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Owijarke moze obslugiwaé tylko pracownik, ktéry zostal do tego
wyznaczohy i zostat w udokumentowany sposdb zapoznany z ta instrukcjg
oraz podanymi w niej zasadami bezpieczenstwa pracy.
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WSTEP

Owijarki WS wszystkich typow 1 wykonan sa zaopatrzone w urzgdzenia
zabezpieczajace zaréwno do ochrony obslugi, jak i samej maszyny przy zwyklym
uzytkowaniu. Te zabezpieczenia nie moga jednak wyeliminowac wszystkich
zagrozen | dlatego trzeba, zeby obstuga zanim zacznie korzysta¢ z maszyny,
przestudiowala starannie te instrukcje obsiugi, zrozumiala ja | kierowata sie nig w

pracy.

Ta instrukcja jest przeznaczona dla uzytkownika | pracownikow, kiorzy owijarke
WS we wszystkich wykonaniach obslugujg | konserwujg. Instrukcja jest napisana
dla maszyny z pelnym wyposazeniem, jezeli wasza maszyna nie posiada
pewnych uzupelniajacych rozwigzan, ignorujcie ich opis i sterowanie.

Jezeli owijarka WS zainstalowana | eksploatowana zgodnie z tg dokumentacjg
przewodniq, to jej praca bedzie bezpieczna a towar na paletach zapakowany
profesjonalnie i ekonomicznie.

1.1. Zasady zapisu

Tekst instrukcji jest napisany zwyklym pismem, tak jak ten rozdziat.

Nazwy przyciskow | elementow sterujgecych sg napisane pogrubionymi literami.

1.2. Zastosowane symbole

W tekscie sg wykorzystane symbole:

Niebezpieczenstwo — zaniedbanie tych instrukej moze
spowodowaé powazne obrazenia lub Smier¢ oraz powazne
uszkodzenie maszyny

Ostrzezenie przed niebezpieczenstwem uszkodzenia maszyny,
albo obrazen obslugi albo osob, ktore znajduja sie w poblizu
é maszyny.

Informacje, ulatwiajace korzystanie z maszyny




2. SPECIFIKACJA, PRZEZNACZENIE |
ZASTOSOWANIE MASZYNY

2.1. Zastosowanie

Owijarki WS ECONOMIC i WS PRACTIC sa przeznaczone do owijania jednostek
paletowych w folie rozciggliwg. Sg odpowiednie do wykonywania niezbyt
wymagajacych opakowan z niezbyt wielkg wydajnoscia. Ich  modulama
koncepcja umozliwia wykorzystywanie maszyny tak, zeby jak najlepig)
odpowiadata charakterowi pakowanego fowaru 1 wymaganiom dotyczacym
jakosci | ekonomiki pakowania.

2.2. WarunkKi pracy maszyny

Owijarka jest przeznaczona do pracy w pomieszczeniu, kiore musi spetlniac
nastepujgce warunki:

Pomieszczenie normalne w znaczeniu IEC 364-3 w warunkach podanych dalej
w tym rozdziale | warunkach instalacji oraz eksploatacji zgodnych zta
przewodnia dokumentacjq techniczna.

Maszyne nalezy instalowaé i eksploatowaé w zadaszonych pomieszczeniach
produkcyjnych chranionych przed wplywami atmosferycznymi.

Podloze musi by¢ poziome 1 utwardzone, maksymalna odchylka od poziomu nie
moze przekraczac = 3 mm / 2m. Przed ustawieniem maszyny na miejscu podloze
nalezy oczyscit z wigkszych zanieczyszczen, kamieni itp.

Zakres temperatur roboczych maszyny wynosi +5°C do +40%C, szybkosé zmian
temperatury maks. 10°C / 30 min.

Wilgotnosc wzgledna 30% = 95% bez kondensacji pary wodnej (roszenie).

Urzadzenie mozna eksploatowad wylacznie w pomieszczeniach, ktore spetniaja
wymagania krajowych przepisow dotyczacych srodowiska pracy.

Zabrania sie ustawia¢ maszyne tak, zeby zmniejszeniu ulegla szerokosé drogi
dostepu do urzadzen elekirycznych ponize] wartosci minimalne] okreslonej w
przepisach krajowych.

W poblizu maszyny nie moga wystepowac przeszkody, kiore moglyby
spowodowac obrazenia obslugi (schody, rampy, obnizone przejscia, inne
maszyny itp.).

Maszyna nie moze byé eksploatowana w srodowisku zagrozonym wybuchem
albo tam, gdzie wybuchowa atmosfera moze chwilowo powstac.



Maszyna a szczegdlnie je) wyposazenie elektryczne musi by¢ zainstalowana |
eksploatowana zgodnie z zaleceniami producenta podanymi w te] przewodniej
dokumentacji technicznej.

2.3. Wykonanie maszyny

Wykonanie maszyny odpowiada przepisom i normom podanym w Deklaracji
zgodnosci, kKtora jest czescia tej przewodnie] dokumentacji technicznej.

Wymagania norm | przepisow sa zebrane w dokumentacji wykonawczej.
Zabezpieczenia ze strony uzytkownika sg opisane w te] przewodniej
dokumentacji technicznej — instrukcji obstugi.

Zakladany okres eksploatacji maszyny wynosi 10 lat albo 50 000 roboczogodzin
— zaleznie, co nastgpi wczesnie] — przy zalozeniu eksploatacji maszyny zgodnej
z ta dokumentacjg przewodnig, przy przestrzeganiu zasad konserwacji okresowej
i okresowej kontroli pracy maszyny.

2.4. Parametry techniczne

WS ECONOMIC
Wykonanie Obrotnica Standardowe
1500 mm 1650 mm 1800 mm
Ciezar 370 kg 390 kg 485 kg
(zaleznie od wyposazenia, min.) (patrz tabliczka znamionowa)
Wysokosé pakowania 2250 mm
Wymiary Wysokost 2216 mm
Szerokosc 1500 mm 1650 mm 1800 mm
Diugosc 2350 mm 2500 mm 2650 mm
Obrotnica Srednica 1500 mm 1650 mm 1800 mm
Nosnosc 1200 kg
Naped silnik elektryczny 370W 3x400/230V, 50Hz
Obroty 10 obr/min + 20%
Kierunek Prawy
obracania
Naped urzadzenia rozciggajacego silnik elektryczny 250W 3x400/230V, 50Hz
Ciezar rolki folii do pakowania okolo 17 kg
Podlaczenie | Napigcie pracy 3 x 400/230V, 50Hz
CIEKIYCZNe [ oonar mocy przez 1.5 KVA (patrz tabliczka znamionowa)
maszyne
Zabezpieczenie 16 A (patrz tabliczka znamionowa)
przewodu
Zasilajacego
Napigecie obwodu 24V
sterujacego




WS ECONOMIC

Stopien ochrony IP 54

urzadzen

elektrycznych

WS PRACTIC
Wykonanie Obrotnica Z wycieciem
1500 mm 1650 mm 1800 mm

Ciezar 405 kg 450 Kg 500 kg
(zaleznie od wyposazenia, min.) (patrz tabliczka znamionowa)
Wysokos¢ pakowania 2250 mm
Wymiary Wysokosé 2216 mm

Szerokosc 1500 mm 1650 mm 1800 mm

Diugosc 2350 mm 2500 mm 2650 mm
Obrotnica Srednica 1500 mm 1650 mm 1800 mm

Nosnosé 1200 kg

Naped siinik elektryczny 370W 3x400/230V, 50Hz

Obroty 10 obr/min + 20%

Kierunek Prawy

obracania

Naped urzadzenia rozciagajacego

silnik elektryczny 250W 3x400/230V, 50Hz

Ciezar rolki folii do pakowania

okolo 17 kg

Podiaczenie
elektryczne

Napiecie pracy

3 x 400/230V, 50Hz

Pobor mocy przez
maszyne

1.5 kVA (palrz tabliczka znamionowa)

Zabezpieczenie
przewodu
zasilajgcego

16 A (patrz tabliczka znamionowa)

Napiecie obwodu
sterujacego

24V

Stopien ochrony
urzadzen
elektrycznych

IP 54

2.5. Tabliczka znamionowa

Tabliczka znamionowa znajduje sie na dolnej czesci slupa, jej identyczna kopia

chroniona przed uszkodzeniem Ilub zgubieniem jest w rozdzielni

(panelu

sterujgcym) na wewnetrzne) sciance zlewe) strony. Tabliczka znamionowa
zawiera nastepujace dane:

* nazwa | adres producenta (dostawcy)

* o0znaczenie typu wyrobu



s« numer fabryczny maszyny

& ok produkcii

¢ numer schematu elektrycznego

& ciezar maszyny (kg)

* napiecie zasilania (V)

+ czestotliwost napiecia zasilania (Hz)
¢ Zabezpieczenie (A)

+ pobdor mocy maszyny (KVA)

¢+ napiecie ocbwodu sterowania (V)

Dane na tabliczece znamionowe] majg pierwszenstwo przed danymi z tabel
parametrow technicznych lub innymi danymi zawartymi w te] przewodniej
dokumentacji.

2.6. Materiat eksploatacyjny

Maszyna jest przeznaczona do pakowania towaru na paletach w folie rozciagliwg
(stretch) z polietylenu liniowego o malej gestosci (LLDPE) | grubosei 20 = 40 pm.
W maszynach wyposazonych w mechaniczne urzgdzenie rozciggajace folia musi
mied minimalng rozciagliwosé 150%. Reczny lub elektromagnetyczny hamulec
nie wymaga zachowania gwarantowanego wydtuzenia folii. Folia musi byé
aplikowana w postaci rolki o szerokoscl 500210 mm | srednicy maks. 250 mm.
Szpulka, na ktorej folia jest nawinigta musi mieé srednice wewnetrzna 7623 mm i
diugosé 510+5 mm.

Mozna stosowac folie nie klejgeag lub jednostronnie przylepna. Przylepnosc jedng)
strony oznacza, ze poszczegolne warstwy folii nawiniete] na towar bardzo dobrze
do siebie przylegaja, i nie maja jakiejkolwiek tendencji do uszkodzenia towaru na
palecie. Glownym celem zastosowania tej folii jest lepsze umocowanie towardow
na palecie, uzyskanie wyzsze] wytrzymalosci opakowania | jego wieksze
odpornosci na warunki klimatyczne 1 mechaniczne naprezenia przy transporcie.
Przy pakowaniu palety ztowarem zaleca sig, Zeby nawinigta folia byla
zorientowana przylepna strona w kierunku towaru tak, ze przy manipulacjach
z zapakowanymi paletami i przy ich transporcie, palety nie beda mialy tendenci
do wzajemneqgo sklejania sie ze sobg.

Standardowo folia jest odporna na promieniowanie UV przez okres 6 miesiecy, .
zapakowany towar moze przez taki czas byc¢ skladowany na zewnatrz |
wystawiony na dzialanie promieni slonecznych przy zachowaniu wszystkich
poczatkowych wlasnosci opakowania. Jezeli wyniknie potrzeba dluzszego
skltadowania na zewnatrz mozna zastosowac folie w wykonaniu o podwyzszone;
odpornosci na promieniowanie UV,



Powyzsze wymagania spetniaja nastepujgce folie rozciggliwe:

Wykonanie | Rozciag Przeznaczenie Mozliwe wykonanie
-liwosc
POWERFLEX |160% Reczny lub elektromagnetyczny Rézne grubosci
sQ hamulec do folii. Nieprzylepna i przylepna
Pakowanie ciezkich towaréw z ostrymi | jednostronnie
brzegami Ze zwiekszona odpornoscia

na promieniowanie UV

POWERFLEX |200% Mechaniczne urzadzenie rozciggajace. | Rdzne grubosci

PQ Pakowanie lekkiego lub srednio Nieprzylepna i przylepna
ciezkiego towaru, kruchego lub jednostronnie
deformowalnego. Ze zwiekszona odpornoscia

na promieniowanie UV

POWERFLEX |250% Zastosowanie podobnie jak PQ. Rozne grubosci

HPQ Nieprzylepna i przylepna

jednostronnie

Ze Zwigkszong odpornoscia
na promieniowanie UV

POWERFLEX |300% Zastosowanie podobnie jak PQ Roézne grubosci

SPQ Nieprzylepna i przylepna
jednostronnie

Ze zwiekszong odpornoscig
na promieniowanie UV

Przy uruchamianiu owijarki do pracy zalecamy skontaktowac sie z dostawca albo
producentem, ktéry na podstawie doswiadczenia =zaleci najlepsza folie
rozciagliwg do pakowania waszego towaru.

Inny maternial do pakowania, niz podany tutaj (na przyktad folie perforowane,
sieciowe, warstwowe, z nadrukiem itp.) nie jest polecany bez wczesnie|sze]
konsultacji z producentem i uzyskaniem jego zgody — nie mozna zagwarantowac
poprawnej pracy owijarki. Jezeli maszyna w okresie gwarancyjnym bedzie
pakowata niewlasciwie, albo dojdzie do uszkodzenia maszyny albo pakowanego
towaru, to zastosowanie folii lub materialu do opakowania nie zaakceptowanego
przez producenta moze byé podstawa do odrzucenia reklamaciji.

2.6.1. Ekologia

Folie mozna w grupie odpaddow sortowanych zakwalifikowaé do tworzyw
(dokladniej do polietylenéw PE). Material dobrze kwalifikuje sie do recyklingu.
Dobrze sie pali | we wilasciwych warunkach nie wytwarza szkodliwych produktow
spalania. Nie podlega rozkladowi biologicznemu i jego degradacja ma wysypisku
przebiega bardzo powoli. Nie sg znane niebezpieczne produkty, kitére moglyby
przedostawac sie do powietrza albo skazac glebe lub wode.



2.7. Obstluga

Maszyne obsluguje jedna osoba. Stanowisko pracy przy pulpicie sterujacym
zapewnia, ze obsluga bedzie przebywad poza zasiegiem przestrzeni roboczej
maszyny

2.8. Elektryczne wyposazenie maszyny

Elekiryczne wyposazenie maszyny jest wykonane zgodnie z EN 60204-1. Kazda
maszyna przed wysylka jest badana i sprawdzana pod katem spehlnienia
wymagan normy EN 60204-1.

Maszyna jest odkldcona i to odkidcenie odpowiada grupie 1, klasa A. zgodnie z
normag EN 55011.

Z punktu widzenia odpornosci na zaklidcenia maszyna odpowiada wymaganiom
norm:

IEC 1000-4-2, EN 61000-4-2
IEC 1000-4-3, EN 61000-4-3
IEC 1000-4-4, EN 61000-4-4
IEC 1000-4-6, EN 61000-4-6

Wyposazenie elektryczne maszyny skiada sie z rozdzielni i instalacji elektryczng)
na maszynie. W rozdzielni znajduje sie pieciopolowa zasilajgca listwa zaciskowa
wylacznik dla cale] maszyny. Doprowadzenie elektryczne do maszyny musi byc
zabezpieczone bezpiecznikami lub wylacznikiem z wyzwalaczem. Instalacja
elektryczna, do Kktare] maszyna bedzie podigczona musi  odpowiadad
miedzynarodowym i krajowym przepisom i normaoim.
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3. ZALECENIA BEZPIECZENSTWA

3.1. Badania i proby urzadzen elektrycznych

Maszyna podlega okresowym badaniom i prébom urzadzen elektrycznych. Przy
tych pracach muszg byé spelnione wymagania EN 60204-1.

Przed uruchomieniem maszyny do pracy musi byé dokonane badanie urzadzen
elektrycznych — patrz rozdziat 4.5.

3.2. Zalecenia bezpieczenstwa

Ze wzgledu na to, ze kazda niefachowa ingerencja w urzgdzenia elekiryczne
maszyny moze spowodowac powazne uszkodzenie maszyny albo zagrozenie dla
obstugi, takie prace moZe wykonywad tylko osoba przygotowana fachowo
zgodnie z przepisami krajowymi do prac przy urzgdzeniach elektrycznych.

Pracownicy obstugujacy muszg by¢ w udokumentowany sposob zaznajomieni
z tg instrukcja obstugi a instrukcja musi byé stale dostepna dla obstugi.

Whytacznik giowny maszyny w rozdzielni jest przystosowany do zamykania i
umozliwia zamkniecie wylacznika w polozeniu wylaczonym. Zalecamy, Zeby
uzytkownik maszyny ustalil sposob postepowania z tym kluczem podczas pracy,
zeby uniemeozliwic uruchomienie maszyny przez nie przeszkolong osobe
niepowotana.

