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Majgc na uwadze ciggtg poprawe funkcji niniejszej maszyny, niektore z jej elementéw i/lub
wilasciwosci mogg ulegngc zmianie bez powiadomienia i bez uszczerbku dla waznoSci niniejszego
dokumentu. W przypadku stwierdzenia roznic pomiedzy trescig niniejszej instrukcji a rzeczywistg
pracg maszyny, nalezy poinformowac o tym Producenta.
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ROZDZIAt 1
INFORMACJE OGOLNE

1.1 CEL INSTRUKCJI

Instrukcja ta jest integralng czescig maszyny i zostata sporzgdzona przez producenta w jego
jezyku (wtoski) w celu przekazania wszelkich informacji niezbednych do prawidtowego i
bezpiecznego uzytkowania maszyny w catym jej cyklu zycia (od transportu, dostawy, montazu,
uzytkowania i konserwacji do utylizacji). Instrukcja jest podzielona na sekcje, rozdziaty i paragrafy,
tak aby struktura przekazywanych informacji byta zgodna z Dyrektywg Maszynowg UE oraz ze
szczegbtowymi zharmonizowanymi normami.

Przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci na maszynie operatorzy i wykwalifikowani technicy
muszg uwaznie zapoznac sie ze wszelkimi informacjami zawartymi w niniejszej instrukcji i muszg
postepowac zgodnie z nimi. W przypadku watpliwosci dotyczgcych interpretacji instrukcji, nalezy
zwroci¢ sie do Producenta w celu uzyskania niezbednych wyjasnien. Jedynym sposobem, aby
zapewni¢ prawidtowe funkcjonowanie maszyny w dtugim okresie i zapobiegnieciu sytuaciji
niebezpiecznych dla ludzi i mienia jest postepowanie zgodnie z informacjami znajdujgcymi sie w
niniejszej instrukcji.

Przed montazem i uruchomieniem maszyny nalezy uwaznie zapoznaé¢ si¢ z niniejsza
instrukcje obstugi.

1.2 PRZECHOWYWANIE INSTRUKCJI OBSLUGI

Instrukcje obstugi nalezy przechowywaé w poblizu maszyny w catym jej cyklu zycia. Instrukcja
powinna byc¢ trzymana z dala od jakiegokolwiek czynnika, ktéry mégtby spowodowaé pogorszenie
jej stanu i powinna by¢ dostepna dla wszystkich operatoréw i wykwalifikowanych technikéw, ktérzy
moga jej potrzebowac. Instrukcja powinna by¢ wystana wraz z maszyng, jezeli maszyna jest
wysytana do nowego uzytkownika lub wtasciciela.

1.3 PRODUCENT

Bogate doswiadczenie i radykalna innowacja sprawity, Zze mozliwe byto wyprodukowanie tej
najnowoczesniejszej, ekonomicznej maszyny do owijania. Jestesmy zawsze do Panstwa
dyspozycji. Stuzymy pomocg w przypadku jakiegokolwiek problemu lub w przypadku checi
uzyskania informacji. W celu uzyskania informacji lub wystania zapytania, prosimy o kontakt:

EvoPac srl
Via Calcinaro, 2071
47521 Cesena (FC) - Italy
Tel. 0547.630152
e-mail: info@evopac.com
WWWw.evopac.com
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Jesli potrzebujg Panstwo informacji na temat uzytkowania i konserwacji maszyny, lub jesli chca
Panstwo zamowic¢ czesci zamienne prosimy o podanie danych identyfikacyjnych maszyny, ktére
znajdujg sie na tabliczce Producenta.

1.4 GWARANCJA

Maszyna jest objeta gwarancjg na materialy na okres wskazany w dokumentach umownych.
Nabywca traci prawo do gwarancji, jezeli i kiedy dokonat modyfikacji lub napraw bez zgody
producenta. Optaty za robocizne oraz koszty wezwania serwisu nie sg objete gwarancjg. W
zadnym przypadku nie jest mozliwe otrzymanie odszkodowania za szkody. Dalsze wyjasnienia
dotyczgce warunkéw gwarancji mozna znalez¢ w umowie sprzedazy.

1.5 POMOC TECHNICZNA

Zwyczajne i nadzwyczajne czynno$ci konserwacyjne muszg by¢ wykonywane zgodnie z
instrukcjami zawartymi w niniejszej instrukcji. W przypadku wystgpienia jakiejkolwiek okolicznosci,
ktéra nie zostata opisana w niniejszym dokumencie oraz w przypadku checi uzyskania wszelkiego
rodzaju pomocy, prosimy o bezposredni kontakt z Producentem podajgc dane identyfikacyjne
znajdujgce sie na tabliczce znamionowej maszyny:

- model maszyny;

- numer seryjny;

- rok produkcji.

Szybkie i precyzyjne odpowiedzi mogg by¢ zagwarantowane tylko wtedy, gdy zostang podane
prawidtowe dane.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody oséb, mienia lub dobr
ekologicznych wynikajgce z niewtasciwego zastosowania maszyny, btedéw podczas montazu lub
obstugi, oraz niekompetencji, niedbalstwa lub zaniedbania w odniesieniu do porad i wskazéwek
zawartych w niniejszej instrukcji obstugi.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody os6b lub mienia lub nieprawidtowe dziatanie
maszyny w przypadku stosowania nieoryginalnych czesci zamiennych Ilub produktow do
czyszczenia i konserwaciji innych niz sugerowane.

1.6 ZADANIA DO WYKONANIA PRZEZ KLIENTA

Klient zobowigzuje sie do dokonywania czynnosci wskazanych w dokumentach zatgczonych do
umowy sprzedazy i w terminie uzgodnionym z Producentem. Jesli brak jest jakichkolwiek innych
umow, Klient zobowigzany jest do dokonania nastepujgcych czynnosci:

- zapewnienie pomieszczenia i zadbanie o prace zwigzane z omurowaniem lub instalacjg
kanatowg w razie potrzeby;

- dbanie o zrodta energii oraz ich poditgczenie zgodnie z prawem obowigzujgcym w kraju, w ktorym
uzywana jest maszyna.

1.7 SYMBOLE | POJECIA

Najwazniejsze fragmenty tekstu sg pogrubione i oznaczone za pomocag nastepujacych symboli,
ktére sg umieszczone przed nimi

ZAGROZENIE: oznacza konieczno$é zachowania uwagi w celu ochrony
przed wystapieniem niebezpiecznych sytuacji oraz powaznego zagrozenia
zycia osob i uszkodzenia mienia
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UWAGA: podkresla funkcje krytyczne oraz kluczowe informacje. Prosimy
zwrdci¢ uwage na tekst podswietlony tym symbolem.

INFORMACJA: podkresla bardzo wazne informacje.

*I KONWERSACJA: odnosi sie do informacji dotyczacych okresowej

konserwacji, ktéra musi by¢ dokonana przez wykwalifikowanego technika.

OPERATOR: Osoba, ktéra spetnia niezbedne wymagania i posiada odpowiednie umiejetnosci
oraz informacje niezbedne do normalnego uzytkowania niniejszej maszyny.

