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Obsluhovat ovinovaci balici stroj miize pouze pracovnik, ktery k tomu byl
urcen a ktery byl seznamen prokazatelnym zplisobem s timto navodem a
bezpecnostnimi pravidly zde uvedenymi.
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1. VSEOBECNE

1.1. Pouziti

Balici stroje fady WMS tvofi modularni systém, umoznujici Sirokou variabilitu
vybaveni a pfisludenstvi podle potfeb baleného zboZi i podle ekonomicnosti
provozu. Jsou uréeny pro fixaci paletovych jednotek prataznou félii.

Ovinovaci balici stroj WMS PROFI je uréen pro provozy s vysokou kapacitou
baleni a s ¢asto se ménici vySkou zbozi na paleté. Stroj pracuje poloautomaticky.

Ovinovaci balici stroj WMS AUTOMATIC je uréen k zastavbé do valeCkovych
nebo fetézovych automatizovanych balicich linek. Je fizen systémem linky, jeho

¢innost maze byt plné automatickéa a je ur€en pro provozy s vysokou kapacitou
baleni.

1.2. Konvence

Text ndvodu je psan béznym pismem, tak, jako tento odstavec.

Nazvy tlacitek a ovladacich prvku jsou psany TUCNYMI KAPITALKAMI.

1.3. Pouzité symboly

V textu jsou pouzity symboly:

Nebezpeci — zanedbani téchto instrukci mize zpUsobit vazny
uraz &i smrt nebo vazné poskozeni stroje.

Varovani pfed nebezpelim poskozeni stroje, nebo Urazu
@ obsluhy Ci osob, které se nachazeji v blizkosti stroje.

Informace, usnadfiujici pouzivani stroje.
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1.4. Upozornéni

V této dokumentaci jsou nékteré informaci vysvétlovany na pfikladech. Tyto
pfiklady jsou pouze ilustrativni, hodnoty parametri se mohou liSit od vaseho
stroje nebo od vami pouzivanych programu.

Rovnéz tak i zobrazeni displeje na Vasem stroji se mlize vzhledové liSit od
zobrazeni displeju v této dokumentaci. Rozdil je dan jednak konfiguraci vaseho
stroje — navod je psan pro plné vybaveny stroj — jednak vyvojem grafického
prostredi.

Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu podob zobrazeni displeju;
tyto zmény ale nemaji zadny vliv na vlastnosti a parametry
baliciho stroje ani na jeho ovladani a chovani, které by bylo v
@ rozporu s touto dokumentaci — Navodem k obsluze.

Tento navod je psan pro balici stroj s maximalnim vybavenim.
Pokud vas stroj nema instalované nékteré popisované
prisluSenstvi, jeho popis i ovladani ignorujte.

Tento navod je puvodni navod k pouziti ve smyslu NV 176/2008 Sb. a smérnice
EU &. 2006/42/ES a je autorizovany vyrobcem.
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2. SPECIFIKACE, URCENIi A POUZITI
VYROBKU

2.1. Popis, prislusenstvi

—
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1 Z&kladni rdm s kruhovou toénou. Na ramu je pfipevnén sloup s dalSim
vybavenim. U strojd WMS AUTOMATIC je na ram montovan také
ukonCovaci mechanismus (viz body 5 a 6 dale v textu). ToCna se otaci na
stfedovém lozisku a na pomocnych rolnach. Na to¢nu se umistuje balené
zbozi, pro usnadnéni manipulace maze byt to¢na v provedeni:

e Zakladni provedeni — standardni toéna. Ma priimér 1500 nebo 1800 mm
(pouze provedeni WMS PROFI)

o Toc¢na s valeCkovou trati (pohanénou)

e ToCna stetézovou trati (pohanénou). Provedeni s valeCkovou a
fetézovou trati jsou urCena k zastavéni do balicich linek s valeCkovou,
resp. fetézovou trati.

e TocCna s gravitatni valeCkovou trati (bez vlastniho pohonu) zbozZi se
navazi po trati ruéné. ValeCkova trat na tocné usnadruje manipulaci se
zboZim (pouze provedeni WMS PROFI)

e TocCna s vyfezem — umoznuje pouzit nizkozdvizné voziky pfi navazeni
zbozi na toénu bez nutnosti pouzivat najezdovou rampu. Ma pramér 1500
nebo 1800 mm (pouze provedeni WMS PROFI)

Pohon toény mlze zajiStovat:

¢ elektromotor s mechanickou pfevodovkou. Pfenos krouticiho momentu je
zajiStovan fetézem, ktery je napinan kladkou. U tohoto provedeni
s presnéjSim chodem je elektromotor s pfevodovkou umistén vné sloupu.

e elektromotor s mezipfevodem klinovym femenem. Tento mezipfevod
zajiStuje zprfevodovani na pozadovanou rychlost toény a pfispiva ke
klidnému rozbéhu a zastaveni tony. Elektromotor je skryt ve sloupu.

2 Sloup stroje je k zakladni desce pfipevnén Srouby. Jeho konstrukci tvofi
plechové profily a plechové nebo plastové kryty. Elektrorozvadéc a ovladaci
panel je do sloupu integrovan. Vnitini prostor sloupu obsahuje vodici a
pojezdové lyziny vozikl félie, elektropohon voziku félie, rozvadéc a soustavu
koncovych snimacu. Zakladni délky sloupl jsou:

e 2300 mm
e 3000 mm

3 Vozik fdélie s prataznym zarizenim. Vozik félie tvofi svafovany ram
s koleCky pojezdu, pohanény elektropohonem prostfednictvim fetézu.
Vlastni drzak folie tvofi rizné nastavby voziku, podle potfeb baleného zbozi
muze byt pouzito:

¢ elektromagneticka brzda félie — pro nizsi az stfedni kapacitu baleni

e mechanické pratazné zafizeni - pro stfedni kapacitu baleni
s pozadavkem na niz8i spotfebu folie jejim protazenim mezi valci
prutazného zafizeni

e jednomotoroveé pritazné zafizeni — pro kvalitni baleni s Zddnym nebo jen
obCasnym poZadavkem na zménu hodnoty primarniho protazeni

e dvoumotorové pratazné zafizeni — uréeno pro kvalitni a naro¢né baleni
s Castymi zmé&nami parametru
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4  Pritlak nestabilniho zboZi neni ve standardnim vybaveni. Je vhodné ho
pouzit v pfipadé lehkého nebo nestabilniho zbozi, na sloup je montovan
samostatné. Pokud je instalovan, maze byt v provedeni:

o elektricky pfitlak, s pfitlacnou silou 500 N (50 kg).
¢ pneumaticky pfitlak, s pFitlaénou silou 950 N (95 kg).

5 Ukon€ovaci rameno. Je pouZito pouze u stroju WMS AUTOMATIC. Slouzi
k automatickému ukonceni baleni, tj. k odfiznuti félie a k pfivafeni volného
konce folie k paleté. Spolupracuje s upinacem félie.

6 Upina¢ félie. Je pouzito pouze u stroji WMS AUTOMATIC. Je umistén na
tocné a je funkéni v soucinnosti s ukonfovacim ramenem. Béhem
ukon&ovani zachyti konec félie od pritazného zafizeni a na zacatku baleni
nasledujici palety k ni zafixuje folii.

Pfi pozadavku navazeni zbozi na standardni to¢nu (bez vyfezu) nizkozdviznym
vozikem nebo jinou ru¢ni manipulaéni technikou je moznost doplnit stroj o
najezdovou rampu. Ta se pfi montazi u zakaznika pevné namontuje k zakladu,
jeji umisténi (orientace) je dano prostorovymi a manipulacnimi poméry na
pracovisti. Rampu Ize instalovat pfi dodavce stroje nebo kdykoli pozdéji.

DalSi feSeni tohoto pozadavku je pouziti zapusténého ramu. Plocha to¢ny se tim
dostane na uroven podlahy, pfi navazeni zbozi neni nutno pfekonavat vyskovy
rozdil. Zapustény ram doda vyrobce nebo vasSe dodavatelska C&i servisni
organizace vCetné dokumentace. Pouziti ramu vyzZaduje stavebni Upravy
pracovisté (zahloubeni podlahy a zabetonovani ramu), balici stroj je pak do
zapu$téného ramu vloZen bez dalSich montaznich nebo jinych praci. Zapustény
ram lze instalovat pfi dodavce stroje nebo kdykoli pozdéji.

U stroje WMS umisténém v zapusténém ramu je nutno
zvlast’ dbat na zakaz vjizdét na plochu toény
vysokozdviznym vozikem.

Je-li potfeba balené zbozi stlaCit velkou silou (napf. kvali stabilité nebo ke
stlateni zbozi na mensi objem), lze pouzit pneumaticky portalovy pritlak
s pfitla¢nou silou 8000 az 13 000 N (800 az 1300 kg). Na pritlacné desce
portalového pfitlaku mohou byt drazky pro provie€eni pasku na paskovani
stlaeného zbozi.

PFi pozadavku na automatické pokladani prekryvaci folie Ize objednat pfekryvaci
zafizeni VP. Prekryvaci zafizeni instaluje vyrobce nebo dodavatelska firma.

Podrobny popis jednotlivych &asti stroje v€etné obsluhy je uveden v kapitole 6.

2.2. Spotrebni material

Stroj je uren k baleni zbozi na paletach do priatazné (stretch) folie z linearniho
polyetylénu nizké hustoty (LLDPE) tloustky 20 az 40 ym. U stroju vybavenych
mechanickym, jednomotorovym nebo dvoumotorovym prataznym zafizenim musi
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mit félie minimalni prataznost 150%. Elektromagneticka brzda félie zaru¢enou
hodnotu prataznosti félie nevyzaduje. Folie musi byt v podobé roli Sifky 500+10
mm a prameéru max. 250 mm. Dutinka, na které je félie navinuta, musi mit vnitini

primér 763 mm a délku 510+5 mm.

Lze pouzit félii nelepivou i jednostranné lepivou. Lepivost jedné strany znamena,
ze jednotlivé vrstvy félie navinuté na zbozi velmi dobfe Inou k sobé vzajemné,
nemaji ale tendenci jakkoli poskozovat zbozi na paleté. Hlavnim ucelem pouziti
této folie je lepsi fixace zbozi na paleté, vysSi pevnost obalu a jeho lepSi odolnost
proti klimatickym vlivim a mechanickému namahani pfi dopravé. Po zabaleni
palety se zbozim musi byt navinuta félie orientovana lepivou stranou smérem ke
zbozi, takZe pfi manipulaci se zabalenymi paletami a pfi jejich dopravé nebudou
mit palety snahu lepit se k sobé& vzajemné.

Fdlie je standardné odolna proti UV zafeni po dobu 6 mésicu, tj. zabalené zbozi
muze byt po tuto dobu skladovano venku a vystaveno slune¢nimu zafeni se
zachovanim vS8ech puvodnich vlastnosti obalu. Pfi pozadavku na delSi dobu
skladovani ve venkovnim prostfedi lze nékteré folie dodat v provedeni se
zvySenou odolnosti proti UV zareni.

VySe uvedenym pozadavkim vyhovuji pratazné folie:

Provedeni prutaznost pouziti MoZzna provedeni
POWERFLEX | 160% Elektromagneticka brzda folie. Rzné tloustky
SQ Baleni tézkého zbozi s ostrymi Nelepivé i jednostranné
hranami lepivé
Se zvySenou odolnosti proti
UV zéafeni
POWERFLEX |200% Mechanické, jednomotorové nebo | Rizné tloustky

PQ dvoumotorové prutazné zafizeni. Nelepivé i jednostranné

baleni stfedné t€zkého nebo lepivé
lehkého zboZzi, nebo zbozi

kfehkého ¢i deformovatelného. Se zvySenou odolnosti prot

UV zéafeni
POWERFLEX | 250% Automatické stroje s mechanickym, | Rizné tloustky
HPQ Jednomotorovym n?bov , Nelepivé i jednostranné
dvoumotorovym pritaznym lepivé
zafizenim.

Se zvySenou odolnosti proti
UV zareni

POWERFLEX | 300% Pouziti obdobné jako HPQ. RUzné tloustky
SPQ

Pouziti obdobné jako PQ.

Nelepivé i jednostranné
lepivé

Se zvySenou odolnosti proti
UV zafeni

Pfi uvadéni baliciho stroje do provozu doporu€ujeme kontaktovat dodavatele
nebo vyrobce, ktery na zakladé zkuSenosti doporuci optimalni pritaznou folii pro
baleni vaseho zbozi.

Jiny balici material nez je zde uvedeno (napf. félie perforované, sitove, vrstvene,
potisténé apod.) nedoporucujeme pouzit bez pfedchozi konzultace s vyrobcem a
bez jeho souhlasu — nelze zarudit spravnou funkci baliciho stroje. Bude-li stroj v
zaruéni dobé balit nekvalitngé, nebo dojde-li k poSkozeni stroje nebo baleného
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zbozi, pak muze byt pouziti folii nebo balicich materialt neschvalenych vyrobcem
ddvodem k zamitnuti reklamace.

2.2.1. Prekryvaci félie

Specifikace folie pro prekryvaci zafizeni, pokud je jim stroj vybaven, viz
dokumentaci pro pfekryvaci zafizeni VP.

Pro prekryv pokladany ruéné nejsou na prekryvaci folii kladeny zadné
pozadavky, vybér prekryvaci félie se Fidi potfebami baleného zbozi a zvolenym
zpusobem manipulace. Doporucujeme hladkou neprutaznou félii z polyetylénu
(PE) tloustky 50 az 80m dodavanou v rolich. Konkrétni Sifka folie je dana
rozmeéry baleného zbozi na paleté a zplisobem baleni.

2.2.2. Ekologie

Félii Ize zahrnout do tfidéného odpadu mezi plasty (pfesnéji mezi polyetylén PE).
Material je dobfe recyklovatelny. Dobfe se spaluje a pfi spravnych spalovacich
podminkach nevznikaji Skodlivé zplodiny. Neni biologicky odbouratelny a
degradace ve skladce je velmi pomala. Nejsou znamé nebezpelné produkty,
které by unikaly do vzduchu nebo které by kontaminovaly vodu nebo pudu.

2.3. Provedeni stroje

Provedeni stroje odpovida predpisim a normam uvedenym v ProhlaSeni o
shodé, které je soucasti této privodni technické dokumentace. Kazdy stroj je
pfed expedici kontrolovan a je zkouSen na splnéni pozadavkl normy
CSN EN 60204-1

Pozadavky norem a pfedpisl jsou zahrnuty do vyrobni dokumentace. Opatfeni
ze strany uzivatele jsou popsana v této prlvodni technické dokumentaci —
navodu k obsluze.

Predpokladana zivotnost stroje je 10 let nebo 50 000 provoznich hodin — co
nastane dfive — za predpokladu pouzivani stroje v souladu s touto privodni
technickou dokumentaci a pfi dodrZeni pfedepsané udrzby a periodické kontroly
stroje.

2.4. Pracovni podminky stroje

Ovinovaci balici stroj je ur€en pro praci v prostfedi, které musi vyhovovat
nasledujicim podminkam:

Prostiedi normalni ve smyslu CSN 33 2000-3 (IEC 364-3) za podminek
uvedenych dale v této kapitole a za podminky instalace a provozovani podle této
privodni technické dokumentace.

Stroj je nutno instalovat a provozovat v Kkrytych provoznich prostorech
chranénych pred atmosférickymi vlivy.
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Podlaha musi byt vodorovna a zpevnéna, maximalni povolena uchylka rovinnosti
podlahy je £ 3 mm / 2m. Pfed usazenim stroje na misto je nutno plochu zbavit
hrubych nedistot, kaminkt apod.

Rozsah teplot pro praci stroje je +5°C az +40°C, rychlost znény teploty max.
10°C / 30 min.

Relativni vihkost 30% + 95% bez kondenzujici vihkosti (oroseni).

Stroj je mozZno provozovat pouze Vv prostorach, které spliuji pozadavky
narodnich predpis na pracovni prostfedi — nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb.
"Nafizeni vlady, kterym se stanovi podminky ochrany zdravi zaméstnancu pfi
praci" a vyhlasku 48/1982 Sb. "Vyhlaska Ceského Ufadu bezpeénosti prace,
kterou se stanovi zakladni pozadavky k zajisténi bezpecénosti prace a
technickych zafizeni".

Je zakazano umistovat stroj tak, aby doslo ke zmenSeni Sifky pfistupovych cest
k elektrickeému zafizeni pod minimalni hodnoty uvedené v narodnich predpisech,
resp. v CSN 33 3210 Rozvodna zafizeni - spoleéna ustanoveni.

V blizkosti stroje nesmi byt prfekazky, které by mohly zplsobit Uraz obsluhy
(schody, rampy, snizené podhledy, jiné stroje apod.).

Vyrobek nesmi byt pouzivan ve vybudném prostfedi nebo tam, kde vybudné
prostfedi muze i nakratko vzniknout.

Stroj a zejména jeho elektrické zafizeni musi byt instalovano a provozovano
podle pokynu vyrobce uvedenych v této privodni technické dokumentaci.

2.5. Minimalni prostor kolem stroje
Pro bezpecénost obsluhy stroje je nutno dodrzet minimalni prostor kolem stroje.
Do tohoto prostoru je zakdzano umistovat jakékoli pfedméty, ani do néj nesmi

zasahovat jiny stroj nebo pracovni prostor jiného stroje.

Schéma minimalniho prostoru neuvazuje prostor pro navazeni a odvazeni zboZi.

1000 V)
1300 2
250
A
600
A
Q
S 500
v
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Poznamka:

Rozmér 1) plati pro stroj vybaveny prutaznym zafizenim bez vyklopného krytu
prostoru valcu (tj. pro jednomotorové prutazné zafizeni LIGHT);

Rozmér 2) plati pro stroj vybaveny pritaznym zafizenim s vyklopnym krytem
prostoru valcu (ij. pro jednomotorové a dvoumotorové priitazné zafizeni).

Ktery typ pratazného zafizeni je namontovan na vasem stroji, zjistite z obchodni
dokumentace, nebo jsou jednotliva pritazna zafizeni popsana v kap. 6.3.

2.6. Obsluha

Stroj je ur€en pro praci jedné osoby. Pracovni misto u ovladaciho pultu zaruduje,
Ze obsluha bude mimo dosah pracovniho prostoru stroje.

2.7. Elektricka vyzbroj stroje
Elektricka vyzbroj stroje je provedena podle CSN EN 60204-1.

Stroj je odrusen a toto odruseni vyhovuje skupiné 1, tfida B. dle normy
CSN EN 55011 (EN 55011).

Z hlediska odolnosti proti ruseni stroj vyhovuje pozadavkim norem:

CSN EN 61000-4-2 (IEC 1000-4-2, EN 61000-4-2)
CSN EN 61000-4-3 (IEC 1000-4-3, EN 61000-4-3)
CSN EN 61000-4-4 (IEC 1000-4-4, EN 61000-4-4)
CSN EN 61000-4-6 (IEC 1000-4-6, EN 61000-4-6)

Elektricka vyzbroj stroje je slozena z rozvadéce a elektrického rozvodu na stroji.
V rozvadéci je umisténa pétipdlova pfivodni svorkovnice a vypinac pro cely stro;j.
Privod ke stroji musi byt jiStén pojistkami nebo jistiCem. Elektricka sit, ke které
bude stroj pfipojen, musi odpovidat mezinarodnim i narodnim pFedpisim a
normam.

12
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3. BEZPECNOSTNi POKYNY

3.1. Revize a zkousky elektrického zarizeni

Stroj podléha pravidelnym revizim a zkouskam elektrického zafizeni. Pfi téchto
pracich je nutné splnit pozadavky CSN EN 60204-1 a CSN 33 1500.

Pfed uvedenim stroje do provozu musi byt provedena revize elektrického
zafizeni — viz kap. 4.4.

3.2. Bezpeénostni doporuceni

Vzhledem k tomu, Ze kazdy neodborny zasah do elektrického zafizeni stroje by
mohl zavinit t&éZké poSkozeni stroje nebo i uraz obsluhy, smi kazdy zasah provést
pouze osoba odborné zpusobila podle narodnich predpisi pro prace na
elektrickém zafizeni. Praci na udrzbé, opravach a periodickych prohlidkach
elektrického zafizeni stroje mohou vykonavat minimalné pracovnici znali ve
smyslu § 5 vyhl. CUBP &. 50/1978 Sb., "Vyhlaska Ceského Ufadu bezpeé&nosti
prace o odborné zpusobilosti v elektrotechnice”.

Pracovnici, ktefi obsluhuji ovinovaci stroj, musi byt pracovnici seznameni ve
smyslu § 3 vyhl. CUBP &. 50/1978 Sb., "Vyhlaska Ceského ufadu bezpecnosti
prace o odborné zpusobilosti v elektrotechnice”.

Pracovnici obsluhujici stroj musi byt prokazatelnym zpusobem seznameni s timto
navodem k obsluze a tento navod musi byt obsluze trvale k dispozici.

Hlavni vypinaC stroje na rozvadéCi je uzamykatelny a umoznuje uzamknuti
vypinate ve vypnuté poloze. Doporu¢ujeme, aby si uzivatel stroje vyFeSil
manipulaci s klicem od zamku v ramci provozu, kde je stroj nainstalovan a tim
zamezil uvedeni stroje do provozu osobou, ktera neni sezndmena s obsluhou.

3.3. Bezpe€nost prace

3.3.1. Ochranna zarizeni k zajisténi bezpecnosti prace

Ovinovaci balici stroj je zafizeni jednoduché konstrukce bez vyskytu rizikovych
mist, ktera by mohla zpulsobit ohroZeni zdravi obsluhy v pribéhu pracovni
operace pfi pfedpokladu dodrzeni stanoveného pracovniho postupu ovinovani.
Rizikova mista v pracovnim prostoru vyplyvaji z principu €innosti stroje:

1) Tocna rotuje i s paletou, ktera je na ni umisténa. Rotujici ¢ast stroje s
paletou neni chranéna specialnimi kryty, nebot by to znemoznilo viastni
technologickou &innost.

2) Fodlie je protahovana mezi vélci pritazného zafizeni.

3) Fdlie se naviji na balené zbozi a je na néj silou utahovana.
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4) Na folii muze vzniknout elektrostaticky nabo;.
5) Vozik pratazného zafizeni pojizdi po celé vysce sloupu az k podlaze.

6) Pritlak, pokud je pouzit, stlaCuje paletu tlakem 500 N (50 kg) u
elektrického i pneumatického pfitlaku a 8000 + 13 000 N (800 + 1300 kg)
u portalového pfitlaku.

7) ValeCkové nebo fetézové dopravniky, pokud jsou pouzity, umoznuji
autonomni pohyb palet s balenym zbozim.

8) U stroju WMS AUTOMATIC je pouzit ukonCovaci mechanismus na
prepaleni félie a na jeji svafeni — pfepalovaci drat a svafovaci télesa jsou
horka.

9) U stroji WMS AUTOMATIC je pouzit ukonCovaci mechanismus s
zachycovanim félie do upinaciho zafizeni. Mechanismus je umistén na
to¢né. Sila, kterou je félie seviena, je max. 22 kg.

K zajisténi ochrany obsluhy jsou pouZity:

1) TlaCitko NouzoVvE zZASTAVENI k rychlému vypnuti zafizeni. TlaCitko je v
stisknuté poloze blokovano mechanicky a je umisténo v dosahu obsluhy
na ovladacim panelu.

2) Tlacitko OVLADACI NAPETI. Pfi vypadku napajeni nebo pfi stisku tlacitka
NOUZzOVE ZASTAVENI bude odpojeno napajeni Fidiciho systému a stroj
nebude vykonavat zadnou ¢innost, i kdyz bude napajeni obnoveno, nebo
kdyby bylo nahodné nebo chybou obsluhy ¢&i uadrzby pred&asné
odblokovano tlagitko NouzovE zASTAVENI. Teprve stisk tlaCitka OVLADACI
NAPETiI umozni dalSi ¢innost stroje.

3) Ovladani stroje se provadi z ovladaciho panelu, ktery je umistén na boc&ni
strané stroje tak, ze je mimo dosah pracovniho prostoru stroje.

4) Vypinaci ramecek k zastaveni pohybu sjizdé&jiciho voziku félie. Je umistén
ve spodni ¢asti nosné konstrukce voziku.

5) U jedno- a dvoumotorového pratazného zafizeni vyklopny drzak félie
zcela kryje prostor valcu pratazného zafizeni. Jeho otevreni (vyklopeni)
zastavi a blokuje stroj.

6) U toCny s vyfezem pfi pfitomnosti nizkozdvizného voziku ve vyfezu
bé&hem navazeni nebo odvazeni palety na to¢nu Cidlo blokuje stroj.

7) PFidrzovaci sila desky pfitlaku nestabilniho zbozi je regulovatelna tak, aby
neprekrocila hodnotu 500 N a nezpUlsobila tedy ohrozZeni obsluhy tlakem.

8) Rotujici Casti prevodovych zafizeni jsou trvale umistény v konstrukci
stroje.

9) Ukon&ovaci mechanismus u strojt WMS AUTOMATIC: béhem procesu
baleni jsou horké d&asti ukonovaciho mechanismu v klidu zakryty a
nejsou zhaveny. Vysouvaji se a zhavi jen na dobu nezbytné nutnou k
procesu piepaleni félie a jejiho svareni.

10) Ukoncovaci mechanismus u strojd WMS AUTOMATIC: Ovladaci prvek
(pFepinac) na otevirani a zavirani upinace félie je umistén tak, ze béhem
jeho obsluhy je mechanismus upinace félie pro obsluhu nedostupny.
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3.3.2. Povinnosti obsluhy a uzivatele stroje

Obsluha je povinna pro svoji bezpe€nost dodrzovat nasledujici pokyny:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Obsluhu stroje tvofi zasadné jedna osoba. Kromé obsluhy se v pribéhu
pracovniho cyklu nesmi v okoli stroje zdrZzovat Zadna dalSi osoba.

Obsluha se po celou dobu chodu stroje musi zdrZzovat mimo dosah
pracovniho prostoru (tj. u ovladaciho pultu).

