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Dichiarazione “CE” di conformita
IT | (Direttiva 2006/42/CE allegato Il tipo A)

NOXON S.p.A. dichiara che la macchina per uso artigianale e
industriale, identificabile dai riferimenti in calce, & conforme ai
requisiti essenziali di sicurezza e di tutela della salute come richiesto
dalle Direttive 2006/42/CE, 2004/108 CE e relative modifiche.

“CE” declaration of conformity
EN (Directive 2006/42/CE attachment Il type A)

NOXON S.p.A. declares that the machine for crafts and industrial
use, identifiable by the references at the foot of the page, is in
conformity with the essential safety and health requisites required
by Directives 2006/42/CE, 2004/108 CE and relevantamendments.

Déclaration “CE” de conformité
FR (Directive 2006/42/CE annexe Il type A)

NOXON S.p.A. déclare que lamachine est conforme aux conditions
essentielles requises concernant la sécurité et la préservation de
la santé conformément aux Directives 2006/42/CE, 2004/108 CE
et modifications correspondantes pour une utilisation artisanale
et industrielle et pouvant étre identifiée par les références citées
au bas de la page.

“CE”-Konformitatserklarung
DE | (Richtlinie 2006/42/EG, Anlage Il Typ A)

NOXON S.p.A. erklart hiermit, dass die durch die Angaben im Fu
dieses Dokuments identifizierbare Maschine fiir den handwerklichen
und industriellen Einsatz in Ubereinstimmung steht mit den
grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitschutzvorgaben
gemalf den Richtlinien 2006/42/EG, 2004/108 EG und zugehdrigen
Anderungen.

Declaraci n de conformidad “CE”
ES (Directiva 2006/42/CE anexo Il tipo A)

NOXON S.p.A. declara que la maquina para uso artesanal e
industrial, que se identifica en base a las referencias al pie de
pagina, es conforme a los requisitos esenciales de seguridad y
de tutela de la salud segun lo exigen las Directivas 2006/42/CE,
2004/108 CE vy sus relativas modificaciones.

Declaragédo “CE” de conformidade
PT | (Directiva 2006/42/CE anexo Il tipo A)

NOXON S.p.A. declara que a maquina para uso artesanal e
industrial, identificavel mediante as referéncias abaixo indicadas,
esta conforme aos requisitos essenciais de seguranca e
salvaguarda da saude, previstos pelas Directivas 2006/42/CE,
2004/108 CE e relativas modificagdes.

AAA ouppép “CE” (EK)

EL | (03nyi 2006/42/EK - cuvnupévo Il - 10 A)

HNOXON S.p.A. dnAwvel 6TI N pnxavr BIOUNXAVIKAG Kail BIOTEXVIKAG
XPNAONG, TTOU QEPEI TO TTOPOKATW QVOYVWPICTIKA CToIXEa, €ival
KOTOOKEUAOWEVN OE OUPPOPOWON ME TIG BOCIKEG ATTAITACEIG
ao@aAgiag Kal TTPOCTACIAG TNG UYEIaG, OTTWG ETTIRAAETAI AT TIG
0dnyieg2006/42/ EK, 2004/108 EK ka1 TrEpaiTépw TPOTTOTTOINTEIG.

STAMPARE
SU ORIGINALE

EG-Verklaring van overeenstemming
NL (Richtlijn 2006/42/EG bijlage Il type A)

NOXON S.p.A. verklaart dat de machine die bedoeld is voor
ambachtelijke en industriéle omgevingen met de hierbij vermelde
identificatiegegevens voldoet aan de essentiéle veiligheids- en
gezondheidsvereisten zoals deze zijn voorgeschreven door
de Richtlijnen 2006/42/EG, 2004/108 EG en daarop volgende
wijzigingen.

“EF” OVERENSSTEMMELSESERKL/AERING
DA | (Direktiv 2006/42/CE bilag Il type A)

NOXON S.p.A. erkleerer at maskinen til handveerksmaessig og
industrielt brug, som kan identificeres ved referencerne ved siden
af, er i overensstemmelse med de vaesentlige krav om sikkerhed
og helbredsbeskyttelse som kraevet af Direktiverne EF 2006/42,
EF 2004/108 og deres falgende aendringer.

“CE”-konformitetsforklaring
SV | (Direktiv 2006/42/CE bilaga Il typ A)

NOXON S.p.A. forklarar att denna maskin som ar avsedd
for hantverk och industriellt bruk, samt kan identifieras av
referensinformationen nedan, motsvarar de grundlaggande
sakerhets- och halsokrav som uppstallts i Direktiv 2006/42/CE,
2004/108 CE och senare andringar.

“CE” Vaatimustenmukaisuusvakuutus

FI | (Direktiivi 2006/42/CE liite Il tyyppi A)
NOXON S.p.A. vakuuttaa, etta teollisuus- ja pienteollisuuskayttoon
tarkoitettu laite, joka on tunnistettavissa alla olevista viitteista,
vastaa turvallisuudesta ja tyoterveyssuojelusta saadettyja
vaatimuksia annettujen Direktiivien 2006/42/CE, 2004/108 CE
seka niiden mydhempien muutosten mukaisesti.

“CE” samsvarerklaering
NO (Direktiv 2006/42/CE vedlegg Il type A)

NOXON S.p.A. erklzerer at maskinen for handverks- og industriell
bruk, kjennetegnet av referansene nedenfor, samsvarer
grunnleggende sikkerhetskrav og sikring av helse som pakrevd
i direktivene 2006/42/CE, 2004/108 CE og gjeldende endringer.

PROHLASENI O SHODNOSTI CE
CS | (smérnice 2006/42/CE piiloha Typ A)

NOXON S.p.A. prohlaSuje, Ze stroj pro femeslnické a primyslové
vyuziti, identifikovatelny podle udaju uvedenych v zahlavi, se
shoduje se zakladnimi poZadavky na bezpecnost a ochranu
zdravi tak, jak je to pozadovano ve smeérnicich 2006/42/CE,
89/339 CEE a v jejich upravach.

“E0Q” vastavustunnistus

ET | (Direktiiv 2006/42/EU lisa A tiiiip)
NOXON S.p.A. deklareerib, et seade on toostuslikuks ja
kasitoonduslikuks kasutamiseks, identifitseerimiseks vaata allpool
aratoodude viiteid, ning vastab peamistele ohtuse ja tervisekaitse
nduetele nagu seda ndutud Direktiivis 2006/42/EU, 2004/108 EU
ja jargnevates parandustes.




“CE” atbilstibas apliecinajums
Lv (Eiropas Savienibas direktivas 2006/42/CE pielikums Il tips A)

Uznémums NOXON S.p.A. apliecina, ka amatnieciskai un
rdpnieciskai izmanto$anai paredzéta masina, kuras identifikacijas
dati atrodas apak$éja dala, atbilst visparéjam drosibas un veselibas
aizsardzibas prasibam, kuras ir aprakstitas ES direktivas 2006/42/

CE, 2004/108 CE un atbilstoSajos grozijumos.

“ ES” atitikimo deklaracija
LT (ES Direktyva 2006/42 pridétas Il tipas A)

NOXON S.p.A. pareiskia, kad meistriniam irindustriniam naudojimui
irengimas pripazintas atitinkantis batinus saugumo ir sveikatos
apsaugos reikalavimus kaip nurodyta direktyvose 2006/42/CE,
2004/108 CE su atitinkamais pasikeitimais.

CE megfelelésségi nyilatkozat
HU | 2006/42 szamu CE utasitas, Il melléklet, A tipus)

A NOXON S.p.A. kijelenti, hogy a kisipari és ipari hasznalatra
szolgald, a lap aljan 1év6 hivatkozasok alapjan azonosithatd
gép, megfelel az alapvet§ biztonsagi és egészségvédelmi
kévetelményeknek, amint azt a 2006/42 szamu CE, a 2004/108
szamu CE utasitasok és vonatkozé mdédositasaik eldirjak.

Deklaracja “CE” zgodnosci
PL (Dyrektywa 2006/42/WE zatacz nik Il typ A)

NOXON S.p.A. oswiadcza, ze urzgdzenie przeznaczone do uzytku
drobnej wytwoérczosci oraz na skalg przemystowg rozpoznawalne
poprzez podane ponizej oznaczenia, jest zgodne z podstawowymi
wymogami w zakresie zdrowia i ochrony bezpieczenstwa zgodnie
z zaleceniami Dyrektyw 2006/42/WE, 2004/108 WE wraz z
pdzniejszymi zmianami.

Persona autorizzata a costituire il fascicolo tecnico - Person authorised to write the
technical sheet - Personne autorisée a rédiger le document technique - Zur Verfassung
Mdes technischen Heftes befugte Person - Persona autorizada para realizar el folleto
de datos técnicos - Pessoa autorizada a composigdo do manual técnico - Atopo Tou
ival e¢ouciodoTnuévo va dnuIoupyroEl To TEXVIKO QUAAGDIO - Persoon bevoegd om het
technische dossier samen te stellen - Person der er autoriseret til at danne den endelige
tekniske data - Person som &r auktoriserad att framstélla den tekniska dokumentationen
- Henkild, joka on valtuutettu laatimaan tekniset tiedot siséltavan kirjasen - Person som
har autorisasjon til & lage det tekniske heftet - Osoba povéfena zpracovanim technické
dokumentace - Tehnilise toimiku koostamiseks volitatud isik - Asmuo, jgaliotas sudaryti
techning knygele - Persona ir autorizéta izveidot tehnisko mapi - Miiszaki anyag
elkészitésére feljogosult személy - Osoba upowazniona do przygotowania dokumentacji
technicznej - Osoba opravnena vypracovanim technickej dokumentécie - Oseba,
pooblas¢ena za sestavo tehni¢nega zvezka - Persoana autorizatd sa constituie fascicolul
tehnic - YoBek oTOpM3VpaH 3a N3roTBsIHE Ha TEXHUYecKaTa KHikka

Modello - Model - Modele - Modell - Modelo

Modelo - apiBudgoeipdg - Model - Model - Modell

Modell - Malli - Model - Mudel - Modelis

Modelis - Modell - Model - Model - Model - Model - Mogen

Matricola - Serial number - Matricule - Seriennummer - Matricula
Numero de série - MovTéAo - Serienummer - Serienummer - Serienr
Serienummer - Sarjanumero - Vyrobni &islo - Registreerimistunnistus
Nomenklatiras numurs - Registracijos numeris - Gépszam

Numer fabryczny - Vyrobné ¢islo - Mati¢na $tevilka

Numér serie - CepueH Homep

Repubblica San Marino...........cccociiiieiiiiiiiiiec e

STAMPARE
SU ORIGINALE

ES vyhlasenie o zhode

SK | (smernica 2006/42/ES priloha Il. typ A)

Akciova spolo¢nost NOXON S.p.A., identifikovatelna podla vyssie
uvedenych udajov v zahlavi, prehlasuje, Ze strojné zariadenie
uréené pre remeselné a priemyselné pouzitie je v sulade so
zakladnymi bezpecnostnymi predpismi a s poziadavkami na
ochranu zdravia v zmysle ustanoveni smernic 2006/42/ES,
2004/108 ES.

Izjava “CE ” o ustrezanju
SL (Smernica 2006/42/CE, priloga I, tip A)

NOXON S.p.A. izjavlja, da naprava, izdelana za uporabo v
industrijskih postopkih, razpoznavna po navedenih oznakah,
ustreza osnovnim pogojem za varnost pri delu in za varovanje
zdravja, doloenim v Smernicah 2006/42/CE, 2004/108 CE ter
v dodatnih predpisih.

Declaratie “CE” de conformitate
RO/ (Directiva 2006/42/CE anexa tip A)

NOXON S.p.A. declara ca masina pentru uz artizanal si industrial,
identificabila de referintele din josul paginii, este in conformitate
cu cerintele esentiale de siguranta si de protectie a sanatatii
conform cerintelor din directivele 2006/42/CE, 2004/108 CE si
modificarile lor aferente.

Deknapauus “EO” 3a cboTBeTCTBUE
BG (OupekTnBa 2006/42/EO, npunoxeHue ll, Bug A)

NOXON S.p.A. geknapupa, Ye MaluvMHaTa 3a 3aHasTyuicka u
nHAycTpuanHa ynotpeba, nognexaiya Ha naeHtudukaums ypes
[aHHWTe B fONHATa YacT, CbOTBETCTBA HA OCHOBHUTE YCIOBKSA 3a
6e30nacHOCT v 34paBeonasBaHe, KakTo ce n3nckea ot [iupekTvneu
2006/42/EO, 2004/108 EO n cbOTBETHUTE NPOMEHW.

Aetna Group S.p.A.
Robopac Sistemi Division
S.S. Marecchia, 59
47827 Villa Verucchio, Rimini, Italy

Paolo Pecchenini
(Research & Development Manager)
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Warunki gwarancji

NOXON S.p.A. zobowigzuje sie, w okreslonym
ponizej zakresie, nieodptatnie wymienia¢ albo
naprawiaC¢ czesci, ktore okazatyby sie wadliwe,
przez okres 12 (dwunastu) miesiecy od daty
umieszczonej na swoich dokumentach wysyiki.

Vem
ON

e —

Aby méc korzysta¢ z gwarancji uzytkownik
zobowigzany jest do niezwtocznego informowania o
stwierdzonej wadzie lub usterce, pamietajgc zawsze
0 umieszczeniu numeru seryjnego maszyny.

Firma NOXON S.p.A., zdecyduje, w sposoéb
nieodwotalny, czy podjgé sie wymiany wadliwej
czesci, czy tez zwrdci¢ sie o jej przestanie w celu
sprawdzenia i/lub naprawy.

Dokonujgc wymiany lub naprawy wadliwej czesci
firma NOXON S.p.A. wywigzuje sie w petni ze
swoich obowigzkdéw gwarancyjnych oraz zostaje
zwolniona z  wszelkiej odpowiedzialnosci i
obowigzkéw zwigzanych z kosztami transportu,
podrézy oraz pobytu specjalistow i monterow.

W Zadnym wypadku NOXON S.p.A. nie bedzie
ponosi¢ odpowiedzialnosci za ewentualne straty
poniesione w wyniku niedosztej produkcji, jak
réwniez za szkody wyrzgdzone osobom, czy tez
straty materialne powstate w wyniku awarii lub
przymusowego wstrzymania eksploatacji maszyny
bedacej przedmiotem gwaranc;ji.

Gwarancja nie sg objete:

— uszkodzenia transportowe;

— szkody spowodowane nieprawidtowg instalacja;

— niewtasciwe wykorzystywanie maszyny lub
niedbalstwo;

— naprawy lub manipulowanie przy maszynie przez
nieupawaznionych pracownikow;

— brak przegladéw i konserwaciji;

— czesci podlegajgce normalnemu zuzywaniu w
trakcie eksploataciji.

Na nabywane komponenty oraz czesci NOXON
S.p.A. udziela uzytkownikowi takich samych
warunkéw gwarancji, jakie otrzymuje od dostawcow
wyzej wymienionych komponentow i/lub czesci.

NOXON S.p.A. nie gwarantuje zgodno$ci maszyn z
normami obowigzujgcymi w krajach spoza Unii
Europejskiej.

Ewentualne dostosowanie do przepisow Kraju, w
ktérym maszyna jest instalowana spoczywa catkowicie
na uzytkowniku, ktory bierze takze na siebie petng
odpowiedzialno$¢ za wprowadzone modyfikacje,
zwalniajgc NOXONS.p.A. z wszelkich obowigzkow i/
lub odpowiedzialnosci dotyczgcych jakichkolwiek
roszczen, jakie mogtyby zosta¢ wysuniete przez osoby
trzecie z powodu nieprzestrzegania przepiséw i norm,
o ktérych mowa.






D 'TALIANO

Larealizzazione di questo manuale intende essere una guida pratica per I'utilizzo
corretto e sicuro della macchina nonché per una sua razionale manutenzione.
La rete di distribuzione NOXON S.p.A. &, da questo momento, al vostro
servizio per qualunque problema di assistenza tecnica, parti di ricambio e
per qualunque nuova esigenza che possa far sviluppare la vostra attivita.
Ogni osservazione sul presente libretto € un contributo importante per il
miglioramento dei servizi che la NOXON S.p.A. intende offrire ai propri clienti.

@ ENENGLISH

The purpose of this publication is to give practical guidance concerning the
maintenance and the correct use of the machine.

NOXON S.p.A. distribution network is at Your service for any problem regarding
technical assistance, spare parts and any new requirement fit for Your business.
Any remark you would like to make on our guidance is of great interest to
us, in order to improve services that NOXON S.p.A. usually offers to its own
Customers.

@D FRANGAIS

Avec ce livret nous voulons Vous donner tous les renseignements nécessaires
pour I'entretien et 'emploi correct de la machine.

Deés ce moment le réseau de distribution de NOXON S.p.A. est a Votre service
pour tout probleme concernant I'assistance technique, les piéces de rechange
et toutes les exigences qui puissent aider au développement de Votre activité.
Vos observations a propos de ce livret seront les bienvenues, car elles pourront
nous aider a améliorer les services que NOXON S.p.A. peut offrir a ses Clients.

@D DEUTSCH

Das vorliegende Handbuch soll Ihnen alle fir die Wartung und den richtigen
Gebrauch der Maschine erforderlichen Informationen liefern.

Das Vertriebsnetz von NOXON S.p.A. steht Ihnen bei Problemen technischer
Natur, fir die Lieferung von Ersatzteilen und firr jede neue Anforderung, die
sich im Laufe Ihrer Tatigkeit ergeben kann, zur Verfigung.

Jede Bemerkung von lhnen zum vorliegenden Handbuch betrachten wir als
einen bedeutenden Beitrag zur Verbesserung des Services, den NOXON
S.p.A. seinen Kunden bieten kann.

@ EspafoL

Con éste libro deseamos dar todas las informaciones necesarias para la
manutencion y el uso correcto de la maquina.

La red de distribucion NOXON S.p.A. esta desde este momento a Vuestro
servicio para cualquier problema de asistencia técnica, partes de recambio y
cualquier nueva exigencia que pueda ser Util a Vuestra actividad.

Cada observacion que efectueis en el presente libro serd una contribucion
importante para mejorar los servicios que NOXON S.p.A. puede ofrecer a
sus Clientes.

GID PORTUGUES

Afinalidade deste manual é a de ser um guia pratico para a utilizagéo correcta
e segura da maquina, assim como para a sua manutencao racional.

A rede de distribuicio NOXON S.p.A. esta, a partir deste momento, a sua
completa disposicdo para qualquer problema de assisténcia técnica, pegas
sobressalentes e para qualquer nova exigéncia que possa se tornar necessaria
durante a sua actividade.

Qualquer observagéo a respeito deste manual representa uma contribuigao
importante para o melhoramento dos servigos que a NOXON S.p.A. deseja
oferecer aos proprios clientes.

GED EANHNIKA

O OKOTTOG TOU TTAPOVTOG EYXEIPIBIOU €ival va dWOEI TTPAKTIKEG 0dNYieg

YIO TN OWOTH Kal a0@AAR XPrion TOU UNXAVARATOG KABwWG Kal yia Tn
OuvTAPNOT) TOU.

To &iktuo diavoung Tng NOXON S.p.A. gival, atmdé auTr Tn OTIyur, OTn
8160e01) 0ag yia otrolodATIoTE TTPORANMA TEXVIKAG BoRBeIag Kal
QAVTOAAGKTIKWY Kal Yo OTTOIOdATIOTE VEQ ATTAITNON TTOU PTTOPEi va gival
KATGAANAN yia TNV €TTIXEIPNOT) 0OG.

