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Przeznaczenie podrecznika

Podrecznik obstugi i konserwacji

Podrecznik zostat przygotowany wcelu przekazania operatorom informacii
umozliwiajgcych BEZPIECZNE korzystanie z maszyny.

Podrecznik umozliwia réwniez zapobieganie zagrozeniom oraz ograniczenie
spotecznych kosztow wynikajagcych z wypadkéw i zranienia, zniszczenia mienia
i szkodliwego wplywu na srodowisko.

Wypadki moga by¢ réwniez skutkiem nierozwaznej obsiugi maszyny przez
Operatora.

Nalezy zawsze zachowywaé ostroznos¢. Wszystkie osoby obstugujagce maszyne
s rowniez zobowigzane do zachowania bezpieczenstwa.

Po wystapieniu wypadku jest juz za pézno na rozwazanie zagadnien zwigzanych
Z bezpieczenstwem.

Nalezy koniecznie przeczyta¢ podrecznik, aby zminimalizowaé¢ zagrozenia
i unikng¢ wypadkow.

Zawartos¢ oryginalnej wersiji tego podrecznika zostata przygotowana przez Producenta
w jezyku WEOSKIM zgodnie z obowigzujgcymi standardami i przepisami.

Tlumaczenia nalezy wykonywa¢ dostownie ibez modyfikacji na podstawie
ORYGINALNEGO PODRECZNIKA.

Dotyczy to rowniez tlumaczen wykonywanych przez agenta lub dystrybutora maszyny
w obszarze, w ktérym jest uzywany okreslony jezyk.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w zawartosci podrecznikéw
bez powiadomienia pod warunkiem, ze te modyfikacje nie wptywaja na poziom
bezpieczenstwa.

Wszystkie uwagi uzyskane od oséb korzystajgcych ztego podrecznika utatwiajg
ulepszenie ustug posprzedazowych oferowanych klientom przez Producenta.

Indeks i tabele utatwiajg wyszukiwanie zagadnierh oméwionych w podreczniku.

ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA i PODRECZNIK INSTALACYJNY
sg dostarczane w formie drukowanych publikaciji.

PODRECZNIK OBSLUGI | KONSERWACIJI, schematy i wszystkie pozostale
dokumenty posprzedazowe mozna pobraé¢ z INTERNETU.

Nalezy zachowac ten podrecznik i zalgczone dokumenty w fatwo dostepnym miejscu,
aby umozliwi¢ korzystanie z nich, jezeli bedzie to konieczne.

Jezyk polski ]
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Glosariusz

W glosariuszu uwzgledniono wybrane terminy zwigzane z maszyna.

Szkolenie: Proces przekazywania wiedzy, umiejetnosci i procedur wymaganych
do samodzielnego, prawidtowego i bezpiecznego wykonywania zadan stuzbowych.

Asystent: osoba wybrana, przeszkolona i autoryzowana do wykonania zadan
stuzbowych w spos6b minimalizujgcy zwigzane z nimi zagrozenia.

Wylacznik awaryjny: specjalny ukfad umozliwiajacy zatrzymanie niebezpiecznych
podzespotdw w przypadku bezposredniego zagrozenia.

Zatrzymanie awaryjne: zatrzymanie podzespotéw przez ukiad sterowania
w przypadku wykrycia bledéw/usterek maszyny.

Ogodlne zatrzymanie urzadzenia: oprocz standardowej procedury zatrzymania
maszyny ten tryb obejmuje réwniez odtgczenie wszystkich zrodet energii (elektryczne,
pneumatyczne itp.).

Standardowa procedura zatrzymania maszyny: taprocedura nie obejmuje
odigczenia zasilania sifownikéw, ale zapewnia bezpieczenstwo dzieki monitorowaniu
maszyny przez uktad sterowania.

Zmiana wymiaréw produktow: operacje, ktore nalezy wykonac przed rozpoczeciem
pracy ze zmienionymi specyfikacjami produktow.

Prébne uruchomienie: operacje wymagane do zapewnienia zgodnosci
ze specyfikacjami  projektowymi i oddania maszyny do eksploatacji zgodnie
Z przepisami dotyczacymi bezpieczenstwa.

Instalator: technik  wybrany iautoryzowany przez Producenta Iub jego
autoryzowanego przedstawiciela, speiniajgcy wymagania dotyczgce personelu
wykonujgcego zadania zwigzane zinstalacjg itestowaniem maszyny Iub linii
produkcyjne;j.

Technik konserwacyjny: wybrany i autoryzowany technik, spetniajacy wymagania
dotyczagce personelu wykonujgcego zadania zwigzane z rutynowg i specjalng
konserwacjg maszyny. W przypadku technika konserwacyjnego wymagana jest wiec
specjalistyczna wiedza i umiejetnosci w odpowiedniej dziedzinie.

Konserwacja rutynowa: wszystkie operacje niezbedne do prawidiowego
i efektywnego funkcjonowania maszyny. Zazwyczaj te operacje sg planowane
przez Producenta, ktory okresla niezbedne umiejetnosci i procedury.

Operator: wybrana i autoryzowana osoba, spetiajgca wymagania dotyczace wiedzy
i umiejetnosci personelu wykonujgcego zadania zwigzane z obstugg i rutynowg
konserwacjg maszyny.

Osoba odpowiedzialna za instalacje: ekspert techniczny zobowigzany do wykonania
instalacji zgodnie z przepisami obowigzujacymi w danej lokalizacji i oceny zgodnosci
Z przepisami po zakonczeniu instalacji.

Ryzyko rezydualne: zagrozenia wystepujace mimo zastosowania wszelkich srodkow
ostroznosci i zintegrowaniu zabezpieczenh podczas projektowania maszyny.

Ekspert techniczny: osoba autoryzowana przez Producenta i/lub jego przedstawiciela
do swiadczenia ustug wymagajgcych okreslonych umiejetnosci technicznych.
Spedytor: autoryzowane osoby z potwierdzong wiedzg specjalistyczng zwigzang
zuzyciem wyposazenia do transportu i podnoszenia zgodnie z przepisami
dotyczacymi bezpieczenstwa.

Nieprawidlowe zastosowania: zastosowanie, ktére nie zostato przewidziane
w podreczniku uzytkownika maszyny.

] Jezyk polski
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Zalaczona dokumentacja
ZALECENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA i PODRECZNIK INSTALACYJNY sa
dostarczane w formie drukowanych publikaciji.

— PODRECZNIK OBStUGI | KONSERWACJI, schematy i wszystkie pozostale
dokumenty posprzedazowe mozna pobra¢ z INTERNETU.

— Na liscie uwzgledniono dokumentacje dostarczang razem z maszyna.

— Deklaracja zgodnosci z dyrektywami WE

— Podrecznik obstugi i konserwacii

— Podrecznik instalacji

— Schematy potgczen

— Schematy instalacji pneumatycznej

— Specyficzne podreczniki dla zainstalowanych podzespotdw dostepnych w sprzedazy

Ogodlne zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

— Maszyna zostala zaprojektowana i wykonana zgodnie ze wszystkimi zaleceniami
umozliwiajgcymi minimalizacje zagrozen w okresie eksploatacji maszyny.

— Nieautoryzowana modyfikacja i obejécia zabezpieczern mogg spowodowaé powazne
zagrozenie Operatorow.

— Przed wykonaniem Czynnosci zwigzanych Z maszyna, a zwtaszcza
przed uruchomieniem maszyny poraz pierwszy nalezy przeczytac ZALECENIA
DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA zamieszczone w podreczniku.

— Nalezy uwaznie przeczytaé te informacije, aby zapobiec zagrozeniu oséb i mienia.

— Nalezy przestrzega¢ ZALECEN DOTYCZACYCH BEZPIECZENSTWA. Nalezy unikaé
NIEPRAWIDLOWYCH ZASTOSOWAN maszyny i oceni¢ RYZYKO REZYDUALNE.

— Podczas obstugi maszyny NIE WOLNO korzysta¢ z odziezy i/lub akcesoriow, ktére
moga zostac¢ zaczepione o ruchome Ilub wystajgce elementy maszyny.

— Przed uzyciem maszyny i/lub wykonaniem prac konserwacyjnych nalezy przeczyta¢
informacje zamieszczone w dokumentach referencyjnych iwykona¢ zalecane
procedury zgodnie z opisami.

— Prace zwigzane z maszyng nalezy wykonywa¢ WYLACZNIE zgodnie z procedurami
opisanymi przez Producenta w ,,Podreczniku uzytkownika”.

— W przypadku personelu wykonujgcego zadania zwigzane z maszyng wymagane jest
odpowiednie i potwierdzone doswiadczenie w okreslonej dziedzinie.

— Nalezy upewni¢ sie, ze etykiety informacyjne i ostrzegawcze sg czytelne i postepowaé
zgodnie z instrukcjami.

— Etykiety wroznych ksztattach i kolorach sygnalizujg zagrozenia, nakazy, zakazy
i zalecenia.

— Nieczytelne etykiety nalezy wymieniac¢ i umieszcza¢ w oryginalnej lokalizacii.

— lIgnorowanie =zalecen zamieszczonych w podreczniku moze spowodowaé
zagrozenie oséb i mienia.

510-055-1_Sommario

DM

Podrecznik obstugi i konserwacji

Jezyk polski ]



SIAT

Informacje dotyczace bezpieczenstwa

M. ). MAILLIS GROUFP

Ostrzezenia dotyczgce instalacji

] Jezyk polski

Producent przygotowat odpowiednie opakowanie maszyny, aby zminimalizowac
zagrozenia zwigzane z wysytka, obstugg i transportem.

W przypadku personelu autoryzowanego do obstugi maszyny (zatadowanie
i rozladowanie) wymagane sg umiejetnosci techniczne i wiedza specjalistyczna.

Przed wykonaniem zadah zwigzanych z maszyng nalezy przeczytaC zalecenia
(w szczegolnosci dotyczace bezpieczenstwa) zamieszczone w podreczniku instalacii
lub umieszczone na pakietach i/lub zdemontowanych czesciach.

Aby utatwi¢ transport, mozna zdemontowaC¢ maszyne i dostarczy¢ jg w prawidiowo
zabezpieczonych oddzielnych pakietach.

Zatadowanie i transport nalezy wykona¢ przy uzyciu odpowiedniego wyposazenia
mocowanego do wyznaczonych punktow na pakietach.

NIE WOLNO ignorowac¢ instrukcji dotyczgcych podnoszenia i specjalnych punktow
mocowania  wyposazenia  do podnoszenia ha poszczegdlnych  podzespotach
i/lub zdemontowanych czesciach.

Nalezy powoli podnies¢ pakiet na minimalng wymagang wysokos$c¢ i przenies¢ bardzo
ostroznie, aby zapobiec niebezpiecznym wibracjom.

Dostarczane pakiety nalezy prawidiowo przymocowaé do srodkdéw transportu,
aby zapewni¢ bezpieczehnstwo i integralno$¢ zawartosci.

W przypadku niektorych operacji wymagana moze by¢ wieksza liczba operatoréw,
ktérzy powinni by¢ przeszkoleni w zakresie wykonywanych zadan.

Pakiety nalezy umiesci¢ w poblizu wyznaczonego miejsca instalacji maszyny
i zabezpieczy¢ przed niekorzystnymi czynnikami atmosferycznymi.

Nie wolno umieszcza¢ pakietdw na stosach, poniewaz moze to spowodowac
uszkodzenie i zagrozenie przez ruchome i niebezpieczne podzespoly.

W przypadku przechowywania przez diuzszy czas nalezy regularnie upewniaé sieg,
ze warunki przechowywania nie ulegty zmianie.

Miejsce instalacji powinno by¢ przygotowane do bezpiecznego wykonania procedur
opisanych w podrecznikach.

Miejsce instalacji powinno by¢ zabezpieczone przed przed niekorzystnymi czynnikami
atmosferycznymi. Nalezy usung¢ z miejsca instalacji substancje, ktére mogg
powodowac korozje, wybuch i/lub pozar.

Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje w miejscu instalacji, aby zapobiec
gromadzeniu sie gazéw, ktére mogg by¢ szkodliwe dla Operatoréw.

Nalezy prawidtowo oznaczy¢ miejsce instalacji, aby zapobiec dostepowi
nieautoryzowanego personelu do miejsca instalaciji.

Zrodta zasilania (elektrycznego, pneumatycznego itp.) powinny byé wykonane
prawidiowo, zgodnie ze schematami oraz obowigzujgcymi  rozporzgdzeniami
i przepisami.

Potgczenia elektryczne powinny by¢é wykonywane WYLACZNIE przez wykwalifikowany
i doswiadczony personel.

Po wykonaniu potgczen nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie prace zostaly wykonane
prawidfowo i zgodnie z wymaganiami.

Menedzer instalacji powinien przed oddaniem maszyny do eksploatacji sprawdzi¢,
czy zabezpieczenia sg zainstalowane i funkcjonujg prawidtowo.

Po wykonaniu prac nalezy upewnic sie, ze zadne narzedzia lub materiaty nie znajduja
sie w poblizu ruchomych podzespotéw lub w niebezpiecznych strefach.

Nalezy usung¢ opakowanie zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w kraju, w ktorym
maszyna jest instalowana.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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— Ignorowanie zalecen zamieszczonych w podreczniku moze spowodowac
zagrozenie oséb i mienia.

Ostrzezenia dotyczace uzytkowania

— Maszyna powinna by¢ obstugiwana TYLKO przed jednego operatora, ktory powinien
by¢ przeszkolony i przygotowany do prawidiowego wykonywania tych zadan.

— W przypadku niektorych operacji wymagana moze by¢ wieksza liczba operatorow,
ktérzy powinni by¢ przeszkoleni w zakresie wykonywanych zadan.

— Nalezy doktadnie przeczytaé podrecznik uzytkownika, zwtaszcza w przypadku uzycia
maszyny po raz pierwszy.