Obsluhovat ovinovaci balici stroj mize pouze pracovnik starsi 18 let, ktery
k tomu byl ur€en a ktery byl seznamen prokazatelnym zplsobem s timto
navodem a témito bezpecnostnimi pravidly.

Obsluha je povinna obsluhovat a udrZovat stroj v souladu s timto
navodem. Pfi spravném pouzivani stroje se predejde materialnim Skodam
nebo urazim.

Obsluha nesmi byt pod vlivem alkoholu, navykovych latek nebo Iéku,
které mohou mit vliv na bezpe&nost prace.

Obsluha je povinna pfed zapocetim prace prekontrolovat celkovy stav
stroje a spravnost funkce jednotlivych Casti stroje, zejména neporusenost
elektrickych kabell. Po celou dobu prace musi udrzovat Cistotu na
pracovisti a v bezprostfednim okoli.

Vymeénovat civku s félii nebo jakkoli manipulovat s pritaznym zafizenim je
mozno pouze za klidu stroje.

Obsluha musi ukladat paletu na tocnu tak, aby zadnou svou dcasti
nepfesahovala obrys toCny. Paleta nesmi byt na tocnu umisténa
excentricky.

Pokud je k manipulaci s paletou se zbozim pouzit valeCkovy nebo
fetézovy dopravnik, je za chodu stroje nebo dopravniku zakazano
manipulovat s balenym zboZim nebo s dopravnikem jinym nez v tomto
navodu uréenym zplsobem.

10) Snimat, demontovat nebo odklapét kryty se smi pouze po Uplném

zastaveni stroje a zajisténi vypnutého stavu.

11) Rotujici Casti stroje musi pracovat ve sméru Sipky, ktera je na nich

umisténa.

12) Bezpelnostni znacky, symboly a napisy na stroji se musi udrzovat v

Citelném stavu. PFi jejich poSkozeni &i neditelnosti je uZzivatel povinen
obnovit jejich stav v souladu s plvodnim provedenim.
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Je zakazano:

1) Pouzivat stroj k jingm aéeliim nebo jinym zplisobem nez
je uvedeno v tomto Navodu k pouZziti.

2) Uvadét do chodu a pouzivat stroj, je-li demontovano nebo
poskozeno ochranné zarizeni (kryty, félie klavesnice).

3) Dotykat se pohybujicich se ¢asti stroje, rotujici palety
nebo navijejici se fdlie.

4) Manipulovat v prostoru valct pratazného zarizeni, je-li
to¢na v pohybu.

5) Prochazet nebo jakkoli manipulovat v prostoru mezi
sloupem a toc¢nou.

6) Vstupovat na rotujici to€énu.

7) Manipulovat se zboZim v okamziku spousténi pritlaéného
kotouce.

8) Pracovat se strojem, neni-li pracovni prostor stroje a
pracovisté dostatecné osvétieno.

9) Provadét udrzbu, ¢isténi a opravy, neni-li stroj vypnut
hlavhim vypinaem a zabezpec¢en proti nahodnému
spusténi.

10) Provadét kontrolu nebo opravy elektrického zafizeni
osobou, ktera nema potiebnou kvalifikaci.

11) Vyrazovat z €¢innosti bezpe€nostni, ochranné a pojistné
zafizeni nebo jinak zasahovat do konstrukce a
elektrickych prvk stroje.

3.4. Hygiena a ochrana zdravi pfi praci

Hmotnost role balici folie je asi 17 kg. Manipulace s bfemeny nad 15 kg je
zakazana véem Zenam a mladistvym osobam (v CR vyhlagka &. 288/2003 Sb.
"Vyhlaska, kterou se stanovi prace a pracovisté, které jsou zakazany téhotnym
zenam, Kkojicim zenam, matkam do konce devatého mésice po porodu a
mladistvym, a podminky, za nichz mohou mladistvi vyjime¢né tyto prace konat z
dlvodu pfipravy na povolani").

Pracovni prostfedi, ve kterém je stroj pouzivan, je ovlivnéno charakterem
vyrabéného a baleného zbozi. Provozovatel je povinen zajistit bezpecnost prace
a ochranu zdravi pracovniku v souladu s narodnimi pfedpisy pro ochranu zdravi
— v CR nafizenim vlady &. 361/2007 Sb. "Nafizeni vlady, kterym se stanovi
podminky ochrany zdravi zaméstnancl pfi praci" a vyhlaskou 48/1982 Sb.
"\Vyhlaska Ceského ufadu bezpeénosti prace, kterou se stanovi zékladni
poZadavky k zajisténi bezpecnosti prace a technickych zafizeni". V pfipadé Zen a
mladistvych osob téz v souladu s jiz citovanou vyhlaSkou ministerstva
zdravotnictvi €. 281/2003 Sb.
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Pfi manipulaci s balenymi paletami musi obsluha pouzivat ke sniZzeni fyzické
namahy mechaniza¢nich zvedacich prostfedku, které ji byly k tomuto Ucelu
zaméstnavatelem pfidéleny.

Pokud charakter baleného vyrobku je takovy, Zze pfi manipulaci s nim maze dojit
k poranéni rukou nebo jiné ¢asti téla obsluhy, nebo pokud balené zboZi
nesplfiuje hygienické limity (chemické a biologické latky, prasnost, hluk apod.),
musi obsluha pouzivat osobnich ochrannych prostfedku, které ji za tim ucelem
uzivatel stroje pfidélil.

Ekvivalentni hladina akustického tlaku vazena funkci A za dobu baliciho cyklu je
v misté obsluhy 63.9 dB, stroj sam o sobé splfiuje hygienické limity. Opatfeni pro
ochranu proti hluku jsou ovlivnéna situaci na pracovisti a fidi se narodnimi
predpisy pro ochranu zdravi — v CR nafizenim vlady &. 148/2006 Sb. "Natizeni
vlady o ochrané zdravi pfed nepfiznivym uc€inkem hluku a vibraci".

3.5. Pozarni ochrana
K zajisténi pozarni bezpecnosti pfi pouzivani baliciho stroje musi uzivatel vybavit
pracovisté baliciho stroje pfislusSnymi protipozarnimi prostiedky. Jejich uréeni a
umisténi musi byt konzultovano a schvaleno s odbornymi pracovniky protipozarni

ochrany a dozoru, pfedevsim ve vztahu k charakteru zpracovavanych materiall a
k faktu, Ze balici stroj je elektrické zafizeni.

Umisténi hasicich pfistroju a jejich vybér uréi pozarni technik uzivatele podle

mistnich podminek.

3.5.1. Pokyny pro obsluhu stroje

V pfipadé pozarni havarie stroje musi obsluha nejprve odpojit pfivod elektrického
proudu vytaZenim zastréky ze zasuvky, nebo vypnutim hlavniho vypinace.

K néslednému haSeni vzniklého poZzaru musi obsluha pouZzit pouze hasicich
prostfedkd k tomu urenych.

Pfi hadeni se nesmi pouzivat vodniho ani pé&nového hasiciho pfistroje!
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UVEDENI DO PROVOZU, MANIPULACE

Tato kapitola se tyka skladovani, instalace a uvadéni stroje WMS do provozu,
obsahuje také informace o pfipadné pozdé&jSi manipulaci s jiZ provozovanym
balicim strojem.

4.1. Skladovani

Pokud neni stroj uveden do provozu ihned po dodani, je nutno jej skladovat
v puvodnim ochranném baleni na krytém misté chranéném pred atmosférickymi
vlivy (dést, snih). Rozsah skladovacich teplot od 0°C do +55°C fipvlhkosti od
5% do 95% bez kondenzace (oroseni). V mist&, kde je stroj uloZzen, nesmi byt
skladovany korozivni latky, nebo latky uvolnujici vypary poSkozujici izolaci
elektrickych vodi¢u, nebo latky, které mohou vytvafet hoflavé nebo vybusné
prostiedi.

4.2. Projekt

U strojd WMS zabudovanych do linek s valeCkovou nebo fetézovou trati je nutno
pfed montazi vypracovat projekt feSici:

splnéni pozadavkl na pracovni prostredi stroje (viz kap. 2.4);

bezpelnost prace obsluhy i bezpe€nost dalSich osob nachazejicich se v
blizkosti pracovisté. Je nutno zabranit pfistupu do pracovniho prostoru
stroje  béhem baliciho procesu, resp. spusténi stroje pokud se v
pracovnim prostoru nachazi osoba. K tomu je uréeno ochranné oploceni
a dalSich ochranna opatfeni podle potieby (svételné zavory, elektronické
zamky dvefi apod.);

umisténi a orientaci stroje v ramci balici linky z hlediska funk&nosti stroje i
linky a podle potfeb baleného zbozi;

umisténi rozvadéCe a mista obsluhy (v pfipadé, ze stroj je dodan bez
rozvadéce, nebo s oddélenym rozvadécem);

pfistup k mistdm obsluhy a k mistim nezbytnych pro servisni a
udrzbarské prace;

mechanickou, elektrickou a programovou soucinnost s dalSimi stroji v
lince;

privod elektrické energie i stlaeného vzduchu a vedeni kabelaze tak, aby
nemohlo dojit k poskozeni téchto pfivodu a vodicu, ani k Urazu obsluhy
nebo jinych osob nachazejicich se v blizkosti pracovisté;

v pfipadé potfeby umisténi dalSich tladitek Nouzové zastaveni tak, aby
byly snadno dostupné jak pro obsluhu, tak i pro dalSi osoby, které se
mohou nachazet pobliz pracovisté.

Projekt smi vypracovat firma nebo osoba znala zasad bezpecnosti prace a stroju,
obsaZenych v platnych mezinarodnich i nérodnich norméach a zakonnych
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predpisech. Bezpelnost celého pracovisté musi analyzovat dodavatel projektu,
ktery za feSeni odpovida a v pfipadé potfeby také vypracovava smeérnice
bezpe€nosti prace. Standardné projekt vypracovava vyrobce nebo dodavatel
stroje. Stroj odpovida normam a zakonim platnych v Evropské unii za podminky
vypracovani projektu splfiujiciho pozadavky uvedené v této kapitole a platného
pro konkrétni pracovisteé.

Projekt je vhodné vypracovat i pro stroje vlozené do zapusténého ramu v
podlaze. Duvodem je pozdéjSi obtizné premistovani stroje a zabetonovaného
ramu. Tento projekt muze byt zjednoduSeny a mél by feSit umisténi baliciho
stroje s ohledem na:

e bezpecnost obsluhy i dalSich osob nachazejicich se v blizkosti pracovisté;

e pfistup k balicimu stroji manipula¢ni technikou pro navéazeni zbozi k
baleni na toCnu a k odvazeni zabaleného zbozi mimo stro;.

4.3. Montaz, manipulace

Manipulace se strojem je mozna pomoci vysokozdvizného voziku, potfebné
rozméry lyzin a nosnost voziku je vzdy uvedena v pfislusné stati. Pro vSechny
stroje plati zakaz prepravovat je pomoci ruéniho paletového voziku a pomoci
jefabu. Rovnéz se stroj nesmi pfemistovat s naloZzenou paletou.

Pokud je stroj béhem dopravy na pracovisté vystaven prudké zméné teplot, je
nutno pfed zapojenim do sité vyCkat pfiméfenou dobu na vyrovnani teplot stroje
a okoli - nebezpedi kondenzace vihkosti (oroseni).

Stroje jsou, kromé& provedeni s dopravnikem na to¢né&, dodany se sklopenym
sloupem, ktery je nutné pfi uvadéni do provozu vztycit.

Il POZOR !
@ VZDY se pfi vztySovani nebo sklapéni sloupu drzte postupu
prace a pokynu uvedenych dale v textu. NIKDY se nesnazte

manipulovat se sloupem bez pouziti sklapéciho pripravku!
Pokud je sloup ve vzty€ené poloze a neni pfiSroubovan k to¢né,
je nestabilni. Vzhledem ke hmotnosti sloupu s prataznym
zafizenim hrozi vazny uraz pracovnikll a poSkozeni stroje!

Pfi jakékoliv manipulaci se stroj nikdy nesmi zvedat za toénu!
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4.3.1. Typ WMS PROFI, zakladni provedeni

Tyka se standardniho provedeni: stroje bez vyfezu a stroje bez valeCkového Ci
fetézového pohanéného dopravniku na to¢né nebo valeCkového gravitacniho
dopravniku na to¢né.

Stroj je dodavan se sklopenym
sloupem. Pro manipulaci se
strojem jsou Vv nosnych
profilech pod to€nou otvory

pro lyZiny vysokozdvizného /
voziku o rozmérech max.
130x50 mm a délky 800 az
1200 mm, vyhovujici
CVSN 268901 a ISO 2328 g
(CSN ISO 2328) — tyto otvory |

jsou na obrazku oznaceny
Sipkami. U lyZin delSich nez
doporucené dbejte, aby se nedostaly do kolize se svafencem toény na strané ke
sloupu (viz obr.!). Nosnost vysokozdvizného voziku musi byt min. 1500 kg.

Stroj postavte na misto, kde bude provozovan, a tam ho uvadéjte do provozu.
Manipulace se zprovoznénym strojem se nedoporucuje — viz déle v této kapitole.
Pracovni misto stroje musi odpovidat podminkdm stanovenym v kap. 2.4.
V dalSim textu uvedeny material potfebny pro uvedeni stroje do provozu je
.namontovan v mistech, kde pozdéji bude pouzit.

PFi uvadéni do provozu postupujte podle bodu:

e QOdstrante ochranné obaly

e Sloup je sklopen v manipulaénim pfipravku, tento pfipravek je tvoren
zavésem, kolem kterého se béhem vztyCovani sloup otac&i. Pro transport je
manipulaéni pfipravek se sloupem namontovan do piepravni polohy a je
nutno jej presunout do pracovni polohy. Pfepravni poloha je rozdilna podle
provedeni to¢ny s pfevodovkou nebo s mezipfevodem; obé& provedeni jsou
shadno rozeznatelna podle polohy a umisténi pohonu to¢ny (viz obr.). V misté
pro pracovni polohu jsou na to¢né pfipraveny otvory se zavity pro montaz
manipulaéniho pfipravku se sloupem. Pfepravni polohy a pfesun do pracovni
polohy (Carkované) pro obé provedeni to¢ny jsou znazornény na obrazcich:
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a) tocna s prevodovkou
(pohon s pfevodovkou je
umistén v rohu to¢ny)

b) to€na s mezipfevodem
(elektromotor je umistén
svisle v ose toc¢ny)

Srouby upevriujici pfipravek k toéné (na obr. oznageno A) vyjméte, sloup
véetné pripravku a pritazného zafizeni posunte k upevriovacim otvoriim
v pracovni poloze podle provedeni to¢ny a pfipravek se sloupem na tomto
misté opét prFisSroubujte kto¢né. Hmotnost sloupu je od 160 kg
pro nejjednodussi provedeni do 270 kg pfi maximalnim vybaveni.

o Sejméte predni kryt spodni €asti sloupu poz. 1. 1
Demontujte zadni kryt poz. 2: vySroubujte Ctyfi —
Srouby M5 a kryt sejméte. f

e Sloup vztycte (dbejte, aby nedoslo k poskozeni

kabelaze) a pfiSroubujte k zakladu v mistech 3 §‘§ 8

poz. 3 - jsou dodany po 4 ks Srouby M10x20,
podloZzky 10.5 a pruzné podlozky 10. Dle volby

uzivatele muze byt manipulaéni pfipravek \ \
ponechan namontovany na to¢né a sloupu ] 4
(doporu€ujeme) nebo demontovan; funkce ani b o=

parametry stroje nejsou Zadnym zplUsobem Z\L
dotceny.

o Kryty pfipevnéte zpét.
¢ QOdstrante dfevény podpérny hranol na prutazném zafizeni.

e Je-li z vyroby dodan stroj s pfitlakem, je jeho rameno demontovano. Montaz
ramene s pfitlaénym kotou¢em spociva v jeho pfiSroubovani k voziku pfitlaku
dodanym spojovacim materialem (po 2 kusech matice M12, podloZzka 13,
podlozka 12 pruznd).
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Nakonec zkontrolujte napajeni a pfipojte stroj do sité postupem podle kap.
4.4,

VSechny soucasti i spojovaci materidl odstranéné pfi uvadéni stroje do
provozu doporucujeme uschovat pro pfipad pozdéjsiho transportu.

Na kratké vzdalenosti (cca jednotky metrd, pouze korekce umisténi na
pracovisti) po zpevnéném povrchu bez nerovnosti a prfevySeni mize byt opatrné
pfemistovan ve vztyCeném stavu, pro vysokozdvizny vozik plati ustanoveni
Z uvodu této kapitoly. Standardné je nutno stroj pfepravovat ve sklopeném stavu,
v jakém byl dodan.

Pri pripravé na transport postupujte nasledovné (pozice a oznaceni se odkazuji
na obrazky z ¢asti uvadéni do provozu):

Pfed pfipravou na transport je stroj funkéni a pfipojeny na sit.

Na pritazné zafizeni namontujte podpérny hranol. Pro jeho montaz je na
pritazném zafizeni pfipraven zavit M8 na pravém boku (smérem k to¢né),
hranol montujte do vodorovné polohy tak, aby po sklopeni podpiral pratazné
zafizeni i sloup.

Pritazné zafizeni nastavte manipulaci v ru¢nim rezimu
stroje (viz kap. 7.9) do takové vysky, aby spodni hrana
podpérného hranolu byla (1150+20) mm od spodni
hrany sloupu.

Stroj vypnéte a odpojte od sité vytazenim vidlice ze
zasuvky.

Pokud byl po instalaci demontovan manipulacni
pfipravek, musi byt na sloup a to¢nu zpét namontovan!

1150

Pokud je na stroji nainstalovano pfitlaéné zafizeni,
demontujte rameno pfitlaéného zafizeni s pfitlacnou
deskou — 2x matice M12 s podloZkami. Spojovaci D
material uschovejte pro opétovnou montaz.

Sejméte kryt spodni &asti sloupu poz. 1. Demontujte zadni kryt poz. 2:
vySroubujte Ctyfi Srouby M5 a kryt sejméte nebo vysurite vzhlru tak, aby byl
pristup ke Sroublm pfipeviujicim sloup k to¢né.

Uvolnéte sloup od tocny - vySroubujte v mistech poz. 3 - po 4 ks Srouby
M10x20, podloZzky 10.5 a pruzné podlozky 10. Spojovaci material uschovejte
pro opétnou montaz.

Kryty pfipevnéte zpét.

Sloup sklopte, vyjméte Srouby, uchycujici manipulaéni pfipravek k to¢né a
manipulaéni pfFipravek se sloupem a prataznym zafizenim presunte do
pfepravni polohy (misto pro pfrepravni polohu viz popis montaze v této
kapitole) — dbejte, aby nedoSlo k poSkozeni kabeladze — a pfepravni pfipravek
na tomto misté upevnéte k toéné.

Po pfemisténi je montaz shodna s postupem uvadéni do chodu u nového stroje
v uvodu této kapitoly, v€etné kontroly napajeni podle kap. 4.4, predevSim v
pfipadé zapojeni stroje do jiné zasuvky nez dosud.
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4.3.2. Provedeni s dopravnikem na to¢né

Tyka se provedeni s valeCkovym nebo fetézovym pohanénym dopravnikem na
to¢né, nebo s valeCkovym gravitatnim dopravnikem na to¢né.

Stroje jsou pfi montazi pevné usazeny na misto podle projektu. Montaz stroje a
uvedeni do provozu standardné provadi dodavatelska firma (je nutné zajistit
spravnou mechanickou i elektrickou vazbu na dopravnikové trati). Po montazi
neni mozné stroj pfemistovat.

Tyto typy se standardné dodavaji v CasteCné demontovaném stavu, zvlast tocna
a zvlast sloup stroje. Pokud je stroj dodan s pfitlakem, je demontovano rameno
pfitlaku s pFitlanou deskou. Sloup a pfipadné rameno pfitlaku s deskou pfitlaku
jsou uloZeny na paletach.

Manipulace se zabalenou
toCnou je mozna pomoci
vysokozdvizného voziku
s dlouhymi n&stavci min. 1200 /
mm o rozmérech max. 130x50

mm, vyhovujici CSN 26 8901
a 1S0 2328 (CSN ISO 2328)
nebo s ruénimi manipulaénimi
voziky, nosnost voziku min. <):|
1500 kg. V nosnych profilech
pod toCnou jsou otvory pro
lyZziny vysokozdvizného voziku
— tyto otvory jsou na obrazku oznaéeny Sipkami. U lyzin delSich neZ doporucené
dbejte, aby se nedostaly do kolize se svafencem to¢ny na strané ke sloupu (viz
obr.!). Ostatni ¢asti stroje jsou dodany zvlast na paleté.

Pokud se pro konkrétni stroj zplsob manipulace liSi od zde uvedenych pokynd,
jsou v okamziku dodani vSechny informace o manipulaci uvedeny pfimo na
zabaleném stroji tak, aby byly zfetelné.
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4.3.3. Typ WMS PROFI, provedeni s to€nou s vyfezem

Tyka se provedeni tony s vyfezem.

Pfeprava a manipulace se liSi podle priméru tocny.
A. Balici stroj s to€nou o priméru 1500 nebo 1650 mm

Pro manipulaci se strojem
slouzi:

e otvory pro lyZiny
vysokozdvizného voziku v
nosnych profilech pod
to€nou, jejich hloubka je 170
mm (nejkratSi strana profilu).
Pfi  pfepravé se lyziny
vysokozdvizného voziku do
téchto otvoru zasunou.

o patky upevnéné na tocné&. B&éhem manipulace se zespodu opfou o lyziny
vysokozdviZzného voziku.

LyzZiny musi mit rozméry max. 100x50 mm a délku min. 1000 mm a musi
vyhovovat CSN 26 8901 a ISO 2328 (CSN ISO 2328). Rozte¢ vnitfnich ploch
lyZin je 720 mm. Nosnost vysokozdviZzného voziku musi byt min. 1500 kg.

Na objednavku muize byt stroj dodan podloZzeny manipulaénimi tramky; v tomto
pFipadé plati nasledujici oddil navodu.

Po usazeni stroje na misto je nutno manipulaéni patky odstranit
(vytazenim zavlaéek ve vnitini strané profilu a vysunutim patek z otvoru).

B. Balici stroj s toénou o priiméru 1800 mm a vice

Stroj se dodavd  podloZeny
pfepravnimi hranoly (tramky) pro
snazSi manipulaci vysokozdviznym
vozikem. LyZiny voziku se pod stroj
zasouvaji ze stran — viz svétlé Sipky
na obrazku - a musi mit délku min.
1500 mm. Doporuéena nosnost i
voziku je min. 1000 kg. i

K dispozici jsou i manipulaéni otvory
a patky — ty ale slouzi pouze k
manipulaci se strojem pfi
odstranovani pfepravnich tramku. Je
zakdzano pomoci manipulaénich
otvori a patek stroj premist'ovat
nebo s nim manipulovat jinak, nez
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je vyslovné uvedeno v dalSim textu!

Uvadéni do provozu je pro vSechny priméry tocny obdobné, nasledujici postup
je proto spole€ny pro vdechny moznosti. Pfipadné rozdily jsou vyznaceny pfimo v
textu.

Stroj postavte na misto, kde bude provozovan, a tam ho uvadéjte do chodu,
pracovni misto musi splhovat podminky stanovené vkap. 2.4 a 2.5.
Manipulace se zprovoznénym strojem se nedoporuCuje — viz dale v této
kapitole. V dalSim textu uvedeny material potfebny pro uvedeni stroje do
provozu je namontovan v mistech, kde pozdéji bude pouZzit.

Odstrarite ochranné obaly

Sloup je sklopen v manipulaénim pfipravku, tento pfipravek je tvoren
zavésem, kolem kterého se béhem vzty€ovani sloup otacéi. Pro transport je
manipulaéni pfipravek se sloupem namontovan do pfepravni polohy a je
nutno jej pfesunout do pracovni polohy; v misté pro pracovni polohu jsou na
to€né pfipraveny otvory se zavity pro montaz 2

manipulaéniho pripravku se sloupem. Srouby —
upevnujici pfipravek k to¢né (na obr. oznaceno ’
0O) vyjméte, sloup vCetné pfipravku a pratazného

zafizeni pfesunte do pracovni polohy (na obr. O p—C
naznateno tmavou Sipkou) a pripravek se 4§

sloupem na tomto misté upevnéte k toCné.

Hmotnost sloupu je od 160 kg v nejjednodussim \
. P b
provedeni po 270 kg u sloupu v maximalnim i [
vybaveni. b .

Sejméte predni kryt spodni ¢asti sloupu poz. 2. B\L
Demontujte zadni kryt poz. 3: vySroubujte Ctyfi
Srouby M5 a kryt sejméte.

Sloup vztyCte (dbejte, aby nedoSlo k poSkozeni kabelaze) a pfiSroubujte
k zakladu v mistech poz. 4 - jsou dodany po 4 ks Srouby M10x20, podlozky
10.5 a pruzné podlozky 10. Dle volby uzivatele muaze byt manipulaéni
pfipravek ponechan namontovany na to¢né a sloupu (doporu€ujeme) nebo
demontovan; funkce ani parametry stroje nejsou zadnym zpisobem dotceny.

Kryty pfipevnéte zpét.

Odstranite  dfevény podpérny
hranol na pratazném zafizeni

Je-li stroj dodan na pfepravnich
hranolech: odSroubujte a sejméte
kryt mezi toCnou a sloupem.
Vyjméte Srouby upeviujici
prepravni hranoly - na obr.
oznacené D. Za  pouZziti I
manipulaénich otvorll a patek
stroj nadzvednéte a odstrante
prepravni hranoly. Stroj opét
postavte na zem. V Zadném
pfipadé se strojem nepojizdéjte!
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Je-li z vyroby dodan stroj s pfitlakem, je jeho rameno demontovano. Montaz
ramene s pfitlaénym kotou¢em spociva v jeho pfiSroubovani k voziku pfitlaku
dodanym spojovacim materidlem (po 2 kusech matice M12, podlozka 13,
podloZka 12 pruzna).