KdBe Trapatripnon oxeTIKA hE TO TTAPOV eyxEIPIBIO gival pia GUPBOAR yia

N BeAtiwon Twv utnpeoiwv Tou N NOXON S.p.A. €xel OKOTTO va TIPOCPEPEI
OTOUG TTEAATEG TNG.

QI® NEDERLANDS

De voor U liggende handleiding is bedoeld als een praktische gids voor
het correcte en veilige gebruik van de machine, alsook voor een verstandig
onderhoud ervan.

Het distributienet van NOXON S.p.A. is U vanaf dit moment van dienst voor
elk probleem met betrekking tot technische hulp, reserve-onderdelen en voor
elke nieuwe wens die kan ontstaan uit de ontwikkeling van Uw activiteit.
Alle opmerkingen omtrent dit boekje vormen een belangrijke bijdrage voor
verbetering van de service die NOXON S.p.A. aan zijn klanten wenst te bieden.

@I DANSK

Formalet med denne manual er at forsyne brugeren med alle de oplysninger,
der er ngdvendige for at kunne bruge og vedligeholde maskinen korrekt.
NOXON S.p.A.s forhandlere star altid til radighed med hjeelp og vejledning,
reservedele og oplysninger om de sidste nyheder.

Da vi altid er interesserede i at forbedre vores service, er enhver kommentar
til denne manual velkommen.

@D SVENSKA

Avsikten med denna handbok &r att utgéra en praktisk handledning for
korrekt och séker drift av maskinen, samt att ge erforderlig informationer for
ett korrekt underhaill.

NOXON S.p.A.s forséljningsorganisation star till forfogande for teknisk service,
reservdelar samt 6vriga dnskemal och behov som kan uppsta i Er verksamhet.
Vi ar tacksamma for varje eventuell anmarkning pa innehallet i denna handbok
som kan hjalpa oss att forbattra var service till vara kunder.

G suvomi

Taman kasikirjan tarkoituksena on antaa kaytannén ohjeita koneen huoltoa
seka oikeaa ja turvallista kayttéa varten.

NOXON S.p.A.in jakeluverkosto on Sinun palveluksessasi mitéd tahansa
teknista apua tarvit i, varaosia tilat i tai muuta uutta yhtidsi toimintaa
koskevaa vaatimusta varten.

Jokainen tata kirjasta koskeva huomiosi on meille suureksi hyddyksi
pystydksemme parantamaan NOXON S.p.A. in omille asiakkailleen tarjoamia
palveluja.

® NORsK

Hensikten med denne manualen er a gi den ngdvendige informasjon om riktig
bruk og vedlikehold av maskinen.

NOXON S.p.A.s forhandlere star til disposisjon med praktisk hjelp og veiledning,
levering av reservedeler eller opplysninger om vare nye produkter.

Vi er takknemlige for kommentarer til boken, slik at vi kan yte en stadig bedre
service overfor vare kunder.

@ czecH

Tento navod k pouziti ma byt praktickym prdvodcem pfi spravném a bezpeéném
pouzivani stroje a pfi jeho udrzbé.

Distribu¢ni sitt NOXON S.p.A. je od této chvile k Vasi dispozici ohledné
kazdého problému technické asistence, nahradnich dilG a jakéhokoliv nového
pozadavku, ktery pomaha k rozvoji Vasi aktivity.

Kazdy postieh k tomuto navodu je dllezitym prispévkem ke zlep$eni sluzeb,
které NOXON S.p.A. nabizi svym klientim.

G EESTI KEEL

Selle kasiraamatu eesmargiks on osutada praktilist abi seadme digeks ja
ohutuks kasutamiseks ning hooldamiseks.

NOXON S.p.A’i jaotusvork on niludsest teie kasutuses klsimustes, mis
puudutavad tehnilistkiilge, varuosija igat uut ettevotte arengule kasulikku nduet.
Iga teie poolne tahelepanek kaesoleva juhendi kohta on teretulnud ja abiks
NOXON S.p.A.i poolt oma klientidele pakutavate teenuste paremaks muutmisel.




@) LATVIESU

Sis rokasgramatas mérkis ir sniegt praktiskos noradijumus par masinas pareizo
tehnisko apkalpo$anu un lieto$anu.

Jasu riciba ir firmas NOXON S.p.A. izplatitaju tikls, kuru JUs varésiet izmantot,
lai sanemtu nepiecieSamu tehnisko palidzibu, rezerves dalas vai apmierinatu
Jusu biznesa attistibas jaunas vajadzibas.

Visas piezimes par $o rokasgramatu mums ir |oti svarigas, lai més varétu uzlabot
pakalpojumus, kurus firma NOXON S.p.A. parasti sniedz saviem klientiem.

@D LETUVIY

Sio leidinio tikslas yra supazindinti vartotojg su tinkamu ir saugiu jrengimo
naudojimu bei jo technine priezidra.

NOXON S.p.A. distribucijos tinklas nuo Siol jlsy paslaugoms dél bet kokiy
techninio aptarnavimo problemy, pekeitimo daliy, bei bet kokiy pageidavimy
galinCiy padéti jasy veiklai.

Visos pastabos Siam leidiniui yra svarbios bendradarbiavimui gerinant NOXON
S.p.A. teikimo paslaugas savo klientams.

HUJ

Jelen kézikdnyv 6sszeallitasanak célja, hogy gyakorlati utmutato legyen a gép
pontos és biztonsagos hasznalatahoz, valamint racionalis karbantartasahoz.
ANOXON S.p.A. forgalmazéi halozata ettdl a pillanattél kezdve rendelkezésére
all barmilyen miszaki jellegli probléma, alkatrészek és barmely mas felmerilé
igény esetén, amely tevékenységének fejlesztését eredményezheti.
Barmely, a jelen gépkdnyvvel kapcsolatos észrevétel jelentésen hozzajarul
azoknak a szolgaltatasoknak a javitasahoz, melyet a NOXON S.p.A. sajat
ugyfeleinek igyekszik nyujtani.

PLJ

Celem niniejszego podrecznika jest dostarczenie praktycznych informaciji,
dotyczacych prawidiowego oraz bezpiecznego korzystania z urzadzenia, jak
réwniez jego wiasciwej konserwacji .

Od tej chwili sie¢ dystrybucji NOXON S.p.A. jest do Panstwa dyspozyciji,
w przypadku zaistnienia jakichkolwiek probleméw zwigzanych z serwisem
technicznym, czesciami zamiennymi oraz wszelkimi innymi potrzebami czy tez
pytaniami, mogacymiwynikna¢ w trakcie prowadzonej przez Panstwa dziatalno$ci.
Wszelkie uwagi dotyczace niniejszego podrecznika przyczynia sig do podniesienia
jakosci ustug, jakie NOXON S.p.A. pragnie $wiadczy¢ na rzecz swoich klientow.

La riproduzione, la divulgazione e I'utilizzazione parziale o totale di questo documento, con
qualsiasi mezzo, non sono consentite senza il preventivo consenso scritto della titolare
dei diritti. Eventuali infrazioni saranno perseguite nei modi e nei tempi previsti dalla legge.
Noxon S.p.A. si riserva il diritto di modifiche ai prodotti e alla documentazione senza
obbligo di preavviso.

@® SLOVENSKY

Tato prirucka bola spracovana za tym ucelom, aby Vam sluzila ako prakticky
sprievodca na spravne a bezpe€né pouzivanie strojného zariadenia, ako aj
na jeho racionalnu udrzbu.

Distribu¢na siet’ spolo¢nosti NOXON S.p.A. je odteraz k Vasim sluzbam pre
akykolvek problém, ¢o sa tyka technického servisu, nahradnych dielov a pre
akukolvek inovaénu poziadavku, ktora méze pomdct’ zlepsit’ Vasu €innost’.
Kazda pripomienka k predloZenej priru¢ke je pre nas délezitym prispevkom
na zlep$enie sluzieb, ktoré spoloénost’ NOXON S.p.A. bezne ponuka svojim
zakaznikom.

@D SLOVENSKO

Namen tega priro€nika je posredovati prakticne nasvete za pravilno in varno
uporabo stroja ter za smotrno nacrtovanje vzdrzevalnih del na njem.
Distribucijska mreza proizvajalca NOXON S.p.A. Vam je v vsakem trenutku na
razpolago pri tehniéni podpori, nadomestnih delih, ter pri vseh novih resitvah,
ki lahko dodatno pripomorejo k izbolj$anju postopkov v Vasi dejavnosti.
Vsaka pripomba bo dobrodos$la, saj je pomembna za razvijanje in izboljSave
storitev, ki jih Zeli proizvajalec NOXON S.p.A. nuditi svojim strankam.

(RO

Realizarea acestui manual intentioneaza sa fie un ghid practic pentru utilizarea
corecta si sigura a masinii dar si pentru efectuarea rationala a operatiunilor
de intretinere.

Reteaua de distributie NOXON S.p.A. este, din acest moment, la dispozitia
Dvs. pentru orice problema legata de asistenta tehnica, piese de schimb si
pentru orice noua cerinta care v-ar putea favoriza dezvoltarea activitatii dvs.
Orice observatie din prezentul manual este o contributie importanta pentru
imbunatatirea serviciilor pe care NOXON S.p.A. intentioneaza sa le ofere
propriilor clienti.

E© ROMANA

ToBa ynbTBaHe MMa 3a Len Aa Gbae npakTuyecku Bogay 3a3 npaBUMHOTO U
6e30nacHo 13non3BaHe Ha MalUMHaTa, KakTo ¥ 3a paLMoHarnHaTa h noaapbxKa.
OT 71031 MOMeHT Mpexara 3a pasnpoctaHeHne NOXON S.p.A. e Ha Bale
pasnonoxeHne 3a BCsKakBM MNPOBMNEMM MO TEXHUYECKOTO obcCnyxBaHe,
pe3epBHUTE YaCTK M 3a BCsSIKa HOBOBb3HMKHaNa He06X0AMMOCT, KOSITO MOXe
[a oonpuHece 3a pasBUTUETO Ha BallaTa AEeNHOCT.

Bcsika 3abenexka no HacTosiLaTa KHKKa € BaxXeH NPUHOC 3a nogobpssaHe Ha
ob6enyxsaHeTo, koeTo NOXON S.p.A. cmsiTa a Npeanoxu Ha CBOMTE KITMEHTU.

Indirizzare a: Sendes til: Eszrevételeiket a kévetkezd
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Senden an: Sendes til: Adresujte na:

Enviar a: Adresujte na: Nasloviti na:
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| Rozdziat 1

INFORMACJE OGOLNE

1.1. CEL PODRECZNIKA

— Instrukcja, bedacaintegralng czescig maszyny ma na celu przekazanie
pracownikowi "instrukcji uzycia", aby zapobiec i zminimalizowac¢
ryzyko powstate podczas kontaktu cziowiek-maszyna.

Informacje zostaly opracowane przez producenta w_jego
wiasnym jezyku (WLOSKI) zgodnie z zasadami_sztuki
konstruktorskiej i obowigzujacymi normami.

Aby utatwi¢ lekture i rozumienie podanych informacji, przyjeto
adekwatne do odbiorcéw zasady komunikacyjne.

Podane informacje mogg by¢ ttumaczone na inne jezyki, aby
spetni¢ wymogi legislacyjne i/lub handlowe.

Instrukcja ttumaczona jest bezposrednio z ORYGINALNYCH
TEKSTOW.

Kazde ttumaczenie (réwniez tlumaczenie wykonane przez
petnomocnika lub przez osobe rozporowadzajaca maszyne
na danym obszarze jezykowym) musi posiada¢ adnotacje
"TLUMACZENIE ORYGINALNEJ INSTRUKCJI".

— Niniejszy podrecznik powinien by¢ przechowywany przez caty cykl
zycia maszyny w znanym i tatwo dostepnym miejscu tak, aby mozna
go byto skonsultowa¢ w chwili potrzeby.

— W celu tatwiejszego odnalezienia inforrmacji nalezy zapoznac sie
ze spisem tresci i analitycznym indeksem.

— Niektore informacje moga nie odnosi¢ sie zupeinie do konfiguraciji
zamowionej maszyny.

— Dodatkowe informacje, znajdujgce sie ewentualnie w instrukgciji,
nie majg wptywu na ich jasno$¢ i nie zmniejszajg poziomu
bezpieczenstwa.

— Producent ma prawo do modyfikowania informaciji, bez obowigzku
wczesniejszego informowania o tym klientéw, pod warunkiem, ze
zmiany nie zmniejszajg poziomu bezpieczenstwa.

— W celu wyrdznienia czesci instrukcji lub waznych informacji,
adaptowano nastepujgce, nizej przedstawione i opisane symbole.

Niebezpieczenstwo
Uwaga

Wskazuje bardzo niebezpieczne sytuacje, ktére, w przypadku

zaniedbania, mogg powaznie zagrozi¢ zdrowiu i bezpieczenstwu
osob.

Ostrzezenie
Ostroznie

Oznacza, ze aby nie powodowaé zagrozenia zdrowia i
bezpieczenstwa ludzkiego, czy tez powstawania szkéd
materialnych, nalezy postepowaé w odpowiedni sposoéb.

/i\Watne

Oznacza szczegdlnie wazne informacje techniczne, ktérych nie
mozna poming¢ albo zlekcewazyé¢.

Polski -3-



Rozdziat 1

INFORMACJE OGOLNE

1.2. DANE IDENTYFIKACYJNE

KONSTRUKTORA | MASZYNY

Przedstawiona tabliczka identyfikacyjna jest umieszczona bezposrednio
na maszynie. Podaje informacje i wskazéwki konieczne do zachowania
bezpieczenstwa pracy.

A).

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

L)
M)
N)

Model maszyny.

Numer seryjny maszyny.

Rok konstrukgiji.

Napiecie sieciowe.
Czestotliwosé .

Liczba faz.

Pochtanianie.

Zainstalowana moc elektryczna.
Zuzycie powietrza:

Maksymalne cisnienie.

Masa.

Identyfikacja konstruktora i adres.

Polski -4 -




Rozdziat 1

INFORMACJE OGOLNE

1.3. TERMINY | DEFINICJE

Niektore, powtarzajgce sie w podreczniku definicje zostaly ponizej
opisane celem podania ich petnego znaczenia.

— Konserwacja zwyczajna: zespét czynnosci koniecznych do
utrzymania dziatania i wydajnosci maszyny. Zwykle te czynnosci
sg programowane przez konstruktora, ktory okresla konieczne
kompetencje i tryb dziatania.

— Konserwacja nadzwyczajna: zesp6t czynnosci koniecznych do
utrzymania dziatania i wydajnosci maszyny. Te czynnosci nie sg
planowane przez konstruktora i powinny by¢ wykonane przez
technika konserwatora.

— Operator: osoba wybrana oraz upowazniona, sposréd osob
spetniajgcych wymagania, majgcych odpowiednie kwalifikacje oraz
wiedze, potrzebne do obstugi oraz rutynowej konserwacji maszyny.

— Technik konserwator: specjalista wybrany i upowazniony, sposrod
os6b majacych kwalifikacje do przeprowadzania operacji zwigzanych
z konserwacjg urzgdzenia, zarowno rutynowg, jak i nadzwyczajng.
Dlatego tez musi on posiada¢ wiedze i kwalifikacje ze szczegdélnym
uwzglednieniem sektora wykonywanych czynno$ci.

— Zmiana formatu: ogé6t czynnosci do przeprowadzenia w maszynie
przed rozpoczeciem pracy, z ustawieniami réznigcymi sie od
dotychczasowych.

— Szkolenie pracownikéw: proces szkoleniowy, w trakcie ktérego
operator nabywa umiejetnosci, wiedzy i uczy sie niezbednych
zachowan, pozwalajgcych mu pracowac bez ryzyka z maszyng w
trybie automatycznym.

— Instalator: wybrany i autoryzowany przez producenta lub jego
mandatariusza, technik jesttym ktéry moze przeprowadzac instalacje
i kolaudacje nieniejszej maszyny lub urzgdzenia.

— Pomocnik: osoba podlegta, petnigca funkcje pomocniczg w trakcie
pracy niniejszej maszyny lub urzgdzenia.

— Przenosnik tasmowy: system przystosowany do transportu produktu
do owiniecia, skfada sie z rolek napedowych z lub bez chodnika
przesuwnego.

1.4. TRYB ZWRACANIA SIE DO SERWISU
TECHNICZNEGO

W razie potrzeby nalezy zwraca¢ sie do autoryzowanych punktow
serwisowych.

W kazdym wniosku nalezy podaé¢ dane podane na tabliczce znamionowe;j,
orientacyjng ilos¢ godzin pracy oraz rodzaj powstatej usterki.

Polski -5-



Rozdziat 1

INFORMACJE OGOLNE

1.5. ZALACZONA DOKUMENTACJA

Maszyna,oprécz oddzielnych uzgodnien handlowych, jest wyposazona
w wymieniong dokumentacje.

— Schemat elektryczny oraz liste komponentow.

— Potwierdzona kopia "Instrukcji uzytkowania i konserwacji" w jezyku
urzedowym kraju uzytkowania maszyny.

— Instrukcje zainstalowanych urzadzen dostepnych w sprzedazy (jesli
sg potrzebne do eksploatacji maszyny).

— DVD z wymienionymi informacjami:
- Podrecznik uzytkowania i konserwacji, przettumaczony na
rézne jezyki
- Katalog czesci zamiennych

Polski -6 -



| Rozdziat 2

INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

21. INFORMACJE OGOLNE DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA

— Uwaznie przeczyta¢ "Instrukcje uzytkowania" znajdujgce sie w
podreczniku i zastosowane bezposrednio w maszynie.
Nalezy poswiecic¢ troche czasu na zapoznanie sie z trescig "Instrukc;ji
uzytkowania", aby zminimalizowac ryzyko i unikng¢ nieprzyjemnych
wypadkow.

— Operator, przed rozpoczeciem pracy musi upewnic sie, ze zrozumiat
tres¢ "Instrukcji uzytkowania".

— Z uwaga przesledzi¢ OSTRZEZ!ENIA @) BEZPIEQZENSTWIE, nie
uzywa¢ maszyny do NIEWLASCIWYCH CELOW i oszacowaé
EWENTUALNE ZAGROZENIA jakie moga sie pojawié.

— Ostroznos¢ jest nie do zastgpienia.
Bezpieczenstwo jest takze w rekach oséb pracujgcych na maszynie
przez caty okres jej uzytkowania.

Niekiedy, wypadki sg powodowane "nieuwazng" obstugag
maszyny przez operatora.

Zawsze jest za p6zno, kiedy rozwaza sie co mozna byto zrobi¢,
zanim zaistnialy pewne wydarzenia.

— Naklejki ostrzegawcze i informacyjne muszg by¢ czytelne i czyste.
Naklejki informacyjne moga mie¢ rozne kolory i ksztatty, aby
sygnalizowac¢ niebezpieczenstwo, obowigzki, zakazy i zalecenia.

— W fazie projektowania, producent nie tylko przestrzegat
obowigzujgcego prawa, ale rowniez adaptowat wszystkie "reguty
doskonatej techniki konstruktorskiej".

Maszyna zostata zaprojektowana, aby by¢ wyprodukowang i wyposazong
w odpowiednie urzgdzenia gwarantujgce bezpieczng prace.
Nierzestrzeganie lub odtgczenie urzgdzeh bezpieczenstwa moze
doprowadzi¢ do powstania zagrozenia (takze powaznego) dla
pracownikow.

