C VG 100 (SAE 30)

tancuch do podnoszenia wodzka
szpulowego

Olej syntetyczny

+25°C / +45°C VG 150 (SAE 40)
+45°C / +70°C VG 220 (SAE 50)

tancuch do obracania stotu

Wazne
Nie mieszac olejow réznych firm i majgcych rézne wiasciwosci.
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7.5. ODPROWADZANIE SKROPLIN

Zamknac kurek (A) i sprawdzi¢ stan skroplin w pojemniku (B).

1.

2. Jezeli zajdzie potrzeba, odkreci¢ zawdr (C), aby usunaé skropliny.
3. Nacisng¢ zawor (C) w gore, az do catkowitego wyptyniecia skroplin.

4. Zakreci¢ zawor (C).

. Y—

7.6. CZYSZCZENIE FILTRA POWIETRZA

Odkreci¢ mise (B) przy uzyciu odpowiedniego klucza.

1.

w razie potrzeby, umy¢ go benzyng lub

2. Zdemontowac filtr i wyczysci¢ do uzywajac sprezonego powietrza i

trichloroetenem.
3. Zamontowac¢ z powrotem filtr i przykreci¢ mise (B).
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7.7. CZYSZCZENIE MASZYNY

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

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

Chromowane trzonki czy$ci¢ szmatka i delikatnie smarowac 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 elementoéw wewnatrz maszyny, zaleca sie zwrdécenie do dziatu pomocy technicznej.




8. INFORMACJE NA TEMAT USZKODZEN

8.1. KOMUNIKATY ALARMOWE

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

alarmowe.

/
NC}XON

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 szczegdine
umiejetnoéci, dlatego muszg by¢ one wykonywane wytacznie przez wykwalifikowany personel z uznanym
doswiadczeniem zdobytym w danej dziedzinie interwencji.

Lista alarmow

Skrot Problem Przyczyna Rozwigzanie
EO1 Grzybkowy przycisk | Wcidniety grzybkowy przycisk | Wyzerowaé przycisk i nacisng¢
alarmowy. alarmowy przycisk “Reset”
EO02 Awaria wézka Zostata wykryta obecnos¢ | Usunac przeszkode i nacisngé
przeszkody wzdtluz toru na | przycisk ,Reset”
etapie opuszczania wobzka
szpulowego
E30 Alarm inwertera: POWER DRIVER LOW Skontaktowa¢ sie z dziatem
1. Stét POWER DRIVER HIGH pomocy
2. Wézek OVER VOLTAGE
3. Ciggniecie MAX VOLTAGE
4. Rozcigganie wstepne UNDER VOLTAGE
5. Docisk HW POWER CURRENT
OVER HEAT
PHASE FAIL
CURRENT MAX
CURRENT INT MAX
PARAMETER WRONG
COM.ERROR
E60 Alarm ,Przerwanie folii” Folia zostata przerwana Ilub | Umiesci¢ folie lub wymieni¢
skonczyta sie szpula szpule.
E61 Alarm etapu stotu Uszkodzenie Ilub przeszkoda | Naprawi¢ uszkodzenie Iub
blokuja rotacje stotu usuna¢ przeszkode i nacisngé
przycisk ,Reset”
E64 Alarm zablokowanego stotu Wézek przerwat swoj bieg. Usung¢ przeszkode i nacisngc
przycisk ,Reset”
E65 Alarm zablokowanego | Dociskacz przerwat swéj bieg. Usung¢ przeszkode i nacisngc
dociskacza przycisk ,Reset”
E66 Alarm zgrzewarki Nieprawidtowe przechodzenie | Przekaznik zgrzewarki
pradu w obwodzie zgrzewarki prawdopodobnie zaklejony
E67 Alarm presostatu Niewystarczajgce cisnienie w | Przywrocié cisnienie w
obwodzie pneumatycznym obwodzie
E73 Alarm pozycji ramienia Ramie tnace nie znajduje sie w | Przywrocic prawidtowg
tyle pozycije
E83 Alarm MODBUS. Usterka elektroniczna Skontaktowa¢ sie z dziatem
pomocy
E84 Alarm btednych parametréw | Utrata danych w panelu | Wczytaé ponownie parametry
konfiguracyjnych operatora z pamieci USB, dostarczonej
na wyposazeniu lub
wprowadzi¢ je recznie
POL INFORMACJE NA TEMAT USZKODZEN 90
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9. INFORMACJE DOTYCZACE WYMIAN
9.1. ZALECENIA DOTYCZACE WYMIANY CZESCI MASZYNY

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

Wykonywaé czynnosci z wiaczonymi wszystkimi urzadzeniami bezpieczenstwa i stosowaé przewidziane S.0.I.
Oznaczyc¢ strefy graniczne oraz zastosowa¢ odpowiednie warunki bezpieczenstwa, zgodnie z przepisami prawa
pracy, w celu zapobiegania i minimalizowania ryzyka.