3.3. Bezpieczenstwo pracy

3.3.1. Urzadzenia ochronne zapewniajace bezpieczenstwo
pracy

Owijarka jest urzadzeniem o proste] konstrukeji, w ktorym nie wystepuja miejsca
0 Zwiekszonym zagrozeniu, w kidrych zdrowie obslugi podczas operacj
roboczych byloby zagrozone przy zalozeniu przestrzegania ustalonych procedur
owijania.

Miejsca zagrozone w przestrzeni robocze] wynikaja z zasady pracy maszyny.

1)  Obrotnica obraca sie z paleta, ktdra jest na niej umieszczona. Obracajaca
sie czesSt maszyny zZ paletg nie Jest chroniona specjalnymi oslonami,
poniewaz uniemozliwityby one wiasciwa czynnost technologiczna.

2)  Folia przechodzi miedzy rolkami urzadzenia rozciggajacego.
3)  Folia jest nawijana na pakowany towar i sila naciagana na niego.
4y Na folii moze powstawacd ladunek elektrostatyczny.

9) Urzadzenie rozciggajace przejezdza po cale] wysokosci stupa az do
podiogi.
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1)

2)

3)

4)

Do zapewnienia bezpieczenstwa obstugi stosuje sie:

Przycisk ZATRZYMANIE AWARYJNE do szybkiego wylaczenia urzadzenia.
Przycisk w polozeniu wcisnietym jest blokowany mechanicznie i znajduje sie w
zasiegu obstlugi na panelu sterujacym.

Przycisk NAPIECIE STERUJACE. Przy wylgczeniu zasilania albo po nacisnieciu
przycisku ZATRZYMANIE AWARYJNE zostanie wyiaczone zasilanie systemu
sterowania i maszyna nie bedzie wykonywaé zadnej funkcji, nawet, jezeli zasilanie
zostanie przywrocone, albo gdyby przypadkiem lub po bledzie obslugi albo
podczas konserwacji przedwczesnie odblokowano przycisk ZATRZYMANIE
AWARYJNE. Dopiero nacisniecie przycisku NAPIECIE STERUJACE umozliwia
dalsze dzialanie maszyny.

Maszyng steruje sie z panelu sterujacego, kitory znajduje sie z boku maszyny tak,
ze jest poza przestrzenig robocza maszyny.

Obracajgce sie czescl napedu maszyny sa na stale umieszczone w konstrukc
maszyny.

3.3.2. Obowiazki obstugi i uzytkownika maszyny

Obstuga ma obowiazek dla swego bezpieczenstwa przestrzegaé nastepujacych
zalecen:

a) Obsluge maszyny z zasady stanowi jedna osoba. Oprocz obstugi w
czasie cyklu roboczego w okolicy maszyny nie wolno przebywac
zadnym innym osobom.

6) Obsiuga przez caly czas pracy maszyny musi przebywaé poza
przestrzenia robocza (ij. przy pulpicie sterujacym).

7) Owijarke moze obstugiwac tylko pracownik, kiory ukonczyt 18 lat, zostal
do tego wyznaczony |1 przeszkolony w udokumentowany sposob w
zakresie instrukcji obstugi i tych przepisow bezpieczenstwa.

a) Obstuga przed rozpoczeciem pracy ma obowigzek sprawdzic ogolny
stan maszyny | dzialanie je] poszczegolnych podzespolow, szczegdinie
brak uszkodzen przewodow elektrycznych Przez caly czas pracy musi
byé utrzymywana czystosé na stanowisku pracy 1 w jego bezposrednig]
bliskosci.

a) Obsiuga ma obowigzek eksploatowac i konserwowac maszyne zgodnie
zta instrukcja. Przez wiasciwe uzytkowanie maszyny 1 dobrze
ustawione parametry i programy zapobiegamy szkodom materialnym |
wypadkom.

10) Obstuga nie moze pracowac pod wplywem alkoholu, narkotykow lub
lekarstw, kiore mogg wplywac na bezpieczenstwo pracy.

11y Wymieniaé szpule z folig albo manipulowaé przy urzadzeniu
rozciagajacym inaczej niz to wyraznie opisano w tej instrukcji mozna
tylko przy postoju maszyny.

12) Obsluga musi ustawia¢ palete na obrotnicy tak, zeby zadng swojg
czescig nie wystawala poza obrys obrotnicy. Paleta nie moze byé na
obrotnicy ustawiona ekscentrycznie.
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13) Zdejmowanie, usuwanie i uchylanie osion jest dopuszczalne dopiero po
calkowitym zatrzymaniu sie maszyny | sprawdzeniu, czy jest wylaczona.

14) QObracajace sie czesSci maszyny musza pracowacé w Kierunku strzalki,
ktora jest na nich umieszczona.

15) Znaki bezpieczenstwa, symbole i napisy na maszynie musza by¢
utrzymywane w stanie czytelnosci. W razie ich uszkodzenia albo
zabrudzenia uzytkownik jest zobowiazany przywrocic ich stan zgodny
z pierwotnym wykonaniem.

Zabrania sie:

16) Stosowac maszyne w innych celach lub w inny sposéb, niz podaje to
ta Instrukcja obstugi.

17) Uruchamiac i korzysta¢ z maszyny, jezeli sa zdjete lub uszkodzone
urzadzenia ochronne (oslony, folia klawiatury).

18) Dotykaé ruchomych czesci maszyny, obracajacej sie palety i
przemieszczajace]j sie folii.

19) Manipulowac w poblizu rolki urzadzenia rozciagajacego, jezeli
obrotnica wiruje.

20) Przechodzi¢ albo manipulowac w przestrzeni miedzy slupem a
obrotnica.

21) Wchodzié na wirujaca obrotnice.

22) Pracowac na maszynie, jezeli przestrzen robocza maszyny nie jest
dostatecznie oswietlona.

23) Dokonywac konserwacji, czyszczenia i napraw, jezeli maszyna nie
jest wylaczona wylacznikiem glownym i zabezpieczona przed
przypadkowym uruchomieniem.

24) Sprawdzac lub naprawiac urzadzenia elektryczne osobie, ktora nie
ma do tego wymaganych kwalifikacji.

25) Eliminowac urzadzenia zabezpieczajgce i ochronne albo w inny
sposéb ingerowac¢ do konstrukcji i elektrycznych elementow
maszyny.

3.4. Higiena pracy

Ciezar rolki folii do pakowania wynosi okolo 17 kg. Manipulowanie z ciezarem
ponad 15 kg jest zabronione wszystkim kobietom i miodocianym.
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Srodowisko robocze, w ktorym maszyna jest uzytkowana zalezy od rodzaju
produkowanego 1 pakowanego materialu. Uzytkownik powinien zapewnic
bezpieczenstwo pracy | ochrone zdrowia pracownikdw zgodnie z krajowymi
przepisami o ochronie zdrowia.

Przy manipulacjach z pakowanymi paletami musi obstuga w celu zmniejszenia
wysilku fizycznego stosowaé mechaniczne urzadzenia do podnoszenia, kidre w
tym celu zapewnil pracodawca.

Jezeli charakter pakowanego towaru jest taki, Ze przy manipulacjach z nim moze
nastgpi¢ pokaleczenie rak albo innych czesci ciala obslugi, albo pakowany towar
nie spetnia limitdw higienicznych (materiaty chemiczne i biologiczne, kurz, hatas
itp.), obstuga musi stosowad srodki ochrony osobistej, ktdre w tym celu zapewnil
pracodawca.

Sredni wazony poziom cisnienia akustycznego funkcji A podczas cyklu
pakowania wynosi w migjscu pracy obstugi 63,9 dB, maszyna sama w sobie
spelnia wymagania limitow higienicznych. Srodki do ochrony przed halasem sa
zalezne od sytuacji na stanowisku pracy | kierujg sie krajowymi przepisami
ochrony zdrowia.

3.5. Ochrona pozarowa

Do zapewnienia bezpieczenstwa pozarowego przy eksploatacji owijarki
uzytkownik musi wyposazyé stanowisko w  odpowiednie Srodki, Kktérych
przeznaczenie i umieszczenie musi byé skonsultowane | zatwierdzone przez
specjalistow ochrony przeciwpozarowe] | nadzoru, przede wszystkim w zwigzku
z przetwarzanym materialem i faktem, ze owijarka jest urzadzeniem
elektrycznym.

Lokalizacja urzadzen gaszacych i ich dobdr zapewni technik pozarnictwa
uzytkownika zgodnie z miejscowymi warunkami.

3.5.1. Zalecenia do obstugi maszyny

W razie pozaru maszyny obsluga musi najpierw odlaczyé doprowadzenie pradu
elektrycznego wyciagajac wityke z gniazda albo wylaczajgc wyltgcznik giowny.

Obsluga moze gasic powstaly pozar tylko z uzyciem przeznaczonych do tego
srodkow gaszgcych.

Do gaszenia nie wolno uzywac wodnych i pianowych urzgdzen gasniczych.
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URUCHOMIENIE DO PRACY

Ten rozdziat dotyczy przechowywania, instalacji i uruchomienia maszyny WS do
pracy, zawiera takze informacje o ewentualnych, pozniejszych manipulacjach
7 juz eksploatowang owijarka.

4.1. Przechowywanie

Jezeli maszyna nie jest uruchamiana zaraz po dostawie, nalezy ja przechowadé w
oryginalnym opakowaniu ochronnym w miejscu zadaszonym chronionym przed
wplywami atmasferycznymi (deszcz, snieg). Zakres temperatur skladowania
wynosi od 0°C do +55°C, przy wilgotnosci od 5% do 95% bez kondensacji
(roszenia). W miejscu, w kidrym maszyna jest przechowywana nie mogg byc
przechowywane materialy powodujace korozje albo materialy uwalniajace opary
powodujace uszkadzanie izolacji przewodow elektrycznych lub takie, ktare
wytwarzaja atmosfere palna lub wybuchowa.

4.2. Projekt

Standardowa maszyna WS bez koniecznosci robot budowlanych na stanowisku
pracy nie wymaga zadnego przygotowania projektowego. Jezeli planowane
stanowisko odpowiada wymaganiom dotyczacym srodowiska pracy dla maszyn
zgodnie z rozdzialem 2.2, maszyne mozna zainstalowaé zgodnie z rozdzialem
4 4 | uruchomic do pracy.

Dla maszyny ustawiane] na wpuszczane] ramie w podloge zalecamy opracowac
przynajmniej uproszczony projekt. Wynika to z pdzniejszego klopotliwego
przemieszczania maszyny | betonowania ramy. Ten projekt powinien
rozwigzywacd lokalizacje owijarki z uwzglednieniem:

* bezpieczenstwa obstugi i innych osdb znajdujacych sie w poblizu stanowiska;

» dostepu do owijarki dla urzadzen manipulujacych przywozacych towar do
pakowania na obrotnice i odwozacych go po zapakowaniu od maszyny.

4.3. Minimalna przestrzen kolo maszyny

Zeby zapewnié bezpieczenstwo obslugi maszyny trzeba zapewnié minimalna
przestrzen wolng kolo maszyny. W te] przestrzeni nie wolno umieszczac zadnych
przedmiotow, ustawiac¢ w nigj inne] maszyny albo urzadzac¢ przestrzeni robocze)
iNnNej maszyny.

Rysunek przestrzeni minimalne] nie uwzglednia przestrzeni do dostarczania i
odwozenia towaru.
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4.4. Montaz, manipulacje

Maszyng mozna manipulowaé za pomoca wdzka wysokiego podnoszenia,
niezbedne wymiary widet i nosnos¢ wozka sa zawsze podane w odpowiednim
rozdziale. Zadnej z tych maszyn nie wolno przewozi¢ za pomocg recznego
wozka paletowego i dzwigu. Nie mozna tez przemieszcza¢ maszyny z zalozong
paleta.

Jezeli maszyna na stanowisku pracy jest narazona na szybkie zmiany
temperatury, to przed podiaczeniem do sieci trzeba odczekac pewien czas na
wyroéwnanie sig temperatur otoczenia i maszyny — grozi kondensacja pary wodnej
(roszenie).

Maszyny dostarcza sie z pochylonym stupem, ktéry przed uruchomieniem trzeba
wyprostowac.
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Przy zadnej manipulacji maszyny nie wolno podnosic za
obrotnice!

4.4.1. Wykonanie z obrotnica standardowa

Dotyczy standardowego wykonania maszyny bez wyciecia

Maszyna jest dostarczana
Z pochylonym stupem. Dla
manipulowania maszyng sa Ww
profilach nosnych pod obrotnicg
wykonane otwory na widly wozka |.
wysokiego podnoszenia W Q’
wymiarach maks. 130x50 mm |
diugosci 800 do 1200 mm,
odpowiadajgce SO 2328 - te
otwory na rysunku sq
zaznaczone strzatkami. Przy
widlach diuzszych od zalecanych ftrzeba uwazac, zeby nie nastgpita kolizja ze
spawem obrotnicy od strony stupa (paftrz rys.l). Wozek wysokiego podnoszenia
musi mie¢ nosnosé min. 1500 kg

Maszyne ustawiamy w miejscu, w ktérym bedzie uzytkowana i tam uruchamiamy
ja do pracy. Nie zalecamy manipulowania uruchomiong maszyng — patrz dalej w
tym rozdziale. Stanowisko pracy maszyny musi odpowiadaé warunkom
ustalonym w rozdziale 2.2.

Przy uruchamianiu do pracy postepujemy wedlug nastepujacych punktow:

* Usuwamy opakowanie i folie
mocujaca urzadzenie
rozciagajgce do stupa.

o Slup jest odchylony w przyrzadzie
manipulacyjnym, ktory skiada sie
z zawiasu, dokota ktérego w
czasie unoszenia stup sie obraca.

e Elementy zigczne poz. 3 (po 2
Sruby M10x30, podkladki 10,5 i
podktadki sprezyste 10) sg przez
producenta wkrecone W
odpowiednich miejscach
maszyny. Wykrecamy je poz. 2 1|
ustawiamy stup (uwazamy, zeby nie uszkodzi¢ okablowania albo optycznego
czujnika wysokosci towaru; ciezar slupa nie przekracza 120 kg zaleznie od
wyposazenia) a potem przykrecamy do obrotnicy poz. 1 elementami zlacznymi
poz. 3 — przykrecajg slup od dotu. Po podniesieniu stupa element stuzacy do
manipulacji nalezy pozostawi¢ zamontowany.

« Usuwamy drewniana belke podpierajgca, ktéra znajdowata sie pomiedzy
urzgdzeniem rozcigagajacym i obrotnica.
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Usuwamy folie, ktéra urzadzenie rozciggajace bylo zamocowane do slupa

Sprawdzamy 1 ewentualnie regulujemy ustawienie czujnika wysokosci towaru
na palecie. Ten czujnik jest umieszczony na urzadzeniu rozciggajacym,
sposéb kontroli | regulacji patrz rozdziat 7.1.8.

Potem sprawdzamy zasilanie i podlaczamy maszyne do sieci w sposdb
podany w rozdziale 4 5.

Wszystkie elementy i material ztaczny demontowany przy

uruchamianiu maszyny do pracy wraz z materialem
? taczacym przechowujemy na wypadek pozniejszego
transportu maszyny.

Na krotkie odleglosci (okolo paru metrow, korekcja
lokalizacji na stanowisku) po powierzchni utwardzonej bez
é nierownosci i gorek maszyne mozna ostroznie przestawic
z wyprostowanym  stupem  z wykorzystaniem = wozka
wysokiego podnoszenia tak, jak opisano to w tym rozdziale.
Standardowo maszyne trzeba przewozi¢ w stanie zltozonym
tak, jak byla dostarczona.

Przy przygotowaniu do transportu postepujemy nastepujaco (pozycje
Z oznaczeniem odwoluja sie do rysunkéw w czesci o uruchomieniu do produkcii):

Jezeli w urzadzeniu rozciggajgcym jest zalozona szpulka z folia, to podczas
przygotowania do transportu trzeba jg usungg.

Urzadzenie rozciagajgce opuszczamy w dolne skrajne polozenie (jezeli juz
tam nie jest). Maszyne wylaczmy i odlaczamy od sieci wyjmujac wtyke z
gniazda.

