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Niniejsza instrukcja obstugi (dalej — 10) zawiera informacje o konstrukcji, zasadzie dziatania,
charakterystykach technicznych pionowego automatu pneumatyczno-mechanicznego do fasowania i
pakowania w skiadzie automatycznej linii z elektronicznym wagowym tasmowym dozownikiem,
przenos$nikami zatadunkowymi i roztadunkowymi (wyposazenie — Wyposazenie) modelu «APM-
WAIZ 5»

W 10 podano instrukcje dotyczace prawidlowej i bezpiecznej obstugi wyrobu w ciggu terminu
stuzby:

- wykorzystanie za przeznaczeniem;

- warunki eksploataciji;

- srodki bezpieczenstwa;

- obshuga techniczna;

- biezaca naprawa;

- otrzymanie wyrobu 1 kontrola jakosci;

- transport i przechowywanie;

- utylizacja.

W celu polepszenia jakosci Wyposazenia modelu «APM-WAIZ 5», jego charakterystyk
technicznych i eksploatacyjnych, w projekcie nie mozna wprowadza¢ zmian, ktore nie zostaty
wprowadzone w niniejszg IO.

Niniejsza 10 jest opracowana do kompletu roboczej dokumentacji projektowej wyrobu «Automat
fasowania 1 pakowania» zgodnie z wymogami DSTU GOST 2.601-2006 «Dokumenty
eksploatacyjne» i Dyrektywy 2006/42/WE EU.

IO jest przeznaczona dla studiowania zasad eksploatacji wyrobu przez personel (operatora,

technikow 1 innych pracownikow), ktory przeprowadza montaz, obsluge techniczng, naprawe,
pakowanie, transport i utylizacj¢e wyrobu.

Instrukcja obshugi przeznaczona jest dla studiowania zasad pracy wyposazenia i jego poprawnej
eksploataciji.

Przed rozpoczgciem eksploatacji prosimy o uwazne przeczytanie niniejszej instrukcji obstugi, aby
lepiej zrozumie¢ zasade pracy wyposazenie.

Tylko osoby, ktére przeczytaly i1 zrozumialy niniejszg instrukcj¢ oraz przeszty szkolenie
wprowadzajace 1 praktyczne, mogg obshigiwaé ten sprzg¢t. Pracownicy majag mozliwos¢
samodzielnej pracy po odbyciu stazu, weryfikacji wiedzy teoretycznej i nabytych umiejetnosci w
zakresie bezpiecznych sposobow pracy. W przysztosci w miejscu pracy odprawy na temat ochrony
pracy odbywaja si¢ co najmniej raz na 3 miesiace.

Producent sprzetu surowo zabrania obslugi wyposazenie osobom nie przeszkolonym i
poinstruowanym do pracy z tym sprzetem, przedstawicielom producenta lub osobom
upowaznionym przez producenta, ktore nie zapoznaly si¢ z niniejszg instrukcja obstugi.
Niniejsza instrukcja obstugi przeznaczona jest do zapoznania si¢ osob z obshugi z konstrukcja,
danymi technicznymi, praca i zasadami obstugi technicznej wyposazenie.

Dokladne przestrzeganie wskazowek, przytoczonych w niniejszej instrukcji obstugi, zapewnia
optymalne wykorzystanie wyposazenie i gwarantuje bezpieczenstwo obstugi.

Prosimy o przestrzeganie wymogow ochrony srodowiska.

Prawa autorskie, tacznie z odpowiednimi dokumentami, nalezag do Waiz Sp. z 0.0.».

Jakiekolwiek zmiany dotyczace danej instrukcji, a takze fotokopie i1 kopie powinny zostaé
zaaprobowane przez nasze przedsigbiorstwo. Pozostawiamy sobie prawo do zmian danego
dokumentu i poprawienia btedow.
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Wszystkie cze$ci sprzgtu, ktore bezposrednio kontaktuja z produktem, sa wykonane ze stali
nierdzewnej.

Mate roznice miedzy ta instrukcja obstugi i wyprodukowanym wyposazeniem w zwigzku z
udoskonaleniem ich schematu i konstrukcji.

Zasadnicze wymagania w zakresie bezpieczenstwa i ochrony zdrowia
(ocena ryzyka)
Potencjalne zagrozenia podczas pracy z urzadzeniami.

1. Oparzenia termiczne w wyniku kontaktu z gorgcymi powierzchniami metalowymi;
2. Oparzenia termiczne spowodowane oparami goracego produktu;
3. Oparzenia termiczne w wyniku kontaktu z goracym produktem;
4, Sciskanie koficzyn pomiedzy obracajacymi sie ciatami roboczymi sprzetu;
5. Sciskanie konczyn pomiedzy zamykajacymi si¢ ciatami roboczymi sprzetu.
Ogolne zalecenia dotyczace odziezy robocze;.
1. Odziez robocza musi by¢ przepuszczalna dla powietrza i pary, co zapewnia normalng

regulacje ciepta ciata. Tkaniny uzywane do tego celu powinny by¢ lekkie, wytrzymate i tatwe w
czyszczeniu od zanieczyszczen.

2. Zabrania si¢ uzywania odziezy roboczej z luznymi rekawami lub dotami, gdyz moze to
spowodowac obrazenia zgodnie z punktami 4 1 5.
3. W przypadku kontaktu z goragcymi powierzchniami roboczymi nalezy stosowac rgkawice

ochronne lub rekawice ochronne (przy demontazu i czyszczeniu ekstrudera, podczas pracy w
obszarze wyj$cia gotowego, gorgcego produktu z ekstrudera).

Zalecane srodki ostroznosci, aby zapobiec obrazeniom lub uszkodzeniom podczas korzystania z
urzadzenia

1. Nie dotykaj goracych metalowych powierzchni czgséci roboczej ekstrudera nieostonigtymi,
nieostonietymi czesciami korpusu. Moze to spowodowac oparzenia termiczne. Jesli masz problemy
z dostarczaniem surowcow do czesci roboczej wytlaczarki, w zadnym wypadku nie prébuj
rozwigzywac problemu rgkami lub innymi obcymi przedmiotami podczas pracy maszyny, poczekaj,
az gotowy produkt przestanie wychodzi¢ z czg¢sci roboczej ekstrudera i na krotko wytaczy¢ maszyne
(na 1-3 minuty mozna regulowa¢ doptyw surowca, a nastgpnie wiaczy¢ ekstruder bez catkowitego
zatrzymania).
2. Jesli potrzebujesz pobraé probki gotowego produktu do laboratorium, to nie probuj
pobiera¢ probki z wigzki produktow wychodzacej bezposrednio z czeéci roboczej ekstrudera,
pobierz probke z pojemnika, do ktérego pobierany jest gotowy produkt , w przeciwnym razie
mozesz dozna¢ oparzen termicznych konczyn.
3. Podczas uruchamiania lub zatrzymywania urzadzenia nigdy nie stoj przed wylotem z
cze$ci roboczej ekstrudera, musisz znajdowac si¢ z boku korpusu roboczego, w przeciwnym razie
istnieje ryzyko poparzenia termicznego powierzchni ciata i twarzy oraz jesli Zle zmontowales$
korpus roboczy, mozesz uszkodzi¢ matryce ekstrudera, jesli zostanie wyci$nigta z korpusu pod
naciskiem wstrzykiwanego produktu.
4. W Zadnym wypadku nie dotykaj pasow przenoszacych ruch z silnika na kolo pasowe
korpusu roboczego wytlaczarki, mozesz zrani¢ konczyny.

4
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1 PRZEZNACZENIE

1.1 Wpyposazenie modelu «APM-WAIZ 5» jest przeznaczone dla organizacji ciaglego cyklu
podziatu, dawkowania produktéw sypkich (granulki, zboze, sol, cukier, karma dla zwierzat,
nawozy) wielkimi dawkami (do 50 kg) i pakowania ich w plastikowe pakiety/torby typu
,poduszka™/, pakiet stojacy”.

1.2 Wyposazenie wykorzystuje w swojej pracy wagowy sposodb dawkowania, na podstawie
pomiaru masy produktu i dawkowaniu jego z wykorzystaniem standarowych miar masy — gram i
kilogram. Stosowanie wagowego sposobu dawkowania pozwala Wyposazeniu na fasowanie
praktycznie jakiegokolwiek sypkiego produktu, oprocz pylacych si¢ (maka, cement, skrobia itp.) i
trudnosypkich (owoce morza i itp.).

1.3 Wyposazenie catkiem funkcjonuje w trybie automatycznym przy obecnosci zaladunkowego i
roztadunkowego przeno$nikéw!, zapemiajacych podawanie i odprowadzanie gotowych
pakietow/workéw 1 wymaga od operatora — podawania fasowanego produktu w bunkier
zatadunkowego przenos$nika, ustawienie parametrow pracy, ich okresowej kontroli.

1.4 Wyposazenie jest zgodne z ogolnymi wymaganiami bezpieczenstwa zgodnie z ISO
12100:2010.

1.5 Kraj producenta Wyposazenia — Ukraina.

! Przenoénik zatadunkowy i przenoénik roztadunkowy nie wchodzi do podstawowej kompletacji
Wyposazenia.

2 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

2.1 Charakterystyki techniczne zawierajg informacje, ktore sg potrzebne dla poprawnej eksploatacji
Wyposazenia, ktore sg w tab.2.1.

Tabela 2.1-Charakterystyki techniczne Wyposazenia

Nazwa parametru | Wskaznik
Zasilanie elektryczne
Napigcie zasilania sieciowego, V 400
Czestotliwo$¢ pradu zasilania sieciowego, Hz 50
Pobor mocy, kW 3,5
Zasilanie napedow pneumatycznych
Cisnienie powietrze w magistrali (§rednie), bar 6
Zuzycie powietrza przy srednim ci$nieniu, I/min 500
Wymiary gabarytowei masa
Dhugo$¢ (nie wigciej), mm 2000
Szeroko$¢ (nie wigciej), mm 1860
Wysoko$¢ (nie wigciej), mm 4870
Masa (nie wigciej), kg 960
Wymiary i grubos$¢ materialu do pakowania
Grubos¢ folii do pakowania (dopuszczalna), um 20— 130
Szerokos¢ rolki (maksymalna), mm 1050
Zewnetrzna $rednica rolki (maksymalny), mm 500
Typ folii jakikolwiek
Gabaryty opakowania (pakietu)
Dhigos¢ opakowania (maksymalna), mm 600
Szerokos¢ opakowania (maksymalna), mm 400
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Kontynuacja tab.2.1

Charakterystyki pracy

Metoda dawkowania wagowy
Objetos¢ bunkra dla fasowanego produktu, m® (I) 0,1 (100)
Zakres dawkowania (masa dawki), g 2000-25000
Blad dawki (dopuszczalna), %* 05-1
Wydajnoséé, zakresdawek/min:? 1-5
Czas spawania (lutowania) opakowania, s 1-5
Nagrzewanie wezla spawalniczego (sposob spawania) impulsowy
Element nagrzewajacy «strunay/
«oponay,
Dhigo$¢ szwu, mm 400-600
Szeroko$¢ szwu, mm 1-4

L Biad dawki w 2000 g — 0,5 % (10 g), btad dawki w 25000 g — 1 % (250 g).

2 Wydajnos¢ Wyposazenia zalezy od rodzaju fasowanego produktu, jego sypkosci, gestosci, wilgotnosci,

wielko$ci dawki i1 charakterystyk materiatu do pakowania.

UWAGA! Stosowanie impulsowego sposobu spawania pozwala na wykorzystanie jako materiatow do
pakowania stosowa¢ folie nie tylko jednostronnej spawalnosci z polipropylenu lub taczonych materiatow, w
w sktad ktorych moze rowniez wchodzi¢ aluminium lub papier, a takze polietylenowe folie.

UWAGA! Niedotrzymanie charakterystyk technicznych jest niedopuszczalne wg warunkéw bezpieczenstwa

Wyposazenia, poniewaz moze doprowadzi¢ do ztamania automatu do pakowania.

3 SKEAD I KOMPLET DOSTAWY

3.1 Do sktadu Wyposazenia wchodza automat do pakowania i fasowania «APM-WAIZ 5 (dalej —
Pakujacy), dozownik wagowy «AVF 1» (dalej — Dozownik), przeno$nik zatadunkowy «CR-WAIZ»»

dalej — Podajnik) i przeno$nik roztadunkowy «CRO-WAIZ» (dalej — Przeno$nik).

3.2 Zespoty montazowe 1 czg$ci Wyposazenia wykonane z powlekanej czarnej stali konstrukcyjnej,
oraz czg¢sci majace kontakt z zapakowanym produktem i opakowaniem (bunkier, czerpak wazacy
Dozownika, lejek, kotnierz, tubus Pakujgcego) wyprodukowane ze stali nierdzewnej, zgodnie z

wymogami norm sanitarnych.

3.3 Komplet dostawy Wyposazenia sktada si¢ z takich jednostek, przedstawionych w tab. 3.1.

Tabela 3.1 - Komplet dostawy Wyposazenia

nr Nazwa skladnika

Ilos$¢, szt.

1 Automat do pakowania i fasowania «APM-WAIZ 5» (Pakujacy)” 1
2 | Dozownik wagowy «AVF 1» (Dozownik)” 1
3 | Przeno$nik zaladunkowy «CR-WAIZ» (Podajnik)™ 1
4 | Przeno$nik roztadunkowy «CRO-WAIZ» (Przeno$nik)™ 1
5 Instrukcja obstugi (APM-WAIZ 5) 1

* - standardowa kompletacja;

** - dodatkowa kompletacja.,
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4 WARUNKI EKSPLOATACJI

4.1 Eksploatacja Wyposazenia przeprowadza si¢ zgodnie z niniejszg 10 z uwzglgdnieniem
rekomendacji firmy-producenta.

4.2 Wyposazenie jest przeznaczone dla pracy w obszarach o klimacie umiarkowanym i zimnym
(kategoria 4) wg GOST 15150 i Dyrektywy 2006/42/WE EU podczas pracy w zamknigtych
ogrzewanych pomieszczeniach o temperaturze otoczenia od +15 °C do +35 °C i wilgotnosci
wzglednej do 60 %.

4.3 Zasilanie elektryczne Wyposazenia jest przeprowadzane z trojfazowej sieci pradu przemiennego
napieciem 400 V, o czestotliwosci 50 Hz. Normy jakos$ci energii elektrycznej mo GOST 13109 i
Dyrektywy 2006/42/WE EU.

4.4 Zasilanie pneumatyczne Wyposazenia przeprowadzane ze zrodia sprezonego powietrza zgodnie
z 1SO 8573-1:2010 [7:8:4] 25 um z roboczym cisnieniem 6 bar (0,6 MPa).

4.5 Oswietlenie pomieszczenia podczas pracy z Wyposazeniem 500 Lux.

4.6 Poziom hatasu w miejscu pracy mniejszy 70 dB.

) URZADZENIE I ZASADA PRACY

5.1 Urzadzenie Wyposazenia zawiera informacje na temat zasady dziatania, urzadzenia i1 dzialania
Wyposazenia w catosci.

5.2 Wyposazenie wykonane zgodnie ze schematem ramowo-karkasowym na jednej podstawie
technologicznej, zaktada skoordynowane dzialanie komponentéw weztow Podajnika, dozownika,
Pakujgcego i Przenos$nika, podanych na rys.5.1.

5.3 Zasada pracy Wyposazenia polega na kolejno$ci operacji roboczego procesu w catoscil:

- zaladowanie produktu w bunkier Podajnika;

- zatadowanie dawkowanego produktu czerpakami Podajnika w bunkier Dozownika;

- podawanie produktu z bunkra Dozownika przez zasuwg szybrowg na przenosnik tasmowy;

- roOwnomierne dawkowanie produktu przenosnikiem tasmowym W czerpak wazacy
Dozownika;

- zwarcie klodek wezla przebijania otwordOw i1 przebijanie otworow w folii dla wyjscia
powietrzal;

- zwarcie pionowej gabki, spawanie ggbkami pionowego szwu pakietu i jego
ochlodzeniel;

- przeciaganie folii na zadang dlugo$¢ wzdhiz tubusu z formowaniem pakietu w wezle,
formujacym rekaw;

- zwarcie koromyset wezta przyciskania do sformowanego pakietu?;

- formowanie falcow («plaskiego dna») gory i dna pakietu popychaczami wezta falcowania
przed spawaniem poziomych szwow;

- zwarcie przednich poziomych szczek spawalniczych do pakietu i tylnych gabek, spawanie
poziomych szwow gory pierwszego i dna kolejnego pakietow i ich ochtodzenie?;

1Po wykonaniu operacji przebijania otworéw, spawania pionowych i poziomych szwéw wykonuje sie
operacji z rozwarcia ktodek, szczgk spawalniczych, koromyset dla wykonania operacji przeciggania
folii na ustalong dtugos¢ pakietu.

- przebijanie «uchwytu» w pakiecie migdzy poziomymi szwami pakietOw trzema pretami
cylindrycznymi;

- rozladowanie dawki produktu (zadanej programem) z czerpaka w lejek automatu do
pakowania;
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& 1 - obudowa podajnika

wibracyjnego; 2 -
bunkier; 3- zastona
szybrowa; 4 - taca
wibracyjna; 5 - obudowa
Podajnika; 6 - tyzki; 7 -
kozuch ochronny;

8 - beben napedzany; 9 -
obudowa Dozownika; 10
- bunkier Dozownika; 11
- zastona szybrowa; 12 -
tasma transportowa; 13 -
tyzka roztadunkowa; 14 -
obudowa automatu do
pakowania; 15 - wezet
rozwijania folii; 16 —
odwijacz folii; 17 — wezet
przebijania otworow; 18 -
lejek;

19 - wezel tworzacy
rekaw (tubus i kotnierz);
20 - wezel przeciggania;
21 - wezel pionowego
spawania; 22 - wezet
zaciskajacy; 23 - wezel
falcowania;

24 - wezel poziomego
spawania; 25 - agregat
chtodniczy; 26 — blok
sterowania; 27 — obudowa
przeno$nika; 28 - rynna
wlotowa; 29 - tasma
transportowa z
przegrodami; 30 —
napedzany beben.

Ryzunek 5.1 - Automat
do fasowania i
pakowania modelu
«APM-WAIZ 5y
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- wysypanie dawki produktu z lejka po kroceu lejka i tubusu w spawany pakiet;

- przeciaganie pakietu z produktem na zadang dtugos$¢ pakietu;

- spawanie pionowego szwu kolejnego pustego pakietu i poziomych szwoéw gory pakietu z
produktem i dna kolejnego pustego pakietu z ich ochtodzeniem;

- przycinanie nichromowg strung gotowego pakietu z produktem od dna kolejnego pakietu;

- spadanie gotowego pakietu z produktem na tasme¢ Przeno$nika i jego przemieszczenie na
kolejny wezet linii automatycznej/miejsce przechowywania;

- po zakonczeniu jednego cyklu dawkowania i fasowania produktu praca wszystkich weztow
Wyposazenia zaprzestaje 1 oni znajdujg si¢ w stanie oczekiwania powtdrzenia kolejnego cyklu
dawkowania, opakowania i fasowania produktu.