WYKWALIFIKOWANY TECHNIK: Osoba, ktéra spetnia wymogi niezbedne do przeprowadzenia
zwyktej konserwacji i ktéra posiada odpowiednie informacje i umiejetnosci do wykonania
konkretnej czynnosci w zakresie konserwaciji.

1.8 IDENTYFIKACJA MASZYNY

Maszyna jest identyfikowana za pomocg tabliczki Producenta umieszczonej na kolumnie maszyny.
Na ptytce znajdujg sie nastepujgce dane

" EvoPacS.rl.
l ! ‘ -l ‘ ~ Via Calcinaro, 2071
= \f 47521 Cesena (FC)- ITALIA

Sy MACHINE MODEL
TIPO/TYPE // SERIAL NUMBER
MATRICOLA / SR. NUMBER // YEAR OF COSTRUCTION
ANNO/ YEAR

— | SUPPLY VOLTAGE (V)

TERSIONE/ VOLIAGE — CAPACITY (kg) (MAXIMUM
PORTATA / CAPACITY WEIGHT OF LOADING)

Tabliczka znamionowa maszyny zawierajgca dane techniczne, numer seryjny i oznaczenie
znajduje sie na kolumnie, jak pokazano na rysunku ponizej.

TABLICZKA ZNAMIONOWA NIE MOZE BYC NIGDY USUNIETA.
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TIPC TYPE
MATRICOLA / SR, NUMBER

ANRO S YEAR
TENSIONE / VOLTAGE
PORTATA / CAPACITY

1.9 OGOLNE INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Na etapie projektowania i produkcji Producent zwrdcit szczegdlng uwage na wszystkie sytuacje,
ktére moga powodowaé zagrozenie dla bezpieczenstwa i zdrowia ludzi. Przestrzegano
odpowiednich przepiséw oraz zastosowano wszystkie "zasady dobrej techniki konstrukcyjnej”.
Celem tego rodzaju informacji jest zwiekszenie swiadomosci uzytkownikdw na waznos¢ kwestii
zapobiegania ryzyka, zawsze przy zachowaniu najwyzszej ostroznosci.

Nalezy uwaznie zapozna¢ sie z informacjami zawartymi w niniejszej instrukcji obstugi oraz
umiescic¢ je bezposrednio na maszynie, w szczegolnosci informacje dotyczgce bezpieczenstwa.

Please read this manual carefully before using or servicing the machine.

ENTRY

FORBIDDEN DO NOT REMOVE

THE SAFETY
DEVICE

to unauthorized
persons

» Nie nalezy dokonywac jakichkolwiek modyfikacji, pominigc, eliminacji lub ominie¢ urzgdzen
zabezpieczajgcych oraz ostrzegawczych zamontowanych w maszynie. Nieprzestrzeganie tego
wymogu moze doprowadzi¢ do powstania powaznych zagrozen oraz moze zagrozic¢
bezpieczenstwu ludzi.

» Nigdy nie nalezy uruchamia¢ maszyny przy niezamontowanych statych lub przeno$nych
osfonach.

» Nigdy nie nalezy ograniczac¢ dziatania funkcji awaryjnych zamontowanych w maszynie.

» Dziatania polegajgce na dokonaniu regulacji przy ograniczonym bezpieczenstwie muszg by¢
dokonane przez wykwalifikowanego technika i podczas ich realizacji konieczne jest
uniemoZzliwienie dostepu do maszyny osobom nieupowaznionym.
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Po ustawieniu maszyny w warunkach obnizonego bezpieczenstwa nalezy
przywrocié wiasciwe warunki bezpieczenstwa tak szybko jak to mozliwe

» Nalezy upewnic sie, Ze maszyna jest podifgczona do sprawnego obwodu uziemiajgcego.

» Nie nalezy modyfikowacd, z jakiegokolwiek powodu, jakiejkolwiek cze$ci maszyny w celu
dostosowania innych urzgdzen. W przypadku, gdy warunek ten nie jest spetniany, Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za nieprawidtowe dziatanie lub inne zwigzane z tym problemy.
Zgtoszenia do dokonania jakichkolwiek modyfikacji nalezy kierowac¢ do Biura handlowego lub
technicznego Producenta.

DO NOT CARRY
OUT ANY WORK
BEFORE
SWITCHING OFF

DO NOT WORK
ON MOVING

MEMBERS

» Podczas pracy niektére elementy maszyny moga znajdowac sie pod niebezpiecznym
napieciem. Przed serwisowaniem maszyny lub jakiegokolwiek urzgdzenia do niej
podtgczonego nalezy odtgczy¢ zasilanie maszyny oraz zablokowac urzgdzenia podtgczone do
maszyny.

» Kazda interwencja w systemie lub na urzgdzeniu musi by¢ wykonywana wytgcznie przez
wykwalifikowanych elektrykow.

» Nalezy chronic panel elektryczny przed woda.

» Pracownicy obstugujgcy maszyne muszg posiadac¢ odpowiednie umiejetnosci i kompetencje
techniczne oraz doswiadczenie w tym zakresie. Brak ktoregokolwiek z wymienionych wymagan
moze niekorzystnie wptywac na bezpieczenstwo i wydajnoS¢ maszyny.

» Obszar wokot maszyny powinien by¢ wolny od przeszkéd, czysty i dobrze o$wietlony.

» Poziom o$wietlenia powinien byc taki, aby zawsze gwarantowat mozliwie najbezpieczniejsze
warunki pracy. W przypadku, gdyby konieczne byto dokonanie czynno$ci konserwacyjnych w
migjscach lub cze$ciach maszyny, ktére sg stabo oswietlone, zespot zajmujacy sie
konserwacjg maszyny powinien by¢ wyposazony w przenosny system o$wietlenia.

Nalezy korzystaé z urzadzen
chronigcych przed wypadkami. nalezy
upewni¢ sie, ze rekawy odziezy
n:;] przylegaja wokét nadgarstkow lub sa
‘ podciaggniete. Podczas pracy z maszyna
nalezy nosi¢ odziez roboczg i kierowa¢

sie zdrowym rozsadkiem.
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Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez i Srodki ochrony indywidualnej w zalezno$ci od uzywanych
produktow.

Nie nalezy nosi¢ krawatow, bransoletek, pierscionkow i innych elementow, ktére mogtyby
dostac sige w stafe lub ruchome czgsci maszyny.

Maszyne powinny obstugiwac¢ osoby sprawne psychofizycznie.

W przypadku, gdyby konieczna byta pomoc asystenta lub kilku asystentéw,
nalezy ich przeszkoli¢ i poinformowaé o rodzaju czynnosci, ktére majg
wykonywac.

Miejsca, w ktorych znajdujg sie gasnice i ich instrukcje obstugi muszg by¢ odpowiednio
oznaczone w dziafach.

Nalezy upewnic sie, ze pracownicy posiadajg wiedze na temat tego jak zatrzymac¢ maszyne w
sytuacji awaryjnej.

Nie nalezy pozostawia¢ pracujacej maszyny bez nadzoru.