— Nalezy zapoznac sie z rozmieszczeniem i funkcjonowaniem elementow sterujgcych
i przeprowadzi¢ proby wykonania wybranych operaciji (w szczegolnosci uruchamiania
i zatrzymywania).

— Maszyna powinna by¢é uzywana TYLKO do celdw okreslonych przez Producenta
i zgodnie z okreslonymi przez niego procedurami.

— Nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie zabezpieczenia sg zainstalowane i funkcjonujg
prawidtowo.

— Maszyna powinna by¢é uzywana TYLKO zoryginalnymi zabezpieczeniami
zainstalowany mi przez Producenta.

— Nalezy ZAWSZE upewni¢ sie, ze wotoczeniu maszyny, zwaszcza stanowiska
operatora, nie znajdujg sie zadne przeszkody, a stan techniczny wyposazenia jest
prawidtowy, aby zminimalizowa¢ zagrozenie Operatora.

— Nalezy korzysta¢ z wyposazenia do ochrony indywidualnej wymienionego
w podreczniku uzytkownika i przepisach dotyczgcych pracy.

— Ignorowanie zalecen zamieszczonych w podreczniku moze spowodowacé
zagrozenie oséb i mienia.

Obowiazki menedzera BHP

— Menedzer BHP powinien przeszkoli¢ operatora i utatwi¢ zapoznanie sie
z funkcjonowaniem maszyny oraz zasadami obstugi maszyny w sposéb niezalezny,
adekwatny i bezpieczny.

— Operator powinien by¢ poinformowany o NIEPRAWIDLOWYCH ZASTOSOWANIACH
maszyny i RYZYKO REZYDUALNE.

— Operator musi mie¢ odpowiednie umiejetnosci i uwaznie przeczyta¢ podrecznik,
aby bezpiecznie wykona¢ wyznaczone zadania.

— Operator musi zapoznac sie z sygnalizacjg ostrzegawczg i odpowiednio przygotowac
sie do wykonywania zadan stuzbowych.

— Menedzer BHP jest zobowigzany do publikowania materiatdw szkoleniowych dla
uczestnikow kursow i przygotowania dokumentaciji przeprowadzonego szkolenia, ktorg
mozna wykorzysta¢ podczas ewentualnych postepowan sgdowych.
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Ostrzezenia dotyczace nieprawidlowego zastosowania maszyny
Nieprawidiowe zastosowanie maszyny: zastosowanie, ktore nie zostato
przewidziane w podreczniku uzytkownika maszyny.

— Maszyna powinna by¢ obstugiwana WYLACZNIE  przez przeszkolonych,
zarejestrowanych i autoryzowanych Operatorow.

— NIE WOLNO korzysta¢ z maszyny Ilub zezwala¢ innym osobom na korzystanie
z maszyny, jezeli zabezpieczenia sg uszkodzone, wylgczone i/lub nieprawidiowo
zainstalowane.

— NIE WOLNO uzywa¢ maszyny Ilub zezwala¢ innym osobom na uzycie maszyny
do celéw lub przy uzyciu metod, ktére nie zostaly przewidziane przez producenta.

— NIE WOLNO korzysta¢ z maszyny w obiektach mieszkalnych.

— NIE WOLNO korzysta¢ z odziezy i/lub akcesoridw, kidre mogg zostaé zaczepione
o ruchome lub wystajgce elementy maszyny.

— Podczas obstugiwania maszyny nalezy ZAWSZE korzysta¢ z wyposazenia do ochrony
indywidualnej zalecanego przez Producenta i przepisy BHP.

— W przypadku probleméw technicznych NIE WOLNO kontynuowaé korzystania
z maszyny. Nalezy natychmiast zatrzyma¢ maszyne i przywrdci¢ jej prawidtowy stan
techniczny przed ponownym uruchomieniem.

— NIE WOLNO korzysta¢ z maszyny, jezeli nie wykonano rutynowej konserwaciji.

— NIE WOLNO modyfikowa¢, zastepowa¢, pomija¢ lub eliminowa¢ zabezpieczen
zainstalowanych w maszynie.

— NIE WOLNO modyfikowaé produkcyjnych lub funkcjonalnych charakterystyk maszyny.

— NIE WOLNO wykonywa¢ procedur, ktore nie zostaty opisane w Podreczniku obstugi
maszyny, bez uzyskania wyraznego zezwolenia od Producenta.

— NIE WOLNO wykonywa¢ zadnych prac w maszynie po jej uruchomieniu. Przed
wykonaniem jakichkolwiek prac nalezy zatrzymac i zablokowa¢ maszyne.

— NIE WOLNO czysci¢ maszyny przy uzyciu zrgcych substanciji, ktére mogg uszkodzié¢
jej podzespoly.

— NIE WOLNO zastepowa¢ podzespotdw maszyny czesciami, ktére nie oryginalne
lub majg inng konstrukcje i specyfikacje.

— NIE WOLNO dopuscic¢ do przedostania sie do srodowiska zadnych materialdw, cieczy
powodujgcych skazenie i odpaddéw z prac konserwacyjnych, powstajgcych podczas
wykonywania prac zwigzanych z maszyng. Materialy tego typu nalezy utylizowac
zgodnie z obowigzujgcymi rozporzgdzeniami.

— NIE WOLNO pozostawia¢ uruchomionej maszyny bez nadzoru. Po zakohczeniu pracy
nalezy KONIECZNIE zatrzymac i zablokowa¢ maszyne.

— lIgnorowanie =zalecenh zamieszczonych w podreczniku moze spowodowac
zagrozenie oséb i mienia.

Ryzyko rezydualne

Ryzyko rezydualne: zagrozenia wystepujgce mimo zastosowania wszelkich
srodkoéw ostroznosci i zintegrowaniu zabezpieczen podczas projektowania
maszyny.

— Podczas projektowania i wykonania maszyny Producent zwracat szczegdlng uwage
na RYZYKO REZYDUALNE, ktére moze powodowaé zagrozenie Operatorow.

— Aby uzyska¢ informacje dotyczace ryzyka rezydualnego, nalezy skorzystac
z podrecznika uzytkownika maszyny.

1 Jezyk polski Podrecznik obstugi i konserwacji
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Ostrzezenia dotyczace konserwaciji i regulacji

Podrecznik obstugi i konserwacji

Nalezy zawsze utrzymywaé optymalny stan techniczny maszyny i wykonywac
rutynowg konserwacje zgodnie z harmonogramem i procedurami okreslonymi
przez Producenta.

Odpowiednia konserwacja zapewni prawidtowe funkcjonowanie maszyny,
jej wieksza trwatos¢ i zgodnosé z wymaganiami dotyczacymi bezpieczenstwa.

W przypadku personelu autoryzowanego do wykonywania standardowej konserwacii
wymagane sg specjalistyczne kwalifikacje i umiejetnosci w okreslonej dziedzinie.

Prace zwigzane zinstalacjg elektryczng powinny by¢ wykonywane WYLACZNIE
przez technikdéw z potwierdzonymi umiejetnosciami specjalistycznymi.

Nalezy oznaczy¢ strefe, wkidrej sg wykonywane prace, i zapobiec dostepowi
do urzadzen, ktorych uruchomienie moze spowodowaé nieoczekiwane zagrozenie.

Nalezy korzysta¢ z wyposazenia do ochrony indywidualnej wymienionego
w podreczniku uzytkownika i przepisach dotyczgcych pracy.

Nalezy przestrzega¢ ZALECEN DOTYCZACYCH BEZPIECZENSTWA. Nalezy unikaé
NIEPRAWIDLOWYCH ZASTOSOWAN maszyny i oceni¢ RYZYKO REZYDUALNE.

Przed wykonaniem prac nalezy uaktywni¢ wszystkie zabezpieczenia i oceni¢ energie,
ktéra moze by¢ wcigz zgromadzona w podzespofach.

Prace wtrudnodostepnych lub niebezpiecznych lokalizacjach powinny  by¢
wykonywane WYLACZNIE po zapewnieniu bezpiecznych warunkow.

Prace zwigzane z maszyng nalezy wykonywa¢ WYLACZNIE zgodnie z procedurami
opisanymi przez Producenta w ,,Podreczniku uzytkownika”.

Wszystkie prace nalezy wykonywa¢ WYLACZNIE przy uzyciu odpowiednich narzedzi,
ktérych stan techniczny jest prawidtowy, aby zapobiec uszkodzeniu podzespotéw
i czesci maszyny.

Podzespoly i/lub zabezpieczenia nalezy wymienia¢ WYLACZNIE na oryginalne czesci,
aby zapewni¢ wymagany poziom bezpieczenstwa.

Podzespoly (z wyjgtkiem zabezpieczen) nalezy wymienia¢ na oryginalne czesci lub
podzespoly o identycznej konstrukcji i charakterystykach funkcjonalnych.

Uzycie podobnych, ale nie oryginalnych czesci zamiennych moze spowodowac
niezgodno$¢ maszyny z przepisami, ograniczenie wydajnosci i straty ekonomiczne.
Nalezy  korzystaC ze srodkdw smarnych (olejow ismardéw) zalecanych
przez Producenta lub srodkéw smarnych o odpowiednich wiasciwosciach chemicznych
i fizycznych.

Po zakonczeniu pracy nalezy przywrécic bezpieczne warunki, aby wykluczy¢
lub zminimalizowac ryzyko zwigzane z obstugg maszyny.

Po wykonaniu prac nalezy upewni¢ sie, ze zadne narzedzia lub materiaty nie znajdujg
sie w poblizu ruchomych podzespotow lub w niebezpiecznych strefach.

Jezeli konieczne jest wykonanie prac, ktore nie zostaly opisane w ,Podreczniku
uzytkownika”, nalezy skontaktowa¢ sie z Pomocg techniczng Producenta.

Wszystkie prace zwigzane z KONSERWACJA SPECJALNA powinny by¢ wykonywane
wylgcznie przez autoryzowanych Technikbw z potwierdzonym doswiadczeniem
w odpowiedniej dziedzinie.

Ignorowanie zalecein zamieszczonych w podreczniku moze spowodowaé
zagrozenie oséb i mienia.
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Ostrzezenia dotyczace wyposazenia elektrycznego

Wyposazenie elektryczne zostatlo wykonane zgodnie z odpowiednimi standardami
i funkcjonuje efektywnie, jezeli spetnione sg ponizsze warunki i uwzgledniono
ponizsze informacije.

— Temperatura otoczenia i wilgotnos¢ wzgledna nie przekracza dopuszczalnego
zakresu.

— Brak zakfécen  elektromagnetycznych i promieniowania  (rentgenowskiego,
laserowego itp.) w otoczeniu.

— Brak w otoczeniu gazu i pylu w stezeniu, ktore moze spowodowac wybuch i/lub pozar.

— Uzycie produktow i materiatéw, ktére nie zawierajg substanciji powodujgcych skazenie
i korozje.

— Produkty zawierajgce substancje chemiczne, kwasy, sole itp. mogg stykaé sie
z wyposazeniem elektrycznym i powodowaé nieodwracalne uszkodzenie.

— Temperatury podczas transportu i przechowywania nie przekraczajg dopuszczalnego
zakresu.

— Woysokos¢ nad poziomem morza nie przekracza dopuszczalnej wartosci maksymalne;.

— Instalacja na wysokosciach nad poziomem morza wiekszych niz dopuszczalne
wartosci maksymalne powoduje ograniczenie efektywnosci podzespotdw elektrycznych
i elektronicznych.

— Uzywany jest kabel zasilajgcy o powierzchni przekroju poprzecznego odpowiedniej
dla wartosci natezenia i napiecia pradu, podanych na tabliczce znamionowej.

— Klasa ochrony jest zgodna z wartoscig podang na tabliczce znamionowe;j.

— Linia zasilania, do ktérej maszyna jest podigczona, musi mie¢ charakterystyki zgodne
Z podanymi na tabliczce znamionowej.

& Wazne informacje
Wszystkie wymagane wartosci podano w tabeli specyfikacji technicznych.

— Jezeli nie mozna spehi¢ jednego lub wiekszej liczby powyzszych wymagan,
nalezy uzgodnié¢ alternatywne rozwigzania podczas sktadania zamoéwienia.

Ostrzezenia dotyczace niekorzystnego wplywu na srodowisko

Kazda organizacja jest zobowigzana do wdrozenia procedur identyfikowania,
szacowania i kontrolowania niekorzystnego wplywu jej dziatalnosci (produkty,
ustugi itp.) na srodowisko.

— Procedury identyfikowania powaznego niekorzystnego wplywu na srodowisko muszag
uwzglednia¢ nastepujgce czynniki.
— Emisja zanieczyszczeh do atmosfery
— Ciecze przedostajgce sie do otoczenia
— Utylizacja odpadéw
— Skazenie gleby
— Uzycie surowcow i zasobdw naturalnych
— Lokalne problemy zwigzane z niekorzystny m wplywem na srodowisko

— Aby zminimalizowa¢ zagrozenie $rodowiska zwigzane z obstugg maszyny, nalezy

postepowac zgodnie z zaleceniami.

— Nalezy usung¢ opakowanie zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w kraju,
w ktérym maszyna jest instalowana.

— Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje w miejscu instalacji, aby zapobiec
gromadzeniu sie gazow, ktére mogag by¢ szkodliwe dla Operatoréw.

— Nalezy minimalizowa¢ poziom hafasu, aby ograniczy¢ niekorzystny wplyw
na $rodowisko.

m Jezyk polski Podrecznik obstugi i konserwacji
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— Nalezy wybraé materialy na podstawie ich sktadu i zapewni¢ zréznicowang
utylizacje zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

— Nalezy zapobiega¢ przedostaniu sie do srodowiska materiatow i produktdéw
powodujgcych skazenie (oleje, smary, wyposazenie elektryczne i elektroniczne itp.).