V pfipadé, ze je stroj vybaven pneumatickym pfitlakem, pfipojte jej ke zdroji
tlakového vzduchu.

Nakonec zkontrolujte napajeni a pfipojte stroj do sité postupem podle kap.
4.4,

Odstrante manipulacni patky upevnéné na tocné (vytazenim zavlatek ve
vnitfni strané profilu a vysunutim patek z otvoru).

VSechny soucasti odstranéné pfi uvadéni stroje do provozu, vcetné
spojovaciho materialu, doporudujeme uschovat pro pfipad pozdéjsiho
transportu.

Na kratké vzdalenosti (cca jednotky metrl, korekce umisténi na pracovisti) po
zpevnéném povrchu bez nerovnosti a prevySeni muze byt stroj opatrné
pfemistovan ve vzty€eném stavu, je-li umistén na dvou paletach a lyziny
vysokozdvizného voziku nakladaji stroj ze stran.

Prepravovat stroj ve vztyéeném stavu
za pouziti patek a manipulaénich otvort v to¢né
je zakazano!

Pro vysokozdvizny vozik plati ustanoveni z uvodu této kapitoly. Standardné je
nutno stroj pfepravovat ve sklopeném stavu, v jakém byl dodan.

PFi pripravé na transport postupujte nasledovné (pozice a oznaceni se odkazuji
na obrazky z ¢asti uvadéni do provozu):

Pfed pfipravou na transport je stroj funkéni a pfipojeny do sité i popfipadé ke
zdroji tlakového vzduchu (pokud je stroj vybaven pneumatickym pfitlakem).

Na pritazné zafizeni namontujte podpérny hranol. Pro jeho montaz je na
pritazném zafizeni pfipraven zavit M8 na pravém boku (smérem k to¢né),
hranol montujte do vodorovné polohy tak, aby po sklopeni podpiral pratazné
zafizeni i sloup.

Pritazné zafizeni nastavte manipulaci v ru¢nim rezimu
(viz kap. 7.9) do takové vySky, aby spodni hrana
podpérného hranolu byla (1150+20) mm od spodni
hrany sloupu. Pokud je stroj vybaven pneumatickym
ptitlakem, sjedte s nim do dolni polohy ]

Stroj vypnéte a odpojte od sité vytaZzenim vidlice ze
zasuvky. Pokud je vybaven pneumatickym pfitlakem,
odpoijte jej i od zdroje tlakového vzduchu.

1150

Namontujte manipulaéni patky.

Pokud je na stroji nainstalovano pfitlacné zafizeni,
demontujte rameno pfitlacného zafizeni s pfitlacnou -
deskou — 2x matice M12 s podloZzkami. Spojovaci
material uschovejte pro opétovnou montaz.

26




Pragometal s.r.o. WMS

e Byl-li stroj dodan na prepravnich hranolech (u to¢ny o primeéru 1800 mm a
vice jsou pfepravni hranoly pouzity vzdy), demontujte kryt mezi sloupem a
to€nou, nadzvednéte stroj pomoci vysokozdvizného voziku a zasunte pod
stroj hranoly - se strojem nepojizdéjte! Pouzijte hranoly dodané se strojem,
nebo dfevéné hranoly 100x100 mm o délce 1920 mm. Pfepravni hranoly
priSroubujte vruty 8x50 ke stroji — umisténi hranol( a vrutd je naznaceno na
obrazku v ¢asti uvadéni do provozu. Kryt namontujte zpét.

e Sejméte kryt spodni Ccasti sloupu poz. 2. 5
Demontujte zadni kryt poz. 3: vySroubujte Ctyfi —
Srouby M5 a kryt sejméte nebo vysurite vzhuru
tak, aby byl pfistup ke Sroublm pfipevriujicim ’
sloup k to¢né.

—_—

e Uvolnéte sloup od toény - vy3roubujte v mistech 4
poz. 4 - po 4 ks Srouby M10x20, podloZky 10.5 a
pruzné podlozky 10. Spojovaci material X
uschovejte pro opétnou montaz. ]

_/

0

o Kryty pfipevnéte zpét.

M
o Sloup sklopte, vyjméte Srouby, uchycujici \w

manipulaéni pfipravek ktocné& a manipulacni

pfipravek se sloupem a prutaznym zafizenim pfesunte do pfepravni polohy
(misto pro prepravni polohu viz popis montaze v této kapitole) — dbejte, aby
nedoSlo k poSkozeni kabeldze — a pfepravni pfipravek na tomto misté
upevnéte k to¢né.

Po pfemisténi je montaz shodna s postupem uvadéni do chodu u nového stroje
v uvodu této kapitoly, v€etné kontroly napajeni podle kap. 4.4, pfedevSim v
pfipadé zapojeni stroje do jiné zasuvky nez dosud.

4.4. Pripojeni stroje na sit’

Nejdfive prekontrolujte provozni napéti a kmitoet stroje udany na Stitku
elektrického zafizeni, souhlasi-li s napétim a kmitotem elektrické sité, na kterou
ma byt stroj pfipojen. Rozvod elektrické sité a zapojeni zasuvek musi odpovidat
platnym mezinarodnim i narodnim pfedpisim a normam. Kolisani napéti max. o
15% jmenovité hodnoty zarucuje jesté spravnou funkci stroje.

Vlastni pfipojeni stroje je provedeno kabelem ukon&enym vidlici CVG 1643, ktery
je v rozvadédi pfipojen na svorky U,V,W,N,Pe. Pfivodni kabel je nutno vést tak,
aby pfes néj nepfejizdéla manipulaéni nebo dopravni technika a aby nemohl byt
zdrojem urazu.
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Zkontrolujte konektory na kabelech spojujicich to¢nu se
sloupem, které jsou umistény ve spodni &asti sloupu. U
standardnich stroju, dodavanych se sloupem namontovanym
na to¢nu a sklopenym, jsou konektory spojeny jiz z vyroby. U
stroju s oddélenym nebo se samostatné dodavanym sloupem
mohou byt pro snazSi manipulaci a prepravu konektory
rozpojene.. Je nutno je zapojit tak, jak je nazna¢eno na obrazku

@ v prave casti
e

LI

Po peclivé kontrole pfivodu i konektorl z hlavniho vypinaée odstrarite ochrannou
nalepku. Poté je mozno zasunout vidlici do zasuvky a hlavnim vypinadem pfipojit
stroj na sit.

Zkontrolujte sfazovani stroje. Tuto kontrolu provedte rovnéz pokazdé, kdyz
bude stroj zapojen do jiné zasuvky nez dosud. To¢na stroje nebo voziky félie a
pritlaku se musi pohybovat spravnym smérem podle Sipek na ovladacim panelu.
Pozor — kontrolujte pohon, kde neni zafazen frekvenéni méni¢ otacek. PFi
prefazovani stroje musite odpojit privod elektrického proudu ke stroji
vypnutim hlavnim vypinaem a vytazenim vidlice ze zasuvky. Pfefazovani stroje
smi provést pouze osoba odborné zpUsobila ve smyslu kap. 3.2.

Vnéjsi ochranné svorky na stroji a stykaCovém rozvadéci musi byt pfipojeny
uzivatelem na ochranny systém uzivatele a fadné nakonzervovany.

Pfed uvedenim stroje do provozu musi byt vyzkou$ena spravna funkce ochrany
pfed nebezpeénym dotykovym napétim podle CSN 33 2000-4-41 (v EU norma
IEC 60364-4-41) a provedena revize na napajecim zafizeni (napojeni kabelu)
stroje podle CSN 33 1500 a CSN 332000-6 (v EU norma IEC 60364-6)
pracovnikem pro provadéni revizi, ktery splfiuje podminky narodnich predpisu
pro revize, v CR pozadavky § 9 vyhlasky CUBP &. 50/1978 Sb. - vyhlasky
Ceského Ufadu bezpeénosti prace o odborné zpusobilosti v elektrotechnice.

4.5. Pripojeni stroje k tlakovému vzduchu

Pokud je stroj vybaven pneumatickym zafizenim (tj. je vybaven ukoncovacim
zarizenim nebo pneumatickym pfitlakem), musi byt pfipojen k tlakovému
vzduchu. Jeho parametry viz tabulka v kap. 4.
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4.6. Demontaz stroje

Pfed likvidaci stroje po skonceni jeho technického Zzivota najedte vSemi
mechanismy do takové polohy, aby pfi demontazi nehrozilo nebezpeci padu
uvolnénych &asti stroje z vySky a aby demontované dily bylo mozné bezpecné
odebirat. Odpojte napdjeni elektrickou energii vytazenim vidlice ze zasuvky a
stlaceny vzduch odpojenim od zdroje tlakového vzduchu. Osoba kvalifikovana
podle kap. 3.2 pfed zapoletim demontaze zkontroluje elektricky obvod na
pfitomnost zbytkového napéti; v kladném pfipadé je nutno toto napéti vybit.

Demontujte motory s pfevodovkami, vypustte z nich olej, ktery uloZte do pevné,
nerozbitné a nepropustné nadoby.

Demontujte vSechny dilce stroje.
VSechny dilce roztfidte dle tfid odpadu (ocel, barevné kovy, plasty, kabely,

elektrické prvky apod.). Takto roztfidény odpad véetné maziv predejte
specializovanym firmam k odborné likvidaci.
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5. TECHNICKE PARAMETRY

WMS PROFI
Provedeni |Tocna Standardni Standardni Standardni 1500 (1800)
1500,1800 mm, 2300 mm mm
s vyfezem 1500,
1800 mm
Dopravnik neni ano
Hmotnost 600 kg 800 kg
(dle vybaveni, min.) (viz typovy Stitek)
Rozméry |Vyska 2366 mm
(3066 mm)
Sitka 1500(1800) mm | 2300 mm 1500 (1800) mm ¥
Délka 2350 (2650) mm 3150 mm 2350 (2650) mm ?
Toéna Pramér 1500 (1800) mm 2300 mm dle 8ifky dopravniku
Noshost 1200 kg 1500 kg 1500 kg
Pohon el. motor 550W / 50Hz 400 V 750W / 50Hz 400 V
Otacky (+ 20%) 10 ot/min | 6.66 ot/min 10 ot/min
Smysl otaceni Pravy
Pohon voziku félie el. motor 180W / 50Hz 400 V
Pohon voziku pfitlaku el. motor 120W / 50Hz 400 V
Tlak Vstupni max. 1.5 Mpa
vzduchu oo covni 0.6 Mpa ¥
Véaha role balici félie cca 17 kg
Dopravnik | Sitka valec¢kovy: 900,1100,1300 2
Fetézovy: 700, 1000 ¥
VysSka --- 460 + 40 mm
Rychlost --- 0.2 m/s
Pohon - el. motor 550W/50Hz 400V
Elektro- Provozni napéti 3 x 400 V / 50Hz
zapojeni  ['Prikon stroje 1.5 ... 3.5 kVA (viz typovy Stitek)
Jisténi pfivodniho 10 ... 16 A (viz typovy Stitek)
vedeni
Napéti fidiciho 24V
obvodu
Stupen ochrany IP 54
elektrozafizeni

Y Sitka stroje je shodna s primérem tocny

2 Délka bez dopravniku na to&né

¥ podle objednavky

4 pouze je-li stroj vybaven pneumatickym nebo portalovym pfitlakem
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WMS AUTOMATIC

Provedeni |Tocna Automatic 1500 (1800) mm
Dopravnik ano

Hmotnost 800 kg

(dle vybaveni, min.) (viz typovy Stitek)

Rozméry |Vyska min. 2590 mm (sloup 2300); 3290 mm (sloup 3000)
Sitka 1670 mm
Délka 2435 mm
Tocna Nosnhost 1500 kg
Pohon 750W / 50Hz 400 V
Otacky 10 ot/min + 20%
Smysl otaceni Pravy

Pohon voziku félie

el. motor 180W / 50Hz 400 V

Pohon voziku pfitlaku

el. motor 120W / 50Hz 400 V

Tlak Vstupni max. 1.5 MPa
vzduchu Pracovni 0.5 MPa
Véaha role balici félie cca 17 kg

Dopravnik | Sitka valec¢kovy: 900, 1100, 1300 2)
Fetézovy: 700, 1000 ?
Vyska min. 350 mm
Rychlost 0.2 m/s
Pohon el. motor 550W/50Hz 400V
Elektro- Provozni napéti 3 x 400 V / 50Hz
zapojeni Prikon stroje

1.5 ... 3.5 kVA (viz typovy Stitek)

Jidténi pFivodniho
vedeni

10 ... 16 A (viz typovy Stitek)

Napéti fidiciho 24V
obvodu
Stupen ochrany IP 54

elektrozarizeni

Y Rozmér dan dopravnikem; udaj plati pro dopravnik Sife 900 mm
? podle objednavky
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5.1. Stitky

5.1.1. Typovy Stitek

Typovy Stitek je umistén ve spodni €asti sloupu, jeho identicka kopie je chranéna
pred poskozenim v rozvadéci. Obsahuje nasledujici udaje:

Nazev a adresa vyrobce (dodavatele)
typové oznaceni vyrobku

vyrobni Cislo stroje

rok vyroby

Cislo elektrického schématu
hmotnost stroje (kg)

napajeci napéti (V)

frekvence napajeciho napéti (Hz)
jisténi (A)

pfikon stroje (kVA)

napéti fidiciho obvodu (V)

Udaje typového $titku maji pFednost pfed udaji tabulky technickych parametr(
nebo jinymi udaji v této prdvodni dokumentaci.

5.1.2. Ostatni Stitky a nalepky
V tabulce jsou uvedené Stitky a nalepky, slouzici k informaci obsluhy a k
upozornéni pred nebezpe€im. V pfipadé jejich poSkozeni nebo ztraty je nutno

Zajistit jejich obnovu.

Seznam udava vSechny S&titky a nalepky, které se mohou objevit na piné
vybaveném stroji. Pfipadné omezeni pouziti je uvedeno ve sloupci Pouziti.

Stitek Umisténi PouZziti
Vyrobni Stitek spodni ¢ast sloupu

kopie umisténa
uvnitf rozvadéce

blesk — varovani pred dvefe rozvadéce
Urazem elektrickym
proudem pfi sejmutém

krytu
Sipka — smér zaklad stroje
(tocna)
Schéma zavadéni folie prutazné zafizeni | stroje vybavené

Y jednomotorovym
nebo dvoumotorovym|
prataznym zafizenim
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6. VYBAVENI

6.1. ToCna

Stroje WMS PROFI mohou byt vybaveny to¢nou:

standardni. Manipulace s paletami je pomoci vysokozdviznych voziku, po
doplnéni o najezdovou rampu je mozné pouzivat i nizkozdvizné voziky. Na
prani Ize toénu dodat s planzetou pro zaklesnuti folie pfed zacatkem baleni;
tu Ize namontovat i dodate¢né. Standardni to¢na ma pramér 1500, 1650,
1800 nebo 2300 mm.

s valeckovou nebo retézovou trati. Toto provedeni je uréeno do balicich
linek. Podle feSeni vaSeho pracovisté zbozi bud najede a odjede
automaticky nebo se pfivolava tlagitkem PRIVOLANI PALETY a po zabaleni
odesila dale po trati pfidavnym tlacitkem ODESLANI PALETY.

s gravitaéni valeckovou trati. Ta je rovnéz urCena do linek na baleni. Trat
na to¢né neni pohanéna, zbozi musi po trati pfistavit a po zabaleni odvézt
obsluha ruéné. Valecky na trati manipulaci usnadnuji.

s vyrezem, ktery usnadiuje navazeni palet na balici stroj pomoci
nizkozdviznych manipulaénich voziki bez nutnosti pouzivat najezdovou
rampu. DalSi &innost stroje, jeho ovladani i moznost pouzit planzetu pro
zaklesnuti folie je standardni. To¢na s vyfezem ma pramér 1500 nebo 1800
mm.

Stroj WMS AUTOMATIC je dodavan pouze s pohanénou valeCkovou nebo
fetézovou trati.

Pohon toc¢ny je ve dvou variantach:

Elektromotor s pfevodovkou, to¢na je pohanéna fetézem. Toto feSeni je
uréené tam, kde jsou vyS8i naroky na pfesnost zastaveni v
bodé orientovaného stopu (viz kap. 6.1.1) nebo pro to¢ny s vySSi Unosnosti
(2000 kg).

Elektromotor s meziprevodem. Prvni stupeh mezipfevodu je FeSen
klinovym femenem, druhy stupen je fetézovy pfevod. Dusledkem pouZiti
klinového femenu je jednak relativné mékky rozbéh a dobéh, jednak
moznost to¢nu rukou proti odporu pfevodu pootocit — tato moznost by se
méla pouZivat jen vyjimecné.

6.1.1. Orientovany stop

Orientovany stop znamena, Ze to¢na se vzdy zastavi ve stejné poloze, usnadni
to tak organizaci prace pfi nakladani a odebirani palet.

U stroju, vybavenych frekvenénim meéni¢em, je orientovany stop vzdy presny.
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U stroj, které frekvenéni méni¢ nemaji, je pfesnost ovlivnéna setrvaénosti
roztoCené palety. Proto je nutno postupovat podle nasledujiciho postupu: prvni
paletu o urcité hmotnosti umistéte na toénu stroje a spustte balici cyklus. Po
ukonCeni cyklu se paleta zastavi ve sméru, ve kterém se budou zastavovat
vSechny nasledujici palety stejné nebo podobné hmotnosti. Oznadte polohu
to¢ny vzhledem k rdmu stroje.

Paletu odstrarite z tocny a pokud je pouzit najezdovy mustek, pfistavte ho ke
stroji ve sméru, jaky bude vyhovovat pro navazeni palet.

Neni-li mozné paletu odvézt (je nato€ena tak, ze k ni neni pfistup), je mozné
to¢nu natocit ruéné do polohy, ktera umozni paletu odvézt. Potom to¢nu vratte
do orientované polohy a navezte dalSi paletu.

Tolerance polohy to¢ny u stroje bez frekvenéniho ménie je +10° pi pouziti
shodného sekundarniho napéti a pfi rozdilu hmotnosti palet menSim nez 100 kg.

U stroju s dopravnikem na to¢né sefidi orientovany stop dodavatelska nebo
montazni firma béhem instalace zafizeni.

6.2. Sloup, ovladaci panel

Sloup spolu s to¢nou tvofi hlavni nosné &asti baliciho stroje. Ve sloupu pojizdi
vozik félie (kap. ) s namontovanym pritaznym zafizenim, na sloupu muze byt
montovan pfitlak (kap. ). Soucasti sloupu je i rozvadéc¢ s elektrickymi obvody a s
ovladanim stroje na panelu rozvadéce.

Standardni vy3ka sloupu je 2300 mm, volitelna 3000 mm. Balici vySka (tj.

maximalni vySka palety, kterou je stroj schopen zabalit), je shodna s vy3kou
sloupu.

6.2.1. Panel rozvadéce

Obsahuje vesSkeré ovladace nutné pro obsluhu stroje.

S 2 1) Operatorsky panel o
2) tlacitko OVLADACI NAPETI

jﬁ 3 3) vypina¢ HLAVNi VYPINAC

P— 4) Tlacitko TOTAL STOP

‘ . } 4 (havarijni zastaveni stroje)
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Balici stroj WMS PROFI nebo WMS AUTOMATIC je vybaven fidicim systémem
LGA, pro styk obsluhy s programovatelnym automatem slouzi dotykovy panel
operatora MT 057 TST. Umoznuje operatorovi editovat parametry programua,
servisni parametry, volit typ ruéni funkce, slouzi také k zobrazeni vzniklych
poruch.

Autamaticky

Program €.: | 9)v

STANDARDMI BALEN!

Stav Linky: Automaticky rezim

MNastaveni

K zobrazovani je u panelu pouZzit graficky podsviceny LED displej. Pro zadavani
dat, "pohyb" mezi displeji a obsluhu panelu slouzi zobrazena tlacitka na displeji,
jejich rozmisténi a ucel jsou tak maximalné pfizpisobena ucelnosti a pohodli
obsluhy.

Specialni tlacitka

DalSi tlaCitka nebo pfepinace jsou pouzita jen u nékterych strojli pro feseni jejich
konkrétnich potfeb. Nemusi byt umisténa na ovladacim panelu nebo v jeho
blizkosti, ale tam, kde je to z hlediska funkénosti nebo bezpecnosti ucelngjsi
(napf. pobliz ovladaného prvku). Pokud vas stroj tato tlacitka, resp. pfepinace,
nema, jejich popis ignorujte.

<= U stroje WMS AUTOMATIC — dvoupolohovy pfepinaé UPINAC
I:H] FOLIE pro zalozeni folie do upinaCe. Standardni poloha béhem
provozu je poloha Zavieno (pfepinac vievo).

N ~— Pfivolani palety z dopravnikové trati na to¢nu. Tlacitko muze byt
pouze u provedeni s valeCkovou nebo fetézovou pohanénou
trati

trat. TlaCitko muze byt pouze u provedeni s valeCkovou nebo

;; > Odeslani zabalené palety z baliciho stroje na dopravnikovou
© Fetézovou pohanénou trati
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6.3. Prutazné zarizeni

Na strojich typu WMS PROFI a WMS AUTOMATIC je - podle objednavky -
pouZzit jeden z typu pratazného zafizeni, popsaného v kapitolach 6.3.2 az 6.3.5,
které slouzi k Uspofe baliciho materialu (prutazné félie).

Folie, pro ktera jsou prutazna zafizeni uréena, jsou specifikovana v kap. 2.2.

K primarnimu protazeni dochazi mezi valci pratazného zafizeni plUsobenim
rozdilu v rychlosti jejich otaceni, hlavnim efektem je uUspora félie. Sekundarni
protaZzeni vznika mezi prataznym zafizenim a paletou pfimo tahem palety proti
brzdénym valcim pratazného zafizeni a uréuje tésnost baleni (utazeni félie
kolem baleného zboZzi).

Celé pritazné zafizeni je namontovano na voziku, ktery se pohybuje po celé
vysce sloupu baliciho stroje.

Cinnost zafizeni, kromé& mechanického pritazného zafizeni, se ovlada z
ovladaciho panelu baliciho stroje.

. IPOZOR !

PFi jakékoliv praci v prostoru valcl pratazného zafizeni nesmi
byt to€na stroje v pohybu.

6.3.1. Vozik folie

Jakékoli dale popsané prutazné zafizeni je montovano na vozik félie, ktery ke
soucasti sloupu a zajistuje pojizdéni pratazného zafizeni po sloupu nahoru a
dolll. Tento pohyb je minén ve vSech parametrech programu a stroje v dalSim
textu navodu k obsluze, ve kterém se pojem "vozik félie" uvadi.

Soucasti voziku félie je i bezpe€nostni brzda, ktera zabrani Urazu nebo vétsi
Skodé v pfipadé pretrzeni fetézu nebo jiné zavady. Ve sloupu jsou také
montovany koncové spinace horni a dolni krajni polohy,
které jsou spinany vozikem fdlie.

6.3.2. Elektromagneticka brzda félie

Folie je vedena pfes jeden pracovni valec. Primarni
protaZeni u tohoto typu stroje neni mozné, uplatni se zde
pouze sekundarni protaZzeni, urené tahem palety proti
pracovnimu Valci, ktery brzdi elektromagneticka brzda.
Ridicim systémem stroje je regulovana napinaci sila,
dand brzdnou silou elektromagnetické brzdy. Pouziti
elektromagnetické brzdy usnadfiuje manipulaci pfi
uchycovéni foélie k paleté a umoznuje pouziti vétSiho
sekundarniho protazeni (tj. vétsi utazeni folie kolem zbozi
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na paleté).

Pritazné zafizeni tvofi nosna konstrukce, drzak félie a hlavni valec, na ktery
pusobi elektromagneticka brzda.

Foélie se zaklada tak, Ze roli nasadite na trn a félii vedete kolem vélce podle

schématu nalepeného na krytu pohonu. Pro snaz3i manipulaci je mozné konec
félie shrnout do provazce, staci jen v délce potiebné
pro uchopeni konce fdlie do ruky. V provozu se félie
samocinné srovna na vaicich.

U tohoto typu je nutna obCasna kontrola brzdy,
zvlasté jejiho oblozeni. Bliz8i pokyny viz kapitola
9.2.9.

6.3.3. Jednomotorové prutazné zarizeni

Principem jednomotorového prutazného zafizeni je
primarni protahovani foélie mezi dvéma hlavnimi valci,
které jsou spolu v zabéru pFes ozubeny pfevod.
Pfevodovy pomér je standardné 180% a lze ho nastavit
vyménou ozubenych kol na valcich. Sekundarni protazeni
félie je vyvozeno tahem palety proti hlavnimu valci, jehoz
brzdna sila je urCena rozdilem mezi rychlosti motoru a
otaCenim palety. Zovladaciho panelu lze ovladat
sekundarni protazeni, jeho rozsah je 60% az 200%,
pficemz hodnota 100% znamena, ze folie opousti
prutazné zafizeni takovou silou, ze po navinuti na zbozi
nedojde k jejimu prodlouzeni ani zkréaceni.
Jednomotorové pratazné zafizeni je ur€eno do provozu se stfedni nebo vyssi
kapacitou baleni, s poZadavky na dobrou kvalitu baleni a usporu folie a s Zddnym
nebo jen obfasnym pozadavkem na zménu hodnoty primarniho protazeni.

Prutazné zafizeni tvofi jednak nosna konstrukce s hlavnimi vélci, jejich pohonem
a prevodem a s vodicim valcem, jednak vyklopny drzak role félie s pomocnymi
valci. Soucasti jednomotorového prutazného zafizeni muze byt na objednavku
zarizeni pro trhani folie, viz kap. 6.3.6.