6 WSKAZOWKI DO SRODKOW BEZPIECZENSTWA
6.1 Przy pracy z Wyposazeniem nalezy dotrzymywac si¢ wymog zasad techniki bezpieczenstwa,
zasad instalacji urzadzen elektrycznych (ZIE), zasady eksploatacji technicznej urzadzen
elektrycznych uzytkownikow (ZET).
6.2 Warunki eksploatacji wyposazenia powinny by¢ zgodne z wmogami «Zasad sanitarnych
organizacji procesOw technicznych i wymoég higienicznych do wyposazenia produkcyjnego»
nrl042.
6.3 Uzytkownik, ktory eksploatuje wyposazenie, powinien zapewni¢ lokalne 1 ogdlne oswietlenie
zgodnie z wymogami SNIP 11-4 «Normy i zasady budowlane. Naturalne i sztuczne o$wietlenie.
Standardy projektowania» i Dyrektywy 2006/42/WE EU.
6.4 Wymogi bezpieczenstwa do roboczego miejsca i organéw sterowania powinny by¢ zgodne z
GOST 12.2.061 i GOST 12.2.064 i Dyrektywy 2006/42/WE EU.
6.5 Niedotrzymanie przy eksploatacji Wyposazenia wymogoéw zasad techniki bezpieczenstwa
(pkt.6.1) moze doprowadzi¢ do dziatania niebezpiecznych i szkodliwych czynnikow produkcyjnych,
zrodtami ktorych sa:
- elementy przewodzace prad wyposazenia elektrycznego, ulokowane w bloku sterowania
Pakujacego;
- ruchome elementy Dozownika;
- ruchome 1 wezty spawalnicze Pakujacego.
6.6 Do pracy i sterowania Wyposazeniem dopuszczaja si¢ osoby, ktore przedstudiowaty niniejsza
10, czynne «Zasady z techniki bezpieczenstwa przy pracy z urzadzeniami elektrycznymi», odbyty
lokalny instruktaz z techniki bezpieczenstwa i ochrony pracy.
6.7 W stosunku do srodkéw bezpieczenstwa elektrycznego to Wyposazenie jest przeznaczone dla
podiaczenia do sieci elektrycznej 400 V, 50 Hz z obwodem uziemienia typu TN (martwy uziemiony
punkt zerowy zrodla pradu i otwartych czesci przewodzacych odbiornika pradu). przy podiaczeniu
Wyposazenia do sieci elektrycznej 230/400 V, 50 Hz z obwodem uziemienia TT (martwy punkt
zerowy zrodla pradu i niezalezne uziemienie otwartych czesci przewodzacych odbiornika pradu) czy
obwodem uziemienia typu IT (izolowany przewdd zerowy Zrddla pradu i niezalezne uziemienie
otwartych czesci przewodzacych odbiornika pradu) nalezy ustawi¢c UOO (urzadzenie ochronnego
automatycznego odlaczenia zasilania, reagujace na prad rdéznicowy), i uziemi¢ otwarte czgsci
przewodzace.
6.8 Niedaleko od Wyposazenia powinno by¢ przewidziane urzadzenie odlaczenia jego od sieci
elektrycznej.
6.9 W nieroboczym stanie Wyposazenie powinno by¢ odigczone. Dla tego nalezy widelec przewodu
zasilania wyciagna¢ z sieci elektryczne;.

UWAGA! Dla poprawnej pracy wagowego dozownika zmiana napigcia zasilania sieciowego powinna by¢ +3
V. Przy przekroczeniu tego wskaznika praca Dozownika bedzie niestabilna.
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6.10 Do poczatku eksploatacji nalezy podiaczy¢ Wyposazenie do cechowego obwodu uziemienia
przewodnikiem miedzianym bez izolacji (czy przewodnikiem miedzianym w dwukolorowej, z6tto-
zielonej izolacji) o przekroju nie mniej 6 mm?,

6.11 Zakazane jesy podczas pracy odlgczaé czy ostabia¢ zaciggniecie podigczen przewodow,
faczacych migedzy soba odrebne czesci Wyposazenia.

6.12 Na ruchomych obszarach weztow (przenosnika Dozownika, przeciggania, gabkach
spawalniczych Pakujacego) a takze na bloku sterowania i ogrodzeniu ochronnym z szkla
organicznego powinny by¢ naniesione piktogramy, ostrzegajace operatora i personel o
niebezpieczenstwie otrzymania urazéw i porazeniem pradem. Wyposazenie jest zdolne do pracy
tylko przy zamknietym ogrodzeniu ochronnym. Wskazniki piktogramoéw podane w tab.6.1.

Tabela 6.1 - Wskazniki znakéw, uprzedzajacych 06 niebezpieczenstwach i otrzymaniu urazow

Piktogram Wskaznik Piktogram Wskaznik
Zagrozenie otrzymania Wysokie napigcie
f E zaci$nigcia f:f
Zagrozenie otrzymania urazow Zagrozenie otrzymania
poparzen

Promieniowanie laserowe

(w przypadku kompletacji
Pakujacego czujnikiem
fotometrycznym SOEL-RT-Q20
firmy «Festoy)

UWAGA! Przy wynikaniu sytuacji awaryjnej (zagrozenie czy otrzymanie urazow, poci¢é, poparzen,
porazenia pradem) niezwlocznie kliknaé przycisk «Wyl.» («Emergency»/«Stop»), potozonego na bloku
sterowania Wyposazeniem.

7 MONTAZ WYPOSAZENIA

7.1 Uwzgledniajac gabaryty i mase, Wyposazenie warto montowa¢ stacjonarnie w pomieszczeniach
produkcyjnych, ktore sa zgodne z warunkami eksploatacji, przytoczonymi w rozdziate 4 i
wyposazone w lini¢ zasilania elektrycznego i zasilania pneumatycznego, zdolne do wytrzymania
obcigzen, podanych w rozd. 2.

7.2 Wykona¢ montaz wyposazenia — Podajnika, Dozownika, Pakujacego i Przeno$nika na roboczym
miejscu, przewidujac strefy obstugi technicznej nie mniej 1,5 m, zapewniajac wygode pracy i
naturalne warunki wentylacji (patrz zatacznik B).

7.3 Montaz Pakujacego i Podajnika wykona¢ za pomoca wyposazenia do podejmowania i transportu
(patrz zataczniki C, D), a montaz czujnikow tensometrycznych Dozownika zgodnie z schematem,
przytoczonym w zataczniku I'.

UWAGA! Montaz i prace z uruchomienia mogg przeprowadza¢ si¢ tylko przez wykwalifikowany personel
firmy-producenta.

UWAGA! Maksymalne obcigzenie na czujnik tensometryczny 150% od nominalnej masy. Przy montazu
czujnikow tensometrycznych nalezy by¢ bardzo ostroznym: nie pcha¢, nie puka¢, inaczej oni moga ztamac
sig.
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7.3 Podlaczy¢ uziemiajacy zacisk Wyposazenia do obwodu uziemienia przewodem z dwukolorowa,
z0lo-zielong izolacjg czy miedziang szyng (0 przekroju nie mniej 6 mm?). Uziemiajacy zacisk
znajduje si¢ na bloku sterowania Wyposazenia z tytlu do dohu i poznaczony znakiem:

S,

UWAGA! Kategorycznie zabroniona jest praca na Wyposazeniu z niepodigczonym czy uszkodzonnym
uziemieniem.

7.4 Podlaczy¢ Wyposazenie do magistrali spr¢zonego powietrza. Ustawi¢ robocze ci$nienie w
uktadzie pneumatycznym Wyposazenia w ramach 6+0,2 bar za pomoca uchwytu filtra-regulatora,
potozonego na przednim panelu bloku sterowania. Ci$nienie na wejSciu w Wyposazenie powinno
by¢ 8+0,5 bar. Wymogi do spr¢zonego powietrza wg I1SO 8753-1:2010 [7:8:4] 25 um.

UWAGA! Dla pracy Wyposazenia potrzebna jest obecno$¢ w pomieszczeniu uktadu podawania sprezonego
powietrza czy kompresora, zapetniajacych zasilanie napedow pneumatycznych.

7.5 Podlaczy¢ Wyposazenie do sieci zasilania elektrycznego 3x400 B, 50 I'iy z obwodem ochrony
(patrz pkt.6.7 rozdziat 6) za pomoca widelca i przewodu zasilania.

7.6 Demontaz wyposazenia dla transportu, opakowania i przechowywania przeprowadza si¢ w
odwrotnym trybie po odlgczeniu sieci zasilania elektrycznego i zrodia spr¢zonego powietrza.

UWAGA! Demontaz wyposazenia jest pozwolono przeprowadzaé $cisle przy odlaczonej sieci elektrycznej i
uktadu podawania sprezonego powietrza z dotrzymaniem $rodkow bezpieczenstwa.

Na bloku sterowania przycisk «Wyl.»/«Emergency»/«Stop» powinien by¢ w kliknietym stanie, przewod
zasilania odlaczony od sieci elektrycznej, odcisniety przycisk «Podawanie/resetowanie ciSnieniay,
zakrecone gtowki filtrow regulatorow ci$nienia 1 odlaczony zlgcze od zrédla podawania sprezonego
powietrza.

8 STEROWANIE WYPOSAZENIEM

W tabelach przedstawiono zawarto$¢ rozkazow, sygnatow i trybow pracy Wyposazenia, wskazniki
ktérych wyznaczaja:

- kolejnos¢ blokow sterowania dla wykonania zadan;

- kolejnos¢ kontroli zdolnosci do pracy w catosci.

Kieruje praca Wyposazenia jeden operator za pomocg bloku sterowania Wyposazeniem,
(przyciskami i panelem kierowania «Mitsubishi», zamontowanym na przednim panelu bloku
sterowania). Panel sterowania jest wyswietlaczem plaskiego urzadzenia elektronicznego
podiaczonego do mikrokontrolera ,,MikRA-K24” («MikPA-K24y), ktory faczy w sobie funkcje
urzadzenia programowalnego oraz ekranu dotykowego. Panel sterowania, podtaczony do zasilania
elektrycznego, synchronizuje wejsciowymi i wyjSciowymi sygnatami prace sktadnikow Pakowacza,
a przy obecnosci - takze Dozownika (zataczniki b, B, T', ]T — schematy elektryczne, pneumatyczne).
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8.1 Blok sterowania Pakowaczem

GT 1507

Rysunek 8.1 - Przednim panel bloku sterowania Wyposazeniem
12
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Tabela 8.1-Przelaczniki i uchwyty bloku sterowania Wyposazeniem

Naz,w? Polozenie Wskaznik
wskaznika
«Przyciskanie Nalewo- Regulowanie cisnienia cylindrow pneumatycznych przyciskow
przeciagganiay naprawo wezla przeciggania.
(uchwyt)
«Ci$nienie» Nalewo- Regulowanie  ci$nienia =~ w  ukladzie  pneumatycznym
(uchwyt) naprawo Wyposazenia.

8.1.2 Na przednim panelu bloku sterowania Wyposazeniem potozone przyciski, wskazniki ktorych

podane w tab. 8.2.

Tabela 8.2 - Przyciski bloku sterowania Wyposazeniem

Nazwa przyciski Kolor JleiicTBHe 10 HaxATHIO przyciski
<<Ur1(1;il;cl)c1)rrl];e)n1e» Zielony | Sprawdzenie Wyposazenia na gotowos¢ do pracy.
Zaprzestanie pracy (zakonczenie catego cyklu opakowania i fasowania
«Stop» Czerwony | produktu) Wyposazenia w trybach «Auto»/«Jeden cykl» (kliknigcie
przycisk «Stop» w ciagu 10 s po kliknieciu przycisku «Uruchomieniey).
. Podawanie (potozenie «WciSnigto») i odlaczenie (wyjSciowe potozenie
«Resetowanie s . .
ciénieniar Czarny «Odclsn.u;t(_)») podawania powietrza na napedy pneumatyczne
Wyposazenia.
(panzxgi)eé») Czarny | Podawanie zasilania elektrycznego na robocze organa Wyposazenia.
1) Odlaczenie (potozenie «WciSnigto») zasilania elektrycznego
Wyposazenia:
- po zakonczeniu pracy;
«Wyl» - przy powstanie awaryjnych czy niestandardowych sytuacji (patrz
/«Emergency» Czerwony rozdzial 6 — nalezy niezwlocznie klikna¢ przycisk «Stop awaryjny»).
«Stop» 2) Przycisk automatycznie przejdzie w kliknigte potozenie wskutek
(panel «Siec») zatrzymania awaryjnego Wyposazenia.
We wszystkich przypadkach zatrzymania awaryjnego nalezy ujawnic i
usungé przycyn¢ (rozd.11, tab.11.1). PO usunieciu przyczyny, przycisk
nalezy odcisna¢ recznie i uruchomi¢ Wyposazenie w (rozd. 9).

8.1.3 Na przednim panelu bloku sterowania znajdujg si¢ dwa manometry (panel «Przyciskanie
przeciggania» 1 «CisSnienie», rys.8.1), dla ustawienia wskaznikow ciSnienia w cylindrach
pneumatycznych zacisOw wezla przeciggania i roboczego ci$nienia w ukadzie pneumatycznym
Wyposazenia.

8.2 Parametry ekranow mikrokontrolera «Unitronics» dla pracy z Wyposazeniem

8.2.1 Po podaniu sprgzonego powietrza i przelaczaniu uchwytow przelagcznika wejsciowego
«Power»/«Sieé» z polozenia «0» w polozenie «I» na przednim panelu bloku sterowania, na
wyswietlaczu panelu sterowania pojawia si¢ ekran-zastawka z podaniem adresu przedsigbiorstwa-
producenta i wersji programu, po nim przeprowadza si¢ przejscie w ekran «Gléwne menu»
(rys.8.2).

8.2.2 W gornej czgséci znajduja si¢ zaktadki (7 gldéwnych) umozliwiajace przejscie do menu (gtdéwne
i dodatkowe, rys. 8.2-8.8) umozliwiajace ustawienie parametroOw pracy zarO6wno poszczegdlnych
weztow, jak 1 catego Wyposazenia.
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@—meamé—' Bozowtik—tavieciesies Status
————————————— Rozwiazywanie
O Nadwaga ™ e Do @ o
@ _S_0i_¢ |Foto komorka Zamkniete
O Waga Norma Klocki
: . \ Nie
O Oczekiwanie W@ @ Fotokomorki
::: ::: ::: ::: ::: Waga zestawu ~ @ Uszczypnieta
=:: =:: =:: =:l l:= Aktualna waga Przenosnik rozdzielajacy Dawka
Dozownik m
Zaciskanie rolek Przenosnik zaladowczy Nie ma
cisnienia
; @ ' @ Pokrywa
. )) y \“)) otwarta
- Z Enkoder
::l Y ) | ::l
| e Y ] ]
Ustawienia Dozownik Wyswietl adonic enikodera

Q &

e

Rysunek 8.2 - Ekran «Gléwne menu»
Tabela 8.2- Parametry ekrana «Glowny»

Qrﬁ%ﬁ

Przycisk «Ustawienie»

al\rl:rznv;?ru Znaczenie parametru
P (kolor) (dzialanie po klikni¢ciu, unformacja)
HacTtpoiiki

Przejscie w podmenu "Ustawienia" dla ustawienia gléwnych
parametréw pracy maszyny do przetwarzania. (rys.8.3, tab.8.3).

Ho3atop

r~

Przycisk «Dozownik»

Przejscie w podmenu Dozownik dla ustawienia parametréw i
aktywacji pracy dozownika (rys.8.4, tab.8.4).

MHOVKALA

Przycisk «Indykacja»

Przejscie w podmenu Indykacja dla przegladu pracy czujnikow, a
takze przegladu weztow w ktorych (rys.8.9).

Biezaca waga

—IE: E: E: E: E: YeTaHoBNeHHbli Bee | TO pole pozwala zaprogramowaé potrzebna wage produktu, ktory
: bedzie fasowany.
Ustawiona waga
T T B Tekywnii Bee
] i Ky To pole pokazuje biezaca wage w tyzce Dozownika.
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MpxuM PonnkoB

[ o O

Przycisk «Zaciski przecigganiay

Ten przycisk pozwala aktywowac czy deaktywowac zacisk rolkow
przeciggania.

Oteogawn TpaHcnopTep

[ o O

Przycisk «Przeno$nik odbiorczy»

Ten przycisk pozwala aktywowac czy deaktywowaé Przeno$nik
odbiorczy.

doToMeTKa

€x°

Przycisk «Tag zdjeciay

Ten przycisk pozwala aktywowaé czy deaktywowaé tryb pracy —
za tagiem zdjecia. Przy deaktywacji maszyna do przetwarzania
bedzie pracowaé za enkoderem.

3arpyso4Hblil TpaHcnopTep

[ o )

Przycisk «Przeno$nik zatadowczy»

Ten przycisk pozwala aktywowaé czy deaktywowac przenosnik
zatadowczy.

Hosatop

(o (O

Przycisk «Dozownik»

Przycisk, ktory pozwala uruchomié¢ dozownik z gtownego ekranu
automatu.

| THEOOEP

[l Y Ten wskaznik pozwala odzwierciedla¢ dlugos¢ pakietu w
NE_n_nh_ni_1o . .

|L e jednostkach konwencjonalnych.

«Wskaznik dhugosci pakietu»

JanaHue JHEoOep

Pole «Dtugos¢ pakietuy»

Regulowanie dlugosci pakietu w jednostkach konwencjonalnych.
Kontrola dlugosci pakietu przeprowadza si¢ za pomoca enkodera.
W przypadku wlaczenia trybu wyznaczenia dlugosci pakietu za
tagiem zdjecia (przelacznik «Tag zdjecian w potozeniu «Why),
wskaznik tego parametru powinien by¢ wigcej na «l», niz
faktyczna odleglo$¢ miedzy tagami zdjecia.

HanpAaxeHHe ceTH

Pole «Napigcie»

Odzwierciedla biezace napigcie podlaczone;j sieci elektrycznej
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O Oosnpopanne - Dozownik pracuje w trybie Dawkowania
O MNepeeec - Przeciazenie, potrzebne reczne roztadowanie
O Bec Hopma - Waga produktu w tyzce wazacej w normie
O OxnpaHie - Dozownik znajduje si¢ w trybie oczekiwania

Wskazniki pracy Dozownika

Cratyc To pole odzwierciedla stan biezacy, a takze uruchomienie

awaryjnych czujnikow, a wlasnie:

@ Pasmotka K1 — praca wezta rozwijania folii

@ EOMYILIC K2 — czujnik zamknietych ktodek

Kononkn
@ oroﬁ:arm1 A3 — nie aktywuje si¢ czujnik tagu zdjecia za ustalony czas.
Jamennexue A4 - Blad zacinania si¢ wezta spawalniczego
Noza . . .