— Wszystkie podzespoly wyposazenia elekirycznego i elektronicznego zawierajg
niebezpieczne substancje i sg odpowiednio oznaczone.

— Nalezy prawidtowo utylizowa¢ odpady zawierajgce podzespoly elektroniczne
i elektryczne w autoryzowanych punktach gromadzenia odpaddéw, aby zapobiec
skazeniu Srodowiska.

— Nieprawidtowa utylizacja niebezpiecznych odpadéw jest karalna, a kary
sg okreslone przez przepisy obowigzujgce na danym terytorium.

— lIgnorowanie zalecen zamieszczonych w podreczniku moze spowodowaé
zagrozenie oséb i mienia oraz strat ekonomicznych.

Symbole informacyjne i ostrzegawcze

Na rysunkach przedstawiono etykiety informacyjne i ostrzegawcze z opisami.

— Aby uzyskaé¢ wiecej informacji dotyczacych uzywanych etykiet, zobacz
»,Rozmieszczenie etykiet informacyjnych i ostrzegawczych”.

— Zagrozenie porazeniem pradem elektrycznym: ostrzega operatora
przed dostepem do niebezpiecznych podzespotéw pod napieciem.

— Zagrozenie potknieciem: informuje o koniecznosci zwrocenia uwagi
na zagrozenie zwigzane z wystajgcymi elementami konstrukcyjnymi.

— Zagrozenie poslizgnieciem: informuje o koniecznosci zwrdcenia
uwagi nazagrozenie zwigzane z przechodzeniem na ptaskim
i sliskim podtozu.

— Zagrozenie zgnieceniem: informuje o koniecznosci zachowania
odpowiedniego odstepu od ruchomych podzespotdw maszyny.

— Zagrozenie zgnieceniem gornych  konczyn: informuje
o koniecznosci  zachowania odpowiedniego odstepu gérnych
kohczyn od ruchomych podzespotdw maszyny.

— Zagrozenie zwigzane z wyrzucanymi materiatami: informuje
0 zagrozeniu zwigzanym z materiatami  wyrzucanymi na skutek
nadmiernej predkosci lub niestabilnosci platformy roboczej.

> BB B PP

— Zagrozenie skaleczeniem: informuje o koniecznosci zachowania
odpowiedniego odstepu goérnych konczyn od ostrych podzespotow
maszyny.

>,
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Zagrozenie zaplataniem: informuje o koniecznosci zachowania
odpowiedniego  odstepu  gérnych  konczyn  od ruchomych
podzespotdéw maszyny.

Znak informacyjny: wskazuje wymagany kierunek obrotu.

Znak informacyjny: wskazuje zalecane punkty ustawienia ramion
podnosnikow widtowych.

Znak informacyjny: wskazuje zalecane punkty zamocowania hakow
wyposazenia podnoszgcego.

Znak informacyjny: wskazuje punkt uziemienia.

Znak informacyjny: przed wykonaniem jakiejkolwiek operaciji nalezy
uwaznie przeczyta¢ podrecznik obstugi i konserwacii.

Jezyk polski
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Ogolny opis maszyny

Podrecznik obstugi i konserwacji

Pélautomatyczna maszyna z serii OneWrap stuzy do owijania folig kurczliwg w celu
stabilizowania tadunkéw umieszczonych na paletach.

W przypadku standardowej wersji maszyny tadunek musi by¢ umieszczony na palecie.
Wersja HSD umozliwia owijanie folig fadunkéw bez palet.

Produkty owijane folig muszg by¢ umieszczone w paczkach (skrzyniach, kontenerach
na ciecze itp.) oregularnym ksztatcie lub muszg mie¢ forme umozZliwiajgcg stabilne
utozenie na palecie.

Kontenery naciecze Iub ptyny powinny by¢ hermetyczne imie¢ odpowiednig
konstrukcje zapobiegajgca rozlewaniu zawartosci.

Dostepne w sprzedazy zwoje folii sg uzywane do owijania tadunkow.

Nalezy ZAWSZE umieszczaé tadunki w centrum obrotowej platformy, aby umozliwic¢
bezpieczne i prawidtowe owijanie folig.

Aby zapobiec kolizji, nalezy upewni¢ sie, ze fadunki NIE wystajg poza obrotowg
platforme.

tadunki powinny by¢é zatadowywane iroztadowywane przy uzyciu podnosnika
widlowego o odpowiedniej nosnosci, a operator powinien znajdowaé sie na poziomie
podtogi.

Prace zwigzane z zatadunkiem powinny by¢ wykonywane WYLACZNIE prostopadle
do podstawy (zob. rysunek).

Podczas projektowania, wykonania iwyposazania maszyny stosowano zasady
zintegrowanych zabezpieczen.

DM 51005500100
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— Maszyna powinna by¢ obstugiwana TYLKO przed jednego operatora, ktéry powinien
by¢ przeszkolony i przygotowany do prawidiowego wykonywania tych zadan.

— Maszyna jest przeznaczona wylgcznie do zastosowan profesjonalnych i powinna by¢
instalowana w lokalizacjach przemystowych (zaktady produkcyjne lub warsztaty).

— Maszyna powinna by¢ instalowana WYLACZNIE wlokalizacjach, w ktérych
nie wystepuje zagrozenie wybuchem i/lub pozarem.

Gléwne podzespoly

A) Obrotowa platforma: platforma,
na ktérej jest umieszczana paleta
z tadunkiem przeznaczonym do owiniecia
folia.

— Obrotowa platforma jest napedzana
silnikiem przektadniowym z napedem
tancuchowym.

B) Kolumna suwnicy: stuzy do pionowego
przesuwania suwnicy zwoju folii D.

C) Panel sterowania: elementy sterujgce
stuzgce do obstugi wszystkich funkcii
maszyny.

D) Suwnica zwoju folii

— Zaleznie od wymagan produkcyjnych
podczas zamawiania maszyny mozna
wybrac¢ jedng z nastepujgcych suwnic.

— Suwnica zwoju folii (typ EM):
odpowiednia do owijania folig zrecznag
regulacjg naprezenia folii przy uzyciu
specjalnego regulatora na watku.

— Suwnica zwoju folii (typ M):
odpowiednia do owijania folig zrecznag
regulacjg naprezenia folii przy uzyciu
pierscienia sprzegta mechanicznego.

— Suwnica zwoju folii (typ FM): odpowiednia do owijania folig z regulacjg naprezenia
folii przy uzyciu specjalnego potencjometru.

— Suwnica zwoju folii (typ SM): odpowiednia do owijania folig z regulacjg wstepnego
naprezenia folii przy uzyciu przektadni zebatej.

— Suwnica zwoju folii (typ LP): odpowiednia do owijania folig z wstepnym
naprezaniem folii przy uzyciu silnika i elektroniczng regulacjg naprezenia folii przy
uzyciu specjalnego potencjometru.

— Suwnica zwoju siatki: odpowiednia do owijania zreczng regulacjg naprezenia
przy uzyciu pierécienia sprzegta mechanicznego.
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Identyfikacja Producenta i maszyny

Tabliczka identyfikacyjna (zob. rysunek) jest umieszczona na maszynie.

Oprocz informacji identyfikacyjnych
podanych przez Producenta
na tabliczce umieszczane sg rowniez
wszystkie podstawowe informacje
dotyczace bezpiecznej obstugi
maszyny.

A) ldentyfikacja Producenta

B) Miejsce na oznaczenie CE

C) Model urzadzenia

D) Typ urzadzenia

E) Numer seryjny

F) Numer seryjny
G) Rok produkcji
H) Napiecie zasilania

L) Zuzycie energii elektrycznej

M) Czestotliwos¢ napiecia zasilania

N) Moc pobierana

P) Fazy napiecia zasilania

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Cykl roboczy

Na rysunku przedstawiono cykl roboczy
(pojedynczy i podwojny) ze zwiezlym
opisem i tryby owijania folia.

Etap 1

— Prawidtowe umieszczenie tadunku
przeznaczonego do owiniecia  folig
w centrum obrotowej platformy.

— Przymocowanie zakonczenia folii
do podstawy tadunku.

Etap 2
— Konfigurowanie cyklu owijania folig
(recznego lub automatycznego). o

— Reczne owijanie folig: uruchomienie

IDM 51005500400

platformy i nacisniecie odpowiedniego
przycisku wcelu rozpoczecia procesu
owijania folig. Zwolnienie przycisku
po owinieciu tadunku folig do zgdanej
wysokosci.

— Automatyczne owijanie folig: skonfigurowanie Zzgdanych parametréw i nacisniecie

odpowiedniego przycisku w celu rozpoczecia cyklu owijania folig.

Etap 3
— Reczne odciecie folii i utozenie jej zakonczenia na owijanym tadunku.

— Usuniecie tadunku owinietego folig i przygotowanie do nastepnego cyklu roboczego.

m Jezyk polski
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Ryzyko rezydualne

Definicja ryzyka rezydualnego jest nastepujgca: ,zagrozenia wystepujagce mimo
zastosowania wszelkich srodkéw ostroznosci i zintegrowaniu zabezpieczen
podczas projektowania maszyny”.

Podrecznik obstugi i konserwacji

Ryzyko rezydualne jest sygnalizowane przez specjalne etykiety. Niektore z nich sg
rozmieszczone w poblizu stref, w ktérych wystepuje ryzyko tego typu, ainne
w widocznych lokalizacjach.

Na ponizszej lisScie uwzgledniono przyktady ryzyka rezydualnego wystepujgcego
w przypadku maszyny tego typu.
Zagrozenie zwigzane z wyrzucanymi materiatami: po uruchomieniu maszyny moga

wystepowaC zagrozenia zwigzane z niestabilnoscig tadunku owijanego folig
w przypadku nadmiernej predkosci roboczej.

Operator powinien dostosowaé predkos$¢ owijania folig zgodnie z wiasciwosciami
tadunku, a po uruchomieniu maszyny nie powinien znajdowac sie w jej poblizu.
Zagrozenie poslizgnieciem: nie wolno wspina¢ sie na platforme roboczg ani zbliza¢
sie do platformy po uruchomieniu maszyny.

Nie wolno wspinac¢ sie na platforme roboczg przy uzyciu wyposazenia do podnoszenia
tadunkéw po uruchomieniu maszyny.

Zagrozenie zgnieceniem: nie wolno znajdowaé¢ sie w poblizu strefy miedzy kolumng
z tadunkiem owijanym folig i/lub zbliza¢ sie do tej strefy po uruchomieniu maszyny.

Zagrozenie zgnieceniem goérnych konczyn: nie wolno zblizaé gérnych konczyn
do ruchomych podzespotéw po uruchomieniu maszyny.
Zagrozenie zgnieceniem lub skaleczeniem dolnych konczyn: nie wolno zbliza¢

dolnych kohAczyn do platformy roboczej po uruchomieniu maszyny (punkty
rozmieszczenia ramion podnosnika widlowego w maszynie w wersji HSD).

Jezyk polski m
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Akcesoria opcjonalne
Producent oferuje akcesoria umozliwiajgce zwiekszenie wydajnosci izakresu
zastosowan maszyny. Na ponizszej lisScie uwzgledniono najwazniejsze akcesoria.

— Rampa: utatwia zatadowanie i rozladowanie produktéw, gdy uzywany jest widtowy
wbzek podnosnikowy obstugiwany przez operatora na poziomie podiogi.

— Rama podnoszaca: konstrukcja pod podstawg umozliwiajgca zatadunek i roztadunek
palet przy uzyciu widlowego wdzka masztowego.

— Rama obnizajgca: konstrukcja uzywana do obnizania podstawy maszyny.

— Stacja wagowa: urzgdzenie stuzgce do wazenia tadunku na palecie umieszczonego
na obrotowej platformie.

— Tarcza korekcji wysokosci: urzgdzenie zwiekszajgce wysokosé obrotowej platformy
HSD nad podtoga.

— Ostona zewnetrzna: system zabezpieczen (osfony iwyposazenie kontrolne)
zapobiegajgcy dostepowi do strefy owijania folig.

— Powykryciu dostepu do tej strefy roboczej wyposazenie monitorujgce powoduje
zatrzymanie i zablokowanie maszyny.

— System ogrzewania panelu sterowania. niezbedny w przypadku korzystania
Z maszyny w niskich temperaturach.

m Jezyk polski
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Zabezpieczenia

Maszyna jest wyposazona

w zabezpieczenia ograniczajgce

zagrozenia operatora wystepujace

podczas obstugi maszyny.

A) Wylacznik zasilania: umozliwia
odigczenie zasilania elektrycznego.

B) Wylacznik awaryjny: umozliwia
natychmiastowe zatrzymanie wszystkich
niebezpiecznych podzespotéw maszyny

w przypadku bezposredniego
zagrozenia.

C) Ostony state: zapobiegajg dostepowi
do niebezpiecznych podzespotow
maszyny.

D) System przeciwupadkowy: zapobiega
upadkowi suwnicy w przypadku zerwania
tasmy podnoszace;j.

E) Czujnik zblizeniowy: zatrzymuje
obnizang suwnice Zwoju folii
w przypadku wykrycia przeszkody.