Postup pfi zakladani fdlie: Pokud stroj pracuje, pak pied
vyménou spotiebované role félie nebo opétovnym zavadénim
pretrzené folie stroj zastavte a roli vyménujte a folii zakladejte
pouze v klidu stroje. Stisknéte otviraci rukojet smérem dolu (viz
horni obrazek) a vyklopte drzak félie ven z konstrukce zafizeni
smeérem k sobé&. Na trn nasadte roli noveé félie. Z role odvinte asi
1 metr félie, jeji konec v délce potfebné pro zalozeni do
prutazného zafizeni shrite do provazce a tento provazec zalozte
mezi valce podle schématu nalepeného na pratazném zafizeni. Po zaloZeni by
provazec mél prochazet pfes vSechny valce prutazného zarizeni. Félii zakladeijte
tak, aby byla po zavieni drzaku foélie vedena mimo plech dorazu, ktery je
namontovan v horni ¢asti u pravého hlavniho valce a pfi zakladani félie je dobfe
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patrny. Folie se za provozu stroje samocinné srovna na valcich a zasune se pod
tento doraz. Drzak félie vratte zpét, ujistéte se, ze zapadka zaskocila do
uzamcené polohy a stisknéte tlaCitko OVLADACI NAPETI. Zavienim drzaku fdlie
dojde ke spravnému zavedeni félie mezi valce pritazného zafizeni. Analogicky
postupujte pfi opétovném zavadéni pretrzené folie.

Pokud nebylo pfi objednavce stanoveno jinak, je z vyroby nastaveno protazeni
180%, které vyhovuje bézné pouzivanym féliim a postupum baleni. Potfebujete-li
zmeénit primarni protazeni, je mozno dodat sady (pary) ozubenych kol pro rliznou
velikost protazeni (80%, 130%, 230, 280%) — podle tabulky.

5 Pocet zubli 5
Protazeni Poznamka
Pastorek Kolo

80% 31 28 shodny par kol jako pro protazeni 130%
130% 28 31 shodny par kol jako pro protazeni 80%
180% 24 35 standardni hodnota protazeni
230% 22 37
280% 20 39

Pfevodovka je dvoustuprfiova a pfi zméné pfevodu se méni vzdy obé kola
druhého stupné. Sejméte horni kryt prutazného zafizeni, vySroubujte Srouby
v osach hrideli ozubenych kol a kola stahnéte. Obracenym postupem namontujte
novy pér ozubenych kol.

6.3.4. Jednomotorové prutazné zarizeni — LIGHT

Jednd se o zjednoduSenou verzi jednomotorového
prutazného zafizeni. Od standardniho provedeni se
odliSuje tim, Ze félie se mezi valce musi zavést ru¢né.

Principem jednomotorového prlatazného zafizeni je
primarni protahovani félie mezi dvéma hlavnimi valci, které
jsou spolu v zabéru pfes ozubeny prevod. Prevodovy
pomér je standardné 180% a lze ho nastavit vyménou
ozubenych kol na valcich. Sekundarni protazeni félie je
vyvozeno tahem palety proti hlavnimu valci, jehoZz brzdna
sila je uréena rozdilem mezi rychlosti motoru a otacenim
palety. Z ovladaciho panelu Ize ovladat sekundarni
protaZeni, jeho rozsah je 60% az 200%, pfi¢emZ hodnota
100% znamena, ze folie opousti pratazné zafizeni takovou
silou, Ze po navinuti na zboZi nedojde k jejimu prodlouzeni ani zkréaceni.
Jednomotorové prutazné zafizeni je ur€eno do provozl se stfedni nebo vysSi
kapacitou baleni, s poZzadavky na dobrou kvalitu baleni a Usporu félie a s zadnym
nebo jen obfasnym poZadavkem na zménu hodnoty primarniho protazeni.

Pratazné zafizeni tvofi nosna konstrukce, na které
jsou umistény v8echny valce. Zafizeni pro trhani félie k
tomuto provedeni pfipojit nelze.

Postup pfi zakladani félie: Pokud stroj pracuje, pak
pfed vyménou spotfebované role folie nebo opétovnym
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zavadénim pretrzené folie stroj zastavte a roli vyménujte a folii zakladejte pouze
v klidu stroje. Drzak folie vyklopte ven z konstrukce zafizeni smérem k sobé. Na
trn nasadte roli nové félie. Z role odvirite asi 1 metr félie, jeji konec v délce
potfebné pro zaloZeni do prutazného zafizeni shriite do provazce a tento
provazec zavedte mezi valce podle schématu nalepeného na pratazném
zarizeni. Félie se za provozu stroje samocinné srovna na valcich. Drzak folie
vratte zpét. Je-li potieba pfi zavadéni folie nebo pfi pfipravé pfed balenim z
prutazného zafizeni odvinout folii, stisknéte a podrzte tladitko na pratazném
zafizeni a zaroven ruéné vytahuijte félii — po tuto dobu motor pritazného zafizeni
podava folii minimalni rychlosti. Stisk tlaCitka za chodu stroje pfi otacejici se
to€né nema zadny vliv ani na priitazné zafizeni, ani na chod stroje.

Analogicky postupujte pfi opétovném zavadéni pretrzené folie.

Pokud nebylo pfi objednavce stanoveno jinak, je z vyroby nastaveno protazeni
180%, které vyhovuje bézné pouzivanym féliim a postupim baleni. Potfebujete-li
zmeénit primarni protazeni, je mozno dodat sady (pary) ozubenych kol pro rliznou
velikost protazeni (80%, 130%, 180%) — podle tabulky.

5 Pocet zubli 5
Protazeni Poznamka
Pastorek Kolo
80% 40 44
130% 35 49
180% 31 53 standardni hodnota protazeni

Pfevodovka je jednostupfiova a pfi zméné prevodu se méni vzdy obé kola.
Sejméte horni kryt pratazného zafizeni, vySroubujte Srouby v osach hfideli
ozubenych kol a kola stahnéte. Obracenym postupem namontujte novy par
ozubenych kol.

6.3.5. Dvoumotorové pratazné zarizeni

Principem dvoumotorového prutazného zafizeni je
protahovani félie mezi dvéma hlavnimi valci, které maiji
kazdy sv(j pohon a ruzné otacky. Z ovladaciho panelu
baliciho stroje je mozné ovladat jak pomér otatek mezi
hlavnimi valci (primarni protazeni), tak vystupni silu ve félii
(sekundarni protazeni). Rozsah primarniho protaZeni folie
je od 50% do 500% podle druhu pratazné folie. U
sekundarniho protazeni je rozsah 60% az 200%, pfiCemz
hodnota 100% znamena, ze folie opousti zafizeni takovou
silou, Ze po navinuti na zboZi nedojde k jejimu prodlouZeni
ani zkraceni. Dvoumotorové prutazné zafizeni je uréeno
pro kvalitni a naro¢né baleni v provozech se stfedni a vy3si
kapacitou baleni a s pozadavkem na usporu félie a na
Casté zmény parametr( baleni.

Pratazné zafizeni tvofi jednak nosna konstrukce s hlavnimi valci, jejich pohony a
s vodicim valcem, jednak vyklopny drzék role folie s pomocnymi valci. Soucasti
dvoumotorového pratazného zafizeni maze byt na objednavku zafizeni pro trhani
folie, viz kap. 6.3.7.
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Postup pfi zakladani félie: Pokud stroj pracuje, pak pfed vyménou
spotfebované role félie nebo opétovnym zavadénim pretrzené
folie stroj zastavte a roli vyménujte a félii zakladejte pouze v Kklidu
stroje. Stisknéte otviraci rukojet smérem doll (viz horni obr.) a
vyklopte drzak folie ven z konstrukce zafizeni smérem k sobé. Na
trn nasadte roli nové fdlie. Z role odviite asi 1 metr félie, jeji
konec v délce potfebné pro zalozeni do pritazného zafizeni
shriite do provazce a tento provazec zalozte mezi valce podle
schématu nalepeného na prutazném zafizeni. Po zaloZeni by provazec mél
prochazet pfes vSechny valce prutazného zafizeni. Folii zakladejte tak, aby byla
po zavieni drzaku félie vedena mimo plech dorazu, ktery je namontovan v horni
Casti u pravého hlavniho valce a pfi zakladani félie je dobfe patrny. Foélie se
za provozu stroje samocinné srovna na valcich a zasune se pod tento doraz.
Drzak folie vratte zpét, ujistéte se, ze zapadka zaskocila do uzamc&ené polohy a
stisknéte tlacitko OVLADACI NAPETI. Zavienim drzaku félie dojde ke spravnému
zavedeni félie mezi valce prutazného zafizeni. Analogicky postupujte pfi
opétovném zavadéni pretrzené folie.

6.3.6. Méreni vysSky zbozi na paleté

VSechny balici stroje WMS jsou vybavenu jednim ze dvou systéml na
odmérovani vySky zbozi na paleté.Toto zafizeni slouzi k tomu, aby pritazné
zafizeni automaticky zastavilo po zabaleni vrchu palety.

Systém s mechanicky snimanou vyskou palety — na prutazném zafizeni je
umistén mechanicky koncovy spina€. VySka zboZi na paleté je nastavena
polohou palce, ten je umistén v listé na sloupu a lze jim posouvat po povoleni
aretacniho Sroubu. Po nastaveni spravné vysky zboZi je palec opét fixovan
utazenim aretaéniho Sroubu. Tento systém je ekonomicky a je vhodny tam, kde
se vysSka zbozi na balené paleté méni jen obcCas.

Systém s opticky snimanou vyskou palety — na pratazném zafizeni je umisténo
optocidlo, které pfi pojezdu prutazného zafizeni snima okamzitou vysSku palety.
Od okamziku, kdy optocidlo nezaregistruje Zadny odraz (je tedy nad vySkou
zbozi na paleté), pratazné zafizeni pokraCuje v pojezdu vzhlru po drahu,
nastavenou v parametrech stroje a poté zastavi. Systém s proménnou vyskou
palety je vhodny tam, kde se vySka zbozi na paleté ¢asto méni.

6.3.7. Zarizeni pro trhani folie

Zarizeni pro trhani félie neni standardni soucasti dodavky, mize byt dodano k
jednomotorovému a dvoumotorovému pritaznému zarizeni na objednavku pouze
pro provedeni PROFI. Slouzi k automatickému ukon&eni baleni. PFi posledni
otacce tocny se vysune hrot, ktery natrhne folii, poté se pritazné zafizeni zastavi
a tah palety félii v naruseném misté pfetrhne. Obsluha pak jen pfihladi volny
konec folie k zabalené paleté, pokud je potfeba.

Pokud funkce trhani félie neni uspokojiva, je mozné nastavenim parametrt tento

proces sefidit, viz kapitola 9.2.11. Tento problém se mlze objevit v pfipade, Ze
se paleta se zboZim navaZzi na stroj z jiného sméru nez dosud.
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Zakladani folie do pratazného zafizeni vybaveného zarizenim pro trhani félie je
shodné jako do standardniho prutazného zafizeni. Cinnost zafizeni pro trhani
folie je ovladana Fidicim systémem stroje.

6.4. Ukoncovaci mechanismus

Ukonc€ovaci mechanismus se pouziva pouze u stroji WMS AUTOMATIC. Je
plné ovladan Fidicim systémem stroje. Slouzi k zachyceni félie k balenému zbozi
na zaCatku baleni a k ukonCeni félie na konci baleni; obé& c&innosti jsou
automatické bez zasahu obsluhy. Uplny ukon&ovaci mechanismus je sloZen ze
dvou casti:

e Upinac folie. Je umistén na to¢né. Na konci baleni se vysune a zachyti
volny konec félie (od baliciho stroje). Na zacatku dalSiho baleni drzi félii a
uvolni ji teprve poté, az je folie spolehlivé fixovana k balené paleté.
Soucasti upinaCe folie je jednak opérna deska, o kterou se opfe
svarovaci téleso béhem svarfovani félie na konci baleni, jednak pfifuk,
ktery proudem vzduchu pfidrzi volny konec folie (po uvolnéni z upinace)
na povrchu palety tak, Ze tento volny konec je pfibalen k paleté.

e Otevirani a zavirani upinaCe félie Ize rovnéz ovladat pridavnym
pfepinatem. To se pouziva pfi zakladani nové folie do stroje — viz kap.
7.2.

e UkonCovaci rameno. Je namontovano na sloupu. Na konci baleni se
vysune a odporovy drat na konci ramene pfepali balici folii, zaroven
svarovaci télesa pfivafi konec folie k folii navinuté na zbozi na paleté.

Il POZOR !

@ béhem odrezavani félie a jejiho svarovani
je prepalovaci drat a svarovaci téleso

kratkodobé rozZzhavené — nebezpeci popaleni!

6.5. Pritlak

Pritlak slouzi jednak k fixovani nestabilniho, lehkého zbozi, jednak ke stlaeni
nalozené palety pfed paskovanim.

6.5.1. Elektricky pritlak

U elektrického pfitlaku je na voziku upevnéno rameno, na jehoz konci je vlastni
pfitlaCna deska. Vozik pojizdi po vodicim profilu, pfiSroubovaném ke sloupu.
Pfitlatna deska se volné otaci a vykyvné lozisko umoznuje mirné naklapéni.
Pfitlacna sila je nastavena pruzinou u pohonu pfitlaku. Pfi pouZivani pfitlaku je
po dosednuti desky pruZina stlatovana a rozepne koncovy spina¢ pohybu
voziku. Timto zplsobem je vytvofena pfislusna, pfedem nastavitelna pfitlacna
sila maximalni velikosti 500 N (50 kg).

Elektricky pfitlak se ovlada zfidiciho panelu stroje, mize byt ovladan také

automaticky fidicim systémem stroje, je-li pouziti pfitlaku nastaveno v balicim
programu.
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6.5.2. Pneumaticky pritlak

Pneumaticky pfitlak je obdobné konstrukce jako pfitlak elektricky, pouze pohon
voziku tvofi pneumaticky valec. Pritlacna sila je pfesné nastavitelnd v Sirokém
rozmezi — postup sefizeni je uveden v kap. .

S elektrickym pfitlakem je shodné i ovladani.

6.5.3. Portalovy pritlak

Portalovy pfitlak je ur€en pro pfipady, kdy je nutné balené zbozi stladit velkou
silou — az 1200 kg. Portalovy pfitlak je dodan se samostatnou privodni
dokumentaci. Moznost dodatené montaze portalového pfitlaku je nutno
posoudit individualné — sou€et hmotnosti palety a pfitlacné sily nesmi prekrodit
nosnost toc¢ny.

6.6. Vrchni prekryv

Prekryv slouzi k ochrané horni plochy zabaleného zbozi proti klimatickym vliviim.
Okraje prekryvaci félie jsou fixovany k paleté prutaznou félii. Pokud bude zbozi
nejdfive prekryto a pozdéji zabaleno do prutazné folie, bude zbozi zabaleno
prachotésné. Pokud bude zbozi nejdfive zabaleno, pak prekryto a nasledné bude
vrSek palety jesté jednou zabalen, tj. pfekryvaci félie bude pfichycena mezi
dvéma vrstvami pratazné félie, bude zbozi chranéno vihkotésné.

Prekryv Ize polozit:

e rucné — stroj se béhem baleni zastavi, obsluha ru¢né polozi pfekryvaci
félii a poté da stiskem tlaCitka START povel k pokracovani baleni;

e automaticky pomoci pfekryvaciho zafizeni — povel k pfekryti palety je dan
pfikazem v programu baliciho stroje, cely proces prekryvani je
automaticky bez zasahu obsluhy. Pfekryvaci zafizeni neni standardni
soucéasti stroje, dodava se na objednavku samostatné a ma vlastni
pravodni dokumentaci a navod k obsluze. Montaz prekryvaciho zafizeni
provede vyrobce nebo dodavatel — je nutno zajistit elektrickou,
mechanickou i programovou vazbu na balici stroj.

6.7. Bezpe€nostni zarizeni
Stroj je vybaven nékolika bezpeCnostnimi prvky pro ochranu zdravi pracovnika
obsluhujiciho stroj, nebo pro minimalizaci $kod po havarijnich udalostech.
6.7.1. Tla€itko NOUZOVE ZASTAVENI

Tlagitko NOUZOVE ZASTAVENI je umisténo blizko ovladaciho panelu a slouzi k
okamzitétmu zastaveni stroje v havarijnim pfipadé (zavada stroje, pad zbozi
z palety, kolize, uraz). Tlacitko je po stisku automaticky zaaretovano ve stisknuté
poloze, pfed opétovnym spusténim stroje je nutno tlacitko odblokovat. Stisknuté
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tlacitko NouzoVE zASTAVENI je indikovano hladenim na displeji. Pfi opétovném
uvedeni stroje do provozu postupujte nasledovné:

= Qdstrarite pfi€inu nouzového zastaveni

= Zkontrolujte stav stroje (zavislé na konkrétni konfiguraci):
» ochranny ramecek prutazného zafizeni musi byt v klidové poloze, je

nutno odstranit pfipadny cizi predmét pod prataznym zafizenim

= drzék folie musi byt v pracovni (zaviené) poloze
= félie musi byt spravné zavedena v prutazném zafizeni

= Odblokujte tlaCitko NOUzZOVE ZASTAVENI pootoenim doprava (naznaceno
smérem Sipky na tlacitku), az se tlacitko vrati do vychozi polohy

= Nakonec pfed vlastnim uvedenim stroje do chodu je nutno zapnout ovladaci
napéti systému (tlacitko OVLADACI NAPETI) — viz kap. 6.7.2.

6.7.2. Tlacitko OvLADACiI NAPETI

Toto tlacitko a jeho cCinnost odpovida pozadavkim c&eskych a evropskych
bezpecnostnich norem jako pojistka proti neCekanému a nezadoucimu chovani
stroje po zapnuti stroje, poruse, vypadku napdjeni nebo pfitomnosti signalu
NOUZzZOVE ZASTAVENI. Pfi vypadku napajeni nebo pfi stisku tlaCitka Nouzove
ZASTAVENI bude odpojeno napajeni fidiciho systému a stroj nebude vykonavat
Zadnou ¢&innost, i kdyby bylo napajeni obnoveno nebo kdyby bylo chybou obsluhy
nebo jinym neodbornym ¢&i nahodnym zasahem tlaCitko NOUZOVE ZASTAVENI
odblokovano. Teprve stisk tladitka OVLADACI NAPETi umozni dalSi ¢innost stroje.
Toto tladitko je rovnéZ nutno stisknout pfi zapinani stroje. Napajeni Fidiciho
systému je indikovano rozsvicenim tohoto tlacitka, pfi odpojeni napajeni tlacitko
zhasne.

6.7.3. Ochranny ramecek priatazného zarizeni

Ochranny ramecek pratazného zafizeni zabrarfiuje Urazu obsluhy nebo
posSkozeni stroje, vypina stroj, pokud se koncetina nebo cizi pfedmét dostane
mezi pratazné zafizeni a podlahu a zpUsobi tak vychyleni ramecku z klidové
(rozepnuté) polohy.

U jednomotorového a dvoumotorového pratazného zafizeni je v pfipadé
vyklopeni drzaku félie chovani stroje a systému shodné jako pfi vychyleni
ochranného rdmecku.

Vychyleni ramecku u béziciho stroje ihned zastavi stroj a na displeji se zobrazi
hldSeni Nouzové zastaveni. Kdyz se ramecek vrati do klidové polohy, hlaSeni na
displeji zmizi, pfipadné je nutno ho resetovat stiskem ACK. Tlacitko OVLADACI
NAPETI zhasne. Po stisku tlaCitka START stroj pokracuje v €innosti od mista, kde
byl pferusen, po stisku tlagitka STOP je program ukonéen.

6.7.4. Cidlo ve vyiezu

Tyka se pouze stroju s to¢nou s vyfezem.

Cidlo zabraruje spusténi stroje po dobu, po kterou je b&hem nakladani nebo
odvazeni palety v prostoru vyfezu nizkozdvizny vozik. Na displeji se zobrazi
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hldSeni Nouzové zastaveni. Po odvezeni nizkozdvizného voziku z prostoru
vyfezu hlaseni na displeji zmizi, pfipadné je nutno ho resetovat volbou polozky
Reset chyby a stiskem ENTER (viz kap. 8). Napajeni fidiciho systému je odpojeno
(tlaCitko OVLADACI NAPETI je zhasnuto), obnovte napajeni stiskem tohoto tlacitka.
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/. OBSLUHA

7.1. Zapnuti a vypnuti stroje

Pro spravny chod stroje je nutno dodrZovat nasledujici postup uvedeni stroje do
¢innosti:

Je-li stroj zabudovan do linky, zkontrolujte pohledem stav linky (palety
jsou spravné nalozeny zbozim, nejsou v kolizi se strojem, linkou ani
vzajemné. Na lince a v balicim prostoru stroje nejsou cizi pfedméty. V
balicim prostoru stroje se nenachazi osoba. BezpeCnostni zafizeni je v
poradku a ve spravném stavu).pfipadné zavady odstrarite.

Zapnéte hlavni vypinac
Zapnéte ovladaci napéti stiskem tla€itka Ovladaci napéti.

Zobrazeni displeje inicializace zafizeni. Displej trva po dobu inicializace
systému (sbérnice, komunikace mezi komponentami systému) a
zobrazuje text "Stroj se inicializuje. Cekejte, prosim...". Po inicializaci
systému displej samocinné zmizi. Inicializace muze trvat velmi kratce,
displej mlze jen probliknout.

Pokud stroj Fidi dopravniky, prob&hne inicializace stroje. Systém porovna
signaly snimacl na dopravnicich se stavem zapamatovanym pred
vypnutim nebo pFepnutim do ruéniho rezimu a pokud tyto stavy
nesouhlasi, zobrazi displej pro inicializaci stroje.

Automaticky reim

Pr:

Inicializace stroje

Meni inicializovana trat

Soucasné ostaveni palet = zhofim neodpoyida
Typ be postaveni palet pled vypnotim stroje nebo
Piekry prepnutim do automatickeého rezimu.

Rtk Trat il?icializujte - pFepnéte{ atroj Eﬂu:u rucnito

a pote zpet do autamatickeho rezimu. 4

Fucni Inicializace
MAr

# o #

Pokud stisknete Ruéni, stroj se pfepne do ru¢niho rezimu, ve kterém
muzete ruéné nastavit palety na lince.

Stiskem Inicializace se linka inicializuje sama — za¢ne vykonavat pohyby,
které vedou k tomu, Ze snimace na trati indikuji pfitomnost palet, a
zaroven balici stroj najede do vychozi polohy.

Pokud stroj fidi dopravniky, pak pokud je na to€né v okamziku zapnuti
stroje nebo pFepnuti do automatického rezimu paleta, stroj zobrazi dotaz
Zabalit paletu?
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Automaticky reim

Zabalit paletu?
Typ ba o
Prekry: £
Pritlak: %
4
ME ANOD ‘
MARN ‘

Pokud stisknete ANO, bude paleta zabalena. Pokud stisknete NE, systém
povaZuje paletu za zabalenou a poté bude odvezena z baliciho stroje bez

zabaleni.

DalSi postup se fidi rezimem stroje — automaticky (kap. 7.4, 7.5) nebo ruéni (kap.
7.9).

PFi vypinani stroje staci pouze vypnout hlavni vypinac.

7.2. Zalozeni balici folie do stroje

PFi spotfebovani folie se stroj automaticky pfesune do polohy pro vyménu folie.
Je-li vyjime€né potfeba ru€ni manipulace pfi vyméné félie (mechanismy se
nenachazeji v poloze vhodné pro vyménu félie, napf. po nouzovém zastaveni
stroje nebo jiné zavadeé), postupujte nasledovné:

1  Stroj pfepnéte do ru¢niho reZimu ovladani (kap. 7.3.3).

Rucni reZim

Piekryy dold/nahoru

<

Balici stroj

Ukoncowvani

Mastawveni

AUT ERR\

Na displeji se objevi menu ruéniho rezimu pro najezd do polohy pro
vyménu fdlie a najezd do vychozi polohy. Toto menu se po pfepnuti do
ruéniho rezimu objevi vzdy jako prvni.
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4

Tlac¢itkem pro najezd do vychozi polohy najedte do vychozi L/
polohy pro baleni (dle potfeby) 0=

Vymeérnite fdlii nebo ji znovu zavedte do stroje — postup je uveden dalSim
textu

Stroj pfepnéte zpét do automatického rezimu (dle potfeby).

Fdlie, pro ktera jsou prutazna zafizeni uréena, jsou specifikovana v kap. 2.2.

Vlastni zakladani félie se v detailech li§i podle typu pratazného zafizeni, které je
na stroji namontovano:

5

Uvedte stroj do vychozi polohy (pokud je potfeba) v ruénim * ‘/
rezimu (na hlavnim displej ru¢niho rezimu). ()

Roli folie nasadte na trn a zavedte do prutazného zafizeni
postupem uvedenym pro vas typ prutazného zafizeni v kap.
6.3.

—

Pro provedeni AUTOMATIC: Otevrete upinac folie pfepinatem
na zadni st&né rozvadéce. [ —

Pro provedeni AUTOMATIC: Konec félie zaloZte do otevieného -
upinace félie. PFfidavnym spinacem upinac folie zavrete. 1

Folie je zaloZzena a stroj je pfipraven k dalSi préaci.

Obdobny postup plati i pro opétovné zavedeni pretrzené fdlie.

7.3. Ovladani dotykového panelu

7.3.1. Z&kladni pojmy

Pro srozumitelnost tohoto navodu jsou definovany tyto zakladni pojmy:

Panel (zobrazovaci panel) — technické zafizeni, montované v rozvadéci a slouzici
ke komunikaci mezi obsluhou a systémem stroje.

Displej — to, co je zobrazeno na zobrazovacim panelu.

Tlacitko — ovladaci tlaCitko zobrazené na displeji. Je zobrazeno tak, Ze vypada
jako plastické (vystouplé) tlacitko.

Klavesnice — prostfedek systému dotykového panelu pro zadavani Ciselnych
nebo znakovych hodnot.
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7.3.2. Spole¢na pravidla

Na pravém okraji panelu jsou tlaCitka zakladnich funkci. Zobrazuji se pouze ta
tlaCitka, ktera maji v daném displeji vyznam. Podrobny popis €innosti jednotlivych
tlaCitek viz dalSi text v navodu.

Pfechod o uroveri vys.
A y

Ukladani parametrli nebo program( do paméti. Zobrazi se dialog,
'9 ktery uloZeni umozni a zaroven ochrani systém pied nezadoucimi
- zasahy.