Nalezy wykonywac wytgcznie te czynnosci, ktére w wyrazny sposob zawarte sg w
funkcjonalnym cyklu maszyny

Przed rozpoczeciem produkcji, nalezy upewnic sie, ze w obszarze roboczym nie znajdujg sie
Zadne osoby.

Nalezy dokrecic wszystkie Sruby, nakretki oraz zablokowac nakretki kazdego elementu
mechanicznego stuzgcego do requlacji zgodnie z normalnymi warto$ciami momentow
dokrecania bez uzycia zadnych dzwigni lub uderzania w klucze.

Nigdy nie nalezy wspinac sie ha maszyne podczas jej pracy.

Wszystkie tablice i piktogramy muszg by¢ czytelne. Jezeli stan tabliczki identyfikacyjnej
pogorszy sie wraz z uzyciem i tabliczka stanie sie nieczytelna, nawet jezeli tylko czeSciowo,
nalezy zgtosic¢ sie do Producenta po nowg tabliczke identyfikacyjna, podajgc dane zawarte w
niniejszej instrukcji lub na oryginalnej ptytce.

Nie nalezy czyscic i smarowac Zzadnych czesci maszyny podczas jej pracy.

Nie nalezy czysci¢ maszyny wodg ani przy uzyciu produktéw zrgcych, nawet po ich
rozcienczeniu.
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ROZDZIAt 2
OPIS MASZYNY

2.1 ZASADA DZIALANIA

Gorny dozownik arkuszy zostat zaprojektowany i zbudowany w taki sposéb, aby naktadac folie na
wierzch palety przed cyklem owijania.

2.2 ELEMENTY MASZYNY

1. Rama,

2. Zespot uchwytu szpuli,

3. Zespot transferu
poziomego,
4. Weciggnik zatadunku 1

szpuli (opcjonalne).

2.3 DANE TECHNICZNE
Ponizej znajdujg sie dane i parametry techniczne dla poprawnej instalacji

NAPIECIE ZASILAJACE (V) ODNIESC SIE DO DANYCH NA TABLICZCE

ODNIESC SIE DO ROZDZIALU ,0GOLNE WYMIARY

WYMIARY (mm) MASZYNY

MAKSYMALNA MASA £t ADUNKU

(kg) ODNIESC SIE DO DANYCH NA TABLICZCE
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2.4 TABLICE | PIKTOGRAMY
Ponizej znajduje sieg lista piktogramow ostrzegawczych oraz tablic znajdujgcych sie na maszynie.

WSKAZUJE NA OBECNOSC NIEBEZPIECZNEGO NAPIECIA
ELEKTRYCZNEGO

WSKAZUJE NA ZAGROZENIE UWIEZIENIEM LUB WCIAGNIECIEM
SPOWODOWANE OBECNOSCIA CZESCI PORUSZAJACYCH SIE

WSKAZUJE NA ZAGROZENIE ZRANIENIEM SPOWODOWANE
OBECNOSCIA CZESCI PORUSZAJACYCH SIE

WSKAZUJE NA ZAGROZENIE PRZECIECIEM

Ponizsze obrazki pokazujg rozmieszczenie niebezpiecznych czesci maszyny.
Zabrania sie usuwania tabliczek

>0 R
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2.5 OGOLNE WYMIARY MASZYNY

4508, 56

ili]

i

1440

2660 CORSA

3595

42493

2428

3530
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2.6 NIEZBEDNA PRZESTRZEN

Powierzchnia niezbedna do eksploatacji i konserwacji maszyny moze byé wywnioskowana z
wymiardw samej maszyny oraz z koniecznosci fadowania palet na platforme obrotowg. W
normalnych warunkach uzytkowania i konserwacji powinna zatem by¢é mozliwa komfortowa
obstuga bez przeszkdd w dostepie do maszyny.

2.7 TOLERANCJE ELEKTRYCZNE MASZYNY

Napiecie robocze: urzgdzenie elektryczne przeznaczone jest do pracy przy napieciu znamionowym
230 V. Wszelkie réznice bedg miaty wptyw na zywotnoS¢ urzgdzenia elektrycznego. Jesli
przewiduje sie roznice wieksze niz standardowe wartosci, prosimy o kontakt z Producentem
maszyny.

2.8 URZADZENIE ELEKTRYCZNE

Etykieta z danymi urzgdzen elektrycznych znajduje sie w czytelnej pozycji. Znajduje sie na niej
nazwa producenta, symbol CE, numer seryjny, napiecie zasilania i dane dotyczgce pobieranej
mocy, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

2.9 SRODOWISKO ELEKTROMAGNETYCZNE

Maszyna moze pracowa¢ w prawidtowy sposdéb zaréwno w srodowisku elektromagnetycznym
przemystowym i mieszkalnym. Zgodnos$¢ jest gwarantowana poprzez wprowadzenie norm
technicznych zharmonizowanych.

2.10 WARUNKI OTOCZENIA

Maszyna zostala zaprojektowana do pracy wewngtrz zadaszonego zaktadu, o ograniczonej
ekspozycji na pyt i wilgo¢ oraz w srodowisku charakteryzujgcym sie temperaturg zawartg w
przedziale od 5°C do 40°C.

Maszyna moze dziataé w $rodowiskach charakteryzujgcych sie temperaturg ponizej 5°C lub
powyzej 40°C wytgcznie w przypadku jej wyposazenia w specjalne zestawy podgrzewania lub
chtodzenia.

Warunki otoczenia rézne od zalecanych mogg spowodowa¢ zwarcie i awarie. W przypadku, gdyby
warunki otoczenia byty bardzo zmienne, nalezy uzgodni¢ z Producentem podjecie specjalnych
Srodkow.

Maszyna nie jest przeznaczona do pracy w strefach zagrozonych wybuchem. W zwigzku z tym
zabrania sie korzystania z maszyny w strefach zagrozonych wybuchem.

Maszyna musi by¢ zainstalowana w budynku na solidnym i rownym podtozu. Oswietlenie budynku
musi by¢é zgodne z prawem obowigzujgcym w kraju, w ktorym maszyna jest zainstalowana i, w
kazdym przypadku, musi zapewnia¢ odpowiednig widoczno$¢ catej powierzchni roboczej
wykorzystywanej rowniez do obstugi produktow.
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2.11 EMISJA HALASU

Po zbadaniu wartoéci poziomu hatasu w trakcie testu z catg maszyng wraz z jej wszystkimi
elementami i umieszczonej w otoczeniu bez zadnych innych zrédet hatasu, Ciagty i Rownowazny
poziom cisnienia akustycznego w skali ,A” [poziomu hatasu w dB(A)] w odlegtosci 1 m przy pracy
maszyny nigdy nie bedzie wiekszy niz 76 dB(A), jak przedstawiono w warunkach prébnych.

|

Podane wartosci hatasu to poziomy emisji i nie sg to koniecznie bezpieczne poziomy pracy.