Podrecznik obstugi i konserwacji

IDM 51005500500
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Specyfikacje techniczne

Specyfikacje

[

1DM-51005502400

Tabela: Specyfikacje techniczne maszyny

Zasilanie elektryczne
Specyfikacje zasilania podano na tabliczce identyfikacyjnej umieszczonej na maszynie.
Wymiary i waga (wersja standardowa)

Maksymalne wymiary palety Maks. waga Srednica Wymiary maszyny Maks. waga
A XB x C [mm] palety [ka] platformy [mm] LxW x H[mm] maszyny [kg]
800 x 1200 x 2100 2400 1500 2440 x 1500 x 2422 400
1000 x 1200 x 2100 2400 1650 2440 x 1650 x 2422 440
1200 x 1200 x 2100 2400 1800 2440 x 1800 x 2422 480
1550 x 1550 x 2100 2400 2200 3140 x 2200 x 2422 620
800 x 1200 x 2400 2400 1500 2440 x 1500 x 2722 410
1000 x 1200 x 2400 2400 1650 2440 x 1650 x 2722 450
1200 x 1200 x 2400 2400 1800 2440 x 1800 x 2722 490
1550 x 1550 x 2400 2400 2200 3140 x 2200 x 2722 620
Wysokos¢ platformy ponad podtogg 74 mm

Wymiary i waga (wersja HSD)

800 x 1200 x 2100 1200 1500 2578 x 1583 x 2438 615
800 x 1200 x 2400 1200 1500 2578 x 1583 x 2738 620

Wysokos¢ platformy ponad podtogg 84 mm
PARAMETRY ROBOCZE

Predkos$¢ obrotowa platformy obr./min 6-12

Maksymalny poziom hatasu dBa 72,0
Wymiary zwoju folii

Maksymalna Srednica zewnetrzna D mm 250
Srednica wewnetrzna d mm 75
Maksymalna wysokos¢ h mm 500
Grubos¢ folii um 17-23
Maks. waga kg 17

m Jezyk polski
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Wymiary zwoju siatki

Maksymalna srednica zewnetrzna D
Srednica wewnetrzna d
Maksymalna wysokos¢ h

Maks. waga

Warunki otoczenia

Maksymalna wysokos$¢ robocza (asl)
Wilgotnos¢ wzgledna (przy temperaturze
w zakresie od 20°C do 40°C)
Temperatura otoczenia (uzytkowanie)
Oswietlenie otoczenia

Otoczenie maszyny

Na rysunku przedstawiono strefy,
ktére nalezy uwzgledni¢ podczas
planowania miejsca instalacji.

A) Stanowisko Operatora

B) Wymiana zwoju

C) Zatadowanie/roztadowanie palet
D) Strefa obwodowa

Podrecznik obstugi i konserwacji

mm 250
mm 75
mm 500

kg 17

m 1000

_ 50%

°C od +5 do +40

Ix 600

[HSD |
1000 mm 2000 mm 2000 mm
P
| o

2000 mm

J (B
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Rozmieszczenie etykiet informacyjnych i ostrzegawczych

Narysunku przedstawiono rozmiesz-

czenie etykiet na urzadzeniu.

— Nalezy  upewni¢ sie, ze etykiety
informacyjne i ostrzegawcze sg czytelne,
i postepowac zgodnie z instrukcjami.

— Nieczytelne etykiety nalezy wymieniac
i umieszczaé w oryginalnej lokalizacii.

— Aby uzyskac wiecej informacji
dotyczagcych uzywanych etykiet, zobacz
~Etykiety informacyjne i ostrzegawcze”.

Jezyk polski
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Panel sterowania

Narysunku przedstawiono gtéwne
przyciski sterujgce z opisami.
A) Przycisk: wigczanie automatycznego

B) Przycisk: wigczanie recznego

C) Przycisk: wlgczanie automatycznego e Paibicie o s

D) Przycisk: wybdr programu i programo-

cyklu pojedynczego owijania  folig (O 5 :
Lo ; o Y Y Y

(podniesienie suwnicy zwoju folii). . . o

Automatyczne pojedyncze owijanie

folig bez podajnika arkuszy:

jednokrotne nacidniecie przycisku (2 BN 1 I S 3]

(wskaznik wigczony).

Automatyczne pojedyncze owijanie o . o 5)
folig z podajnikiem arkuszy: dwukrotne \

nacisniecie przycisku (wskaznik miga). (6)

sterowania owijaniem folig.

...............

cyku  podwojnego  owijania  folig "
(podniesienie i obnizenie suwnicy zwoju » g ¥

foli). T g

Automatyczne podwéjne owijanie folig L. )
bez podajnika arkuszy: jednokrotnie " . -
nacisniecie przycisku (wskaznik

wigczony). —
Automatyczne podwodjne owijanie folig

z podajnikiem  arkuszy:  dwukrotne N---1§
nacisnigcie przycisku (wskaznik miga).

wanego parametru owijania folig. \_ :
Wybér programu: nacisniecie ;
i przytrzymanie  przycisku (okolo 5 P
Sekun d) . IDM 51005500700

Wybér parametru: wielokrotne nacisniecie i zwolnienie przycisku do chwili,
gdy zostanie pod$wietlona odpowiednia ikona programowanego parametru.

© Obroét platformy: programowanie predkosci obrotowej platformy.

Na wyswietlaczu F jest widoczna warto$¢ z zakresu 0-10.

® Predkos¢ suwnicy: programowanie predkosci podnoszenia.

Na wyswietlaczu F jest widoczna wartos¢ z zakresu 0-10.

© Predkos¢ suwnicy: programowanie predkosci obnizania.

Na wyswietlaczu F jest widoczna wartos¢ z zakresu 0-10.

® Naprezenie folii: programowanie naprezenia folii.

Na wyswietlaczu F jest widoczna wartos¢ z zakresu 0-10.

© Opobznienie fotokomorki

Wskaznik wilgczony: programowanie interwatu (w sekundach) miedzy wykryciem
zakonczenia palety a zatrzy maniem suwnicy zwoju folii.

Wskaznik miga: programowanie czasu obnizania (w sekundach) suwnicy zwoju folii
w celu wstawienia arkusza zabezpieczajgcego.

O Owijanie folig dolnej czesci tadunku: programowanie liczby dolnych warstw
wzmacniajgcych.

Na wyswietlaczu F jest widoczna liczba obrotéw podczas uktadania warstw
wzmachniajgcych.

@ Owijanie folia goérnej czesci tadunku: programowanie liczby goérnych warstw
wzmachniajgcych.

Na wyswietlaczu F jest widoczna liczba obrotéw podczas ukiadania warstw
wzmachniajgcych.

F) Wyswietlacz: wyswietlanie réznych informaciji (wybrane parametry, aktywny alarm,

wybrany program itp.).

G) Przyciski: zwiekszanie lub zmniejszanie wartosci widocznej na wyswietlaczu F.

Podrecznik obstugi i konserwacji

W trybie sterowania recznego (nacisniety przycisk B) przyciski G sg uzywane
do aktywaciji (podnoszenie/obnizanie) suwnicy zwoju folii.
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H) Przycisk Start: umozliwia wykonanie

L)

nastepujgcych czynnosci.
Automatyczne owijanie folig:
po nacisnieciu jednego z przyciskéw A-C
przycisk H umozliwia rozpoczecie cyklu
w trybie automatycznym (podnoszenie
lub obnizanie).

Reczne sterowanie obracaniem
platformy: po nacisnieciu przycisku B
przycisk H umozliwia rozpoczecie
obracania platformy.

Przycisk Stop: umozliwia wykonanie
nastepujacych czynnosci.
Automatyczne owijanie folia:

po nacisnieciu jednego z przyciskow A-C
przycisk L umozliwia zatrzymanie cyklu
w trybie automatycznym (podnoszenie
lub obnizanie).

Reczne sterowanie obracaniem
platformy: po nacisnieciu przycisku B
przycisk L umozliwia rozpoczecie
obracania platformy.

M) Przycisk: synchronizowanie modufow

roboczych i rozpoczecie automatycznego
cyklu owijania folig.

N) Przycisk  wylagcznika awaryjnego:

natychmiastowe zatrzymanie wszystkich
niebezpiecznych podzespotdw maszyny
w przypadku bezposredniego zagroze-
nia.

A B Cc
G )
Y \/ \4
0 O
e ° , .
‘ “ O i
@7 . 4 &8 6
--------------- ) A8 s i -—F
— =
an
o "
P kS Py Aoty ___G
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M
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IDM 51005500700

Przycisk powinien by¢ zablokowany do chwili, gdy zostang przywrécone normalne

warunki robocze.

Po przywrdceniu normalnych warunkéw roboczych nalezy odblokowaé przycisk,

aby umozliwi¢ ponowne uruchomienie maszyny.
Przycisk z podswietleniem (jasnoniebieskim):

elektrycznego.

wgczanie zasilania zasilania

Tego przycisku mozna uzy¢ tylko po ustawieniu wylgcznika gtdwnego Q w pofozeniu

,O” (WH),

Niebieskie pod$wietlenie wigczone: mozliwos¢ wigczenia zasilania.

Niebieskie pod$wietlenie wytgczone: zasilanie wigczone.

Q) Wylacznik gtéwny: umozliwia odfgczenie zasilania elekirycznego.

— Potozenie ,I” (Wyt.): zasilanie odtgczone.
— Polozenie ,,0” (Wt.): zasilanie podigczone.
Wytgcznik mozna zablokowa¢ ktddka,

przez nieautoryzowany personel.

m Jezyk polski

aby zapobiec

podigczeniu  zasilania
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Wyltacznik awaryjny i ponowne uruchamianie maszyny

Narysunku przedstawiono przyciski
uzywane podczas wykonywania
ponizszej procedury.

- Jezeli wystepuje bezposrednie

zagrozenie, nacisnij przycisk wytgcznika
awaryjnego N.

— Wszystkie ruchome podzespoty zostang
natychmiast zatrzymane.

— Podswietlenie przycisku P zostanie
wigczone.
— Zidentyfikuj przyczyny problemu

i zatrzymania maszyny.

— Przywrd¢ normalne warunki robocze.

@ Wazne informacje

Prace naprawcze, ktoére nie nalezg

do zakresu obowigzkéw  stuzbowych

operatora, powinny by¢ wykonywane

przez autoryzowany i kompetentny

personel.

— Recznie odetnij folie i utdz
jej zakonczenie na owijanym tadunku.

— Odblokuj przycisk wytacznika
awaryjnego.

— Nacisnij przycisk P.

— Podswietlenie przycisku P zostanie

wytgczone.
— Nacisnij przycisk M.

\\o\\\o //{o/

IDM 51005500710

— Poczekaj na automatyczne zsynchronizowanie modutow.

— Przymocuj zakonczenie folii do podstawy tadunku.

— Rozpocznij cykl owijania folia.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Reczne sterowanie owijaniem folig

Narysunku przedstawiono przyciski
uzywane podczas wykonywania
ponizszej procedury.

1.

Sprawdz, czyfolia ~matakie same
wiasciwosci chemiczne i fizyczne,
jak folia w zwoju zainstalowanym
na suwnicy.

Jezeli charakterystyki folii sg inne,
konieczne moze by¢ dostosowanie
naprezenia folii.

. Ustaw wylgcznik giéwny Q w potozeniu

.I” (WL), aby podigczy¢ zasilanie.

Podswietlenie przycisku P zostanie
wigczone.

. Nacisnij przycisk P.

Podswietlenie przycisku P zostanie
wytgczone.

Nacisnij przycisk M.

. Poczekaj na automatyczne zsynchroni-

zowanie moduiow.

platformy.

A\ Wazne informacje

Nalezy usungé wyposazenie do podnoszenia.

© ® N

10. Zaprogramuj predkos¢ obrotowg suwnicy przy uzyciu przyciskow @—©.
11. Dostosuj naprezenie folii do owijanego tadunku. Aby uzyskac¢ wiecej informaciji,

12. Nacisnij przycisk H, aby rozpocza¢ cykl owijania folig.

Przymocuj zakohczenie folii do podstawy tadunku.

Nacisnij przycisk B.

G2--

IDM 51005500800

. Prawidtowo umie$¢ tadunek przeznaczony do owiniecia folig w centrum obrotowej

Zaprogramuj predkos¢ obrotowg platformy przy uzyciu przycisku @.

Predkos¢ obrotowa powinna by¢ dostosowana do charakterystyk tadunku (typ,

stabilnos$¢ palety).

zobacz ,Regulacja naprezenia folii”.

— Alarm dzwiekowy jest wigczany w celu ostrzegania personelu o uruchomieniu

— Cykl owijania folig rozpoczyna sie od dolnych warstw wzmacniajgcych.
13. Po utozeniu dolnych warstw wzmacniajgcych nacisnij i przytrzymaj przycisk G1,

maszyny.
Rozpoczyna sie obracanie platformy.

aby podnies¢ suwnice zwoju folii.

Predkos¢ przesuwania suwnicy jest widoczna na wyswietlaczu F.

m Jezyk polski
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®m Srodkowe warstwy wzmacniajace

— 2Zwolnij przycisk G1, gdy suwnica zwoju folii osiggnie odpowiednig wysokos¢.

— Nacisnij i przytrzymaj przycisk G1, aby owing¢ folig pozostalg czes¢ tadunku.

B Gorne warstwy wzmacniajace z obnizaniem suwnicy zwoju folii (pojedyncze
owijanie)

— Zwolnij przycisk G1, gdy suwnica zwoju folii osiggnie gorng czes¢ fadunku.

— Nacisnij przycisk L po utozeniu warstw wzmacniajgcych.

— Obrotowa platforma zostanie zatrzymana w odpowiednim potozeniu.

— Recznie odetnij folie i utdz jej zakonczenie na owijanym tadunku.

— Nacisnij i przytrzymaj przycisk G2, aby przesung¢ suwnice do dolnego potozenia.

B Goérne warstwy wzmacniajgce z obnizaniem suwnicy zwoju folii (podwdjne
owijanie)

— 2Zwolnij przycisk G1, gdy suwnica zwoju folii osiggnie gérng czes¢ fadunku.

— Nacisnij i przytrzymaj przycisk G2 po ulozeniu gornych warstw wzmacniajgcych.

— Zwolnij przycisk G2, aby utozy¢ srodkowe warstwy wzmacniajgce.

— Nacisnij i przytrzymaj przycisk G2 i zwolnij ten przycisk po utozeniu gornych warstw
wzmachniajgcych.