5 Napovéda.

Tla¢itko ACK — potvrzeni chybovych hlaSeni; zobrazuje se pouze v

ALK pfipadé chyby nebo poruchy. Viz kap. 8

PFechod nahoru (na pfedchozi stranku)

A

Prechod doll (na dalSi stranku)

v

7.3.3. Prepinani ruéniho a automatického rezimu

Z ruCniho rezimu, prepnete stroj do automatického rezimu stroje dotykem
tlagitka AUT na hlavnim displeji ru¢niho rezimu. Poté se zobrazi hlavni displej
automatického rezimu.

Rucni reim

Yychozi poloha Balici stroj

‘- Ukoncowvani

Mastawveni

Obdobné se z hlavniho displeje po dotyku tlaCitka MAN dostanete na hlavni
displej ruéniho rezimu.
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Automaticky reim

.3 | P

STANDARDMI BALENI

Typ balen.  kfiZowvé Rychlost tocny: 100 %
Prekryy: RIE Primarni predpét; a0 %
Pritlak: RIE Sekundarni pfedpéti;. 120 %
Pocet palet 25 Spotreba folie: 1234 m

Mastaveni ‘

hlavniho displeje ru€niho (automatického) rezimu. Nachazite-li se kdekoli

jinde na jakémkoli displeji, je nutno zobrazit hlavni displej dotykem
tlacitka Prechod o uroven vys (v pfipadé potfeby opakovanym stiskem tohoto
tlacitka).

Pfepnuti do automatického nebo do ruéniho rezimu je mozné pouze z
| —

7.3.4. Zadavani €iselnych hodnot

V nasledujicich kapitolach jsou uvadény pfiklady z editace parametrd program.
Stejny postup plati i pro editaci servisnich parametrd. Hodnoty parametrd v
prikladech jsou ilustrativni a na vaSem zafizeni mohou byt jiné.

V naSem pfikladé chceme nastavit rychlost ota¢eni toény na 100%.

Program £: 3 - parametry zplsobu baleni

Typ haleni jednoduche é
S prekryvem P
S pitlakern »

Fychlost tocny e

®) kR
>

Po dotyku tlacitka s Ciselnou hodnotou parametru Rychlost to€ny displej zobrazi
Ciselnou klavesnici.
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P rogra e
100
Typ bz 10~ 100 é
= pek
1 2 3 Esc
= pfitlz '@

Rychlc | 7 8 9 || Del

0 Ent

Rl

Napovédny fadek udava rozsah pfipustnych hodnot. Na C¢iselné klavesnici
zadejte pozadovanou hodnotu "100". Tlagitkem Ent volbu potvrdite. Klavesnice
zmizi a na hlavnim displeji se zobrazi nova hodnota parametru.

Frogram & 3 - parametry zplsobu baleni

Typ baleni jednoduche
S prekryvem ME
S pfitlakemn ME

Rl

Fychlost tocny a0 | %

Rlle

TlaCitko Del maze posledni Eislo. Tlagitko Clr smaze obsah celého fadku
klavesnice. Stiskem tlaCitka Esc zruSite volbu &isla programu a vratite se zpét do
hlavniho displeje automatického rezimu beze zmény nastaveni programu V
tomto pfipadé zlstane pro parametr Rychlost toény zachovana plavodni hodnota
90%.

Pokud parametr povoluje desetinna mista, klavesnice zobrazuje i tladitko s
desetinnou teCkou. Pokud parametr povoluje zaporné hodnoty, klavesnice
zobrazuje i tlacditko se znaménkem "-" (minus).

7.3.5. Zména dvoustavovych nebo vicestavovych hodnot
Nékteré parametry maji dva nebo vice definovanych stavi (mohou nabyvat

pouze urCit¢ hodnoty definované vyjmenovanim, napf. ANO/NE,
ZADNE/JEDNODUCHE/KRIZOVE apod.).

V tomto pfikladé chcete pouzit pfitlak (parametr muze nabyt pouze hodnoty ANO
nebo NE).
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Frogram £.. 3 - parametry zplsobu baleni

Typ baleni jednoduche é
= piekryvem E—
S pritlakern >

Fychlost tocny 890 | %

<>

Hodnoty se stfidavé pfepinaji dotykem pfislusného tlacitka.Po dotyku na tlacitko
parametru Pouzit zdvih palet se hodnota parametru zméni na dal$i v pofadi (v
nasem prikladé na ANO).

Frogram £.: 3 - parametry zplsobu baleni

TE"'F:' haleni jEdﬂDdUEhé é
S prekryvem ME

S pritlakem ano| @
Fychlost tocry 100 | %

>
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7.3.6. Zadavani textovych hodnot

PFi zadavani textovych hodnot se zobrazi displej s klavesnici alfanumerickych
znaku.

L

LA B C|P E|F|Es

[lefl||T||T||K|]LIck]|
M| N[ O| P| Q| R|Ded
S| T| Ul V| W|[Al| Ent

Tlagitko Alt pfepinda mezi zadavanim znakd A-W a zadavanim znakl X, Y, Z,
Cislic, mezery a symbold.

Dotykem tlaCitka Ent zadany text ulozite do paméti a vratite se zpét na pavodni
disple;j.

Tla¢itko Del maze posledni zadané znaku po jednom.
TlacCitkem Clr smazete cely fetézec

Tlagitkem Esc zruSite zadavani fetézch a panel zaviete. Editovany text se
nezmeéni a zlstane v podobé, v jaké byl pfed otevienim panelu.

7.3.7. Ochrana stroje heslem

Vuci programy i parametry Ize volné prohlizet, ochrana heslem se uplatni az pfi
snaze o zménu a uloZeni parametrd nebo programu. Vyjimku tvofi editace hesel
(kap. 9.1.1) a pfepinani jazyka (kap. 9.1.2). Stroj a parametry jsou podle svého
vyznamu a uréeni chranény v rlznych drovnich:

Uzivatel

8 | Administrator | Pouze pro vyrobce a servisni organizace. Je vyZadovano
u servisnich parametri 2, které neni zadouci bez dobré
znalosti stroje a systému ménit. Dovoluje zménu vSech
parametri a programG stroje, dostupnych pro
administratora, technika, uzivatele a obsluhu.
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Uzivatel

5| Technik Pro podnikovou udrzbu a spravu stroje. Systém tuto
uroven hesla vyzaduje u servisnich parametr( 1, které
nejsou vyhrazeny pro uzivatele 1. Umozhuje zménu
parametrt a programu dostupnych pro technika, uzivatele
a obsluhu.

2 | Uzivatel Pro obsluhu stroje. Tato uroven je pouzita u nastavovani
parametrl programu (programovani stroje). Lze meénit
parametry a programy dostupné pro uZivatele a obsluhu.

Obsluha VSeobecny pristup. Dany parametr neni chranén heslem,
Ize ho volné ménit a systém nepozaduje jeho zadani. Tato
uroven je nastavena pfi zapnuti stroje. Tyka se pouze
volby €isla spousténého programu.

Zadavani hesla si fidi stroj sam, pozada o né&j az v okamziku, kdy se pokusite o
¢innost chranénou heslem (tj. pokusite se ulozit zménéné parametry programu
nebo hodnoty parametru stroje).

Heslo uZivatele 8 (administratora) je znamo pouze vyrobci a servisnim
organizacim.

Hesla pro uzivatele 5 (technika) a 2 (uzivatele) jsou uvedena na posledni strance
tohoto Navodu k pouziti. DoporuCujeme tuto stranku odstranit pfed predanim
navodu obsluze a s hesly seznamit pouze opravnéné pracovniky.

Hodnoty hesel Ize zménit. Osoba, ktera je pomoci hesla pfihlaSena do systému
stroje, mGze ménit hesla své Urovné a urovni nizSich. Postup nastaveni hesla je
uveden v kap. 9.1.1.

7.3.8. Zadavani hesla

Nasledujici text popisuje zadavani hesla pfi ukladani parametrd programu.
Postup pfi zadavani hesla je shodny i pro ukladani servisnich parametri v

ruénim i automatickém rezimu, pro pfepinani jazykl displeje a jinde.

Mate upraveny program, chcete ho ulozit a neni zadané platné heslo. Na displeji
pro uloZeni parametru je na tlacitku ULOZ zobrazen preskrtnuty krouzek:

53




Pragometal s.r.o. WMS

LIkladani prograrmu

UloZit jako program: 3 P

Faomentar;
STAMNDARDMI BALEMI

(. 20 zrakid)

.. Zpét
et ‘ editace ‘ @

Po dotyku na tlacitku UloZz se zobrazi dialog pro zadani hesla. Zadejte heslo; to
tvofi max. osmiciferné Cislo. Displej kldvesnice zobrazuje misto Cislic znak *
(hvézdicka), neni tak mozné, aby nepovolana osoba béhem zadavani precetla
heslo.

LIkladani fr s
Password Entry

UloZit jal J E

1 2 3
Former

4 3 &
[max. 20 ? 8 9

Zrosi | ES€ || © || Ent @

Zadané heslo potvrdte klavesou Ent.

Je-li zadano spravné heslo, pak se na vSech tladitkach, ke kterym heslo
opraviuje k ukladani, ikonka pfeskrtnutého kruhu nezobrazuje.

Pfi chybném zadani hesla se klavesnice pro zadani hesla znovu zobrazi. Po
stisku Esc se zadavani hesla ukonci a klavesnice zmizi; na displeji pak zGstane
zobrazeny displej, ze kterého se heslo zadavalo, a vZzdy je moznost z tohoto
rezimu vystoupit bez zadani hesla (a tim samozfejmé& bez moznosti ulozeni
zmeénénych parametrd) — na displeji ukladani programd je to tlacitko ZrusSit.

Pouze tlagitka bez ikonky preskrtnutého kruhu jsou funkéni. Zadana akce (v
tomto pfipadé ULOZ) se provede pfi op&tovném stisknuti tladitka.
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LIkladani prograrmu

UloZit jako program: 3 P

Faomentar;
STAMNDARDMI BALEMI

(. 20 zrakid)

Zpét
editace

Zrusit ‘ ‘ Uloz

Po zadani hesla je nastavené heslo v platnosti po nastavenou dobu od
posledniho stisku nékteré klavesy (viz kap. 9.1.1), po tuto dobu je mozné na
systému nastavovat vic¢i parametry, ke kterym heslo opraviuje. Po tuto dobu se
zobrazuje tlac¢itko LOG OUT — OdhlaSeni hesla pro odhldSeni na displeji
nastaveni stroje v ruénim i automatickém rezimu (po stisku tlaCitka Nastaveni na
hlavnim displeji ruéniho nebo automatického rezimu).

Po doteku tlaCitka LOG OUT — odhlaSeni hesla se nastavené heslo zrusi a
systém je opét chranén pred ukladanim zménénych parametrl a programu.
Tlagitka LOG OUT - odhlaSeni hesla se poté nezobrazuiji.

Po dobu zobrazovani tlacitek LOG OUT — odhl&Seni hesla je heslo nastavené a
platné a systém umoZiuje ménit parametry a programy, ukladat je a upravené
parametry a programy ihned vyzkouSet.

7.4. Postup baleni u stroje WMS AUTOMATIC

Stroj WMS AUTOMATIC je ur€en pro praci v automatickych linkach. Paleta se
zbozim najizdi na to€nu a po zabaleni odjizdi automaticky. povel START pro
balici stroj dava fidici systém linky v zavislosti na pohybu baleného zboZi po
lince.

Automaticky cyklus stroje Ize rovnéZz spoustét z ovladaciho panelu tlacitkem
START. Po povelu START stroj provede jeden balici cyklus podle zadaného
programu. Popis ovladani stroje WMS AUTOMATIC z ovladaciho panelu je
shodny se strojem WMS PROFI a je popsan v nasledujici kapitole 7.5.

Paleta je na to€nu navazena a po zabaleni odvazena automaticky.
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7.5. Postup baleni u stroje WMS PROFI

Stroje WMS PROFI se neinstaluji do automatickych balicich linek, baleni je nutno
odstartovat ru¢né.

Po zapnuti stroje objevi na displeji hlavni menu zavislé na tom, v jakém rezimu
byl balici stroj naposledy vypnut (ru¢ni nebo automaticky). V pfipadé
automatického rezimu si stroj pamatuje, ktery program byl navolen pied
vypnutim a tentyz program se nastavi i pfi zapnuti stroje.

V automatickém rezimu je mozno spoustét jiz vytvofené programy, ménit
jednotlivé parametry programl a tyto zmény po zadani hesla pro zménu
programu trvale ulozit, Ize i vytvafet programy, a nakonec Ize ménit parametry
stroje pro presné uzplsobeni stroje konkrétnim potfebam baleného zbozi.

7.5.1. Navezeni palety na to¢nu

U stroje WMS PROFI se standardni tocnou nebo s to€nou s vyfezem paletu
uréenou k zabaleni navezte vhodnou manipulaéni technikou (nizkozdviznym
nebo vysokozdviznym vozikem, jefabem apod.).

Hmotnost palety nesmi prekrocit nosnost stroje!

JE ZAKAZANO

vjizdét na paletu vysokozdviznym vozikem nebo jinou
manipulaéni technikou, jejiz hmotnost véetné navazené
palety prevySuje nosnost toény!

U stroje WMS PROFI umisténém do balici linky systém linky automaticky naveze
zboZi z dopravnikové trati.

Vytahnéte folii z pritazného zafizeni a upevnéte ji k balenému zbozi, napf.

uvazanim kolem 3paliku palety, nebo, pokud je stroj vybaven planZetou na to¢nég,
zaklesnutim za planzZetu.
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7.5.2. Zobrazeni displeje

o N o o b~ W

10

Autamaticky reZim

STANDARDMNI BALEM 5
Typ halenit  kiEové Reychlost tadny: 100 %
Prekiry: ME Pritmarni predpéti: 80 % 6
Pitlak: ME Sekundarni predpétic. 120 %
Pocet palet 25| Spotreha falie: 1234 m
MAN ‘ ERR‘ MNastaveni ‘
10 9 8 7

Cislo programu. Stroje umoZhuji pouzivat az 20 balicich programa s &isly 0
az 19.

Typ programu: P — parametricky program, V — volné editovany program.
Rozdily, zpusob pouziti a programovani viz dale v textu (kap. 7.7, 7.8)

Tlacgitko START. Slouzi ke spusténi programu.

Tlac¢itko STOP. Pouziva se k pozastaveni nebo ukon&eni programu.
Informace o programu — jeho pojmenovani. Viz kap. 7.5.6

Parametry pravé navoleného nebo béziciho programu.

Tlagitko NASTAVENI pro pfechod do reZimu programovani (kap. 7.7, 7.8)

Denni pocitadlo palet. Dotykem na tlacitko se dostanete na stranku
statistiky (viz kap. 7.11), kde muzete pocitadlo vynulovat nebo nastavit.

Tlac¢itko ERR pro zobrazeni chyb a chybovych hlaSeni

Tla€itko MAN pro pfechod do ru¢niho rezimu

7.5.3. Volba programu

Pokud chcete zménit program baleni, dialog pro zadani nového Cisla programu
se zobrazi po doteku na €isle programu na standardnim displeji automatického
rezimu.
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Automaticky reim

STANDARDMI BALENI

Typ baleni:  kfiZové Foychlost todny: 100 %
Prekryy: ME Primmarni precdpati a0 %
Pitlak: ME Sekundarni predpéti. 120 %
Pocet palet 25 | Spotfeba folie: 1234 m
MAN ‘ ERR‘ Mastaveni ‘

Nabidne se seznam programu — Cislo programu a jeho struény popis (je-li
zadan). Na prvni strance jsou programy parametrické, na druhé pak programy
volné editované (na obrazku je pouze pfiklad!).

Automaticky reZim - parametricke programy

STANDARDNI BALEMI

5 PREKREYWVEM

5 PREKRYWEM, KRIZOVE
NEQOBSAZENO

LEHKE ZEQ/]

LEHKE ZB., 5 PREKRYWVEM
NEQBESAZENG
NEOBSAZENO
NEQOBSAZENC

FOKUS

»

ol il

Rlle

7.5.4. Spusténi a zastaveni programu

Automaticky cyklus stroje Ize spoustét z ovladaciho panelu tlaitkem START. Po
stisku tlaCitka START stroj najede do vychozi polohy, pokud v ni jiz neni, a zacne
novy cyklus baleni. Automaticky cyklus stroje lze kdykoliv prerusit tlaCitkem
STOP.

Stroj je nyni v rezimu preruseni. Pokud nyni stisknete opét tlaCitko STOP,
program bude ukon&en. Stiskem tlacitka START baleni pokrauje od okamziku,
ve kterém bylo pferuseno.

Pokud program ukoncite opétovnym stiskem STOP, pak pfed opétovnym
spusténim je nutno folii odfiznout a zalozit do upinace ruéné postupem shodnym
se zakladanim félie a poté najet do vychozi polohy pomoci ru¢ni funkce Vychozi
poloha (viz ruéni funkce, kap. 7.9).
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Pouze typ AUTOMATIC: pokud se stroj jiz ve vychozi poloze
nachazi, je mozno folii ukoncit pouzitim ru¢ni funkce Ukoné€eni
aplné (viz ruéni funkce, kap. 7.9),

Automaticky reim

Prg 3

STANDARDMI BALENI

Typ baleni:  kfiZové Feychlost todny: 100 %
Prekryy: ME Primmarni precdpati a0 %
Pitlak: ME Sekundarni predpéti. 120 %
Pocet palet 25 Spotfeba folie: 1234 m
MAN ‘ ERR‘ Mastaveni ‘

V Cinnosti stroje muze byt naprogramovano polozeni prekryvu (kap. 6.6). Pokud
vas stroj neni vybaven zafizenim pro vrchni pfekryv VP, pak se stroj automaticky
zastavi. Po uplném zastaveni stroje polozte ruéné na paletu prekryvaci folii, a
poté stiskem tlacitka START stroj baleni dokondi.

Béhem cinnosti stroje smi byt v jeho blizkosti
pouze jedna osoba — obsluha.

Pokud je displej delsi ¢as neaktivni (obsluha delSi Cas stroj neoviada pres
dotykovy displej), zobrazi systém Setfici displej (screensaver) s tmavym a
nekontrastnim obrazem. Cas je standardné nastaven na 7 minut. Displej
zobrazuje informaci: "Stisknout pro obnoveni standardniho displeje”. Dotknéte se
displeje kdekoli na jeho ploSe a zobrazi se standardni displej, ktery byl zobrazen
pfed pfepnutim na screensaver. Toto pfepnuti nema za nasledek Zadnou jinou
akci, ani neaktivuje parametr, pfikaz nebo funkce, ktera je na obnoveném
standardnim displeji.

7.5.5. Automatické prepinani programu pfi zarazeni do
linky

Tato funkce zavisi na konkrétnim provedeni pracovisté, kromé& el. zapojeni je
nutné stroj nakonfigurovat (kap. 7.10.2). Dalkové (tj. fidicim systémem linky bez
zasahu obsluhy) Ize pfepinat programy pomoci tfi komunikacnich signalu. Pro
vzdalené prepinani se pouzivaji parametrické programy 0 az 3 a volné
editovatelné programy 10 az 13. Pro aktivaci této funkce je nutné ruéné navolit
jeden z téchto programa, systém pak sam prepina programy podle stavl signalu.
Pfi zvoleni jiného Cisla programu (tj. program 4 az 9 nebo 14 az 19) je funkce
neaktivni a baleni probihd programem zadanym na operéatorském panelu.
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Tabulka pfifazeni kombinace komunikaénich signalt a program:

Komunikaéni signal Sortiment 1 Sortiment 2 Sortiment 3
Program 0 0 0 0
Program 1 1 0 0
Program 2 0 1 0
Program 3 1 1 0
Program 10 0 0 1
Program 11 1 0 1
Program 12 0 1 1
Program 13 1 1 1

7.5.6. Ukonceni baleni

Je-li vas stroj vybaven automatickym trhanim folie nebo (u stroje WMS
AUTOMATIC) mechanismem ukon&ovani, je na konci baleni félie oddélena od
palety. V opacném pfipadé je nutno folii ruéné odfiznout nebo odtrhnout.

U stroje WMS PROFI se standardni tocnou nebo s to€nou s vyfezem zabalenou
paletu odvezte vhodnou manipulaéni technikou (nizkozdviznym nebo
vysokozdviznym vozikem, jefabem apod.).

Je-li stroj WMS PROFI soucasti linky, odeSlete zabalenou paletu dale na trat
stiskem tlaCitka pro odeslani palety (standardné je to mechanické tlacitko v
blizkosti dotykového panelu). U stroje WMS AUTOMATIC odjede zabalend
paleta automaticky.

7.6. Programovani €innosti stroje

Ménit Cislo programu program nebo parametr programu je mozno kdykoliv, i za
chodu programu. Stroj vykonava cyklus baleni v sekcich, jejichz seznam je v
tabulce na str. 64. Pokud zménite parametr a ulozite dfiv nez stroj zaCne
vykonavat pfisluSnou sekci, pak se zména projevi ihned, jinak az pfi startu
dalsiho programu.

Vstup do programovaciho rezimu
Do programovaciho rezimu se dostanete v automatickém rezimu stroje dotykem

tlaCitka Nastaveni. Neni podstatné, je-li aktualné nastaveny program, ktery
chcete editovat; to nastavite v dalSim kroku.
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STANDARDMI BALENI

Typ baleni:  kiiZové Feychlost todny: 100 %
Prekry: ME Pritmarni precpati a0 %
Pritlak; ME Sekundarni predpéti. 120 %
Pocet palet 23 Spotfeba folie: 1234 m

Pokud chcete editovat program, ktery je na nasledujicim displeji nabidnut (v
tomto pfikladé program &. 3), staCi pouze dotekem tladitka Editace pfejit do
editace parametri zvoleného programu. Pokud chcete editovat program jiny,
nastavte postupem podle kap. 7.3.4 Cislo programu, ktery chcete editovat, a
potvrdte stiskem tlacitka Editace.

Automaticky reZim

Al
Program &.: 3 ‘ Editace ‘
ERR ‘ Zpét
Servis 1 ‘ Servis 2 ‘ Statistika

V zavislosti na nastaveném Cisle programu se dostanete do oblasti editace
parametrickych (programy 0 — 9) nebo volné vytvofenych (programy &. 10 — 19)
programu.

hlavni displej tlacitkem Zpét, nebo tlatitkem Pfechod o uroven vys (v

Pokud jste se do tohoto displeje dostali omylem, mlzete se vratit na
pravém hornim rohu)— obé tlacitka jsou rovnocenna.

Poznamka: ostatni tlacitka na displeji se netykaji programovani (tlacitka Servis
1, Servis 2 a Linka se tykaji servisnich parametra stroje v kap. 7.10, tlacitko
ERR slouZi pro zobrazeni a zpracovani chybovych zprav — viz kap. 8).
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Ukonéeni programovaciho rezimu

Z kteréhokoli displeje editace servisnich parametri se dotykem tlacitka
< | Ukladani (nebo tlagitka UKIadani, zpét) dostanete na displej Ukladani
programu s dialogem pro ulozeni zménénych parametru.

LIkladani prograrmu
— 1
UloZit jako program: ilT
Kaomentar:
STANDARDMNI BALEMI 2

(mazx. 20 znakd

v Zpét L
Zrusit ‘ editace ‘ Ulaz
5 4 3

1 V zadavacim poli je zobrazeno Cislo pravé editovaného programu. Pokud
chcete program ulozZit pod jinym ¢islem (ULOZIT JAKO PROGRAM), po
dotyku na Cisle programu ze zobrazi klavesnice (viz kap. 7.3.4) a jejim
prostfednictvim zadejte Cislo, pod kterym chcete program ulozit.

2 Komentar: fadek se struénym komentafem. Slouzi pro lepSi orientaci
obsluhy, je mozné sem zadat max. 20 znak( dlouhy popis baleni. Po dotyku
na tomto fadku se zobrazi dialog pro zadani textové hodnoty — viz kap.
7.3.6.

3 Tlacitko UloZz. Je-li na tomto tlacitku pfeskrtnuty kruh (tak jako na obrazku),
je ukladani programu chranéno heslem; po stisku tohoto tlacitka se zobrazi
dialog pro zadani hesla (viz kap. 7.3.8) a po opétovném stisku UloZ se
program ulozi. Pokud se na tlaCitku pFeSkrtnuty kruh nezobrazi, je
nastavené platné heslo a program se piimo ulozi a displej pak zobrazi
hlavni displej automatického rezimu.

4 TlacCitko Zpét editace. Pokud opomenete zménit néktery parametr, pak se
timto tlacitkem vratite zpét do editace parametr(.

5 Tlacgitko ZruSit. Zménény program se neuloZi a zobrazi se hlavni displej
automatického rezimu. Toto tlacditko také pouzijte, pokud je ukladani
chranéno heslem a spravné heslo pro zménu programu neznate.

Parametry jsou omezeny svou maximalni a minimalni hodnotou a jejich hodnotu
Ize ménit po danych krocich, sloupec Rozsah obsahuje rozsah parametrt
Sloupec Mj udava mérné jednotky parametru. Originalni tovarni nastaveni stroje
Z vyroby je uvedeno v samostatné pfiloze na konci tohoto navodu.
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Doporuéujeme originalni nastaveni uschovat a
@ zaznamenavat do néj vlastni zmény vedouci ke zlepsSeni

funkce stroje. Usnadnite tak opétovné uvedeni stroje do
provozu po pripadnych zavadach a opravach.

Zkouseni programtu

Stroj musi byt na zaCatku ve vychozi poloze; pokud neni, pfepnéte ho do ruéniho
rezimu, tam ho do vychozi polohy uvedte, a pfepnéte zpét do automatického
rezimu (viz kap. 7.9).

DoporuCujeme, aby se pfi zkousSkach balilo skuteCné zbozi a pouzivala se
prutazna félie, ktera bude pouzita i ve skute¢ném provozu.

Program lze pfed€asné ukoncit dvojim stisknutim tladitka STOP (viz kap. 7.5.4).