@ loToRa K5 — Dozownik gotowy do roztadowania w pakiet

@ MoToneTka F1 — Uruchomienie czujnika tagu zdjecia

06pbiIB MNeHkH A5 — Czujnik oberwania folii

Her nagneHHA A6 — czujnik ci$nienia powietrza

Komyx OTHpbIT AT — czujnik otwartych drzwi

Wskazniki czujnikow

@) o Czas lutowania Czas lutowania Czas lutowania
. Spoina pionowa Struny uchwyty
Data/ T e i [y Oy |
Glowna 2 dziana s s (o o S S (o P oo s S S PO B #
Czas lutowania Czas Czas
o vt IO o | e A e i
S33.953 | §33.33|+133.33] ®

Rysunek 8.3 — Ekran «Ustawienia»
16



(A
NESD) APM-WAIZ 5

Tabela 8.3 — Parametry menu «Ustawienia»

Nazwa
parametru

Warto$¢ parametru
(wprowadzonych danych)

Bpema Naiikn
FopusoHTankeHoro LWBa

T

A

1 | Cek.

Pole «Czas spawania poziomegoy

Czas podawania napigcia (nagrzewania) «szyn» dla
spawania szwow poziomych pakieta w sekundach.

Bpema Naiikn
EepTukaneHoro LWea

CeK.

Pole «Czas spawania pionowego szwu»

Czas spawania pionowego szwu pakieta w sekundach.

Bpema Naiikn
CTpyHBEI

L} 1
1t Y fcek.

Pole «Czas pracy struny dla krojenia»

Czas podawania napigcia (nagrzewania) struny z nici
chromowej dla krojenina pakieta w sekundach.

Bpema Mankn
Py4Kn

-4 [ CekK.

Pole «Czas spawania uchwytu»

Pozwala zaprogramowal czas pracy wezta spawania

uchwytu

Bpema
OxnaxaeHNA

Cek.

Przycisk «Czas ochlodzenia»

Czas ochladzania «szyn» po spawaniu szwoéw poziomych
pakietéw w sekundach.

BpemAa PasgoTel
Ganeuee

1 LA feek.

Przycisk «Czas cyklu»

Czas pracy wezla walcowania
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= - (B Dawka m Waga
| > W o 7 Gotowe — Norma
. " O Nadwaga
Glowna | [Ustawienia| | Kalibracja | |Rozladunek | | Konfiguracia (O)Oczekiwanie
O Dozowanie
8 8 0 1 (O Kalibracja 0
e u_su_ose_y (O Rozladunek
e NapedP.Y. | 00
o _oub_osu_to —
B Naped .Y. | @&
I REEIEN (= SRS

Rysunek 8.4 — Ekran «Dozownik»

Przy przejsciu w to menu — pojawi si¢ dodatkowe podmenu dla ustawienia w gornej czesci
ekranu.

Tabela 8.4 — Parametry ekrana «Dozownik»

paNr:;V;?ru Znaczenie parametru
Przejscie w podmenu "Ustawienie" dla ustawienia odrebnych
Ha CTPOViKN parametréw pracy Dozownika. (rys.8.5, tab.8.5).

Przycisk «Ustawienie»

A Przejscie w podmenu dla kalibrowania wagowego Dozownika

Kanuspoeka (rys.8.6, tab.8.6).

Przycisk «Kalibrowanie»

’ Przejscie w podmenu "Roztadunek" dla ustawienia parametrow

Pasrpyska pracy roztadowania Dozownika. (rys.8.7, tab.8.7).

Przycisk «Rozladunek»
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L 2

Kondhurypauua
Przycisk «Konfiguracja»

Przejscie w podmenu Konfiguracja pozwala zaprogramowaé
biezacg konfiguracj¢ Dozownika (rys.8.8, tab.8.8).

Pole «Biezaca wagay

To pole pokazuje biezaca waga w tyzce Dozownika.

Pole «Ustawiona wagay

To pole pozwala zaprogramowac konieczng wage produktu, ktory
bedzie fasowany.

+{II EEIERE

-d I 82848

Pole «Dopuszczenie»

Pozwala zaprogramowac¢ dopuszczenie za wagg, przy ktorej
Dozownik wykona swoj cykl bez btedu.

Przycisk «Stopy»

Zatrzymanie pracy Dozownika po wykonania cyklu.

Przycisk «Start»

Uruchomienie Dozownika bez wiaczenia Pakowacza.

Mpueon P.Y.| &

Pole «Indykacja napedu lyzki»

Pokazuje wybrany typ napedu tyzki:

00 — znaczy, ze wybrany naped pneumatyczny;

01 — znaczy, ze wybrany naped silnik krokowy

Wybor typu napedu przeprowadza sie w wkladce «Konfiguracjay»

Mpueoa MN.Y.| &9

Pole «Indykacja napedu tasmy czy
tacy wibracyjnej dozownika»

Pokazuje wybrany typ napedu dozownika:
00 — znaczy, ze wybrany naped Dozownika — tadma.
01 — znaczy, ze wybrany naped Dozownika — taca wibracyjna.

Przycisk «Roztadunek»

Pozwala przeprowadzi¢ przymusowy roztadunek Dozownika.

Pole «Kalibrowanie zera»

Ten przycisk pozwala przeprowadzi¢ kalibrowanie

wagowego Dozownika.

zera

Stan biezacy Dozownika
- Waga w normie. Dozownik gotowy do roztadowania.
- Przecigzenie, potrzebne r¢czne roztadowanie

- Dozownik znajduje si¢ w trybie oczekiwania
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OBec HopmMa

O MepeBec

O OxmpaHne
OHOGMpﬂBﬂHHE
OI{anuﬁpoBKa 0

O Pasrpyska

- Dozownik znajduje si¢ w trybie Dawkowania.
- Dozownik znajduje si¢ w trybie kalibrowania zera

- Dozownik znajduje si¢ w trybie roztadowania

HNoza
lNotoBa

Wskaznik «Dawka gotoway

Odzwierciedla gotowos¢ Dozownika do roztadowania.

1)Nacisnj ISk F Lol —
= =i o= Waga(g) ustawienia
2)Zmien wymagane u_stawienia
PoUSusis Masa grubego dozowania (g) 3)Nacisni] Zapisz £zl
D o D Pozytywne
SISl Waga dozowanego medium (g) Wstep
o o | o R Negatywn
vy o Czas stabilizacji lyzki e e \?Jstf; X
et Przed pomiarem kontrolnym
oy sy Amplituda pre;ﬂzyjnych drgan
= Srednia amplituda drgan
| [ | A2
T Amplituda drgan grubych
g [ i | A3
e Czas stabilizacji lyzki
=== Po rozladunku

Rysunek 8.5 — Ekran podmenu «Ustawienia Dozownika»

Tabela 8.5 — Parametry ekranu «Ustawienia Dozownikay

Nazwa .
Znaczenie parametru
parametru
o L ) B Pozwala zaprogramowaé wage, do ktérej bedzie dazy¢
' sl il ¥ ] Ec(rp.} Dozownik podczas wazenia.

Pole «Waga» Dozownik nabiera og6lng wage W trzech trybach — gruby,
$redni, precyzyjny. Im precyzyjniej nabiera wage dozownik,
tym wolniejszy on jest i odwrotnie.

EEEEE
Bec Npyboro JoaupoBaHua(rp.) Pozwala zaprogramowa¢ waga do ktorego Dozownik bedzie
Pole «Waga w trybie grubego pracowac w trybie grubego naboru wagi.
dawkowania»
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o L L ] ]
11 1" _1_1

Bec CpegHero dosuposaHuna(rp.)

Pole «Waga w trybie $redniego
dawkowania»

Pozwala zaprogramowac¢ waga do ktérego Dozownik bedzie
pracowac w trybie $redniego naboru wagi.

v i
[} i

Bpema Ctabunusauum Koewa
Mepen KOHTPONbHLIM U3MepeHNEM

Pole «Czas stabilizacji»

Czas, za ktory Dozownik bedzie znajdowac si¢ w trybie
oczekiwania do sprawdzenia zgodnosci wagi w lyzce po
zakonczenia trybu precyzyjnego Dawkowania dla podjecia
decyzji o ponownym wazeniu.

o |
(] (] (]

AMnnutyaa To4Hon Bubpauun
A1

Pole «<Amplituda drgany»

Pozwala zaprogramowa¢ amplitude drgan tacy dawkujacej
Dozownika w trybie «precyzyjnego» Dawkowania.

o L
(] (] (]

Amnnuwna-cp;,u;eﬁ Bubpauuun
A2

Pole «Amplituda drgan»

Pozwala zaprogramowaé¢ amplitude drgan tacy dawkujacej
Dozownika w trybie «$redniego» Dawkowania.

P L
[] 1.

Amnnuryna rpydoon Bubpauyun
A3
Pole «Amplituda drgany»

Pozwala zaprogramowaé amplitude drgan tacy dawkujacej
Dozownika w trybie «grubego» Dawkowania.

o Lo R
et g

Bpema Ctabunusauum Koslia
Mocne Pasrpysku

Pole «zatrzymanie na wlaczenie
napedu zasypania w lyzkey»

Czas, za ktory Dozownik bedzie znajduje si¢ w trybie
oczekiwania po roztadowania tyzki do nowego cyklu naboru
wagi.

P o ] B
[} (] (] (]

MonoxutenbHbIA
Honyck

Pole «Pozytywne dopuszczenie»

Pozwala zaprogramowac pozytywne dopuszczenie dla
ujawnienia przewazenia.

T T Yo

OTpuvuaTenbHbIA
Honyck
Pole «Ujemne dopuszczenie»

Pozwala zaprogramowaé ujemne dopuszczenie dla ujawnienia
przewazenia.

Przycisk «Pozwoli¢ zmieniad
ustawieniay

Przycisk pozwalajacy zmienia¢ ustawienia

Przycisk «Pozwoli¢ zapisaé
ustawieniay

Przycisk pozwalajacy zapisywa¢ zmienione ustawienia
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<

1)Umiescic wage kalibracyjna w wiadrze Dozownik
2)Nacisnij na wage
3)Ustawic wartosc wagi kalibracyjnej

4 Za iSZ Gotowe
) P Dokladny wspolczynnik I == I
wagowy:
Waga kalibracyjna '-—-% !—% !—% !_..% !_.%

. Y |
Wagarzeczywista |\ y" g o0 00 o0 ¥

O Oczekiwanie O Ustawianie Wagi

Rysunek 8.6 — Ekran podmenu «Kalibrowanie Dozownika»

Tabela 8.6 — Parametry ekranu «Kalibrowanie Dozownikay

Nazwa

parametru Znaczenie parametru

EEEEEL
Odzwierciedla wspotczynnik kompensacji podczas kalibrowania

Ko3puumneHT TOHHOro Beca: czujnika wagi.
Pole «Wspolczynnik precyzyjnego
dawkowania»

KanubpoBoyHbIit
Bec

L-..' L-..' L-..' - .:: Odzwierciedla biezaca waga, ktora zwazyta elektronika.

Pole «Waga kalibrujaca»

PeanbHbIn Bec

Pole «Realna waga»

I - - = LA . i . g I Pole, w ktore nalezy wpisac realng wage fadunku dla kalibrowania.

HNoza
@ lotosa Odzwierciedla gotowo$¢ Dozownika do roztadowania.
Wskaznik «Dawka gotowax

O OxunpaHue

Wskaznik «Oczekiwanie»

Dozownik znajduje si¢ w trybie oczekiwania

O YcTaHoBKa Beca Dozownik znajduje si¢ w trybie ustawienia wagi

22



(A
=D APMAWAIZ 5

Wskaznik «Ustawienie wagi»

Przycisk pozwala przeprowadzi¢ ustawienie Dozownika

Przycisk «Waga»

Przycisk pozwalajacy zapisywa¢ zmienione ustawienia

Przycisk «Pozwoli¢ zapisa¢
ustawienia»

Kalibrowanie przeprowadza si¢ w kilka etapow:
1. Ustawi¢ precyzyjnie kalibrowang wage w tyzke Dozownika

2. Klikng¢ przycisk «Waga»
3. Sprawdzi¢/ustawi¢ wskaznik w oknie «Waga kalibrujgca»

4. Zaprogramowac realng wage.
Nalezy sledzi¢ za wskaznikami «Oczekiwanie» i «Ustaw wagay.

5. Klikng¢ przycisk «Zapisac»

To menu pozwala przeprowadzi¢
kalibrowanie czujnika wagi

CUses Czas rozladunku 1)Nacisnij przycisk Pozwol, aby zmienic
= v i, 0 Lyzka (krok D) ustawienia
2)Zmien wymagane ustawienia
Czas uderzenia lyzki 3)Nacisnij Zapisz Dozownik
==L prostej N
e E P Predkosc obhrotowa silnika
Skok lyzki (Pneumo) o -
L podczas jazdy do przodu
= Ll_cz_ba krokow o
S Silnik krokowy Do D Predkosc obrotowa silnika

Podczas suwu wstecznego

Czas rewersu
Skok lyzki (Pneumo)

(N
(N
(N
10

Okres automatycznej kalibracji
okres kalibracji wagi

10
10
10
10

Opozniona aktywacja

o Y | ;
oo Pt dozowanie
Maped PY. | &9

Rysunek 8.7 — Ekran podmenu «Rozladunek Dozownika»

Tabela 8.7 — Parametry ekranu «Rozladunek Dozownikay
23



(A
NESD) APM-WAIZ 5

Nazwa
parametru

Znaczenie parametru

P L L
[] [] [] []

Bpema Pasrpy3ku

Koswa (LWarosbin )
Pole «Czas roztadowania»

Ogolny czas, ktore bedzie pracowac naped tyzki podczas
roztadowania. T0 znaczy bieg do przodu (otwarcie tyzki) i
biegu wstecz (zamkniecie tyzki).

EEEE.
Bpemsa Mpamoro
Xoga Koswa(lNHeBMO)

Pole «Czas bieg do przodu»

Czas ktore bedzie pracowac naped tyzki dla jego
otwarcia. Przy kompletacji tyzek napgdem
pneumatycznym.

P
=y )

Konu4yecTtBo WWaros

Warosbinn ABUratenb
Pole «kroki SK»

Pozwala zaprogramowac ilo$¢ krokow SK na cykl.

995.,9
Bpema ObpatHoro
Xoaa Koewa(lMHeBmo)

Pole «Czas biegu wstecz»

Czas, przez ktory bedzie pracowaé naped tyzki dla jego
zamkniecia. Przy kompletacji tyzek napedem
pneumatycznym.

ot o o |
i S [ | |

Mepuon aBTOMaTU4ECKOM

I{EIJ'II-'IGPOBI{I-'I WKanel
Pole «Okres kalibrowania»

Pozwala zaprogramowac czas automatycznego
kalibrowania tyzki wazace;.

o L L I
b N g

Sa,uepmxa BKNKW4eHWUA
A03UpOBaHUA
Pole «Zatrzymaniey

Zatrzymanie przed poczatkiem roztadowania tyzki
dawkujgcej po przyjsciu sygnatu pozwolenia na
roztadowanie.

o ]
e R |

Ckopoctb BpaweHun LU
npuv npAMomM xone
Pole «Predkosé pracy SK przy biegu
do przoduy

Pozwala zaprogramowac predkos¢ pracy napedu tyzki na
otwarcie tyzki. To znaczy predkos¢ pracy krokowego
napedu w hercach.

o ] |
[] [] []

Ckopoctb Bpawenuna WA
npu obpatHoM Xxope

Pole «Predkos¢ pracy SK przy biegu
wstecz»

Pozwala zaprogramowac predkos¢ pracy napedu tyzki na
zamkniecie tyzki. To znaczy predkos$¢ pracy krokowego
napedu w hercach.

Przycisk «Pozwoli¢ zmienia¢
ustawieniay

Przycisk pozwalajacy zmienia¢ ustawienia
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Przycisk pozwalajacy zapisywac zmienione ustawienia

Przycisk «Pozwoli¢ zapisaé

ustawienia
Naped rozladowywacza Naped P.Y. | =8 ‘
Fneumatyka ek
Mechanicy
Naped podajacy NapedM.y. | 54

Wibrator elektromagnetyczny

Frzetwornik czestotlivwosci

Czujnik Wagi: Czujnik W: | 9%
kg 15 kg 30 kg 50 kg
10kg 20 kg 40 kg

Rysunek 8.8 — Ekran podmenu «Konfiguracja Dozownika»

Tabela 8.8 — Parametry ekranu «Konfiguracja Dozownikay

Nazwa .
Znaczenie parametru
parametru
Naped urzadzenia To pole pozwala wybra¢ naped dla otwarcia tyzki.
roztadujacego

Urzadzenie podajace Nalezy wybra¢ typ napgdu zatadunku tyzki Dozownika.
Wibrator elektromagnetyczny — na Dozownik ustawiona taca

wibracyjna
Przetwornica czestotliwosci — na Dozownik ustawiona tasma
transportowa

Czujnik Wagi Nalezy zaprogramowac typ czujnika wagi, ustawionego na

Dozowniku — maksymalna waga czujnika.

Przycisk pozwalajacy zmienia¢ ustawienia

Przycisk «Pozwoli¢ zmienia¢
ustawieniay
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Przycisk pozwalajacy zapisywac zmienione ustawienia

Przycisk «Pozwoli¢ zapisaé
ustawienia

ﬁ Wejscia hm— e Wyijscie
. i b @ Nie

Fotokomorki
Glowna @ Rozwiazywanie

Klocki

@ Ciag grzewczy
Mocowanie poziome
@ Rozciagliwy

@ Fotokomorka

[ w—
Pekniecie folii SEe By sy
| p_ap_ap_n Pt
Nie ma ¥ s, ¢
cisnienia
@ Pokrywa : Temperatura System
otwarta

Rysunek 8.9 — Ekran podmenu «Indykacja»

To menu przeznaczone dla indykacji stanu czujnikow automatu (wejscia) 1 miejsca ich potozenia.
Takze mozna zobaczy¢ stan wyj$¢ kontrolera.

8.3 Parametry przetwornicy czestotliwosci INVT «GD10-0R4(7) G»

8.3.1 Zmiana czestotliwosci obracania napedzanego bgbna przeno$nika Dozownika i napgdow z
paskiem zgbatym przeprowadza si¢ ustawieniem parametrOw przetwornic czestotliwosci
INVT «GD10-0R4G» 1 INVT «GD10-0R7G» odpowiednio (rys.8.4), znajdujacych si¢ wewnatrrz

bloku sterowania Wyposazeniem.
8.3.2 Na przednim panelu przetwornicy czgstotliwosci INVT «GD10-OR4(7)G» znajdujg sig

przyciski, wskazniki ktorych podane tab. 8.9.
Tabela 8. 9-Przycisku przetwornicy czestotliwosci INVT «GD10-0R4(7)G»

Nazwa Przeznaczenie przycisku
przycisku
«PRG/ESC» Wejscie/wyjscie w tryb parametrow (programéw) pracy przetwornicy

czestotliwosci.
«DATA/ENT» Woprowadzenie danych w ustalony (wybrany) parametr (program).