Rozciagliwa folig, ktora jest stosowana do pakowania, przymocowujemy
urzadzenie rozciggajace do slupa okrecajac je razem ze siupem 5 do 10
warstwami. Podczas mocowania folia musi by¢é naprezonal

Na obrotnicy ktadziemy belke wsporczg tak, zeby stup po zlozeniu opart sie na
niej.
Oddzielamy stup od obrotnicy — wykrecamy w miejscach poz. 3 po 2 Sruby

M10x30, wyjmujemy podkladki 105 i podkiadki sprezyste 10. Elementy
zlaczne zachowujemy po ponownego montazu.

Przechylamy slup. Uwazamy, zeby nie zostal uszkodzony czujnik wysokosci
towaru na paleciel

Po przemieszczeniu montaz przeprowadzamy zgodnie z procedurg uruchamiania
nowe] maszyny, jak we wstepie do tego rozdzialu, tgcznie ze sprawdzeniem
zasilania zgodnie z rozdzialem 4.5, przede wszystkim w wypadku wilaczenia
maszyny do innego gniazda niz dotychczas.
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4.4.2. Wykonanie z obrotnicg z wycieciem

Dotyczy wykonania obrotnicy o srednicy 1500 mm z wycieciem.

Do manipulacji z maszyna sluza:

¢ Otwory do widet wbozka
wysokiego podnoszenia w
profilach nosnych nad obrotnicg o
glebokosci 170 mm (najkrotszy
bok profilu). Przy transporcie do
tych otworéw wprowadza sie
widly wozka wysokiego
podnoszenia.

¢ Stopy umocowane na obrotnicy.
Podczas manipulacji opieraja sie od dolu o widly wodzka wysokiego
podnoszenia.

100x50 mm 1 dlugos¢ min. 1000 mm

oraz muszg odpowiadaé normie
ISO 2328. Rozstaw wewnetrznych ll/ ; E, ™\
plaszczyzn widet wynosi 720 mm. |

|

L

Waozek wysokiego podnoszenia musi t5l____/ s
miec¢ nosnos¢ min. 1500 kg. !

Widly muszgq mie¢ rozmiary maks. ‘ ‘

Na zamowienie maszyne mozna
dostarczy¢ wyposazong w belki Lt —-b-dommmm=====
transportowe  (tramy)  ulatwiajace
manipulowanie wozkiem wysokiego
podnoszenia. Widly wozka wklada sie
zZ boku pod maszyne — patrz jashe f

Ppp— | R —"

g

strzalki na rysunku — na diugosé min.
1500 mm. Zalecana nosnosc wozka
wysokiego podnoszenia to min. 1000 kg.

>

Uruchomienie do pracy:

¢ Maszyne ustawiamy w miejscu, w kitorym bedzie pracowac, i tam jq
uruchamiamy. Miejsce pracy musi speiniaé warunki okreslone w rozdziale 2.2
I 4.3. Nie dopuszcza sie manipulacji z uruchomiong maszyng — patrz dale] w
tym rozdziale. W dalsze] czesci jest podany material potrzebny do
uruchomienia maszyny do pracy na miejscu, w kiérym bedzie w przysziosci
pracowala.

¢ Usuwamy opakowanie ochronne.

¢ Jezeli maszyna zostala dostarczona na belkach transportowych: Odkrecamy i
zdejmujemy ostone miedzy obrotnicg | stupem. Wyjmujemy sruby mocujgce
belke transportowa - na rys. zaznaczone & . Korzystajac z otwordow
manipulacyjnych 1 stopek podnosimy maszyne | usuwamy belki transportowe.

19



Maszyne ponownie stawiamy na ziemi. W zadnym razie nie jezdzimy z
maszynal

Slup znajduje sie w przyrzadzie manipulacyjnym, ktory jest zawiasem, dokola
ktorego stup obraca sie podczas podnoszenia.

Matenat ztaczny poz. 3 (po 2 szi.
srub M10x30, podkiadki 10.5 i
podkiladki sprezyste 10) producent
wmontowal W odpowiednich
miejscach maszyny. Wykrecamy je
i slup poz. 2 podnosimy (uwazamy,
zeby nie uszkodzi¢ okablowania
albo czujnika optycznego
wysokosci towarow; stup ma ciezar
maks. 120 kg zaleznie od
wyposazenia) 1 przykrecamy do
obrotnicy poz. 1 materialem
zlacznym poz. 3 — przykreca sie go
od dolu do stupa. Po podniesieniu
slupa przyrzad manipulacyjny
trzeba pozostawi¢ zamontowany.

o

>

Z obrotnicy usuwamy drewniang
belke podpierajacg, ktoéra byla
wlozona pomiedzy obrotnice i
urzadzenie rozciagajace.

Usuwamy folie, ktéra urzadzenie
rozciggajgce jest przymocowane
do stupa.

Sprawdzamy i ewentualnie

poprawiamy ustawienie czujnika wysokosci towaru na palecie. Ten czujnik
znajduje sie na urzgdzeniu rozciggajacym, procedura sprawdzania, | regulacji
— patrz rozdzial 7.1.8.

Nastepnie sprawdzamy zasilanie | podiaczamy maszyne do sieci zgodnie z
rozdziatem 4.5.

Usuwamy stopki manewrowe umocowane na obrotnicy (wyciagajgc zawleczki
od srodka profilu | wyciggajac stopki z otworu).

Po posadowieniu maszyny na miejscu nalezy koniecznie
usuna¢ stopki montazowe, poniewaz stwarzaja mozliwos¢
potkniecia sie i upadku.

Wszystkie czesci zdemontowane podczas uruchamiania
maszyny do pracy, lacznie z materialem zltacznym trzeba
C?: zachowac na wypadek pozniejszego transportu.
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Na krotkie odleglosci (pare metrow, korekta ustawienia na

stanowisku pracy) po powierzchni utwardzonej bez
@ nieréewnosci i wzgérkéw maszyne mozna ostroznie
przemiesci¢ w stanie podniesionym, jezeli zostanie
umieszczona na dwu paletach a widly wozka wysokiego
podnoszenia beda ja obejmowaly z obu stron. Dla wozka
wysokiego podnoszenia obowigzuja postanowienia ze
wstepu do tego rozdziatu. Stopki i otwory manipulacyjne sa
uzywane tylko do podniesienia maszyny tak, zeby pod
maszyne mozna byto wstawic palety. Standardowo nalezy
przewozi¢ maszyne w stanie zlozonym, w jakim byia
dostarczona.

Przewozenie maszyny w podniesionym stanie
z wykorzystaniem stopek i otworéow manipulacyjnych w
obrotnicy jest zabronione!

Przy przygotowaniu do transportu postepujemy nastepujaco (pozycje i
oznaczenia odsylajq do rysunkéw z czesci o uruchomieniu do produkciji):

e Jezeli w urzadzeniu rozciggajacym jest zalozona szpula foli, to przed
transportem trzeba jg usunagg.

e Urzadzenie rozciagajace sprowadzamy w dolne skrajne polozenie (jezeli nie
ma go tam). Maszyne wylaczamy 1 odlaczamy z sieci wyciggajac wiyke z
gniazda.

« Folie rozciagliwg, kitéra jest stosowana do pakowania umocowujemy
urzgdzenie rozciagajace do stupa owijajac je folig razem ze stupem okolo 5 do
10 warstwami. Podczas pakowania folia musi byé naprezonal

* Na obrotnicy uktadamy belke podpierajacg tak, zeby na niej lezal stup po
polozeniu.

e QOddzielamy siup od obrotnicy — wykrecamy w miejscach poz. 3 po 2 szt srub
M10x30, podkiadki 105 i podkladki sprezyste 10. Materialy zlaczne
przechowujemy do nastepnego montazu.

+ Kladziemy slup. Uwazamy, zeby nie uszkodzi¢ czujnika polozenia wysokosci
towaru na paleciel

Po przemieszczeniu nastepuje montaz zgodny z procedurg uruchomienia nowej
maszyny do produkcji podane] we wstepie do tego rozdzialu lacznie ze
sprawdzeniem napiecia zgodnie z rozdzialem 4.5 przede wszystkim w
przypadku wiaczenia maszyny do innego gniazda niz dotychczas.

4.5. Podiaczenie zasilania do maszyny

Najpierw sprawdzamy napiecie elektryczne i czestotliwosé maszyny podane na
tabliczce urzadzenia elektrycznego, czy zgadza sie z napieciem elekirycznym |
czestotliwoscig sieci elekiryeczne], do ktorej maszyna ma by¢ podigaczona.
Instalacja sieci elekiryczne] 1 podlaczenie gniazd musza odpowiadac
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obowiazujacym normom. Wahania napiecia o wartosci maks. 5% wartosci
Znamionowe| pozwalaja jeszcze na poprawna prace maszyny.

Wiasciwe podilaczenie maszyny wykonuje sie przewodem zakonczonym wityka
CVG 1643, ktory w rozdzielni jest podigczony do zaciskow U VW N Pe. Przewod
zasilajacy nalezy prowadzic tak, zeby nie przejezdzaly po nim urzadzenia
transportowe. i zeby nie mogt by¢ przyczyna wypadku.

Sprawdzamy ziacza na przewodach laczacych obrotnice ze
stupem znajdujace sie w dolnej czesci stupa. W standardowych
é maszynach, dostarczanych ze slupem przymocowanym do
obrotnicy | pofozonym, ztgcza sg juz poprawnie potaczone przez
producenta. W maszynach 2z oddzielnym albo niezaleznie
dostarczanym stupem dla latwiejsze)] manipulacji zlacza moga
by¢ roztaczone.

Po starannym sprawdzeniu doprowadzenia | zlgcz oraz po
podniesieniu 1 zamocowaniu stupa zwylacznika giéwnego
usuwamy nalepke ochronna. Potem mozna wlozy¢ wiyke do
gniazda | wlaczyc maszyne wylacznikiem glownym.

5

Sprawdzamy kolejnosc faz. Taka kontrole wykonujemy kazdorazowo, jezell
maszyna bedzie wlgczona do innego gniazda niz dotychczas. Obrotnica
maszyny albo urzadzenie rozciagajace musi porusza¢ sie w odpowiednim
kierunku zgodnie ze strzalkami na panelu sterujgcym. Uwaga — sprawdzamy
naped, w ktorym nie zostal zastosowany przeksztaltnik czestotliwosci. Przy zlg)
kolejnosci faz nalezy odlaczyé doprowadzenie pradu elektrycznego do
maszyny. Zmiane kolejnosci faz moze wykonaé tylko osoba posiadajaca
odpowiednie kwalifikacje w znaczeniu rozdziatu 3.2.

Zewnetrzne zaciski ochronne na maszynie i szafce ze stycznikami musza by¢
przez uzytkownika podtaczone do systemu polaczen ochronnych | odpowiednio
zakonserwowane.

Przed uruchomieniem maszyny do pracy musi by¢ sprawdzone dziatanie ochrony
przed niebezpiecznym napieciem dotykowym zgodnie z IEC 364-4-41 oraz
wykonane badanie od strony zasilania (przewdd zasilajacy) maszyny zgodnie z
IEC 364-6-61 przez pracownika posiadajacego wazne krajowe uprawnienia do
wykonywania pomiarow elektrycznych.
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4.6. Demontaz maszyny

Przed likwidacjg maszyny po zakonczeniu jej techniczne] eksploatacji ustawiamy
wszystkie mechanizmy w takim potozeniu, zeby przy demontazu nie bylo
niebezpieczenstwa upadku odkreconych czesci maszyny z wysokosci | Zeby
demontowane czesci mozna bylo tatwo odebrac. Energie elekiryczng odlaczamy
wyjmujac wiyke z gniazda. Osoba posiadajaca kwalifikacje zgodnie z rozdziatem.
3.2 przed rozpoczeciem demontazu sprawdza ukiad elekiryczny na obecnosc
napiecia resztkowego, w przypadku pozytywnym musi ona rozladowaé fto
napiecie albo trzeba zaczekac¢ na samoistne rozladowanie obwodu.

Demontujemy  silniki z przekladniami, wypuszczamy z nich ole], ktory
magazynujemy w stalych, nietlukacych i szczelnych naczyniach.

Demontujemy wszystkie czesci maszyny.
Wszystkie czesci sortujemy zaleznie od kategorii odpadu (stal, metale kolorowe,
tworzywa, przewody, elementy elekitryczne itp.). Tak posegregowane odpady

lacznie ze smarami przekazujemy do specjalistyczne] firmy dokonujacej ich
likwidac]i.
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5. WYPOSAZENIE

2.1

2.2.

Opis, wyposazenie

Rama fundamentowa z okragta obrotnica (rozdziat 5.2)
Stup (rozdzial 5.3). Czescia slupa jest panel sterujacy (rozdziatl 5.5).

Urzadzenie rozciagajace (rozdziat 5.4) przejezdza po slupie i zapewnia
rozciagniecie folii i jej nawiniecie na towar na palecie.

Obrotnica

Maszyny WS ECONOMIC moga by¢ wyposazone w obrotnice:

standardowa. Manipulacja z paletami odbywa sie za pomoca wozkow
wysokiego podnoszenia, po uzupeinieniu o rampe najazdowg mozna tez
korzystac z wozkow obnizonych. Na zamowienie mozna dostarczy¢ obrotnice
z listwa do zacisnigcia folii przed rozpoczeciem pakowania, mozna jg tez
zamontowact dodatkowo. Standardowa sSrednica obrotnicy wynosi dla maszyn
WS ECONOMIC 1500 mm i jest przeznaczona do pakowania
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znormalizowanych europalet 800x1200 mm. Do pakowania wiekszych palet
stuzy maszyna z obrotnicg o srednicy 1650 lub 1800 mm.

Maszyna WS PRACTIC jest wyposazona w obrotnice:

* 2z wycieciem, ktore umozliwia wstawianie palet do owiarki za pomoca
wozkéw nisko podnoszacych bez koniecznosci korzystania zrampy
najazdowej. Standardowa sSrednica obrotnicy wynosi 1500 mm a ona jest
przeznaczona do pakowania znormalizowanych europalet 800x1200 mm. Do
pakowania wiekszych palet stuzy maszyna z obrotnica o srednicy 1650 lub
1800 mm. Nastepne czynnosci maszyny, takie jak sterowanie 1 mozliwosé
wykorzystania listwy dociskajacej folie sg standardem.

Oba rodzaje obrotnic sa napedzane silnikiem elektrycznym z przekladnia
posredniczacq. Pierwszy stopienn przekiadni posredniczace] tworzy pasek
klinowy, drugim stopniem jest przekladnia lancuchowa. W wyniku zastosowania
paska klinowego praca jest cichsza, ma relatywnie tagodniejszy start |
hamowanie, a mozliwos¢ obracania rekg w strone przeciwng niz przekladnia
powinna byé uzywana tylko wyjatkowo.

Dla wszystkich obrotnic obowigzuje zakaz wjazdu na jej
@ powierzchnie wozkiem wysokiego podnoszenia!

5.2.1. Rampa najazdowa

Nie jest standardowq czescig maszyny, dostarczana jest na zamowienie. Przy
wymaganiu dostarczania towaru na standardowa obrotnice (bez wyciecia)
wozkiem nisko podnoszacym lub z wykorzystaniem innej techniki manipulacji
recznych mozna uzupelni¢ maszyne rampa najazdowa. Jest ona przy montazu u
klienta mocowana na stale do fundamentu, jej lokalizacja (orientacja) zalezy od
sytuacji transportowej 1 zaladowcze] na stanowisku roboczym. Rampe mozna
zainstalowac przy dostawie maszyny albo kiedykolwiek pézniej.

5.2.2. Rama wpuszczana

Nie jest standardowa czescia maszyny, dostarczana jest na zamowienie.
Podobnie jak przy rampie najazdowej mozna przy wymaganiu dostarczania
towaru na standardowg obrotnice (bez wyciecia) wozkiem nisko podnoszgcym
lub z wykorzystaniem innej techniki manipulacji recznych zastosowaé rame
wpuszczang. Zastosowanie ramy wymaga wykonania prac budowlanych na
stanowisku (zaglebienie podlogi i zabetonowanie ramy, maszyna pakujaca jest
pozniej wstawiana do ramy zagilebione] bez dodatkowych prac montazowych
albo towarzyszacych. W ten sposdb powierzchnia obrotnicy pokryje sie
z poziomem podiogi | nie ma potrzeby pokonywania roznicy wysokosci. Rame
wpuszczang mozna zainstalowac¢ przy dostawie maszyny albo kiedykolwiek
pozniej.
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W maszynie WS umieszczonej w ramie wpuszczanej trzeba
szczegolnie przestrzegac zakazu wjazdu na powierzchnig
obrotnicy wozkiem wysokiego podnoszenia!