— Pracownicy, majgcy pozwolenie do wykonywania wszelkich
czynnosci w maszynie, muszg posiada¢ odpowiednie doswiadczenie
i znajomos¢ sektora roboczego.

— Producentnie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody
powstale w fazie pakowania, owijania i stabilizacji, ani tez w
pbzniejszych fazach pracy maszyny.

Nieprzestrzeganie informacji zawartych w podreczniku
moze powodowa¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i zdrowia
pracownikow, jak tez moze powodowac¢ straty ekonomiczne.

Polski -7 -
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INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

2.2. OSTRZEZENIA O BEZPIECZENSTWIE PODCZAS
PRZEMIESZCZANIA MASZYNY | JEJ
INSTALOWANIA

— Pracownicy upowaznieni do przemieszczenia maszyny (zatadunek
i roztadunek) musza posiada¢ odpowiednig wiedze techniczng i
uznane zdolnosci zawodowe.

— Przemieszcza¢ maszyne (zatadunek i roztadunek) zgodnie z
informacjami dotyczgcymi bezposrednio maszyny, znajdujgcymi
sie na opakowaniu i w instrukcji obstugi.

— W fazie przemieszczania maszyny, jesli wymagajg tego warunki,
skorzystac¢ z pomocy jednego lub kilku pomocnikéw Moze to stwarzaé
nieprzewidziane ryzyko.

Aby zmniejszy¢ ryzyko zwigzane z obecnoscig pomocnikow,
nalezy bezwzglednie poinformowaé ich o zadanich do wykonania
i odpowiednich zachowaniach.

— Przemieszczanie maszyny z uzyciem srodkdw pomocniczych (zuraw,
podnosnik itp.) musi by¢ przeprowadzane przez pracownikéw
bedacych w stanie manewrowaé nimi w bezpiecznych warunkach.

— Stosujgc urzgdzenia podnosnikowe, nalezy wiozy¢ i/lub zamocowac
je (haki, widly itp.) WYLACZNIE w przewidzianych miejscach na
opakowaniu i/lub maszynie.

— Trasport maszyny musi odbywac sie z uzyciem odpowiednich
srodkdéw o odpowiedniej nosnosci.

— Nalezy upewni¢ sie, ze maszyna i jej komponenty sg wiasciwie
przymocowane do srodka transportu.
Sprawdzi¢, ewentualnie zaopatrzy¢ sie w odpowiednie sygnalizatory,
jesli gabaryty maszyny wykraczajg poza dopuszczalne w ruchu
drogowym normy.

— Minimalna i maksymalna temperatura (podczas transporty i/lub
przechowywania) musi miesci¢ sie w dopuszczalnych granicach,
aby nie uszkodzi¢ komponentéw elektrycznych.

— Instalowa¢ maszyne WYLACZNIE w srodowisku nie stwarzajgcym
zagrozenia wybuchem i/lub pozarem.Unika¢ srodowisk narazonych
na dziatanie czynnikdéw atmosferycznych i substancji korozyjnych.

— Przed instalacjg maszyny, nalezy oszacowac, czy konieczne jest
adaptowanie "ptaszczyzny bezpieczenstwa", aby zagwarantowac
nienaruszalnos¢ oséb pomagajgcych.

— Przedsiewzig¢ odpowiednie $rodki bezpieczenstwa podczas pracy
na wysokosci, w strefach niebezpiecznych i trudno dostepnych.

— Przeprowadza¢ instalowanie maszyny na bazie minimalnych
wymiaréw obwodowych wskazanych przez producenta i w zaleznosci
od prowadzonych w poblizu robot.

— Wykonac¢ projekt instalacji maszyny, jesli ma ona (posrednio lub
bezposrednio) wspoétpracowac zinng maszyng lub linig produkcyjna.
Projekt musi bra¢ pod uwage wszystkie warunki robocze, jak
tez obowigzujgce prawo w zakresie bezpieczehstwa pracy na
stanowiskach pracy.

— Sprawdzi¢ czy miejsce gdzie maszyna jest instalowana ma wtasciwag
wymiane powietrza, aby unikngé gromadzenia sie niezdrowego dla
pracownikow powietrza.
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— Adaptowac najwiasciwsze rozwigzania, aby utrzymac emisje hatasu
na minimalnym poziomie, co zredukuje zagrozenie akustyczne.

— Wykonag podtaczenia elektryczne zgodnie z " zasadami sztuki",
wedtug zalecen dostarczonych przez producenta i zgodnie z
obowigzujgcymi w tej materii ustawami i normami.

Podtaczenia elektryczne musza byé wykonane WYLACZNIE
przez odpowiednio wykwalifikowanych pracownikéw.

— Instalator musi wykonac kolaudacje, aby sprawdzi¢ w ogolnej kontroli,
czy maszyna moze by¢ uruchomiona bez ryzyka dla pracownika.

— Usunaéwszystkie elementy opakowaniowe zgodnie z obowigzujgcymi
normami.

Nieprzestrzeganie informacji zawartych w podreczniku
moze powodowa¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i zdrowia
pracownikow, jak tez moze powodowacé straty ekonomiczne.

2.3. OSTRZEZENIA O BEZPIECZENSTWIE PODCZAS
PRACY MASZYNY

— Operator musi by¢ odpowiednio przeszkolony, posiada¢ umiejetnosci
wtasciwe do wykonywanej pracy i spetnia¢ odpowiednie warunki,
aby bezpiecznie pracowaé¢ z maszyna.

— Operator, przed pierwszym uzyciem maszyny, musi zapoznac sie z
trescig podrecznika, zwracajgc uwage na funkcje komend i symulujgc
pewne manewry, w szczegolnosci uruchamianie i zatrzymywanie
maszyny.

— Maszyna zostata zaprojektowana i wykonana celem spetnienia
wszystkich warunkéw roboczych podanych przez konstruktora.

Uzywa¢ maszyny WYLACZNIE z oryginalnie zainstalowanymi
przez producenta urzadzeniami zabezieczajacymi.

NIE ignorowa¢, odigczaé, eliminowa¢ lub omija¢ urzadzen
zabezpieczajgcych zainstalowanych w maszynie.

— NIE zmienia¢ w Zaden sposéb parametréw konstrukcyjnych i
funkcjonalnych maszyny.

— NIE nalezy uzywa¢ maszyny, jezeli urzgdzenia bezpieczenstwa nie
sSg w petni sprawne.

— ZAWSZE nosi¢ odpowiednie $rodki ochrony osobistej, wskazane
w "Instrukcji uzytkowania" i przewidziane ustwodawstwem
obowigzujgcym w zakresie bezpieczenstwa pracy.

— Utrzymywaé¢ ZAWSZE odpowiednig odlegtos¢ wokot maszyny, w
szczegolnosci dookota stanowiska sterowniczego, bez zbednych
przeszkdd, aby zminimalizowac zagrozenie dla pracownika.

— Maszyna musi by¢ uzywana WYLACZNIE przez upowaznionegdo i
oddelegowanego przez pracodawce pracownika.

— Obecnos$¢ jednego lub kilku pomocnikéw moze w niektorych fazach
operacyjnych lub podczas konserwacji (zwyczajnej) stwarzac
nieprzewidziane zagrozenia.

Aby zmniejszy¢é ryzyko zwigzane z obecnoscig pomocnikéw,
nalezy bezwzglednie poinformowac¢ ich o zadanich do wykonania
i odpowiednich zachowaniach.
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— Upewni¢ sie, ze w poblizu pracujgcej maszyny, lub podczas jej
konserwacji nie ma osob postronnych.
Nieprzestrzeganie informacji zawartych w_podreczniku

moze powodowa¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i zdrowia
pracownikéw, jak tez moze powodowaé straty ekonomiczne.

24. OSTRZEZENIA BEZPIECZENSTWA PODCZAS
NIEWLASCIWEGO UZYTKOWANIA

Zastosowanie nieprawidlowe, racjonalnie przewidywalne

— Uzytkowanie niewtasciwe przewidziane to: "uzytkowanie maszyny
w sposo6b inny niz wskazany w instrukcji uzytkowania, mogace
pochodzi¢ z tatwo przewidywalnego zachowania ludzkiego".

Maszyna musi by¢ uzywana WYLACZNIE do owijania i
stablizowania produktdw o regularnym ksztalcie lub o ksztatcie
umozliwiajacym stabilne owiniecie.

— Zakazuje sie pakowania nizej wymienionych produktéw, aby nie
uszkodzi¢ maszyny i nie powodowac zagrozenia dla jej uzytkownika.
- Produktéw mokrych
- Produktow niestabilnych
- Substancji ptynnych wszelkiego typu i gestosci w nietrwatych
zbiornikach

- Materiatéw tatwo palnych

- Materiatéw wybuchowych

- Butli z gazem pod cisnieniem lub wszelkiego innego rodzaju

- Proszkow rozpuszczonych i lotnych

- Ewentualnych nieprzewidzianych materiatéw i produktéw, ktore
mogg w jaki$ sposdb zagrozi¢ bezpieczehstwu uzytkownika i
spowodowac uszkodzenie samej maszyny

— NIE uzywa¢ maszyny z nieskutecznymi lub niewtasciwie
zamontowanymi zabezpieczeniami.

— NIE ignorowa¢, odfgczaé, eliminowac¢ lub omijaé urzagdzen
zabezpieczajgcych zainstalowanych w maszynie.

— NIE zmienia¢ w Zaden sposob parametrow konstrukcyjnych i
funkcjonalnych maszyny.

— Nie uzywa¢ maszyny w Srodowiskach o nasilonym dziataniu
czynnikow atmosferycznych, substancji korozyjnych lub gdzie istnieje
ryzyko wybuchu i/lub pozaru.

— Nie uzywaé maszyny do owijania i stabilizowania istot zywych (np.
ludzi i zwierzat).

— NIE wykonywa¢ owijania produktéow topliwych, o nieregularnym
ksztatcie i nieodpowiednio zebranych.

— NIE uzywa¢ maszyny z materialem owijajgcym innym, niz
przewidziany przez producenta.

— Nie przesadzac¢ z ciggnigciem filmu i nie wykonywaé owijania z
nadmierng iloscig zwojéw, aby unikngé uszkodzenia opakowania i
zawartych w nich produktéw.
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— NIE uzywac¢ maszyny lub nakazywac¢ uzywania maszyny do celéw
i w sposéb nieprzewidziany przez producenta.

— NIE nakazywa¢ uzywania maszyny przez nieodpowiednio
przeszkolonych i upowaznionych pracownikow.

— Nie uzywa¢ maszyny jako ptaszczyzny podporowej dla innych
czynnos$ci (np. jako blatu roboczego).

— NIE uzywac maszyny jesli nie zostata przeprowadzona prawidtowo
programowa konserwacja maszyny.

— NIE kontynuowaé uzywania maszyny jesli pojawiajg sie anomalia.
Natychmiast zatrzyma¢ maszyne i uruchomié¢ jg ponownie po
przywréceniu normalnych warunkéw uzytkowania.

— NIE wykonywaé innych czynno$ci niz wskazane w instrukcji
uzytkowania, bez wyraznego pozwolenia producenta.

— NIE wykonywaé¢ zadnych napraw jesli maszyna jest w ruchu, ale
JEDYNIE po zatrzymaniu jej w bezpieczny sposaéb.

— NIE my¢ ani czy$ci¢ maszyny produktami zrgcymi, aby nie uszkodzi¢
jej komponentow.

— NIE zastepowac czesci maszyny, nieoryginalnymi czesciami lub
posiadajgcymi inne parametry projektowo-konstrukcyjne.

— NIE pozostawia¢ maszyny niestrzezonej po zakonczeniu pracy, bez
wczesniejszego wytgczenia jej w bezpieczny sposob.

Obowiazki pracodawcy

— Pracownik musi posiadac odpowiednie kompetencje zawodowe do
pracy w danych warunkach z zachowaniem zasad bezpieczenstwa.

— Pracodawca musi poinformowa@ pracownika o0 moggcych pojawi¢
sie przewidywalnych NIEWLASCIWYCH ZASTOSOWANIACH i
POZOSTALYCH ZAGROZENIACH.

— Pracownik musi by¢é w stanie przeczyta¢ i zrozumie¢ instrukcje
uzytkowania, oraz musi umie¢ rozpoznawaé znaki ostrzegawcze.

Pracodawca musi odpowiednio dokumentowa¢ przeprwadzone
szkolenie personelu, tak aby méc to okaza¢ w przypadku

sporow.
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2.5. OSTRZEZENIA O POZOSTALYCH
ZAGROZENIACH

Producent, w fazie projektowania i konstruowania, zwrocit szczegoélng
uwage na POZOSTALE ZAGROZENIA, ktére mogg zagrazac
bezpieczenstwu i zdrowiu pracownikow.

Pozostate zagrozenia to: "wszystkie pojawiajace sie zagrozenia
mimo, ze w fazie projektowania zostaly adaptowane i wprowadzone
wszystkie rozwigzania bezpieczenstwa".

Oprécz przestrzegania obowigzujgcego w tej materii prawa, producent
zastosowat wszystkie "reguty doskonatej techniki konstruktorskiej".
Niniejsze informacje majg na celu uwrazliwienie uzytkownikéw na koniecznos¢
zwrocenia szczegodlnej uwagi na zapobieganie wszelkim zagrozeniom.
Ostroznosci nie mozna niczym zastgpié.

Bezpieczenstwo lezy takze w rekach wszystkich operatoréw pracujgcych
przy maszynie.

Wykaz pokazuje typowe inne zagrozenia w tego typu maszynie.

— Zagrozenie na przenosniku
wejsciowym
Przenos$nik jest w stanie
podtrzymywaé¢ produkty do
pewnej dlugosci (okoto 700 mm).
Dtuzsze produkty lub z naruszong
rownowagg, po znalezieniu sie
na przenosniku, mogg spas¢ na
pracownika.
Zaleca sie, w przypadku
koniecznosci owijaniatadunkow o
takich wymiarach, przygotowanie
odpowiedniego oparcia do
podtrzymywania wystajgcej
czesci tadunku bedgcego w
trakcie obrobki.

— Zagrozenie na przenosniku
wyjsciowym
Przenosnik jest w stanie
podtrzymywac¢ produkty do
pewnej dlugosci (okoto 700 mm).
Dtuzsze produkty lub z naruszong
rbwnowagg, po znalezieniu sie
na przenos$niku, mogg spas¢ na
pracownika.
Zaleca sie, w przypadku
konieczno$ci owijaniatadunkow o
takich wymiarach, przygotowanie
odpowiedniego oparcia do
podtrzymywania wystajgcej

czesci tadunku bedgcego w
trakcie obrébki.
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— Niebezpieczenstwo
zmiazdzenia rak
Opuszczanie dociskaczy w trakcie
cyklu owijania moze spowodowaé
przycisniecie rgk operatora do
produktu.
Wskazane jest, aby operator
znajdowat sie w strefie
umieszczania produktu (patrz
Rozdz. 3.7. “Strefy obwodowe”).

‘i
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2.6.

OSTRZEZENIA O BEZPIECZENSTWIE PODCZAS
REGULOWANIA MASZYNY | JEJ KONSERWOWANIA

Nalezy zachowa¢ maszyne w warunkach maksymalnej wydajnosci
i wykonywac przewidziane przez konstruktora czynnosci okresowej
konserwacji.

Wiasciwa konserwacja pozwoli na uzyskiwanie jak najlepszych
osiggow, wydtuzy mozliwos¢ korzystania z maszyny i ciggta
konserwacje zabezpieczen.

Aktywowaé wszystkie urzgadzenia bezpieczenstwa, przed
przystgpieniem do czynnosci regulacyjnych lub konserwacyjnych.

Oznaczy¢ strefy graniczgce i poustawiaé odpowiednie znaki
ostrzegawcze zgodnie z prawem pracy, aby zapobiec i minimalizowaé
zagrozenie.

Po spetnieniu odpowiednich i niezbednych warunkdéw, mozna
przystapi¢ do czynnosci konserwacyjnych w trudno dostepnych lub
niebezpiecznych strefach.

Pracownicy upowaznieni do konserwacji maszyny (regulacja,
wymiana czesciitp.) muszg posiada¢ odpowiednig wiedze techniczng
i uznane zdolno$ci zawodowe.

NIE wykonywacC innych czynnosci niz wskazane w instrukcji
uzytkowania, bez wyraznego pozwolenia producenta.

NIE uzywa¢ produktéw zawierajgcych substancje korozyjne, palne
lub szkodliwe dla zdrowia ludzkiego.

Uszkodzone czesci maszyny mogq by¢ zamienione WYLACZNIE
ORYGINALANYMI CZESCIAMI ZAMIENNYMI o TAKICH SAMYCH
parametrach projektowych i funkcjonalnych.

Uzywanie podobnych czesci zamiennych, ale nie oryginalnych
moze doprowadzi¢ do czestszych napraw, zmiany osiggéw i szkod
ekonomicznych.

L'uso di ricambi simili ma non originali pud portare a riparazioni
non conformi, prestazioni alterate e danni economici.

Elementy i/lub urzadzenia zabezpieczajace sa wymieniane
WYLACZNIE na oryginalne czescizamienne, aby nie zmniejszy¢
poziomu bezpieczenstwa.

Uzywac¢ smardw (oleje i smary state) zalecanych przez producenta
lub smardéw o takich samych wtasciwos$ciach fizyczno-chemicznych.

Nie rozpraszaé w srodowisku szkodliwych ptynéw, zauzytych czesci
maszyny i pozostatosci po konserwacji.

Przeprowadza¢ usuwanie zgodnie z obowigzujgcymi
rozporzgdzeniami.

Segregowa¢ komponenty na bazie witasciwosci chemicznych i
fizycznych materialu i przeprowadzaé zréznicowane usuwanie
wedtug obowigzujgcego prawa.

Wszelkie czynnosci konserwacyjne nadzwyczajne sg wykonywane
WYLACZNIE przez autoryzowanych pracownikéw, posiadajgcych
duze dos$wiadczenie a tej materii.

Nieprzestrzeganie informacji zawartych w podreczniku
moze powodowa¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa i zdrowia
pracownikow, jak tez moze powodowac¢ straty ekonomiczne.
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2.7. ZNAKI BEZPIECZENSTWA ORAZ INFORMACYJNE

llustracja wskazuje potozenie znakdéw ostrzegawczych i informacyjnych
na maszynie.

Kazdy znak ostrzegawczy posiada odpowiedni opis.

Wrappy S4-S6 ‘ Wrappy S9

i

T T

1]

\ \u§

T T T T

]

A) Znak zagrozenia elektrycznego
Zagrozenie porazeniem elektrycznym: nie zaglada¢ do wnetrza
elementéw pod napieciem.

B) Znak informacyjny
Wskazuje miejsca, gdzie nalezy wprowadzi¢ widly podnosnika.
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C) Znak zakazu
Nie uzywacé rak.

D) Znak niebezpieczenstwa
Niebezpieczenstwo obciecia.

E) Znak informacyjny
Kierunek obrotu pierscienia.

F) Znak informacyjny
Glowny wytgcznik sekcyjny.

G) Znak niebezpieczenstwa
Niebezpieczenstwo zmiazdzenia rak.

H) Znak informacyjny
Schemat obrotu filmu.

) Znak informacyjny
Noniusz, odnos$nik do pozyciji.

/i\Waine

Upewnic¢ sie, czy tabliczki sg czytelne; jesli nie, nalezy je wymienié
oraz umiesci¢ w tym samym miejscu.
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3.1. OPIS OGOLNY MASZYNY

Maszyna bedaca przedmiotem niniejszego podrecznika to owijarka z
pierscieniem obrotowym przeznaczona do spiralnego owijania produktéw
o roznych ksztattach i wymiarach.