Mimo, zZe istnieje zalezno$¢ pomiedzy poziomami emisji oraz ekspozycji, nie jest mozliwe
wykorzystanie tego zwigzku w niezawodny sposob w celu okreslenia, czy inne Srodki ostroznosci
sg konieczne. Do czynnikéw, ktére determinujg poziom ekspozycji sity roboczej nalezg czas
trwania ekspozycji, cechy miejsca pracy i innych zrodta hatasu (ilo$¢ maszyn, procesy ciagte, itp.).
Ponadto dozwolone poziomy narazenia mogg zmieniac sie w zaleznosci od kraju.

W kazdym przypadku zawarte informacje pomoga operatorowi ceni¢ wszelkie niebezpieczenstwa i
zagrozenia w bardziej precyzyjny sposob.

2.12 WIBRACJE

Jezeli maszyna jest uzywana zgodnie z instrukcjg prawidtowego uzytkowania, drgania nie mogag
doprowadzi¢ do zadnych niebezpiecznych sytuaciji.

2.13 EMISJA GAZOW, PYLOW | DYMOW

Jesli maszyna jest uzywana zgodnie z instrukcjg prawidlowego uzytkowania, brak jest emisji
gazow, pytdow lub dymu oraz emisji niebezpiecznych substanc;ji.
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ROZDZIAL 3
URZADZENIA BEZPIECZENSTWA

3.1 ZATRZYMANIE AWARYJNE

Maszyna jest wyposazona w CZERWONY przycisk zatrzymania awaryjnego, umieszczony na
z6ttym tle, ktéry znajduje sie na szafce elektryczne,j.

Urzadzenie to moze by¢ uzyte przez operatora tylko podczas cyklu roboczego do awaryjnego
zatrzymania maszyny. Po wcisnieciu tego przycisku maszyna zostanie w bezpieczny sposéb
zatrzymana w najkrétszym mozliwym czasie.

Aby zresetowa¢ maszyne po awaryjnym zatrzymaniu nalezy wcisng¢ przycisk RESET na panelu
sterowania.

Przed zresetowaniem maszyny po awaryjnym zatrzymaniu nalezy upewni¢ sie, ze
zagrozenie zostalo usuniete.

3.2 ZABEZPIECZENIA | OSLONY STALE

Na etapie projektowania zastosowano Rozwigzania pozwalajgce na uniknigcie/ograniczenie
dostepu do niebezpiecznej strefy maszyny, czyli szereg statych oston uniemozliwiajgcych dostep
do maszyny.

Ze wzgledu na sposéb przymocowania Statych Oston do ich otwarcia lub demontazu konieczne
jest UZYCIE specjalnych narzedzi
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» State osftony moga byc¢ usunigete tylko podczas wykonywania czynno$ci
konserwacyjnych i gdy maszyna jest odfgczona od zasilania.

» Nigdy nie nalezy usuwac piktogramow z oston. Nalezy je natychmiast wymienic
Jezeli wyblakng lub nie bedg czytelne.

» Nigdy nie nalezy zdejmowac statych oston podczas pracy maszyny.

» Nigdy nie nalezy uruchamiac maszyny, jezeli brak jest ktorejkolwiek z oston.
Przed uruchomieniem maszyny, upewnij sie, ze state ostony zostaty poprawnie
zamontowane.

» Nigdy nie wolno modyfikowac stafych oston na ostony wykonane z innych
materiatow lub posiadajgce inng forme lub funkcje.

Nalezy dokreci¢ wszystkie s$ruby, nakretki oraz zablokowaé¢ nakretki
kazdego elementu mechanicznego stuzacego do regulacji zgodnie z
normalnymi wartosciami momentéw dokrecania bez uzycia zadnych
dzwigni lub uderzania w klucze.

Nie nalezy poluzowywaé elementéw mocujacych statych oston.

3.3 BEZPIECZNA OBSLUGA MASZYNY

Maszyna zostata zaprojektowana i zbudowana w taki sposéb, aby naktadac¢ folie na wierzch palety
przed cyklem owijania. Wymiary palet muszg odpowiadaé¢ wymiarom gérnego podajnika arkuszy.

Uzywac¢ maszyny tylko z wywazonymi i wysrodkowanymi paletami

3.4 PRAWIDLOWA OBSLUGA

Owijarka to automatyczna maszyna przeznaczona do owijania fadunkéw znajdujgcych sie na
paletach w granicach okreslonych w opisach, tabelach, danych technicznych i dokumentach
dotgczonych do niniejszej instrukcji.
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W razie wystgpienia szczegdlnych potrzeb roboczych, prosimy o kontakt z Dziatem technicznym
lub handlowym Producenta.

1 Prosimy pamietaé, ze wszelkie zmiany muszg by¢ autoryzowane przez Producenta
na pismie.

3.5 NIEWLASCIWA | NIEPRAWIDLOWA OBSLUGA

Jakiekolwiek uzycie inne niz podane, uwzglednione lub wynikajgce z niniejszej instrukcji musi by¢
uznane za NIEWLASCIWE i ZABRONIONE poniewaz jest potencjalnie niebezpieczne dla
operatoréw oraz powoduje utrate gwarancji.

W zwigzku z tym zabrania sie:

- oklejania fadunkow o wielkosci i cechach réznych niz te odpowiadajgce wymiarom stotu;

- uzywania maszyny do celow innych niz opisano w instrukcji obstugi;

- stosowania nieodpowiednich lub niekompatybilnych materiatéw lub urzgdzen pomocniczych;
- dokonywania samodzielnych zmian i wymiany czesci maszyny;

- dokonywania zmian predkosci elementow maszyny;

- dokonywania zmian cyklu pracy maszyny;

- montazu nieoryginalnych czesci;

- zezwalania, aby osoby bez odpowiedniego przeszkolenia uzywaty maszyny;

- niestosowania sie do instrukcji bezpieczenstwa;

- nieprzestrzegania instrukcji montazu, obstugi, konserwacji i napraw;

- nieprzestrzegania zasad bezpieczenstwa w miejscu pracy lub wzglednych praw i obowigzujgcych
przepisow.

NIE NALEZY UZYWAC MASZYNY W SRODOWISKU O AGRESYWNEJ ATMOSFERZE;

NIE NALEZY UZYWAC MASZYNY W SRODOWISKU O WYBUCHOWEJ ATMOSFERZE.

3.6 INNE ZAGROZENIA

Pomimo wszystkich przewidzianych urzgdzen zabezpieczajgcych, w maszynie wystepujg
zagrozenia szczatkowe, ktérych wyeliminowanie nie jest zgodne z jej prawidiowg pracg. Dlatego
operator powinien:

- zwracac uwage na komunikaty ostrzegawcze;

- zachowac bezpieczng odlegto$¢ od niebezpiecznych czesci.
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Nie interweniowaé w maszyne w zaden sposéb przed konsultacjg z
Producentem.

e Maszyna musi by¢ zakotwiczona do poditogi za zyczenie klienta. Podczas
l projektowania producent zaplanowat, gdzie umiesci¢ otwory do mocowania do
podiogi.