5.3. Stup

Stup maszyny jest przykrecony do plyty bazowe] za pomocg sSrub. Jest
skonstruowany z profili blaszanych. Rozdzielnia elektryczna 1 panel sterujgcy sa
zintegrowane ze stupem. Wnetrze slupa zawiera listwy prowadzace | jezdne oraz
silnik napedu ruchu wurzadzenia rozciggajacego, rozdzielnie 1 komplet
wytgcznikow krancowych. Zasadnicza wysokos¢ stupa wynosi 2150 mm.

5.4. Urzadzenie rozciggajace

Wozek, kitory zapewnia pionowy ruch urzadzenia rozciagajacego po slupie, jest
schowany wewnatrz stupa a przejezdza po jego cale] wysokosci. Sklada sie ze
spawane] ramy z kolkami, napedzanej silnikiemn elektrycznym za posrednictwem
pasa tekstylnego. Na tym wozku jest zamontowane wiasciwe urzgdzenie
rozciggajace.

Na maszynach typu WS jest — zgodnie z zamowieniem — jeden z typow
urzadzenia rozciagajacego, opisanego w rozdziatach 5.4.1do 5.4 .3, sluzacego do
oszczednosci materialu pakujacego (folia rozciggliwa).

Folie, ktdre sg przeznaczone do urzadzen rozciggajacych sg wyspecyfikowane w
rozdziale 2.6.

Pierwsze rozcigganie ma miejsce pomiedzy rolkami urzgdzenia rozciagajacego
dzieki roznicy w ich obrotach, glownym efektem jest oszczednoscé folii. Wiorne
rozcigganie zachodzi pomiedzy urzgdzeniem rozciggajacym a paletg
bezposrednio przez nacigg wytwarzany przez palete w stosunku do oporu
hamulca rolek urzadzenia rozciagajacego, co zapewnia szczelne pakowanie
(naciagniecie folii naokolo pakowanego towaru).

Praca urzadzenia jest sterowana z panelu sterujacego owijarki.

Przy jakiejkolwiek pracy w przestrzeni rolek urzadzenia
é} rozciggajacego obrotnica NIE MOZE sie poruszac!
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5.4.1. Reczny hamulec do folii

Proste ekonomiczne rozwiazanie chwilowego pakowania bez
wymagania szczegolnej jakosci | oszczednosci folii. Folia przy
pakowaniu jest rozciggana recznie przez obrot pokretta, ktore
dociska albo zwalnia hamulec. Ustawienie hamulca jest r/
zabezpieczane zebatka z zapadka. Pierwotne rozcigganie nie 0

jest tutaj mozliwe, wprowadzone jest tylko rozcigganie wiorne,
ktorego sita jest ustawiana doswiadczalnie pokretlem. To

urzadzenie jest przeznaczone do malo wymagajacego &
pakowania bez wiekszych wymagan Jakosciowych |

oszczednosci materiatu do pakowania oraz przeznaczone jest

do pakowania doraznego (pojedyncze palety dziennie). %

Urzadzenie rozciggajace tworzy konstrukcja nosna i uchwyt do
folii.

Zaktadanie folii. zwalniamy zebatke | pokretlo (lgcznie z zapadka 1 stozkiem),
odkrecamy i zdejmujemy. Nowag folie nakladamy na frzpien 1| pokretio
przykrecamy z powrotem. Dla requlacji sily hamowania zwalniamy zebatke nad
pokrettem. Obracajac rekojes¢ dokrecamy albo zwalniamy hamulec, co reguluje
sile hamowania. Po ustawieniu naprezenia folii zebatke ponownie przykrecamy;
tak reguluje sie naprezenie folii.

5.4.2. Mechaniczne urzadzenie rozciggajace

Ekonomiczne rozwigzanie przy wymaganiu mniejszego
zuzycia folii dzieki je] rozciagnieciu migedzy rolkami
urzadzenia rozciggajacego. Ze szpuli folia jest odwijana
naciggiem obracajace] sie palety. Miedzy dwoma giownymi N
rolkami, ktére sa sprzezone razem przez przekladnie ™
tancuchowa ma miejsce pierwotne rozciggniecie folii a przez
to i je] oszczednos¢. Przelozenie mozna ustawic
wymieniajac kofa tancuchowe na rolkach i tancuch, mozliwe
jest dostarczenie kompletéw kél zebatych dla réznej wartosci
rozciggniecia (80%, 130%, 180%) =zaleznie od rodzaju |
rozciggliwe) foli. Wtorne rozciggniecie powoduje nacigg od -
palety w stosunku do gtownej rolki wynikajace z konstrukcji K

urzadzenia rozciagajacego, kitdére nie jest przewidziane do )
regulacji. Mechaniczne urzadzenie rozciggajace jest
ekonomicznym rozwiazaniem przy srednie) liczbie pakowan oraz przy braku
wymagania regulacji rozciggania folii.

Urzadzenie rozciggajace tworzy konstrukcja nosna, uchwyt do szpuli z folia,
komplet giéwnych rolek | pomocnicze rolki prowadzace.

Jezeli przy zamawianiu nie ustalono inaczej, fabrycznie jest ustawione pierwotne
rozciagniecie folii 130%, ktdére jest odpowiednie dla zwykle uzywanych folii i
stosowanych procedur pakowania. Jezeli pierwotna rozciagniecie potrzebujemy
zmieni¢, mamy do dyspozycji komplety kota tancuchowego, fancucha i kot
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zebatych lancuchowych dla réznej wielkosci rozciggniecia (80%, 180%). Zmienia
sie kolo tanncuchowe w przekiadni i faricuch, male kolo pozostaje dla wszystkich
wartosci rozciggniecia pierwotnego to samo. Zdejmujemy goéma oslone
urzadzenia rozciggajacego, odkrecamy sruby w osiach walow kol fancuchowych |
zdejmujemy oba kota z lancuchem. W odwrotne] kolejnosci montujemy nowy
fancuch | nowe kolo taricuchowe razem z pierwotnym malym kolem (mate kolo
zaklada sie zawsze na rolke gtownag blizej stupa).

Wydiuzenie | Liczba zebow Ltancuch
kola
80% 22z diugosc 400
130% 27z diugosé 419 + pot ogniwa
180% 34z diugosc 457 + pot ogniwa

Odpowiednie naciggniecie tancucha i1 procedura regulacji
przy zmianie pierwotnego rozciggniecia, albo przy jego
wymianie oraz konserwacji urzadzenia rozciggajaceqo jest
opisane w rozdziale 7.1 6.

Folie zakladamy tak, ze nowg szpule wsadzamy na trzpien

I koniec folii wktadamy miedzy rolki zgodnie z rysunkiem naklejonym na osfonie
napedu. Tak samo postepujemy przy ponownym zakiadaniu przerwane] folii.

5.4.3. Elektromagnetyczny hamulec do folii

Urzadzenie rozciggajace dla malej i Sredniej wydajnosci
pakowania. Folia jest prowadzona przez jedna rolke robocza.
Przy tym typie pierwotne rozciggniecie mozliwe nie jest,
realizuje sie tylko rozciggniecie wtorne, zapewnione ruchem
palety w stosunku do rolki roboczej, ktora jest hamowana
hamulcem elektromagnetycznym. System sterowania maszyny
reguluje site napinajgca, ktora jest zalezna od sily hamowania
hamulca elekfromagnetycznego. Zastosowanie hamulca
elektromagnetycznego upraszcza manipulacje przy zaczepianiu
folii o palete | umozliwia zastosowanie wiekszego wtornego
rozciagniecia (t. |. lepszego owiniecia folig towarow na palecie).

Urzadzenie rozciggajace tworzy konstrukcja nosna, uchwyt do
szpuli z folig | glowna rolka, na ktora dziata hamulec elekiromagnetyczny.

Folie zaklada sie tak, ze szpule nakiada sie na
trzpien i folie prowadzi sie wokdl rolki zgodnie ze
schematem naklejonym na urzadzeniu
rozciagajacym.

Dla tego typu potrzebna jest okresowa kontrola

hamulca, zwlaszcza jego okladzin. Dokladniejsze zalecenia — patrz rozdziat
Tl
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5.4.4. Pomiar wysokosci towaru na palecie

Wszystkie owijarki WS sa wyposazone w system do mierzenia wysokosci towaru
na palecie. To urzadzenie sluzy do tego, zeby urzadzenie rozciggajace
zatrzymalto sie automatycznie po owinieciu czubka palety.

Na urzadzeniu rozciagajacym znajduje sie czujnik optyczny, ktéry podczas ruchu
urzadzenia rozciggajacego mierzy chwilowaq wysokosc palety. Od chwili, w Ktorej
czujnik optyczny nie zarejestruje zadnego sygnatu odbicia, (czyli jest powyzej
towaru na palecie), urzgdzenie rozciggajace kontynuuje jazde do gory po drodze
ustawionej w ukladzie maszyny i zatrzymuje sie.

Czujnik musi by¢ dobrze ustawiony — procedura kontroli i regulacji jest podana w
rozdziale 7.1 8.

5.4.5. Stop zorientowany

Stop orientowany oznacza, ze obrotnica zawsze zatrzymuje sie w tym samym
potozeniu, co utatwia prace przy wstawianiu | odbieraniu palet.

Dokladnos¢ stopu jest uzalezniona od bezwladnosci obracajgce] sie palety.
Dlatego trzeba postgpowad nastepujaco: pierwsza palete o ustalonym ciezarze
umieszczamy na obrotnicy maszyny i uruchamiamy cykl pakowania bez udzialu
folii. Po zakorczeniu cyklu paleta zatrzyma sie tak, jak beda sie zatrzymywaly
wszystkie nasiepne palety o takiej same] masie, albo palety o masie, kidra nie
rozni sie wiecej niz o 100 kg. Zaznaczamy poloZzenie obrotnicy w stosunku do
ramy maszyny. Palete odstawiamy z obrotnicy i mozemy do maszyny dostawic
podest najazdowy w kierunku, ktory odpowiada kierunkowi przywozenia palet.

Jezeli dla obrotnicy z wycieciem obrotnica zatrzyma sig tak, Zze nie mozna z nigj
latwo odebraé palet (wycigcie na obrotnicy nie zgadza sie z pozycja stopu
orientowanego), nalezy recznie obrocic obrotnice przeciwnie do oporu
przekladni.

5.9. Panel sterujacy

System jest wyposazony w klawiature foliowa. Trzeba wystrzegacd sie wszystkich
dzialan, ktore moga uszkodzié folie kryjaca (na przyklad naciskanie przyciskow
ostrymi przedmiotami lub dzialanie na przyciski nieuzasadniona wielka sila,
uderzenia itp.).
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Przy uszkodzeniu tej folii nalezy niezwlocznie zapewni¢ je] naprawe (patrz
rozdziat 7.1.10).

W tym rozdziale sg opisane wszystkie przyciski systemu.

A) WYLACZNIK GLOWNY

Jest umieszczony na siupie. Jest przystosowany do zamykania i umozliwia
manipulowanie maszyna osobom niepowolanym.

B) Przycisk NAPIECIE STERUJACE

Przycisk wlacza napiecie systemu sterowania po zataczeniu maszyny albo w
przypadku, gdy w wyniku awarii dojdzie do wylgczenia zasilania systemu
sterowania. Normalny stan wskazuje podswietlony przycisk, jezeli zgasnie, to
napiecie sterujace jest wylaczone. Nacisniecie tego przycisku przywroci
zaslilanie systemu sterowania.
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C) Przycisk ZATRZYMANIE AWARYJNE

Po nacisnieciu tego przycisku natychmiast zatrzymajg sie wszystkie ruchy
maszyny | odlgcza sie napiecie zasilania systemu sterowania (przycisk
NAPIECIE STEROWANIA zgasnie) a na wyswietlaczu pojawi sie komunikat tStP.
Sluzy do zatrzymania maszyny w sytuacjach koniecznych lub awaryjnych —
upadek towaru z palety, kolizja maszyny z towarem, uszkodzenie maszyny,
wypadek obslugi itp. Przy ponownym uruchamianiu maszyny do pracy po
nacisnieciu przycisku ZATRZYMANIE AWARYJNE obowigzuja zasady z rozdzialu

56.1.

D) Przyciski sterujgce funkcjami maszyny

Przyciski z zoltym obrzezem dzialajg w trybie recznym i automatycznym.

Tryb automatyczny

Tryb reczny

start cyklu pakowania

rozpedzenie obrotnicy

przerwanie cykiu pakowania. Na
wyswietlaczu miga StOP, po nacisnieciu
przycisku START pakowania kontynuuje
od miejsca, w ktorym byla przerwa. Po
ponownym naciénieciu przycisku STOP
pakowanie Konczy sie.

zatrzymanie obrotnicy

przetaczenie do trybu recznego. W
trybie automatycznym kontrolka w
przycisku nie Swieci

przetaczenie do trybu
automatycznego. W trybie recznym
kontrolka w przycisku Swieci.

przetgczanie pakowania
proste/krzyzowe (patrz rozdziat 6.3)

bez funkcji

Standardowo: zmiana wybranego
programu

Edycja parametrow: zwiekszanie
wartosci parametru

zwigkszenie wartosci parametru

Standardowo: zmiana wybranego
parametru

Edycja parametrow: zmnigjszanie
wartosci parametru

Zmniejszenie wa rtosci paramefru

szybkos¢ ruchu urzadzenia
rozciagajacego do gory

jazda urzadzenia rozciggajacego w
gore.

Po nacisnieciu przycisku urzadzenie
rozciggajace jedzie do gory, porusza
sie ponizej wysokosci towaru na
palecie i jeszcze okolo 10-15 cm.
Jezeli urzadzenie rozciggajgce jedzie
do gory, ponowne nacisniecie tego
przycisku zatrzymuje ten ruch.

Jezeli urzadzeniem rozciggajacym
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Tryb automatyczny Tryb reczny

trzeba przejechac wyzej,
przytrzymujemy nacisniety przycisk
przez caly ten czas.

szybkosc ruchu urzadzenia jazda urzgdzenia rozciagajgcego w
rozciggajacego w dot dét.

Po naci$nieciu przycisku urzadzenie
rozciggajace jedzie w dét do doinego
potozenia skrajnego. Jezeli
urzadzenie rozciagajace jedzie w dal,
ponowne nacisniecie tego przycisku
zatrzymuje ten ruch.

ustawienie ilosci obrotow w gére/w bez funkgji
dét/dole (kontrolka wskazuje, ktory
parametr mozna ustawiac)

. wtdrne rozciggniecie (tylko w maszynach | wtérne rozciggniecie (tylko w
wyposazonych w elektromagnetyczne maszynach wyposazonych w
| D urzadzenie rozciggajace) elektromagnetyczne urzadzenie
rozciagajace)

szybkosC¢ wirowania obrotnicy. Parametr | szybkos¢ wirowania obrotnicy.

aktywny tylko przy regulacji obrotow Paramelr aktywny tylko przy regulacji
obrotnicy za pomoca przeksztaitnika obrotow obrotnicy za pomoca
czestotliwosci. przeksztaitnika czestotiiwosci.

E) Wyswietlacz

Wyswietlacz stuzy do komunikacji obstugi maszyny z obslugg. Przedstawia
do czterech znakow (litery, cyfry). W tabeli podane sq wszystkie komunikaty
maszyny:

Wyswietlacz Znaczenie
A=numer Maszyna jest w trybie automatycznym, numer pokazuje wybrany program.
proegramu Jezeli maszyna nie wykonuje ruchow, komunikat Swieci, jezeli maszyna
wykonuje program (jest w ruchu), tekst miga.
H Maszyna jest w trybie recznym.
tStP Nie jest wigczone NAPIECIE STERUJACE po zalaczeniu maszyny albo po

odblokowaniu przycisku ZATRZYMANIE AWARY JNE.
Jesl przycisniety przycisk ZATRZYMANIE AWARYJNE.