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

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

Wymienia¢ komponenty wylacznie na czesci oryginalne lub o identycznych cechach projektowych i
konstrukcyjnych.

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

Komponenty i/lub urzadzenia bezpieczenstwa muszg by¢ wymieniane wytgcznie na czesci oryginalne, aby nie
zmienia¢ przewidzianego stopnia bezpieczenstwa.

Wazne
n Przed przeprowadzeniem jakiejkolwiek pracy konserwacyjnej, nalezy uruchomi¢ wszystkie przewidziane

91

urzadzenia bezpieczehstwa i oceni¢ koniecznos¢ poinformowania pracujacego personelu lub
przebywajgcego w jego poblizu.

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

W przypadku koniecznosci wymiany zuzytych komponentéw, nalezy stosowaé wytgcznie czesci
oryginalne.

Uchyla sie od wszelkiej odpowiedzialnosci za szkody na osobach lub komponentach spowodowane
zastosowaniem nieoryginalnych cze$ci zamiennych lub naprawami wykonanymi bez zgody Producenta.
Aby zamoéwié czesci zamienne, nalezy postepowaé ze wskazdwkami umieszczonymi w katalogu czesci
zamiennych.
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9.2. WYMIANA KOL STOLU OBROTOWEGO

Odkreci¢ Sruby (A).

Zamontowacé ucha (B) i zdja¢ goérny talerz (C).

Odkreci¢ $ruby (D).

Zamontowac ucha (B) na stole obrotowym (E).

Podnies¢ stét i postawi¢ go na ziemi.

Wymieni¢ kota (F).

Aby wykona¢ montaz, nalezy przeprowadzi¢ powyzszg procedure w odwrotnej kolejnosci.

NogarwON=

Freesby AS - AW

/
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9.3. WYMIANA KOL STOLU OBROTOWEGO

Odkreci¢ Sruby (A).

Zamontowacé ucha (B) i zdja¢ goérny talerz (C).

Usung¢ seger (D).

Zdja¢ ztaczke (E).

Zamontowac ucha (F) na stole obrotowym (G).

Podnies¢ stét i postawi¢ go na ziemi.

Wymieni¢ kota (H).

Aby wykona¢ montaz, nalezy przeprowadzi¢ powyzszg procedure w odwrotnej kolejnosci.

ONoaRARN=

Freesby AS - AW TP

o
o
o
S
=,
/

[T
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9.4. WYMIANA DRUTU TNACEGO

Zdja¢ ostone (C).

Poluzowa¢ $ruby mocujace (A).

Umies$ci¢ nowy drut (B).

Po zakonczeniu czynnosci przykrecic¢ sruby (A).

PON=

9.5. WYKAZ ZALECANYCH CZESCI ZAMIENNYCH

/
NC}XON

Wykaz fatwo zuzywajacych sie czesci zamiennych, w ktére nalezatoby sie wyposazy¢ w celu unikniecia diuzszych

przestojow maszyny:
- Szt. 14 podwojne kota podstawy.
- Szt. 8 kota wspornika wozka.
- Szt. 1 drut thacy.
- Szt. 1 dystrybutor pneumatyczny.
- Szt. 1 sprzegto wozka (Tylko dla wézkéw szpulowych typu ,2127).
- Szt. 1 pas napedowy (Tylko dla wozkéw szpulowych typu ,212” - ,214”).
- Szt. 2 sprezyny naprezania wewnetrznej tasmy chwytaka.
W celu zamowienia, skontaktuj sie ze sprzedawcg odnoszgc sie do katalogu czesci zamiennych.

Wazne
Wymienic¢ zuzyte elementy na oryginalne czesci zamienne.

Uzywac olejéw i smardow zalecanych przez producenta.

Wszystko to zapewni funkcjonalno$¢ urzadzenia i zaktadany poziom bezpieczenstwa.

POL INFORMACJE DOTYCZACE WYMIAN
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9.6. WYLACZENIE MASZYNY Z UZYTKU | ZLOMOWANIE

9.6.1.

95

WYLACZENIE MASZYNY Z UZYTKU

Odtaczyé zasilania maszyny (elektryczne, pneumatyczne itp.) tak, aby uniemozliwi¢ jej uruchomienie i ustawic
ja w trudno dostepnym miejscu.

Odpowiednio oprézni¢ systemy zawierajgce substancje szkodliwe, nalezy to wykona¢ zgodnie z przepisami
obowigzujgcymi w miejscu pracy oraz z przepisami ochrony srodowiska.

ZEOMOWANIE MASZYNY

Ztomowanie musi zosta¢ powierzone autoryzowanym centrom, posiadajgcym personel majacy odpowiednie
doswiadczenie oraz urzgdzenia, aby pracowaé w bezpiecznych warunkach.

Osoba dokonujgca ztomowanie musi wykry¢ ewentualng energie resztkowg i wdrozy¢ ,plan bezpieczenstwa” w
celu wyeliminowania niespodziewanego ryzyka.