Do owijania nalezy stosowac, dostepne na rynku szpule z folig stretch.

Zasada owijania opiera sie na potgczeniu ruchu obrotowego szpuli z
folig z ruchem poziomym produktu.

Zadaniem operatora jest ustawianie produktu na urzadzeniu i
uruchomienie cyklu przy uzyciu pedatu, dalsze operacje owijania,
owijania na dtugos¢, zaczepiania oraz odcinania folii sg wykonywane
automatyczne.

Maszyna wyposazona jest w szereg urzgdzen zabezpieczajgcych,
majgcych na celu zapewnienie bezpieczenstwa operatorowi oraz osobom
stykajgcych sie z samg maszyng.

A) Rama nosna:
jest to gtowna struktura maszyny.

B) Tablica sterownicza:
umozliwia uruchamianie funkcji maszyny.

C) Przenosniki wejsciowy / wyjsciowy:
pozwalajg na transportowanie produktu do owiniecia; sktadajg sie
z rolek napedowych z lub bez chodnika przesuwnego.

D) Zespot pierscienia obrotowego:
sktada sie z pierscienia obrotowego z napedem pasowym,
uruchamianego za pomocg silnika elektrycznego, sterowanego
przez inwertor.

E) Zespét do zaktadania szpuli z folia:
skfada sie z trzpienia do zaktadania szpuli z systemem szybkiego
odblokowywania oraz watka posredniego, regulujgcego naprezenie
owijania.
Dostep do uktadu przez okienko (K).

F) Zespot chwytajaco-odcinajacy:
umozliwia uchwycenie i odciecie folii na koniec owijania.

G) Uktad dociskaczy:
dociskajg produkt do przenosnikow
Ustawianie reczne.

H) Uktad mostkowy(Opcje)
do podpierania produktow krétkich.

I) Sprezyna gazowa(Opcje)
aby utatwi¢ regulacje wysokosci przenosnikow.

L) Prowadnic (Opcje)
regulowanie szeroko$ci w zaleznosci od produktow.

M) Uktad uchwytu cewki z eguterem (Opcje)
sktada sie z trzpienia uchwytu cewki i z rolki przekfadniowej
regulujgcej napiecie owijania i z urzadzenia odzyskujgcego film.
Dostep do uktadu przez okienko (K).
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Niebezpieczeristwo
Uwaga

Normalnie maszyna instalowana jest zaréwno w niewielkich
przedsiebiorstwach, typu rzemiesiniczego, jak rowniez w zaktadach
zajmujacych sieprodukcja na skale przemystowa nie narazonych
na dzialanie czynnikéw atmosferycznych.

Zabrania sie surowo eksploatacji maszyny w pomieszczeniach
zagrozonych wybuchem oraz narazonych na dziatanie czynnikow
atmosferycznych.

Podczas faz operacyjnych wymagana jest obecnos¢ tylko jednego
operatora, ktérego zadaniem jest przeprowadzanie operacji ustawiania
produktu, uruchamiania cyklu oraz usuwania owinietego produktu.

W zalezno$ci od réznych wymagan operacyjnych, urzadzenie to moze
by¢ dostarczane w réznych wersjach i konfiguracjach.

Maszyna Szpula
Wrappy S4 125
Wrappy S6 125
Wrappy S9 125
Wrappy S9 250
Wrappy S12 125 / 250

3.2. OPIS CYKLU PRACY

Cykle owijania mozliwe do wykonywania
Istniejg nastepujgce mozliwosci owijania produktu:

1) Owinigcie "catkowite"

Produkt zostaje catkowicie
owiniety w sposéb spiralny,
z dodatkowymi owinieciami z 1.
przodu i z tytu.

2,
2) Owijanie "przéd - tyt" oo
produktzostaje owiniety wytgcznie 3
z przodu i z tytu. S----
3) "Catkowite" owijaniei"tasmy 4.

centralne"

Produkt jest catkowicie owiniety
zwojami, z serig dodatkowych
obrotéw na przodzie, na tyle i z
serig wzmocnionego owiniecia

oddzielone miedzy sobg
ustawianym czasem
4) Owiniecie "przod-tyt" i "tasmy centralne™
Produkt jest owiniety na przodzie i w tyle i serig wzmocnionych
owinie¢ oddalonych od siebie ustawianym czasem.
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INFORMACJE TECHNICZNE

Owiniecie "catkowite"

Po ustawieniu produktu na przenosniku zasilajgcym, wcisngé przycisk
"Start" na pulpicie sterowniczym, aby uruchomi¢ automatyczng prace
i wcisng¢ sterowanie pedatem, aby rozpoczg¢ cykl roboczy.

Faza 1

— Przenosnik witgcza sie i niesie produkt w kierunku obrotowego
pierscienia

— Produkt zakrywa fotokomorke (B1), docisk na wejsciu opuszcza sie i
unieruchamia produkt, rozpoczyna sie liczenie timera “ustawiania poczatku”.

— Pozakonczeniu liczenia czasu, przenos$nik zatrzymuje sie, pierscien
obrotowy zatgcza sie, rozpoczynajgc liczenie "obrotow gtowy i tyta";
produkt jest owijany od gory.

Faza 2

gtowyityta", przenosnik uruchamia
sie, produkt zaczyna by¢ owijany

— Pozakonczeniu liczenia "obrotow
na dtugosé

— Produkt posuwajgc sie zakr(B2)
wa fotokomoérke (B2), docisk na
wyjéciu opuszcza sie na produkt,
urzgdzenie kontynuuje owijanie
produktu.

Uwaga:Zachodzenie na siebie
jednego zwoju tasmy na drugi,
jest okreslona predkoscia
przenosnikow, predkoscia tozyska
oporowego oraz szerokoscia
tasmy.
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INFORMACJE TECHNICZNE

Faza 3

— Produkt posuwajgc sie odkrywa
fotokomoérke (B1), docisk na
wejsciu podnosi sie, rozpoczyna
sie liczenie “ustawiania konca”.

— Po zakohczeniu liczenia
timera przenosnik watkowy
odprowadzajgcy zatrzymuje sie,
rozpoczyna sie liczenie “obrotow
poczatku - konca”; produkt zostaje
owiniety w czesci koncowej,
natomiast przy ostatnim obrocie
pierscienia obrotowego wysuwajg
sie szczypce, zeby zaczepic¢ folie.

Faza 4

— Pozakonczeniu liczenia “obrotow
poczagtku-kohca” pierscien
obrotowy zatrzymuje sie,
natomiast szczypce cofajgc sie,
blokuja i ucinajg folie.

— Uruchamia sie przenosnik wyjscia

— Produkt odkrywa fotokomorke
(B2), dociskacz wyjsciowy

podnosi sie, zaczyna sie liczenie
czasu "roztadunku przenosnika"

— Po zakonczeniu liczenia,
przenosnik zatrzymuje sie, a
produkt, catkowicie owiniety,
moze zostac usuniety z maszyny.
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INFORMACJE TECHNICZNE

Owijanie "przéd - tyt"

Po ustawieniu produktu na przenosniku zasilajgcym, wcisngé przycisk
"Start" na pulpicie sterowniczym, aby uruchomi¢ automatyczng prace
i wcisng¢ sterowanie pedatem, aby rozpoczg¢ cykl roboczy.

Faza 1

— Przenosnik witgcza sie i niesie produkt w kierunku obrotowego
pierscienia

— Produkt zakrywa fotokomorke (B1), docisk na wejsciu opuszcza sie i
unieruchamia produkt, rozpoczyna sie liczenie timera “ustawiania poczatku”.

— Pozakonczeniu liczenia czasu, przenos$nik zatrzymuje sie, pierscien
obrotowy zatgcza sie, rozpoczynajgc liczenie "obrotow gtowy i tyta";
produkt jest owijany od gory.

— W trakcie ostatniego obrotu pierscienia obrotowego, zespédt
chwytajgcy wysuwa sie, zeby ztapac folie; pierscien obrotowy
zatrzymuje sie, kiedy szczypce wchodzgc blokujg i thg tasme.

Faza 2

— Przenosniki wejsciowe i wyjsciowe
wigczajg sie.

— Produkt posuwajgc sie zakrwa
fotokomorke (B2)

— Docisk na wyjsciu opuszcza sie
na produkt.
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INFORMACJE TECHNICZNE

Faza 3

— Produkt przesuwajgc sie odkrywa )
fotokomérke (B1), dociskacz il
wejsciowy podnosi sie i pierscien
zaczyna obrét

— Po odliczeniu obrotu przenos$niki
wigczajg sie i zaczyna sie liczenie
czasu "ustawiania tyta"

— Po zakonczeniu liczenia
timera przenosnik watkowy
odprowadzajgcy zatrzymuje sie,
rozpoczyna sie liczenie “obrotow
poczatku - konca”; produkt zostaje
owiniety w czesci koncowej,
natomiast przy ostatnim obrocie
pierscienia obrotowego wysuwajg
sie szczypce, zeby zaczepi¢ folie.

Faza 4

poczatku-konca” pierscien
obrotowy zatrzymuje sie,
natomiast szczypce cofajgc sie,
blokujg i ucinajg folie.

— Pozakonczeniu liczenia “obrotow

— Uruchamia sie przenosnik wyjscia

— Produkt odstania fotokomorke
(B2), rozpoczyna sie liczenie
timera “oprdézniania przenosnika
watkowego”

— Po zakonczeniu liczenia,
przenosnik zatrzymuje sie, a
produkt, catkowicie owiniety, moze
zosta¢ usuniety z maszyny.
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INFORMACJE TECHNICZNE

"Calkowite™ owijanie i "tasmy centralne™

Po ustawieniu produktu na przenosniku zasilajgcym, wcisng¢ przycisk
"Start" na pulpicie sterowniczym, aby uruchomi¢ automatyczng prace
i wcisng¢ sterowanie pedatem, aby rozpoczg¢ cykl roboczy.

Faza 1

— Przenosnik witgcza sie i niesie produkt w kierunku obrotowego
pierscienia

— Produkt zakrywa fotokomérke (B1), docisk na wejsciu opuszcza sie i
unieruchamia produkt, rozpoczyna sie liczenie timera “ustawiania poczatku”.

— PO zakonczeniu liczenia, przeno$nik zatrzymuje sie, pierscien
obrotowy uruchamia sie rozpoczynajac liczenie "obrotow
wzmocnionych"zostaje owiniety poczatek produktu.

Faza 2

wzmochionych", przenosnik
uruchamia sie, produkt zaczyna
by¢ owijany na dtugosé

— Pozakonczeniu liczenia "obrotow

— Produkt posuwajgc sie zakrwa
fotokomérke (B2), docisk na
wyj$ciu opuszcza sie na produkt,
urzadzenie kontynuuje owijanie
produktu.

Uwaga:Zachodzenie na siebie
jednego zwoju tasmy na drugi,
jest okreslona predkoscia
przenosnikéw, predkoscia tozyska
oporowego oraz szerokosciag
tasmy.

Polski - 24 -



Rozdziat 3

INFORMACJE TECHNICZNE

Faza 3

— Zaczyna sie liczenie czasu "tasm
gtownych", po zakonhczeniu
odliczania przenos$nik zatrzymuje
sie, pierscien obrotowy uruchamia
sie aktywujgcliczenie ustawionych
"obrotéw wzmocnionych"; produkt
jest owijany takg iloscig obrotow
wzmocnionych jak to ustawiono.

Uwaga:llos¢ tasm centralnych
jest okreslona licznikiem
"tasm centralnych” predkoscia
przenosnikéw i dlugoscia
produktu.

Faza 4

— Produkt posuwajgc sie odkrywa
fotokomérke (B1), docisk na
wejsciu podnosi sie, rozpoczyna
sie liczenie “ustawiania konca”.

— Po zakonczeniu liczenia,
przenosnik wyjsciowy zatrzymuje
sie, zaczyna sie liczenie "obrotéw
wzmocnionych"produkt zostaje
owiniety w czesci koncowej,
natomiast przy ostatnim obrocie
pierscienia obrotowego wysuwajg
sie szczypce, zeby zaczepic folie.

Faza 5

— Po zakonczeniu liczenia "obrotéw
wzmocnionych" pierscien obrotowy
zatrzymuje sie, a szczypce
wchodzac blokujg i thg tasme

— Uruchamia sie przenosnik wyjscia

— Produkt odkrywa fotokomorke
(B2), dociskacz wyjsciowy
podnosi sie, zaczyna sie liczenie
czasu "roztadunku przenosnika"

— Po zakonczeniu liczenia,
przenosnik zatrzymuje sie, a
produkt, catkowicie owiniety,
moze zostac usuniety z maszyny.
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INFORMACJE TECHNICZNE

Owiniecie "przod-tyt" i "tasmy centralne™

Po ustawieniu produktu na przenosniku zasilajgcym, wcisngé przycisk
"Start" na pulpicie sterowniczym, aby uruchomi¢ automatyczng prace
i wcisng¢ sterowanie pedatem, aby rozpoczg¢ cykl roboczy.

Faza 1

— Przenos$nik wigcza sie i niesie produkt w kierunku obrotowego
pierscienia

—  Produkt zakrywa fotokomérke (B1), docisk na wejéciu opuszcza sie i
unieruchamia produkt, rozpoczyna sie liczenie timera “ustawiania poczatku”.

— Pozakonczeniu liczenia czasu, przenosnik zatrzymuje sie, pierscien
obrotowy zatgcza sie, rozpoczynajgc liczenie "obrotow gtowy i tyta";
produkt jest owijany od gory.

— W trakcie ostatniego obrotu pierscienia obrotowego, zespédt
chwytajgcy wysuwa sie, zeby ztapac folie; pierscien obrotowy
zatrzymuje sie, kiedy szczypce wchodzgc blokujg i thg tasme.

Faza 2

— Przenosnikiwejsciowe iwyjsciowe
wigczajg sie.

— Produkt posuwajac sie zakrwa
fotokomérke (B2)

— Docisk na wyjsciu opuszcza sie
na produkt.
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INFORMACJE TECHNICZNE

Faza 3

— Zaczyna sie liczenie czasu "tasm -
gtéwnych", po zakonczeniu il
odliczania przenos$nik zatrzymuje
sie, pierscien obrotowy uruchamia
sie aktywujgcliczenie ustawionych
"obrotéw wzmocnionych"; produkt
jest owijany takg iloscig obrotow
wzmocnionych jak to ustawiono.

Uwaga:llos¢ tasm centralnych
jest okreslona licznikiem
"tasm centralnych” predkoscia
przenosnikéw i dlugosciag
produktu.

Faza 4

— Produkt przesuwajgc sie odkrywa
fotokomérke (B1), dociskacz
wejsciowy podnosi sie i pierscien
zaczyna obroét

— Po odliczeniu obrotu przeno$niki
wigczajg sie i zaczyna sie liczenie
czasu "ustawiania tyta"

— Po zakonczeniu liczenia
timera przenosnik watkowy
odprowadzajgcy zatrzymuje sie,
rozpoczyna sie liczenie “obrotéw
poczatku - konca”; produkt zostaje
owiniety w czesci kohcowej,
natomiast przy ostatnim obrocie
pierscienia obrotowego wysuwajg
sie szczypce, zeby zaczepic folie.

Polski -27 -



Rozdziat 3

INFORMACJE TECHNICZNE

Faza 5

— Pozakonczeniu liczenia “obrotéw
poczatku-kohca” pierscien
obrotowy zatrzymuje sie,
natomiast szczypce cofajgc sie,
blokujg i ucinajg folie.

— Uruchamia sie przeno$nik wyjscia

— Produkt odstania fotokomorke
(B2), rozpoczyna sie liczenie
timera “oproézniania przenosnika
watkowego”

— Po zakonczeniu liczenia,
przenosnik zatrzymuje sie, a
produkt, catkowicie owiniety,
moze zostac usuniety z maszyny.
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INFORMACJE TECHNICZNE

OPIS URZADZEN BEZPIECZENSTWA

Na rysunku zostalo przedstawione rozmieszczenie urzgdzen na

maszynie.

3.3.

pocccccel

_29 -
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INFORMACJE TECHNICZNE

A) Wylacznik gtéwny
umozliwia odtgczenie maszyny z linii zasilania oraz jej zamkniecie
tak, aby nie dopusci¢ do ingerencji niepowotanych osob.

B) Przyciski awaryjne:
ich wcisniecie powoduje natychmiastowe zatrzymanie maszyny w
trybie awaryjnym.
Zeby przywrocié¢ do normalnego stanu, przekrecié¢ wtgczony przycisk
w kierunku pokazywanym przez strzatke.

C) Mikrowytacznik na okienku
blokuje kazdg funkcje maszyny przy jej otwarciu.

D) Ostony state
uniemozliwiajg dostep do wewnetrznych czesci maszyny.

E) Glowny elektrozawér upustowy
zamyka wlot sprezonego powietrza linii, gdy maszyna nie jest
zasilana elektrycznie.

F) Elektrozawér bistabilny:
blokuje wszelkie mechanizmy uruchamiane pneumatycznie w
przypadku, gdy ma miejsce odigczenie napiecia elektrycznego
zaréwno, gdy jest ono spowodowane przerwg w dostawie energii
elektrycznej, jak i wtgczeniem przycisku awaryjnego.

G) Sygnalizowanie alarméw
ekran pulpitu operatorskiego sygnalizuje ewentualne nieprawidtowosci
mogace zaistnie¢ w urzgdzeniu.

H) Zawor doprowadzajgcy powietrze zamykany na kiodke:
jesli jest zamkniety i zaryglowany na kitodke, uniemozliwia
uruchomienie maszyny osobom nieupowaznionym.

L) Presostat
ustawia maszyne w trybie awaryjnym kiedy cisnienie liniowe jest
nizsze od ustawionej wartosci.
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INFORMACJE TECHNICZNE

3.4. OPIS URZADZEN ELEKTRYCZNYCH

Na rysunku zostalo przedstawione rozmieszczenie urzgdzen na
maszynie.

A) Fotokomoérka (B1)
wykryta obecno$¢ produktu na
przenosniku wejsciowym.

B) Fotokomorka (B2)
wykryta obecnos¢ produktu na
przenosniku wyjsciowym.

C) Czujnik fazy (SQ3)
Wykrywa pierscien obrotowy
w potozeniu poczatku cyklu
(maszyna w fazie).

D) Mikrowytacznik (SQ1)
Przy otwarciu ostony powoduje
zatrzymanie maszyny.

E) Silnik elektryczny
Uruchamia pierscien obrotowy.

F) Silnik elektryczny
uruchamia przenosnik wejsciowy.

G) Silnik elektryczny
uruchamia przenosnik wyjsciowy.
H) Czujnik
Wykrywa szczypce w potozeniu
"do tytu".