StOP Jest naciéniety przycisk STOP. Przy prostym pakowaniu (patrz rozdziat 6.3
i nastepny) maszyna koriczy pakowanie a urzadzenie rozciagajace jest
poza skrajnym dolnym polozeniem.

liczby Wartosci parametrow podczas ich ustawiania. Wartosci pozostaja na
wySwietlaczu przez czas okolo 30 s po zakoriczeniu ich ustawiania.

ErrV Komunikat bledu. Znaczenie i usuwanie — patrz rozdziat 6.9
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5.6. Bezpieczenstwo urzadzenia

Maszyna jest wyposazona w kilka elementow zabezpieczajgceych chronigeych
zdrowie pracownika, kiory obshluguje maszyne oraz minimalizujace koszty
usuwania skutkow awarii.

2.6.1. Przycisk ZATRZYMANIE AWARYJNE

Przycisk ZATRZYMANIE AWARYJNE jest umieszczony blisko panela sterujacego |
stuzy do natychmiastowego zatrzymania maszyny w przypadku awarii (usterka
maszyny, upadek towaru z palety, kolizja, wypadek). Przycisk po nacisnieciu
automatycznie jest blokowany w poloZeniu nacidnigtym, przed ponownym
uruchomieniem maszyny przycisk trzeba odblokowac.

Przy ponownym uruchamianiu maszyny do pracy posiepujemy nastepujaco:

« Usuwamy przyczyne awaryjnego zatrzymania
¢ Sprawdzamy stan maszyny

o Odblokowujemy przycisk ZATRZYMANIE AWARYJNE przez obrdt w prawo
(zaznaczone strzalka na przycisku), az przycisk wroci do polozenia
poczatkowego

« Wyswietlacz nadal zglasza tStP. Naciskajac przycisk NAPIECIE STEROWANIA
przywracamy zasilanie systemu sterowania maszyny a wySwietlacz bedzie
pokazywaé A albo H — zaleznie od trybu, ktary byl w chwili nacisniecia
przycisku ZATRZYMANIE AWARYJNE, jeZeli w miedzyczasie maszyna nie byla
wylaczona.

2.6.2. Przycisk NAPIECIE STERUJACE

Ten przycisk | jego dzialanie odpowiada wymaganiom norm 1 przepisow jako
zabezpieczenie przed nieoczekiwanym i niepozadanym zachowaniem sig
maszyny po Jej zalgczeniu, awari, wylgczenia zasilania albo odblokowania
przycisku Zatrzymanie awaryjne. Przy wylaczeniu zasilania albo nacisnieciu
przycisku  ZATRZYMANIE AWARYJNE rzostaje odlaczone zasilanie systemu
sterowania | maszyna nie wykona zadne] czynnosci, nawet, jezeli napiecie
zostanie przywrocone albo gdyby w  wyniku bledu obslugi lub innego
niefachowego czy przypadkowego dziatania przycisk ZATRZYMANIE AWARYJNE
zostal odblokowany. Dopiera nacisniecie przycisku MNAPIECIE STERUJACE
umozliwi dalsze dzialanie maszyny. Ten przycisk nalezy réwniez nacisnaé przy
zataczaniu maszyny. Zasilanie systemu sterowania jest sygnalizowane
podswietleniem tego przycisku, po wytaczaniu zasilania kontrolka zgasnie.
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6. OPAKOWANIE

6.1. Wiaczenie i wylaczenie maszyny

Maszyne wilacza sie przelaczajgc wylgcznik giowny na boku rozdzielni w
polozenie "I", i naciskajac przycisk NAPIECIE STEROWANIA. Kontrolka NAPIECIE
STEROWANIA musi swiecié; jezeli zgasnie, to byl nacisniety przycisk ZATRZYMANIE
AWARYJNE — potem postepujemy jak w rozdziale 5.6.1. Moga byé wysSwietlane
rozne znaki 1 symbole, do nacisniecia przycisku MNAPIECIE STEROWANIA
wyswietlacz pokazuje t8tP, nastepnie po kilku sekundach ten komunikat znika a
maszyna bedzie zawsze w trybie automatycznym — na wyswietlaczu pojawi sie
A- i numer programu. Po zalgczeniu bedzie ustawiony program obowigzujacy w
chwili poprzedniego wylaczenia maszyny. Kontrolka na przetgczniku trybu
recznego i automatycznego bedzie zgaszona.

Maszyna wylacza sie przetaczajac wylacznik giowny w pozycje "0".

6.2. Wymiana i zakladanie folii

Folie, ktore sa przeznaczone do urzadzenia rozciggajacego, sa wyspecyfikowane
w rozdziale 2 6.

Procedura wymiany folii | je] zakladania rézni sie zaleznie od zastosowanego
urzgdzenia rozciagajacego — pelny opis wymiany folii — patrz rozdzial 5. 4.

6.3. Typy pakowan

Na owijarce WS mozna pakowac towar na palecie na kilka sposobow, ktore
charakteryzujg sie roznym stopniem umocowania towaru na palecie 1 jego
ochrony.

W trybie automatycznym (rozdziat 6.4) towar mozna pakowac w nastepujacy
sposéb:

A) Pakowanie proste. Owija sie w jednym kierunku od dotu do gory. Ten typ
oszczedza najwiecej folii.

B) Pakowanie krzyzowe. Urzadzenie rozciagajace jezdzi z dolu do gory, gomy
brzeg folii przekracza o okolo 10 do 15 cm palete, wierzch palety owija
kilkoma obrotami a potem urzadzenie rozciggajace zjezdza z powrotem w
dbl. Paleta jest lepiej chroniona i zabezpieczona podwdjng warstwa folii.
Takie pakowanie jest ustawione automatycznie po zatgczeniu maszyny.

W trybie recznym (rozdzial 6.5) oprocz opisanego prostego albo krzyzoweqo
pakowania mozna pakowac z przykryciem (t. . podczas pakowania na wierzch
towaru na palecie recznie ukiada sie folie nakrywajaca, kbtdra chroni zapakowany
towar przed kurzem i wplywami atmosferycznymi). Dokladna procedura
pakowania jest podana w rozdziale 6.5:
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C) Pakowanie proste z przykryciem. Po prostym zapakowaniu palety
urzgdzenie rozciggajgce zjezdza o 30 cm w dol, obrotnica zatrzymuje sie, po
recznym utozeniu folii nakrywajgcej obrotnica ponownie wiacza sie do pracy a
urzgdzenie rozciagajace wyjezdza nad palete, gdzie kilkoma obrotami mocuje
folie nakrywajaca do palety. Goéra palety jest chroniony przed kurzem,
wilgocig i wplywami atmosferycznymi.

D) Pakowanie krzyzowe z przykryciem. Po drugim owinieciu wierzchu palety
w celu umocowania folii przykrywajace] urzadzenie rozciagajgce z powrotem
zjezdza w doél. Ten sposob tgczy dobre mocowanie | ochrone towaru
podwojna folig | ochrone wierzchu palety przed kurzem, wilgocig | wplywami
atmosferycznymi.

6.4. Pakowanie w trybie automatycznym

Owijarka WS umozliwia pakowanie w trybie automatycznym. Ten

tryb jest zawsze po wilaczeniu maszyny ustawiany jako wyjsciowy,

kontrolka w przycisku PRZELACZNIK TRYBU AUTOMATYCZNEGO |

RECZNEGO Jest zgaszona a na wyswietlaczu mamy komunikat A-
numer programu. Owijarki WS majg dwa programy, kiore wigcza sie naciskajac
przyciski + albo -

Jezeli maszyna jest w trybie recznym (kontrolka w przycisku sSwiecli a na
wyswietlaczu jest pokazane H), przetaczamy maszyne do trybu automatycznego
naciskajac przycisk RZELACZNIK TRYBU AUTOMATYCZNEGO | RECZNEGO.

Proces pakowania mozna w kazde] chwili przerwac¢ naciskajac przycisk STOP,
na wyswietlaczu pojawi sie StOP. Po nacisnieciu przycisku START program
kontynuuje pakowanie, po nacisnieciu przycisku STOP pakowanie jest
zakonczone.

Procedura pakowania rozni sie lekko, jezeli wybrano pakowanie krzyzowe albo
proste.

Pakowanie proste Pakowanie krzyZzowe
Na obrotnicy umieszczamy palete do zapakowania.

¢

Ze szpulki wyciggamy odpowiednig ilosc¢ Tolii 1 je] koniec mocujemy do owijane] palety (na przykiad
przywigzujgc do klocka palety).

Przy wprowadzaniu folii uwazamy, zeby pozniej podczas owijania nie
é dostata sie pod obracajaca sie obrotnice; zagraza to owinieciem folii na

Paleta musi rowno od srodka obrotnicy i nie moze poza nig wystawac.

lancuchu obrotnicy i fozysku centralnym, ewentualnie spadnieciem
lancucha z kofa zebatego i malego kola.

Jezeli trzeba przyciskiem + albo — wybieramy odpowiedni program.

Naciskamy przycisk START. Maszyna zapakuje palete z towarem, podczas pakowania symbol A—
numer programu miga na wyswietlaczu. Na koncu obrotnica zatrzymuje sie w pozycji
orientowanego stopu (rozdziat 5.4.5).
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Pakowanie proste Pakowanie krzyzowe

Po catkowitym zatrzymaniu maszyny odcinamy Po calkowitym zatrzymaniu maszyny

folie | jej koniec dociskamy do zapakowane] urzadzenie rozciagajace pozostanie w
palety. gbrnym polozeniu a na wyswietlaczu bedzie
migat StOP. Odcinamy folie i jej koniec
dociskamy do zapakowanej palety.

Naciskamy przycisk START, urzgdzenie
rozciagajace zjezdza w dolne polozenie a po
zatrzymaniu na wyswietlaczu zapala sie A-
numMer programu.

Odwozimy zapakowang palete. Maszyna jest znowu w polozeniu wyjsciowym, przygotowana do
dalszej pracy.

6.5. Pakowanie w trybie recznym

e Tryb reczny nastawia sie wciskajac przycisk PRZELACZNIK TRYBU

AUTOMATYCZNEGO | TECZNEGO, kontrolka w przycisku zapali sie a na

“ wyswietlaczu pojawia sie H. Kompletny opis dzialania

poszczegdlnych przyciskéw w trybie recznym, patrz rozdziat 5.5. W

dalsze] tabeli procedury pakowania jest pole w kolumnie Typ pakowania

zaczermione w przypadku, gdy operacja w danym typie pakowania jest

wykonywana, przeglad typow pakowania, patrz rozdzial 6.3. Na przykiad wiersz

13, operacja "Po catkowitym zatrzymaniu maszyny zakladamy folie nakrywajacg”,

jest wykonywana tylko w typie pakowania C — proste pakowanie z przykryciem i
D — pakowanie krzyzowe z przykryciem.

Typ
pakowania Czynnosé Przycisk
A|B|C|D
1 Wigczamy maszyne — patrz rozdziai 6.1
2 przetaczmy maszyne w tryb reczny @ I
3 Jezeli nie ustawiamy maszyne w poloZeniu wyjsciowym: . ®
. urzadzenie rozciggajace jest w doinym polozeniu ‘
(naciskamy przycisk do posuwu urzadzenia rozciggajacego
w dot | czekamy az to urzadzenie zatrzyma sie w dolnym
potozeniu)
4 Na obrotnicy umieszczamy palete do pakowania. Paleta musi
by¢ umieszczona réwno na srodku obrotnicy i nie wystawac
poza jej brzegi.
WS ze standardowa obrotnica:
stosujemy wozek wysokiego podnoszenia.
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Typ
pakowania
A|lB|C|D

Czynnosc

Przycisk

WS z rampa najazdowa,

Z obrotnica z wycieciem,

Z rama wpuszczana:

mozna zastosowat wozek wysokiego podnoszenia | wozek
nisko podnoszacy.

W przypadku zastosowania wdzka nisko podnoszacego przy
obrotnicy z wycieciem przywracamy zasilanie systemu
przyciskiem NAPIECIE STEROWANIA — przycisk Swieci, na
wyswietlaczu jest sygnalizowane H.

Zabrania sie wjezdzaé wézkiem

wysokiego podnoszenia na plaszczyzne
Z urzadzenia rozciggajacego odwijamy wystarczajgco diugi

obrotnicy!
odcinek folii i mocujemy go do owijanej palety (na przyklad
przywigzujac do klocka palety), albo, jezeli maszyna jest
wyposazona w listwe dociskajaca na obrolnicy, zaciskamy w

niej folie.
Przy wprowadzaniu folii uwazamy, zeby
poznie] podczas owijania nie dostala sie
é pod obracajaca sie obrotnice; zagraza to
owinieciem folii na tancuchu obrotnicy i
fozysku centrainym, ewentualnie
spadnieciem lancucha z kofa zebatego i
malego kola.

Uruchamiamy maszyng do pracy naciskajgc przycisk START

Po pierwszym obrocie ustawiamy odpowiednie naprezenie
(rozciagniecie) folii

hamulec reczny do folii: obracamy pokretio hamulca (patrz
rozdziat 5.4.1)

hamulec elektromagnetyczny: wytacznikiem na panelu (patrz
rozdzialy 5.4.3 1 5.5). W czasie rozciggania folii (urzgdzenie
rozciggajace hamuje) kontrolka miga.

Palete owijamy w dolnej czesci kilkkoma warstwami folii. Liczba
warstw (owiniec) zalezy od rodzaju towaru i wymaganej
wytrzymalosci opakowania.

Jezeli maszyna jest wyposazona w przeksztaitnik a
czestotliwosci do napedu obrotnicy, to predkos¢ ruchu a]
obrotnicy mozna regulowac. Regulacja predkosci obrotnicy _ |
moze odbywac sie w dowolnej chwili podczas pakowania. —
Urzadzenie rozciagajace uruchamiamy do jazdy w gore | .

przyciskiem do jazdy tego urzadzenia do gory

Urzgdzenie rozciagajgce zatrzymuje sie w gormym poloZeniu
po przekroczeniu wierzcholka palety o okolo 10+15 cm. Gorng
czesc palety owijamy kilkoma warstwami folii.
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Typ
pakowania Czynnosé Przycisk
NEIGLE
11 Urzadzenie rozciggajace przesuwamy o okolo 30 do 40 cm w

przejechaniu naznaczonej drogi naciskamy ten przycisk
jeszcze raz — urzgdzenie rozciggajqce zatrzymuje sie

12 Zatrzymujemy obrotnice naciskajac przycisk STOP

L]
dol — naciskamy przycisk, Zeby urzadzenie rozciagajace i
pojechalo w dot, urzadzenie rozciggajace wiacza sig i po

13 Po calkowitym zatrzymaniu maszyny zakladamy folie
nakrywajaca
14 Wiaczamy obrotnice maszyny naciskajac przycisk START

15 Urzadzenie rozciggajace kierujemy do gory

16 Urzadzenie rozciggajace zatrzymuje sie znowu w gornym
potoZeniu. Gorng czesc palety owijamy kilkoma warstwami folii.

17 Urzadzenie rozciggajace sprowadzamy w dot. Palete owijamy
na dole kilkoma warstwami folii.

19 Po zatrzymaniu obrotnicy ucinamy folie a jej koniec
przyciskamy do zapakowanego towaru.

20 Urzadzenie rozciggajace jest w polozeniu gornym. Zjezdzamy
Z nim na dot.

18 Zatrzymujemy obrotnice naciskajac przycisk STOP -

21 Odwozimy zapakowana palete

22 Kontynuujemy od punktu 3 albo, jezeli nie bedziemy juz owijac
nastepnej palety, wylaczamy maszyne Wylacznikiem glownym
— dzwignia w pozycji "0".

3.6. Zmiany parametrow

Fabrycznie sa ustawione uniwersalne wartosci parametréw pakowania, ktore
odpowiadajg wiekszosci pakowanych towarow. W razie potrzeby mozna te
parametry zmieni¢. Program | poszczegolne parametry procesu pakowania
mozna modyfikowaé podczas postoju | podczas pakowania, zostang
uwzglednione przy nastepnym uruchomieniu programu (przy nastepnym
pakowaniu). Ustawione wartosci obowiazujg w tym frybie, w ktérym byly
ustawione (reczny albo automatyczny).
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6.6.1. Procedura ustawiania parametrow

Parametr przetacznika PAKOWANIE PROSTE/KRZYZOWE ma tylko dwa stany, ktore
53 sygnalizowane Swiecaca kontrolkg kolo odpowiedniego symbolu. Ma
znaczenie tylko w trybie automatycznym.