— Nacisnij przycisk L.

— Obrotowa platforma zostanie zatrzymana w odpowiednim potozeniu.
— Recznie odetnij folie i utdz jej zakonczenie na owijanym fadunku.
14.Usun z maszyny tadunek owiniety folig.

15.Nacisnij przycisk M.

16.Poczekaj na automatyczne zsynchronizowanie modutow.

17.Prawidiowo umies¢ tadunek przeznaczony do owiniecia folig w centrum obrotowej
platformy.

18.0win folig nastepny tadunek zgodnie z powyzszg procedura.

@ Wazne informacje

Nalezy upewni¢ sie, ze zwdj folii nie zostanie wkrétce zuzyty, aby zapobiec
przerwie w owijaniu fadunkéw na skutek braku folii.

Standardowa procedura zatrzymania maszyny

— Recznie odetnij folie i utdz jej zakonczenie na owijanym fadunku.

— Nacisnij i przytrzymaj przycisk G2, aby przesung¢ suwnice do dolnego potozenia.
— Usun z maszyny fadunek owiniety folig.

— Ustaw wylgcznik gtéwny Q w potozeniu ,O” (Wyt.).

Podrecznik obstugi i konserwacji Jezyk polski m
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Narysunku przedstawiono przyciski
uzywane podczas wykonywania
ponizszej procedury.

1.

Sprawdz, czyfolia ~matakie same
wiasciwosci chemiczne i fizyczne,
jak folia w zwoju zainstalowanym

na suwnicy.

Jezeli charakterystyki foli sg inne,
konieczne moze by¢ dostosowanie
naprezenia folii.

Ustaw wytgcznik gtdwny Q w pofozeniu
" (WL), aby podigczy¢ zasilanie.
Podswietlenie przycisku P  zostanie
wigczone.

Nacisnij przycisk P.

Podswietlenie przycisku P zostanie
wylaczone.

4. Naciénij przycisk M.

Poczekaj na automatyczne zsynchroni-
zowanie modutdw.

Prawidtowo umies¢ tadunek przeznaczony do owiniecia folig w centrum obrotowe;j

platformy.

A\ Wazne informacije

Nalezy usunag¢ wyposazenie do podnoszenia.

7.
8. Wybierz i aktywuj program. Aby uzyska¢ wiecej informaciji, zobacz ,Zarzadzanie

9.
10.Nacisnij przycisk H, aby rozpoczaé¢ cykl owijania folig.
— Alarm dzwiekowy jest wigczany w celu ostrzegania personelu o uruchomieniu

Przymocuj zakonczenie folii do podstawy tadunku.

programami”.

Wybierz tryb owijania folig przy uzyciu przyciskéw A—C.

maszyny.

Maszyna wykona cykl owijania folig

po zakonczeniu cyklu.

Aby przerwaé owijanie folig, nalezy nacisngé przycisk L. Aby kontynuowaé, nalezy
nacisng¢ przycisk H. Owijanie folig zostanie wznowione w punkcie, w ktérym zostato

przerwane.

11.Reczne odciecie folii i utozenie jej zakonczenia na owijany m tadunku.
12.Usuniecie tadunku owinietego folig i przygotowanie do nastepnego cyklu roboczego.

Aby ulozy¢ warstwy wzmacniajace, naci$nij przycisk H. Ponowne nacisniecie
tego przycisku powoduje wznowienie owijania folia.

W trybie pojedynczym po zakonczeniu owijania suwnica znajduje sie¢ w gérnym

potozeniu.

Nacisnij przycisk M, aby przesuna¢ suwnice do polozenia rozpoczecia cyklu

(dolne potozenie).

m Jezyk polski
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13. Prawidiowe umieszczenie fadunku przeznaczonego do owinigcia folig w centrum
obrotowej platformy.

— Jezeli wurzadzeniu zostanie umieszczony kolejny tak sam fadunek, nacisnij
przycisk H, aby rozpoczaé¢ cykl owijania folia.

— Owijanie jest wykonywane w tym samym trybie.

@ Wazne informacje

Nalezy upewni¢ sie, ze zwdj folii nie zostanie wkrétce zuzyty, aby zapobiec
przerwie w owijaniu fadunkow na skutek braku folii.

Standardowa procedura zatrzymania maszyny

— Upewnij sie, ze cykl owijania folig zostat zakonczony.

— NIE naciskaj przycisku Stop, jezeli cykl owijania nie zostal zakonczony.
— Recznie odetnij folie i utdz jej zakonczenie na owijanym fadunku.

— Usun z maszyny fadunek owiniety folig.

— Ustaw wylacznik gtéwny Q w potozeniu ,O” (Wyt.).

Jezyk polski m
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Automatyczne owijanie folig (pojedyncze lub podwéjne) z podajnikiem arkuszy

Narysunku przedstawiono przyciski A c
uzywane podczas wykonywania ' '
ponizszej procedury.

1. Sprawdz, czyfolia matakie same
wiasciwosci chemiczne i fizyczne,

jak folia w zwoju zainstalowanym
na suwnicy.

— Jezeli charakterystyki folii sg inne,

konieczne moze by¢ dostosowanie
naprezenia folii.

D...

2. Ustaw wylgcznik gtdéwny Q w potozeniu

L7 (WL.), aby podtgczyé zasilanie. G2--
— Podswietlenie przycisku P  zostanie

wigczone. H---las
3. Nacisnij przycisk P.
— Pods$wietlenie przycisku P zostanie

wylaczone.
4. Naciénij przycisk M. q § Y
5. Poczekaj na automatyczne zsynchroni- b

zowanie modutow.

IDM 51005500820

6. Prawidiowe umieszczenie fadunku przeznaczonego do owiniecia folig w centrum
obrotowej platformy.

A\ Wazne informacije
Nalezy usunag¢ wyposazenie do podnoszenia.

7. Przymocuj zakonczenie folii do podstawy fadunku.
8. Wybierz tryb owijania folig przy uzyciu przyciskéw A—C i nacisnij szybko dwa razy.
— Wskazniki zaczng migac.

W przypadku owijania bez podajnika arkuszy wskaznik pozostaje wiaczony.

9. Nacisnij przycisk D dwa razy.
— Wskaznik parametru ©® zacznie migac.

10.Korzystajgc z przyciskow G1-G2, ustaw obnizenie suwnicy zwoju folii wzgledem
gornej czesci tadunku.

— Imwieksza jest ta wartos¢é tym wieksze przesuniecie suwnicy.
11.Nacisnij przycisk D, aby potwierdzic.

12.Wybierz i aktywuj program. Aby uzyska¢ wiecej informaciji, zobacz ,Zarzadzanie
programami”.

13.Nacisnij przycisk H, aby rozpocza¢ cykl owijania folig.

— Alarm dzwiekowy jest wigczany w celu ostrzegania personelu o uruchomieniu
maszyny.

— Suwnica bedzie wykonywa¢ owijanie folig do chwili, gdy osiggnie gorng czes¢ fadunku,
a nastepnie zostanie nieznacznie obnizona, aby umozliwi¢ wstawienie arkusza.

m Jezyk polski Podrecznik obstugi i konserwacji
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14.Wstaw arkusz ostaniajgcy.
15.Nacisnij przycisk H.

— Suwnica zakonczy cykl owijania folig, gdy zostanie wykonany wybrany cykl, a maszyna
zostanie automatycznie zatrzymana.

Aby przerwa¢ owijanie folig, nalezy nacisna¢ przycisk L. Aby kontynuowaé¢, nalezy
nacisng¢ przycisk H. Owijanie folig zostanie wznowione w punkcie, w ktérym zostalo
przerwane.

& Wazne informacje

Aby utozy¢é warstwy wzmacniajgce, nalezy nacisnaé przycisk H.
Ponowne nacisniecie tego przycisku powoduje wznowienie owijania folia.

— W trybie pojedynczym po zakonczeniu owijania suwnica znajduje sie w gérnym
polozeniu.

— Nacisnij przycisk M, aby przesunga¢ suwnice do potozenia rozpoczecia cyklu
(dolne potozenie).

16.Reczne odciecie folii i utozenie jej zakohczenia na owijany m tadunku.
17.Usuniecie tadunku owinietego folig i przygotowanie do nastepnego cyklu roboczego.

18.Prawidiowe umieszczenie tadunku przeznaczonego do owiniecia folig w centrum
obrotowej platformy.

— Jezeli wurzadzeniu zostanie umieszczony kolejny tak sam fadunek, nacisnij
przycisk H, aby rozpocza¢ cykl owijania folia.

— Owijanie jest wykonywane w tym samym trybie.

& Wazne informacje

Nalezy upewni¢ sie, ze zwdj folii nie zostanie wkrétce zuzyty, aby zapobiec
przerwie w owijaniu fadunkéw na skutek braku folii.

Standardowa procedura zatrzymania maszyny

— Upewnij sie, ze cykl owijania folig zostat zakoriczony.

— NIE naciskaj przycisku Stop, jezeli cykl owijania nie zostal zakonczony.
— Recznie odetnij folie i utdz jej zakonczenie na owijanym tadunku.

— Usun z maszyny fadunek owiniety folig.

— Ustaw wylgcznik gtéwny Q w potozeniu ,O” (Wyt.).

Podrecznik obstugi i konserwacji Jezyk polski m
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Programowanie parametrow

Na rysunku
uzywane

przedstawiono przyciski
podczas wykonywania

ponizszej procedury.

1.

Wielokrotnie nacisnij i zwolnij przycisk D
do chwili, gdy zostanie podswietlona
odpowiednia ikona programowanego
parametru.

Wartos¢ wybranego parametru jest

widoczna na wyswietlaczu F.

Nacisnij jeden z przyciskow G,

aby zmieni¢ wartos¢.

— Powybraniu parametrow 0-0-©-0:
wyswietlana jest wartoS¢ z zakresu
0-10.

— Po wybraniu parametru (5 h
wyswietlany jest czas w sekundach.

— Po wybraniu parametrow 0-0.
wySwietlana jest liczba obrotéw
wykonywanych podczas uktadania
warstw wzmacniajgcych.

Nacisnij przycisk D, aby potwierdzié.

m Jezyk polski
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Zarzadzanie programami

Narysunku przedstawiono
uzywane podczas
ponizszej procedury.

wykonywania

Ponizej opisano procedury modyfikowa-
nia i/lub aktywowania programu.

Modyfikowanie programu

1.

9.

Ustaw wytgcznik gtéwny Q w potozeniu
" (WL), aby podigczy¢ zasilanie.
Pod$wietlenie przycisku P
wigczone.

Nacisnij przycisk P.
Podswietlenie przycisku P
wylgczone.

Wybierz tryb owijania folig przy uzyciu
przyciskow A-C.

Nacisnij i przytrzymaj przycisk D (okoto
5 sekund), aby przelgczy¢  do trybu
programowania.

Numer ostatnio uzywanego programu
jest widoczny na wy$wietlaczu F.

Nacisnij jeden z przyciskow G,
aby wybrac¢ numer programu,
ktéry zostanie zmodyfikowany.
Zaprogramuj kolejno
programu.

Wielokrotnie nacisnij i zwolnij przycisk D
do chwili, gdy zostanie podswietlona
odpowiednia ikona programowanego
parametru.

Zostanie

zostanie

parametry

................

IDM 51005500740

Warto$¢ wybranego parametru jest widoczna na wyswietlaczu F.

Nacisnij jeden z przyciskéw G, aby zmieni¢ wartos¢.

— Po wybraniu parametrow 0-0-0-0: wyswietlana jest wartos¢ z zakresu 0-10.
— Po wybraniu parametru ©: wyswietlany jest czas w sekundach.
— Po wybraniu parametrow O-@: wyswietlana jest liczba obrotdéw wykonywanych

podczas uktadania warstw wzmacniajgcych.

Nacisnij przycisk D, aby potwierdzi¢.

Wczytywanie programu
Ustaw wylacznik gtéwny Q w potozeniu ,I” (Wt.), aby podigczy¢ zasilanie.

Podswietlenie przycisku P zostanie wigczone.

Nacisnij przycisk P.

Podswietlenie przycisku P zostanie wytgczone.

Nacisnij przycisk M.

Poczekaj na automatyczne zsynchronizowanie modutow.
Prawidiowe umieszczenie tadunku przeznaczonego do owiniecia folig w centrum

obrotowej platformy.

A\ Wazne informacje

Nalezy usuna¢ wyposazenie do podnoszenia.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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. Przymocuj zakonczenie folii do podstawy
tadunku.

. Wybierz tryb owijania folig przy uzyciu
przyciskow A-C.

. Nacisnij i przytrzymaj przycisk D (okoto
5 sekund), aby przetgczy¢  do trybu
programowania.

Numer ostatnio uzywanego programu
jest widoczny na wy$wietlaczu F.

. Nacisnij jeden z przyciskow G,
aby wybrac¢ numer programu,
ktéry zostanie wczytany.

10.Nacisnij przycisk H, aby rozpocza¢ cykl

owijania folig.

Jezyk polski

A c
A €Y £
Tt m
A
@ /0
--------------- - e
[ .
o N ol
---M
+--Q

IDM 51005500740

Podrecznik obstugi i konserwacji

510-055-1_Sommario

IDM



510-055-1_Sommario

DM

SIAT

Konserwacja

M. ). MAILLIS GROUFP

Zalecenia dotyczace konserwacji

Podrecznik obstugi i konserwacji

W przypadku personelu autoryzowanego do wykonywania standardowej konserwacii
wymagane sg specjalistyczne kwalifikacje i umiejetnosci w okreslonej dziedzinie.

Prace zwigzane zinstalacjg elektryczng powinny by¢ wykonywane WYLACZNIE
przez technikbdw z potwierdzonymi umiejetnosciami specjalistycznymi.