&Waine

Szczegoly znajduja sie w schemacie elektrycznym.
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3.5. AKCESORIA DOSTEPNE NA ZYCZENIE

— Element do zakladania szpuli srednica wewnetrzna 50 mm
(Wrappy S4 e S6)

— Uklad przenosnika tasmowego wejsciowego i wyjsciowego
(dtugos¢ 1500 mm)

— Uklad prowadnic bocznych (rolkowych lub slizgowych) do
przenosnikow standardowych (dtugos¢ 600 mm)

— Uklad prowadnic bocznych (rolkowych lub slizgowych) do
przenosnikéw opcjonalnych (dtugos¢ 1500 mm)

— Uktad uchwytu cewki z eguterem (Wrappy S6 e S9)

— Uktad mostkowy

— Sprezyna gazowa

— Uklad przenosnikow wejsciowych i wyjsciowych
Na zamoéwienie mogg byé dostarczne przenosniki wyposazone
w luzne rolki, o dtugosci 1000 albo 2000 mm, do dotgczania do
przenosnikéw watkowych.
Przenosniki spetniajg dwojakg funkcje zabierania produktu oraz
dodatkowego oparcia.
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INFORMACJE TECHNICZNE

3.6. DANE TECHNICZNE

Maszyna Szpula Moc Pochtanianie Zuzycie Maksymalne
powietrza cisnienie
kW A nl/cykl Bar
Napiecie (V)
400 + N trojfazowe

Wrappy S4 125 0,9 5,4 3,5 3/6
Wrappy S6 125 1,1 6,7 5 3/6
Wrappy S9 125 1,1 6,7 9,4 3/6
Wrappy S9 250 1,1 7 10,8 3/6
Wrappy S12 125/250 2 12 14,3 3/6

Wymiary produktu

Wymiary (szerokos¢ i wysokosé) sekcji produktow muszg pozostaé
w obrebie konturéw narysowanych na schemacie.Ponizsze dane sg
obowigzujgce, pod warunkiem, ze na catej dtugosci produktu jest

jednakowy przekrdgj.

Zeby osiggnaé jak najlepsze wyniki z punktu widzenia jakos$ci, przekrdj
poprzeczny produktu powinien byc¢ jak najbardziej zblizony do przekroju

maszyny.

W przypadku produktéw wykraczajgcych poza zakreskowane obszary

nalezy kontaktowac sie z Konstruktorem.
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Maszyna Szpula  Minimalne wymiary produktu
(mm)

Wrappy S4 125 50 x 50 x 450

Wrappy S6 125 70 x 70 x 450

Wrappy S9 125 90 x 90 x 450

Wrappy S9 250 90 x 90 x 600

Wrappy S12 125 /250 150 x 150 x 600

Wymiary maszyny
(standard L = 600 mm dla S4 -S6 - S9, L = 850 mm dla S12)

—; W -
i | i
7 =
]
0| !
T I
F A ® o= .==-;ﬂ@
EA .
o | leal | &
1 T o
= - - = \ Y = I |-
Wrappy S4 Wrappy S6 Wrappy S9 Wrappy S12
L mm 1357 1357 1500 2068
N mm 1258 1462 1920 2324
H mm 1350 1755 2182 2699
H' min. mm 800 800 800 800
max. mm 920 950 1100
w mm 220 305 500 815
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INFORMACJE TECHNICZNE

Wymiary maszyny z przenosnikami opcjonalnymi (dlugos¢ 1500 mm)

T
A * . *
k1
| P | T
o = Y i
Wrappy S4 Wrappy S6 Wrappy S9 Wrappy S12
L mm 3178 1357 1500 2068
N mm 1258 1462 1920 2324
H mm 1350 1755 2182 2699
H min. mm 800 800 800 800
max. mm 920 950 1100
W mm 220 305 500 815
Folia
L
Wrappy S4 Wrappy S6 Wrappy S9 Wrappy S12
D mm 200 250
d mm 76
d opcja mm 50
L mm 125
50/125 250
250 (opt.)
Grubosé pum 17-50
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INFORMACJE TECHNICZNE

Elektrozawory

Elektrozawor YO0:
Odcina doptyw sprezonego
powietrza w przypadku braku
napiecia elektrycznego.

Elektrozawor Y1:
Steruje otwieraniemizamykaniem
zespotu chwytajgcego.

Elektrozawor Y2:
Steruje zjazdem, wjazdem
docisku na wejsciu.

Elektrozawor Y3:
Steruje zjazdem, wjazdem
docisku na wyjsciu.
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INFORMACJE TECHNICZNE

3.7. STREFY OBWODOWE

A) Stanowisko operatora: strefa umieszczania produktu i uruchamiania
cyklu. ©

B) Strefa obwodowa.

C) Strefa odprowadzania produktu ©.

D) Strefa regulacji ustawienia prowadnic bocznych

O Strefy takie muszg mie¢ wymiary dostosowane do obrabianego produktu.

B
D D
g
- g
C ..' A
D | D
3.8. POZIOM HALASU
Podczas pracy maszyna osigga poziom hatasu wskazany w tabeli.
Pomiar mocy akustycznej przeprowadzony w warunkach operacyjnych
zgodnych z przepisami:
— IS0 3746-79
— 1SO/CD 11202-1997
Opis Sredni poziom  Poziom emitowanej mocy dzwiekowej Poziom na
cisnienia na (Lw) stanowisku
powierzchnie operatorskim
pomiarowg (Lpm) (Lop)
Bieg jatowy 47.0 dB (A) 63.0 dBw (A) 0.00 mW (A) 52.7 dB (A)
LGl IS 67.9 dB (A) 83.8 dBw (A) 0.24 mW (A) 75.3 dB (A)

warunkach roboczych

' Niebezpieczenristwo
s \Uwaga

Diugotrwate przebywanie w hatasie powyzej 85 dB (A), moze
staé sie przyczyna zaburzen zdrowotnych.

Zaleca sie stosowanie systemow zabezpieczajacych (ochraniaczy
na uszy, zatyczek itp).
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3.9. WYMOGI DOTYCZACE MIEJSCA INSTALACJI

Przy wyborze miejsca instalacji maszyny nalezy profilaktycznie
przeprowadzi¢ ocene warunkéw srodowiskowych tak, aby zapewni¢
pracownikom wygodne i bezpieczne warunki eksploatacji maszyny.
Ponizej zamiesciliSmy kilka naszych sugestii odnosnie warunkow, na
ktére nalezy zwracac szczegolng uwage, np.:

— Temperatura otoczenia powinna wynosi¢ od +0°c do 40°c.

— Miejsce powinno by¢ odpowiednio suche i przewiewne tak, aby
zapewni¢ operatorowi odpowiedni poziom wilgotnosci podczas
eksploatacji urzgdzenia.

— Oswietlenie pomieszczenia musi byé wystarczajgce tak, aby
zapewni¢ operatorowi obstugujgcemu urzgdzenie dogodne i
korzystnie wplywajgce na samopoczucie warunki pracy.

— Strefa obwodowa jakg nalezy pozostawi¢ wokét maszyny, takze ze
wzgledu na bezpieczenstwo zgodnie z rysunkiem.

— Powierzchnia powinna by¢ ptaska, stabilna i bez wibracji, o udzwigu
odpowiednim do ciezaru jaki musi utrzymaac.

Na miejscu musi sie znajdowac gniazdo do poboru pradu oraz przytgcze
sprezonego powietrza.

A) Stanowisko operatora (*).

B) Strefa obwodowa.

C) Strefa odprowadzania produktu (*).

D) Strefa regulacji ustawienia prowadnic bocznych
x) Miejsce podigczenia sprezonego powietrza

y) Miejsce podigczenia do sieci elektrycznej

©)  Strefy takie muszg mie¢ wymiary dostosowane do obrabianego
produktu.
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Niebezpieczenstwo

Uwaga
Zabrania sie surowo eksploatacji maszyny w pomieszczeniach
zagrozonych wybuchem oraz narazonych na dziatanie czynnikéw
atmosferycznych.
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4.1. ZALECENIADOTYCZACE PRZEMIESZCZANIAI
ZAL ADUNKU

/i\Wazne

Przemieszczanie oraz zaladunek nalezy przeprowadzaé¢ stosujac
zalecenia otrzymane od konstruktora, umieszczone bezposrednio
na maszynie oraz w instrukcji uzytkowania.

Osoba upowazniona do przeprowadzenia tych operacji musi, jesli
zachodzi taka potrzeba opracowaé ,plan bezpieczenstwa”, aby nie
narazac¢ bezpieczenstwa i zdrowia bezposrednio zaangazowanych oséb.

Wykorzystywaé normalne urzadzenia podnosnikowe oraz srodki
transportowe stosujgc sie do instrukcji znajdujacych sie na
opakowaniu.

W zaleznosci od miejsca przeznaczenia, osoba odpowiedzialna
za wykonanie tych operacji powinna oceni¢ i wybra¢ najbardziej
odpowiednie urzadzenia podnosnikowe i transportowe.
Uwaznie przeczyta¢ "Instrukcje uzytkowania" znajdujgce sie w
podreczniku i zastosowane bezposrednio w maszynie.

Przestrzega¢ odpowiednich warunkow bezpieczenstwa, zgodnie z
obowiazujacymi ustawami, co zapobiega i minimalizuje zagrozenia.
Z uwaga przesledzi¢ OSTRZEZENIA O BEZPIECZENSTWIE, nie

uzywaé maszyny do NIEWLASCIWYCH CELOW i oszacowaé
EWENTUALNE ZAGROZENIA jakie moga sie pojawic.

4.2. OPAKOWANIE

Opakowanie jest wykonane, majac Opakowanie na palecie Opakowanie w skrzyni
na uwadze ograniczenie wymiaréw,

Opcje L = 1500 mm
L =850 (S12)

takze w zaleznosci od rodzaju Standard L = 600 mm
stosowanego transportu.

Aby utatwi¢ transport, niektore
elementy moga by¢é wysytane w
formie zdemontowanej, po uprzednim
ich odpowiednim zabezpieczeniu i
opakowaniu.

Niektore elementy, gtownie
elektryczne, sg ostoniete tasma
zapobieg. pochtanianiu wilgoci.

Na opakowaniu znajdujg sie wszystkie
niezbede informacje dotyczace
zatadunku i roztadunku.

Materiat owijajacy jest rowniez

usuwany zgodnie z obowigzujgcymi
normami.
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4.3. TRANSPORT | PRZEMIESZCZANIE

Przewdz, réwniez w zaleznosci od
miejsca przeznaczenia, moze by¢
przeprowadzany przy uzyciu réznych
srodkow transportu.

Schemat pokazuje najczesciej ¥
stosowane rozwigzania.

Podczas transportu, aby unikngé¢

nagtych przesunie¢ maszyny, nalezy

przymocowac jg w odpowiedni sposob ]
do $rodka transportu. i
/i\Watne A A

W przypadku ewentualnych
kolejnych przewozéw nalezy
przywréci¢ do pierwotnego stanu
opakowanie do transportu i
przemieszczania.

4.4. PRZEMIESZCZANIE |1 PODNOSZENIE

Maszyna moze by¢ przemieszczana
za pomocg wozka widlowego o
odpowiednim udzwigu. Widly nalezy
umieszczac¢ w punktach wskazanych
bezposrednio na urzgdzeniu.
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4.5. INSTALACJA MASZYNY

Rozpakowywanie
1. Usung¢ pokrowiec.

2. Usung¢ elementy mocujgce wszystkich komponentéw (tasmy z
tworzyw sztucznych lub kotki drewniane).

3. Ogladng¢ komponenty, sprawdzajgc czy nie zostaty naruszone albo
czy nie ulegty uszkodzeniu.

&wane

Zaleca sie zachowanie opakowania.

Jak przeprowadza¢ montaz standardowy

Niebezpieczenstwo
! Uwaga
Operacje zwigzane z instalacjg i montazem moga by¢
przeprowadzane wylgcznie przez pracownikéw Autoryzowanego
Serwisu Obstugi.

Postepowaé w nastepujacy sposob.
1. Usung¢ $ruby blokujace maszyne na drewnianej podtodze.

2. Wprowadzi¢ widly woézka podnosnikowego do przewidzianych w
tym celu otwordw znajdujgcych sie w podstawie.

3. Unies¢ maszyne z ptaskiej palety zatadunkowe;.

4. Umiesci¢ w miejsce Srub zaciskowych nogi wsporcze.

Niebezpieczeristwo
Uwaga

Aby bezpiecznie przeprowadzi¢ tg operacje, umiesci¢ drewniane
klocki pod widtami woézka podnosnikowego i oprze¢ catos¢ o
podioze.

5. Maszyne nalezy umiesci¢ w miejscu przygotowanym do montazu.
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/i\Watne

Powierzchnia wsporcza musi byé
odpowiednio wypoziomowana i
réwna.

6. Wypoziomowaé maszyne przy
uzyciu nég wsporczych.

7. Jesli zachodzi taka koniecznosé,
przymocowaé maszyne do ziemi,
nawiercajgc otwory w nogach
podporowych

7
/A
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Jak przeprowadza¢ montaz przenosnikéw o dtugosci 1500 / 850
mm

Postepowaé w nastepujacy sposob.

1. Wyjac przenos$niki z opakowania.

2. Usung¢ $ruby blokujgce
przenosniki.

3. Podczepi¢ przeno$nik i
podtrzymac¢ go, tak aby nie
uszkodzi¢ tasmy transportowe;j.

4. Podnies¢ przenosnik i dokreci¢
do obudowy regulowane nézki.

5. Przymocowac przenosnik do bazy
maszyny.

6. Po zamontowaniu przenosnika
(patrz kolejne strony), potgczyc¢
rury pneumatyczne (M) z
cylindrem uktadu szczypiec.

Uwaga: Nalezy pamietaé, ze
pneumatyczny przewdod rurowy
sterujagcy wysuwaniem zespotu
chwytajacego jest oznaczony “6”,
natomiast przewod sterujacy jego
cofaniem “5”.
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7. Podtgczy¢ przenosnik wejsciowy
do podstawy i dokreci¢ sruby (C).

Uwaga: Nalezy pamietaé, ze
przenosnikach przyklejone sa
strzatki wskazujgce normalny
kierunek ruchu przenosnikéw.

Ostrzezenie
Ostroznie

W trakcie przeprowadzania operacji
uwazagc, aby nie uszkodzi¢ zespotu
chwytajacego.

8. Wypoziomowaé maszyne przy
uzyciu nég wsporczych.
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)

/&

9. Podtaczy¢ kabel (H) fotokomorki

(L).

10. Wilozy¢ wtyczke (A) do gniazdka (B).

11. Przymocowac kabel elektryczny do urzgdzenia przy uzyciu zaciskéw

tasmowych.

12. Powtorzyé te same czynnosci rowniez w przypadku przenosnika

wyjsciowego.

_ 45 -
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Instalacja ukltadu dociskacza (tylko dla Wrappy S9 - $12)

Maszyna jest dostarczana z dociskaczami do ustawienia.

Aby wiasciwie zamontowac dociskacze, postepowac zgodnie z instrukcjg.
1. Odkreci¢ sruby 4 (B).

2. Obroci¢ uktad dociskacza i przykreci¢ do podstawy $ruby 4 (B).
3. Podtgczyé rury pneumatyczne, uwazajac na numery referencyjne rur.

Ostrzezenie
Ostroznie

Podczas tej czynnosci, uwazaé¢ aby nie uszkodzi¢ ukladu
dociskacza.
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4.6. ZALECENIA W ZAKRESIE PODLACZEN

&Waine

Podtaczenia nalezy wykona¢ zgodnie z wytycznymi podanymi
przez producenta w zalgczonych schematach.

Osoba uprawiona do pracy musi posiadajgca niezbedne
doswiadczenie w pracy w danym sektorze, musi przeprowadzi¢
podigczenie maszyny zgodnie ze sztuka i obowigzujacymi
wymogami i nhormami.

Po wykonaniu podiagczenia, przed uruchomieniem maszyny nalezy
sprawdzi¢, wykonujac ogdlna kontrole, czy zostaly spetlnione
wyzej wymienione wymogi.

4.7. PODLELACZENIE PNEUMATYCZNE
Postepowac w nastepujgcy sposob.

1. Zalozyc¢ gietki przewdd rurowy na
koncéwke tgcznika do przewodow
gumowych i przytwierdzi¢ go
przy uzyciu metalowej opaski (A)
zaciskowej ze Sruba.

2. Sprawdzi¢, czy zawér (B) znajduje
sie w potozeniu “OPEN”.

3. Uruchomi¢ cisnienie linii
zasilajgce;j.

4. Sprawdzié, czy manometr
pokazuje cisnienie o wartosci
co najmniej 6 bar i przy uzyciu
pokretta (C), skorygowac
ewentualne réznice cidnienia.

Powtarza¢ tg czynnos¢ podczas

pracy urzgdzenia.
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4.8. PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

Standardowe maszyny pracujg z
nastepujgcymi napieciami sieciowymi:
— 400 V 3Ph+N 50/60 Hz

Aby wykonac¢ podtgczenie do pradu
nalezy postepowa¢ w nastepujacy
sposob.

1. Sprawdzi¢, czy napiecie
sieciowe (V) oraz czestotliwos¢
(Hz) odpowiadajg wartosciom
niezbednym do prawidtowego
funkcjonowania maszyny (patrz
tabliczka znamionowa i schemat
elektryczny).

2. Ustawi¢ wylgcznik gtéwny w poz.
0 (OFF).

3. Podtgczy¢ przewod zasilajgcy, jak
pokazano na rysunku.

&Waine

Przewéd uziemiajacy (z6ito-zielony),
musi by¢ podtaczony do odnosnego
zacisku uziomowego PE.

W celu wiasciwego wymiarowania
przewodu zasilajgcego i urzadzenia
zabezpieczajgcego, odnies¢ sie do
schematu elektrycznego na stronie
o zasilaniu maszyny.

4. Przy uzyciu wytgcznika gtéwnego
wigczyé maszyne do pradu.

5. Nacisnag¢ pedat START.

PE L1 L2 L3 N
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5.1. ZALECENIA DOTYCZACE REGULACJI

— Upowazniony pracownik, przed rozpoczeciem pracy musi upewnic
sie, ze zrozumiat tres¢ "Instrukcji uzytkowania".

— Z uwaga przesledzi¢ OSTRZEZENIA @) BEZPIEQZENSTWIE, nie
uzywa¢ maszyny do NIEWLASCIWYCH CELOW i oszacowac
EWENTUALNE ZAGROZENIA jakie mogg sie pojawié.

/i\ wazne

Przed przystapieniem do wykonywania jakiejkolwiek czynnosci
zwigzanej z regulacja, nalezy wlaczy¢ wszelkie dostepne urzadzenia
zabezpieczajace i ocenié, czy istnieje koniecznos¢ poinformowania
personelu, ktéry pracuje oraz tego, ktéry znajduje sie w poblizu.
Nalezy zwtaszcza zadba¢ o odpowiednie oznaczenie terenu
przylegtego, a takze uniemozliwi¢ podigczenie wszelkiego
typu urzadzen, ktére moglyby, gdy sa wiaczone spowodowaé
nieoczekiwane zagrozenie, narazajgc ludzi na niebezpieczenstwo
i szkody na zdrowiu.

5.2. REGULACJA WYSOKOSCI PRZENOSNIKOW
WEJSCIOWEGO | WYJSCIOWEGO

Regulowanie wysokosci przenosnikow (Wrappy S4-S6-S9)

Na bazie produktu do owiniecia, wyregulowac¢ wysokos¢ przenosnika

wejsciowego i wyjsciowego:

1. Zluzowac gatki (A).

2. Ustawi¢ przenosniki, kontrolujgc
wysokosé na skali (B).

3. Zakrecic¢ gatki (A).

Uwaga:Postuzy¢ sie poziomnica,
aby wyrownaé poziom i
wspotptaszczyznowosé
przenosnikow.

Uwaga:Jesli w opcji jest sprezyna gazowa pod kazdym
przenosnikiem, trzeba uwaza¢ na: po zwolnieniu gatek, przenosnik
ma tendencje do samoistnego podnoszenia sie.

[i\Wazne

Przenosniki muszg wspoélgra¢ ze soba, ewentualnie dopuszcza
sie, aby przenosnik wyjsciowy znajdowatl sie kilka milimetrow
ponizej przenosnika wejsciowego.