Dla pozostalych parametrow mozna parametr zmienia¢ w jeden z nastepujgcych
sposobdw (w przykliadzie jest podany parametr Szybkosé jazdy urzadzenia
rozciggajacego do gory, procedura jest taka sama dla wszystkich parametréw o
wartosci numerycznej).

Maszyna musi by¢ w trybie, dla ktérego parameflr jest nastawiany (reczny albo
automatyczny).

Zmiana parametréw - 1 mozliwosé:

Przykiad: zmiana szybkosci jazdy urzadzenia rozciggajgceqgo do gory

Naciskamy przycisk z parametrem, ktory chcemy zmienic.
Kontrolka w przycisku zapala sie. Przy parametrze Liczba obrotéow
w dolnym | gornym potozeniu naciskamy impulsowo przycisk tak
dlugo, az nie zapali sie kontrolka przy wymaganym parametrze.
Parametr Szybkos¢ obracania obrotnicy nie jest sygnalizowany.

Przyciskami + a - ustawiamy wymagana wartos¢. Jezeli
przytrzymamy nacisniety przycisk, wartos¢ bedzie zmieniata sie
automatycznie

Nowa wartosc jest wprowadzana bez dodatkowego potwierdzania i
mozna zaraz ustawia¢ nastepny parametr. Po ostatnim nacisnieciu
przycisku wartos¢c parametru na wyswietlaczu jest pokazywana
przez czas okolo 30 s.

Zmiana parametréw - 2 mozliwosé:

Przyktad: zmiana rozciggniecia wtornego z 70% na 210%

. r_'_.

0 HHAE:

 Sopn g btk

Wybrany parametr na wyswietlaczu mamy

: e

+ | 0

| o}

: T T
Naciskamy jednoczes$nie przyciski + i - ficzba, ktorg zmieniamy mrugnie
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Kazde jednoczesne nacisnigcie przyciskow + i — przesuwa Kursor o jedng pozycje w lewo; jezeli
Jest w lewym Skrajnym pofoZeniu, przesunie sie na pierwszq pozycje (prawa skrajng

[+] BT

Naciskamy + albo —. O jeden wzrosnie (przZy nacisnieciu przycisku +) albo zmaleje (przy
nacisnieciu przycisku —) wartosc, na kitorej jest ustawiony kursor. Przy przejsciu pomiedzy 9i 0

Zmienia sie teZ wy2sza pozycja dziesietna.
4
-— I | -+ I
| N J
.
j. raig

P A ——

~

L

i
A

Naciskamy 1x

Zapisanie parametréw — tryb automatyczny

Zmienione parametry zostang automatycznie =zapisane przy ktorejkolwiek
z trzech czynnosci:

» Nacisniecie przycisku START, ktore zapamietuje program | jednoczesnie
wlacza jego wykonanie;

 Nacisniecie przycisku + albo -, kiedy program jest zapamietany wybieramy
inny z programow;

* Nacisniecie przycisku do przetaczania trybu recznego/automatycznego, kiedy
program jest zapamietany | jednoczesnie system przejdzie do trybu recznego

W czasie zapisywania parametrow wyswietlacz przedstawi komunikat SAVE. W

tym czasie nie wolno maszyny wytaczac — grozi niebezpieczenstwo uszkodzenia
programéw i systemowych parametréw maszyny.

Zapisanie parametréw - tryb reczny
Zmienione parametry zostana automatycznie zapisane przy nacisniecie

przycisku START, ktére zapamigtuje program i jednoczesnie uruchomie
obrotnicy;
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W czasie zapisywania parametrow wyswietlacz przedstawi komunikat SAVE. W
tym czasie nie wolno maszyny wytaczacé — grozi niebezpieczernstwo uszkodzenia
programéw i systemowych parametréw maszyny.

6.6.2. Tabela parametrow

Tabela podaje wszystkie mozliwosci, ktére mozna na maszynie ustawié. W
kolumnie tabeli Tryb s podane tryby, dla ktérych ustawienie ma znaczenie (A
dla automatycznego, H dla reczneqgo).

Po sprawdzeniu wartosci parametrow pakowania zalecamy zapisanie
sprawdzonych wartosci do tabeli na koncu te] instrukeji obstugi. Utatwimy w ten
sposOb ponowne zaprogramowanie maszyny po naprawie albo usterce w
systemie.

W kolumnie Zakres jest podany krok parametru, ustalone wartosci mozliwe, ktore
parametr moze przyja¢c (na przykiad, jezeli jest tam podane 05, 1, ..., 9.9,
parametr moze przyjmowac wartosci 0.5; 1; 1.5; 2; 2.5 itp. do 8.5; 9; 9.5; 9.9).

Parametr Zakres Wartosé  [Tryb|
fabryczna

» e | przelaczanie pakowania 2 < , X
proste/krzyzowe o | krzyzo
|tﬂi tfll |proste Iﬂl e

ij

e | | szybkost jazdy urzadzenia 10, 20, ..., 100 10 A
! rozciggajacego w gore. Ustawiona [%] H
predkosc wplywa na gestosc . _
opakowania. Jest osiggana (% maksymainej
przerywaniem jazdy urzadzenia predkosci)
rozciggajgcego.
e | | szybkos( jazdy urzadzenia 10, 20, ..., 100 10 A
i rozciaggajacego w dol. Ustawiona [%] H
predkosc wplywa na gestosc . .
opakowania. Jest osiagana (% maksymaine]
przerywaniem jazdy urzadzenia predkosci)
rozciggajacego.
Liczba obrotow w dolnym poloZzeniuna (00,01, ...,99 1 A

poczatku pakowania_ Po wykonaniu [obr ]
tych obrotow na poczatku pakowania
urzadzenie rozciggajace jedzie do
gory.

Liczba obrotow w gornym potozeniu. 0.0,01,..99 15 A
Po wykonaniu tych obrotow maszyna [obr ]
konczy pakowanie (przy pakowaniu :
prostym) albo urzgdzenie rozciagajgce
Zjedzie w dot (przy pakowaniu

krzyzowym)

. @H]ﬁ- (| -
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Parametr Zakres Wartosé¢  [Tryb|

fabryczna
pe——y | WtOrne rozciggniecie folii w urzadzeniu | 0, 10, ..., 99 50 A
D I rozciagajacym. Podaje sie w [%] H
procentach maks. sity hamujgcej. Ten

parametr dziata tylko w maszynach
wyposazonych w elektromagnetyczne
urzadzenie rozciagajace

predkosci obrotnicy z przeksztattnikiem
czestotliwosci.

e | | szybkosc obracania obrotnicy. Ten 10, 20, ..., 100 100 A
63 parametr dziaia tylko przy regulacji [%] H

6.6.3. Uwagi

Konkretne ustawienia maszyny, liczba warstw na poczatku i koncu pakowania
itp. zalezy od pakowanego towaru | jego wilasnosci, od wymagane] jakosci
opakowania i poziomu ochrony towaru oraz wymagan ekonomiki catego procesu.

6.7. Tryb konfiguracji

W trybie konfiguracyjnym uzytkownik ma mozliwos¢ za pomoca parametrow
ustawi¢ prace maszyny i dzialanie programéw. Dla uzytkownika sa dostepne
dwie grupy parametréw: parametry systemu i parametry maszyny.

Parametry systemu na wyswietlaczu sa oznaczone P- i sa to parametry
bezposrednio wplywajace na pakowanie, jego jakosé, szybkosé i ekonomieg.
Uzupelniaja | precyzuja parametry pakowania, w praktyce w wiekszosci tylko one
sa ustawiane.

Parametry maszyny na wysSwietlaczu sa oznaczone C-. Chodzi o parametry
zalezne od konfiguracji maszyny | od zastosowanych komponentow. Te
parametry zmienia sie tylko w przypadku zmiany konfiguracji maszyny (na
przyktad zastosowanie innego urzadzenia rozciggajacego, zmiana wytgcznikow
krancowych itp.). Do tych parametrow moze ingerowa¢ tylko producent albo
organizacja dostarczajgca lub serwisujaca. Dostep do tych parametrow jest
mozliwy tylko przez konfiguracyjny tryb parametrow systemu.

Nastepujacy przyktad opisuje postepowanie przy zmianie parametru P-1;

wartosci parametrow obowigzujgq dla tego przykiadu, w wasze] maszynie mogqg
byé inne.

Ustawienie parametréw trybu konfiguracji systemu

Pierwsze nacisniecie kodowe] kombinacji na wyswietlaczu — pojawi sie tryb
przedstawiania wejsc¢ — patrz parametr P-18.

Drugie nacisniecie kodowej kombinacji przywota tryb kanfiguracyjny.

2x jednoczesne nacisniecie
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Maszyna musi Wybranie trybu konfiguracji
byc w trybie
recznym.
Kontrolka w
przycisku swieci

Wyhor parametru
Numery parametréw sa przedstawione na wyswietlaczu jako cyfry za literg P - x,

catkowity wykaz parametrow, ich znaczenie | wartosci sg podane w tabeli
parametrow w rozdziale 6.7.1.

- m———————
s ———

na wyswietlaczu swieci  wybor nhumeru parametru, ktéry — na wyswietlaczu swieci
numer parametru, ktéry trzeba zmienic numer parametru, ktéry
mozna zmieniac¢ mozna zmieniac¢

Ustawianie wartosci parametru

Parametry nie moga przybierac dowolnych wartosci; ich zakres i krok jest
zdefiniowany w tabeli parametréow w rozdziale 6.7.1. Na przykiad, jezeli w tabeli
podano 0,0.1,..., 25.5, moze parametr przyjmowac tylko wartosci 0, 0.1, 0.2, 0.3
itp. (z krokiem 0.1) do 25.3, 25.4, 25.5. Tak, jak w tym przyktadzie wybiera sie
dopuszczalng wartos¢. Postepowanie przy szybkim wprowadzaniu wartosci
cyfrowej, podane w rozdziale 6.6.1, mozna zastosowac i tutaj.

r__---_------___-___-_l g — lr-____-_-_--__-__- -___I
HHHA 1l ; 14
(e Cde e S L i |
na wyswietlaczu swieci przelgczanie parametr / na wyswietlaczu swieci
numer parametru, ktéry wartosc — przelgczanie do  aktualna wartosc parametru
mozna zmieniac edycji wartosci
[
(=] [+ 25| [
. !
wybor nowej wartosci na wyswietlaczu swieci przelgczanie parametr /
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parametru przez krokowanie  nowa wairtosc parametru wartosc¢ — przefgczanie
W spisie. Z powiotem do wyboru

parametrts
r i
CERE
|

na wyswietlaczu swieci
numer parametru, ktéry
mozna zmieniac

Po przelaczeniu z powrotem do wyboru parametru mozna albo wybra¢ nowy
parametr do edycji, albo zakonczyc¢ tryb konfigurowania.

Ustawienie parametrow trybu konfiguracji maszyny

Maszyna musi by¢ w trybie ustawiania konfiguracyjnego trybu parametrow
systemu (patrz poprzedni tekst).

pcig| (gaaal [ [E

| S
Paostepujgc zgodnie z poprzednim tekstem i Zeby wejsc do strefy parametrow
Zgodnie z rozdziatem 6.6.1 ustawiamy hasfo konfiguracyjnych maszyny
wejscia do strefy parametrow konfiguracyjnych naciskamy kombinacje przyciskow
maszyny - parametr P-16

- —

Na wyswieflaczu swieci
numer parametru maszyny

O ile do tego momentu byla zmieniona wartosé ktéregos z parametréw systemu,
to zmiany te zostana wpisane do pamieci.
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Zakonczenie trybu konfiguracji

Tryb konfiguracyjny konczy sie po nacisnieciu przycisku PRZELACZANIE TRYEBU
AUTOMATYCZNEGO | RECZNEGO. Po jego nacisnieciu system zapyta, czy
zmienione parametry ma zapisa¢ — na wyswietlaczu pojawi sie napis SAVE.

Naciskajac przycisk PROSTE / KRZYZOWE PAKOWANIE zapisujemy do pamieci
nowe parametry. Po zapisaniu parametrow system wychodzi 2z trybu
konfiguracyjnego.

Procedura zakonczenia jest jednoznaczna z zakonczeniem zmian parametrow
systemu i parametréw maszyny.

Zakorniczenie trybu konfiguracji z zapisaniem parametrow

(&) (GApE) [

Wyjscie z trybu Komunikat na wyswietlaczu Pakowanie
konfiguracyjnego proste/krzyzowe

SAUE

r
|
i

H

T ————

Odzywa sie sygnal, parametry zapisujg sie w System wychodzi z trybu
pamigeci. W tym czasie maszyna nie moze zostac  konfiguracyjnego, na wyswietlaczu
wylgczona, w przeciwnym razie dane Jest komunikat recznego trybu
parametréw moga zostac uszkodzone maszyny

Po nacisnieciu dowolnego innego przycisku system wyjdzie ztrybu
konfiguracyjnego bez zapisywania zmienionych parametrow. Nowe wartosci
parametréw nie zostang zapisane rowniez, jezeli maszyna zostanie wylaczona
przed wyjsciem z systemu konfiguracyjnego.

Zakonczenie tiybu konfiguracyjnego bez zapisama parametrow

‘M (5Apge| ||

Wyjscie z trybu Komunikat na wyswietlaczu  dowolny przycisk oprocz,
konfiguracyjnego pakowanie
proste/krzyzowe
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System wychodzi z trybu konfiguracyjnego bez zapisania
parametrow, na wyswietlaczu jest komunikat recznego trybu
maszyny

Sprawdzenie wersji software

Niektére parametry sa zalezne od wersji programu sterujacego systemem, ktory
jest wykorzystywany w wasze] maszynie; numer wersji programu moze byé
podczas telefonicznego konsultowania usterki potrzebne pracownikowi serwisu.
Numer wersji jest zapamietany w parametrach P-34, P-35 i P-36 (ten numer
wersji dotyczacy wasze] maszyny w chwili wysylki od producenta jest
umieszczany w zalaczniku "Tabela konfiguracyjnych parametrow” w parametrach
P-34, P-351 P-36).

Przykiad: wersja software 1-23-45-67-8-9. Wartos¢ parametrow P-34 az P-36
jest:

P-34 =123 : P-35 = 4567: P-36_= 89.

6.7.1. Parametry konfiguracji systemu

Podane sa wszystkie parametry systemu dla w pelni wyposazonej maszyny. W
przypadku, gdy maszyna jest wyposazona w nizszy standard dodatkowych
urzgqdzen, odpowiednie parametry tych urzgdzen moga nie dziatac. Zalecamy
pozostawienie ich wartosci zgodnie z nastawami producenta. Przy niektérych
parametrach jest podana uwaga "przeznaczony dla producenta i serwisu". Tych
parametrow w zadnym razie nie zmieniajcie.

Punkt zorientowany (termin w tekscie) — polozenie obrotnicy, mierzone
czujnikiem 1 od kitorego zalezg je] pewne operacje. Standardowo punkt
zorientowany jest zgodny z punktem stopu orientowanego, jezeli parametr P-10
nie jest ustawiony inaczej.

Wartosci konfiguracyjnych parametréw, tak jak sg ustawione przez producenta w
waszej maszynie s podane w zalaczniku "Tabela konfiguracyjnych parametrow".
W przypadku ingerencji w te parametry, czy przez was, czy przez technika
Z serwisu polecamy te zmiany zapisa¢c w tabeli, to utatwi prace serwisowe w
przysziosci.
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Symb. .

Opis

i

P-0

Przejazd urzadzenia rozciagajacego nad gorny brzeg palety, t. |.
przesuniecie folii poza gorny brzeg palety. To zapewnia dobre
zamocowanie towaru na palecie. Ustawiona wartosc 5
odpowiada gomej krawedzi pakowanego towaru, wartos¢ ponad
5 jest wymaganym wysunieciem.

Jezeli w maszynie nie jest zamontowany optyczny czujnik
wysokosci palety, ustawiamy zawsze P—0=0.

0,1

+--» 100

cm

Liczba obrotow po starcie obrotnicy, po ktorej jnie est ustawiane
rozciaganie, dopiero potem korzysta sie z witérnego rozciagania
ustawionego w programie a folia bedzie rozciagana naokolo
towaru. Parametr ma znaczenie przy elektromagnetycznym
hamulcu do folii. Podczas tego obracania ewentualne ostre
brzegi zostang pokryte wystarczajaca iloscia warstw folii, przy
nastepnym pakowaniu z ustawionym wiekszym witornym
naprezeniem folii nie wystapi Zrywanie folii na ostrych
krawedziach towaru na palecie.