«QUICK/JOG» Ustawiany przycisk.
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«&>/SHIF Ty Przejscie migdzy rejestrami ustalonego (wybranego) parametru.
«RUN» Uruchomienie przetwornicy czestotliwosci.
«STOP/RST» Zatrzymanie przetyvomlcy cz‘c;sto’tl{wosm/ resetowanie niesprawnosci
W pracy przetwornicy czestotliwosci.
«A» Zwickszenie wskaznika parametru.
«V¥y» Zmniejszenie wskaznika parametru.
I : o)
0 0 0 01
R R Eu] (Y
AL L)
3 2

<>

- Y
Rysunek 8.4 — Przedni panel przetwornicy czestotliwosci INVT «GD10-0R4G»

STOP —
" R}-’N 5' RST ‘|

8.4.3 W Dozowniku wykorzystujg si¢ tylko dwa ze wszystkich przewidzianych w przetwornicy
czestotliwosci INVT «GD10-0R4Gy parametrow: P10.02 — zmiana predkosci grubego dawkowania,
P10.04 — zmiana predkosci precyzyjnego dawkowania, wskazniki ktorych przytoczone w tab.8.10.

Tabela 8.10-Parametry przetwornicy czestotliwosci INVT «GD10-0R4G»

Nazwa Odczytywanie parametru Wskaznik
parametru parametru
P10.02 Predkos¢ tasmy (predkos¢ watu motoreduktora) w trybie 40 — 80

grubego dawkowania.
P10.04 Predkos¢ tasmy (predkos¢ watu motoreduktora) w trybie 10 — 40
precyzyjnego dawkowania.

8.4.4 Ustawienie wskaznikoOw przeprowadza si¢ poprzez wykonanie nastepnych krokow w
przetwornicy czgstotliwosci INVT «GD10-0R4Gy:

1) klikna¢ przycisk « PRG/ESC» — i na wyswietlaczu przetwornicy czestotliwosci powinno pokazac
fabryczne znaczenie parametru;

2) klikng¢ przycisk «DATA/ENT» — i wejsciem w menu parametrow od «P00» do «P17».
Przyciskami « ¥ » 1 « A» wybra¢ parametr «P10».

3) ponownie klikng¢ przycisk «DATA/ENT» - na wyswietlaczu przetwornicy czestotliwosci
wyswietli si¢ parametr «P10.02y;

4) ponownie klikngé przycisk «DATA/ENT» — na wyswietlaczu ma wyswietli¢c sie biezacy
wskaznik tego parametru. Za pomocg przycisku «>>/SHIFT» wybra¢ potrzebny rejestr (aktywny
rejestr sygnalizowany jest miganiem);

5) przyciskami « ¥ » i « A» ustawiamy potrzebny wskaznik «60» (rekomendowane wskazniki 60-
70) dla predkosci tasmy przenosnikowej w trybie grubego dawkowania (obraz 1, rys.8.5);

6) ponownie klikng¢ przycisk «DATA/ENT» - jednak wskazniki biezgcego parametru beda
zapisane i na wyswietlaczu wyswietli si¢ taki parametr «P10.04».

8.4.5 Dla parametru «P10.04» nalezy powtorzyé dziatania, opisane
w pkt. 8.4.4: klikna¢ przycisk «DATA/ENT», przyciskiem «>>/SHIFT» wybra¢ potrzebny rejestr,
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przyciskami « ¥» i « A» wprowadzi¢ wskaznik «20» dla czgstotliwosci obracania §widera w trybie
precyzyjnego dawkowania (obraz 2, rys.8.4) i kliknieciem przycisku «DATA/ENT» zapisac, po
czym dwa razy klikng¢ przycisk «PRG/ESC».

8.4.6 Dla czestotliwosci obracania napedow z paskiem zgbatym nalezy w przetwornicy
czestotliwosci INVT «GD10-0R7Gx», przyciskami « ¥» 1 « A» wprowadzi¢ wskaznik «50» dla
czestotliwosci obracania napedoéw z paskiem zebatym (obraz 3, rys.8.5).

DY 04 0404 60 O

M T o4 odod 2d o

M 04 0404 50 0F

Rysunek 8.5 — Wyswietlacz przetwornicy czestotliwosci INVT «GD10-0R4G»
8.4 Parametry przekaznika napieciowego «ZUBR 3F»

8.5.1 W bloku sterowania wykorzystuje si¢ przekaznik napigciowy «ZUBR 3F» (dalej —
Przekaznik), dla ochrony Wyposazenia przed przekroczeniem dopuszczalnych ram napigcia,
wykrzywienia (asymetrii) faz (rys.8.6). Takze Przekaznik kontroluje kolejno$¢ faz i ma regulowany
czas wytaczenia przy wykrzywieniu (asymetrii) faz.

TKpaH UHOUKAYUL napamMempos
C F-ma cmpokamy @as 1ilz [5”

KHonka "+~ [‘nmoc’)

N

VIHOUKamop pacoimel pese

/7 5/1774
| 7

Zj _/_17_/_

—

KHonka =" [cpedHss’)

AN

KHonka "=~ (" Muryc’)

Rysunek 8.6 - Przedni panel przekaznik napieciowy «Zubr 3F»

8.5.2 Wszystkie robocze parametry Przekaznika zaprogramowane na firmie-producencie
Wyposazenia.

8.5.3 Sterowanie Przekaznik przeprowadza si¢ trzema przyciskami, potozone po stronie prawej od
ekranéw indykacji parametrow.
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8.5.4 Dla przegladu ustawionej gornej granicy napiecia, nalezy klikna¢ przycisk «+» («plusy),
dolnej — przycisk «-» («minus»). W tym stanie przyciskami mozna zmienia¢ Wybrang granicg
napigcia (ustawienia firmy-producenta Przekaznika — 242 /198 V).

8.5.5 Przy aktywacji zaprogramowanych parametrow, praca Wyposazenia zatrzymuje si¢ i na
przednim panelu bloku sterowania zapala si¢ lampa «Awaria» (czerwona).

8.5.6 W Przekazniku zrealizowane jest funkcjonalne menu dla przegladu parametrow przy
zatrzymaniu Wyposazenia (tab.8.11).

8.5.7 Dla nawigacji w funkcjonalnym menu wykorzystuje si¢ przycisk «=» («Sredni»). Dla
sterowania parametrami w menu wykorzystuja si¢ przyciski «+» i «-». Pierwsze kliknigcie
powoduje miganie parametru, kolejne — zmiane. Za 5 s po ostatnim kliknieciu przyciskow,
przeprowadza si¢ powrdt do indykacji napiecia Sieci.

8.5.8 Po doprowadzeniu parametrow do normy dla przeprowadzenia pracy Wyposazenia nalezy

klikng¢ przycisk «Starty.

Tabela 8.11- Funkcjonalna nawigacja menu Przekaznik

Wejscie
cpenHei .
Punkt menu przyciskiem IndykaCJ_a Komentarz
S na ekranie
(ilos¢
kliknie¢)
Przeglad sytuacji Priorytet odzwierciedlenia na ekranie:
awaryjnej 380 1) przyczepnos$¢ czy naruszenie kolejnosci sekwencji faz;
(najwyzsszego 220 2) obecnos¢ wykrzywienia faz;
priorytetu). 210 3) przekroczenie goérnej czy dolnej granicy (terminy faz,
Awaryjna sytuacja, 1 napi¢cie ktorych wyszto za dopuszczalne ramy, beda
Wskutek ktorej migac).
Przekaznik odlgcy! Ostatnia sytucja awaryjna jest aktualizowana w pamieci,
obcigzenie. jesli sytucja awaryjna wystgpi przy wyziszym priorytecie
Przechowywany w przy lub takim samym priorytecie, ale wskazniki ulegli
pamigci nieulotnej. pogorszeniu.
W przypadku odlgczania napiecia wskutek tamania
Pib granicy wykrzywienia faz, na ekranie beda przemieniaé
si¢ biezgce napigcie na fazach i
Napiecie 20 i
wykrzywienia faz 3 U Pib
3 rykrzywienie faz w woltach;
1-2
1» hz, miedzy ktorymi byto wykrzywienie;
Dla odlgczenia zwicksz wskaznik wykrzywienia do
Czas odlaczenia przy pojawienia si¢ napisu «oFF».
wyl_<rzyW|en|u faz Pib Przy  przegladzie  sytuacji  awaryjnej  wskutek
OdZV_V“_?_rCWdla sig W S wykrzywienia faz na ekranie beda odzwierciedlac sig
na linijce ekranu fazy 4 I pierwsze 2 s max. wskazniki wykrzywienia i numery faz,
«L2», jesli  kontrola SEC miedzy ktorymi byto wykrzywienie, cnenyromme 2 cex —
wykrzywienia faz jest napigcie na fazach. Ekrany faz, migdzy ktorymi bylo
aktywna. wykrzywienie, beda migag.
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= adku tamania kolejno$ci faz na ekranie beda
Phi L1  jac si¢ biezaca kolejnos¢ faz i napiecie na nich.
5 L2 t faz zawsze wyznacza si¢ w stosunku do fazy
. .. (4, przy on
Kolejnos;azzllternacjl odh;czo_n. _ L3 brzegladzie ~ sytuacji  awaryjnej bedzie
wykrzywieni CEr edla¢ si¢ kolejnos¢ faz w momencie odtaczania
u) napigcia.

9 PRZYGOTOWANIE DO PRACY | USTAWIENIE WYPOSAZENIA

Po montazu Wyposazenia na roboczym miejscu i sprawdzenia niezawodnosci mocowania weztow 1
nieobecnosci widocznych mechanicznych uszkodzen na nich nalezy wymy¢ 1 wytrze¢ nasucho
wszystkie czgsci Wyposazenia, ktore podczas pracy beda kontaktowac z fasowanym produktem i
przygotowa¢ Wyposazenie do pracy z ustawieniem parametrow w takiej kolejnosci:

- ustawienie materiatu do pakowanial;

- ustawienie parametréw przeciggania folii (enkodera/czujnikéw fotometrycznych/za czasem)?;

- przygotowanie poziomych szczek spawalniczych z regulowaniem kontaktronow?;

- ustawienie trybu krojenia gotowego pakietu?.

9.1 Ustawienie materialu do pakowania

9.1.1 Sla ustawienia materialu do pakowania (folii polimerowej) na automat do pakowania, nalezy
wykona¢ takie operacje:

1) zalozy¢ wal uchwytu rolki wolnym koncem (na innym koncu potozona s$ruba regulacyjna
potozenia watu z rolkg folii w stosunku do tubusu) na rolke z folig polimerowsg i zamocowac rolke,
potozony po srodku watu, z dwoch stron stozkami i Srubami (dla tej operacji trzeba dwie osoby)
(rys.9.1);

2) odrzuci¢ do gory i zamocowac zatrzaskiem w gérnym potozeniu odwijak folii (naped elektryczny
z pasem na rolkach) i odrzuci¢ do gory uchwyt wspornika obrotowego z enkoderem;

3) wat z rolkg ustawi¢ na opory (trzeba dwie osoby). Wat z rolka zaktada si¢ tak, aby rozwijanie
rolki wykonywato si¢ z dotu do gory (rys.9.2) i rysunek pakietu byl zewnatrz (jesli jest);

2) odrzuci¢ do gory i zamocowac zatrzaskiem w gérnym potozeniu odwijak folii (naped elektryczny
z pasem na rolkach) 1 odrzuci¢ do gory uchwyt wspornika obrotowego z enkoderem;

3) watl z rolkg ustawi¢ na opory (trzeba dwie osoby). Wal z rolka zaktada si¢ tak, aby rozwijanie
rolki wykonywalo si¢ z dotu do gory (rys.9.2) i rysunek pakietu byt zewnatrz (jesli jest);

4) przy ustawieniu watu z rolkg na opory obudowy jedna z opor powinna znajdowac si¢ migdzy Srub
stoporowych tuleji gwintowanej (potozonej wewnatrz watu) gwintowanej pary «$ruba regulacyjna-
tuleja gwintowanay;
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Rysunek 9.1 - Ustawienie rolki folii na obudowe materialu do pakowania
5) obracaniem glowki gwinta pykoit do przodu-wstecz (zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara czy
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara) wyregulowac potozenie watu z rolkg wzglgdem kotnierza —
srodek poziomo potozonego ptdtna folii powinna wspdlpadac z osig podtuzng symetrii kohierza;
6) wprowadzi¢ folie¢ przez pierwsze kierujagce watly, waly tagu fotograficznego, waty enkodera,
nastepnie przez ktodki wezta przebijania folii 1 dalej po kolei przez wszystkie pozostate waty 1 rolki
uktadu naciggnikow do kolierza wezla tworzacego rekaw (rys. 9.2). Jesli wezel rozwijania folii
ukompletowany drukarkg termiczng (datownikiem tasmowym), nalezy, wprowadzajac folie w
system naciggnikoéw, takze przepuscic ja przez waty drukarki termicznej (rys. 9.3);
7) zaprawi¢ foli¢ w kotnierz. Folia powinna zachodzi¢ na koiierz z-pod dolu ostatniego walu
uktadu naciggnikow. Dla uproszczenia zaprawienia folii, nalezy cformowac «jezyk» — obcig¢ ptotno
folii po krawedziach, pozostawiajac pasek o szerokosci 30-50 mm (rys.9.4);
8) przewlec «jezyk» w szczeling migdzy kolierzem i tubusem, nast¢pnie przeciggng¢ do dohu
rekami do formowania rekawa z folii. Folia powinna znajdowac si¢ na kohierzu 1 §lizga¢ si¢ po
nim, zwijajac w rurke (rekaw) dookota tubusu;
9) przeciggna¢ foli¢ do dotu tubusem, wprowadzajac ja miedzy gabka wezta pionowej spawania,
transmisjg paskami zebatymi wezla przeciggania folii 1 poziomymi spawalniczymi ggbkami;
10) wroci¢ odwijak folii i uchwyt wspornika obrotowego z enkoderem (w przypadku nieobecnosci
tagu fotograficznego na folii i wyzmaczenia dlugosci pakietu wg enkodera) w robocze potozenie —
rolki obu wezlow powinny leze¢ na folii.
9.1.2 po ustawienia materiatu do pakowania przed wiaczeniem w sie¢:
1) zamkna¢ ochronne ogrodzenie (drzwi), przeszkadzajace dopuszczeniu operatora do ruchomych
weztow (podczas pracy ono powinno by¢ w zamknietym stanie, w innym przypadku Wyposazenie
nie wiaczy si¢ czy stanie);
2) przenies¢ przetaczniki na bloku sterowania:
- «Dozownik», «Przenosnik odbiorczy»*, «Przeno$nik zaladowezy»*, «Tag zdjecia»! w
polozenie «Wyb»;

! Jesli niema tagu zdjecia na folii do pakowania, dlugo$é pakietu bedzie wyznaczaé si¢ za sygnatem
enkodera, dlatego przetacznik «Tag zdjecia» powinien by¢ w potozenie «Wyb». Przy obecnosci tagu
zdjecia na folii do pakowania nalezy przenies$¢ przelacznik «Tag zdjecia» w polozenie «Why.

* Dodatkowa opcja.

3) zala¢ ptyn chtodzacy (wodg) w zbiornik bloka ochtodzenia wodnego (Agregatu chtodniczego);

4) obracaniem regulujacego uchwytu urzadzenia przygotowania powietrza (filtra) (panel
«CisSnienie», rys.8.1) ustawi¢ ci$nienie na manometrze panelu w 6+0,2 bar, i przyciskiem
«Resetowanie ci$nienia» podac ci$nienie na Wyposazenie;
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5) obracaniem regulujacego uchwytu regulatora ci$nienia (panel «Przyciskanie przeciagania»,
rys.8.1) ustawi¢ ciSnienie na manometrze panelu 0,5 — 2 bar dla podawania obnizonego ci$nienia na
cylindry pneumatyczne przyciskow wezla przeciggania.

6) przelaczy¢ przetacznik dystrybutora na przednim panelu bloku sterowania w polozenie «Wk.»
(panel «Ci$nienie», rys.8.1), cylindry pneumatyczne wezla przeciggania powinny zwar¢ wsporniki
transmisji z paskami zgbatymi i przycisngé paski do tubusu z folig.
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Rysunek 9.2- Zaprawienie folii w wezly automatu do pakowania
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Rysunek 9.3 - Zaprawienie folii w wezly automatu do pakowania (przy obecnosci drukarki
termicznej)
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Rysunek 9.4 — Formowanie «jezyka» na folii

9.1.3 Wiaczy¢ zasilanie Wyposazenia — klikngé przycisk «Wk» i na przednim panelu powinien
zacza¢ si¢ zaladunek roboczego programu Wyposazenia.

1) na wyswietlaczu ustawi¢ czas nagrzewania i ochtadzania szyn (dla wezlow pionowego i
poziomego spawania), czas nagrzewania Struny z nici chromowej (wezetl poziomego spawania) i
temperature nagrzewania kiodki termicznej, ustawiajac wskazniki w odpowiednich parametrach
(patrz rozd. 8).

9.1.4 Wezly spawalnicze wykorzystuja impulsowa zasade spawania folii szyng («nagrzewanie»
szyny: czas i moc impulsow Toka) i spawajg pakiet ptaskim typem szwu o szerokosci od 1 do 4 mm.
9.1.5 Wyjsciowe potozenie weztow przed wykorzystaniem Wyposazenia jest ponizsze:

a) czerpak Dozownika — zamkniety, odpowiednio sztoki 2 cylindrow pneumatycznych czerpaka
powinny by¢ w poczatkowym potozeniu — wciggnigte;

6) wargi spawalnicze wezta ustawienia rolki, klodki wezta przebijania otwordw, warga spawalnicza
wezla pionowego spawania, napedy z paskiem zebatym wezla przeciggania w stosunku do rury,
koromysta wezla zaciska — otwarte, przednie wargi spawalnicze wezla poziomego spawania
wciaggnigte, odpowiednio sztoki cylindrow pneumatycznych: wezta ustawienia rolki i przeciggania
powinny by¢ w poczatkowym potozeniu — wciagniete, wezldw przebijania otwordéw, pionowego
Spawania, koromyset wezla zacisku i poziomego spawania powinny by¢ w poczatkowym potozeniu
— wciagnigte.

9.1.6 Regulowanie podawania powietrza w cylindry pneumatyczne (predko$¢ biegow sztokow)
przeprowadza si¢ przepustnicami, ustalonymi na cylindrach pneumatycznych. Ustawienia
produkcyjne sa optymalnymi i w regulowaniu przepustnic dla podawania powietrza niema potrzeby

(rys.9.5);
|@§H Brxod P‘j Bxod
o l_l — -—

Rysunek 9.5 - Cylinder pneumatyczny z przepustnicami
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9.2 Ustawienie parametrow przeciggania folii (enkodera/czujnikow fotometrycznych)

9.2.1 Dhlugos¢ (wysokos¢) opakowania bezposrednio zalezy od dlugosci przeciggania folii i
ustawienie parametrow przeciggania wyznacza si¢ obecno$cig/brakiem tagu fotograficznego na
materiale do pakowania.

9.2.2 Przy braku tagu fotograficznego na materiale do pakowania dlugos$¢ przeciagania si¢
ustawieniem wskaznika parametru «Koder» (ilos¢ impulsow) w kontrolerze (rozd.8).