Nalezy oznaczy¢ strefe, wkidrej sg wykonywane prace, i zapobiec dostepowi
do urzadzen, ktérych uruchomienie moze spowodowac nieoczekiwane zagrozenie.

Nalezy korzysta¢ z wyposazenia do ochrony indywidualnej wymienionego
w podreczniku uzytkownika i przepisach dotyczgcych pracy.

Przed wykonaniem prac nalezy uaktywni¢ wszystkie zabezpieczenia i oceni¢ energie,
ktéra moze by¢ wcigz zgromadzona w podzespofach.

Prace wtrudnodostepnych lub niebezpiecznych lokalizacjach powinny  byc¢
wykonywane WYLACZNIE po zapewnieniu bezpiecznych warunkow.

Prace zwigzane z maszyng nalezy wykonywa¢ WYLACZNIE zgodnie z procedurami
opisanymi przez Producenta w ,Podreczniku uzytkownika”.

Wszystkie prace nalezy wykonywa¢ WYLACZNIE przy uzyciu odpowiednich narzedzi,
ktérych stan techniczny jest prawidiowy, aby zapobiec uszkodzeniu podzespotéw
i czesci maszyny.

Po zakohczeniu pracy nalezy przywréci¢ bezpieczne warunki, aby wykluczy¢
lub zminimalizowac¢ ryzyko zwigzane z obstugg maszyny.

Po wykonaniu prac nalezy upewni¢ sie, ze zadne narzedzia lub materiaty nie znajdujg
sie w poblizu ruchomych podzespotéw lub w niebezpiecznych strefach.

Jezeli konieczne jest wykonanie prac, ktore nie zostaly opisane w ,Podreczniku
uzytkownika”, nalezy skontaktowac sie z Pomocg techniczng Producenta.

Wszystkie prace zwigzane z KONSERWACJA SPECJALNA powinny by¢ wykonywane
wylgcznie przez autoryzowanych Technikbw z potwierdzonym doswiadczeniem
w odpowiedniej dziedzinie.

Ignorowanie zalecen zamieszczonych w podreczniku moze spowodowaé
zagrozenie osob i mienia oraz straty ekonomiczne.

Jezyk polski m
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Harmonogram konserwacji

Nalezy zawsze utrzymywaé¢ optymalny stan techniczny maszyny i wykonywac
rutynowg konserwacje zgodnie z harmonogramem i procedurami okreslonymi
przez Producenta.

— Odpowiednia konserwacja zapewni prawidtowe funkcjonowanie maszyny, jej wiekszg
trwatos¢ i zgodnos¢ z wymaganiami dotyczacymi bezpieczenstwa.

Harmonogram konserwacyjny

Co 40 godzin pracy (maks. tydzien)

Podzespot Wymagana operacja Procedury

— Usun zanieczyszczenia przy uzyciu zgarniacza
z tworzywa sztucznego.
Prowadnice suwnic zwoju folii Czyszczenie — Oczys¢ miekka Sciereczkg nasgczong detergentem,
ktdry jest niepalny i nie powoduje korozji.
— Doktadnie osusz powierzchnie.
— Oczys$¢ powierzchnie czujnika fotokomorki.
Fotokomoérka wykrywajaca palety Czyszczenie — Uzyj czystej, suchej $ciereczki, ktéra nie powoduje
zarysowania.
— Sprawdz stopien zuzycia tego podzespotu. Wymien
Kontrola zuzycia podzespdt, jezeli jest zuzyty (zob. ,Wymiana pasa
podnoszgcego suwnice”).

Co 2000 godzin pracy (maks. 6 miesiecy)

Podzespot Wymagana operacja Procedury
— Sprawdz naprezenie podzespotu.
. . . — Wyreguluj naprezenie zgodnie z wymaganiami,
i : Sprawdzenie naprezenia jezeli jest to konieczne (zob. ,Regulacja tancucha
tancuch obracajacy platforme obracajaceqo platforme”).

— Nasmaruj wszystkie punkty smarowania
(zob. ,Rozmieszczenie punktéw smarowania”).

Co 5000 godzin pracy (maks. 12 miesiecy)

Podzespot Wymagana operacja Procedury

— Sprawdz stopien zuzycia podzespotu.
— Wymien podzespot, jezeli jest zuzyty.
— Sprawdz stopien zuzycia podzespotu.
— Wymien podzespot, jezeli jest zuzyty.

Pas podnoszacy suwnice zwoju
folii

Smarowanie

Kota obrotowej platformy Kontrola zuzycia

Rolki pionowego przenosnika

suwnicy zwoju folii NI ZUTEE

m Jezyk polski Podrecznik obstugi i konserwacji
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Rozmieszczenie punktéw smarowania

Nalezy smarowaé czesci zgodnie | 2000 h |
z zalecanym harmonogramem i proce- [

durami.

— Nalezy korzystac ze srodkow A

smarnych (olejow ismarow) zale-
canych przez Producenta lub srodkéw
smarnych o odpowiednich wlasci-
wosciach chemicznych i fizycznych.

— Niektére podzespoly  (reduktory,
lozyska itp.) nie wymagajag smaro-
wania, poniewaz sg samosmarujgce
lub napelnione smarem na caly okres
uzytkowania.

IDM 51005500900

Tabela smarowania

Nalezy korzysta¢é ze srodkéw smarnych (olejow ismaréw) zalecanych
przez Producenta Ilub srodkow smarnych o odpowiednich wilasciwosciach
chemicznych i fizycznych.

Tabela: Zalecane $rodki smarne
Typ $rodka smarnego Marka Nazwa skrétowa Podzespot
Smar syntetyczny Tecnolube Seal Zel fluoropochodnych weglowodoru  tancuch obracajacy platforme

Jezyk polski m
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Usterki, przyczyny, rozwigzania

W tabeli zamieszczono liste usterek, ktore moga wystepowa¢ podczas
wykonywania standardowych operacji, i dostepne metody usuwania tych usterek.

Tabela: Usterki operacyjne

Usterka Przyczyna Rozwigzanie

Po ustawieniu wytgcznika
gtéwnego Q w potozeniu ,O” (WH.)
nacisniecie przycisku P nie

— Zidentyfikuj przyczyny problemu i zatrzymania
maszyny.
— Przywré¢ normalne warunki robocze.

Nacisniecie przycisku wytgcznika
awaryjnego

powoduje wytgczenia
podswietlenia tego przycisku.

Nacisniecie przycisku Start H
nie powoduje obrocenia
platformy.

Suwnica zwoju folii nie jest
podnoszona.

Suwnica zwoju folii jest
podnoszona, ale nie jest
zatrzymywana przy goérnym

zakonczeniu fadunku na palecie.

Zakonczenia tadunku na palecie
sg owijane nadmierng liczbg
warstw wzmacniajgcych.

Folia jest zbyt naprezona
lub poluzowana.

Maszyna jest zatrzymywana
Z nieprawidtowo ustawiong
suwnicg zwoju folii.

Suwnica zwoju folii (typ SM-LP)

Folia $lizga sie na watkach.

Obrotowa platforma porusza sie
nieréwnomiernie.

m Jezyk polski

— Odblokuj przycisk wytgcznika awaryjnego.

— Sprawdz funkcjonowanie podzespotu.

— Konieczne jest wyregulowanie podzespotu
(zob. ,Regulacja czutosci fotokomaorki
wykrywaiacej palety”).

Paleta nie jest wykrywana przez
fotokomoérke

Nieprawidtowa synchronizacja

obrotowej platformy. = NEES 7Rl

— Sprawdz funkcjonowanie podzespotu.

— Konieczne jest wyregulowanie podzespotu
(zob. ,Regulacja czutosci fotokomorki
wykrywaijgcej palety”).

— Wybierz tryb owijania folig przy uzyciu
przyciskéw A-C.

Paleta nie jest wykrywana przez
fotokomoérke

Przetgczenie do trybu sterowania
recznego

Nieprawidtowa synchronizacja

suwnicy zwoju folii. — Nacisnij przycisk M.

Usterka gérnego wytacznika — Sprawdz funkcjonowanie podzespotu.
krancowego

%T,iiterka falownika suwnicy zwoju Sprawd? kod bledu.

— Sprawdz funkcjonowanie podzespotu.

— Konieczne jest wyregulowanie podzespotu
(zob. ,Regulacja czutosci fotokomaorki

wykrywajgcej palety”).

Paleta nie jest wykrywana przez
fotokomérke

Nieprawidtowa liczba gérnych

warstw wzmacniajacych — Wyreguluj przy uzyciu przycisku @.

Nieprawidtowa liczba dolnych

warstw wzmacniajacych — Wyreguluj przy uzyciu przycisku @.

— Konieczne jest wyregulowanie podzespotu
(zob. ,Requlacja naprezenia folii”).

Nieprawidiowy wspoétczynnik
naprezenia folii

— Wymien podzespoét (zob. ,Wymiana pasa
podnoszacego suwnice”).

Usterka pasa podnoszgcego
suwnice zwoju folii

Pozostatosci folii lub pyt na

watkach — Usun pozostatosci folii.

— Konieczne jest wyregulowanie podzespotu
(zob. ,Regulacja fancucha obracajgcego
platforme”).

tancuch obracajacy platforme nie
jest prawidtowo naprezony

Pozostatosci folii lub pyt na

kotach — Usun pozostatosci folii.

Podrecznik obstugi i konserwacji

— Konieczne jest wyregulowanie podzespotu.
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Usterka Przyczyna

tancuch obracajacy platforme nie
jest prawidtowo naprezony

Poziom hatasu jest zbyt wysoki. Kota obrotowej platformy sg

Suwnica zwoju folii porusza sie
nieréwnomiernie.

zuzyte lub uszkodzone

Usterka silnika przektadniowego
obrotowej platformy
Pozostatosci folii lub pyt

na prowadnicach suwnicy zwoju
folii.

Tabela alarmow

Rozwigzanie
— Konieczne jest wyregulowanie podzespotu
(zob. ,Regulacja fancucha obracajgcego
platforme”).

— Wymienh podzespot.

— Sprawdz funkcjonowanie podzespotu.

— Usun pozostatosci folii.

W tabeli zamieszczono liste alarmow, ktére moga wystepowacé po uruchomieniu maszyny.

Tabela; Lista alarmoéw

Kod
MASZYNA

01
02
03
04
05
06
07
08

Opis

USTERKA ZAKONC ZENIA RUCHU PLATFORMY
USTERKI ZAKONCZENIA RUCHU SUWNICY
BtAD OBWODU ZABEZPIECZAJACEGO

ALARM POLUZOWANIA PASA SUWNICY
ALARM BRAKU PALETY
ALARM ZABEZPIECZEN PLATFORMY HS

ALARM ZAKONCZENIA FOLII (TYLKO GDY DOSTEPNA JEST OPCJA WSTEPNE GO NAPREZANIA)

FALOWNIK SILNIKA PLATFORMY

10
11
12
13
14
15
16
17

BLAD INICJOWANIA

BLAD WEACZANIA ZASILANIA

ZWARCIE SILNIKA

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE SILNIKA

ALARM NAPREZENIA OBWODU MAGISTRALI
ALARM ZBYT WYSOKIEJ TEMPERATURY (> 85°C)
ALARM MAKSYMALNEJ MOCY (4 A)

LIMIT CZASU KOMUNIKACJI

FALOWNIK SILNIKA PODNOSZACEGO SUWNICE

20
21
22
23
24
25
26
27

BLAD INICJOWANIA

BLAD WEACZANIA ZASILANIA

ZWARCIE SILNIKA

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE SILNIKA

ALARM NAPREZENIA OBWODU MAGISTRALI
ALARM ZBYT WYSOKIEJ TEMPERATURY (> 85°C)
ALARM MAKSYMALNEJ MOCY (4 A)

LIMIT CZASU KOMUNIKACJI

FALOWNIK SILNIKA WSTEPNEGO NAPREZANIA

30
31
32
33
34
35
36
37

BLAD INICJOWANIA

BLAD WEACZANIA ZASILANIA

ZWARCIE SILNIKA

ZABEZPIECZENIE TERMICZNE SILNIKA

ALARM NAPREZENIA OBWODU MAGISTRALI
ALARM ZBYT WYSOKIEJ TEMPERATURY (> 85°C)
ALARM MAKSYMALNEJ MOCY (4 A)

LIMIT CZASU KOMUNIKACJI

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Regulacja taincucha obracajgcego platforme

Narysunku przedstawiono przyciski
uzywane podczas wykonywania
ponizszej procedury.

— Przed wykonaniem tej procedury
nalezy zatrzymac i zablokowa¢
maszyne, wylaczyé silnik iwyjaé
kluczyk ze stacyjki.

1. Zdemontuj ostony A-B.
2. Nieznacznie poluzuj $ruby C.

3. Wyreguluj naprezenie fancucha E przy
uzyciu mechanizmu regulacyjnego D.

4. Dokrec sruby C.
5. Zamocuj osfony A-B.

& Wazne informacje

Nie wolno nadmiernie dokrecaé¢ sSrub,
poniewaz moze to spowodowac
uszkodzenie ruchomych podzespotéw.

— Po wykonaniu prac nalezy upewni¢ sig, Zze zadne narzedzia

lub materiaty

nie znajdujg sie w poblizu ruchomych podzespotéw Ilub w niebezpiecznych

strefach.

Regulacja czutosci fotokomorki wykrywajacej palety

Ta procedura umozliwia wyregulowanie
czulosci fotokomorki, jezeli paleta nie
jest wykrywana.

1. Prawidtowo umiesé tadunek
przeznaczony do owiniecia folig
w centrum obrotowej platformy.

2. Przesun suwnice zwoju folii w kierunku
palety.

3. Sprawdz, czy fotokomérka wykrywa
palete.

— Uaktywnienie fotokomorki jest
sygnalizowane przez wigczenie
wskaznika B (z6ttego).