D00,

89

obr

P-2

P-8

Rezerwa

P-9

Minimalna odleglos¢ przed orientowanym punktem obrotnicy, za
ktorg obrotnica nie zdazy juz zwolni¢ do predkosci dojazdu do
zorientowanego zatrzymania. Ten parametr jest przeznaczony
tylko do eliminacji czynnikow awaryjnych (poslizg silnika motoru,
slizganie itp.). Parametr ma znaczenie tylko w maszynach
wyposazonych w przeksztaltnik czestotliwosci do regulaciji
obrotéw obrotnicy.

0.1...,180

Przejazd przez wylgcznik obrotnicy. Przy stopie orientowanym
obrotnica zatrzymuje sie o te wartosc za wylacznikiem
obrotnicy. Ze wzrostem wartosci tego parametru maleje
dokladnos¢ zatrzymania.

0,1

PR Ly

Szybkost w % z maksymainej szybkosci, na ktéra zwolni
obrotnica przy stopie zorientowanym, i z ktora nadjedzie na
punkt orientowany. Parametr ma znaczenie tylko w maszynach
wyposazonych w przeksztaitnik czestotliiwosci do regulacji
obrotdw obrotnicy.

%

Przyspieszenie, ewentualnie zwolnienie obrotnicy przy
zmianach predkosci. Im ta wartos¢ jest mniejsza, tym szybciej
Zmienia obrotnica swoje obroty | tym wigksze sg szarpniecia
maszyny | pakowanego towaru. Parametr ma znaczenie tylko w
maszynach wyposazonych w przeksztaitnik czestotliwosci do
regulacji obrotow obrotnicy. W maszynach bez regulacji
obrotnicy przeksztaitnikiem ustawiono P—12=0.2

0.1,

02...

P-13

P-15

Rezerwa

P-16

Wejscie do strefy parametrow konfiguracyjnych maszyny C—x.

0,1

s F I

P-17

Rezerwa

P-18

Przedstawienie stanow wejsc. Tylko informacja.

X0 numer wejscia dwustanowego (zmienia sie + i -)
xxXX wartosci logiczne wejsc

Na przykiad001: DI0.0=0, DI0.1=1
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P-19 | Rezerwa

P-30

P-31 | Maks. Predkost obrotnicy. Rzeczywista predkosé obrotowa 1.0, 1/min.
obrotnicy w obr. na minute przy predkosci maksymainej (100%). | 2.0,...,20
Parametr stuzy do wewnetrznych potrzeb systemu, zmiana jego
wartosci nie wplywa na predkost obrotnicy | moZze spowodowac
niewladciwe zachowanie maszyny.

P-32 | Maksymalna szybkos¢ jazdy urzadzenia rozciggajacego po 100.,...,999 | cnw
stupie. min

P-33 |Rezerwa

P-34 | Wersja software, czesc 1 (zob. wyZej)

P-35 | Wersja software, czesc 2 (zob. wyzej)

P-36 | Wersja software, czesc 3 (zob. wyzej)

6.7.2. Parametry konfiguracyjne maszyny

Niektore parametry sa oznaczone w opisie jako Serwisowy parametr. Chodzi o
parametry przeznaczone wylacznie dla producenta albo serwisu i nie mozna ich
zmieniac. Dalsze informacje — patrz rozdzial 6.7. Wartosci konfiguracyjnych
parametréow, tak jak producent ustawil je w waszej maszynie, sq podane w
zalaczniku "Tabela konfiguracyjnych parametrow”.

Ustawienia rodzaju stykow wylacznikdw krancowych DI0.0-DI0.8 (patrz
schemat potaczen elekirycznych).

1 — styk zwierny
0 — styk rozwierny, albo wytacznik nie jest uzywany

Wejscia sg oznaczane DI x.y — (palrz schemat polgczen elektrycznych)

0 = 0000
1=0001
2=0010
3=0011
4=0100
5=0101
6=0110
7=0111
8 = 1000
9 = 1001
A=1010
B=1011
C=1100
D = 1101
E=1110
F=1111

Na przyktad.: 0F=00001111: DI0.7=0, D10.6=0, DI0.5=0, DI0.4=0,
DI10.3=1, DI0.2=1, DID.1=1, DI0.0=1,
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Jed
tka
C-1 Rezerwa
Cc-3
C-4 | Parameftr serwisowy
C-5 | Pierwsze konfiguracyjne stowo systemu. 0000, -
1xxx — naped obrolnicy jest requlowany przeksztattnikiem
czestotliwosci (obroty obrotnicy mozna piynnie regulowac, 1111
doktadny stop orientowany)
Oxxx — naped obrotnicy jest sterowany stycznikiem albo uktadem soft
startu
C-6 |Rezerwa
C-7 | BROUT1 — wyjscie na hamulec do folii. 0,1, 100 %
Parametry C7 = C10 ustawiaja liniowa charakterystyke napedu
urzadzenia rozZciggajacego przy sterowaniu przez system sterujgcy.
Na podstawie doSwiadczen producenta parametry C7 = C10
fabrycznie, standardowo ustawiane sa nastepujaco:
Urzadzenie rozciagajace Cc7 Cc8 c9 | C10
Elektromagnetyczny hamulec do folii —
ustawienia standardowe 4 N W %
Elektromagnetyczny hamulec do folii —
miekka charakterystyka 0 60 0 100
Na podstawie tych ustawien hamulec elektromagnetyczny ma od
poczatku wigkszg sile (mocniej hamuje) a ta charakterystyka pozniej
sie wyrownuje. Jedno- i dwusilnikowe urzadzenie rozciagajace ma
charakterystyke liniowgq.
C-8 | BROUT2 — wyjscie na hamulec do folii. Patrz parametfr C-7 0,1,., 100 Yo
C-9 | BRRIZ1 - sita hamowania folii (ustawiana na wyswietlaczu). Patrz 0.1,., 100 %
parametr C-7
C-10 | BRRIZ2 - sita hamowania folii (ustawiana na wy$wietlaczu). Patrz 0.1,.., 100 %
parametr C-7
C-11 | Rezerwa
C-14
C-15 | Konstanta — korekcja przeksztalinika czestotliwosci obrotnicy
C-16 | Rezerwa
C-18
C-19 | warto§¢ <>0 - inicializacja maszyny (parametry P-, C-, parametry tryvu
automatycznego, parametry trybu recznego)
C-20 | Reset bledu Errv - Niewlasciwa kolejnosc faz na doplywie maszyny. 0,1
C-21 | Rezerwa
az
c-22
C-23 | Timeout ruchu urzadzenia rozciggajacego 0,1, 5,99
C-24 | Rezerwa
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Jed

b. Opis Zakres | nos
tka
C-25 Parametrsemiso&w 0000 ...
9999

C-26 | Parametr serwisowy

6.8. Usterki i ich usuwanie

Tabela podaje niektére powtarzajace sie usterki i awarie, ich przyczyny i sposoby
usuwania. Te usterki usuwa obsluga albo konserwatorzy uzytkownika.

Usterka Przyczyna Usunigcie
Maszyny nie mozna wigczyt Zasilanie,
bezpiecznik
Wiaczona maszyna nie dziala nacisniety przycisk patrz rozdziat 5.6.1
ZATRZYMANIE
AWARYJNE

Odwrotny kierunek ruchu
obrotnicy | urzadzenia
rozciggajacego

Zamienione fazy w
Zzasilaniu

patrz rozdziat 4.5

Kierunek ruchu obrotnicy jest
wlasciwy, ale urzadzenia
rozciggajacego odwrotny

pasek na bebnie
nawijajacym w
napedzie jazdy
urzgdzenia
napinajgcego po
slupie jest nawiniety
odwrotnie

W trybie recznym ustawic¢ jazde
urzadzenia rozciggajacego do gory,
urzadzenie rozciggajace w
rzeczywistosci pojedzie w dol. Po
dojechaniu do dolnego skrajnego
potozenia pasek zacznie nawijac sig¢
na beben w dobrg strong.

Folia sie zrywa

niewlasciwa folia

patrz rozdziat 2.6

ostre brzegi towaru

zmieni¢ pakowanie towaru albo

na palecie obnizyc wtorne naprezenie (patrz
rozdziat 5.4, 6.6)
Zbyt wielkie patrz rozdziat 5.4, 6.6

naprezenie wtorne

Nieoczekiwane zachowania
maszyny

program

Sprawdzic wybrany program i jego
ustawienia

nieréwna podioga

Ustawi¢ maszyne na réwnej podiodze
(naruszona geomeiria czujnikow)

Ciezka praca maszyny

przecigzenie
maszyny

przestrzegac nosnosci maszyny (patrz
rozdziat 2.4, albo dokumentacja
handlowa)

oplatana folia na
lancuchu obrotnicy

usunac folie z tancucha obrotnicy
(patrz rozdziat 7.1.4)

Niepewny odczyt wysoKosci
towaru na palecie

czujnik nie jest
skierowany na towar
na palecie.

Skierowac czujnik na towar
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6.9. Komunikaty usterek na wyswietlaczu

W przypadku,

Zze ze wzgledu na awarie nastgpito wylaczenie napiecia
sterujgcego (kontrolka nie sSwiect),

nalezy po usunieciu przyczyny awarii

przywr6cié napiecie sterujace naciskajac przycisk NAPIECIE STERUJACE.

O ile pojawi sie komunikat zaklécenia, to zacznie mrugac przycisk PRZELACZANIE
REZYMU AUTOMATYCZNEGO | RECZNEGO. Komunikat zakidcenia nalezy przed
rozpoczeciem innych czynnosci potwierdzi¢ przycisnieciem przycisku STOP.
Niektore zakldocenia mogg pozostac i po przycisnieciu przycisku STOP — w tym
wypadku komunikat zaklécenia nie jest wprawdzie wyswietlany, ale przycisk
PRZELACZANIE REZYMU AUTOMATYCZNEGO | RECZNEGO mruga nadal i komunikat
zakiocenia zostanie ponownie wyswietlony po upiynieciu krétkiego odcinka czasu
lub po przycisnieciu dowolnego przycisku funkcyjnego na wyswietlaczu.

Wyswie- | Znaczenie Usuwanie

tlacz

tStP nacisnieto przycisk Usung¢ przyczyne nacisniecia przycisku
ZATRZYMANIE AWARYJNE ZATRZYMANIE AWARYJNE. Dalsze postepowanie —

paftrz rozdziat 5.6.1

TIMV Timeout jazdy mechanizmu Zaklocenie silnika, pasa, zablokowana jazda
rozciagajgcego. £aczny czas mechanizmu rozciggajacego.
ruchu w jednym kierunku (w tym
rowniez przerywanego)
przekroczyt czas nastawiony w
parametrze C-23.

Errv Pas na cylindrze nawijajgcym W trybie recznym ustalamy przejazd urzgdzenia
jazdy mechanizmu rozciagajacego do gory, urzadzenie rozciggajace w
naciagajgcego wzdtuz stupa rzeczywistosci pojedzie na dol. Po dojechaniu w
nawiniety jest w odwrotnym dolne skrajne polozenie pasek zacznie nawijac sie
Kierunku. na beben we wiasciwym Kierunku.

Niewtasciwa kolejnosc faz na Jezeli kierunek nawiniecia pasa jest wiasciwy, to
doplywie maszyny. nalezy zamieni¢ faze napiecia zasilajgcego na
doptywie.

SEr Maszyna wymaga przegladu Maszyna wymaga okresowego przegladu
serwisowego. serwisowego. Nalezy wezwac autoryzowany serwis

producenta. Anulowaé komunikat mozna wciskajac
jednoczesnie "=" | PRZELACZANIE PAKOWANIA
PROSTE/KRZYZOWE. Owijarka powréci do
wczesniejszych ustawien, lecz przy nastepnym
wylgczeniu ponownie zglosi Zgdanie o wykonanie
oKresowego przegladu serwisowego.
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KONSERWACJA I CZYSZCZENIE
MASZYNY

Owijarka wymaga konserwacji okresowej. Przestrzeganie tego wymogu odpiaci
sie zasadniczym wydluzenia czasu eksploatacji calego urzadzenia. Przy
wykonywaniu sprawdzenia nie mozZe na obrotnicy znajdowac sie paleta a w
urzadzeniu rozciagajacym - folia.

7.1. Konserwacja maszyny

Zalecana czestotliwosc Cel konserwacji

wykonywania pracy

Codziennie oczyscié maszyne i jej otoczenie (rozdziat 7.3)
sprawdzic:

stan doprowadzajgcych przewodow elekirycznych
stan folii klawiatury

ruch urzadzenia rozciagajacego

catkowity stan maszyny

elementy ochronne maszyny

Co 500 roboczogodzin albo 1x na | Kontrola paskdw do jazdy urzadzenia rozciagajacego
3 miesigce

Co 1000 roboczogodzin albo 1x | kontrola foZzyska obrotnicy (rozdziat 7.1.1)

na 6 miesigcy kontrola stanu rolek obrotnicy (rozdzial 7.1.2)

kontrola naprezenia | smarowania przektadni obrotnicy
z przekladnig posrednia (rozdziat 7.1.3)

Zalecane terminy wykonania — zaleznie od tego, co nastgpi wczesnie).

Zalecany smar do tancuchdw i lozyska obrotnicy: Mogul G3, Mogul LV2-3 albo
inny smar o podobnych wlasnosciach.

7.1.1. Procedura kontroli tozyska obrotnicy

Obrotnica standardowa: odkrecamy Sruby obrotnicy i podnosimy jg. Zwalniamy
naprezacz laricucha i zdejmujemy duze kolo tarncuchowe, ktérego o0s jest ulozona
w lozysku obrotnicy. Sprawdzamy | ewentualnie smarujemy tozysko, montaz
odbywa sie w odwrotnej kolejnosci.

Obrotnica z wycieciem: zdejmujemy osione obrotnicy | recznie obracamy
obrotnice tak, zeby jeden krazek znalazl sie w wycieciu. Zaznaczamy polozenie
jedne] za sprezyn dociskajgcych krazki do obrotnicy 1 zwalniamy sprezyne. Przy
naprezaczu tancucha zdejmujemy sprezyne z czopa. Potem mozna wiasciwg
obrotnice (czesé obrotowa, na ktdrej podczas pakowania lezy paleta) ciagnac do
gory zdjg¢ z fundamentu. Sprawdzamy lozyska, w razie potrzeby smarujemy
lozysko wzdluzne i sprawdzamy stan krazkéw obrotnicy (patrz rozdzial 7.1.2).
Montaz odbywa sie w odwrotnej kolejnosci, sprawdzamy czy na centralnym
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czopie wlasciwe)] obrotnicy jest kulka. Na koniec ustawiamy poprzednie
naprezenie wstepne sprezynami.

7.1.2. Kontrola stanu rolek obrotnicy

Kontrole wykonujemy przy zdjetej] obrotnicy razem z kontrola lozyska obrotnicy.
Rolki nie moga by¢ zdeformowane (splaszczenia albo pekniecia) a lozyska rolek
muszg sie plynnie obraca¢ bez oznak wadliwe] pracy, zacierania albo
zatrzymywania w réznych potozeniach. W razie potrzeby trzeba zamowi¢ nowe
rolki;, przy zamowieniu podacé sSrednice obrotnicy i no$nos¢ maszyny (rolki
plastikowe albo stalowe). tozyska stosowane w rolkach nie wymagaja
konserwacji ani smarowania.

7.1.3. Kontrola napedu obrotnicy z przektadnia posrednia

Naped obrotnicy stanowi dwustopniowa F=10+20 N
przekiadnia, ktore) pierwszym stopniem 10+15 mm
jest pasek klinowy a drugi jest 1\ \
lanncuchowy.

- sy
Kontrole paska | tfancucha dla

ulatwienia pracy wykonujemy wspoélnie 3 ol
Z kontrola lozyska centralnego (patrz
rozdziat 7.1.1) i rolek (patrz rozdziat
T.:1.2): Zdejmujemy obrotnice
(postepowanie patrz rozdziat 7.1.1) |
ostone migdzy stlupem a obrotnicg (6x

sSruba M5).