[i\Wazne

W przypadku bardzo szerokich produktéw, nalezy podnies¢
przenosniki az do uzyskania maksymalnej wysokosci od ziemi,
w granicach narzuconych wysokoscia produktu (Patrz rozdziat
3.6.“Dane techniczne”).
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Regulowanie wysokosci przenosnikow (Wrappy S12)
Na bazie produktu do owiniecia, wyregulowac¢ wysokos¢ przenosnika
wejsciowego i wyjsciowego:

1. Poluzowaé sruby (A).

2. Ustawi¢ przenosniki, kontrolujgc
wysokos¢ na skali (B).

3. Dokrecic sruby (A).

Uwaga:Postuzy¢ sie poziomnica,
aby wyréwnaé¢ poziom i
wspotptaszczyznowos¢
przenosnikow.

/i\Watne

Przenosniki musza wspélgraé ze soba, ewentualnie dopuszcza
sie, aby przenosnik wyjsciowy znajdowat sie kilka milimetréw
ponizej przenosnika wejsciowego.

/i\Wazne

W przypadku bardzo szerokich produktéw, nalezy podnies¢
przenosniki az do uzyskania maksymalnej wysokosci od ziemi,
w granicach narzuconych wysokoscia produktu (Patrz rozdziat
3.6.“Dane techniczne”).
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5.3. REGULACJAPROWADNIC ROLKOWYCH LUB
SLIZGOWYCH (OPCJE)

Szerokos¢

1. Witozy¢é prowadnice w bok
przenosnikbw w miejsca
oznaczone 1.

2. Zamocowaé¢ prowadnice za
pomocg srub 2 z M8.

3. W zaleznosci od produktu do
opakowania, wyregulowac
prowadnice przy uzyciu gatek (A).

4. Wyregulowa¢ pozycje prowadnic,
tak aby utrzymywac produkt jak
najblizej srodka tasmy.

Ostrzezenie
Ostroznie

Unika¢ s$ciskania produktu przez
prowadnice, zostawi¢ 1+3 cm z
kazdej strony, miedzy produktem
a prowadnicami.
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W przypadku produktéw o bardzo
duzej szerokosci, muszg zostac
przesuniete elementy mocujgce
prowadnic, po uprzednim zluzowaniu
uchwytéw (B).

Uwaga:Przypominamy, ze w
przypadku produktéw szerszych
od przenosnikéw, trzeba bedzie
wyregulowaé réwniez pozycje
fotokomorek.

Pozycja prowadnic

1. Na bazie typu produktu
pakowanego, wyregulowac
pozycje prowadnic po poluzowaniu
srub (A).

Ostrzezenie
Ostroznie

Uwaza¢, aby prowadnice, zaré6wno
przenosnika wejsciowego jak
i wyjsciowego znajdowaly sie
blisko pierscienia obrotowego;
w przypadku wyjatkowo niskich
produktéow, nie dopuszczaé, aby
dociskacze zeszly na prowadnice.

2. Sprawdzi¢ czy prowadnice nie
zastaniajg fotokomorek.
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5.4. REGULACJA PROWADNIC ROLKOWYCH LUB
SLIZGOWYCH DLA PRZENOSNIKOW
OPCJONALNYCH
(dlugos¢ 850 mm i 1500 mm)

Szerokos¢

1. Witozy¢é prowadnice w bok
przenosnikdbw w miejsca
oznaczone 1.

2. Zamocowaé¢ prowadnice za
pomocg srub 2 z M8.

3. W zaleznosci od produktu do
opakowania, wyregulowacd
prowadnice przy uzyciu gatek (A).

Ostrzezenie
Ostroznie

Unika¢ sciskania produktu przez
prowadnice, zostawi¢ 1+3 cm z
kazdej strony, miedzy produktem
a prowadnicami.
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W przypadku produktow o bardzo
duzej szerokosci, muszg zostac
przesuniete elementy mocujgce
prowadnic, po uprzednim zluzowaniu
uchwytow (B).

Uwaga:Przypominamy, ze w
przypadku produktéw szerszych
od przenosnikéw, trzeba bedzie
wyregulowaé¢ réwniez pozycje
fotokomoérek.

Pozycja prowadnic L = 850 mm i L = 1500 mm

1. Na bazie typu produktu
pakowanego, wyregulowad
pozycje prowadnic po poluzowaniu
srub (A).

Ostrzezenie
Ostroznie

Uwazaé, aby prowadnice, zaréwno
przenosnika wejsciowego jak
i wyjsciowego znajdowaly sie
blisko pierscienia obrotowego;
w przypadku wyjatkowo niskich
produktéw, nie dopuszczaé, aby
dociskacze zeszly na prowadnice.

2. Sprawdzi¢ czy prowadnice nie
zastaniajg fotokomorek.
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5.5. USTAWIENIE FOTOKOMOREK

1. Na bazie szerokosci produktu, jesli produkt bytby szerszy
od przenosnikéw, nalezy zmieni¢ pozycje fotokomoérek (A) i
sygnalizatorow odblaskowych (B), obracajgc srubami (C) bez
wyjmowania ich.

[i\Wazne

Fotokomorki i sygnalizatory odblaskowe moga znalez¢ sie wzdtuz
przenos$nikdw; wazne jest aby byly wyréwnane, co zapewni
wilasciwe ich funkcjonowanie.

r

A
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5.6. REGULACJA DOCISKACZY

Pozycja wysoka

Podczas pracy z produktami okragtymi i bardzo wysokimi, przestawi¢
dociskacze na wyzszg pozycje:

1. Zdemontowac¢ podstawy odkrecajgc sruby (B).

2. Ponownie zamontowac je w wybranej pozycji, uzywajgc odpowiednich
otwordéw i srub (B).

Ostrzezenie
Ostroznie

Pomiedzy dociskami w potozeniu gérnym oraz produktem musi
zawsze pozostawaé wolna przestrzen.

;---------.\

Se
-S=s.m

(T,

Dociskacze, kiedy znajdujg sie w
pozycji niskiej, nie mogg opierac sie
o przeno$nik, ale muszg zachowywac
odlegtos¢ 10/15 mm.

Aby sprawdzi¢ pozycje, uruchomié
recznie za pomocg obcegow,
odpowiedni elektrozawodr  (Y2/Y3),
aby obnizy¢ dociskacz.
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/i\Watne

W przypadku obrébki bardzo wysokich produktéw, watek (C)
obydwu dociskaczy, moze stykaé sie z pierscieniem obrotowym.

W takim przypadku, nalezy zdemontowac podstawy (D) i ponownie
zamontowac¢ je wykorzystujgc bardziej oddalone od pierscienia
obrotowego otwory.

Wyregulowa¢ wysokos¢ dociskacza.

5.7. REGULACJA NACISKU DOCISKACZY

W zaleznosci od rodzaju produktu,
wyregulowac nacisk, przy uzyciu
gatki (A), w taki sposob, zeby
dociskacze mocno przytrzymywaty
produkt, jednoczes$nie nie
deformujac go.

Wartos¢ cisnienia pokazywana
jest na manometrze (B).
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5.8. REGULACJA TARCIA WALKA
PODTRZYMUJACEGO SZPULE Z FOLIA

Tarcie watka podtrzymujgcego szpule
pozwala unikngé¢ sytuacji, gdy z
powodu zjawiska bezwtadnosci
szpuli, w czasie trwania cyklu odwijato
sie zbyt duzo folii, w stosunku do
potrzebnej ilosci.

Optymalna regulacja musi by¢
przeprowadzana przy uzyciu
najciezszej z mozliwych do dyspozyciji
szpul, czyli takiej, ktéra zapewnia
najwiekszg bezwladnosé oraz musi
gwarantowac wystarczajgcg zwartosé
zwojow na szpuli.

1. Wyswietlanie strony gtéwnej na
wyswietlaczu.

2. Przycisng¢ przycisk (A),
aby mie¢ dostep do funkcji
recznych ( Patrz par. 6.3.“Opis
terminalu operacyjnego”-“Opis
komend recznych terminalu
operacyjnego”).

3. Przycisngé przycisk tozyska
oporowego (B), aby uruchomi¢
je, a potem przycisk "cewka" (C).
Uktad uchwytu cewki otwiera sie
automatycznie przed okienkiem (D).

4. Otworzy¢ okienko (D)aby uzyskac
dostep regulacji sprzegta cewki.

5. Wyregulowaé tarcie na watku
podtrzymujacym szpule przy uzyciu
gatki (E);w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara
zwieksza sie dziatanie hamujgce.

6. Zamkngé¢ okienko i wcisngé
przycisk reset.

7. Wocisng¢ przycisk "Home" (F),
aby powrdci¢ do strony gtéwnej
i uruchomi¢ maszyne.
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5.9. REGULACJA NAPREZENIA OWIJANIA

1. Wyswietlanie strony gtdbwnej na
wyswietlaczu.

2. Przycisngé¢ przycisk (A),
aby mie¢ dostep do funkcji
recznych ( Patrz par. 6.3.“Opis
terminalu operacyjnego”-“Opis
komend recznych terminalu
operacyjnego”).

3. Przycisngé przycisk tozyska
oporowego (B), aby uruchomi¢
je, a potem przycisk "cewka" (C).
Uktad uchwytu cewki otwiera sie
automatycznie przed okienkiem (D).

4. Otworzy¢okienko (D) aby uzyskac
dostep do regulacji rolki sprzegta.

5. Wyregulowac¢ naprezenie owijania
folii przy uzyciu gatki (E) watka
ciernego; watek wyposazony
jest w sprzegto mechaniczne,
obracajgc w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara
zwieksza sie dziatanie hamujace,
aw konsekwencji naprezenie folii.

6. Zamkng¢ okienko i wcisngc¢
przycisk reset.

7. Wecisngé przycisk "Home" (F),
aby powrdci¢ do strony gtownej
i uruchomi¢ maszyne.

Ostrzezenie
Ostroznie

Nie zwigksza¢ nadmiernie dziatania
hamujacego.
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6.1. ZALECENIADOTYCZACE OBSLUGI I DZIALANIA

— Operator, przed rozpoczeciem pracy musi upewnic sie, ze zrozumiat
tres¢ "Instrukcji uzytkowania".

— Operator, przed pierwszym uzyciem maszyny, musi zapoznac sie z
trescig podrecznika, zwracajgc uwage na funkcje komend i symulujac
pewne manewry, w szczegolno$ci uruchamianie i zatrzymywanie
maszyny.

[i\ wazne

Czestotliwosé wypadkéw majacych miejsce podczas eksploatacji
maszyn zalezy od wielu czynnikéw, ktére nie zawsze mozna
przewidzie¢ czy tez mie¢ pod kontrolg. Niektére wypadki moga
by¢ wywotywane przez niedajace sie przewidzie¢ czynniki
srodowiskowe, inne natomiast zalezg w znacznej mierze od
postepowania uzytkownikéw. Osoby te, dziatajace z upowaznienia i
odpowiednio przygotowane, jesli zachodzi taka koniecznos$é, przed
pierwszym uruchomieniem powinny przeprowadzi¢ symulacje
niektérych operacji tak, aby zaznajomié sie z elementami
sterujgcymi oraz gtéwnymi funkcjami. Nie manipulowaé i nie
narusza¢ zadnego urzadzenia w celu osiggniecia rezultatéw innych,
niz te przewidziane przez konstruktora. Przed uruchomieniem
sprawdzi¢ czy urzadzenia zabezpieczajace sa prawidlowo
zainstalowane i w pelni sprawne. Uzytkownicy, oprécz zadbania o
przestrzeganie tych wymogow, musza stosowac wszelkie przepisy
dotyczace bezpieczenstwa oraz zapoznaé¢ sie uwaznie z opisem
elementéw sterowniczych oraz wprowadzenia do uzytku.
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6.2. OPIS ELEMENTOW STERUJACYCH

IG) Wytacznik giéwny
Witagcza i wytgcza napiecie
zasilania.
W pozycji 0 (OFF) maszyna nie
jest zasilana.
W pozycji 1 (ON) maszyna jest
zasilana.

A) Przycisk awaryjny
Odtgcza natychmiast napiecie
zasilajgce w sytuacjach
awaryjnych zatrzymujgc maszyne.

[A\ wazne

Po uruchomieniu przycisku
bezpieczenstwa, nalezy wcisnaé
przycisk resetowania, aby moéc
uruchomié cykl automatyczny.

B) Pedat sterujacy (Uruchamianie

cyklu)

Nacisniecie pedatu sterowniczego
maszyny powoduje rozpoczecie
cyklu roboczego.

C) Przycisk "Stop"
Naciskajgc na przycisk wstrzymuije
sie cykl automatyczny owijania.
Uwaga: Przycisk uruchamiany jest
dopiero w drugiej czesci cyklu
roboczego, w chwili kiedy schodzi
dociskacz na wyjsciu produktu.

D) Przycisk Start
Naciskajgc na przycisk uruchamia
sie cykl automatyczny pracy.

E) Przycisk “Reset”
Przyciskajgc przycisk maszyna
zaczyna pracowac.
Wcisngé, aby zresetowad
maszyne przed ponownym jej

uruchomieniem po awaryjnym
zatrzymaniu lub uruchomié
ja ponownie po wytgczeniu
spowodowanym brakiem zasilania
elektrycznego.
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6.3. OPIS TERMINALU OPERACYJNEGO

Terminal operacyjny to urzgdzenie umozliwiajgce ustawianie parametrow
roboczych oraz kontrole wszystkich warunkéw dziatania urzadzenia.
Jest wyposazony w ekran, ktéry pozwala na uruchamianie réznych
funkcji poprzez zwyczajne ,dotkniecie” wyswietlanych na nim rysunkéw
i napisow. Na kazdej wyswietlonej stronie znajdujg sie klawisze do
przechodzenia z jednej strony na drugg. W razie koniecznosci znajdujg
sie rowniez klawisze, ktére pozwalajg na ustawianie parametréw,
wykonywanie niektérych poleceh sterowniczych itp.

Niebieskie przyciski mogg by¢ wciskane (przyciski funkcyjne), natomiast
przyciski szare sg nieaktywnymi przyciskami lub tylko przyciskami
wizualizacyjnymi.
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Obstuga terminalu

Po wigczeniu urzadzenia, pojawia sie strona prezentaciji, ktéra 0o 1

zawiera:

Dane indentyfikacyjne konstruktora

— Typ maszyny

— Wecisng¢ przycisk "Reset".

§

ROBOPAC ¥

— Maszyna jest gotowa i wyswietla sie strona gtéwna.

— Wecisngc przycisk "Start" aby uruchomic¢ automat, akceptujac
recepture wyswietlang lub przyciskajgc przycisk (A), aby

wyswietli¢ liste receptur.

Polski
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— Wybraé¢ recepture (zadany
typ pracy) wciskajgc jeden z
przyciskéw i potwierdzajac za
pomocg przycisku (B) (aby E
utworzyé recepture patrz 6.5. [~
“Ustawianie parametrow cyklu”).
Maszyna jest gotowa do
automatycznego realizowania
wszystkich parametrow cyklu
pokazanych na wysSwietlaczu
gtébwnym.

<an

PRODUCT 06
PRODUCTO7 7]
PRODUCTO8 8|

PRODUCT 09 g

PRODUCT 10 10

— Wocisng¢ przycisk "Start" na
pulpicie sterowniczym, aby
uruchomi¢ automatyczng prace, wcisng¢ sterowanie pedatem, aby
rozpoczgc¢ cykl roboczy.

Strona gtéwna

Strona pokazuje wartosci aktualnie
uzywanego owijania i umozliwia
dostep do innych ekranow.

A) Pokazuje nazwe aktualnie
aktywnej receptury.

B) Pokazuje stan maszyny:
- “Cykl automatyczny”
- “Stop”
- “Reset”

Przycisk (B) na innych filmach,
petni inne funkcje:
“‘Home”
“Esc”
“Reset”
C) Wyswietlacz gtéwny, pokazuje
parametry cyklu zapamietane z

aktywnej receptury (patrz 6.5.
“Ustawianie parametréw cyklu”).

D) Pokazuje date i godzine.

E) Przycisk do aktywowania zmian na réznych poziomach
zabezpieczenia, B1-B2-B3.

F) Przycisk zmian oprogramowania (patrz 6.3. “Opis terminalu
operacyjnego” - “Ustawianie godziny i daty”).

G) Przycisk dostepu do czynnosci recznych
H) Przycisk szczypce/ciecie

L) Przycisk resetowania cyklu
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Zmiana operatora i zmiana hasta

Niektore ustawienia sg dostepne wytgcznie
dla osoby odpowiedzialnej za maszyne
(modyfikowane hasto dostepowe), aby unikngc
przypadkowego wprowadzania zmian przez
niewykwalifikowanych pracownikéw.

Ostrzezenie
Ostroznie

Kierownik zakitadu musi dopilnowaé,
aby hasto byto udostepniane wytacznie
upowaznionym pracownikom oraz utrzymane
w tajemnicy.

Zmiana operatora

Dostep do strony gtéwnej i:

1. Wcisng¢ przycisk (A) i pokaze sie strona
operatora.
Wcisng¢ przycisk (B), aby zmieni¢ operatora.

3. Wpisz hasto (1111) osoby odpowiedzialnej
za maszyne (B1).

B1)Odpowiedzialny za maszyne (kierownik
dziatu)

B2)Serwis techniczny (sprzedawca)

B3) Administrator oprogramowania (NOXON)
Po zmianie i zatwierdzeniu operatora, na stronie
gldwnej, ikona przycisku (A) stanie sie ikong
zatwierdzonego operatora.

W tym momencie wszystkie chronione funkcje
zostajg odblokowane i jest mozliwo$¢ dokonania

pewnych ustawien, miedzy innymi ustawienie
hasta.

Zmiana hasfa

1. Dotkng¢ przycisku (C), aby wyswietli¢ strone
ustawien oprogramowania odpowiedzialnego
Za maszyne.

2. Dotkng¢ przycisku (D), aby wyswietli¢
klawiature, wpisa¢ nowe hasto i zatwierdzi¢
wciskajgc przycisk (Enter) (E).

Polski
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3. Jesli hasto jest poprawne,
zatwierdzi¢ przyciskiem (F),
zatwierdzi¢ ponownie w pop up
za pomocg przycisku (G).

Przywracanie hasta domysinego

<n

Jesli zachodzi koniecznos$¢ przywrocenia hasta domysinego z powodu
zapomnienia ustawionego hasta lub z innych powodow, postepowac

jak ponizej:

1. Przy uruchamianiu
oprogramowania po pojawieniu
sie strony (A), wcisng¢ rogi 4
wyswietlacza we wskazanej
kolejnosci.

Uwaga: Wykonywac¢ szybko kolejne
czynnosci, poniewaz strona jest
wyswietlana przez zaledwie 5
sekund.

Operacja powiodta sie, jesli pojawia
sie strona (B) zwyswietlonym hastem.

Polski
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Ustawienia i wyswietlanie oprogramowania

Ze strony gtownej wciskajgc przycisk
(C) jesli jest to mozliwe:

1)

2)

3)

4)

5)

%)

Ustawi¢ czas retroiluminacji
wyswietlacza.

Aktywowanie / dezaktywowanie
dzwieku przy wciskaniu
przyciskow.

Informacje o stanie maszyny dla
serwisu.

Sprawozdanie z ostatnich
alarméw 30A jakie miaty miejsce
W maszynie.

Statystyki uzytkowania potrzebne
dla serwisu technicznego.