Co do ryzyka ztamania podczas pracy, wazne jest, aby wyraznie oznaczy¢ powierzchnie uzytkows,
aby zagwarantowac, ze elementy maszyny i czesci tgczgce bedg w stanie wytrzymac napiecie
dziatajgce na nie podczas obstugi maszyny przewidziane przez Producenta.

Zastosowane materiaty sg dostatecznie i odpowiednio wytrzymate dla przewidywanego srodowiska
uzytkowania (w szczegodlnosci w zakresie zmeczenia materiatu, zestarzenia, korozji i $cierania).
Elementy maszyny i jej czesci tgczace zostat specjalnie zaprojektowane tak, aby wytrzymac
napiecie jakie na nie dziata podczas uzytkowania.

Producent nie moze opisa¢ zadnych zagrozen w zwigzku z pracg z innymi maszynami uzywanymi
w miejscu pracy oklejarki (np. hatas, zjawisko elektromagnetyczne, itp.), ale takie ryzyko nie jest
wykluczone.

o KLIENT JEST ZOBOWIAZANY DO PRZEPROWADZENIA OCENY RYZYKA W
UWZGLEDNIENIEM PRACY MASZYNY, MIEJSCA MONTAZU, OTACZAJACEGO
l SRODOWISKA ORAZ WSZELKICH INTERFERENCJI Z INNYMI MASZYNAMI.
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ROZDZIAL 4
TRANSPORT | MONTAZ

4.1 OBCHODZENIE SIE Z MASZYNA | TRANSPORT

- Podczas przenoszenia maszyna musi by¢ utrzymywana jak najblizej ziemi.

- Przed uzyciem Srodka transportu nalezy sprawdzi¢ jego wydajnosc i systemy
bezpieczenstwa.

- Nalezy upewni¢ sie, ze no$nosc¢ srodka transportu jest odpowiednia do masy
maszyny.

- Nalezy sprawdzi¢, czy obszar, po ktérym bedzie poruszac sie maszyna jest
odpowiedni do wymiaréw maszyny.

- Nalezy przenie$¢ spakowang maszyne jak najblizej miejsca montazu.

Jesli jest to wymagane ze wzgledu na obstuge i urzgdzenia znajdujgce sie w pomieszczeniu,
nalezy oznaczyc trase przejazdu wozka widtowego za pomocg piktogramow na powierzchni
zaktadu w celu zapewnienia bezpieczehstwa dla pracownikow.

Podczas obstugi maszyna musi znajdowa¢ sie¢ w stabilnej i bezpiecznej
pozyciji.

Podczas podnoszenia i przenoszenia maszyny, nalezy zachowac¢ wyjatkowa
ostroznos¢, aby unikngé niebezpiecznych ruchéw, ktére moga doprowadzié
do wypadkow lub zranienia oséb lub uszkodzenia mienia.

Obstugi maszyny musi by¢ zawsze wykonywane przez doswiadczonych
pracownikow.

Podczas podnoszenia i przenoszenia maszyny, caly otaczajacy ja obszar
musi byé traktowany jak STREFA ZAGROZENIA. W zwigzku z tym nalezy
upewni¢ sie, ze w obszarze tym nie znajduje si¢ zadna osoba.

Maszyna nie moze by¢é przenoszona recznie, nawet na krétkich odcinkach.
Nalezy zawsze uzywac¢ odpowiednich systemoéw i sprzetu do podnoszenia.

Wszelkie uszkodzenia maszyny wynikajgce z nieprawidtowej obstugi nie sg objete
1 gwarancjg. Koszty napraw lub wymiany uszkodzonych czesci bedg w tej sytuacji
ponoszone przez Klienta
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4.2 PAKOWANIE

Materiat stuzgcy do pakowania nalezy utylizowa¢ zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w kraju, w
ktorym montowana jest maszyna.

Usuniete materialy opakowaniowe i wszystkie materiaty zebrane w koncowej fazie czyszczenia
(drewno, metal, plastik, wszelkie pozostatosci olejowe, szmatki, klamry, materiaty kablowe, itp.)
muszg by¢ sktadowane osobno w zaleznosci od ich rodzaju i utylizowane w inny sposéb zgodnie z
obowigzujgcym prawem o ochronie srodowiska.

W przypadku, gdyby konieczne byto zamkniecie maszyny w pudle (np. do transportu morskiego
lub powietrznego), pudto to musi posiada¢ podstawe o obwodzie zblizonym do obwodu maszyny,
ale o 200 mm wiekszg ze wszystkich stron, posiada¢ wytrzymatos¢ odpowiadajgcg masie
maszyny, a takze posiada¢ odpowiednie piktogramy identyfikacyjne znajdujgce sie na nim (wraz z
oznaczeniami "TA STRONA DO GORY" i "OSTROZNIE").

W powyzszym przypadku lub w przypadku transportu na pojazdach samobieznych, maszyna musi
by¢ przymocowana do podstawy pudta. Stopki pudta muszg by¢ tak wysokie, aby umozliwi¢
przejazd wozkéw widtowych.

4.3 MAGAZYNOWANIE

W przypadku dtugich okresow niekorzystania z maszyny, maszyne nalezy przechowywac:

- w zamknietym miejscu, zabezpieczonym przed ztymi warunkami pogodowymi i wilgotnosciag;
- w sposéb chronigcy jg przed kolizjami i innymi rodzajami napiec;

- W sposob uniemozliwiajgcy jej kontakt z substancjami powodujgcymi korozje.

W czasie, gdy maszyna nie jest uzywana, czeka na uruchomienie, nalezy jg umiesci¢ w suchym
miejscu.Elementy, ktérych stan moze ulec pogorszeniu z powodu pogody, muszg by¢ zaizolowane
przy uzyciu nylonu ochronnego (jak w srodowisku, w ktorym ilo$¢ zasolenia jest wysoka).

4.4 MONTAZ

Maszyna moze by¢ zamontowana przez Producenta lub bezposrednio przez Klienta zgodnie z
ponizszymi instrukcjami.

Nalezy usung¢ opakowanie i umiesci¢ maszyng na stabilnej i ptaskiej powierzchni, ktéra utrzyma
jej mase i mase produktow, ktére bedg na niej umieszczane.

Aby zapewni¢ poprawne dziatanie maszyna, powierzchnia nosna musi by¢ ptaska i rowna.

Dzieki prawidlowemu montazowi, linia jest stabilniejsza oraz zmniejszony zostaje poziom hatasu.

Ustawi¢ stopy gornego dozownika arkuszy, jak
pokazano na rysunku
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Przymocowaé poprzeczke gorng za pomocg
nakretek i srub M10

Jesli obecny jest wciggnik (opcja), zamocowacC kotnierz wspornika dzwigu za pomoca
gwintowanych pretoéw i srub
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Podnies¢ zmontowang konstrukcje za pomoca odpowiednich podnosnikow.
Uzy¢ wozka widtowego (TMF) lub innego podobnego narzedzia do podnoszenia (minimalny
udzwig 1000 kg) lub maszyny podnoszgcej, pokazanej na ponizszych ilustracjach.