/

Kontrola 1 napiecie paska klinowego: Sprawdzamy stan paska klinowego, jezeli
zewnetrzna warstwa jest poszarpana albo pasek jest zalamany z wypadajgcymi
kawatkami qumy, trzeba go wymieni¢ na nowy o odpowiednim wymiarze i
oznaczeniu. Pasek klinowy musi by¢ odpowiednio naprezony:. przy nacisnieciu
silg 10 do 20 N (1 do 2 kg) pomiedzy kolami ma sie ugia¢ o 10 do 15 mm; zbyt
naprezony pasek oznacza przyspieszone zuzycie przekladni, lozysk i paska i
krotsza eksploatacje maszyny. Jezeli ugiecie jest wieksze, trzeba pasek napigc:
zdejmujemy ostone dolnej czesci slupa poz. 1 (jest zamocowana na cztery
przemystowe zamki | demontuje sie pociggajac kolejno w rogach). Odkrecamy
sruby M8 podstawy silnika poz. 2 (4x) i obracajac nakretke napinajaca M10 poz.
3 przesuwamy podstawe silnika w owalnych otworach, B+10 mm 2
co napreza pasek zgodnie z wymaganiami, az do

osiggniecia odpowiedniego naprezenia. Na Kkoniec M 1
dokrecamy Sruby poz. 2 i zamykamy oslone.

Pasek klinowy sprawdzamy tez w przypadkach, gdy przy
rozruchu albo hamowaniu rozlega sie nieprzyjemny pisk
albo skrzypienie; badamy mozliwos¢ jego usuniecia:
nacieramy boki paska mydiem, odtluszczamy
wewnetrzne (robocze) strony kol pasowych | paska;
poprawnie napinamy pasek.
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Kontrola napiecie paska: Pasek jest napinany naprezaczem, nacigganym
sprezyna, skok naprezacza jest ograniczony srubg dociskowg M10 poz. 2.
Odkrecamy nakretke zabezpieczajgca poz. 1 1 ustawiamy szczeline miedzy
naprezaczem a Srubg dociskowa poz. 2 na 8=10 mm, dokrecamy nakretke
zabezpieczajgea. Jezeli te] szczeliny nie mozna wiasciwie ustawic, tancuch jest
Zuzyty i trzeba go wymienic.

7.1.4. Naprawa tancucha obrotnicy

Jezeli obrotnica przestala sie obracacé albo obraca sie ciezko 1 nienormalnie,
przyczyna bywa resztka folii wkrecona w przekladnie fancuchowa obrotnicy. TW
skrajnym przypadku moze to spowodowaé spadnigcie lancucha z kola zgbatego
albo z kota napedzajacego.

Obrotnica z przekiadnia posredniczacy: odkrecamy Sruby obrotnicy |
podnosimy ja. Demontujemy ostone miedzy stupem i cbrotnica.

Obrotnica z wycieciem: demontujemy ostone miedzy stupem i obrotnica; teraz
widoczny jest caty naped taficuchowy.

Z tancucha, kola zebatego 1 kola napedzajgcego usuwamy resztki folii i
Zanieczyszczenia. W razie potrzeby uzupelniamy smar. Czyscimy migjsce pod
obrotnica i oslong pomiedzy obrotnica i stupem.

Jezeli lancuch spad!, dalsze postepowanie zalezy od wykonania obrotnicy:

Obrotnica z przekfadnia posredniczaca: docisk naprezacza skrecamy na
maksimum (patrz rozdziat 7.1.3) i zdejmujemy sprezyne naprezacza, tarcuch
zakladamy na kolo napedzajace i na jak najwieksza liczbe zebdw kola zebatego |
recznie obracajac kolo paska klinowego wprowadzamy tancuch na kolo
lancuchowe. Docisk naprezacza regulujemy zgodnie z rozdziatem 7.1.3i
zakladamy sprezyne naprezacza.

Obrotnica z wycieciem: Zwalniamy sprezyne naprezacza wychylnego.
Zaznaczamy poloZenie stalego naprezacza (zamocowany sruba w okraglym
wycieciu) | zwalniamy srube; to uwalnia naprezacz. Lancuch zakiadamy na kolo
napedowe | na jak najwieksza liczbe zebow kola zebatego | recznie obracajgc
kolo paska klinowego wprowadzamy lancuch na kolo tancuchowe. Staly
naprezacz ustawiamy w polozeniu poczatkowym i dokrecamy srube. Zaktadamy
sprezyne naprezacza wychylnego.

Po kazde] pracy przy tancuchu cbrotnicy zakladamy z powrotem oslone | blache
obrotnicy 1 sprawdzamy je] dziatanie pakujac kilka palet ze zwiekszong
ostroznoscia.

7.1.5. Kontrola i wymiana paska jazdy urzadzenia
rozciagajacego
Demontujemy oslone slupa — wykrecamy 4= Sruby M5x=12 z podkladkami — i

zdejmujemy pokrywe. Wygodnie jest, jezeli jeden pracownik steruje maszyng w
trybie recznym — jezdzi urzgdzeniem rozciagajacym po calej diugosci slupa tak,
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Zzeby mozna byto sprawdzi¢ pasek na cate] dlugosci — a drugi pracownik
dokonuje kontroli.

Pasek sprawdzamy tylko wizualnie — przy kontroli paska nie
wolno go dotyka¢ reka albo innym przedmiotem - jest

é niebezpieczenstwo wciggniecia reki do mechanizmu
urzadzenia rozciagajacego i doznania wypadku!

Pasek na calej swojej diugosci nie moze mie¢ poszarpanych brzegoéw ani nie
moze by¢ naderwany. Jezeli jest uszkodzony koniecznie trzeba go wymienié.

Na woézku urzadzenia rozciagajacego jest
pasek poz. 1 przetozony przez szczeline w
konstrukcji spawane] poz. 2 miedzy osig
kotek i korpusem wozka. Przed
wyciggnieciem zabezpiecza go zawleczka
poz. 3.

W napedzie wozka pasek nawija sie na
beben poz. 4. Wykrecamy 2x srube M5x10 z
podkladka — poz. 5, zdejmujemy pokrywe
bebna poz. 6 i pasek poz. 1 i z kolkiem
zabezpieczajacym poz. 7  wysuwamy
Z wyciecia bebna poz. 4. Montaz przebiega w
odwrotnej kolejnosci.

- O O ~N b

Po kontroli paska 1 jego ewentualne] wymianie ponownie montujemy osione
slupa.

55



7.1.6. Konserwacja mechanicznego urzadzenia
rozciagajacego

Okres sprawdzania i smarowania lancucha patrz rozdziat 7.1. Jezeli w
urzadzeniu rozciggajacym jest wiozona folia, przed kontrolg | konserwacja trzebha
ja wyjac.
1+3 mm, F=5N
Lancuch mechanicznego urzadzenia
rozciggajacego nie moze by¢ mocno naciggniety,
bo nastepowaloby zuzycie kol 1 wycigganie
lancucha. Przy pewnym nacisku (okoto 5 N)
laricuch powinien sie ugia¢ o 1 do maks. 3 mm.
Jezeli trzeba wyregulowac¢ odleglosé osi,
postepuje sie nastepujgco:

Gérne lozysko giownej rolki blizej slupa jest zamocowane w obudowie o
powiekszonych otworach. Po odkreceniu srub mozna przesuwac gorng obudowe
lozyska 1 wyregulowaé nacigg lancucha. Dolnym lozyskiem rolki glowne] nie
nalezy manipulowaé¢, pewne odchylenie nie przeszkadza w pracy ani nie szkodzi
niezawodnosci urzadzenia. Potem Sruby dokrecamy.

7.1.7. Konserwacja hamulca elektromagnetycznego

Dotyczy maszyn wyposazonych w elektromagnetyczny hamulec do folil.

W przypadku, gdy hamulec straci skutecznosé, zaleca sie wyczyscic | przejrzec
oktadziny hamulca. Jezeli zuzyta jest brazowa wkladki miedzy stata | ruchoma
czescia hamulca, to nalezy ja wymienic.

Demontaz hamulca: Odkrecamy oslone urzadzenia rozciagajacego i odkrecamy
srube M 10 na gome] (ruchomej) czescl hamulca. Zdejmujemy gorng czesc
hamulca, pierscien dociskowy | wkiadke cierna. Montaz odbywa sie w odwrotnej
kolejnosci.

7.1.8. Czujnik wysokosci towaru na palecie

Ten czujnik jest umieszczony na urzadzeniu
rozciagajacym i mierzy wysokos¢ towaru na
palecie. Po montazu nowe] maszyny na stanowisku
sprawdzamy potozenie | orientacje czujnika
wysokosci towaru na palecie. Promienn czujnika
musi by¢ zorientowany poziomo a w widoku z gory
ma kierowac sie do srodka obrotnicy z odchyleniem
maks. 250 mm od srodka (patrz szkic). Jezeli czujnik nie pracuje pewnie,
sprawdzamy, czy jego okienko nie jest zabrudzone, sprawdzamy stan
przewodow 1 catego czujnika (na czujniku jest kontrolna dioda LED, ktora swieci,
gdy czujnik jest przestoniety). Ustawienie czujnika wplywa na wysokos¢, do kiorej
wjezdza urzadzenie rozciggajace nad gérng granice towaru na palecie.
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Regulacja czujnika na recznym hamulcu folii:

Zwalniamy srube poz. 1 i dzwignie z czujnikiem
poz. 2 obracamy do wilasciwego polozenia —
poprzedni tekst. Przesuwajac go w obejmie
mozna ustawié wysokosé, o ktdora urzgdzenie
rozciggajace przejedzie ponad towar na palecie.
Srube ponownie dokrecamy. 1 é

Regulacja czujnika na elektromagnetycznym
hamulcu folii:

Orientacje zapewnia konstrukcja dzwigni. Jezeli
potrzeba zwalniamy Sruby poz. 3, ramie
zdejmujemy 1 dopasowujemy, ewentualnie ol
podkiadamy pod urzadzenie rozciggajgce. W
urzadzeniu rozciggajgcym s przygotowane

otwory poz. 4, umozliwiajgce requlacje przejazdu 'ﬂ
urzadzenia rozciagajacego nad wysokosc

towaru na palecie.

7.1.9. Konserwacja instalacji elektrycznej

Przy Kkonserwacji instalacji elektryczne] nalezy przestrzega¢ postanowien
rozdziatu 3.2 o kwalifikacjach pracownika, ktéry ja wykonuje.

Przed pracami w rozdzielni silowe] | innymi pracami przy wyposazeniu
elektrycznym nalezy wylaczyé¢ WYLACZNIK GLOWNY i zamknaé go, klucz musi
byé wyjety z zamka.

Przy powazniejszych naprawach wylaczamy doprowadzenie pradu
elektrycznego do maszyny wyjmujac przewod zasilajacy z gniazdal

Urzadzenia elektryczne wymagaja planowe] | okresowe] Kkonserwacii
Przestrzeganie tego wymogu oplaci sie w przysziosci prze zasadnicze
przediuzenie czasu eksploatacji instalacji elektrycznej. W krétszych okresach
czasu trzeba usuwac kurz i zanieczyszczenia z urzadzen elektrycznych i wnetrza
rozdzielni. W dluzszych okresach czasu dokrecamy wszystkie polgczenia
srubowe i styki w stycznikach, zwlaszcza po ewentualnych Zzwarciach.

Sprawdzamy rowniez dziatanie zabezpieczen termicznych, rezystancje izolacji,
ochrone przed dotykiem posrednim oraz ewentualne uziemienie.
Przed kazda praca przy silnikach nalezy wylaczy¢ wylacznik giowny!

Jezeli silnik przez diuzszy czas nie byt eksploatowany, to nalezy sprawdzic¢ jego
stan:
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» czy nie sa uszkodzone jakies czesc
» rezystancji izolacji uzwajern

» stan fozysk silnika (po diuzszym postoju konieczna wymiana smaru)

7.1.10. Wymiana uszkodzonej klawiatury

Jezeli nastapi uszkodzenie klawiatury foliowe] {przerwanie folii, brak dziatania
albo wadliwe dzialanie niektorych przyciskow), klawiature nalezy wymienic.

Demontujemy oslone rozdzielni, na ktore] klawiatura jest naklejona. Zeby ulatwic
manipulacje mozna oslone ocdwrocié odwrotng strong na zewnatrz | z powrotem
przykreci¢ do shupa tak, zeby byla dostepna z obu stron (oslona wystaje poza
obwod slupa).

Klawiatura jest potaczona z systemem sterowania za pomocg plaskiego
przewodu wstgZkowego. Przewod wyjmujemy ze ziacza na plytce systemu
sterowania.

Klawiatura jest do oslony rozdzielni przyklejona warstwa samoprzylepna.
Zdejmujemy Ja | starannie usuwamy resztki kleju z blachy (na przykiad benzyna).

Z nowej klawiatury usuwamy papier, w ktoéry byla zapakowana, przewod
wsatazkowy przekladamy przez otwdr w ostonie i przyklejamy ja na to samo
migjsce. Okienko wyswistlacza musi sie pokrywad z okienkiem ekranu.

Dla ulatwienia manipulacji przy naklejaniu folii zalecamy zwilzenie podioza za
pomoca spryskiwacza mala iloscia wody z dodatkiem plynu do mycia naczyn.
Potem przyklejong folie mozna lekko przesuwaé i ustawié w dokladnym
polozeniu. Potem wode wyciska sie gumowym waleczkiem (fotograficznym).

Przewod tasmowy wkladamy do zlgcza. Oslone montujemy z  powrotem.
Wiaczamy maszyne i sprawdzamy dziatanie nowej klawiatury.

7.1.11. Uwaga

Terminy kontroli i napraw podane w tym materiale i ich zakres mogag byé
sprecyzowane na podstawie dodwiadczen produkeyjnych i badania maszyny u
producenta i u uzytkownika.

7.2. Zamawianie czesci zamiennych

Przy zamawianiu czesci zamiennych | urzadzen zawsze podajemy napiecie |
czestotliwost pracy, ponadto numer schematu polgczen elektrycznych i
oznaczenie urzgdzenia wedtug schematu.

7.3. Czyszczenie

W krétkich odstepach czasu trzeba usuwacd kurz i zanieczyszcezenia. Codziennie
usuwamy przedmioty | wigksze zanieczyszczenia, kidre moga negatywnie
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wplywaé na prace maszyny (resztki folii, kawalki palet i towarow, odiozone
przedmioty itp.).

Powierzchnie maszyny mozna myé woda z dodatkiem ptynu do mycia naczyn
(maszyna musi by¢ odlaczona od instalacji elektryczng)).
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GWARANCJA

Ogdlne warunki gwarancji sa zdefiniowane w karcie gwarancyjne], kitdra jest
nierozdzielna czescig dokumentacji dostarczone] z maszyna. Karta gwarancyjna
musi by¢ poprawnie | catkowicie wypetniona | potwierdzona przez producenta.

Warunkiem gwarancji jest okresowa kontrola | konserwacja maszyny,
przestrzeganie wskazowek z instrukeji obstugi | korzystanie tylko z oryginalnych
czesci zamiennych.

Gwarancja nie dotyczy wad spowodowanych biedna manipulacia,
nieprzesirzeganiem zasad instrukcji obslugi, sytuacji, kiedy w wyrdob ingerowata
osoba nieupowazniona (organizacja) i przeciazenia wyrobu.

Gwarancja nie dotyczy rowniez szkod spowodowanych naturalnym zuzyciem
CZescl maszyny.

8.1. Obowiazki uzytkownika

Uzytkownik ma obowigzek wyznaczyé do obstugi maszyny tylko zdrowych
pracownikow zdolnych do tego fizycznie 1 w udokumentowany sposob
zapoznanych z instrukcja obstugi, konserwac]i | zasadami bezpieczenstwa pracy.
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SERWIS

Naprawy w czasie gwarancji i po gwarancji wykonuje producent lub organizacja
serwisowa. Producent lub organizacja serwisowa dostarcza rowniez czesci
Zamienne na podstawie zamowienia uzytkownika.



Parametry automatycznego programu pakowania

Parametr Zakres A-1
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® 10, 20, ..., 100
(%]

[]

. 0.0,01,..,99
E [obr]
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Parametry trybu recznego

Parametr Zakres
[ ] 10, 20, ..., 100
‘ 4’ R
i [%]
) 10, 20, ..., 100
H %]
0,10, ..., 99
D] |1
o 10, 20, ..., 100
‘1 [%]

63