9.2.3 Przy obecnosci tagu fotograficznego na materiale do pakowania dhugo$¢ przeciggania
wyznacza si¢ ustawieniem trybu «tagu fotograficznego».
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Rysunek 9.6 — Ustawienie trybu «tagu fotograficznego» czujnikéw fotometrycznych

Wyposazenia

9.2.4 Automat do pakowania kompletuje si¢ czujnikiem fotometrycznym «SOEL-RT-Q20» firmy
«Festo» (rys.9.6), i dla ustawienia trybu «tagu fotograficznego» czujnika fotometrycznego
«SOEL-RT-Q20» nalezy:

a) wariant 1:

1) skoregowa¢ kierunek promieniowania laserowego na tag fotograficzny (strzalka na rys.9.6),
ustawionego na wale obudowy i podigczonego do zasilania elektrycznego czujnika (pigtno lasera
powinno by¢ w ramach pola tagu fotograficznego - czarnego kwadratu, a ramy pola tagu
fotograficznego powinny by¢ po $rodku pionowej osi watu, potozonego nad folig): diody zotty i
zielony powinny $wieci¢ si¢;

2) klikngé przycisk na czujniki fotometryczne w ciagu 3 sek: dwie diody b¢da synchronicznie
zapala¢ si¢ (dowod, ze pierwszy prog dziata);

3) przekreci¢ foli¢ do przodu-wstecz, aby kierunek promieniowania byt poza tagiem fotograficznym
(pigtno lasera powinno by¢ poza ramami pola tagu fotograficznego) 1 klikng¢ przycisk na czujniki
fotometryczne w ciggu 1 sek: zielona dioda zapali si¢ i zostanie zapalona (dowod, ze drugi prog
dziata). Przy synchronicznemu zapalaniu si¢ obu diod: dowod, Zze czujnik fotometryczny niesprawny
i wymaga wymiany;

b) wariant 2:

1) skoregowac kierunek promieniowania laserowego czujnika (strzatka na widoku A, rys.9.6),
ustawionego na wale obudowy i podlaczonego do zasilania elektrycznego, poza tagiem

35



(A
NESD) APM-WAIZ 5

fotograficznym (pietno lasera powinno by¢ poza ramami pola tagu fotograficznego — czarnego
kwadratu): diody zotty i zielony powinny §wiecic sig;

2) klikna¢ przycisk na czujniki fotometryczne w ciggu 3-5 c: 06a diody beda synchronicznie zapalac
si¢ (dowdd, ze pierwszy prog dziala);

3) przekreci¢ folie do przodu-wstecz, aby Kierunek promieniowania byt na tagu fotograficznym
(pigtno lasera powinno by¢ w ramach pola tagu fotograficznego - czarnego kwadratu, a ramy
czarnego kwadratu powinny by¢ po $rodku osi watu, potozonego nad folig) i klikna¢ przycisk na
czujniki fotometryczne w ciggu 1 sek: zielony dioda zapali si¢ i zostanie zapalona (dowodd, ze drugi
prog dziata). Przy synchronicznemu zapalaniu si¢ obu diod: dowod, Zze czujnik fotometryczny
niesprawny i wymaga wymiany.

9.2.5 Po wykonaniu powyzej powyzszych operacji czujnik fotometryczny «SOEL-RT-Q20» gotowy
do pracy.

9.2.6 Podczas ruchu folii przy obecnosci pigtna lasera poza ramami pola tagu fotograficznego obie
diody bedg zapala¢ si¢ synchronicznie, przy obecnosci pigtna lasera na polu tagu fotograficznego:
zielony dioda bedzie pali¢ si¢, a zolty gasic si¢ (dowdd, Ze oba progi dziataja).

9.2.7 Przy obecnosci tagu fotograficznego czerwonego koloru na folii pakujacej na automat do
pakowania instaluje si¢ czujnik fotometryczny «MikRA-F2By», poniewaz czujnik fotometryczny
«SOEL-RT-Q20» nie reaguje na tagi fotograficzne czerwonego koloru.

9.2.8 Dla ustawienia trybu «tagu fotograficznego» czujnika fotometrycznego «MikRA-F2B»
nalezy:

1) przemiesci¢ 1 zamocowac czujnik fotometryczny tak, aby on znajdowat si¢ na podiuznej osi pola
z tagami fotograficznymi, naniesionego na materiat do pakowania (przemie$ci¢ czujnik na miejsce,
nad ktorym bedzie przechodzi¢ czerwony kwadrat tagu fotograficznego podczas ruchu folii);

Uwaga! Czerwona dioda na czujniku powinna gasi¢ si¢ tylko na czerwonym kwadracie, naniesionym na
folie, w lukach miedzy kwadratami dioda powinna stale swieci¢ si¢. Czerwony kwadrat zawsze powinien
przejezdzaé za czujnik na jednakows odlegtos¢ (w ramach 10-20 mm).

2) wyregulowa¢ czujnik fotometryczny poprzez:

a) zmiane odleglosci miedzy czujnikiem fotometrycznym i folig (skupi¢ pietno na folii);

b) czy poprzez regulowanie czutosci czujnika fotometrycznego:

- przy uruchomieniu czujnika na pustym miejscu (czerwona dioda gasnie, nie dochodzac do tagu
fotograficznego) — odlegto$¢ miedzy czujnikiem i materiatem nalezy zwiekszy¢ czy zmniejszyé
czuto$¢ czujnika;

- przy nieuruchomieniu czujnika (na czerwonym kwadracie nie ga$nie czerwona dioda czy reaguje
na puste miejsce) — odlegto$¢ miedzy czujnikiem i folig nalezy zmniejszy¢ czy zwigkszy¢ czulosé
czujnika.

9.2.9 Regulowanie czulosci czujnika przeprowadza si¢ gwintem, polozonym w dolnej czesci
czujnika okoto czerwonej diody (rowek na maty ptaski srubokret).

9.2.10 Predkos¢ przeciggania (prg¢dkos¢ obracania pasow) zalezy od jedynego parametru
przetwornicy czestotliwosci w bloku sterowania, ktory wyswietla si¢ na wyswietlaczu przetwornicy,
ktéra odpowiada za przeciagganie folii (rozd.8, zalgczniki E, F).

9.2.11 Przy matej predkosci parametry nalezy zwigkszy¢, przy wielkiej predkosci — zmniejszy¢.

9.3 Przygotowanie poziomych szcz¢k spawalniczych z regulowaniem kontaktronow

9.3.1 Przygotowanie poziomych szczek spawalniczych dla otrzymania jakoSciowych poziomych
szwOw polega na regulowaniu potozen kontaktronéw «rozwartych gabek» 1 «zwartych gabek» (do
gory-do dotu), polozonych na jednym z cylindrow pneumatycznych zwarciu koromyset wezta
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przyciskania folii (rys.9.7).
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Rysunek 9.7 — Regulowanie kontaktronow na cylindze pneumatycznym

9.4 Ustawienie trybu krojenia gotowego pakietu i drukowania daty

9.4.1 Przy pracy Wyposazenia nalezy takze wyregulowac tryb krojenia gotowego pakietu wzglgdem
poprzecznej osi pakietu 1 pola dla drukowania daty drukarkg termiczng (rys. 9.8).

9.4.2 Ustawienie linii krojenia przeprowadza si¢ przesunieciem rolki (walu) regulowania linii
krojenia, zamocowanego na dwodch spinkach (rys. 9.9): «do gory», za warunkiem odcigcia nozem
ponizej linii krojenia (migdzy spawanymi szwami gory i dna pakietow) czy «do dolu», za
warunkiem odciecia nichromowa strung powyzej linii krojenia.

9.4.3 Ustawienie pola drukowania daty przeprowadza si¢ w analogiczny sposob.

! Punkt ten jest aktualny w przypadku, jesli na materiale do pakowania jest wydrukowana poligrafia
(rysunek). Jesli wykorzystuje si¢ material do pakowania bez poligrafii, to nie jest obowigzkowe stosowanie
tego punktu.
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Rysunek 9.8 — Szkic pakietu z poligrafia i polem drukowania daty
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Rysunek 9.9 — Ustawienie trybu krojenia i drukowania daty na pakiet
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9.5 Ustawienie drukarki termicznej (przy obecnosci wezta)

Wezet drukarki termicznej pracuje w trybie automatycznym wg sygnatow z kontrolera.

9.5.1 Regulowanie Drukarki termicznej wzglednie folii.

Dla regulowania potozenia drukarki, i odpowiednio i polozenia druku na folii w poziomego
plaskosci nalezy zwolni¢ regulowanie piercienia za pomocg goujonow. Dalej daje mozliwos¢
przemieszczenia wezla drukarki termicznej w poziomego plaskosci. Po ustawieniu wezita w
konieczne polozenie wzglednie folii, wezet fiksuje si¢ goujonami (Rys. 9.11).

i

: PierScienie regulujgce

Rys. 7.11 — Regulowanie pierscienia

Dla regulowania potozenia druku w pionowej plaskosci nalezy wyregulowaé watek polozenia
pionowego druku. Dla tego nalezy pusci¢ nakretki skrzydetkowe waltka obu stron wezla rozwijania i
przeprowadzi¢ regulowanie analogicznie regulowaniu rolki krojenia — punkt 9.3 (rys. 9.12), a takze
ustawi¢ parametry druku %arki termicznej — punkt 8.9.

Regulowanie polozenia walka
pionowego potozenia druku
drukarki termicznej

Rys. 9.12 — Walek pionowej plaskosci polozenia druku

Po ustawieniu potozenia wezta drukarki termicznej w poziomego i pionowej plaskosci, nalezy
przeprowadzi¢ testowanie druku i poprawnos$¢ druku napisu. Dla tego jest przewidziany przycisk
«Test» na przednim panelu bloku sterowania Wyposazeniem.
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9.5.2 Wymiana tasmy.

Po zakonczenia folii termicznej (taSmy) na gldownym panelu sterowania Wyposazeniem zapali si¢
lampa «Niema tasmy». za zadziatanie tej lampy odpowiada czujnik obecnos$ci folii termicznej — rys.
9.13.

Po zadziataniu tej lampy, a takze okresowo do kontroli, nalezy sprawdzi¢ obecnos¢ folii termicznej
w drukarce termicznej. Dalej, jesli folia termiczna ukonczylta si¢ — ponizej bedzie opisana procedura
jej wymiany. Jesli folia termiczna jest w drukarce, jest wiarygodno$¢ ztamania czujnika. W
przypadku ztamania czujnika nalezy zwroci¢ si¢ w stuzbe serwisu firmy producenta.

Procedura wymiany folii termicznej:

1. Do usuwania zwoju wykorzystanej folii termicznej nalezy pociggnaé na siebie wezetl zwijania
folii termicznej za uchwyt — rys. 9.13. Mocowania tego w¢zta w drukarce termicznej przeprowadza
si¢ kosztem ustawionych na nim magnezow. Po czym nalezy zwolni¢ wezet od wykorzystanej
taSmy. Dla latwosci zdjecia samej folii z wezla, pozwala si¢ uprzednio usungé uchwyt z wezla
zwijania.

2. Nalezy ustawi¢ nowy motek tasmy na przedni wat rozwijania (Rys. 9.13) i dalej przeprowadzi¢
zaprawienie taSmy. Przedni wal wyposazony sprezynowy mechanizm dociskajacy do zapobiegania
zeslizgiwania szpuli z taSmy podczas pracy.

3. Zaprawienie taSmy przeprowadza si¢ z podjecia watka dociskacza folii termicznej w goérne
potozenie — Rys.9.14. Dalej nalezy przeprowadzi¢ zaprawienie folii zgodnie z schematem — Rys.
9.15. Warto uwzglednia¢, ze przy pracy drukarki termicznej wezel zwijania folii powinien obracaé
si¢ przeciwnie do ruchu wskazowek zegara.

4. Opusci¢ rolke dociskajaca folii termicznej w swoje robocze polozenie.

Walek przyciskania folii

Wspornik dla usuwania termicznej.

wykorzystanei wstazki

Przedni wat rozwijania
wstazki

Czujnik obecnosci
folii termicznej

Rys. 9.13 — Drukarka termiczna
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Rys. 9.14 — Walek dociskacza w podjetym (z IeWej strony) i opuszczonym (z prawej strony)
stanie

Rys. 9.15 — Schemat zapraienia folii w drukarce termicznej
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9.5.3 Wymiana daty na wezle datownika.
Dla wymiany daty nalezy odlaczy¢ od zasilania wezet drukarki termicznej za pomoca przetacznika
«Drukarka termiczna» na przedniej panelu sterowania Wyposazeniem i doczeka¢ si¢ catkowitego
zadziataniu wezta datownika, i dalej przeprowadzi¢ takie dzialania.

1.Uchwyci¢ si¢ za wezet datownika i podaja¢ jego w kierunku folii pakujacej wyprowadzi¢ nalewo
od drukarki termicznej. Patrz rys. 9.16.

2. Po usuwania wezta, mozna zwolni¢ ktodki datownika za pomocg dwoch goujonow z gory i z
dohu od nagrzewajacego wezla.

3. Ustawienie przeprowadza¢ w odwrotnej kolejnosci. Mocowanie wezta przeprowadza si¢ za
pomocg magnezow, i pozycjonowanie za pomocg dwoch przewodnikow.

Rys. 9.16 — Kolejnos$¢ zdejmowania i ustawienia datownika

9.5.4 Krok druku na tasmie (dlugo$¢ przeciagania tasmy).

Po ustawieniu potrzebnej daty, kolejnym etapem ustawienia jest ustawienie dtugosci przeciggania
wstazki do druku. To dziatanie przeprowadza¢ si¢ za pomoca dwoch nakretek regulacyjnych,
ustawionych w drukarce termicznej — rys. 9.17
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Nakretki regulacyjne

Rys. 9.17 — Nakretki regulacyjne dlugosci przeciagania tasmy
Przemieszczenie $ruby regulujacej naprawo zmniejsza odleglto$¢ miedzy drukami daty na tasmie,
przemieszczenie sruby nalewo zwigksza jego — Rys.9.18.
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Rys. 9.18 — Regulowanie przeciagania tasmy

AW

To regulowanie potrzebne do eliminacji irracjonalnego wykorzystania tasmy w drukarce termicznej
(przecigganie zado$¢ wielkie) i ztego druku daty na opakowaniu (przecigganie zado$¢ mate).
Sprawdzi¢ poprawnos$¢ przeciggania mozna za pomocg przycisku «Test» na panelu sterowania
Wyposazeniem.

9.5.5. Regulowanie sily przyciskania datownika

W tej drukarce termicznej jest mozliwo$¢ regulowania sity przyciskania drukujacej glowicy do
migkkiego podtoza. Regulowanie firmy producenta jest optymalne i bez ostrej potrzeby regulowanie
nie rekomenduje si¢. Rys. 9.109.
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=
Rys. 9.19 — Regulowanie sily przyciskania drukujacej glowicy

Po wszystkich ustawieniach nalezy przenies¢ przetagcznik «Drukarka» w polozenie « Wh».
10 PRACA WYPOSAZENIA

Praca Wyposazenia steruje mikrokontroler «MikRA», potozony w bloku sterowania, ktory poprzez
wydanie sygnaléw na organa wykonawcze uruchamia mechanizmy i wezly spawalnicze. Sterowanie
przeprowadza si¢ za pomocg panelu «Mitsubishi». Wezty spawalnicze wykorzystuja impulsowa
zasade spawania folii szyng (jej «nagrzewanie») i spawaja pakiet ptaskim typem szwu o szerokos$ci
od 1 do 4 mm.

10.1 Ustawienie pracy Pakowacza

10.1.1 Po dziataniach przygotujacych?, przytoczonych w rozd. 9, Wyposazenie jest catkiem gotowe
do pracy.

10.1.2 W tym trybie operator powinien catkiem wykona¢ caly cykl ustawienia weztow od
formowania, spawania i krojenia pojedynczych pakietow?.

! Przygotowanie do pracy (rozd. 9) nalezy wykonywaé catkiem tylko przy pierwszym wlaczeniu
Wyposazenia czy po zmianie dawkowanego produktu i folii. Jesli nie przeprowadza sie wymiana
dawkowanego produktu i folii, to przy kolejnym wiaczeniu Wyposazenia ich mozna nie wykonywac.

2Praca Pakujacego z Dozownikiem bedzie opisana w podrozd.10.3.

10.1.3 Na przednim panelu bloku sterowania Wyposazeniem kliknaé przycisk «Starty», przy tym
wskaznik «Sieé» ma zgasnac 1 zapali¢ si¢ wskaznik «Gotowy» (zielony), sygnaizujacy o gotowosci
Pakowacza do pracy, i W ciggu 10 S po kliknieciu
przycisku «Start» klikna¢ przycisk «Stop» oraz sprawdzi¢ wydajnos¢ wszystkich weztow razem za
takim algorytmem:
1) zwarcie klodek wezla przebijania otwordéw i przebijanie osiami/iglami otworéw w folii dla
wyjScia powietrza z dalszym rozwarciem po przebijaniu otworow;
2) zwarcie ktodki termicznej z wstazka do folii i drukowanie daty na folig;
3) zwarcie pionowej gabki spawalniczej i koromyset wezta przyciskania do tubusu i sformowanego
ptétna folii;
4) spawanie gabka pionowego szwu z ochlodzeniem (podawanie ptynu z agregatu chiodniczego w
jame gabki) szwu i folii pakietu;
5) formowanie falcow («ptaskiego dna») gory i dna pakietu popychaczami wezta falcowania przed
spawaniem poziomych szwow;
6) zwarcie szczgk spawalniczych wezla poziomego spawania i spawanie gabkami wezla szwow gory
pierwszego 1 dna kolejnego pakietu z ochfodzeniem (podawanie plynu z Agregatu chlodniczego w
jame gabek) szwow 1 folii pakietow;
7) przebijanie «uchwytu» w pakiecie mi¢dzy poziomymi szwami trzema pretami cylindrycznymi,
8) przycinanie nagrzanej strung ptoten pakietow, przy tym pldtna pierwszego i drugiego pakietow
pozostaja si¢ zaci$nigtymi poprzeczkami koromyset;
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9) rozwarcie po ochtodzeniu si¢ szwoéw pionowej, poziomych szczek spawalniczych a takze ktodki
termicznej;

10) rozwarcie koromyset wezta przyciskania i spadanie pierwszego pakietu w podstawiong tare;

11) przecigganie plotna folii paskami wezla przeciggania wzdluz tubusu na zadang dlugos$¢ z
formowaniem kolejnych pakietow.

10.1.4 Po wykonaniu powyzszych operacji praca wszystkich weztow Pakujacego zaprzestaje i oni
znajduja si¢ w oczekiwaniu otrzymania sygnaldw mikrokontrolera «Unitronics» na powtorzenie
cyklu produkowania gotowych pustych pakietow.

10.1.5 Ponownie wykona¢ powyzsze dzialania. (po kolei klikngé przycisk «Start», nastepnie
«Stop»), produkujac kilka pustych pakietow.

10.1.6 Podczas wykonania operacji, opisanych w pkt. 10.2.2, nalezy uwaznie posledzi¢ za
poprawnoscig ruchu folii, przebijaniem otworéw w niej, drukowaniem daty, dlugoscia i predkoscia
przeciggania, formowaniem pakietow 1 falcow, jakoscig spawanych szwow, przebijania «uchwytuy,
krojenia pakietow i przy ujawnionych brakach, regulowaé¢ potozenie mechanizmoéw i weztow, a
takze parametry przeciggania w kontrolerze «Mitsubishiy.