7.7. Parametrické programy

Hlavni vyhodou parametrického programovéani je jednoduchost a rychlost
programovani nejdulezitéjSich parametri baleni, zaroven je dostate¢né variabilni,
aby pokryvalo vétSinu potfeb na baleni zboZi.

Parametrické programy maiji Cisla programud v rozmezi 00 az 09 a na displeji jsou
indikovany pismenem P vedle Cisla programu.

Prvni displej parametrickych programu je hlavni displej, ktery umozZnuje rychly
pristup ke konkrétni ¢asti programu. Celé baleni je rozdéleno na jednotlivé Casti
podle sméru baleni a pfipadné pfitomnosti pfekryvu; pro kazdou ¢ast Ize nastavit
parametry samostatné. Cislo programu, ktery pravé editujete, a kterou &ast
programu praveé displej zobrazuje, je v zahlavi displeje.

Frogram 2.. 3 - parametry baleni

Mahofe Frekryy é
o,
=y
Mahoru ? g Diold :>
Ciale ? é Ma konci
Typ baleni v
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Jednotlivé ¢asti programu jsou vzajemné dostupné podle tabulky:

A 4 Parametry programu A A
Hlavni displej parametrickych AAAAAA

| programi 4 T

v | | Typ baleni | A |

| v |Dole A |

v | |Nahoru | A

| ¥ | Nahote A |

v | |Prekryv ! A

| ¥ |Dolu N

v Na konci I
-9 \ Tlac¢itkem Ukladani vyvolate dialog pro ulozeni programu — viz kap.

7.6

7.7.1. Parametry automatického baliciho cyklu

Nasledujici tabulka plati pro plné vybaveny stroj, pfikazy, které pro vas konkrétni
stroj nemaji smysl, se nezobrazi.

Zobrazeni displeje Nazev parametru Rozsah | Rozm

Parametry baleni. Definuje se, které Cinnosti bude balici stroj vykonavat, j. jakym
postupem bude paleta zabalena.

Typ baleni Zadné — paleta strojem pouze projede, zadné
nebude zabalena jedno-
jednoduché — paleta bude zabalena duché

jednoduse, tj. pouze pfi pojezdu o
priitazného zafizeni po sloupu smérem | kfizové
nahoru.

kfizové — paleta bude zabalena
kFizové, . pfi pojezdu pratazného
zafizeni nahoru i doll (obal je zdvojen)

S prekryvem Je-li nastaveno ANO: ANO
U stroju bez zafizeni pro vrchni prekryv NE
VP: zafadi se pauza pro rucni polozeni
prekryvu.

U stroja, které jsou doplnény zafizenim
pro vrchni pfekryv: probéhne upiné
prekryti palety. Viz kap. 6.6
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maximalni rychlosti toény. Pouzije se v
celém pribéhu baleni s vyjimkou
otacek po prekryvu, kde Ize nastavit
rychlost odliSnou, a otacek na zaCatku a
na konci baleni, které fidi systém.

Zobrazeni displeje Néazev parametru Rozsah | Rozm
S pritlakem Je-li nastaveno ANO: ANO
Na zac¢atku baleni se spusti pfitlak NE
nestabilniho zbozi. Je-li pfitlak pouzit,
stlauje pfitlak paletu po celou dobu
baleni s vyjimkou pfipadné pauzy na
polozZeni pfekryvné folie (je-li parametr
S prekryvem nastaven na ANO)
Vysunout upinac¢ Je-li ANO, pak se na zaCatku baleni ANO
pred uvolnénim félie z upinace upinac NE
vztyCi. Je-li NE, félie se uvolni ze
sklopeného upinace.
Rychlost toény Rychlost to¢ny jako procento z 20 -100 %

Parametry baleni dole. Pouziji se na za¢atku baleni, kdy pratazné zafizeni je v dolni
poloze. Hlavnim smyslem této faze baleni je pevné a spolehlivé uchyceni za¢atku balici
folie ke zbozi a fixace spodni €asti zbozi k paleté.

Otacky dole (po startu)

Pocet otaCek toény dole. Teprve po
uplynuti téchto otacek se pritazné
zafizeni rozjede nahoru. Tyto otacky
fixuji félii k balené paleté.

0-255

ot.

Primarni predpéti

Primarni prfedpéti béhem otacek dole.

Je-li vas stroj vybaven
elektromagnetickou brzdou félie nebo
jednomotorovym priataznym zafizenim,
tento parametr se nezobrazuje.

50 - 500

%

Sekundarni predpéti

Sila brzdy (sekundarni pfedpéti) béhem
otacek dole.

Y

%

Parametry baleni nahoru. Hlavni ¢ast baleni. Fdlie jiz je zafixovana k paleté, pri
zafizeni vyjizdi nahoru a oviji folii kolem zbozi na paleté.

tazné

Rychlost voziku félie
nahoru

Touto rychlosti pojizdi vozik félie s
prataznym zafizenim po sloupu
smérem nahoru v pribéhu baleni.
Rychlost je dana jako procento z
maximalni rychlosti. Ovliviiuje hustotu
zabaleni (pfekryvani jednotlivych vrstev
félie).

10 - 100

%

Primarni predpéti

Primarni pfedpéti v priibéhu baleni
nahoru.

Je-li vas stroj vybaven
elektromagnetickou brzdou félie nebo
jednomotorovym prataznym zafizenim,
tento parametr se nezobrazuje.

50 - 500

%

Sekundarni predpéti

Sila brzdy (sekundarni predpéti) v
pribéhu baleni nahoru.

)

%

Parametry baleni nahore. Uréuje se zde baleni vrchu félie (zpevnéni horni hrany zbozi
na paleté a presah félie pfes vrchni hranu zbozi na paleté).

65




Pragometal s.r.o. WMS

Zobrazeni displeje Nazev parametru Rozsah | Rozm

Otacky nahoie Pocet otaCek tocny dole. Tyto otacky 0-255 ot.
fixuji horni okraj baleného zbozi na
paleté a je-li pouzita pfekryvna folie,
pfichyti ji. U jednoduchého baleni
rovnéz fixuji konec félie.

Piesah nahofe Vzdalenost, o kterou horni okraj folie
pfejede nad okraj zboZi na paleté.
Dojde k pfebaleni hrany zbozi. Félie
chrani hrany baleného zbozi a pfipadné
také fixuje prekryvaci folii (je-li pouzita)

Primarni predpéti Primarni pfedpéti v priibéhu 50 - 500 %
prebalovani vrchu palety.

Je-li vas stroj vybaven
elektromagnetickou brzdou félie nebo
jednomotorovym priataznym zafizenim,
tento parametr se nezobrazuje.

Sekundarni predpéti Sila brzdy (sekundarni pfedpéti) v 1) %
pribéhu prebalovani vrchu palety.

Parametry piekryvu. Pokud neni zafazen prekryv (at uz ruéni nebo automaticky
pomoci zafizeni pro vrchni pfekryv VP), pak nastaveni téchto parametrll nema na baleni
Zadny vliv.

Sjezd pred prekryvem Vzdélenost, o kterou sjede vozik folie s
pritaznym zafizenim dol( pred
poloZzenim prfekryvaci folie.

Otacky po prekryvu Pocet otacek tocny po prekryvu

Rychlost toény po Rychlost to¢ny po polozeni pfekryvaci
prekryvu folie jako procento z maximalni rychlosti
toCny.

Je-li rychlost pfilis vysoka, mize
proudéni vzduchu polozenou folii snést
z optimélni polohy, nebo nadzvednout
okraj félie, ktera pak nebude pfibalena..

Primarni predpéti Primarni predpéti po polozeni 50 - 500 %
prekryvaci félie.

Je-li vas stroj vybaven
elektromagnetickou brzdou félie nebo
jednomotorovym priataznym zafizenim,
tento parametr se nezobrazuje.

Sekundarni predpéti Sila brzdy (Sekundarni protazeni) po D) %
polozeni prekryvaci félie.

Vyjezd pfritlaku Vzdalenost, o kterou pfitlak odjede
nahoru pfed poloZzenim prekryvaci folie.
Pokud dojede pfitlak do horni polohy
pred uplynutim této vzdalenosti, zastavi
se.

Parametry baleni dola. Pri kfizovém baleni. Pritazné zafizeni sjizdi dolu a oviji zbozi
kolem palety. Druha vrstva zajiStuje silngjSi (pevnéjsi) obal. U jednoduchého baleni
nemaji zmény téchto parametr vyznam.
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Zobrazeni displeje Néazev parametru Rozsah | Rozm
Rychlost voziku félie Touto rychlosti pojizdi vozik félie s 10-100 %
dola prataznym zafizenim po sloupu

smérem dol{ v pribéhu baleni.
Rychlost je dana jako procento z
maximalni rychlosti. Ovliviiuje hustotu
zabaleni (pfekryvani jednotlivych vrstev
folie).

Primarni predpéti Primarni predpéti v pribéhu baleni 50 - 500 %
dold.

Je-li vas stroj vybaven
elektromagnetickou brzdou félie nebo
jednomotorovym prataznym zafizenim,
tento parametr se nezobrazuje.

Sekundarni predpéti Sila brzdy (Sekundarni protaZeni) v b %
pribéhu baleni dolu.

Parametry baleni na konci. Parametry volte tak, aby byla félie spolehlivé ukonéena
(podle vybaveni stroje: ruéné, trhanim, nebo mechanismem ukon&ovani).

Otacky dole (na konci) Pocet otaCek tocny na konci baleni po 0-255 ot.
zastaveni to¢ny. Teprve po uplynuti
téchto otacek se to¢na zastavi. Tyto
otacky fixuji folii k balené paleté.

Primarni predpéti Primarni pfedpéti v pribéhu baleni 50 - 500 %
nahoru.
Je-li vas stroj vybaven jednomotorovym

prataznym zafizenim, tento parametr se
nezobrazuje.

Sekundarni predpéti Sila brzdy (Sekundarni protazeni) v D) %
pribéhu baleni nahoru.

) Je-li va$ stroj vybaven elektromagnetickou brzdou félie, hodnota udava silu
brzdy v rozsahu 0 — 100%. Je-li vas$ stroj vybaven jedno- nebo dvoumotorovym
pritaznym zafizenim, hodnota udava velikost sekundarniho protazeni v rozsahu
60 — 200%.

7.8. Volné editované programy

Volné editované programy se zadavaji obtiznéji nez parametrické, umoznuji ale
daleko pfesnéjsi nastaveni programu.

Volné editované programy maiji €isla programd v rozmezi 10 az 19 a na displeji

jsou indikovany pismenem V vedle Cisla programu. Volné editovany program
nelze ulozit jako parametricky program (ij. programy s Cislem 0 az 9).
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Automaticky reZim

Prg 15 | \/ |smar

STANDARDMI BALENI

Typ balenit  kiiZové Rychlost todny: 100 %

Prekiyw: ME Primérni predpét 80 %

Pitlsl: ME Sekundarni pfedpéti. 120 %

Pocet palet 25 Spotieba folie: 1234 m
MAM | ERR ‘ Mastaveni

Volné zadavani programu umoznuje nejpfesnéjsi nastavovani parametrl a na
rozdil od parametrického programovani i zadat nékteré parametry navic oproti
parametrickému programu, zmeénit vétSinu hodnot v pribéhu baleni, nebo
naprogramovat nestandardni postup baleni.

Doporu€ujeme pro usnadnéni prace zkopirovat vhodny

podobny program — volny nebo parametricky. Nejsnazsi postup
@ je predem vytvofit co nejpodobnéjSi program parametricky
ulozit ho s Cislem programu 10 nebo vétSim, a pak ho v reZzimu
volné editace upravit.

Navolte Cislo programu 10 nebo vétsi. Postupem podle kap. 7.5.6 (posloupnosti
tlaCitek Nastaveni — Editace) jste prepnuli displej do hlavniho displeje
parametrickych programu.

FProgram & 15 - volné editovany program

05 6 Otackova prodieva 2.0 . >

06 11 Yazik f.nad paletu .

07 6 Otackova prodleva E 148
—— MOV| IN

08 10 Primarmi predpéti

09 9 Sekundarni pfedpéti 20 ..

10 12 Yozik folie dold ..

Leva &ast obsahuje vypis Sesti Fadkd programu. Zluté oznadeny fadek je aktivni
fadek a slouzi pro pfimou editaci (na obr. to je fadek s Cislem 7). Po dotyku na
pfikaz na aktivnim fadku se rozbali nabidka pfikazu
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Frogram €. 15 - wolné editovany program

05 B Otackova prodieva 2.0 . %
06 11 “ozik f.nad palety 1ﬁ./..?// 3
07 B Otackowa prodliey w : —

a
1
— 1
08 AT 100
1 kKonec programu 2
09| 2 Todit 12D“
3 Rychlost tadny
01 4 Totna na pol. 1"—/..
Sipkami nahoru a dolii (poz. 1) listujete v seznamu parametrd. Posuvnik (poz. 2)
umoznuje rychly pfesun v seznamu pfikazi dotykem a tazenim. Dotek na

zvoleny pfikaz zavie rozbalovaci nabidku a pfenese zvoleny pfikaz do aktivniho
fadku. Pokud na ném jiz né&jaky pfikaz byl, pfepiSe ho.

Dotekem na parametr pak aktivujete zadavani hodnoty parametrd — viz kap. 7.3.
Nékteré prikazy jsou bez parametr(, dotek na parametr nezplisobi Zadnou akci.

Tabulka udava funkci jednotlivych tladitek programu. Pfiklady jsou pro
prehlednost obecné a zjednodusené znazoriuji pfikazy zobrazené na displeji.

Tuéné je zvyraznén aktivni Fadek.

Tlagitko STRANKA NAHORU. Seznam zobrazi piikazy na dalsi

strance.

Prikaz 8

Prikaz 9

Prikaz 10

Prikaz 11

Prikaz 12

Prikaz 13

Stisknéte STRANKA NAHORU

Pfikazy se pfesunou o celou stranku nahoru; dosavadni prvni fadek se
poté zobrazi na poslednim fadku nového zobrazeni (v tomto pfikladé
fadek s pfikazem 8).

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

coJoyUdWw

' Tlagitko NAHORU. Listovani v seznamu o jeden Fadek nahoru.

Prikaz
Prikaz
PEikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

coJoyU bW
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Stisknéte NAHORU

Pfikazy se pfesunou o fadek nahoru

Prikaz
Prikaz
PEikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

~ourdwhN

TlaCitko MOV, pfesun pfikazu na jiné misto programu. Po stisku
tlaitka MOV se pfikaz na aktualnim fadku neméni a ostatni fadky po
stisku NAHORU nebo DOLU presouvaiji. Po op&tovném stisku MOV se
aktualni fadek odblokuje.

Mo

Pozor, tlagitka STRANKA NAHORU a STRANKA DOLU nelze pouzit!

Priklad funkce tla¢itka MOV:

Stisknéte MOV. Zablokujete tak ptikaz 5 na aktualnim fadku.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

O Joy Ul W

Stisknéte 2x NAHORU

Prikaz
Prikaz
PEikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

abhwoIN

Stisknéte 1x DOLU

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

N

<o 1w

Stisknéte MOV, tim odblokujete aktualni fadek, ten je nyni zafazen na
nové misto v programu. Stisknéte 1x DOLU

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

O~Jovkd 0w

' Tlagitko DOLU. Listovani v seznamu o jeden fadek dolt.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

OO0 ~JOoYUT
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Stisknéte x DOLU . Prikazy se ptesunou o dva fadky nahoru

Prikaz 6
Prikaz 7
Pfikaz 8
Prikaz 9
Prikaz 10
Prikaz 11

Tlagitko STRANKA DOLU. Seznam zobrazi prikazy na predchozi
strance.

Prikaz
Prikaz
PEikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

Stisknéte STRANKA DOLU

Prikazy se presunou o celou stranku doll; dosavadni posledni Fadek
se poté zobrazi na prvnim Fadku nového zobrazeni (v tomto pfikladé
fadek s pfikazem 9).

Prikaz 9

Prikaz 10
Pfikaz 11
Prikaz 12
Prikaz 13
Prikaz 14

[NoXe o aN. Y& [N

INS Tlagitko INS, vlozeni pfikazu. Pfikaz na aktivnim Fadku pfed stiskem
klavesy INS a pfikazy nasledujici se posunou o jeden fadek dale.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

U WN

Stisknéte INS:

Prikaz 1
Prikaz 2

Prikaz 3
Prikaz 4
Prikaz 5

a vyberte potfebny pfikaz

Prikaz 1
Prikaz 2
Novy ptikaz
Prikaz 3
Prikaz 4
Prikaz 5
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~ [¢ B

Tlacitko DEL, smazani pfikazu na aktivni fadku. Pfikazy na dalSich
fadcich se posunou o jeden Ffadek nahoru. Po doteku tohoto tladitka
displej zobrazi kontrolni dotaz; zamezi se tak nechténému smazani
fadku v programu.

Prikaz
Prikaz
PEikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

oUW

Stisknéte DEL a potvrdte smazani

Prikaz
Prikaz
PEikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

oI

Smazani vSech pfikazi programu. Po doteku tohoto tlacitka displej
zobrazi kontrolni dotaz; zamezi se tak nechténému smazani programu.

Ukladani programu. Zobrazi se displej pro uloZeni programu — jeho
popis viz kap. 7.6. Program vytvofeny jako volny nelze uloZit jako
parametricky (systém dovoli ulozit program pouze pod ¢isly 10 az 19).

Napovéda. Po stisku tlaCitka se zobrazi napovéda k pFikazu na
aktualnim radku.

Frogram c. - volné editovany prograrm

MNapoveda
05 >

R Otackova prodleva "

g7 | 0.01,.,255
Ctackovd prodiewa v desetindch otadky .
Program ceka na dozaieni této polabey
ateprve poté zapocne dals funkci.

0s
o9 -

10 e

Na prvnim fadku textu se vypiSe rozsah a krok parametrt (v tomto prikladé je
rozsah od 0 do 25.5 otacek a krok je 0.1 otacky. Krok parametru je uréen jako
rozdil prvnich dvou moznych hodnot parametru).

=

Po doteku tlacitka Potvrzeni se napovédné okno zavie a displej opét
zobrazuje standardni okno volné editovaného programu.

Po doteku tlacditka Vypis se zobrazi displej s rozbalovaci nabidkou
vSech pfikazu.
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- wolng editovany prograrm

Frograrm ¢

MNapoveda

05

Ctackowa prodleva
08

ov

0s
o9 -
10

Zpusobem shodnym s vybérem pfikaz( standardniho displeje vyberte pfikaz,
jehozZ napovédu si chcete precist.

Mapoveda

Otackova prodleva hd

0& ~
A :

07 | Konec programu ?

Tocit INS
U8 | Rychlost todmy

Tocna na pol.

T — £t
08 o

07 ?

INS
08
09
10 V|

#y | Po doteku na tlaCitko Napovéda se zobrazi napovéda k vybranému
- pfikazu.
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- yolné editovany program

Frogram &

5]
5
av _ . . :
Poloha oriertawvaného zastaveni ramena je
urcena hodnotou parametru;
0g 1 - standardni oriertované zastaveni
0 - orientované zastaveni pro prekryy
na -
10 =
v" | Takto zobrazenou napovédu (ij. napovédu otevienou pfes seznam
pfikaz() je nutno zavfit potvrzovacim tlacitkem, aby se zobrazilo

okno se seznamem pfikazi. Okno se seznamem pfikazl je otevieno pouze
jednou a je mozno se k nému dostat i odsunutim okna s napovédou (dotekem na
horni liStu okna s napovédou a odtazenim okna stranou).

Zobrazeni na displeji je ale potom velmi nepfehledné, doporuujeme tento
zpusob nepouzivat a oteviena okna s napovédou vzdy zavirat.

7.8.1. Seznam prikazl volné editovaného programu

Prikaz popis rozsah mj.

(prazdny radek v seznamu pfikaz(l)

1 Konec programu | Pfikaz konce programu. - -

2 Toéit Rozto€eni to€ny na rychlost nastavenou | 20, 21, ..., 100 %
jako procento z maximalni rychlosti.

3 Rychlost toény Nastaveni rychlosti ota€eni toény jako | 20, 21, ..., 100 %
procento z maximalni rychlosti.

4 Toéna na pol. Zastaveni to¢ny v uréené poloze ve 0,1, ..,359 %
stupnich za orientovanym bodem. DalSi
pfikazy budou vykonany bez ¢ekani na
dosazeni polohy. Bude-li tento pfikaz
pouzit u toény stojici v pfedepsané
poloze, zlstane to¢na stat.

5 Orientovany stop |Zastaveni toCny v urené poloze ve 0,1, ..,359 °
stupnich za orientovanym bodem. DalSi
pfikazy budou vykonany bez ¢ekani na
dosazeni polohy. Bude-li tento pfikaz
pouzit u to€ny stojici v pfedepsané
poloze, provede to¢na opakovany

najezd.
6 Otackova Prodleva otacek to¢ny v desetinach 0,.0.1,...,255 ot.
prodleva otacky. Program Ceka na dosazeni této

polohy a teprve poté zapo&ne dalsi

funkci.
7 Brzdit Aktivuje pritazné zafizeni - -
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Prikaz

popis

rozsah

mj.

8 Nebrzdit

Deaktivuje pratazné zafizeni.

9 Sekundarni
predpéti

Elektromagneticka brzda folie: sila
brzdy

0,1,...,100

%

Jedno- nebo dvoumotorové pratazné
zafizeni: Nastaveni velikosti
sekundarniho pfedpéti.

60, 61, ..., 200

%

10 Primarni predpéti

Nastaveni velikosti primarniho predpéti.

50, ..., 500

%

11 Vozik f. nad
paletu

Prejezd voziku félie nad paletu o tuto
vzdalenost a rychlosti danou
parametrem RYCHLOST VOZIiKU
NAHORU. Parametr rychlosti musi byt
V programu jiz nastaven.

0,1,..,100

cm

12 Vozik félie dolt

Pfikaz pro sjeti voziku félie do dolni
krajni polohy rychlosti nastavenou v
parametru RYCHLOST VOZIKU FOLIE
DOLU. Parametr rychlosti musi byt v
programu jiz nastaven.

13 Vozik félie na
polohu

Najeti voziku félie na polohu — méfeno
odzdola, rychlosti nastavenou v
parametru RYCHLOST VOZIKU FOLIE
DOLU nebo RYCHLOST VOZiKU
FOLIE NAHORU. Parametry rychlosti
musi byt v programu jiz nastaveny.

0,1,..,255

cm

14 Vozik folie dolli o

Pfikaz pro sjeti voziku félie dold o
zadanou vzdalenost rychlosti
nastavenou v parametru RYCHLOST
VOZIiKU FOLIE DOLU. Parametr
rychlosti musi byt v programu jiz
nastaven.

0,1,..,255

cm

15 Poloha voziku
folie

Dosazeni polohy voziku folie nad dolni
krajni polohou. DalSi pfikazy budou
vykonavany az po dosazeni této polohy,
nebo po zastaveni pojezdu voziku félie.

0,1,...,255

cm

16 Poloha voziku f.
nad pal.

DosaZzeni polohy voziku folie nad
paletou. DalSi pfikazy budou
vykonavany po dosazeni této polohy,
nebo po zastaveni pojezdu voziku félie.

0,1,..,9

cm

17 Poloha voziku
f.doll o

Hlidani okamziku, kdy vozik folie sjede
dolll o nastavenou vzdalenost, dalSi
pfikaz se vykona po dosazeni této
polohy, nebo po zastaveni pojezdu
pritazného zafizeni.

0,1,..,255

cm

18 Rychlost voziku
f. nah.

Nastaveni rychlosti voziku félie smérem
nahoru. Rychlost 100% odpovida
stoupani pfiblizné 300 mm na 1 otacku
tocny pfi rychlosti tocny 100%.

10, 11, ..., 100

%

19 Rychlost voziku
f. dold

Nastaveni rychlosti voziku félie smérem
doll. Rychlost 100% odpovida stoupani
pfiblizné 300 mm na 1 otacku to€ny pfi
rychlosti to¢ny 100%.

10, 11, ..., 100

%
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Prikaz

popis

rozsah

mj.

20 Casova prodleva

Casova prodleva. Dalsi ptikazy budou
vykonany az po jejim uplynuti.

0,0.1,...,60

21 Prerus.
START/STOP

PferuSeni programu. Dalsi pfikazy
budou vykonavany az po stisku tladitka
START.

22 Pritlak nahoru

PFitlak vyjede o nastavenou vzdélenost
nahoru.

cm

23 Pritlak dolti

Pritlak pojede dolll az do dosednuti na
zbozi, pfipadné do najeti do dolni krajni
polohy.

24 Pritlak stop

Okamzité zastaveni pfitlaku

25 Cekej ready

Cekani na okam?zik, kdy pohyby
dosahnou na koncovou polohu, dalsi
pfikazy se budou vykonavat az po
dokonéeni pohybu. Tyka se pohybl
pfitlaku, pojezdu voziku félie,
orientovaného zastaveni to¢ny nebo
zastaveni to€ny na poloze pro prekryv.

26 Navrat nahoru

Pokud se vozik félie nachazi nad
paletou a poté je vykonan pojezd dolu,
tento prikaz vrati vozik félie zpét nad
povrch palety na stejné misto. Vyznam

pro pfekryv.

27 Sjezd pied
prekryvem

Ma-li to¢na po pojezdu voziku félie doll
zastavit orientované a pojezd voziku
félie ma ukondit vzdy stejny Usek pfed
zastavenim tocny, vlozte v horni poloze
tento pfikaz. Parametrem je posuv
voziku félie.

cm

28 Trhani félie

Zapoceti operace trhani. Tento pfikaz
je platny pouze pokud je stroj vybaven
automatickym elektromagnetickym
nasekavanim folie a pokud se toci
to¢na.

29 Upinac¢
vysun/zasun

Vysunuti upinace na zac¢atku baleni.
Pohyby mechanism upinace jsou
fizeny hodnotami nastavenymi v
servisnich parametrech.

30 Ukoncovani

Uplna ukon&ovaci sekvence, véetné
otacek tocny.