Te przyciski pojawiajg sie osobie
odpowiedzialnej za maszyne,
majgcej dostep do oprogramowania
po wprowadzeniu hasta (patrz
6.3.“Opis terminalu operacyjnego’-
“Zmiana operatoraizmianahasta”).

o}

o]
o/g]

“
5

Zmiana roznych ustawien - potwierdzi¢ przyciskiem "ESC" (A).
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Ustawianie godziny i daty

W celu przeprowadzenie tej czynnosci nalezy postepowac we wskazany

sposob.

1. Wyswietlanie strony gtéwnej na
wyswietlaczu (patrz 6.3.“Opis
terminalu operacyjnego”-“Strona
gtéwna”).

2. Wocisng¢ przycisk (A) i uzyskacé
dostep, po wprowadzeniu hasta
jako osoba odpowiedzialna
za maszyne (patrz 6.3.“Opis
terminalu operacyjnego”-“Zmiana
operatora i zmiana hasta”).

3. Dotkng¢ obszaru wyswietlania
(B) daty i godziny, a wyswietli sie
strona z ustawieniami.

4. Po ustawieniu godziny i daty,

zatwierdzi¢ przyciskiem "ESC"
(C), aby wrdci¢ do strony gtéwne;.

Polski
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Opis komend recznych terminalu operacyjnego

Elementy sterowania recznego stuzg do pojedynczego uruchamiania
organdbw maszyny w przypadku konserwacji lub kontroli przed
uruchomieniem cyklu automatycznego.

Ze strony gtéwnej, dotykajac przycisku
(A) przechodzi sie do pracy reczne;.
Dotykajgc obrazka przedmiotu do
przesuniecia, aktywujg sie przyciski
odpowiadajgce za ruch.

1) Obrot tozyska oporowego /
wymiana cewki.

2) Wjazd / zjazd dociskacza
wejsciowego produktu.

3) Wjazd / zjazd dociskacza
wyjéciowego produktu.

4) Przéd/tytholownika wejsciowego
i wyjsciowego produktu.

5) Wyjscie/ponowne wejscie
szczypiec.

6) Poszerzanie/zawezanie
autouktadania wejsciowego

produktu(opcja tylko dla Orbit). !

7) Poszerzanie/zawezanie
autouktadania produktu na
wyjsciu(opcja tylko dla Orbit).

Np. dotykajgc obrazka tozyska
oporowego (B) wyswietla sie przycisk
(C) (niebieski czyli aktywny).
Przycisk (C) (obecnie) przemieszcza
tozysko oporowe.

Przycisk (C) (impulsowy)
przemieszcza tozysko oporowe do
"wymiany cewki".
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6.4. TRYB ZMIANY USTAWIEN
— Edytowanie napiséw i wartosci

— Regulacja progresywna wartosci

[A\ wazne

Wprowadzone zmiany dziatajg od razu, a ich zachowanie nastepuje
automatycznie.

Edytowanie napiséw i wartosci

Klawiatura pokazuje sie za kazdym razem kiedy aktywowane sg funkcje

modyfikowane lub programowane.

Whisac liczbe lub wymagang nazwe
i zatwierdzi¢ za pomocg klawisza
"Enter" (1).

Dotkng¢ klawisza "Esc" (2) w celu
wytgczenia trybu edytowania.

1) Przycisk zatwierdzania
i zapamietywanie tekstu lub
wartosci ustawione;.

2) Przycisk "ESC" do
dezaktywowania sposobu edycji
i zamykania video..

3) Wyswietlacz gdzie edytowane sg
wartosci i napisy.

4) Przycisk do usuwania wybranego
napisu lub wartosci.

5) Przycisk do usuwania litery
(poczawszy od prawej strony).

Regulacja progresywna wartosSci

Klawiatura pokazuje sie za kazdym
razem kiedy aktywowane sg funkcje
modyfikowane lub programowane.

A) Wyswietlacz gdzie pokazuje sie
rysunek do zaprogramowania

B) Przycisk "ESC" do zamykania
video

C) Przyciski do zwiekszania lub
zmniejszania wartosci, pokazuje
sie w strefie (D)

D) Pokazuje warto$¢ ustawiong
przyciskami (D) i kursorem (E).

E) Kursordo przyspieszania wartosci
do ustawienia.

Polski - 70 -



Rozdziat 6

INFORMACJE DOTYCZACE OBStUGI

6.5. USTAWIANIE PARAMETROW CYKLU
(UKLADANIE RECEPTURY)

W celu przeprowadzenie tej czynnos$ci nalezy postepowac we wskazany

sposob.

1. Wyswietlanie strony gtéwnej na
wyswietlaczu (patrz 6.3. “Opis
terminalu operacyjnego”-“Strona
gtéwna”).

2. Wecisng¢ przycisk (A) i uzyskaé
dostep, po wprowadzeniu hasta
jako osoba odpowiedzialna ﬂ
za maszyne (patrz 6.3. “Opis oA
terminalu operacyjnego™“Zmiana
operatora i zmiana hasta”).

<an

3. Dotkng¢ klawisza (B), zeby
wyswietli¢ strone parametréw
dotyczacych cyklu.

4. Dotkng¢ jednego z klawiszy
(C,D,E,F,G,Hlubl),zebywyswietli¢
strone zgdanego parametru..

5. Wecisngé przyciski "+" lub "-",
aby zwiekszy¢ lub zmniejszyé
wartos¢ parametru lub ustawic
wskaznik (L).Pasek graficzny ***
przedstawia ustawiong warto$¢
wzgledem dopuszczalnych
warto$ci.(patrz 6.4. “Tryb zmiany
ustawien”).

6. Dotkng¢ klawisza (M), zeby
wroci¢ na poprzednio wyswietlang
strone.
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C) Funkcja predkosci pierscienia obrotowego
Do zwiekszania lub zmniejszania predkosci obrotowej pierscienia
obrotowego; umozliwia to przyspieszenie lub spowolnienie produkciji
i odpowiednio zmniejszenie lub zwiekszenie nachodzenia sie
obwojow folii.

D) Funkcja predkosci przenosnikéw
Aby zmniejszy¢ lub zwiekszy¢ predkos¢ przenosnikow wejsciowych
i wyjsciowych; pozwala to na przyspieszenie lub spowolnienie
pracy i odpowiednio na zmniejszenie lub zwiekszenie naktadania
sie zwojow tasmy.

E) Cykle owijania produktu:

1)

2)

3)

4)

Polski

Owiniecie "catkowite".
Produkt zostaje catkowicie owiniety w sposéb spiralny, z
dodatkowymi owinieciami z przodu i z tytu.

Owijanie "przéd - tyt".
produkt zostaje owiniety wytgcznie z przodu i z tytu..

"Catkowite" owijanie i "tasmy centralne".

Produkt jest catkowicie owiniety zwojami, z serig dodatkowych
obrotéw na przodzie, na tyle i z serig wzmocnionego owiniecia
oddzielone miedzy sobg ustawianym czasem.

Owiniecie "przéd-tyt" i "tasmy centralne”.
Produkt jest owiniety na przodzie i w tyle i serig wzmocnionych
owinie¢ oddalonych od siebie ustawianym czasem.
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Parametry cyklu owijania sg nastepujgce:

F)

G)

H)

llo$¢ owinieé¢ (zmienna od 1 do 9):

Pozwala ustawia¢ ilos¢ dodatkowych obrotéw, ktére muszg byé
wykonane na poczatku cyklu owijania (przéd produktu), pod koniec
owijania (tyt produktu) i jesli to konieczne tasm centralnych.

Czas poczatku owijania produktu (poczatek):
jest to czas, ktéry okre$la pozycje poczatku owijania wzgledem
poczatku produktu.

Czas konca owijania produktu (koniec):
jest to czas, ktory okresla pozycje zakohczenia owijania wzgledem
konca produktu.

Dlugosé przerwy w owijaniu produktu (tasmy centralne):
Jest to czas, ktory okresla pozycje i ilos¢ tasm centralnych w
stosunku do gtowy produktu.

Uwaga:Przycisk (H) jest obecny tylko w owijaniu tasmami
centralnymi.

/i\Waine

Do zmiany nazwy receptury, wcisngé przycisk (N).
Pokazuje klawiature, postepowac¢ zgodnie z zaleceniami paragrafu 6.4.
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6.6. RESET CYKLU

Jesli maszyna zostanie zatrzymana albo wytgczona w trakcie owijania
produktu przy pomocy pedatu START, mozna kontynuowa¢ owijanie od
miejsca, gdzie zostato ono przerwane, uruchamijgc z powrotem cykl
bez koniecznosci wykonywania innych operaciji.

W przeciwnym razie postepowac we wskazany sposob.

1. Wyswietlanie strony gtéwnej na
wyswietlaczu.

2. Dotkng¢ klawisza (A), zeby
zresetowac cykl owijania.

3. Usung¢ produkt z urzgdzenia

6.7. STANY MASZYNY

Maszyna odigczona od zrédia zasilania

Ten stan maszyny jest niezbedny do przeprowadzania wszelkich operaciji
w strefach zagrozenia albo, w ich bezposrednim sgsiedztwie.

Uzyskuje sie go w nastepujgcy sposob:
—  Wytgcznik gtéwny w poz. 0.
— Zawor doprowadzajgcy powietrze ZAMKNIETY.

Maszyna wiaczona

Ten stan maszyny jest niezbedny do przeprowadzania operacji
wymagajgcych zasilania elektrycznego i pneumatycznego maszyny.

Uzyskuje sie go w nastepujgcy sposob:

— Drzwiczki kontrolne zamkniete.

— Wylacznik gtowny w poz. 1.

— Zawor doprowadzajgcy powietrze OTWARTY.

Maszyna gotowa do przeprowadzenia cyklu

Ten stan maszyny jest niezbedny do rozpoczecia produkgiji.

Uzyskuje sie go w nastepujgcy sposob:

— Maszyna wigczona.

— Pierscien obrotowy w fazie. .

— Folia musi by¢ unieruchomiona w zespole chwytajgcym .
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6.8. PRZYGOTOWANIE MASZYNY DO PRODUKCJI

Przeprowadzi¢ regulacje ustawien dla produkc;ji:

—  Wysokos¢ przenosnikow wejscia i wyjscia (= “Informacje dotyczace
regulacji ).

— Pozycja przenosnikow (= “Informacje dotyczace regulacji 7).

— Szerokos¢ prowadnic (= “Informacje dotyczace regulaciji 7).

— Pozycja prowadnic (= “Informacje dotyczgce regulacji ”).

— Wysokoscidociskaczy(Opcje) (= “Informacje dotyczace regulaciji”).

— Pozycji dociskacza na wejsciu (= “Informacje dotyczace regulacji”).

— Naprezenia owijania (= “Informacje dotyczace regulacji ”).

— Tarcie watka podtrzymywania szpuli z folig (= “Informacje dotyczace
regulacji ”).

— Ustawianie parametrow cyklu (sktad lub modyfikacja receptury)
na przyktad:
- llos¢ zwojow dla kazdego cyklu produkcyjnego
- predkos$¢ pierscienia obrotowego, itp...

6.9. WLACZANIE MASZYNY

— Drzwiczki kontrolne muszag byc zamknigte.

— Zadne urzadzenie zabezpieczajgce nie moze by¢ naruszone czy
tez uszkodzone, a wszyskie muszag by¢ w petni sprawne.

— Maszyna musi by¢ czysta i utrzymywana w porzadku.

— Zasilanie sprezonym powietrzem musi byC otwarte, a ci$nienie
ustawione na 6 bar.

— llos¢ folii na szpuli musi by¢ wystarczajgca do zagwarantowania
wykonania pracy (= “Wymiana szpuli ).

— Folia musi by¢ unieruchomiona w zespole chwytajgcym (=
“Zakfadanie folii w szczypcach”).

— Pierscien obrotowy musi by¢ w pozycji poczatku cyklu (w fazie) (=
“Synchronizacja faz pierscienia obrotowego”).

— Przekreci¢ wytgcznik gtéwny do poz. I.

— Przestrzegac¢ zalecen pokazanych na wys$wietlaczu.

Maszyna jest gotowa do podjecia produkciji.
Uwaga:przy pierwszym uruchamianiu po zmianie parametréw
produkcji, nalezy przeprowadzi¢ kilka cykli prébnych,

zeby sprawdzi¢ jak wyglada owijanie i znalezé ewentualne
wady.

Synchronizacja faz pierscienia obrotowego

Maszyna nie wykona zadnego cyklu owijania i nie zablokuje folii
w zespole chwytajacym jesli pierscien obrotowy nie jest w pozycji
poczatku cyklu.

Bez wzgledu na pozycje w jakiej znalaziby sie pierscien obrotowy,
nacisniecie pedatu START spowoduje, ze maszyna przed rozpoczeciem
pracy doprowadzi pierscien obrotowy do pozycji poczgtku cyklu.

Nastepnie bedzie mozna rozpoczaé prace.
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Wymiana szpuli

1. Wyswietlanie strony gtéwnej na
wyswietlaczu.

2. Przycisng¢ przycisk (A),
aby mie¢ dostep do funkcji
recznych (patrz 6.3. “Opis
terminalu operacyjnego”™“Opis
komend recznych terminalu
operacyjnego”).

3. Przycisng¢ przycisk tozyska
oporowego (B), aby uruchomié
je, a potem przycisk "cewka" (C).
Uktad uchwytu cewki otwiera sie
automatycznie przed okienkiem (D).

4. Otworzy¢okienko (D) aby uzyskac
dostep do cewki.
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5. Zatozy¢ szpule na watek zgodnie ze schematem przedstawionym

na rysunku.

Przerywana linia wskazuje strone klejgcg (wewnetrzng lub

zewnetrzng) folii.
Rozwing¢ tasme poza pierscien ochronny.

[A\ wazne

Strona klejaca folii musi zawsze przylega¢ do produktu do

owiniecia.

1) Watek podtrzymujacy szpule
2) Watek cierny

3) Luzne rolki posrednie

4) Tanczaca rolka

Strona
klejaca od
1 - zewnatrz
2 ............
Strona
—— klejagca od
wewnatrz
[ JP R (%

Strona
klejaca od
wewnatrz

Strona
klejaca od
zewnatrz

......

6. Wyregulowaé tarcie na watku
podtrzymujgcym szpule przy
uzyciu gatki (E);w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara zwieksza sie dziatanie

hamujace.

7. Zamkng¢ okienko i wcisngc¢
przycisk reset.

i
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8. Wcisng¢ przycisk "Home" (F),
aby powrdci¢ do strony gtéwnej i
uruchomi¢ maszyne. ;"‘.E\ F

Zakladanie folii w szczypcach

W celu przeprowadzenie tej czynnosci nalezy postepowac we wskazany
Sposob.

1. Wyswietlanie strony gtéwnej na wyswietlaczu.

2. Sprawdzi¢ czy pierscien obrotowy

jest w fazie.

3. Dotkng¢ klawisza "A": szczypce
muszg catkowicie sie wysungc¢

Niebezpieczernstwo
Uwaga

Nie zblizaé rak do strefy ciecia. A"'*~~-~---__E

4. Rozwingé recznie metr tasmy
i przesunac¢ jg pod i oprzec¢ na
drazku szczypiec i z tytu za ptytg
(B) znajdujgca sie z boku watka.
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5. Utrzymac napiecie pasatrzymajgc
prawg rekg brzeg tasmy, a lewg
rekg dotykajgc przycisku "A".

6. Szczypce wchodzac obcinajg i
blokujg tasme.

6.10. URUCHAMIANIE CYKLU

Postepowaé w nastepujacy sposob.

1. Upewnic sie czy folia jest unieruchomiona w szczypcach.
2. Upewni¢ sie czy urzadzenie jest w fazie.

3. Ustawi¢ produkt do owiniecia na przenosniku wejsciowym.
4

Wybrac¢ recepture z terminalu operatora (patrz 6.3.“Opis terminalu
operacyjnego”-“Obstuga terminalu”).

5. Wocisng¢ przycisk "Start" na pulpicie sterowniczym, aby uruchomic
automatyczng prace, wcisng¢ sterowanie pedatem, aby rozpoczg¢
cykl roboczy.

Uwaga:Kiedy puszcza sie pedat podczas owijania, zanim dociskacz
wyjsciowy zejdzie, cykl ulega zatrzymaniu.

6. Ustawi¢ produkt na pozycji poczatkowej i przystgpi¢ do ponownego
uruchamiania maszyny Patrz par. 6.11. “Rodzaje zatrzymywania i
ponownego uruchamiania”).

7. Zwalniajgc pedat, po zejsciu dociskacza wyjsciowego, cykl zostaje
dokonczony.
Maszyna automatycznie przeprowadzi cate owijanie.

8. Przestawi¢ produkt po zakohczeniu przemieszczania go na
przenosniku wyjsciowym.
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6.11. RODZAJE ZATRZYMYWANIA | PONOWNEGO
URUCHAMIANIA

Podczas pracy mogg zaistnie¢ sytuacje celowo zamierzone albo
nieprzewidziane powodujgce zatrzymanie maszyny.

Mozliwosci sg nastepujace:

— zatrzymanie krétkotrwate (celowo zamierzone)

— zatrzymanie spowodowane elektrycznym black-out’em czyli przerwag
w dostawie energii elektrycznej

— zatrzymanie po zakohczeniu pracy

— Awaryjne zatrzymanie

Zatrzymanie krétkotrwate (celowo zamierzone)

Moze mie¢ miejsce z powodu krétkiej przerwy w pracy, trwajgcej kilka
minut.

Wystarczy NIE uruchamia¢ pedatu START.

) Niebezpieczenstwo
s \Uwaga

Maszyna jest nadal wtaczona, wystarczy uruchomic¢ pedat START,
zeby przywrécic jej dziatanie.

Zeby podjaé z powrotem przerwang produkcje:

1. Nacisng¢ pedat START.

Zatrzymanie spowodowane elektrycznym black-out’em czyli
przerwg w dostawie energii elektrycznej

W przypadku nieprzewidzianej przerwy w dostawie energii elektrycznej,
nastepuje natychmiastowe zatrzymanie maszyny.

Silniki elektryczne wylgczajg sie, a komponenty zasilane pneumatycznie
pozostakg nieruchome w zajmowanej pozyciji.

Po przywréceniu zasilania
elektrycznego maszyna nie wznawia
cyklu operacyjnego lecz nadal
pozostaje w tej samej pozycji.

Zeby podjgé z powrotem przerwang
produkcje:

1. Wcisng¢ przycisk (A), aby
uruchomi¢ rézne elementy
(pierscien obrotowy, dociskacze)
(patrz 6.9.“Wigczanie maszyny’-
“Synchronizacja faz pier$cienia
obrotowego”).

2. Jesli zachodzi taka koniecznosc¢
usung¢ z maszyny produkt do
owiniecia albo juz cze$ciowo owiniety; .

3. Jesli zachodzi taka koniecznos$¢ unieruchomié folie w zespole

chwytajgcym (patrz 6.9.“Wiaczanie maszyny”-“Zaktadanie folii w

szczypcach”).

Maszyna jest gotowa do wykonania nowego cyklu produkcyjnego.
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Zatrzymanie po zakonczeniu pracy

Tego typu sytuacja ma miejsce kiedy kohczy sie zmiana robocza albo
dobiega konca korzystanie z maszyny, a w kazdym razie zawsze wtedy,
gdy maszyna musi pozostac przez pewien okres czasu wytgczona albo
bez obstugi.

1. Przekreci¢ wylgcznik gtéwny do poz. 0.

Awaryjne zatrzymanie
Nacisng¢ przycisk AWARYJNY.
Funkcje urzgdzenia ulegng natychmiastowemu zatrzymaniu. .