10.1.7 W przypadku ujawnienia odchylen w poprawnos$ci ruchu folii — ona powinna réwno §lizgaé
po kohierzu bez zmieszczen, klips rekawa i rysunek (jesli on jest), powinny znajdowac si¢ na
podtuznej osi rekawa folii (przy tym podhuzne osi rekawa folii 1 tubusa powinny dopasowywac sie)
— przeprowadzi¢ regulowanine:

1) rekawa folii (klipsu 1 rysunku) wzgledem podiuznej osi tubusu;

2) przesunigciem watu uchwytu rolki, na ktorym instalowana jest rolka z folig. Dla tego nalezy
obracaniem glowki regulujacego gwinta pary «S$ruba regulacyjna-wat (piasta watu)» do przodu-
wstecz (zgodnie z ruchem wskazdwek zegara i przeciwnie do ruchu wskazowek zegara) przesungé
wat z rolka na odleglos¢, zapewniajace spotpadanie srodka rolki z osig podtuzng tubusu.

Uwaga! Regulowanine przeprowadza¢ wylacznie dyskiem regulujacym, a nie przesunigciem watu. Stozki,
ktore utrzymujg rolke materiatu do pakowania, nie przemieszczaé!

10.1.8 W przypadku roznej dlugosci pakietow przeprowadzi¢ ustawienie parametrow przeciggania
(pkt.9.2, rozd.9).

10.1.9 W przypadku niejakosciowego spawania szwoéw i nadrukowanej daty, przeprowadzi¢
regulowanie kontaktronow (rozd.8), parametrow «Czas spawania poziomego» w kontrolerze.
10.1.10 W przypadku naruszenia trybu krojenia gotowych pakietow wyregulowa¢ parametry trybu
(rozd.8) i wskaznika «Czas lutowania struny».

10.1.11 Po wykonaniu wszystkich korekcji parametrow ponownie wykonaé¢ «Jeden cykl» (po kolei
klikna¢ przycisk «Start» dalej «Stop»), do otrzymania gotowych pakietow o dopuszczalnej jakosci.

10.2 Ustawienie uzgodnionej pracy Dozownika z Pakowaczem

10.2.1 Przed poczatkiem pracy Wyposazenia w tym trybie nalezy:
1) zasypa¢ w bunkier Podajnika dawkowany produkt;
2) przenie$¢ przetaczniki  «Dozownik», «Przeno$nik zaladowczy», «Przenos$nik
odbiorczy» na panelu bloku sterowania w potozenic «Wk» dla wigczenia potaczenia migdzy
Pakowaczem, Podajnikiem, Dozownikiem i Przenos$nikiem. Z tego momentu oni beda wspodlnie
pracowaé, wymieniajac si¢ wejsciowymi 1 wyjsciowymi sygnatami;
3) Po tym Dozownik zrobi takie dziatania:
3.1) roztadunek tyzki wazacej (wysypanie produktu i obcych przedmiotow, ktore trafili do tyzki);
3.2) kalibrowanie kontrolera. Po ukonczeniu kalibrowania powinny zapali¢ si¢ wskaznik
«Oczekiwanie». W przypadku, jesli na wyswietlaczu wyswietli si¢ zawiadomienie o niesprawnosci
(patrz rozd. 11), czy wskazniki bgdg rozni¢ si¢ od zerowych, nalezy usuna¢ podang niesprawnosc i
wykona¢ ponowne kalibrowanie, jak podano w rozd. 8;
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4) ustawi¢ zastony szybrowe bunkrow Podajnika i Dozownika w zalezno$ci od rozmiaru czasteczek
produktu w poldzenia, zapewniajagce podawanie produktu w lyzki i na ta§me przenosnika
Dozownika.

10.2.2 Na przednim panelu bloku sterowania Wyposazeniem klikna¢ przycisk «Start», przy tym
powinien zapali¢ si¢ wskaznik «Gotowy» (zielony), sygnaizujacy o gotowosci Wyposazenia do
pracy, i sprawdzi¢ wydajnos¢ wszystkich weztow Wyposazenia za takim algorytmem:

1) zasypa¢ w bunkier Podajnika dawkowany produkt;

2) wypehienie produktem bunkra Dozownika;

3) na wyswietlaczu zapali si¢ wskaznik «Dawkowaniex, zgasnie wskaznik «Oczekiwaniey;
podawanie produktu z bunkra w czerpaki Podajnika;

4) podawanie dawkowanego produktu przez otwartg zasuwe szybrowg gardta bunkra Dozownika na
tasme przenosnika;

5) kontroler wilacza tasme¢ z zaprogramowang predkoscig dla wypetnienia wazacego
czerpaka porcjg produktu;

6) przy osiagnicciu przytoczonych wagowych parametrow! (grubej, éredniej i precyzyjnej wagi),
wigcza si¢ wskaznik «Waga norma» i czujniki tensometryczne podaja sygnat na kontroler;

1 Detaliczny opis procesu dawkowania patrz tryb «Dawkowanie» rozd. 8.

7) kontroler podaje sygnal na zatrzymanie tasmy, zatrzymujac podawanie produktu w lyzke i
zewngetrzny sygnat «Gotowy» na blok sterowania Wyposazeniem;

8) wydanie kontrolerem «MIikRA» sygnatu na zwarcie kiddek przebijania otworéw i przebijanie
osiami/igtami otworow w folii dla wyjscia powietrza;

9) wydanie kontrolerem «MikRA» sygnatu na zwarcie ktodki termicznej ze wstazkg x folii z
drukowaniem daty;

10) wydanie kontrolerem «MIKRA» sygnalu na zwarcie pionowej gabki spawalniczej wezta
pionowej spawania do tubusu i koromyset wezta przyciskania do sformowanego pakietu;

11) spawanie pionowego szwu sformowanego pakietu z ochlodzeniem (podawanie ptynu w jame
gabki) folii pakietu;

12) przycinanie nagrzanej strung ptdten pakietéw, przy tym plotna pierwszego i drugiego pakietow
pozostajg si¢ zaci§nietymi poprzeczkami koromyset;

13) formowanie falcow («plaskiego dnax») gory i dna pakietu popychaczami wezta falcowania przed
spawaniem poziomych szwow;

14) po zwarciu koromyset wezta przyciskania zadziala czujnik magnetyczny «kontaktron
zwartych gabek» (rys.9.2) i wydanie sygnatu na zwarcie poziomych szczek spawalniczych;

15) spawanie poziomych szwow goéry pierwszego i dna drugiego pakietow z ochlodzeniem
(podawanie ptynu w jamie gabek) szwow 1 folii pakietow;

16) przebijanie «uchwytu» w pakiecie migdzy poziomymi szwami trzema pretami cylindrycznymi;
17) po spawaniu szwow poziomych kontroler «MikRA» wydaje sygnat «Rozladunek» na
kontroler;

18) kontroler podaje sygnat na otwarcie tyzki wazacej, wlacza si¢ wskaznik «Rozkadunek»;

19) gotowa dawka z czerpaka wysypuje si¢ w lejek, a z lejka tubusem w sformowany i spawany
drugi pakiet;

20) wydanie sygnaldéw na rozwarcie klodek przebijania otwordw, kitodki termicznej pionowej i
poziomych gabek, koromyset wezta przyciskania;

21) po rozwarciu koromyset wezta przyciskania karetki zadziata czujnik magnetyczny «kontaktron
rozwartych gabek» 1 wydanie sygnatlu na przecigganie pakietu z produktem na zadang dlugos¢ i
formowanie nowego pakietu w wezle, formujacym rgkaw;

22) wydanie mikrokontrolerem «MikRA» sygnalu na zwarcie kiédek przebijania otworow, ktodki
termicznej, pionowej gabki, koromyset wezla przyciskania;
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23) przebijanie otwordow, drukowanie daty, spawanie pionowego szwu nowego pakietu z
ochlodzeniem szwow i folii;

24) przycinanie nichromow3 strung pakietu z produktem ptodten pakietow, przy tym ptotna drugiego
1 nowego (trzeciego) pakietow pozostaja si¢ zaci§nietymi poprzeczkami koromysel;

25) formowanie falcow («ptaskiego dna») gory i dna pakietow popychaczami wezla falcowania
przed spawaniem poziomych szwow;

26) zwarcie poziomych gabek i spawanie szwow gory drugiego pakietu z produktem i dna nowego
pakietu z ochtodzeniem folii;

27) przebijanie «uchwytu» w pakiecie miedzy poziomymi szwami trzema pretami cylindrycznymi;
28) po krojeniu i rozwarciu koromyset gotowy pakiet z produktem namaer na tasme¢ Przenosnika;
29) wydanie kontrolerem «MikRA» sygnalu na przecigganie folii i formowanie nowego pakietu w
wezle, formujacym rekaw;

30) przejscie Pakowacza w tryb oczekiwania kolejnej sygnalu «Gotowy» od kontrolera i
powtorzenia cyklu fasowania.

10.2.4 Podczas wykonaniu operacji, podanych w pkt. 10.2.3, operator powinien ciagle $ledzi¢ za
poprawnos$cig ruchu folii, potozeniem rysunku, procesem spawania szwow, drukowania daty,
kontrolowa¢ obecno$¢ produktu w bunkrze Podajnika, proces dawkowania, otwarcie czerpaka,
podawanie produktu w lejek, w tubus i w spawany pakiet.

10.2.5 Przy ujawnionych odchylen, nalezy zaprzesta¢ prace Wyposazenia, kliknigciem przycisk
«Stop». Wyposazenie wykona cykl dawkowania 1 opakowania 1 zaprzestanie swojg pracg. Operator
powinien przeprowadzi¢ koregowanie wskaznikéw parametréw w kontrolerze «Unitronicsy» 1
zapisa¢ wszystkie parametry, jako program fasowania dla tego rodzaju produktu na ekranie
«Przepisy».

10.2.6 W przypadku zwisania i/lub zmieszczenia tasmy przenos$nika Dozownika nalezy wykonaé
naciggniecie i/lub usungé zmieszczenie tasmy podciggnieciem S$rub/spinek (mo3. 1, rys. 10.1),
zainstalowanych po bokach obudowy na wspornikach tozyskowych op6ér Beayrero bebna;

Rysunek 10.1 - Regulowanie naciagniecia i/lub zmieszczenia tasmy

10.2.7 Dodatkowo mikrokontroler «MIKRA» $ledzi momenty zakonczenia rolki materiatu
opakowaniowego — przeciwwaga na wezle rozwijania opuszcza si¢ i aktywuje si¢ czujnik potdzenia
(rys.9.2) przy przejsciu mimo niego plyty ograniczajacej i sytuacjach awaryjnych (zatkato si¢ czy
uszkodzono ptotno). Przy tym na bloku sterowania zapalajg si¢ wskazniki «Niema folii», «Zatkanie
produkcji» (czerwone).

10.3 Rozladowanie i wylaczenie Wyposazenia
10.3.1 Dla rozfadowania i wylaczenia Wyposazenia nalezy wykona¢ takie dziatania:

1) na przednim panelu bloku sterowania Wyposazeniem przenies¢ przelaczniki
«Dozownik», «Przenos$nik zaladowczy», «Przenos$nik odbiorczy» w potozenie «Wyl.»;
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2) doczekac si¢ braku podawania produktu z bunkra i wypetnienia pozostato§ciami produktu
tyzka wazaca Dozownika?, Mozna przeprowadzi¢ przymusowy roztadunek bunkra Dozownika.

3) kontroler «MuxkPA» wyda po kolei sygnaty — Pakowacz z Dozownikiem wykonaja
polecenia, opisane w pkt.10.2.43;

4) po ukonczeniu 60 s kontroler automatycznie odtaczy tasme¢ Dozownika;

5) zresetowac cis$nienie w ukfadzie napgedow pneumatycznych i wylaczyé podawanie

sprezonego powietrza Wyposazenia (przeniesienie gtowek filtrow-regulatorow w skrajne lewe
polozenie i odci$nigcie przyciski «Resetowanie cisnienia» na przednim panelu bloku sterowania);
6) wylaczy¢ zasilanie Wyposazenia (kliknigcie przyciski «Wyl.»/«Emergency»/«Stop» na
przednim panelu bloku sterowania).

11 EWENTUALNE AWARIE | SPOSOBY ICH USUWANIA
11.1 Podczas przygotowania do pracy 1 eksploatacji Wyposazenia mozliwe wynikania
niesprawno$ci, usungé ktore kupujacy (zamawiajacy) moze samodzielnie bez angazowania

specjalistow  firmy-producenta. W tab. 11.1 przytoczona lista takich niesprawnosci i
rekomendowane sposoby ich usuwania.

Tabela 11.1 - Lista niesprawnosci i rekomendowane sposoby ich usuwania

Niesprawnos¢ Przyczyna Sposéb usuniecia
Niema podawania | Niema czy ukonczy? sie Zasypa¢ w bunkier produkt czy jego podawanie
produktu z bunkra. | produkt. przeno$nikem tadujacym.

Nieprecyzyjne

Niepoprawnie

Skoregowa¢ wskazniki w kontrolerze.

dawkowanie. wprowadzone parametry
dawkowania.
Indykowana i Na dawkowany czerpak Usuna¢ obcy wplyw.

nabrana masa nie
dopasowuje sie.

okazuje si¢ napr¢zenia
mechaniczne czy
ci$nienie co strony.

Niepoprawny

Wykalibrowa¢ czujniki tensometryczne.

wspotczynnik
transformacji czujnikow
tensometrycznych.
Nie kalibruje si¢ Ztamanyn czujnik Wymieni¢ czujnik tensometryczny.
czujnik tensometryczny.
tensometryczny.
Nie uruchamia sie | Oberwanie folii. Spawac foli¢ w wezle zaprawienia folii.
automat do | Koniec rolki. Wstawi¢ nowa rolka.
pakowania. - - . . — -
He zamknigto ochronne | Zamkna¢ drzwi ogrodzenia (przy obecno$ci ogrodzenia).
ogrodzenie.
Nie grzeja sie | Nie zaprogramowane | Sprawdzi¢ wskaznik parametrow Czas spawaniax.
spawalnicze wskazniki  parametréw | Je§li wskaznik zaprogramowano, patrz taka
element}_l wezla | czasu | mocy przyczyne.
Spav‘_/aln'CZEQO Oberwanie  przewodow | Sprawdzi¢ calo$¢ przewodow za pomoca testera. Ta
(POZ'OmEQO CZY | zasilania «opony. kazdy element powinny podawaé si¢ okoto 24 V
pionowego) przemiennego napiecia. Jesli napigcia niema, nalezy

szuka¢ oberwanie elementu spawalniczego, jesli ects,
patrz kolejna przyczyne.
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Oberwanie spawalniczego
elementu «oponay.

Przegladna¢ element spawalniczy «opona» 1 przy
znalezieniu oberwania wymieni¢ na nowy element
spawalniczy.

Nie spawa si¢ jeden
ze szwow (poziomy

czy pionowy).

Niepoprawnie  ustalono

Cczas nagrzewania.

Zwickszy¢ wskazniki parametru  «Chlodzenie

szwow». Ponownie zgrzej szew.

Pylacy produkt.

Sprobowaé¢ wyprodukowac pakiet bez produkcji. Jesli
szwy y pakietu bez produkcji mocne, a z produkcjg nie
trzymaja si¢, to napewno jest pyt w produkcie. Nalezy
rzetelniej oczyszcza¢ produkt, czy podbieraé folig, ktora
moze spawac si¢ z pylem (na przyktad, laminowany
polipropylen z polietylenem czy dwuwarstwowy
polipropylen).

Rozerwany szew na

Niewystarczajacy czas

Zwickszy¢ wskazniki wskaznika «Czasochlodzenia».

pakiet.

materiale do | ochtodzenia szwu. Ponownie spawac Szew.

pakowania

Nie kroi si¢ czy zle | Niewystarczajacy czas Zwigkszy¢ wskazniki parametru «Czas pracy
kroi si¢ gotowy | nagrzewania «strunyy. struny».

Oberwanie spawalniczego
elementu «strunay.

Przegladna¢ element spawalniczy «struna» 1 przy
znalezieniu oberwania wymieni¢ na nowy element
spawalniczy.

Pakiety maja r6zna
dtugos¢.

Zte regulowanie
fotograficznego.

tagu

Wyregulowac¢ tag fotograficzny (patrz podrozd. 9.2).

Niepoprawny  wskaznik
wskaznika «Enkoder.

Wyregulowa¢ wskazniki wskaznika «Enkoder».

Poslizg paskow z powodu
zabrudzenia czy zuzycia.

Wytrze¢ paski od brudu szmatkag 1 odtluscié
rozpuszczalnikiem czy wymieni¢ paski na nowe.

Stop awaryjny

Utkneto sie czy
uszkodzone jest ptotno
tasmowe.

Wyréwnaé pldtno czy usungé uszkodzony obszar ptdtna
i przeprowadzi¢ spawanie folii w wezle zaprawienia
folii.

Ukonczyta sie¢ rolka z
folig.

Wstawi¢ nowa rolke z folia.

Spadanie ci$nienia w
uktadzie pneumatycznym
Czy napiecia W Sieci
elektrycznej.

Zwigkszy¢ ci$nienie w ukladzie pneumatycznym czy
napiecie w sieci elektryczne;.

12

OBSLUGA TECHNICZNA i BIEZACA NAPRAWA

12.1 Obsluga techniczna Wyposazenia

12.1.1 Obstuga techniczna (dalej — OT) Wyposazenia przeprowadza si¢ w celu wspierania jego w
cigglej sprawnosci technicznej 1 przedtuzenia terminu stuzby.

| UWAGA! Eksploatacja Wyposazenia bez przeprowadzenia prac mo OT nie dopuszcza sig. |

12.1.2 Jako$¢ wykonania prac mo OT zalezy od poziomu organizacji. Racjonalna organizacja
wydatkow pracy i wykorzystania srodkow materialnych we wlasciwym czasie zapewnia minimalny

przestdj] Wyposazenia.

Najwyzsza wydajno$¢ osiaga sie przy takiej racjonalnej organizacji pracy:
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- poprawnym wyborze miejsca obstugi;

- wyborze najwygodniejszej formy wykonania prac;
- wyborze wykwalifikowanego personelu;

- zapewnieniu srodkéw mechanizacji.

12.1.3 Wymogi do kwalifikacji personelu:

- dopuszczajg si¢ osoby, ktore odbyly instruktaz zgodnie z wymogami odpowiednich rozdziatow 10;

- dopuszczajg si¢ osoby, ktorzy wyuczyly «Zasady z techniki bezpieczenstwa przy pracy z
urzadzeniami elektrycznymiy;
- dopuszczajg si¢ osoby, ktore odbyly instruktaz z techniki bezpieczenstwa i ochrony pracy;
- przy wykonaniu pierwszej OT angazujg si¢ specjalisci, ktorzy majg doswiadczenie prac z

materiatami smarujacymi, do§wiadczenie prac z uruchomienia i regulowania weztow;

- usuwanie niesprawnosci przeprowadzaja wykwalifikowani pracownicy,
doswiadczenie pracy na Wyposazeniu, ktorzy znajg zasady pracy, mozliwe wiarygodno$ci awarii i
uszkodzen w pracy.
12.1.4 Obstuge techniczng Wyposazenia przeprowadzajg z ustalonog okresowoscig. Rodzaje OT i
okresowo$¢ podane w tab. 12.1.