— Powyfgczeniu wskaznika B powoli
obracaj regulator C do chwili,
gdy wskaznik zostanie wigczony.

— Wskaznik A (zielony) sygnalizuje
wigczenie zasilania fotokomorki.

m Jezyk polski
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Wymiana pasa podnoszacego suwnice

Narysunku przedstawiono przyciski
uzywane podczas wykonywania
ponizszej procedury.

— Przed wykonaniem tej procedury
nalezy zatrzymaé i zablokowaé
maszyne.

1. Odkre¢ sruby E i zdejmij ostone F.

N

Przymocuj kolumne C do wyposazenia
do podnoszenia.

Poluzuj sruby A.
Nieznacznie poluzuj sruby B.

o~ w

Ut6z kolumne poziomo.

— Umiesé¢ podkiadke D, aby utrzymacé
kolumne w potozeniu poziomym.

6. Usun elementy mocujgce G i zdejmij
element H.

7. Wysun bolec L.

8. Zdemontuj suwnice zwoju folii i umiesé
ja na obrotowej platformie.

9. Odkre¢ $ruby M.
10. Wyjmij tuleje N i usun uszkodzony pas P.
11.Umies¢ tuleje N i w nowym pasie.

12.Zamocuj zakonczenie pasa (z tulejg) przy
uzyciu srub M.

13.Zainstaluj suwnice zwoju folii i przesun
ja w kierunku podstawy kolumny.

14.Zainstaluyj element H i przymocuj
Srubami G.

15.Ul6z pas na rolce Q.

16.Wt6éz bolec L, aby przymocowac

zakonczenie pasa do kota pasowego R.
17.Podnies kolumne do potozenia pionowego.
18.Zainstaluj i dokre¢ $ruby A.
19.Dokre¢ sruby B.
20.Usun wyposazenie do podnoszenia.
21.Zainstaluj ostone F i przymocuj srubami E.

— Po wykonaniu prac nalezy upewni¢ sie, ze zadne narzedzia lub materialy nie
znajduja sie w poblizu ruchomych podzespotéw Ilub w niebezpiecznych
strefach.

510-055-1_Sommario
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Utylizacja zuzytej maszyny

m Jezyk polski

Demontaz maszyny

Odigcz zrédia energii (elektryczne, pneumatyczne itp.), aby zapobiec ponownemu
uruchomieniu maszyny.

Ostroznie opréznij instalacje zawierajgce niebezpieczne substancje zgodnie
z obowigzujgcymi  rozporzadzeniami BHP i przepisami dotyczacymi  ochrony
Srodowiska.

Umies¢ maszyne w miejscu niedostepnym dla oséb nieupowaznionych.

Ztomowanie urzadzenia

Ostroznie oproznij instalacje zawierajgce niebezpieczne substancje zgodnie
z obowigzujgcymi  rozporzadzeniami BHP i przepisami dotyczacymi  ochrony
Srodowiska.

Maszyna powinna by¢ zlomowana w autoryzowanych centrach przez kompetentny
personel wyposazony w niezbedne narzedzia, umozliwiajgce bezpieczne wykonanie
wymaganych prac.

Personel wykonujgcy prace 2zwigzane ze zlomowaniem maszyny powinien

zidentyfikowaC energie, ktora moze by¢ wcigz zgromadzona w podzespotach,
i zastosowaé srodki ostroznosci w celu unikniecia nieoczekiwanego zagrozenia.

Podzespoly nalezy wybieraé na podstawie chemicznych ifizycznych wasciwosci
materiatéw, z ktérych te podzespoly sg wykonane, i utylizowa¢ oddzielnie zgodnie
z obowigzujgcymi rozporzadzeniami.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Suwnica zwoju folii (EM)

Gléwne podzespoly

A)

Rama: wyposazona wkota  umozliwia-
jgce pionowe przesuwanie suwnicy
na kolumnie.

System przeciwupadkowy zamocowany

na ramie zatrzymuje suwnice
w przypadku uszkodzenia pasa
podnoszacego.

B) Wspornik zwoju: wyposazony w regulator

naprezenia folii C.

D) Walek (luzny)
E) Fotokomorka: wykrywa palety na plat-

F)

formie, a podczas owijania folig wykrywa
gorng krawedz tadunku na palecie.

Na zgdanie Klienta dostarczamy
fotokomérke  wykrywajaca  produkty
lub tadunki  owijane  folig,  ktérych
wiekszos¢ powierzchni ma ciemny kolor.

Czujnik zblizeniowy: zatrzymuje
obnizang suwnice Zwoju folii
w przypadku wykrycia przeszkody.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Instalowanie zwoju folii

1. Obniz suwnice zwoju folii do potozenia
koncowego.

2. Usun kartonowg szpule zwoju.
3. Zainstaluj nowy zwo;j.

@ Wazne informacje

Aby zapobiec przenoszeniu zanieczysz-
czen na powierzchnie watkéw prowa-
dzacych, nalezy usungé zewnetrzng
warstwe folii ze zwoju.

4. Ulbz folie zgodnie zwymaganym
kierunkiem strony przywierajgce;.

5. Przymocuj zakonczenie folii do podstawy
tadunku.

Regulacja naprezenia folii

— Taprocedura umozliwia zabezpie-
czenie folii przed zerwaniem podczas
owijania.

1. Obniz suwnice zwoju folii do pofozenia
kohcowego.

2. Dostosuj naprezenie folii przy uzyciu
regulatora A.

— Zgodnie Z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara: zwiekszenie
wartosci.

— Przeciwnie do kierunku ruchu

wskazéwek  zegara: zmniejszenie
wartosci.

Jezyk polski

1DIV-51005502000

1DI-51000100500
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Suwnica zwoju folii (M)

Gléwne podzespoly

A) Rama: wyposazona w kofa umozliwia-
jgce pionowe przesuwanie suwnicy
na kolumnie.

— System przeciwupadkowy zamocowany

na ramie zatrzymuje suwnice
w przypadku uszkodzenia pasa
podnoszacego.

B) Trzpien wspornika zwoju: wyposazony
whamulec  tarciowy  zapobiegajacy
odwijaniu folii.

C) Walek: naprezajacy folie.

— Wstawki na powloce watka zapewniajg
naprezenie folii podczas owijania.

D) Walek (luzny)

E) Pierscien: umozliwia regulacje
naprezenia folii.

F) Dzwignia: umozliwia odsuniecie
watka C.

G) Fotokomérka: wykrywa palety na plat-
formie, a podczas owijania folig wykrywa
gorng krawedz tadunku na palecie.

— Na zadanie Klienta dostarczamy
fotokomoérke  wykrywajgcg  produkty
lub fadunki  owijane  folig,  ktdérych
wiekszos¢ powierzchni ma ciemny kolor.

DM-51000101300

H) Czujnik zblizeniowy: zatrzymuje obnizang suwnice zwoju folii w przypadku wykrycia

przeszkody.

Na zadanie Klienta dostarczamy suwnice w wersji przeznaczonej dla zwojow siatki.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Instalowanie zwoju folii

1.

3.
4,

Obniz suwnice zwoju folii do pofozenia
koncowego.

Podnies dzwignie F  do pofozenia
pionowego.

Usun kartonowg szpule zwoju.
Zainstaluj nowy zwoj.

& Wazne informacije

Aby zapobiec przenoszeniu zanieczysz-
czen na powierzchnie watkéw prowa-
dzacych, nalezy usunaé¢ zewnetrzng
warstwe folii ze zwoju.

5.

Utéz folie zgodnie zwymaganym
kierunkiem strony przywierajgce;.

Przymocuj zakonczenie folii do podstawy
tadunku.

Rozpocznij owijanie folig.

1DM-51008502100

Obniz dzwignie F do pofozenia poziomego po wykonaniu przez platforme co najmniej

jednego obrotu.

Regulacja naprezenia folii

Ta procedura umozliwia zabezpie-
czenie folii przed zerwaniem podczas
owijania.

Obniz suwnice zwoju folii do potozenia
koncowego.

Podnies dzwignie F  do potozenia
pionowego.

Rozpocznij owijanie folig.

4, Obniz  dzwignie F  do potozenia

poziomego po wykonaniu przez
platforme co najmniej jednego obrotu.

Dostosuj naprezenie folii przy uzyciu
pierscienia E.

Zgodnie Z kierunkiem ruchu
wskazowek zegara: zwiekszenie
wartosci.

Przeciwnie do kierunku ruchu

wskazéwek  zegara: zmniejszenie
wartosci.

Jezyk polski
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Czyszczenie i wymiana tarczy hamulca

— Przed wykonaniem tej procedury
nalezy obnizy¢ suwnice zwoju folii
oraz zatrzymac i zablokowa¢ maszyne.

1. Podnies dzwignie A  do polozenia
pionowego.

2. Odkrec $ruby i usun dzwignie.

3. Usun kolejno elementy B-C-D-E.

4. Oczys¢ przylegajgce powierzchnie tarcz
sciernych E-F.

5. Sprawdz stopien zuzycia materiatu
Sciernego tarczy E.

— W oprzypadku nadmiernego  zuzycia
wymien podzespot.

6. Zainstaluj tarcze E, takaby materiat
scierny byt skierowany w dét.

7. Zainstaluj kolejno elementy D-C-B.

8. Zainstalyj dzwignie A pionowo
i przymocuj srubami.

9. Obniz dzwignie do potozenia poziomego.

— Po wykonaniu prac nalezy upewnié
sig, ze zadne narzedzia lub materialy
nie znajduja sie w poblizu ruchomych
podzespotéw lub w niebezpiecznych
strefach.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Wymiana powloki watka

— Przed wykonaniem tej procedury
nalezy obnizy¢ suwnice zwoju folii
oraz zatrzymac i zablokowa¢ maszyne.

1. Podnies dzwignie A  do polfozenia
pionowego.

Odkre¢ sruby i usun dzwignie.
Usun kolejno elementy B-C-D.
Usunh element F.

Odkre¢ srube G.

Odkre¢ nakretki H.

Usun plyte L.

Usun pierscien ustalajgcy M.

© © N o g M~ wDN

Usun element N.

10.Usun  kolejno  wszystkie  wstawki
na powierzchni watka P.

11.Doktadnie oczys¢ rowki watka.

12.Zamocuj kolejno wszystkie nowe wstawki
na powierzchni watka.

13.Zainstaluj element N.
14.Zainstaluj pierscien ustalajgcy M.

15. Zainstaluj piyte L i przymocuj
nakretkami H bez dokrecania.

16.Zainstaluj i dokre¢ $rube G.

17.Wyreguluj potozenie ptyty L i dokrec
nakretki H.

18.Zainstaluj element F.
19. Zainstaluj kolejno elementy D-C-B.

20. Zainstaluj dzwignie A pionowo i przymocuj Srubami.

21.0bniz dzwignie do potozenia poziomego.

— Po wykonaniu prac nalezy upewni¢ sig, ze zadne narzedzia lub materialy nie

znajduja sie w poblizu ruchomych podzespotow

strefach.

m Jezyk polski

lub w niebezpiecznych
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Suwnica zwoju folii (FM)

Gléwne podzespoly

A) Rama: wyposazona w kota umozliwia-
jgce pionowe przesuwanie suwnicy
na kolumnie.

— System przeciwupadkowy zamocowany

na ramie zatrzymuje suwnice
w przypadku uszkodzenia pasa
podnoszacego.

B) Trzpien wspornika zwoju: wyposazony
whamulec  tarciowy  zapobiegajgcy
odwijaniu folii.

C) Walek: naprezajacy folie.

— Wstawki na powloce watka zapewniajg
naprezenie folii podczas owijania.

D) Walek (luzny)

E) Hamulec elektromechaniczny: umozli-
wia regulacje naprezenia folii przy uzyciu
potencjometru.

F) Fotokomoérka: wykrywa palety na plat-
formie, a podczas owijania folig wykrywa
gorng krawedz tadunku na palecie.

— Na zadanie Klienta dostarczamy
fotokomoérke  wykrywajgcg  produkty
lub tadunki  owijane  folig,  ktdrych
wiekszos¢ powierzchni ma ciemny kolor.

10K-51000101400

G) Czujnik zblizeniowy: zatrzymuje obnizang suwnice zwoju folii w przypadku wykrycia

przeszkody.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Instalowanie zwoju folii

1. Obniz suwnice zwoju folii do potozenia
koncowego.

2. Usun kartonowg szpule zwoju.
3. Zainstaluj nowy zwo;j.

@ Wazne informacje

Aby zapobiec przenoszeniu zanieczysz-
czen na powierzchnie watkéw prowa-
dzacych, nalezy usungé zewnetrzng
warstwe folii ze zwoju.

4. Ulbz folie zgodnie zwymaganym
kierunkiem strony przywierajgce;.

5. Przymocuj zakonczenie folii do podstawy
tadunku.

Regulacja naprezenia folii

— Ta procedura umozliwia zabezpie-czenie folii przed

zerwaniem podczas owijania.

1. Naciskaj wielokrotnie przycisk D do chwili, gdy zostanie

wybrany parametr @.
— Wskaznik zostanie wigczony.

2. Dostosuj naprezenie folii przy uzyciu regulatorow G.

3. Nacisnij przycisk D, aby potwierdzi¢.

Jezyk polski
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Czyszczenie i wymiana tarczy hamulca

— Przed wykonaniem tej procedury
nalezy obnizy¢ suwnice zwoju folii
oraz zatrzymac i zablokowa¢ maszyne.

1. Odkrec¢ $ruby i usun sitownik A.

2. Usun kolejno elementy B-C-D-E-F.

3. Oczy$¢ przylegajace powierzchnie tarcz
sciernych D-F.

4. Sprawdz stopienn zuzycia materiatu
sciernego tarczy E.

— W oprzypadku nadmiernego  zuzycia
wymien podzespot.