Wiozyé zespdt uchwytu szpuli do pionowych przesuwnych prowadnic. Do przenoszenia uzy¢
odpowiedniego podnos$nika

Zamocowac mechaniczne wytgczniki krancowe bezpieczenstwa, jak pokazano na rysunku
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Po ustawieniu zespotu wdézka rolki, jak opisano
powyzej, rozwing¢ pasy do podnoszenia.

e

Sprawdzi¢, czy wstepnie  zmontowana
maszyna jest prawidtowo wypoziomowana
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Przed przystapieniem
do mocowania maszyny
do podioza za pomoca
wtyczek chemicznych
lub mechanicznych,
nalezy  zweryfikowaé
jakosé nawierzchni
nosnej wykonanej z
betonu zbrojonego. Weryfikacja ta musi
byé przeprowadzona przez
wykwalifikowany personel, ktory
zagwarantuje wykonalnos¢ i wezmie na
siebie wszelka odpowiedzialnos¢.

Przymocowaé maszyne do podtogi za pomocg otwordw przewidzianych przez producenta

Operacje kotwiczenia musza by¢é wykonywane przez upowazniony i
odpowiednio przeszkolony personel.

Ustawi¢ poziomy zespot transferowy, jak pokazano na rysunku
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Przymocowaé poziomy zespot transferowy za pomoca $rub, jak pokazano na rysunku

Zdjac¢ rury zabezpieczajgce na czas transportu

Jesli wystepuje, zamocowac wciggnik (opcjonalne) za pomocg gwintowanych pretéow i nakretek,
jak pokazano na rysunku
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Do przenoszenia wciggnika nalezy uzywa¢ odpowiednich systeméw
podnoszacych

Nalezy dokreci¢ wszystkie sruby, nakretki oraz zablokowaé¢ nakretki kazdego
elementu mechanicznego stuzacego do regulacji zgodnie z normalnymi
wartosciami momentéw dokrecania bez uzycia zadnych dzwigni lub
uderzania w Kklucze.

Ponizej znajduje sie lista gtéwnych narzedzi potrzebnych do instalacji i montazu maszyny, poza
wszystkimi narzedziami, ktére znajdujg sie na wyposazeniu kazdego warsztatu:

1. Wozek widtowy (1500 kg udzwigu);

2. Wozki widtowe (TMF) lub podobne narzedzia do ponoszenia (udzwig przynajmniej 1500 kg);
3. Drabina przenosna (zgodna ze standardem europejskim UNI EN 131-2);

4. Wtyczki chemiczne lub mechaniczne M20 lub M18 do betonu zbrojonego;

Przed przystapieniem do mocowania maszyny do podioza za pomoca
wtyczek chemicznych lub mechanicznych, nalezy zweryfikowaé jakosé
nawierzchni nosnej wykonanej z betonu zbrojonego. Weryfikacja ta musi
byé przeprowadzona przez wykwalifikowany personel, ktoéry zagwarantuje
wykonalnos$¢ i wezmie na siebie wszelka odpowiedzialnosé.

4.5 KONTROLE WSTEPNE

Maszyna jest kontrolowana w biurach firmy Producenta przed wystaniem, wiec nie ma
koniecznosci wykonywania jakiejkolwiek procedury przed rozpoczeciem pracy.

Gdy maszyna jest uruchamiana po raz pierwszy, nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:
- Nalezy sprawdzi¢, czy maszyna nie posiada zadnych uszkodzen powstatych podczas transportu i
przetadunku;

- Nalezy sprawdzi¢, czy kable elektryczne nie sg uszkodzone;

- Nalezy sprawdzi¢, czy maszyna jest prawidtowo podfgczona do zrédta zasilania;

- Nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie przenosne | state osfony i wszystkie urzgdzenia
zabezpieczajgce sg poprawnie zamontowane;

- Nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie czujniki sterujgce znajdujg sie w prawidfowej pozyciji.

4.6 PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

Przed wykonaniem potgczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ nastepujgce
wartosci zapisane na tabliczce maszyny znajdujgcej sie na kolumnie:

- hapiecie sieci;

- czestotliwosé sieci;

- maksymalny prad sieci.

Ponadto nalezy sprawdzié:
- czy instalacja uziemienia jest obecna i dziata poprawnie;
- czy urzgdzenia zabezpieczajgce nie powodujg zwarcia.
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Nalezy sprawdzi¢, czy zdolnos¢ wytaczania wylgcznika instalacyjnego jest
kompatybilna z pragdem zwarcia na zaciskach wytacznika instalacyjnego.

e

-

- L]
- &

3

-

Podczas podtgczenia maszyny do sieci energetycznej, system musi
zosta¢ odciety od zasilania, zgodnie z technicznym kodeksem
dobrych praktyk i normami obowigzujgcymi w danym kraju.
Maszyna powinna byé podigczona do zrodta zasilania za pomocg
wtyczki przemystowej. Zasilanie elektryczne musi by¢ dostarczone
zgodnie z wiasciwymi przepisami prawa w danym kraju. Napiecie
zasilania powinno by¢ takie samo jak napiecie okreslone na tabliczce
Znamionowej.

Elektryczne przewody przytgczeniowe muszg by¢é zabezpieczone i
umieszczone w taki sposob, aby nie przeszkadzaty operatorom.

Po tym jak wszystkie wstepne kontrole zostang przeprowadzone oraz zostanie poprawnie
wykonane podtgczenie elektryczne, maszyna moze by¢ podigczona do zrédta zasilania. Nastepnie
nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie cze$ci maszyny i urzadzenia dziatajg poprawnie.

4.7 PRZYLACZE PNEUMATYCZNE

A\

Zaktad pneumatyczne musi by¢ kalibrowany przy cisnieniu roboczym 6 bar.

Fazy potgczenia pneumatycznego jest nastepujgca:

- Podigczy¢ grupe do gtdbwnej sieci zaktadu, gdzie wskazane (1);
- Sprawdzic¢, czy przytgcze jest catkowicie dokrecone;

- Wyregulowac ci$nienie maszyny za pomocg pokretta (2);

- Ustawiony na 6 bar.
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Podigczenie do uktadu pneumatycznego, odbywa sie za
pomocg szybkiego ztgcza sprzegajgcego znajduje sie w
kolumnie. Cisnienie powietrza musi wynosi¢ 6 bar.
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ROZDZIAt 5
KONSERWACJA

5.1 INFORMACJE OGOLNE DOTYCZACE KONSERWACJI

Procedury zalecane w tym rozdziale nalezy traktowa¢ jako niezbedne minimum do prawidtowe;j
konserwacji maszyny w czasie pracy przy jej najbardziej wydajnym poziomie. Inne procedury
mogg by¢ zaproponowane na podstawie doswiadczenia uzytkownika, z uwzglednieniem
dziennego obcigzenia, srodowiska, w ktéorym maszyna pracuje, charakterystyki produktu do
owiniecia, itp. Czestotliwos¢ wskazana dla kazdej operacji umozliwia planowanie konserwac;ji.
Gtowne potrzeby uzytkownika mozna wustali¢ dopiero po cigglym prowadzeniu serwisu
konserwacyjnego i jej krytycznej analizie.