Tabela 12.1 - Rodzaje OT i ich okresowos¢

ktorzy maja

nr . Okresowos¢!
Rodzaj OT
! D [ T [M
1 | Przeglad calego Wyposazenia na nieobecno$¢ uszkodzen i niesprawnosci. +
Oczyszczenie od pytu i zabrudzenia. Czyszczenie warto przeprowadzaé przed
2 | kazdym fasowaniem produktu. Dla czyszczenia wykorzysta¢ obojetne $rodki +
czyszczace (ktore nie wptywaja na na fasowany produkt) i grubg tkanine.
Smarowanie tozysk Wyposazenia, i innych trzacych sie elementow. Dla +
3 | smarowania mozna wykorzysta¢ jakakoAVFiek paste zaroodporng (ha
przyktad, grafitowa).
4 Sprawdzenie stanu izolacji zasilajacego okablowania elektrycznego i pomiar +
jego oporu.
5 | Sprawdzenie obecno$ci Uziemienia i pomiar jego oporu. +
D —codziennie (za zmianami), T — kazdego tygodnia, M — comiesiecznie.
12.1.5 Tres¢ OT rekomenduje si¢ podawaé w postaci tab. 12.2.
Tabela 12.2 - Obstuga techniczna
Punkt OT Nazwa oonexra Rodzaj OT Uwagi

OT i pracy

12.2 Biezaca naprawa Wyposazenia

12.2.1 Biezaca naprawa (dalej — BN) wyrobu polega na znalezieniu i usuni¢ciu niesprawnosci w
pracy Wyposazenia dla zapewnienia jego nieprzerwanej eksploatacji. Jednostki montazowe ulegaja
bezposredniemu zuzyciu podczas pracy i potrzebuja naprawy.

12.2.2 BN powinna zapewnia¢ bezproblemowsa obstuge Wyposazenia.
12.2.3 Glownymi usterkami dla metalowych jednostek montazowych moze by¢ zuzycie, ztamanie

mocowania, naruszenie jakosci spawanych szwow, niedopuszczalnie wysoka korozja.
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UWAGA! Obstuga techniczna i biezgca naprawa pozwolono przeprowadzaé Scisle przy odlaczonej sieci
elektrycznej i ukladu podawania spr¢zonego powietrza z dotrzymaniem srodkéw bezpieczenstwa (na
przyktad, nagtego wiaczenia).

Na bloku sterowania przetgcznik wejSciowy powinien by¢ przelaczony w pozycje «0» i widelec przewodu
zasilania wyciaggniety z sieci elektrycznej, odci$nicty przycisk «Podawanie/resetowanie ci§nienia» i
powieszona na Wyposazeniu tabliczka «Obstuga technicznay.

12.2.4 Informacje o ujawnionych usterkach $a zapisywane w dziennik pod nazwa «Biezaca
naprawa». Na wewnetrznej stronie okladki dziennika powinny by¢ wpisane imi¢ i nazwisko
odpowiedzialnych o0s6b za prowadzenie dziennika. Informacje o BN sa podawane w tabeli
dziennika, przyktad tab. 12.3.

Tabela 12.3 - BIEZACA NAPRAWA

Wskazowki do identyfikacji Wskazéwki do usuwania

Opis skutkéw Mozliwe skutkow awarii i uszkodzen . oo .
oo s o - . skutkéow awarii i uszkodzen
awarii i uszkodzen przyczyny jednostek montazowych
(czeSci)

12. 3 Obsluga techniczna wezlow spawalniczych Wyposazenia z wykorzystaniem
wykorzystywanych materialow

12.3.1 Podczas pracy Wyposazenia jedng z czestych awarii wstutek wysokich temperatur i czasu
spawania (lutowania) szwow pakietoOw sg zuzycie (wypalenie) opon nichromowych, strun stalowych
i tkaniny teflonowe;j.
12.3.2 Przytoczone skladniki wezldw pionowego 1 poziomego spawania sg materiatami
eksploatacyjnymi podczas eksploatacji. Dla wspierania Wyposazenia w roboczym stanic w tych
weztach przewidizana jest mozliwos¢ wymiany i ustawienia nowych elementow na roboczym
miejscu.
12.3.3 W wezle poziomego spawania (zalgcznik I, widok I) przy wypaleniu si¢ tkanki teflonowej
nalezy:
1) w gornej czesci poziomej ramy wezta ostabi¢c mocowanic watlu z tkankg teflonows dla jego
obracania w oczkach (widok A, tutaj i dalej linki na zalacznik 1);
2) w dolnej czesci ramy ostabi¢ mocowanie przyciskajacej deski;
3) uchwyci¢ sie dwoma rekami za koncze i przeciggna¢ tkanke na potrzebng wiclkos¢;
4) po naciggni¢ciu tkanki teflonowej powrcaniem watu (w strone, odwrotng do rozwijania)
zamocowac wat z tkankg ograniczajacymi gwintami w oczkach i przyciskajaca deske do ramy.
12.3.4 W wezle poziomego spawania dla wymiany stalowej struny/nichromowej szyny nalezy:
1) wstawi¢ w otwory technologiczne poziomej ramy prety odpowiedniej $rednicy i dlugoscei dla
zapobiegania wypadaniu spr¢zynowych naciaggnietych mechanizméow (widok I);
2) ostabi¢ ograniczajace Sruby mocowania elementu i wyjac¢ uszkodzony element (widok B);
3) wstawi¢ nowy element i zamocowac jego ograniczajacymi gwintami, uprzenio naciggnawszy
jego w mechanizmach;
4) wyjaé ustawione pre¢ty z ramy i stalowa struna/opona nichromowa przejdzie w wyjsciowe
potozenie.
12.3.4 Przy wymianie nichromowej szyny nalezy uprzednio wykona¢ operacji, opisane w
podpunktach 112 pkt.12.3.3, i nawina¢ na wal tkanke teflonowa.
12.3.5 W wezle pionowej spawania (widok II) przy wypaleniu si¢ tkanki teflonowej nalezy:
1) ostabi¢ z gory i z dolu (w 4 miejscach) mocowanie przyciskajacych desek, ktore przyciskaja
tkanke do watow (przekroj I'-I);
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2) uchwycic¢ si¢ dwoma rgkami za gtowki walow w gornej czesci wezta i przekrecic waly zgodnie z
ruchem wskazowek zegara na konieczng wielkos$¢ (widok B);

3) wykona¢ naciagnigcie tkanki, obracaniem waléw w przeciwng strone, i zaciggnagé mocowanie
przyciskajacych desek do watow.

12.3.6 Dla wymiany nichromowej szyny w wezle pionowej spawania nalezy (operacje wykonujg
dwie osoby):

1) przycisna¢ z gory i z dotu naciggajace mechanizmy nichromowej szyny (widok B);

2) zdja¢ watly z tkankg teflonowa z pionowej ramy wezta, uprzednio zdjawszy $ruby mocowania z
przyciskajacymi deskami z pionowej ramy (przekroj I'-I);

3) ostabi¢ mocowanie nichromowej szyny i wykonaé¢ analogiczne operacje z wymiany szyny, jak w
wezle poziomego spawania;

4) ustawi¢ waly z tkanka teflonowg 1 zamocowal waty przyciskajacymi deskami, uprzednio
wykonujgc naciggniecie tkanki na watach.

12. 4 Obsluga techniczna i naprawa ukladu pneumatycznego Wyposazenia

12.4.1 Organizacja OT ukladu pneumatycznego (napedéw pneumatycznych, filtroéw, rozdzielnikéw
pneumatycznych, rurociaggow) Wyposazenia jest jednym z decydujacych czynnikow podwyzszenia
niezawodnosci jego pracy.

12.4.2 Podczas eksploatacji uktadu pneumatycznego materialy eksploatacyjne nieuchronnie koncza
si¢, robocze parametry razem z wplywem réznych czynnikéw stopniowo odchylajg si¢ od
zaprogramowanych wskaznikow, poszczegdlne elementy napedu wyczerpujg swoj zasob i tamaja
si¢. W roboczym stanie naped pneumatyczny wspierany przez regularng i jakosciowa konserwacje,
a takze dzieki zaplanowanym, a za potrzeby — takze awaryjnym naprawom.

12.4.3 Konstrukcja napedow pneumatycznych i urzgdzen pneumatycznych powinna by¢
niezawodna, zapewnia¢ niezawodng eksploatacje i przewidywa¢ mozliwos¢é przeprowadzenia
przegladu, oczyszczenia i naprawy. Ogrodzenia, kozuchy i inne przysposobienia, ktore
przeszkadzaja wewnetrznemu przegladu urzadzen pneumatycznych, nalezy zdejmowac.

12.4.4 Jako$¢ pracy ukladu pneumatycznego bezposrednio zalezy od czystoSci sprezonego
powietrza, ktora wyznacza si¢, z Kolei, poziomem obshugi technicznej urzadzen przygotowania
powietrza, stanem wewnetrznnych powierzchni rurociggéow i innymi czynnikami.

12.4.5 Jako$¢ powietrza wg normy 1SO 8573-1:2010 [7:8:4] 25 um.

12.4.6 Przy eksploatacji urzadzen pneumatycznych nalezy wyeliminowa¢ mozliwo$¢ popadania
zabrudzen powietrza do konsumenta, co zapewnia si¢ ich usuwaniem we wiasciwym czasie ze
zbiornikOw oczyszczajacych urzadzen. Zlewanie kondensatu przeprowadza¢ tak, aby zapobiec
zabrudzeniu srodowiska.

12.4.7 Podczas eksploatacji filtrow pory ich elementow filtracyjnych zatykaja si¢ czastkami
zabrudzenia, co doprowadza do wzrostu oporu potokowi spr¢zonego powietrza. Jesli wahanie
cisnienia na filtrze przekracza 0,1 MPa, to element filtracyjny wymienia si¢ Czy przywraca si¢ jego
przepustowosc.

Uwaga! Filtry uktadu podawania sprezonego powietrza potrzebuja statej kontroli i wymiany we wiasciwym
czasie. Zuzycie filtrow moze doprowadzi¢ do trafienia w system obcych substancji i ztamania napgdoéw
pneumatycznych Wyposazenia. Wymiang przeprowadzaé po 12 miesigey pracy czy 8000 godzin pracy.

12.4.8 Obshuge i stan powietrzociggu kontroluja poprzez otwarcie obecnych na nim kontrolnych
obszaroéw. Za potrzeby dla oczyszczenia rurociggu stosuja przedmuchiwanie spr¢zonym powietrzem
i przemywanie wodg czy chemiczne czyszczenie.
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12.4.9 Jakos$¢ oczyszczenia sprawdzaja wizualnie czy na podstawie oceny czysto$ci potokow
powietrza i wody z rury. W ostatnim przypadku na wyjsciu stawig arkusz czystego kartonu i za
$ladami zabrudzen wyznaczaja jako$¢ przeprowadzonych prac.

12.4.10 Przy OT rurociagdéw z tworzyw sztucznych, a takze wezy przekonuje si¢ W braku przegig¢ i
naruszen ich calosci, a takze w tym, Ze rurociagi, potaczone z ruchomymi czgsciami maszyny nie
tycza ich nieruchomych czesci. Przy naruszeniu zdolno$ci do pracy elastyczne rurociagi powinny
by¢ zmienione.

12.4.11 Obshluga techniczna smarujacych urzadzen polega na terminowym uzupeinianiu
eksploatacyjnych materialtdow do smarowania i obserwacji za ich jakoSciowym stanem.

12.4.12 Stabilno$¢ podawania materialu do smarowania rozpylaczani oleju w istotnie wyznacza si¢
lepkoscia wykorzystywanego oleju, ktora, z kolei, istotnie zalezy od temperatury. Dlatego przy
wystarczajaco  wielkich zmianach temperatury $rodowiska w strefie pracy urzadzen
pneumatycznych czy przy zmianie temperatury spr¢zonego powietrza nalezy ponownie regulowaé
rozpylacz oleju czy zmieni¢ markg wlanegokt oleju, ktéra jest podana w 10 na uzytkowane
urzadzenie pneumatyczne.

12.4.13 OT aparatury pneumatycznej i napgedéw pneumatycznych polega na wilasciwym
zapewnieniu procesu przygotowania sprezonego powietrza i kontroli pracy tych urzadzen. W
aparaturze rozdzielczej sprawdzaja precyzyjnos¢ przelaczenia, przekonujg si¢ w braku zacinan przy
r¢cznym i mechanicznym sterowaniu, w szczelno$ci potgczen rurociggéw i polgczen, w gestosci
mocowania pokryw.

12.4.14 Szczelno$¢ polaczen rurociggdéw 1 skuteczno$¢ pracy uszczelniajacych elementow
kontroluja poprzez przeglad i sluchania czy za pomoca s$rodkoOw ujawnienia przeciekow. Za
potrzeby podciggaja Czy wymieniajg polaczenia, uszczelki, rurociggi. Warto uwzgledniaé to, ze
naruszenie szczelnosci nie tylko prowadzi do nieproduktywnego wzrostu zuzycia sprezonego
powietrza, a takze moze spowodowac naruszenie zdolno$ci do pracy urzagdzen pneumatycznych i
napedu w catosci.

12.4.15 W ustawianych i regulowanych elementach kontroluja zgodno$¢ parametrow potrzebnym
wskaznikom, a takze takze zatrzymujacych urzadzen. W napedach pneumatycznych takze sprawdzaj
wskaznik predkosci poruszania si¢ wyjciowego ogniwa 1 wielko$¢ rozwijanego wysitku.

12.4.16 Tre$¢ OT rekomenduje si¢ podawac jak w tab. 12.4

Tabela 12.4 - Rodzaje OT i ich okresowos$¢

nr . Okresowo$¢!
Rodzaj OT D T M

Przeglad calego ukladu pneumatycznego na przedmiot nieobecnos$ci uszkodzen

1 i niesprawno$ci (ilosci kondensatu w filtrze-osuszaczu, ilosci oleju w +
opryskiwaczu oleju, predkosci ruchu wyjsciowych ogniw wykonawczych
mechanizmdéw, poziomu hatasu i in.).

2 | Sprawdzenie funkcjonowania napedéw pneumatycznych i innych urzadzen +

3 | Sprawdzenie na obecno$¢ przeciekow +

4 Sprawdzenie urzadzen pneumatycznych z elektrycznym sterowaniem na +
sprawno$¢ okablowania elektrycznego

5 | Wyznaczenie stopnia zabrudzenia filtrow +

6 | Sprawdzenie niezawodnosci polaczen rzebowych +

! D —codziennie (za zmianami), T — kazdego tygodnia, M — comiesiecznie.

12.4.17 W przypadku statej odmowy wskazniki parametrow napgdu (jednego czy niektorych)
zmieniaja si¢ po kolei, cO moze by¢ ze wzgledu na zuzycie czy postepujaca bledng konfiguracje
jakichkoAVFiek jego elementow, zmniejszeniem przeptywowych przekrojow przepustnicowych
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urzadzen, nadmiernym zwigkszeniem przeciekow i innymi czynnikami. Stopniowej awarii moga i
nie towarzyszy¢ widoczne naruszenia pracy napedu pneumatycznego, ale ich obecno$¢ doprowadza
do pogorszenia jakosci i/lub zmniejszenina objetosci wytwarzania produkcji. W pojednaniu z tym
wazne jest aby we wlasciwym czasie ujawni¢ i usungc przyczyny stopniowych awarii, CO pozwala
na zapewnienie normalnego funkcjonowania uktadu i zmniejszenie ilo$ci napraw.

12.4.18 Czas na napraw¢ napedu pneumatycznego skiada si¢ z dwoch sktadnikéw: czasu na
poszukiwanie niesprawnosci i czasu na jej usunigcie.

12.4.19 Czas na poszukiwanie niesprawnosci istotnie skraca si¢, jesli wykorzystuja si¢ metody
diagnostyki technicznej, pozwalajace na lokalizacj¢ miejsca jej obecnosci, a takze w tym przypadku,
jesli w napedzie stosowane sg elementy pneumatyczne, wyposazone W rozne wskazniki i dublujace
urzadzenia.

12.4.20 Stosownie dla napedéw pneumatycznych mozna wydzielic dwa metody poszukiwania
niesprawnosci:

- tabelowa — na podstawie analizy poprawnego schematu pneumatycznego skladajg tabelg, wg ktorej
ujawniajg optymalng kolejno$¢ sprawdzenia elementow ukladu w zaleznoSci od zewngtrznych
przejawow istniejgcych probleméws;

- algorytmiczny — poszukiwanie niesprawnosci przeprowadzaja wg zadanego algorytmu z
wykorzystaniem listy do$¢ prostych rekomendacji, napisanych wychodzac z do$wiadczenua
eksploatacji napedow pneumatycznych.

12.4.21 Jesli schemat napedu dos¢ skomplikowany, w celu ulatwienia poszukiwania niesprawnosci
warto wzglednie rozdzieli¢ jego na cze$ci za wykonywanymi funkcjami, po kolei zadziatania i
innymim Kryteriami.

12.4.22 Przy wykonaniu naprawy przy montazu-demontazu urzgdzen pneumatycznych, rurociggow
ich nalezy cechowa¢ i wyjatkowej uwagi nalezy przydzieli¢ zapobieganiu popadaniu brudu w ich
wewnetrzne jamy.

Prosimy o zapoznanie si¢ z rozdzialem ,,Wymogi bezpieczenstwa”.
Aby wyposazenie jako$ciowo wykonywal wszystkie zalozone dla niego funkcje przez caty okres
jego pracy zalecamy:

. aby obstuga, sprawdzanie 1 montaz urzadzenia wykonywane byly tylko przez
wykwalifikowany personel, ktory w petni zapoznat si¢ z instrukcja obstugi,

. zawsze wylacza¢ urzadzenia przez przeprowadzeniem jakichkolwiek prac;

. montowac¢ wszystkie urzadzenia zabezpieczajace od razu po zakonczeniu pracy.

13. OBROBKA SANITARNA WYPOSAZENIA

Jest dwa rodzaje obrobki sanitarnej technologicznego wyposazenia i inwentarzu:

- Planowa obrobka sanitarna.

- Dezynfekcja wyposazenia.

Planowa obrobka sanitarna przeprowadza si¢ po zakonczeniu dyzuru, przy zaprzestaniu procesu
technologicznego. Cale wyposazenie przy planowym sanitarnym oczyszczeniu od pozostatosci
suroweca.

Mycie i dezynfekcja wyposazenia odbywaja si¢ w specjalnie wyznaczonym czasie, zgodnie z
harmonogramem 1 za potrzeby po zakonczeniu dyzuru. Podczas mycia 1 dezynfekcji wszystkie
zdejmowane czg$ci wyposazenia myja si¢ w przedziale do mycia z detergentem i Srodkiem
dezynfekujacym «Datonal-88» czy innym $rodkiem czyszczacym, dozwolonym dla mycia
wyposazenia w przemysle spozywczym. Zatem pluka si¢ czysta woda z kranu do catkowitego
usunigcia srodku czyszczacego i dezynfekeyjnego.
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Czgéci robocze oczyszcza si¢ od pozostalo$ci surowca, myje si¢ $rodkiem czyszczacym i
dezynfekcyjnym oraz ptuka si¢ czysta woda z kranu do catkowitego usunigcia srodku czyszczacego
i dezynfekcyjnego.