31 Prekryv

Provede se uplny prekryv, véetné
pFipadnych potfebnych pohybl
ostatnich mechanisma. Parametr
udava prejeti prekryvu za stfed rotace
toény. Neni-li parametr VYTAZENI
PREKRYVU nastaven, pouZije se jeho
implicitni hodnota 120 cm.

0,1,..,80

cm

32 Vytazeni
pirekryvu

VytaZeni pfekryvaci félie na délku
danou parametrem. Neni-li parametr
nastaven, pouzije se implicitni hodnota
120 cm.

80, 81, ..., 200

cm
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7.9. Rucni rezim

Do ruéniho rezimu se stroj prfepne stiskem tlacditka pfepinani ruéniho a
automatického rezimu (kap. 7.3.3). V ru€nim rezimu se ovladaji jednotlivé akcni
¢leny stroje. Ruéni rezim se pouziva pomeérné malo, hlavné pfi feSeni problému,
kolizi a pfi servisnich pracich, neni uréen pro baleni zboZi (nelze zadat parametry
potfebné pro baleni).

7.9.1. Zobrazeni displeje

Po zapnuti stroje nastaveného do ruéniho rezimu nebo po pfepnuti do ruéniho
rezimu se na displej zobrazi zakladni displej ruéniho rezimu, ve kterém se stroj
nachazi. Zobrazeni displeje odpovida vasemu stroji (neni-li vas stroj nékterou
skupinou vybaven, nezobrazuje se).

Rucni reZim

3—+——— ‘fychozipoloha

LI

Balici stroj

LIkoncEowani

AUT | ERR

| |
6 5

Prepinace skupin mechanismu

MNastaveni|—— 4

=

2 Tlacitka pro pfimé ovladani stroje. Modra tlacitka standardné spousti pohyb,
jejichz symbol je na tlaCitku zobrazen, po dobu jejich drzeni. Po pusténi
tlaCitka se pohyb zastavi U najezdu do vychozi polohy a u upiného
ukonc€ovani se stroj pohybuje i po pusténi modrého tladitka a Cervené tladitko
vuci pohyby zastavuje.

3 Napovédny text — popis navolené funkce

4 Tlacitko Nastaveni pro pfechod na displej s konfiguraci a nastavenim stroje
(kap. 7.10)

5 Pokud se objevi chyby, za¢ne v horni ¢asti displeje rolovat text s chybovymi
hldSenimi. Po stisku ERR se dostanete na displej se seznamem chybovych
hlaseni, kde muzete zjistit vice informaci o chybé a o moznosti jejich
odstranéni. Viz kap. 7.10

6 Tlacitko AUT pro pfechod do automatického rezimu.

Jednotlivé pohyby jsou seskupeny do logickych skupin podle mechanismda.
pfepina se na né skupinou pfepinaci 1.
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Fucni redim - balici stroj

Wychozi poloha

i/

B

5|6 1<
=
s

A | Tatitkem PRECHOD O UROVEN VYS$ se vratite z jakékoli skupiny
= | ru€nich funkci zpét na hlavni displej ru¢niho rezimu.

Tlagitky DALSI STRANKA a PREDCHOZI STRANKA prepinate jednotlivé
skupiny ruénich funkci v poradi:

WMS PROFI

A 4 Parametry programu A é

Hlavni displej rucniho rezimu AAA

Z&kladni pohyby I

Prekryv (je-li stroj pfekryvem
vybaven)

Linka (je-li stroj sou€asti linky)

WMS AUTOMATIC
A 4 Parametry programu A A
Hlavni displej ruéniho reZzimu AAAAy

Zakladni pohyby |
| Automat 1 (ukon€ovani) A
v Automat 2 (ukoncovani) |

Prekryv (je-li stroj pfekryvem
vybaven)

Linka
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7.9.2. Seznam rucnich funkci

Nasledujici tabulka obsahuje seznam ruc¢nich funkci, jejich popis a ovladani.
Pokud na vaSem stroji neni namontovan néktery mechanismus, ktery je v
seznamu rucnich funkci, pak je pfislusna ru¢ni funkce bez vyznamu.

Zobrazeni displeje Ovladani

Hlavni displej ruéniho rezimu
l'/ Vychozi poloha Balici stroj najede do vychozi polohy. Stroj
0

vykonava pohyby i po pusténi modrého
tlaCitka, pro pfed€asné zastaveni pohybu
pouzijte Cervené tlacitko STOP.

Skupina rucnich funkci Balici stroj
l'/ Vychozi poloha Balici stroj najede do vychozi polohy. Stroj
0w

vykonava pohyby i po pusténi modrého
tlaCitka, pro pfed€asné zastaveni pohybu
pouzijte Cervené tlacitko STOP.

Toéna vzad/vpied Otaceni tocny vzad/vpred.

Vozik félie doli/nahoru | Pojezd voziku félie s prataznym zafizenim
dolG/nahoru

Pritlak dold/nahoru Pojezd pritlaku dolG/nahoru. Pritlak zastavi
po stisku STOP nebo po dojezdu do krajni
polohy.

Sekani Mechanismus trhani - vysunuti trhaciho

hrotu. Po pusténi tlaCitka se hrot zasune.

B EEp

Skupina rucnich funkci Automat 1

Ukongceni tplné Prob&hne uplna ukon€ovaci sekvence.
Stroj vykonava pohyby i po pusténi
modrého tlacitka, pro pfedéasné zastaveni
pohybu pouzijte ¢ervené tlacitko STOP.

Upinac zaklopit/vyklopit | Zasunuti/vysunuti upinace folie.

0. %

ﬁ I Upinaé zavfrit/otevrit Zavreni/otevieni upinace folie.
Opérna deska Zasunuti/vysunuti opérné desky svarovani
zasunout/vysunout
Rameno Zaklopeni/vyklopeni ramene ukoncovani.

zaklopit/vyklopit

Svarovani Zasunuti/vysunuti ramene ukoncovani (se
zasunout/vysunout svarovaci listou a pfepalovacim dratem)

& i
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Zobrazeni displeje

Ovladani

Svarovani

=L
T,

Svarovaci impuls do listy svafovani. Pozor
— svarovaci lista je Zhavena, riziko
popaleni!

Skupina ruénich funkci Automat 2

Rameno rezani
zaklopit/vyklopit

Zaklopeni/vyklopeni ramene fezani (s
pfepalovacim dratem) a navrat do vychozi
polohy

i

Rezani Rezaci impuls do ptepalovaciho dratu.
Pozor — pfepalovaci drat je zhaven, riziko
popaleni!

Prifuk Prifuk zajiStuje pfibaleni volného konce

folie od upinace k paleté.

dokumentaci zarizeni VP.

Skupina ru¢nich funkci Prekryv. Tato skupina je aktivni pouze tehdy, je-li stroj vybaven
zafizenim pro vrchni pfekryv VP. Pro vysvétleni pouzivanych pojmu viz pravodni

Pirekryv uplny

Probéhne uplna prekryvaci sekvence.

Poloha pro pirekryv

Toéna s paletou se natoCi do polohy, ve
které muze probéhnout prekryv.

prekryv dolGi/nahoru

Zdvih ramene piekryvu dolG/nahoru.

Prekryv vzad/vpied

Pojezd pohyblivych klesti piekryvu
vzad/vpred

Klesté pevné
zavrit/otevrit

ot |5 @@

Zavfenilotevieni Celisti pevnych klesti
prekryvu. Pfi zakladani nové folie prekryvu
pouZijte pro tuto funkci pfepina¢ na
prekryvacim zafizeni.

Klesté pohyblivé
zavrit/otevrit

Celisti pohyblivych klesti zaviit/otevfit

Konzola rezani
dolli/nahoru

Konzola fezani (rameno s pfepalovacim
dratem fezani) dol(/nahoru

Rezani (pfepalovani)

5 |

Rezaci impuls do ptepalovaciho dratu.
Pozor — pfepalovaci drat je zhaven, riziko
popaleni!

Skupina ruénich funkci Dopravnik. BlizSi popis této sekce viz kap. 7.9.3

|

Dopravnik vzad/vpired

o

Pojezd aktivnich dopravnik(i vpfed/vzad

Toéna 90°/0°

o

Otoceni to¢ny do polohy pro najezd na
to€nu nebo odjezd na dopravnik v
pozadovaném sméru
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7.9.3. Rucni ovladani dopravniku

Dopravniky se ovladaji ze samostatného panelu, na kterém je znazornéno
schéma balici linky. PFiklad uvadi maximalni vybaveni linky, na vaSem stroji se
zobrazi schéma odpovidajici vasi lince.

Ruéni reZim - dapravnik

Dopravnik vpfedfvzad

e B
-2k

> > >

Sipky na dopravnicich a na toéné& oznaduji moznost jizdy dopravnikd vpred.
Dotykem na dopravnicich a na to¢né zvolite, kterymi dopravniky chcete
pohybovat, tyto dopravniky se zvyrazni (na obradzku jsou to posledni dva
dopravniky vpravo). Navolte funkci Dopravnik vpfed/vzad a tlagitky pro pfimé
ovladani pohybl dopravniku vpfed nebo vzad uvedete tyto dopravniky do
pohybu, pusténim tlaitka dopravniky zastavite.

Funkce Toc¢na 90°/0° umozni otoCit tocnu do polohy, po které muze paleta
najizdét na to¢nu nebo z ni odjizdét v pozadovaném sméru. Smysl natoceni
to€ny je patrny z symbol( na tlacitkach pro pfimé oviadani pohybl mechanismu.

7.10.Servisni parametry

Tyto parametry stroje slouZi k sefizeni funkci stroje pfi jeho montazi nebo
opravé. Lze jimi pfizplsobit funkce stroje pro konkrétni provoz, prostfedi a
balené zboZi. Maji vyznam pro spravnou funkci stroje a jejich nespravné
nastaveni muze vést k poruSe stroje nebo k ohrozeni zdravi, proto nejsou
normalné pristupné pro béznou obsluhu stroje a jsou pfed neopravnénymi
zasahy chranény heslem. Systém hesel umozniuje nékteré parametry ménit
pouze vyrobci nebo pracovnikium servisu, nékteré parametry muze meénit uzivatel
— podrobnosti 0 systému hesel viz kap. 7.3.7. Hodnoty vSech parametr( jsou od
vyrobce nastaveny tak, aby vyhovovaly podstatné vétSiné béznych zplsobl
baleni

7.10.1.Editace servisnich parametru

Vstup do rezimu editace servisnich parametrt

Servisni parametry Ize vyvolat a editovat jak v ru€nim, tak i v automatickém
rezimu stroje.
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Z hlavniho displeje automatického rezimu prejdéte dotykem tlaitka Nastaveni
do nabidky programovani a nastaveni stroje:

Automaticky reZim

a3 | P [

STANDARDMI BALENI

Typ baleni:  kfiZové Feychlost todny: 100 %
Prekryy: ME Primmarni precdpati a0 %
Pitlak; ME Sekundarni predpéti. 120 %
Pocet palet denni; 235 Pocet palet celkowy: 1234

Automaticky reZim

Program ¢.: 3 ‘ Editace ‘
ERR ‘ Zpét
Servis 1 ‘ Servis 2 ‘ Statistika

Obdobné se Ize dostat do editace servisnich parametrl z hlavniho displeje
ruéniho rezimu tlacitkem Nastaveni:

Rucni rezim

Wychozi poloha

< 1IN

BEalici stroj

LlkonEowvani

AUT | ERR
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Rucni reZim

ERR ‘ Zpét ‘

Servis 1 ‘ Servis 2 ‘ Statistilka

Dotykem tlacitka Servis 1 (v jakémkoli rezimu) zobrazite hlavni displej servisnich
parametrd 1. Ten slouzi jako "rozcestnik" pro zkraceny pfistup do jednotlivych
skupin servisnich parametra 1.

Servisni parametry 1

Crientovang
Zastaveni

‘ FParametry fdlie

gﬂwﬂ_ ‘ Heszla ‘

Patet halicich cyk 1224] W

Obdobné dotykem tlacitka Servis 2 (v jakémkoli rezimu) zobrazite hlavni displej
servisnich parametrt 2:

Servisni parametry 2

Kanfigurace A
stroje Kaonfigurace =
traté _@
Tacna |
Pritaing
Zafizeni
Ukoncowvani
Fritlak
Frifuls '
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Servisni parametry 1 a Servisni parametry 2 jsou podle své funkce rozdéleny do
logickych celkd.

Dotykem tladitka Linka se dostanete do editace parametru linky. Tyto parametry
slouzi pro spolupraci baliciho stroje s ostatnimi stroji v balici lince a jejich
vzajemnou komunikaci. Jsou individualni pro kazdy stroj, resp. linku, proto
nejsou dale popisovany.

Tlacitky DalSi stranka, Predchozi stranka a Prechod o uroven vys piepinate
jednotlivé skupiny servisnich parametru.

Tlacitka pro prechod mezi skupinami servisnich parametrt 1:

A 4 Servisni parametry 1 A A

Hlavni displej servisnich

| parametru 1 T ' T{‘ "
l Parametry orientovaného | I
| zastaveni T
| v Parametry folie — 1. &ast A !
v | | Parametry fdlie — 2. Cast I
v
Nastaveni jazyka (blizsi viz

kap. 9.1.2)
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Tlacitka pro pfechod mezi skupinami servisnich parametri 2:

Servisni parametry 2

A

Hlavni displej servisnich
parametrd 2

TAA

\A A A ﬂk AA

Konfigurace stroje

T
|

Parametry rota¢niho ramene

—>

Parametry pratazného
zafizeni 1

—

Parametry pratazného
zafizeni 2

Parametry pFifuku

| |Parametry ukonCovani A
—l v Parametry pfitlaku A !
| |Parametry prekryvu —1 | A
| v Parametry prekryvu — 2 A |
I

Zména hodnot parametrti

Pro zménu hodnot parametr( plati kap. 7.3.

Ukon¢eni rezimu editace servisnich parametrt

Ukoncit rezim editace servisnich parametr(, at uz s ulozenim zmén nebo bez
ulozeni,

Al
i

Ize nékterym ze zplsob:

V hlavnim displeji servisnich parametri 1 nebo 2 zvolte funkci pfechod o

uroven vys.

Z libovolného displeje servisnich parametri 1 nebo 2 dotykem tlacitka

Ulozit.

Vugi tfi zplsoby jsou rovnocenné a funkéné shodné. Zobrazi se displej "Servisni
parametry — ukladani" pro ukladani s dotazem Ulozit?
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senisni pararmetry 1 - ukladani

Ulozit?

.. Zpét
il editace @

Dotykem tladitka ULOZ se servisni parametry uloZi. Ukladani zménénych
servisnich parametrd je chranéno heslem — popis ochrany hesly viz kap. 7.3.7,
postup zadavéani hesla kap. 7.3.8.

Dotykem tlacitka ZruSit se zrusi vi&i zmény. Rezim editace servisnich parametru
se ukonci, zménéné hodnoty se neulozi a zobrazi se hlavni displej ruéniho nebo
automatického rezimu — v zavislosti na poloze pfepinate Ruc¢ni rezim -
automaticky rezim. Toto tlaCitko pouZijte také v pfipadé, Ze neznate spravné
heslo.

Dotykem tlacitka Zpét editace se vratite na hlavni displej servisnich parametrt 1

nebo 2 — podle toho, odkud bylo ukonéeni volano. Lze tak dodateéné doplnit
opomenutou zménu nékterého parametra.
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7.10.2.Seznam servisnich parametru
Servisni parametry 1 — uréeno pro uzivatele
Zobrazeni displeje Nazev parametru Rozsah [Rozm
Servisni parametry 1 — Orientované zastaveni
01 |Vzdalenost dojezdu | Vzdélenost pfed dojezdem (zastavenim)
ramene, kdy rameno zacne brzdit na 5-350 °
minimalni rychlost.
02 |Prodleva predepnuti | Okamzik, kdy se zafadi nastavené 0-5 ot
folie predpéti.
03 |Pomaly chod na Pomaly chod to¢ny na zacatku baleni. Po
zacatku tuto dobu se to€na otaéi rychlosti
nastavenou v parametru 04 Rychlost 0-360 °
tocny na za¢., aby nedoslo k vytrzeni
folie z upinace.
04 Ryf:hlost to€ny na Rychlost to¢ny na zacatku baleni 20-100 %
zac.
06 | Prejezd orient. stopu | Pfejezd spinace to¢ny. Pfi orientovaném
to¢ny stopu zastavuje tocna o tuto hodnotu za
spinacem to¢ny. Tento parametr ma
vyznam na strojich, kde je namontovana 0-360 °
napf. tocna s vyfezem. Se zvysSujici se
hodnotou tohoto parametru klesa
pfesnost zastaveni.
Servisni parametry 1 — parametry folie 1
10 | Minimalni prim. Nejmensi hodnota primarniho protazeni,
napéti folie kterou mizZe prdtazné zafizeni nastavitv | 60-150 | %
prubéhu baleni.
11 | Minimalni sek. Nejmensi hodnota sekundéarniho
napéti folie protaZeni, kterou muze pratazné zafizeni | 60-150 %
nastavit v pribéhu baleni.
12 | Prim. napéti félie pfi | Hodnota primarniho napéti, ktera se
startu nastavi na pratazném zafizeni na
zalatku baleni, nez je folie spolehlivé
fixovana k paleté. Po uplynuti otacek 0
nastavenych v parametru 02 Prodleva 60-150 %
predepnuti folie se zaradi primarni
napéti nastavené v parametrech
programu.
13 | Sek. napéti folie pfi | Hodnota sekundarniho napéti na
startu zaCatku. Ostatni vlastnosti jsou shodné s
. PP 60-150 %
parametrem 12 Prim. napéti folie pfi
startu
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Zobrazeni displeje Néazev parametru Rozsah [Rozm

14 | Prim. napéti félie pfi | Hodnota primarniho napéti, ktera se

ukoné. nastavi na pratazném zafizeni na konci
baleni v okamziku, kdy dojde k zaCatku 60-150 %
procesu ukoncovani (k vysunuti opérné

desky).
15 | Sek. napéti félie pfi | Hodnota sekundarniho napéti, ktera se
ukong. nastavi na pritazném zafizeni na konci

baleni v okamziku, kdy dojde k zaCatku 60-150 %
procesu ukon&ovani (k vysunuti opérné
desky).

Servisni parametry 1 — parametry folie 2

16 | Cas fezani folie Po tuto dobu je Zhaven odporovy drat v
. SRR 0-100 s
mechanismu fezani balici folie.
17 | Cas svarovani félie | Po tuto dobu je Zzhaven odporovy pasek v 0-100 s
mechanismu svarovani.
18 | Cas chladnuti folie | Doba mezi svafenim félie a odjezdem
konzoly ukoncovani. Béhem této doby
o . N . 0-100 S
félie zchladne natolik, aby svafeny spoj
mél dostateCnou pevnost.
19 | Cas sekani folie Doba, po kterou je vysunut hrot sekani
félie. Je-li ¢as pfilis kratky, folie se
LI B 0-100 S
nenasekne, je-li pfilis dlouhy, je félie
roztrzena v dlouhém Useku.
20 |Uhel sekani Uhel sekani — sefizeni viz kap. 9.2.11. °
21 |Uhel trhani Uhel trhani — sefizeni viz kap. 9.2.11. °
22 | Vyjezd pritlaku na Vzdalenost, o kterou vyjede pfitlak na
konci baleni konci baleni. Vede k ¢asoveé uUspore, stroj
nemusi ¢ekat, az pfitlak vyjede do horni 0-200 cm

krajni polohy.Pouzivejte v pfipadé, ze
balite zboZi o pfiblizné stejné vysce.

Servisni parametry 1 — nastaveni jazyka
viz kap. 9.1.2

Servisni parametry 2 — ur€eno pro vyrobce a pro servis

Tyto parametry jsou chranény heslem, mlzete je pouze Cist. Uvadi se zde, aby
byla moznost telefonické konzultace se servisem pfi feSeni problému.

Zobrazeni displeje Néazev parametru Rozsah | Rozm

Servisni parametry 2 — konfigurace stroje

01 | Typ stroje Nastaveni typu stroje — PROFI nebo PROFI
AUTOMATIC. AUTOMATIC
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Zobrazeni displeje Nazev parametru Rozsah | Rozm
02 |Prutazné zarizeni Nastaveni typu pratazného zafizeni 2 motory
namontovaného na stroji — 1 motor
jednomotorové nebo dvoumotorové
pritazné zafizeni nebo elmag. brzda
elektromagneticka brzda félie 1 motor-light
03 | Vyrazeni chyby félie |Vyfadi z funkce kontrolu doslé balici nebo
prekryvaci folie (spotfebovana folie ANO — NE
zplsobi ¢i nezplUsobi chybové hlaseni)
04 | Regulace toény Pouzita regulace toCny — frekvencni ménic
meéni¢ nebo stykac ¢&i softstartér stykag&/softstart
05 | Regulace pojezdu Pouzita regulace pojezdu voziku folie s ménic
voz.f. prataznym zafizenim — frekvenéni méni¢ .
nebo stykaé & softstartér stykac/softstart
Servisni parametry 2 — konfigurace stroje
06 | Pritlak Nawstr01’| je/neni montovano pfitlacné ANO — NE
zafizeni
07 | Trhani Vv [v)’ruta’znem za’rlz’erylje/nem montovano ANO — NE
zafizeni pro trhani félie.
08 |Ukonéovani Na stvrop Je/’nlem montovano zafizeni pro ANO — NE
ukongeni folie
09 | Dopravnikova trat’ Stroj ovlad&/neovladéa dopravnikovou
trat. Pokud ano, musi byt nastavena
konfigurace v Servisni parametry 2 — ANO —NE
konfigurace traté
10 |Prekryvaci zafizeni SvtrOJ je vybaven zafizenim pro vrchni ANO — NE
prekryv VP
11 |Externi STOP Stroj Ize ovladat oddélenym ovladaem s ANO — NE
tlaCitky START/STOP
12 |Externivolba PFi hodnoté ANO je program pfepinan ANO — NE
programu podle Cidla druhu zboZzi — viz kap. 7.5.5 B
13 |Toéna s vyfezem Pfu hodnoté ANO je na stroji montovana
tona s vyfezem. Pro standardni to¢nu a
to€nu s dopravnikem je nastavena ANO - NE
hodnota NE
Servisni parametry 2 — parametry tocny
20 Mavx.pocet otacek MaX|maIn| rychlost tocny v otackach za 0-40 | 1/min
tocny minutu.
21 | Minimé@lni rychlost Nejmensi rychlost, kterou se toéna maze 5-100 o
toény otacet jako procento maximalni rychlosti. 0
22 |Rampa akcelerace s
toény
23 | Rampa decelerace s
toény
24 | Max. frekvence Hodnota HSP nastavena na frekven&nim
ménice ménici tocny. 0-100 Hz
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Na zakladé tohoto nastaveni ma
elektromagneticka brzda od zacatku
silnéjSi zabér (vice brzdi) a tato

charakteristika se pak srovnava.

Zobrazeni displeje Néazev parametru Rozsah | Rozm
Servisni parametry 2 — parametry pritazného zarizeni 1
30 | Max.rychlost voziku | Maximalni rychlost voziku folie s 100- cm/min
folie pritaznym zafizenim. 5000 !
31 |Prevod enkodéru Prevod enkodéru méficiho valce —
pulza konstanta pro vypocet pfesného
odmérovani. Ur€eno pro vyrobce.
32 | Timeout voziku félie | Timeout pojezdu voziku félie s prataznym 5-60 s
zarizenim po sloupu.
33 | Vzdalenost snimace |Vzdalenost osy paprsku snimace zbozi
zbozi od okraje félie |od horniho okraje félie na civce. Pouzito
. N ey . 0-50 cm
pro vypocCet pfejezdu félie pfes horni
hrany zbozi na paleté.
Maximalni frekvence
ménice:
34 |HSP brzdného Maximalni frekvence ménice fidiciho
motoru prest. brzdny motor pratazného zafizeni. Hy
Hodnota by méla byt shodné s
parametrem HSP nastavenym na meénici.
35 |HSP hnaciho motoru | Maximalni frekvence ménice fidiciho
prest. brzdny motor pritazného zafizeni. Hy
Hodnota by méla byt shodna s
parametrem HSP nastavenym na meénici.
Servisni parametry 2 — parametry pritazného zarizeni 2
BROUT1 vystup pro brzdu folie. 0-100 [%
Parametry C7 + C10 nastavuji linearitu
zavislosti zabéru elektromagnetické brzdy
félie na vystupu z Fidiciho systému.
Na zakladé zkuSenosti vyrobce jsou
parametry C7 + C10 z vyroby standardné
nastavovany takto:
Nastaveni BROUT1 | BROUT2 | BRRIZ1 |BRRIZ2
standardni 40 70 10 60
Mé&kci charakteristika 0 60 0 100
sila
100%
BROUT2
BROUT1
BRRIZL  BRRizz 100%
display
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Zobrazeni displeje Néazev parametru Rozsah | Rozm
BROUT?2 vystup pro brzdu folie. Viz parametr 0-100 |%
BROUT1
BRRIZ1 sila brzdy folie (nastavena na displeji). 0—-100 |%
Viz parametr BROUT1
BRRIZ2 sila brzdy folie (nastavena na displeji). 0-100 [%
Viz parametr BROUT1
Servisni parametry 2 — parametry ukoncovani
40 | Uklidnéni ramene Casova prodleva pottebna pro dalsi 0-10 s
ukoné. ¢innost ukoncovani,
41 |Prodleva vysunuti Misto kdy dojde k vyklopeni paky upinace ot
upinace1 folie na zaCatku baleni.
42 | Prodleva upinani— | Kolik otaek po zacatku baleni se otevie ot
otevieni upinac félie. :
43 |Prodleva upinani— | Doba potfebna k zavieni upinace. 0-500 s
zavieni
44 |Prodleva upinani— | Doba potfebna k vysunuti upinace z
. - 0-500 S
vysunuti tocny.
45 | Timeout ramene Timeout pro vysunuti/zasunuti ramene 3-10 s
ukongé. ukonc&ovani.
46 | Prodleva zasunuti Misto kdy dojde ke sklopeni paky ot
upinace upinace folie na zaCatku baleni.
Servisni parametry 2 — parametry pfitlaku
50 |Timeout pojezdu Timeout pojezdu pfitlaku.
- 5-60 S
pritlaku
Servisni parametry 2 — parametry prifuku
60 |Zacatek foukani Okamzik od zacatku baleni, kdy zaCne
- 0.5-3 ot.
foukani.
61 |Doba foukani Doba, po kterou je zafazeno foukani. 0-20 S
Servisni parametry 2 — konfigurace traté 1
viz kap. 7.10.3
Servisni parametry 2 — konfigurace traté 1
viz kap. 7.10.3

7.10.3.Konfigurace traté

Tato kapitola slouzi pouze jako zdroj informaci pfi komunikaci se servisem v
pfipadé problémU nebo zavad. Spravné nastaveni je zavislé nejen na konfiguraci
linky, ale také na skute€ném elektrickém zapojeni linky.