Elementy muszg zosta¢ podzielone ze wzgledu na wiasciwosci chemiczne i fizyczne materiatu oraz nalezy
dokonac ich zréznicowanej utylizacji, w sposéb zgodny z obowigzujacymi przepisami.

Odpowiednio oprézni¢ systemy zawierajgce substancje szkodliwe, nalezy to wykona¢ zgodnie z przepisami
obowigzujgcymi w miejscu pracy oraz z przepisami ochrony srodowiska.
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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, podajac zawsze numer
seryjny maszyny.

Noxon S.p.A., na podstawie swojej niepodwazalnej oceny, zdecyduje czy wymieni¢ wadliwg czes¢ lub poprosi¢ o jej
wysytke w celu poddania jej kontroli i/lub naprawie.

Wymieniajgc lub naprawiajgc wadliwg czes$¢, Noxon S.p.A.catkowicie spetnia swoje obowigzki gwarancyjne i jest
zwolniona od wszelkiej odpowiedzialnosci i obowigzku zwigzanego z kosztami transportu, podrézy i pobytu technikow i
instalatorow.

W Zzadnym wypadku Noxon S.p.A. nie bedzie odpowiedzialna za ewentualne straty spowodowane brakiem produkcji,
jak réwniez za szkody na osobach lub rzeczach spowodowane awarig lub wymuszonym wstrzymaniem uzytkowania
maszyny bedacej przedmiotem gwaranciji.

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 komponentdw i/lub czesci.

Noxon S.p.A. nie gwarantuje zgodnos$ci maszyn z przepisami obowigzujacymi w krajach spoza Unii Europejskie;.
Ewentualne dostosowanie do przepiséw kraju instalacji maszyny, nalezy do obowigzkéw uzytkownika, ktéry bierze petng
odpowiedzialno$¢ za dokonane zmiany, zwalniajac Noxon S.p.A. ze wszelkiego obowigzku i/lub odpowiedzialnosci za
wszelkie roszczenia 0séb trzecich, z powodu nieprzestrzegania przedmiotowych przepiséw.
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10.2.SCHEMAT PNEUMATYCZNY MASZYNY STANDARDOWEJ

Legenda:
A) Cylinder dociskacza.
B) Cylinder ramienia.
C) Cylinder zacisku.
D) Cylinder odbojnika.
E) Cylinder skrecarki folii.
F) Nadmuch na ramieniu.
G) Nadmuch na podstawie.

8g




10.3.SCHEMAT PNEUMATYCZNY MASZYNY Z OSLONAMI (OPCJONALNIE)
Legenda:

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

Cylinder dociskacza.
Cylinder ramienia.
Cylinder zacisku.
Cylinder odbojnika.
Cylinder skrecarki folii.
Nadmuch na ramieniu.
Nadmuch na podstawie.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI CE

(ZAL. [IADYR. 2006/42/WE)

Noxon S.p.A
Strada Molino Magi, 66 - 47892
Gualdicciolo Republika San Marino

OSWIADCZA, ZE MASZYNA

——y
(NOXON>

Noxon S.p.A.

Strada Molino Magi, 66
47892 — Gualdicciolo
Repubblica di San Marino
http://www.noxon.it/

DENOMINAZIONE
DENOMINATION

MODELLO
MODEL

MATRICOLA
SERIAL NUMBER

DATA
DATE OF MANUF.

ALIMENTAZIONE
SUPPLY VOL.

FREQUENZA
FREQUENCY [HZ]

N° FASI
PHASE

ASSORBIMENTO

ABSORPTION (Al

POTENZA TOT.
TOTAL POWER tkw

CONSUMO ARIA

AIR CONSUMPTION [nl/min]

PRESSIONE MAX

MAX PRESSURE [bar]

PESO
WEIGHT tkal

ODPOWIADA DYREKTYWOM

YREKTYWA 2006/42/WE PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie maszyn, zmieniajgca
dyrektywe 95/16/WE.
DYREKTYWA PARLAMENTU EUROPEJSKIEGO | RADY 2014/30/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji

ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszgcych sie do kompatybilnosci elektromagnetyczne;j.

Odniesienie do norm zharmonizowanych i wtasciwych zatacznikdw, zastosowanych w punktach:
EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2006/A1:2009, EN 415-5:2010, EN 415-6:2013, EN 415-10:2014.

OSOBA UPOWAZNIONA DO SPORZADZENIA DOKUMENTACJI TECHNICZNEJ JEST

Dott. Federico Spallino — B.U. Manager c/o Aetna Group S.p.A.
S. P. Marecchia, 59 47826 Villa Verucchio Rimini, ltaly
Miejsce i data dokumentu Dott. Federico Spallino — B.U. Manager
San Marino, Podpis
Noxon S.p.a.

Strada Molino Magi, 66 - 47892 Gualdicciolo (Repubblica di San Marino) - Tel. +378 0549 942013
Reg. Societa n. 2362 del R.G.S. del Tribunale della Repubblica di San Marino. Codice Operatore Economico SM07771 - Capitale Sociale Euro
258.000
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