Sprawdzenie jako$ci mycia i dezynfekcji, a takze wyznaczenie catkowitego usunigcia pozostatosci
srodku czyszczacego i dezynfekcyjnego sprawdza majster czy technolog.

Dziatania operatora operacji technologicznej przy wykonaniu planowej obrobki sanitarnej
wyposazenia i inwentarzu na operacji technicznej «Fasowanie i opakowanie»

1. Odkreci¢ §ruby mocujace i zdja¢ elementy wyposazenia, ktore kontaktowali z produktem.

2. Ustanowi¢ wszystkie zdejmowane czgsci na wozek 1 przemiesci¢ do wydziatu dla mycia.

3. W pierwsze] wannie wymy¢ zdejmowane cze$ci biezacag wodag temperatura 30-40 °C) od
pozostatosci surowca.

4. W drugiej wannie wymy¢ zdejmowane cze$ci wyposazenia gorgcg wodg ze stosowaniem 1%
srodku czyszczacego 1 dezynfekujacyjnego «Datonal-88» czy innym S$rodkiem czyszczacym,
dozwolonym dla mycia wyposazenia w przemysle spozywczym. Czyszczacy 1 dezynfekujacy
roztwor gotuje si¢ w obecnosci majstra.

5. W trzeciej wannie zdejmowane czgsci wyposazenia sptuka¢ w ciggu 5 minut wodg z kranu.

6. Wezwa¢ majstra czy technologa dla wyznaczenia catkowitego usuwania pozostatosci srodka
«Datonal-88» ze zdejmowanych czegSci wyposazenia. Dla wyznaczenia calkowitego usuwania
pozostatosci srodka «Datonal-88» ze zdejmowanych czgsci wyposazenia, do wody przemystowej
doda¢ 2-3 krople 1 % roztworu fenoloftaleiny, obecnos$¢ stabo ré6zowego czy rézowego koloru
wskazuje na obecno$¢ pozostatosci srodku czyszczacego. Pozwala si¢ kontrolowa¢ calo$¢ usuwania
pozostatosci srodku za pomocg papieru fenoloftaleinowego, ktory jest zwilzane przemywajacg woda
¢ wyposazenia. Jesli pojawili si¢ rozne odcienie rézowego koloru, to trzeba kontynuowa¢ przemy¢
wodg z kranu 1 przeprowadza¢ kontrolng weryfikacje.

7. Zdejmowane czes$ci wyposazenia ustanowi¢ na stelaz i po kolei wysuszy¢ wyposazenie suszarkg
przemystowa przy temperaturze 180°C w ciggu 30 min.

8. Ustanowi¢ wszystkic zdejmowane cze$ci na wozek 1 przemieSci¢é do pomieszczenia
produkcyjnego.

9. Wezwa¢ majstra czy technologa dla wyznaczenia catkowitego usuwania pozostatosci srodka
«Datonal-88» ze zdejmowanych czgsci wyposazenia. Dla wyznaczenia catkowitego usuwania
pozostatosci srodka «Datonal-88» ze zdejmowanych czgsci wyposazenia, do wody przemystowej
doda¢ 2-3 krople 1 % roztworu fenoloftaleiny, obecno$¢ stabo rézowego czy rézowego koloru
wskazuje na obecnos¢ pozostatosci srodku czyszczacego. Pozwala si¢ kontrolowaé cato$¢ usuwania
pozostatosci srodku za pomocg papieru fenoloftaleinowego, ktory jest zwilzane przemywajaca woda
¢ wyposazenia. Jesli pojawili si¢ rozne odcienie rozowego koloru, to trzeba kontynuowa¢ przemy¢
wodg z kranu 1 przeprowadza¢ kontrolng weryfikacje.

10. Po myciu wysuszy¢ wyposazenie suszarkg przemystowa przy temperaturze 180°C w ciagu 30
min.

11. Calkiem zebra¢ wyposazenie 1 przygotowac jego do pracy.

12. Wezwa¢ majstra dla kontrolnego sprawdzenia gotowo$ci wyposazenia do pracy.

13. Zarejestrowac przeprowadzone oczyszczenie wyposazenia w dzienniku przekazania dyzurow.

14. OTRZYMANIE WYPOSAZENIA | KONTROLA JAKOSCI PRACY

14.1 Otrzymanie Wyposazenia przeprowadza si¢ przez zamawiajacego zgodnie z wnioskowana
kompletnoscia (weztdow Wyposazenia — Dozownika 1 Pakujagcego, rozdziat 3), przeglady
Wyposazenia (nieobecnosci mechanicznych uszkodzen) i nposepke jako$ci zbierania.
14.2 Sprawdzenie jako$ci zbierania przeprowadza si¢ metodaom ompoGoBanust bez podigczenia
Wyposazenia do zasilajacej sieci elektryczne;.
14.3 Kontrola jako$ci pracy przeprowadza si¢ przez zamawiajacego w takiej kolejnosci operacji:
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- sprawdzenie zdolnos$ci do pracy kazdego wezla;

- sprawdzenie jako$ci dawkowania;

- sprawdzenie jakos$ci spawania materialu do pakowania.

14.4 Sprawdzenie zdolnosci do pracy Wyposazenia przeprowadza si¢ wlaczeniem jego w sie¢
elektryczng i krotka pracg w trybie dawkowania. Wszystkie wezty Wyposazenia powinny pracowaé
w tym trybie.

14.5 Sprawdzenie jakosci dawkowania przeprowadza si¢ ustawieniem na bloku sterowania
Wyposazenia (kontrolera) réznych wagowych wskaznikow 1 wazeniem otrzymanych dawek na
kontrolnych wagach. Wskazniki powinny by¢ w ramach, podanych w tab.2.1.

14.6 Sprawdzenie jakosci spawania materialu do pakowania przeprowadza si¢ poprzez wizualny
przeglad szwow otrzymanych opakowan i testowaniem ich metoda rozerwania. Szwy powinny by¢
jednakowe na kazdym opakowaniu, rownomiernie spawane, rowne i rozrywac si¢ ze stosowaniem
duzej sity.

15. TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE

15.1 Transport i przechowywanie Wyposazenia powinny przeprowadzac si¢ zgodnie z wymogami
GOST 15150 i Dyrektywy 2006/42/WE EU i niniejsza 10O.

15.2 Warunki transportu powinny odpowiadac:

- w czes$ci wptywu klimatycznych czynnikow srodowiska - grupie 3 GOST 15150 i Dyrektywy
2006/42/WE EU;

- w czes$ci wpltywu mechanicznych czynnikéw — warunkiem grupie z GOST 23170 i Dyrektywy
2006/42/WE EU.

15.3 Transport Wyposazenia pozwolony jest wszystkimi rodzajami transportu za warunkiem
warunku dotrzymania zasad i wymogoéw, obowiazujacych na tych rodzajach transportu i zgodnie z
pkt.pkt. 15.1, 15.2.

15.4 Wyposazenie powinno by¢ opakowane w foli¢ stretch.

15.5 Na transportowane Wyposazenie powinn0 by¢ naniesione cechowanie transportowe.

15.6 Cechowanie transportowe powinna by¢ zgodne z wymogami
GOST 14192 i Dyrektywy 2006/42/WE EU i niniejszej 10.

15.7 Na tadunki, niezapakowane w transportowa tare, cechowanie nanosi si¢ na tabliczki sklejkowe
czy metalowe, mocno przymocowanych do tadunkéw. Dopuszcza sie na niezapakowane w
transportowg tare tadunki nanosi¢ cechowanie bezposrednio na fadunek.

15.8 Cechowanie transportowe powinno zawiera¢ takie znaki i glowne napisy:

- «Goray, «Srodek cigzkosciy;

- nazwa adresata fadunku, catkowitae nazwa 1 adres adresata, ilo§¢ miejsc fadunkowych w partii i
numer porzadkowy miejsca wewnatrz partii, poznaczane utamkiem: w liczniku numer miejsca w
mianowniku ilo$¢ miejsc;

- napisy informacyjne: masa brutto i netto miejsca tadunkowego w kilogramach, wymiary
gabarytowe miejsca fadunkowego (dtugos¢, szerokos¢, wysoko$¢ w milimetrach), poznaczenie
warunkow przechowywania.

15.9 Manometry razem z kompletem dokumentacji eksploatacyjnej producenta-dostawcy przyrzadu,
ustawione na Wyposazeniu, demontowac i pomiesci¢ w odrgbne opakowanie.

15.10 Instrukcja obstugi, wysylana z Wyposazeniem, pakuja w pakiet z folii polietylenowej wg
GOST 10354 i Dyrektywy 2006/42/WE EU.

15.11 Zaladunek Pakujacego i1 Podajnika wykonuje si¢ za pomoca urzadzenia podnoszacego, a
pozostalych cze$ci Wyposazenia (Dozownika i Przeno$nika) za pomoca elektrycznego woézka
widlowego.
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15.12 Czgsci Wyposazenia przy przewozie powinny by¢ niezawodnie zamocowane na pojezdzie,
zapewniajac stabilno$¢ i bezpieczenstwo.

15.13 Warunki przechowywania w uzytkownika powinny by¢ zgodne z grupag 2, GOST 15150 i
Dyrektywy 2006/42/WE EU — w zamknietych pomieszczeniach z wahaniami temperatury od + 5 do
+ 40 °C i wilgotnosci do 60 %.

15.14 Wyposazenie dostarcza si¢ do zamawiajacego bez konserwacji.

15.15 Konserwacja moze by¢ przeprowadzona za warunkiem dluzszego przechowywania. W
przypadku przechowywania powyzej 36 miesiecy uzytkownik jest zobowigzany do
przeprowadzenia ponownej konserwacji Wyposazenia zgodnie z GOST 9.014 i Dyrektywy
2006/42/WE EU. Srodki tymczasowej ochrony — olej konserwacyjny NG-203B wg TU 38-1011331-
90 i Dyrektywy 2006/42/WE EU.

15.16 Po rozkonserwacji Wyposazenia, nadmiar oleju nalezy usunaé szmatka z gestej tkaniny.

16. UTYLIZACJIA

16.1 Jednostki montazowe 1 cz¢sci Wyposazenia wyprodukowane z czarnej stali 1 stali nierdzewne;,
z metali niezelaznych. takze w skladzie Wyposazenia sa elementy, wyprodukowane z niemetali:
PCB, kaprolonu, gumy, szkta organicznego, widkna szklanego, rurki z polietylenu (poliuretanu). Po
wypracowaniu swojego zasobu czy ujawnieniu ich uszkodzenia, wszystkie czgsci powinny by¢
zdjete z Wyposazenia i wystane na utylizacje. Czesci podlegaja ogdlnej utylizacji, poniewaz nie
wydzielajg toksycznych i szkodliwych substancji 1 nie stanowig zagrozenia dla zycia, zdrowia
ludzkiego 1 $rodowiska. Przy zdejmowaniu jednostek montazowych 1 czeSci powinny by¢
dotrzymane $srodki bezpieczenstwa.

16.2 Utylizacje ztamanych podczas eksploatacji metalowych, niemetalowych i innych czesci,
standardowych i kupowanych wyrobow, a takze calego Wyposazenia po zakonczeniu jego terminu
stuzby nalezy przeprowadza¢ zgodnie z normami i zasadami, ustalonymi na firmie-producencie.
16.3 W konstrukcji Wyposazenia nie sg stosowane wyroby z metali szlachetnych i metali ziem
rzadkich.

Deklaracje zgodno$ci potwierdzajgce zgodnos$¢ ze sprzetem znajdujg si¢ na sprzecie - Dyrektywa
2014/35/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji
ustawodawstw panstw czionkowskich odnoszacych si¢ do udostepniania na rynku sprzetu
elektrycznego przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach napigcia, zast¢puje
dyrektywe 2006/95/WE; Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 17 maja
2006 r. w sprawie maszyn, zmieniajaca dyrektywe 95/16/WE, Dyrektywa Parlamentu
Europejskiego i Rady 2014/30/WE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw
panstw cztonkowskich odnoszacych si¢ do kompatybilnosci elektromagnetycznej, zastgpuje
dyrektywe 2004/108/WE; Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady 2000/14/WE z dnia 8 maja
2000 r. w sprawie zblizenia ustawodawstw Panstw Czlonkowskich odnoszacych si¢ do emisji
hatasu do srodowiska przez urzadzenia uzywane na zewnatrz pomieszczen
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Zalacznik A. CERTYFIKAT GWARANCYJNY

Firma-producent gwarantuje bezproblemowe dziatanie Automat do fasowania i pakowania

modelu APM-WAIZ 5 i Wagowy Dozownik AVF 1 przy warunku dotrzymania przez

uzytkownika norm i zasad przechowywania, transportowania, eksploatacji i obstugi technicznej,

podane w paszporcie.

Gwarancyjny termin eksploatacji - 12 miesiecy z dnia zakupu urzadzenia i notatki w $wiadectwie

przyjmowania, ale nie wiecej niz 2000 godzin pracy. W innym przypadku roszczenia nie przyjmuja

sie.

I'apanTHiiHBIA ciy4yall IOATBEP KAaEeTC MPEAOCTABICHHEM (POTO- M BUAEO- NOATBEPKACHUH C
OTHPaBKOif HA KOHTaKTHbIE Tesedonbl Viber, WhatsApp T.m.

J1s1 mpoBe/ieHNsl TApaHTHITHOT 0 00C/IyKHBaHUsI 000PY10BAHUSI, B MeCTe YCTAHOBKHU
000py10BaHMA T0/KHBI B 00513aTeJILHOM MOPSI/IKE NPUCYTCTBOBATH MOJKIIOYEHHE K CETH
HHTEPHET.

Dowod odbioru

Automat do fasowania i pakowania modelu APM-WAIZ 5 172
/nazwa/ /numer fabryczny/

jest zgodny z wymaganiami dokumentacji konstrukcyjnej: Dyrektywy 2006/42/WE EU i
Dyrektywy 2014/30/EU  iuznaje si¢ za gotowy do pracy.

Data produkcji__19.07.2022

Podpis osoby odpowiedzialnej za odbidr

Wagowy Dozownik AVF 1 172
/nazwa/ /numer fabryczny/

jest zgodny z wymaganiami dokumentacji konstrukcyjnej: Dyrektywy 2006/42/WE EU i
Dyrektywy 2014/30/EU_ iuznaje si¢ za gotowy do pracy.

Data produkcji_19.07.2022 .

Podpis osoby odpowiedzialnej za odbior

Producent:

«DFP WAIZ» SA

ul. Sobinowalo,

Dniepro, 49083, Ukraina
E-mail: waiz@waiz.com.ua;
http://www.waiz.com.ua
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Zalacznik B Schemat roboczego miejsca
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Zalacznik C Schemat otaklowania podczas montazu i zaladowania APM-WAIZ 5. Automat do

pakowania i fasowania
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Zalacznik D Schemat otaklowania podczas montazu i zaladowania. Przenosnik zaladunkowy
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Zalacznik E Schemat zbierania czerpaka z czujnikami tensometrycznymi na obudowie
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Zalacznik F Obwaéd elektryczny zasadnicza APM-WAIZ 5. Automat do pakowan

fasowania
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Zalacznik G Specyfikacja. Automat do pakowania i fasowania.

27O ETOE! UISEN M PAZER) WELINIOY

+ . FLOVHLINOD
€T 7 eqep aasn 1 eep 150 n ‘NOLLYJO01
JW3HIS SIONVYHD JWVN a1va ‘ATY
TZ0TITLT 0
NOISIAZY
' ETC- 9077 1892°0 75-D/40-07aD MIDL3Eh hesoidosiadal)
' o- BOZZ 489°0 Z5-D{H0-020D WiDL3en nescidosiaday)
S - ()8958£d11 HOdLUO
4 - (yrRHdowmered | Jp7 TH YdiMW
T Lkl (o)1

-
¢ TBA- LA SA-TBA-TbA- T EA T TA 20 AT 20 e¥mALON
' it (0zz¥bov) 20 '8FZ VBT ‘01'81 W3D 113 dosvewHoy
! st- (58 1413) WoAUAUMIOERGD doLBLAHOY
€ 0g5- ' 185- TEVE-ZdN EHAUIE EXLOHY
T 5 oS3k "WH 7Z BHAURTHESILHE EXLIONY]
T w5 EHALIBE "IN 77 BHAUBHHESHLHE BXLIOHY
o i HY00-21-dZ0-0°5-00£9 Uid Z NOSIIA HHrBU)|

82-9T- " £T-9TX- " £T-5TX-

9T-5TH- ' 57-01X- ' ST-9IH- ' ST-STX-

" BT-STX- * 471X ET-OIX- ¢

ET-GTX- ' ZZ-51X- ' ZE9IX- ' 1Z-9TK-

" TTSTH- ' 0E-SIX- 0T-9TX- !

GI-9TX- * 6T-51X- * §I-GTX- ' §I-9TX-

" LT-9TH- ' £1-G1X- " 9T-5TX- '
55 9T-01X- * ST-91X- * SI-GIX- " $I-6TX- SE\E\ZAPNDNM Uid b Agad HIT eH erau

PT-OTX- " E£1-9TX- T ET-5TX-*

ZI-6TX- * Z1-91X- * [T-01%- * [T-§TX-

OT-GTX ' DT-9TX- ' 6-9T%- * 651X~

“B-STX- " BOIX- | £-9TX- ' £-STX-

" 951X 991X | §-9IX- * §-5TK-

CpSTX- B9IX- | E-9IX- ¢ E-STX-

Z-§TX- " 91X~ ' T-9TX- ' [-5TX-
4 005 * 5DS- * pDS-  Z0S- G- 1-4-5d-BTTW-HIIS ¥MhLRT WMHEHLIATH]
T - $Z-1-T-1-ON3 datiosmg
T JQATH-60 eHAEY oioaoHody desyedy 6~ D0ATH-600 BHAMEL 0J1080%0dx dasyed]
z - Tl 022-150 LIBLHON YHHKHULAWAD |
T 6l WOdOLBEIGRL) € (S|y-8iq) WodoLecol Wiaolea sHHvaeduk soug
T 91~ FT-05-547 BHHALAHK MoUg
T £1%- TTvi34 NId 6 TWIH3S 680 ZE25Y
4 see- ' L1 %00T-0 WMd
T BH- 9 A0ZZ 7\0 Z2-9TAN
9 - Z50£30W
3 Skl 0000THTLB# "S1Od WOD Z'u0nnosa) UBIL 08b»008"ABIASID 11 J0I0) MG £ FUBHEL] BHAOOHAD) 0L079
T 8- ST0 0N
5 £ ADDITHYLE

[B2H393]3 SHHOMAINOS

66



BALA3

APM-WAIZ 5
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Zalacznik | Schemat montazowy bloku sterowania. Automat do pakowania i fasowania
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Zalacznik J Schemat pneumatyczny zasadnicza. Automat do pakowania i fasowania
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Zalacznik K Schematy wymiany wykorzystywanych materialow wezlow spawania poziomego i

pionowego
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