Maszyna nie wymaga szczegOlnej konserwacji. Technicy przypisani do przeprowadzanie
konserwacji musza:

- by¢ odpowiednio przeszkoleni;

- posiada¢ wystarczajgcg wiedze w zakresie mechaniki i elektryki do przeprowadzenia
wymaganych prac;

- posiada¢ wiedze na temat norm bezpieczenstwa i higieny pracy;

- by¢ wyposazeni w niezbedny sprzet ochrony osobistej i wiedzie¢ w jaki sposéb prawidiowo go
uzywac.

AWARMNG AWARNING

SWITCH OFF BEFORE INTERVENTIONS,
ANY MANOEUVRE MANOEUVRES OR REPAIRS

MAY ONLY BE DONE
OR INTERVENTION BY AUTHORIZED PERSONNEL

™ e ™

ENTRY
FORBIDDEN

to unauthorized
persons

DO NOT WORK

ON MOVING
MEMBERS

Y/ \® Y/

- Sugeruje sie, aby znak z napisem ,MASZYNA W KONSERWACJI” zostat
umieszczony w dobrze widocznym miejscu w poblizu maszyny.

- Kategorycznie zabrania sie, aby maszyna byla uruchomiona w trybie
automatycznym przy zdemontowanych ostonach statych i przenosnych.

- Operacje zwigzane z dokonywaniem regulacji w warunkach obnizonego bezpieczeristwa
muszg by¢ wykonywane przez jednego operatora; podczas ich wykonywania nalezy
zabezpieczy¢ maszyne przed dostepem nieuprawnionego personelu.

- Wszystkie czynnoSci wykonywane w zakfadzie lub na urzgdzeniu elekirycznym muszg byc
wykonywane wytgcznie przez wyspecjalizowanego elektryka.
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- Wolna przestrzen robocza wokot maszyny musi by¢ wolna od przeszkod, czysta i dobrze
oswietlona

Aby zapewnié najlepszg prace maszyny, nalezy wykonywac nastepujgce czynnosci:
- zwykta konserwacja czesci mechanicznych (zasilanie musi by¢ odtgczone);

- zwykta konserwacja czeSci elektrycznych (zasilanie musi by¢ odifgczone);

- zwykta konserwacja czesci pneumatycznych (zasilanie musi by¢ odtgczone);

- konserwacja nadzwyczajna (zasilanie musi by¢ odtgczone);

- €zynnosci czyszczenia.

5.2 KONSERWACJA CZESCI MECHANICZNYCH

- Konserwacja czesci mechanicznych musi by¢ wykonywana wytacznie przez
odpowiednio wyszkolonych operatorow (osoby zajmujgce sie konserwacjg
elementéw mechanicznych) po odtgczeniu zasilania od maszyny.

- Podczas prac konserwacyjnych nalezy usung¢ niektére z oston statych.
Nalezy chroni¢ elementy mocujgce state ostony, aby ich nie zgubic.

- Nalezy dokreci¢ wszystkie sruby, nakretki oraz zablokowac nakretki kazdego
elementu mechanicznego stuzgcego do regulacji zgodnie z normalnymi
warto$ciami momentoéw dokrecania bez uzycia zadnych dzwigni lub uderzania
w klucze.

5.2.1 SPRAWDZIC POD KATEM WYCIEKOW OLEJU

Co trzy miesigce lub w przypadku diuzszego postoju nalezy sprawdzaé, czy nie
ma wyciekow oleju ze skrzyn biegéw

5.2.2 SMAROWANIE PROWADNIC

Co miesigc rozprowadzi¢ smar
przekfadniowy na  pionowych
prowadnicach dozownika
gornego arkusza za pomocag
pedzla. To samo wykonaé po
dtugim okresie bezczynnosci.
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5.2.3 KONTROLA PASA PODNOSZACEGO

Co 200 godzin pracy, mniej wiecej raz w miesigcu,
sprawdza¢ stan pasoéw do podnoszenia napinacza:
Pasy do podnoszenia nie mogg nosi¢ sladow
strzepienia, przeciecia lub zuzycia.

5.2.4 WTYCZKI CHEMICZNE LUB MECHANICZNE

* I Co 200 godzin pracy, sprawdzi¢ stan chemicznych i mechanicznych wtyczek. W
razie potrzeby wymienic.

5.2.5 WYMIANA OSTRZA

Usungc¢ ptyte ochronng

Usungc¢ zespot ostrza
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Usungc ptyte mocujgca, aby wymienié ostrza

Wymieni¢ ostrza i ponownie przymocowac ptyte mocujgca, zespét ostrza oraz ptyte ochronng

5.3 KONSERWACJA CZESCI ELEKTRYCZNYCH
Panel sterowania znajduje sie w szafce elektrycznej z boku maszyny.

Dostep do tablicy elektrycznej moze mie¢ wytacznie upowazniony persone
ktore zostat profesjonalnie przeszkolony w zakresie regulacji i konserwacj
instalacji elektrycznych.

Panel sterowania na szafce elektrycznej moze by¢

wyposazony w:

- biaty, ptaski, podswietlany przycisk START;

- niebieski, ptaski, pod$wietlany przycisk RESET
ALARMU;

- ZOfMty, ptaski, podswietlany przycisk RESET BARIER;

- biaty, podswietlany wskaznik napiecia;

- przetgcznik trojpozycyjny z kluczykiem
(AUTOMATYCZNY - RECZNY - RESET);

- przetgcznik dwupozycyjny z kluczykiem
(WYKLUCZENIE BARIER);

- panel operatorski z ekranem dotykowym do
wySwietlania i ustawiania urzgdzen sterujgcych i
alarmoéw.

Przed przystgpieniem do pracy z czesciami elektrycznymi:

- przygotowac dokumentacje techniczng;

- sprawdzi¢ czy dokumentacja jest zgodna z maszyng (dokumentacja musi by¢
zaktualizowana, poniewaz mogg pojawic sie trudnosci w pracy na maszynie, ktéra zostata
poddana niezarejestrowanym modyfikacjom). Kazda zmiana musi by¢ zarejestrowana i
dodana do dokumentaciji;

- Sprawdzi¢ wszystkie przetgczniki, ktore odfgczajg maszyne;

- podczas pracy z urzgdzeniami zasilajgcymi w niebezpiecznych warunkach, wymagana jest
obecnos¢ kilku pracownikow.
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Podczas konserwacji elektrycznej nalezy:

- zachowac srodki ostroznosci, opisane powyzej;

- uzywac odpowiednich narzedzi, aby unikngc uszkodzenia Srub i wkretéw, znajdujgcych sie
na komponentach elektrycznych;

- jesli konieczna jest naprawa koricowek kabli wprowadzanych to skrzynek zaciskowych lub
otworoéw montazowych urzgdzen elektrycznych, nalezy uzywac odpowiednich narzedzi i
materiatdbw o odpowiednich przekrojach, aby unikng¢ uszkodzenia izolatora;

- odnotowywac przeprowadzone procedury konserwacji elektrycznej oraz znalezione
anomalie.