Po przywréceniu normalnych warunkéw pracy odblokowaé przycisk,
aby umozliwi¢ przywrdcenie dziatania urzadzenia..

Jesli ma sie zamiar kontynuowac przerwane owijanie, nalezy nacisngé
pedat START.

Jesli ma sie zamiar rozpoczg¢ nowg produkcje, nalezy postepowaé w
nastepujgcy sposob:

1. Usung¢ produkt z urzgdzenia.

2. Uruchomié¢ przycisk (A), aby
uruchomi¢ maszyne lub wcisngé
przycisk "Reset".

3. Unieruchomicfolie w szczypcach.

Maszyna jest gotowa do podjecia
nowego cyklu owijania.
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7.1. ZALECENIA DOTYCZACE KONSERWACJI

— Upowazniony pracownik, przed rozpoczeciem pracy musi upewnic
sie, ze zrozumiat tres¢ "Instrukcji uzytkowania".

— Z uwaga przesledzi¢ OSTRZEZENIA @) BEZPIEQZENSTWIE, nie
uzywa¢ maszyny do NIEWLASCIWYCH CELOW i oszacowac
EWENTUALNE ZAGROZENIA jakie mogg sie pojawié.

— Wykonywac¢ wszystkie czynnosci przy wtgczonych zabezpieczeniach
maszyny i majgc niezbedne $rodki ochrony indywidualnej.

— NIE wykonywa¢ czynnosci nieopisanych w podreczniku, ale
skontraktowac sie z Autoryzowanym Serwisen producenta.

— NIE wyrzucaé materiatow, ptynéw zanieczyszczajgcych i generalnie
odpaddéw powstatych podczas pracy, ale wykonywac ich usuwanie
zgodne z obowigzujgcymi normami

Niebezpieczeristwo
Uwaga

Przed przystgpieniem do wszelkich czynnosci zwigzanych z
konserwacja nalezy wilgczy¢ wszystkie dostepne urzgdzenia
zabezpieczajgce i oceni¢ czy istnieje koniecznos¢ stosownego
poinformowania personelu pracujgcego oraz znajdujacego sie
w poblizu.

Nalezy zwlaszcza zadba¢ o odpowiednie oznaczenie terenu
przylegtego, a takze uniemozliwi¢ podiaczenie wszelkiego
typu urzadzen, ktére moglyby, gdy sa wiaczone spowodowac
nieoczekiwane zagrozenie, narazajgc ludzi na niebezpieczenstwo
i szkody na zdrowiu.

Niebezpieczenstwo
! Uwaga

Czynnosci zwigzane z konserwacjg i utrzymaniem moga byc¢

przeprowadzane wytacznie, gdy maszyna jest odlgczona z sieci

elektrycznej i pneumatycznej.

Systematyczne kontrolowanie prawidtowosci funkcjonowania
najwazniejszych organéw maszyny pomoze unikng¢ w przysztosci
problemdw w dziataniu oraz przyczyni sie do jej utrzymania w optymalnym
stanie operacyjnym.

Tak wiec nalezy sprawdza¢ w odstepach miesiecznych czy:

— z reduktoréw nie wycieka olej;

— tancuchy, pasy i odnosne elementy napinajace nie sg zbyt luzne
lub za bardzo rozciggniete ;

— osadzajgcy sie kurz lub gromadzace sie zanieczyszczenia w
organach maszyny nie utrudniajg ich poruszania sie;

— pas pierscienia nie jest wystrzepiony po bokach albo zuzyta jego
czes¢ wykonana z tkaniny.
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7.2.

TABELA CZESTOTLIWOSCI
KONSERWACJI

&Waine

Utrzymywaé maszyne w warunkach maksymalnej efektywnosci
wykonujac przeglady okresowe zwigzane z konserwacja, w
przewidzianym przez konstruktora zakresie. Wiasciwe utrzymanie
maszyny pozwoli na zoptymalizowanie wynikéw, wydluzenie
okresu eksploatacji oraz zachowanie wymogow bezpieczenstwa.

Czestotliwos¢ Komponent

Co 200
godzin

Co 2000
godzin

Co 5000
godzin

Polski

Maszyna

Pas pierscienia
obrotowego

Przenosniki

Urzadzenia
zabezpieczajgce

Filtr reduktora

Ostrze
odcinajgce

Rodzaj czynnosci

Kontrola ogodlna

Kontrola ogdlna

Kontrola ogodlna

Kontrola
sprawnosci

Kontrola skroplin

Czyszczenie

Kontrola
sprawnosci

Sposoéb postepowania
Czysci¢ sciereczkg albo
strumieniem powietrza.
Sprawdzi¢ stopien
zuzycia, ewentualnie
wymienic¢. Kontaktowac
sie z serwisem obstugi.

Regulacja naprezenia

Sprawdzi¢ stopien
zuzycia biezni
przenosnika i, jesli to
konieczne, wymienic.
Kontaktowac sie z
serwisem obstugi.

Regulacja naprezenia
Wymieni¢ uszkodzone
elementy.

Odprowadzi¢ skropliny.

Czysci¢ strumieniem
powietrza i alkoholem.

Wymiana
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patrz “Pas pierscienia
obrotowego -

Regulacja™.

patrz “Przenosnik
wejsciowy, przenosnik
wyjsciowy - Regulacja
tasmy”.

Patrz “Odprowadzanie
skroplin”.

patrz “Czyszczenie filtra
powietrza”.

patrz “Wymiana ostrza
odcinajgcego folie”.
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7.3. ODPROWADZENIE SKROPLIN

Postepowaé w nastepujacy sposob.
1. Zakreci¢ kurek (A) i sprawdzi¢ zbieranie sie skroplin w misce (B).

2. Jeslizachodzitaka koniecznos¢, odkreci¢ zawor (C), aby odprowadzic¢
skropliny.

3. Przytrzymac zawor (C) przycisniety ku gorze, az do catkowitego
ujécia skroplin.

4. Przykreci¢ zawor (C) z powrotem.

7.4. POSTEPOWAC W NASTEPUJACY
SPOSOB

Procedere nel modo indicato.
1. Odkrecic¢ miske (B), uzywajac odpowiedniego klucza.

2. Wymontowac filtr i wyczysci¢ go sprezonym powietrzem oraz
przemyc, jesli to konieczne benzyng lub trichloroetylenem.

3. Zamontowac z powrotem filtr i przykreci¢ miske (B).
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7.5. PIERSCIEN OBROTOWY -
PRZEMIESZCZANIE

Pierscien zatrzymuje sie zawsze ze szpulg w fazie; jesli zachodzi
taka koniecznos¢ przekrecic¢ recznie

zespodt podtrzymujgcy szpule z folia, Wrappy S9 nawija 250

postepowacé w nastepujgcy sposob.

1. Wylgczy¢ maszyne.

2. zwolni¢ hamulce silnika wkrecajgc
do oporu $rube(A); wowczas
zespot podtrzymujacy szpule
moze swobodnie sie obracac.

3. Zpowrotem zablokowa¢ hamulce
silnika poluzowujgc catkowicie
srube; jezeli nie jest uzywana,
zaleca sie jej usuniecie.
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7.6. PAS PIERSCIENIA OBROTOWEGO -
REGULACJA

Postepowaé w nastepujacy sposob.

1. Poluzowac¢ sruby (A) mocujace Wrappy S4-S6
reduktora.

2. Za pomoca sruby (B) regulowac, e il —
az do osiggniecia witasciwego :
naciggu pasa.

3. Pozakonczeniu regulacji dokrecic¢
sruby (A) mocujgce reduktora.

/i\Wazne

Nie nacigga¢ nadmiernie pasa,
zeby nie dopusci¢ do przeciazenia
napedu.
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7.7. PRZENOSNIK WEJSCIOWY, PRZENOSNIK
WYJSCIOWY - REGULACJA TASMY

Postepowaé w nastepujacy sposob.
1. Poluzowaé nakretki blokujgce.
2. Dokreci¢ $ruby (A).

3. Dokreci¢ nakretki.

/i\Wazne

Napinanie pasa odbywa sie miedzy dwoma brzegami przenosnika,
aby utrzymaé wysrodkowanie tasmy podczas jej pracy.

)

7.8. CZYSZCZENIE MASZYNY

Utrzymywanie maszyny w czystosci ma podstawowe znaczenie dla
zachowania jej petnej sprawnosci w czasie.

Cata maszyna musi by¢ utrzymywana w czystosci, wolna od kurzu,
brudu i zanieczyszczen oraz obcych ciat.

Chromowane trzony nalezy czysci¢ $ciereczkg oraz lekko oliwié
Sciereczkg nasgczong olejem wazelinowym.

Elementy wykonane z tworzyw sztucznych nalezy czy$cic lekko wilgotng
Sciereczkg, nie uzywac denaturatu czy tez innych alkoholi, benzyny
ani rozpuszczalnikéw.

Tablice sterowniczg nalezy odkurzaé¢ wytgcznie przy uzyciu suchej
Sciereczki.

Do czyszczenia elementdw wewnatrz maszyny nalezy kontaktowac sie
z Serwisem Obstugi Techniczne;.
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8.1.

WSKAZOWKI DOTYCZACE PRODUKCJI

W dalszej czesci zostaty przedstawione niektére mogace sie pojawié

problemy oraz sposob, w jaki mozna im zaradzi¢.

Problem

Folia jest zbyt luzna przy owijaniu

Folia jest zbyt naprezona przy owijaniu

Obwoje folii za mato zachodzg na produkt

Obwoje folii za bardzo zachodzg na produkt
Owijanie zaczyna sie zbyt blisko od krawedzi produktu
Owijanie zaczyna sie zbyt daleko od krawedzi produktu
Owijanie konczy sie zbyt blisko od krawedzi produktu
Owijanie konczy sie zbyt daleko od krawedzi produktu
Zwoje folii nie sg zwarte.

Polski

Sposoéb postepowania

Zwiekszy¢ dziatanie hamujgce watka ciernego
Zmniejszy¢ dziatanie hamujgce watka ciernego
zmniejszy¢ predkos¢ przenosnikow

zwiekszy¢ predkos¢ przenosnikow

zwiekszy¢ czas “ustawiania poczatku”
zmniejszy¢ czas “ustawiania poczatku”
zmniejszy¢ czas “ustawiania konca”

zwiekszy¢ czas “ustawiania konca”

Sprawdzi¢ czy szpula zostata prawidtowo zamontowana
zgodnie ze strong klejgcg
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8.2.

KOMUNIKATY ALARMOWE

W przypadku powstania usterki w trakcie dziatania, urzgdzenie zatrzymuje
sie automatycznie, a na wyswietlaczu pokazujg sie komunikaty alarmowe.

W tabeli zostata umieszczona lista wyswietlanych komunikatéw, rodzaj
problemu, jego przyczyny oraz mozliwe rozwigzania.

[A\ wazne

Do przeprowadzania tych operacji wymagane sa odpowiednie
kwalifikacje techniczne lub odpowiednie umiejetnosci, tak wiec
moga by¢é one wykonywane wylgcznie przez wykwalifikowany
personel, posiadajacy doswiadczenie zdobyte i uznane w
konkretnym sektorze przeprowadzanych czynnosci.

Alarm
EO01

Polski

Problem

Alarm grzybek
bezpieczenstwa

Alarm "Brak
powietrza"

Alarm ostona
otwarta

Alarm
zabezpieczen
termicznych

Alarm inwertora

Alarm fotokomorki
na wejsciu
produktu

Alarm fotokomorki
na wyjsciu
produktu

Przyczyna

Grzybek bezpieczenstwa
nacisniety

Presostat nie dziata lub brakuje
powietrza w urzgdzeniu

Ostona zabezpieczajgca otwarta

Mikrowytgcznik nie dziata

Przekazniki termiczne
lub magnetotermiczne w
zabezpieczeniu

Przecigzenie jednego zinwerteréw

Fotokomérka wykrywa, Zze produkt
nie jest we wtasciwej pozyciji albo
odblask nie jest odpowiednio
wyregulowany

Fotokomdrka wykrywa, ze produkt
nie jest we wtasciwej pozyciji albo
odblask nie jest odpowiednio
wyregulowany
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Sposob postepowania

Przywréci¢ przycisk do
pierwotnego stanu i nacisngé
przycisk Reset

Sprawdzi¢ presostat lub ponownie
podtgczy¢ powietrze

Zamkng¢ ostone i nacisngc
przycisk Reset

Wymieni¢ mikrowytgcznik

Wyeliminowaé¢ przyczyne
przecigzenia, wtgczyé
zabezpieczenia za pomocg
specjalnego przycisku. Nacisngc
przycisk Reset.

UsunaC przyczyny przegrzania i
nacisng¢ przycisk "Reset"

Usung¢ produkt albo wyregulowac
ustawienie w linii fotokomorki z
odblaskiem

Usung¢ produkt albo wyregulowac
ustawienie w linii fotokomorki z
odblaskiem
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Alarm Problem Przyczyna Sposob postepowania
E62

Alarm "szczypce Czujniki magnetyczne cylindra Sprawdzi¢iewentualnie wymienic¢
do przodu" szczypiec dziatajg nieprawidtowo czujnik

Alarm "Zerwanie  Zerwata sie folia albo wyczerpata Zatozyéfolie albowymienié szpule.

tasmy" szpula.

Alarm" Pedat Uszkodzenie pedatu startu Kontal_(towac sie z serwisem
startu obstugi.

Alarm "Bateria" Roztadowana bateria pc e EISEEE ) 2 SErnEE

obstugi.
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| Rozdziat 9

INFORMACJE DOTYCZACE WYMIANY

9.1. ZALECENIADOTYCZACE DO WYMIANY CZESCI

—  Wykonywac¢ wszystkie czynnosci przy wigczonych zabezpieczeniach
maszyny i majgc niezbedne srodki ochrony indywidualne;.

— NIE wykonywac¢ czynno$ci nieopisanych w podreczniku, ale
skontraktowac sie z Autoryzowanym Serwisen producenta.

— NIE wyrzucaé materiatow, ptyndw zanieczyszczajgcych i generalnie
odpadow powstatych podczas pracy, ale wykonywaé ich usuwanie
zgodne z obowigzujgcymi normami.

AWaine

Przed przeprowadzeniem jakiejkolwiek wymiany nalezy aktywowac¢
wszystkie urzgdzenia zabezpieczajace i poinformowaé¢ o tym
pracownikow pracujacych w poblizu.

Nalezy zwtaszcza zadba¢ o odpowiednie oznaczenie terenu
przylegtego, a takze uniemozliwi¢ podigczenie wszelkiego
typu urzadzen, ktére moglyby, gdy sa wiaczone spowodowac
nieoczekiwane zagrozenie, narazajgc ludzi na niebezpieczenstwo
i szkody na zdrowiu.

Jesli zajdzie potrzeba wymiany zuzytych elementéw, nalezy
stosowaé wylacznie oryginalne czesci zamienne.

Producent nie bierze na siebie odpowiedzialnosci za szkody
wyrzadzone osobom badz rzeczom spowodowane zastosowaniem
nieoryginalnnych czesci zamiennych oraz naprawami wykonanymi
sposobami ré6znigcymi sie od tych wskazanych lub bez zezwolenia
producenta.

W zakresie zamawiania czesci zamiennych nalezy zastosowaé
cie do wskazéwek podanych w katalogu czesci zamiennych.
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Rozdziat 9

INFORMACJE DOTYCZACE WYMIANY

9.2. WYMIANA OSTRZA ODCINAJACEGO FOLIE
Postepowaé w nastepujacy sposob.

1. Zdjg¢ ostone usuwajgc cztery
Sruby (D) elementu mocujgcego
(C).

2. Zdemontowac uchwyt ostrza (F)
usuwajgc dwie sruby (E).

Odkreci¢ sruby mocujgce (A).

Wyjac¢ ostrze (B) i wymienic je na
nowe.

5. Po zakonczeniu czynnos$ci
zakreci¢ $ruby (A).

6. Ponownie zamontowaé uchwyt
ostrza (F) i karter,

Ostrzezenie
Ostroznie

Ostrze jest ostre, dlatego tez nalezy obchodzi¢ sie z nim ze
szczeg6lng ostroznoscia.

9.3. WYKAZ PODSTAWOWYCH CZESCI
ZAMIENNYCH

Wykaz czesci fatwo ulegajgcych zuzyciu, ktére nalezy mie¢ w zapasie,
zeby unikng¢ dtugotrwatych przestojéw maszyny. Aby je zamowic,
nalezy kontaktowaé sie ze sprzedawcg i powotywac sie na katalog
czesci zamiennych.

— Ostrze odcinajgce.

&Waine

Zuzyte elementy nalezy wymienia¢ na oryginalne czesci zamienne.
Stosowac oleje i smary wskazane przez producenta w instrukcji.
Wszystko to pozwoli na zapewnienie prawidtowego funkcjonowania
maszyny oraz zachowanie bezpieczenstwa w przewidzianym
zakresie.
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INFORMACJE DOTYCZACE WYMIANY

9.4. ZLr OMOWANIE | LIKWIDACJA MASZYNY

&Waine

Te czynnosci musza by¢ wykonane przez biegtych, zgodnie z
obowigzujagcymi normami w zakresie bezpieczenstwa pracy.
Nie wyrzuca¢ produktéw nie ulegajacych biodegradaciji, olejow,
smaréw i elementéw niezelaznych (guma, PCV, zywica itp.).
Nalezy je usuwaé przestrzegajac przepisow obowigzujacych w
tym zakresie.

Informacje przydatne przy likwidacji maszyn i ich komponentow,
Demontaz musiby¢ przeprowadzony przez wyspecjalizowany personel.

Materiaty konstrukcyjne:

Polietylen linearny o niskiej gestosci (L.L.D.PE.);

Stal, aluminium, zeliwo;

— Miedz, srebro, do komponentéw elektrycznych/elektronicznych;
— Guma, zywice i widkna.

Zaden z komponentdéw nie jest szkodliwy ani toksyczny.

Zachowat¢ szczegdlng ostroznos¢ w czasie likwidacji ewentualnych
resztek olejéw lub smaréw uzywanych w motoreduktorach.

Nie porzuca¢ tych komponentéw w srodowisku i nie usuwac ich jako
odpaddow miejskich.
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| Rozdziat 10

ZALACZNIKI

10.1. SCHEMAT PNEUMATYCZNY (STANDARD)
7450302650+7450302069

3
2431.52.00.35 24Vdc 2431.52.00.24 24Vdc 2431.52.00.24 24Vdc

Y1 | Y2 || Y3 |,
14 = 1"* ZI\H tz 12
=) [ =\ = =Ml

su‘ ELE 1

4O+
17109.BD %

Legenda
A) Zesptt obrébki powietrza

B) Regulator nacisku urzadzen dociskowych

C) Cylinder szczypiec
D) Cylinder docisku na wejsciu

E) Cylinder docisku na wyjsciu
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ZALACZNIKI

10.2. SCHEMAT PNEUMATYCZNY (OPCJE)

7450302650+7450302278

= C D
2431.52.00.35 24Vdc 2431.53.31.24 24Vdc 2431.53.31.24 24Vdc

Y1 |, Y2 | Y3 |,

CaNiE 0 4 U4 ]
oy L@

>

17109.8D %

B

Legenda

A) Zespdt obrébki powietrza

B) Regulator nacisku urzadzen dociskowych
C) Cylinder szczypiec

D) Cylinder docisku na wejsciu

E) Cylinder docisku na wyjsciu
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Pusta strona
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