5. Zainstaluj kolejno elementy F-E-D-C-B.

6. Zainstaluj element F i przymocuj
Srubami.

— Po wykonaniu prac nalezy upewni¢
sie, ze zadne narzedzia lub materialy
nie znajduja sie w poblizu ruchomych
podzespotéw lub w niebezpiecznych
strefach.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Wymiana powloki watka

— Przed wykonaniem tej procedury
nalezy obnizy¢ suwnice zwoju folii
oraz zatrzymac¢ i zablokowa¢ maszyne.

Poluzuj sruby A.

Usun korpus sprzegata B.
Usun kolejno elementy C-D-E.
Odkrec¢ srube F.

Odkre¢ nakretki G.

Usun plyte H.

Usun podktadke L.

Usun pierscien ustalajgcy M.

© © N o g M wDNPR

Usun element N.

10.Usun  kolejno  wszystkie  wstawki
na powierzchni watka P.

11.Doktadnie oczys$¢ rowki watka.

12.Zamocuj kolejno wszystkie nowe wstawki
na powierzchni watka.

13.Zainstaluj element N.
14. Zainstaluj pierscien ustalajgcy M.

15. Zainstaluj podkfadke L.
16. Zainstaluj ptyte H i przymocuj nakretkami G bez dokrecania.
17.Zainstaluj i dokre¢ $rube F.

18.Wyreguluj polozenie plyty H i dokre¢ nakretki G.

19. Zainstaluj kolejno elementy E-D-C.

20. Zainstaluj korpus sprzegta B i przymocuj Srubami.

— Po wykonaniu prac nalezy upewni¢ sie, ze zadne narzedzia lub materialy nie
znajduja sie w poblizu ruchomych podzespotéw lub w niebezpiecznych strefach.

m Jezyk polski Podrecznik obstugi i konserwacji
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Suwnica zwoju folii (SM)

Gléwne podzespoly

A) Rama: wyposazona w kota umozliwia-
jgce pionowe przesuwanie suwnicy
na kolumnie.

— System przeciwupadkowy zamocowany

na ramie zatrzymuje suwnice
w przypadku uszkodzenia pasa
podnoszacego.

B) Trzpien wspornika zwoju: wyposazony
whamulec  tarciowy  zapobiegajacy
odwijaniu folii.

C) Walki: naprezajgce wstepnie folie.

— Walkki sg sprzezone z przektadnig zebata.

— Przekladnie zebatg mozna wymienic
na przekfadnie zinnym przetozeniem,
aby dostosowaC¢ wstepne naprezenie
folii.

D) Walek (luzny)

E) Ostona zabezpieczajaca ukiad
napedowy watkéw

F) Dzwignia: umozliwia odsuniecie
watkéw C.

G) Fotokomérka: wykrywa palety na plat-
formie, a podczas owijania folig wykrywa
gorng krawedz tadunku na palecie.

— Nazadanie Klienta dostarczamy fotokomorke wykrywajgcg produkty Iub tadunki

owijane folig, ktdrych wiekszos¢ powierzchni ma ciemny kolor.

H) Czujnik zblizeniowy: zatrzymuje obnizang suwnice zwoju folii w przypadku wykrycia

przeszkody.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Instalowanie zwoju folii

1. Obniz suwnice zwoju folii do potozenia
koncowego.

2. Podnies dzwignie F  do potozenia
pionowego.

3. Usun kartonowg szpule zwoju.
4. Zainstaluj nowy zwoj.

& Wazne informacje

Aby zapobiec przenoszeniu zanieczysz-
czen na powierzchnie watkéw prowa-
dzacych, nalezy usunaé¢ zewnetrzng
warstwe folii ze zwoju.

5. Utéz folie zgodnie zwymaganym
kierunkiem strony przywierajgcej.

<

1DM-51005502300

6. Przymocuj zakonczenie folii do podstawy fadunku.
7. Obniz dzwignie F do potozenia poziomego.
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Regulacja naprezenia folii

9.

© N o g M w DN

Przed wykonaniem tej procedury
nalezy obnizy¢ suwnice zwoju folii
oraz zatrzymac i zablokowa¢ maszyne.

Podnies  dzwignie A  do potozenia
pionowego.

Usun $ruby i zdejmij element C.

Odkre¢ sruby i usun dzwignie A.

Usun element B.

Usun kolejno elementy D-E-F-G.

Usun elementy mocujgce kofo zebate H.
Usun kota zebate H-L.

Wybierz kota zebate (z1-z2) dla nowej
wartosci wstepnego naprezenia folii.

W tabeli podano procentowe wartosci
wstepnego naprezenia.

Wstepne i zebate 21 Koo zebate 22
naprezenie

30% 39 51
60% 35 55
90% 30 60

Zainstaluj koto zebate H i przymocuj
elementami mocujgcymi.

10. Zainstaluj kolo zebate L.

& Wazne informacje

Kolo zebate musi by¢ zainstalowane
Z bolcami skierowanymi w gore.

11.Zainstaluj kolejno elementy G-F-E-D.
12.Zainstaluj element C i przymocuj Srubami.

13.Zainstaluj element B.

14. Zainstaluj dzwignie A pionowo i przymocuj Srubami.

15.0Obniz dzwignie do potozenia poziomego.

— Po wykonaniu prac nalezy upewni¢ sie, ze zadne narzedzia lub materialy nie
znajduja sie w poblizu ruchomych podzespotéw lub w niebezpiecznych strefach.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Suwnica zwoju folii (LP)

Gléwne podzespoly

A) Rama: wyposazona w kota umozliwia-
jgce pionowe przesuwanie suwnicy
na kolumnie.

— System przeciwupadkowy zamocowany

na ramie zatrzymuje suwnice
w przypadku uszkodzenia pasa
podnoszacego.

B) Trzpien wspornika zwoju: wyposazony
whamulec  tarciowy  zapobiegajacy
odwijaniu folii.

C) Walki: naprezajgce wstepnie folie.

— Walki sg sprzezone z przektadnig zebats.

D) Walek (luzny)

— Po zamknieciu ostony walek D jest

ustawiony centralnie wzgledem
watkéw C.

E) Watek prowadzacy (luzny): wyposa-
zony w czujnik naprezenia folii.

— Walek jest wyposazony w czujnik
wspotpracujacy  z silnikiem  elektrycz-
nymG wcelu dostosowania predkosci
obrotowej watkéw C.

F) Walek (luzny)

G) Silnik elektryczny: napedza walki wstepnie naprezajgce folie.
H) Oslona z blokada: zapobiega dostepowi do niebezpiecznych podzespotow.

— Otwarcie ostony powoduje zatrzymanie i zablokowanie maszyny. Maszyne mozna

ponownie uruchomi¢ tylko po zamknieciu ostony.

L) Czujnik zblizeniowy: zatrzymuje obnizang suwnice zwoju folii w przypadku wykrycia

przeszkody.

M) Fotokomoérka: wykrywa palety na platformie, a podczas owijania folig wykrywa gérng

krawedz tadunku na palecie.

— Na zadanie Klienta dostarczamy fotokomoérke wykrywajgcg produkty lub tadunki

owijane folig, ktdrych wiekszos¢ powierzchni ma ciemny kolor.
N) Ostona zabezpieczajgca ukiad napedowy watkéw

m Jezyk polski
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Instalowanie zwoju folii

1. Obniz suwnice zwoju folii do pofozenia
koncowego.

2. Otwoérz ostone G.
3. Usun kartonowg szpule zwoju.
4. Zainstaluj nowy zwoj.

@ Wazne informacje

Aby zapobiec przenoszeniu zanieczysz-
czen na powierzchnie watkéw prowa-
dzacych, nalezy usunaé zewnetrzna
warstwe folii ze zwoju.

5. Utdz folie zgodnie z wymagany m kierunkiem

6. Przymocuj zakonczenie folii do podstawy tad

ADHESIVE

1DM-51000101100

7. Zamknij ostone G.

Regulacja naprezenia folii

— Ta procedura umozliwia zabezpieczenie folii przed
zerwaniem podczas owijania.

1. Naciskaj wielokrotnie przycisk D do chwili, gdy zostanie
wybrany parametr @.

— Wskaznik zostanie wtgczony.
2. Dostosuj naprezenie folii przy uzyciu regulatorow G.
3. Nacisnij przycisk D, aby potwierdzic.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Suwnica zwoju siatki

Gléwne podzespoly

A) Rama: wyposazona w kota umozliwia-
jgce pionowe przesuwanie suwnicy
na kolumnie.

— System przeciwupadkowy zamocowany

na ramie zatrzymuje suwnice
w przypadku uszkodzenia pasa
podnoszacego.

B) Wspornik zwoju: wyposazony w hamu-
lec zapobiegajgcy odwijaniu folii.

C) Walek: naprezajgcy siatke.

— Wstawki na powloce watka zapewniajg
naprezenie folii podczas owijania.

D) Watek (swobodny)

E) Pierscien: umozliwia regulacje napre-
zenia siatki.

F) Dzwignia: umozliwia odsuniecie
watka C.

G) Fotokomérka: wykrywa palety na plat-

formie, a podczas owijania folig wykrywa
gorng krawedz tadunku na palecie.

— Na zadanie Klienta dostarczamy
fotokomoérke  wykrywajgcg  produkty
lub tadunki  owijane  folig,  ktdrych
wiekszos$¢ powierzchni ma ciemny kolor.

H) Czujnik zblizeniowy: zatrzy muje obnizang suwnice zwoju folii w przypadku wykrycia

przeszkody.

L) Dzwignia: umozliwia regulacje sity hamowania.

— Zgodnie z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara: zwigkszenie wartosci.

— Przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara: zmniejszenie wartoSci.

m Jezyk polski
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Instalowanie zwoju siatki

1.

3.
4,

Obniz suwnice zwoju folii do potozenia
koncowego.

Podnies dzwignie F  do polozenia
pionowego.

Usun kartonowg szpule zwoju.
Zainstaluj nowy zwoj.

& Wazne informacije

Aby zapobiec przenoszeniu zanieczysz-
czen napowierzchnie watkéw prowa-
dzacych, nalezy usuna¢ zewnetrznag
warstwe folii ze zwoju.

5.

Przymocuj zakonczenie siatki
do podstawy tadunku.

6. Rozpocznij owijanie folia.

10M 51005601501

7. Obniz dzwignie F do potozenia poziomego po wykonaniu przez platforme co najmniej

jednego obrotu.

Regulacja naprezenia siatki

Ta procedura umozliwia zabezpie-
czenie siatki przed zerwaniem
podczas owijania.

Obniz suwnice zwoju folii do potozenia
kohcowego.

Podnie§ dzwignie F  do polozenia
pionowego.

Rozpocznij owijanie folig.

4, Obniz  dzwignie F do potozenia

poziomego po wykonaniu przez
platforme co najmniej jednego obrotu.

Dostosuj naprezenie siatki przy uzyciu
pierscienia E.
Zgodnie Z kierunkiem ruchu

wskazowek zegara: zwiekszenie
wartosci.

Przeciwnie do kierunku ruchu
wskazéwek  zegara: zmniejszenie
wartosci.

Podrecznik obstugi i konserwacji
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Czyszczenie i wymiana tarczy hamulca

— Przed wykonaniem tej procedury
nalezy obnizy¢ suwnice zwoju folii
oraz zatrzymac i zablokowa¢ maszyne.

1. Podnies dzwignie A  do polfozenia
pionowego.

2. Odkrec $ruby i usun dzwignie.

3. Usun kolejno elementy B-C-D-E.

4. OczysC¢ przylegajgce powierzchnie tarcz
sciernych E-F.

5. Sprawdz stopien zuzycia materialu
Sciernego tarczy E.

— W oprzypadku nadmiernego  zuzycia
wymien podzespot.

6. Zainstaluj tarcze E, takaby materiat
scierny byt skierowany w dét.

7. Zainstaluj kolejno elementy D-C-B.

8. Zainstalyj dzwignie A pionowo
i przymocuj srubami.

9. Obniz dzwignie do potozenia poziomego.

— Po wykonaniu prac nalezy upewnié
sig, ze zadne narzedzia lub materialy
nie znajduja sie w poblizu ruchomych
podzespotéw lub w niebezpiecznych
strefach.
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Podrecznik obstugi i konserwacji

510-055-1_Sommario

IDM



510-055-1_Sommario

IDM

SIAT

Suwnice zwoju folii

M. ). MAILLIS GROUFP

Wymiana powloki watka

— Przed wykonaniem tej procedury
nalezy obnizy¢ suwnice zwoju folii
oraz zatrzymac i zablokowa¢ maszyne.

1. Podnies dzwignie A  do polozenia
pionowego.

Odkre¢ sruby i usun dzwignie.
Usun kolejno elementy B-C-D.
Usun element F.

Odkre¢ srube G.

Odkre¢ nakretki H.

Usun plyte L.

Usun pierscien ustalajgcy M.

© © N o g M~ w DN

. Usun element N.

10.Usun  kolejno  wszystkie  wstawki
na powierzchni watka P.

11.Doktadnie oczys¢ rowki watka.

12.Zamocuj kolejno wszystkie nowe wstawki
na powierzchni watka.

13.Zainstaluj element N.
14. Zainstaluj pierscien ustalajacy M.

15. Zainstaluj piyte L i przymocuj
nakretkami H bez dokrecania.

16.Zainstaluj i dokre¢ $rube G.

17.Wyreguluj potozenie ptyty L i dokre¢
nakretki H.

18.Zainstaluj element F.
19. Zainstaluj kolejno elementy D-C-B.

20. Zainstaluj dzwignie A pionowo i przymocuj srubami.

21.0bniz dzwignie do potozenia poziomego.

— Po wykonaniu prac nalezy upewni¢ sie, ze zadne narzedzia lub materialy nie
znajduja sie w poblizu ruchomych podzespotéw lub w niebezpiecznych strefach.
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