Jesli nalezy przeprowadzié kontrole czesci aktywnych obwodéw po
napieciem, nalezy:

» uzy¢ srodkow ochrony indywidualnej, zgodnych z prawem.

> nigdy nie robi¢ tego samemu, zawsze powinna by¢ obecna druga osoba

Po zakonczeniu procedury, sprawdzi¢ czy wszystkie usuniete ostony zostaty ponownie
umieszczone przed przywrdceniem zasilania.

Srednio co miesigc lub co 200 godzin roboczych, podczas pracy maszyn
sprawdzi¢ czy:

CZERWONE SWIATLO: MASZYNA W ALARMIE

P ZIELONE SWIATLO: LAMPKA CYKLU AUTOMATYCZNEGO
Urzadzenia kontrolne pracujg poprawnie ($wiatta ostrzegawcz
i panel operatorski).

SGENCY e
(4\:3‘(3 Gy @_“a

48 e
: ' |

Odtaczy¢ zasilanie maszyny przed przystgpieniem do wykonywani
czynnosci na urzadzeniach elektrycznych.

Przycisk awaryjny dziata poprawnie
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Srednio co miesigc lub co 200 godzin roboczych, sprawdzi¢ czy tabliczki
wskazujgce funkcje urzgdzen sterujgcych i awaryjnych sg w dobrym stanie.

Tabliczki identyfikacyjne oraz napisy urzadzeh sterujgcych oraz awaryjnych
muszg pozwala¢ na jednoznaczng identyfikacje funkcji urzadzen. Odklejone lub
nieczytelne elementy muszg zosta¢ odpowiednio przymocowane we wiasciwym
miejscu.

Srednio co miesigc lub co 200 godzin roboczych, sprawdzié czy izolator
elektrycznego podajnika maszyny, wtyczki i gniazdka po stronie maszyny nie sa
uszkodzone.

Srednio co miesigc lub co 200 godzin roboczych, sprawdzié¢ panel elektryczny pod
katem uszkodzen lub dziatania wody lub zanieczyszczen. Sprawdzi¢ poziom
zabezpieczenia panelu, na ktéry moze mie¢ wptyw wiek lub zuzycie.

Jesli stwierdzono spadek poziomu zabezpieczenia, nie uruchamiaé maszyny
ponownie i natychmiast skontaktowac sie z producentem.

Srednio co miesigc lub co 200 godzin roboczych, sprawdzié potgczenia
uziemienia.

5.4 KONSERWACJA CZESCI PNEUMATYCZNYCH

- Co 200 godzin, sprawdzi¢ zigcza rur /
szybkoztgczek wszystkich elektrozaworéw; przed
przeprowadzeniem kontroli, spusci¢ cisnienie z
instalacji pneumatycznej i odtgczy¢ maszyne od
zasilania;

- Co 200 godzin, sprawdzi¢ naprezenie cewki
elektrozaworow; przed przeprowadzeniem kontroli,
spusci¢ cisnienie z instalacji pneumatycznej i
odtgczy¢ maszyne od zasilania.

Uktad pneumatyczny musi byé skalibrowany do maksymalnego cisnienia
roboczego wynoszacego 6 barow
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5.5 KONSERWACJA NADZWYCZAJINA

Wszelkie czynnosci konserwacyjne odmienne od tych, ktore zostaty opisane w
poprzednich paragrafach, nalezy uwaza¢ za KONSERWACJE NADZWYCZAJNA.
Przed przystgpieniem do wykonywania jakichkolwiek czynnosci na maszynie,
skontaktowa¢ sie z producentem.

Konserwacja nadzwyczajna musi by¢ przeprowadzana przez przeszkolony
personel i wytgcznie po uzyskaniu upowaznienia od producenta.

Niepoprawnie przeprowadzona konserwacja nadzwyczajna przez
nieodpowiednio przeszkolony personel moze doprowadzi¢é do powstania
niebezpiecznych sytuacji, uszkodzen i awarii.

5.6 WYMIANA SZPULI

Zatrzymac urzgdzenie w trybie
bezpieczenstwa. Uzy¢ mechanicznego
przetgcznika pokazanego na rysunku, aby
roztadowa¢ obwdd sprezonego powietrza i
otworzy¢ chwytaki

Wymieni¢ rolke folii, zwracajagc uwage nha
prawidtowe przetozenie przez watki

5.7 CZYSZCZENIE

- Utrzymywa¢ maszyne w czystosci, zwlaszcza czesci, ktére majg kontakt z produktem i
materiatami opakowaniowymi.
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- Czynnosci zwigzane z czyszczeniem muszg by¢ wykonywane przy zatrzymanej, odtgczonej od
zasilania i zrédta sprezonego powietrza maszynie.

- Nie pozwala¢ osobom nieupowaznionym na dostep do maszyny

- Nie wkiadac¢ czesci ciata, palcow ani konnczyn do otworéw maszyny, gdy jest ona uruchomiona.

» Nie czysci¢ maszyny agresywnymi produktami, nawet rozcienczonymi.

» Nie uzywac wody do czyszczenia maszyny.

» Do czyszczenia urzadzenia uzywa¢ WYLACZNIE narzedzi mechanicznych,
takich jak szczotki, ggbki i $ciereczka do czyszczenia

Oceniajgc bezpieczenstwo higieniczne niektérych produktéw (np. zywnosci, itp.)
nalezy upewni¢ sie, ze Plan Jako$ci jest prawidtowo wdrozony w miejscu
przetwarzania.

Dlatego obowigzkiem Klienta jest opracowanie dokladnego planu
czyszczenia, zgodnie z przetwarzanym produktem.

Stan higieniczny maszyny musi by¢ poddawany Scistej kontroli, szczegdlnie w okreslonych
czesciach: faza pakowania, bedaca na koncu cyklu produkcyjnego, nie moze wptywaé na poziom
higieny utrzymywany do tego momentu.
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ROZDZIAL 6
DEMONTAZ | UTYLIZACJA

6.1 UTYLIZACJA ODPADOW PRODUKCYJNYCH

Jezeli podczas przetwarzania wytwarzane sg odpady (np. odpady folii z tworzywa sztucznego)
nalezy je zbierac¢, przetwarzac lub utylizowa¢ w sposob zgodny z prawem obowigzujgcym w kraju,
w ktérym maszyna jest zainstalowana.

6.2 DEMONTAZ MASZYNY

Podczas demontazu maszyny, czesci z tworzywa sztucznego i elementy elektryczne muszg by¢
rozdzielone i wystane do centréw zbidrki odpadow zgodnie z obowigzujgcymi przepisami prawa.
Czesci metalowe muszg by¢ podzielone w zaleznosci od rodzaju metalu do prawidiowego
recyklingu.

W celu ochrony zdrowia ludzi i bezpieczenstwa mienia, operacje demontazowe muszg by¢
wykonywane przez wykwalifikowany personel z odpowiednim wyposazeniem.
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EvoPac

The Way to Wrap

EvoPac srl
Via Calcinaro, 2071
47521 Cesena (FC) - Italy
Tel. 0547.630152
e-mail: info@evopac.com
www.evopac.com
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