Stroje WMS Automatic jsou zafazeny do balici traté, kterou fidi. Pro spravnou
¢innost celé linky musi byt trat nakonfigurovana podle nasledujiciho postupu.

Na panelu Servisni parametry 2 — konfigurace traté 1
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Servisni parametry 2 - konfigurace traté 1
Foiet dopravnilkl A
na wystupu; 1 |
na wstupu |: 1 i
na wstupu II; 1

B @ |G|
B | |5 D

hlle

E ‘
se nastavi orientace dopravniki vuéi balicimu stroji — zakladni orientace je

standardni dopfedny pohyb ve sméru od nakladacich dopravnikd (na vstupu do
linky) k odebiracimu (na vystupu z linky, odebiraji se z ného zabalené palety).

Je zde zadan téz pocet dopravnik( jednotlivych vétvi traté podle napovédy na
obrazku.

Na panelu Servisni parametry 2 — konfigurace traté 2

senvisni parametry 2 - konfigurace traté 2
wWystupni doprawvnils ; Jdehiraci | A
Wstupni dopravnik | Nakladaci | —
Wstupni dopravnik II: Makladaci | @

|

Signal dopr.3 vpfed: Sig. Volna trat

Prodleva naloZeni:

g S
Frodleva odebrani: 5 5

»>

se nakonfiguruji jednotlivé vétve trati:
Vstupni dopravniky lze nastavit jako

e Nakladaci — zbozZi se na né nalozi napf. vysokozdviznym vozikem.

e Komunikace — zbozi na vstupni dopravnik najizdi z pFfedchazejici
navazujici linky, se kterou musi probihat komunikace.

Vystupni dopravnik Ize nastavit jako:

e Odebiraci — zbozi se z dopravniku odebira napf. vysokozdviznym
vozikem.
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e Komunikace — zboZi z vystupniho dopravniku odjizdi na nasledujici
navazujici linku se kterou musi probihat komunikace.

Signal Dop.3 vpred — ur€uje vyznam signalu. Ten muze byt:
e Signal Volna trat’ — vystupem je pouze signal informujici o uvolnéni trati

e Vystup pro motor — vystupem je signal spinajici motor posledniho
vystupniho dopravniku

Prodleva naloZeni — po nalozeni palety dopravnik vyCka po tento ¢as a teprve
poté s paletou odjede dale k balicimu stroji. Prodleva pfedchazi kolizi mezi
vysokozdviznym vozikem a nakladanou paletou (vidlice voziku staci vyjet a
vzdalit se, neZ se paleta rozjede).

Prodleva odebrani — po odebrani palety dopravnik vycka po tento ¢as a teprve
poté na dopravnik zaCne navazet dalSi paletu. Prodleva brani kolizi mezi
odebiranou paletou a dalSi paletou na pifedposlednim dopravniku, ktera by mohla
najizdét na odebiraci dopravnik.

7.11.Statistika

Na stranku statistiky se dostanete dotekem na tladitko Statistika v hlavnim
displeji automatického reZzimu (kap. 7.5.2) nebo v nabidce pfechodu do
servisnich parametrd v ruénim i automatickém rezimu (viz obrazky v Gvodu kap.
7.10.1).

Obsahuje udaje o vyuZziti a provozu stroje.

Statistika

Celkovy pocet palet 12345 é
Oenni pocet palet 22 |

Delka programu B84 =
Celkowy pocet otacek palety 15

pfi poslednim baleni
Spotfeba folie pii poslednim 20 m

baleni

Celkova spotfeba falie G20 | km

Menu statistiky
Displej Vyznam
Celkovy pocet palet Celkovy pocet zabalenych palet
Denni pocet palet Pocet zabalenych jednotek od posledniho nastaveni
(vynulovani) gitace.

Délka programu Trvani naposledy provedeného programu v sekundéch.
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Displej Vyznam

Celkovy pocet otacek palety | Kolik otacek vykonala to¢na béhem posledniho programu
pri poslednim baleni

Spotieba félie pfi poslednim | Spotieba fdlie v metrech od posledniho odstartovani
baleni programu v metrech. Udaj je platny pouze pfi
instalovaném dvoumotorovém prutazném zafizeni

Celkova spotieba félie Celkova spotfeba folie v km. Tento gitaC Ize nastavit nebo
nulovat.
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8. PORUCHY A JEJICH ODSTRANENI

8.1. Chyby a jejich odstranéni

Tabulka uvadi nékteré nejCastéjsSi chyby a poruchy, jejich pfi€inu a odstranéni.
Tyto zavady jsou odstranitelné obsluhou nebo pracovniky adrzby provozovatele.

Porucha

Pric¢ina

Odstranéni

Stroj nelze zapnout

Napajeni, jisti¢

ramecek pratazného
zafizeni

Stroj je zapnuty a neni funkéni stisknuté tlagitko viz kap. 6.7.1
Nouzové zastaveni
vychyleny ochranny | viz kap. 6.7.3

to€na s vyfezem:
zastinéno c&idlo ve
vyfrezu

Odvézt prfekazku, ktera cloni ¢idlo ve
vyfezu. Ogistit €idlo i zrcatko.
Zkontrolovat funkci ¢idla — viz kap.
6.7.4

Pomala nebo Zadna funkce
pneumatickych mechanismu

Vzduch

Zkontrolovat tlak vzduchu, pfipojeni
zdroje vzduchu ke stroji

Opacny smysl pohybu toény a
pritazného zafizeni

prehozené faze
napajeni

viz kap. 4.4

Félie se namotava na valce
pritazného zafizeni

prilis malé
sekundarni napéti

ZvysSit minimalni hodnotu sekundarniho
napéti

Félie se trha

nevhodna félie

viz kap. 2.2

ostré hrany zbozi na
paleté

zménit baleni zbozi nebo snizit
sekundarni napéti (viz nasledujici bod)

Prilis velké
sekundarni napéti

Snizit minimalni hodnotu sekundarniho
napéti

Neocekavané chovani stroje program Zkontrolovat navoleny program a jeho
nastaveni
systém Zkontrolovat nastaveni systému

nerovna podlaha

Umistit troj na rovnou podlahu
(naru$ena geometrie snimac)

Tézky chod stroje

pretizeni stroje

dodrzovat nosnost stroje (viz kap. 5
nebo obchodni dokumentace)

namotana félie na
fetézu toCny

odstranit folii z Fetézu tocny (viz kap.
9.2.8)

Nestandardni hlaseni na displeji
(které neni popsano v této
dokumentaci)

hlaseni systému

vypnout a opét zapnout stroj. Pokud
problém pretrvava, volejte servis.

Nespolehlivé snimani vySky
zboZi na to€né

orientace snimace
neni nasmeérovan na
zbozi na tocné.

Nasmérovat na zbozi na toéné
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8.2. Blokace

Program fidiciho systému LGA je vybaven systémem hlaSeni blokaci a chyb
stroje. Tento systém uzivateli umozfiuje snadno zjistit pfiCinu zastaveni stroje.
Ridici systém hlida stav stroje. Pokud by ruéni manipulace nebo &innost stroje po
signdlu START vedla ke kolizi nebo k chybovému stavu, systém danou funkci
blokuje a hlaseni vypsané na displeji udava, pro¢ nelze provadét zadanou
manipulaci. Toto hlaseni se objevi po dobu nucené necinnosti stroje po startu
programu nebo po stisku nékterého tlacitka pro vykonavani pohybu v ruénim
rezimu.

Blokovani je hlaSeno bézicim fadkem pfes horni Cast displeje a zaroven se
objevi napovédné okno s popisem blokace, jeho pfi€in a odstranéni.

c Ukon&oviani neni ve
viychozi poloze

l Je blokowan pohyh ramena, nebezpedi kolize
{1 =ramenam ukondovani.
— Sklopte rameno ukonSovani do dalni polaky .

{ A
Yy

Dotekem potvrzovaciho tlaCitka se sou¢asné zavre informativni okno a ‘('
je potvrzeno hlaseni blokace.

Pokud pfi¢ina blokace pfetrvava, pak se hlaseni blokace zobrazi i v seznamu
poruchovych hlaSeni (viz kap. 8)

8.2.1. Seznam hlaseni blokaci

Zobrazeni displeje Popis
Blokace 102 ukonéovani Je blokovan pohyb to€ny, hrozi nebezpedi kolize s
Toéna neni ve vychozi tognou.
poloze Najedte to¢nou do vychozi polohy.
Blokace 106 ukoncovani Pohyb paky fezani je mozny pouze pokud je rameno

Paky fezani od ramena ukon&ovani v koncové poloze.

svarovani

Blokace 107 to€ény Je blokovan pohyb to¢ny, nebezpedi kolize s ramenem
Ukoncovani neni ve ukoncovani.

vychozi poloze Sklopte rameno ukon&ovani do vychozi polohy.
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Zobrazeni displeje

Popis

Blokace 108 ramena

Pojezd prekryvu neni ve
vychozi poloze

Je blokovan pohyb ramene ukon&ovani, hrozi nebezpeci
jeho kolize s ramem prekryvu. Najedte pojezdem
pfekryvu do vychozi polohy.

Blokace 110 pritlaku

Prekryv neni v definované
poloze

Je blokovan pohyb pfitlaku, nebezpedi kolize pfitlaku s
prekryvem.

Najedte pfekryvem do vychozi polohy.

Blokace 111 piekryvu dolt

Pohyblivé klesté od paky
fezani

Pohyb ramu pfekryvu doll je mozny pouze pokud je
odklopena paka fezani.

Blokace 112 prekryvu

Pohyblivé klesté od
polohy pojezdu

Pohyb pohyblivych klesti pfekryvu je mozny pouze je-li
svisly pojezd pfekryvu na nékterém z koncovych spinaci
(ve vychozi nebo stfedni poloze).

Ruéni funkci Prekryv dolG/nahoru najedte do nékteré z
krajnich poloh.

Blokace 113 prekryvu

Toéna neni ve spravné
poloze

Je blokovan pohyb pfekryvu, nebezpedéi kolize pfekryvu s
to€nou.

Najedte to¢nou do polohy pro pfekryv.

Blokace 114 pirekryvu

Rameno ukonéovani neni
ve vychozi poloze

Blokovan pohyb pfekryvu, nebezpeci kolize pfekryvu s
ramenem ukoncovani.

Rameno ukon&ovani sklopte do dolni polohy.

Blokace 115 prekryvu
Pritlak neni v horni poloze

Blokovan pohyb pfekryvu, nebezpeci kolize pfekryvu s
pritlakem.

Odjedte s pfitlakem do horni polohy.

Blokace 116 pirekryvu

Ram neni nad vyskou
zbozi

Je blokovan pohyb prekryvu, nebezpedi kolize prekryvu
se zboZim.

Blokace 117 prekryvu
Paky fezani

Blokovan pohyb pak fezani, nebezpeci kolize s
pohyblivymi klestémi.

Vyjedte s pohyblivymi klestémi do vysSi polohy.

Blokace 118 dopravniku O

Stroj neni ve vychozi
poloze

Pohyb dopravniku (navazeni a odvazeni zbozi) je mozné
pouze pokud je balici stroj ve vychozi poloze.

Blokace 120 baleni

Neni povoleno baleni od
externiho signalu

Neni aktivni externi signal "Mozno balit", nadfazeny
systém linky nepovolil chod baliciho stroje.

Neni inicializovana trat’

Soucasné nastaveni palet se zbozim neodpovida
postaveni palet pfed vypnutim stroje nebo pfepnutim do
automatického rezimu. Trat inicializujte, nebo pfepnéte
stroj do ruéniho a poté zpét do automatického rezimu (pfi
stisku Inicializace balici stroj zaroven najede do vychozi
polohy, pokud se v ni jiz nenachazi).
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8.3. Poruchy

Jestlize dojde z néjakého dlvodu k zavadé, stroj se zastavi a na ovladacim
panelu se rozsviti kontrolka PORUCHA, na horni ¢asti displeje se zobrazi bézici
text se seznamem chybovych hlaseni a zobrazi se tlacitko ACK. V automatickém
rezimu je stroj zastaven, v ru¢nim rezimu je porucha pouze oznadmena.

Saborraric ki aaiin

STANDARDMI BALENI

Typ baleni:  kFiZové Feychlost todny: 100 %
Prekryy: ME Primmarni precdpati a0 %
Pitlak; ME Sekundarni predpéti. 120 %
Pocet palet 25 | Spotfeba folie: 1234 m

MAN ‘ ERR‘ ACK ‘ MNastaveni ‘

Pokud je pfi€ina poruchoveho hlaSeni znama, odstrante pfiCiny poruch a poté
stiskem ACK poruchové hlaseni potvrdite. Po stisku tladitka ACK signalka
zhasne (v pfipadé, ze dana porucha jiz netrva) nebo blika (dana porucha nadale
trva). Pfi odstranéni pfiCiny poruchy se vyuziva ruénich funkci stroje. Po
odstranéni poruchy signalka blikat pfestane a tlaCitkem ACK odstrarite vSechna
chybové hlaSeni.

TlacCitko ACK je k dispozici na hlavnim displeji automatického i ruéniho rezimu, a
dale na vSech panelech ovladani ru€nich funkci stroje.

Pokud potfebujete bliz§i informace o nastalych poruchach, dotykem tladitka ERR
zobrazite seznam "HlaSeni chyb a blokovani".

HIZZeni chyb a blokovani

PORUCHA, 03 - Chyba fidlie

PORLCHA 36 - Mouzoveé Tastaveni

Vypsat bliZgi informace: ‘

porucha: ﬂ blokace: l—” A

98




Pragometal s.r.o. WMS

V dolni ¢asti je zadavaci pole "Vypsat bliz§i informace" pro zadani €isla poruchy

e

vypsat o jakékoli poruSe, neni podminkou, Ze musi byt zobrazend v seznamu
platnych poruchovych hlaseni. Pokud bylo zadano ¢islo neexistujici poruchy
nebo blokace, systém zobrazi hlaSeni "Neexistujici blokace nebo chyba".

Priklad: potfebujete bliz8i informace o poruse 08 — chyba fdélie. Postupem z kap.
7.3.4 zadejte Cislo poruchy 8 a potvrdte.

| PoR Chyba félie

Spotrebovana nebo pretrZena balict falie.

— Wymeénit spotfebovanou civku s fali.
Tavést pPetrienou foli do pritazného
Vyrp 4 P

o zafizen ﬂ ﬂ

T T T T

Potvrzovacim tlacitkem okno s popisem poruchy, resp. blokovéni, {
zaviete. |

Dotykem tlacitka Pfechod o uroven vy$ zaviete seznam poruchovych
hlaseni a vratite se do displeje pro zobrazeni ruéniho nebo
automatického rezimu, v zavislosti na poloze prepinate AUTOMATICKY —1
REZIM — RUCNi REZIM.

V pfipadé, Ze doSlo vlivem poruchy k odpojeni ovladaciho napéti (kontrolka je
zhasnuta), je tfeba po odstranéni pri€iny poruchy ovladaci napéti znovu zapnout.

8.3.1. Seznam hlasSeni poruch

Zobrazeni displeje Popis Pric¢ina, odstranéni
PORUCHA 01 Chyba nebo interni konflikt | e Zopakovat ukladani.
Data nelze ulozit pgr:i:rl]ae?ﬁ,m programu nebo ¢ P¥i opakované

P u. netisp&&ném ukladani
volat servis — porucha
systému.

PORUCHA 04 Porucha méniée nebo ¢ Kontrola pohonu to&ny.
Ménié&/motor toény motoru tocny. e Kontrola snimadu.
PORUCHA 05 Porucha pohonu pojezdu * Kontrola pojezdu
Motor voziku félie pritazného zafizeni po pratazného zafizeni.
sloupu e Kontrola pohonu .
¢ Kontrola snimacu.
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Zobrazeni displeje

Popis

Pric¢ina, odstranéni

Ramena ukoncéovani

ukon&ovani — rameno
nedosahlo v ¢asovém limitu
pozadované polohy

PORUCHA 06 Prekrocen €as pro timeout e Kontrola stavu snimadéu
Rezani konzoly fezani polohy konzoly Fezani.
e Kontrola pfivodu vzduchu
(stav, tlak).
PORUCHA 08 Spotfebovana nebo ¢ Vymeénit potfebovanou
Folie pretrzena félie civku s félii
e Zaveést pretrzenou félii do
prutazného zafizeni
PORUCHA 09 PrekroCen timeout ramena |e Kontrola stavu snimace

polohy ramene
ukon&ovani.

¢ Kontrola pfivodu vzduchu
(stav, tlak).

Timeout zdvihu palety

v ¢asovém limitu
poZadovanou polohu

PORUCHA 13 Pritlak nedosahl v dasovém | Kontrola pohonu pfitlaku.
Pfitlaku limitu pozadované polohy |4 Kontrola snimaga pritiaku.
PORUCHA 14 Zdvih palety nedoséanhl e Kontrola stavu snimace.

¢ Kontrola pfivodu vzduchu
(hadice, méchy, tlak
vzduchu).

e Hmotnost zbozi (pfilis
tézké zbozi).

Prekryvaci félie

pretrzena prekryvaci folie
nebo porucha &idla

PORUCHA 16 Porucha napajeni snimacd | Kontrola pojistek a jistict v
Napajeni snimaéi rozvadeci
PORUCHA 18 Spotifebovana nebo ¢ Vyménit spotfebovanou

folii.

e Znovu zavést pretrzenou
folii.

¢ Kontrola ¢€idla indikujiciho
odvijeni fdlie.

Timeout prekryvu
nahoru/dolt

sméru nahoru / dol v
¢asovém limitu pozadované
polohy

PORUCHA 19 Pohyblivé klesté prekryvu ¢ Kontrola motoru (pohonu).

Timeout prekryvu nedosahly v casovém limitu |, prekazka v draze pohybu

vpred/vzad pozadovaneé polohy pohyblivych klesti
prekryvu.

PORUCHA 20 Ram prekryvu nedosahl ve | Kontrola motoru (pohonu).

o Pfekazka v draze pohybu
prekryvu.

PORUCHA 21
Chybna pozice palety
na dopravniku O

Paleta pod balicim strojem
je mimo o¢ekavanou polohu

e Zkontrolovat nalozeni
zbozi na paletu.

e Kontrola pohonu (motoru).
¢ Kontrola €idel palety.

PORUCHA 22

Dopravnik 0
najezd/vyjezd palety

Paleta nedojela v ¢asovém
limitu na poZadovanou
polohu

e Kontrola pohonu (motoru).
o PfekézZka v draze pohybu.
o Kontrola ¢idel palety.
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Zobrazeni displeje

Popis

Pric¢ina, odstranéni

PORUCHA xx

Dopravnik nn
najezd/vyjezd palety

Tyka se linek. Paleta na
dopravniku nn nedojela v
C¢asovém limitu na
pozadovanou polohu. Cislo
dopravniku nn viz
zastavbovy vykres vasi linky.

Kontrola pohonu (motoru).
Pfekazka v draze pohybu.
Kontrola Cidel palety.

PORUCHA 30 Zastaveni stroje- signal
Zavory Il chyby od svételnych zavor
(pad zbozi nebo pokus o
prichod ¢lovéka po
valeCkové trati).
PORUCHA 31 Tato porucha se tyka pouze Zavrete kryt pratazného

Pratazné zafizeni

stroji AUTOMATIC.

Je otevieny kryt prdtazného
zafizeni, nebo je vychylen
bezpec€nostni ramedek pod
pritaznym zafizenim.

zafizeni

Odstrarite pficinu
vychyleni ochranného
ramecku

PORUCHA 34 Zastaveni stroje- signal

Zavory chyby od svételnych zavor
(pad zbozi nebo pokus o
prichod ¢lovéka po
valeckové trati)

PORUCHA 35 Zastaveni stroje — dvefe

Dveie ochranného oploceni jsou
otevieny

PORUCHA 36 Zastaveni stroje — stisknuto

Nouzove zastaveni

tlacitko nouzového
zastaveni (NOT-STOP)

PORUCHA 39

CAN adresa 3 — ¢ita¢
LGC — ukoncovani

Nemuze probéhnout
inicializace zafizeni na CAN
adrese 3 (Cita¢ LGC
ukonc&ovani)

Kontrola napajeni daného
zafizeni

PFipojeni CAN

PORUCHA 40

CAN adresa 2 — ¢ita¢
LGC — komunikace

Nemuze probéhnout
inicializace zafizeni na CAN
adrese 2 (Cita¢ LGC
komunikace systému)

Kontrola napajeni daného
zafizeni

PFipojeni CAN

PORUCHA 43
Sbérnice CAN

Nemuze probéhnout
inicializace CAN sbérnice

Kontrola pfipojeni CAN.

Vypnout stroj na cca 30 s
a poté zapnout.

PORUCHA 44

CAN adresa 5(6) - ménié
pratazného zafizeni -
brzda

Nem0ze probéhnout
inicializace zafizeni na CAN
adrese 5(Automatic 6)
(frekvenéniho ménice na
fizeni pritazného zafizeni)

Kontrola napajeni daného
zafizeni

Pfipojeni CAN

PORUCHA 45

CAN adresa 4(5) - ménic
pratazného zafrizeni -
motor

Nemuze probéhnout
inicializace zafizeni na CAN
adrese 4 (Automatic 5)
(frekvenéniho ménice na
fizeni pratazného zafizeni)

Kontrola napajeni daného
zafizeni

PFipojeni CAN

101




Pragometal s.r.o.

WMS

Zobrazeni displeje

Popis

Pric¢ina, odstranéni

PORUCHA 46

CAN adresa 3(4) - ménic
toény

Nemuze probéhnout
inicializace zafizeni na CAN
adrese 3 (Automatic 4)
(frekvengniho ménice na
fizeni toény)

¢ Kontrola napajeni daného
zafizeni

¢ Pfipojeni CAN
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9. UDRZBA A CISTENi STROJE

9.1. Nastaveni stroje

9.1.1. Zména hesla

Systém hesel je popsan v kap. 7.3.7. V pfipadé potieby je mozno ménit hesla:
postupem v kap. 7.10.1 nastavte hlavni displej servisnich parametru 1.

Senisni pararnetry 1

Orientovane
zastaveni

‘ Farametry folie

&
>

g’rh ‘ Hesla ‘

Focet balicich cykld 1234 7

Dotykem tlacitka Hesla zobrazite hlavni displej spravy hesel.

prihlaseni

Log out @
odhldgeni

Cas odhlaSent 4 i
Lze mént pouze hesla té drovné, do které jste
priblaZeni, nebo Orovné nizsi.

Tabulka hesel ‘ ‘(’ ‘
Foc - |'

Po pfihlaSeni standardnim zpusobem z kap. 7.3.8 (Log In pfihlaseni) mizete
platna hesla zobrazit a po dotyku na jejich hodnotu i ménit po dotyku tlacCitka
Tabulka hesel. Lze ménit pouze hesla té urovné, do které jste pfihladeni, nebo
urovné nizsi; tato hesla se také v tabulce zobrazi.

Cas odhlaseni nastavuje dobu po poslednim stisku tlagitka, kdy se systém
automaticky odhlasi. Lze nastavit max. 5 minut.
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Po ukonceni editace hesel se muzete ihned odhlasit (tlaCitko Log out
odhlaSeni). odhlasit se Ize také standardné v hlavnim displeji ruéniho nebo
automatického rezimu.

9.1.2. Nastaveni jazyka

Stroj mGze mit implementovany dialogy ve vice jazycich. Pokud je tato moznost
podporovana, nastavte jazyk postupem:

Prejdéte do nastaveni servisnich parametra 1.

=enisni parametry 1
Drlentwan’e Farametry folie é
Zastaveni

Hesla ‘

Pacet balicich cykl TR 4

Stiskem tlacitka se symbolem glébusu zobrazite seznam dostupnych jazyku (na
obr. je pouze priklad!). Nastaveni jazyku je chranéno heslem.

senisni parametry 1 - jazyk: cestina

Po dotyku tlaCitka s vlajkou zemé, jejiz jazyk chcete nastavit, zadejte heslo. Po
opétovném stisku vlajky zemé se jazyk nastavi. Ulozte servisni parametry
standardnim postupem podle kap. 7.10.1. Je poZadovano heslo urovné

_9 shodné pro servisni parametry 1, tj. heslo urovné 5 — technik.
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9.2. Udrzba stroje

Balici ovinovaci stroj vyZaduje pravidelnou adrZzbu. Respektovani tohoto
pozadavku se odrazi v podstatné prodlouzené dobé Zivotnosti celého stroje. Pro
spravnost kontroly nesmi byt na to€né umisténa paleta a v pratazném zafizeni
zalozena folie.

Doporuéené cykly tkont Ukon udrzby

Kazdy den zkontrolovat:

neporusenost pfivodnich elektrickych kabela
pohyb vozik(l félie a pfitlaku

stav ukon€ovaciho zafizeni (kap. 9.2.14)
celkovy stav stroje

ochranné prvky stroje

Kazdych 500 hod. provozu promazani fetézl vozikl folie (kap. 9.2.1) a pfitlaku (kap. 9.2.2)
nebo 1x za 3 mésice
Kazdych 1000 hod. provozu kontrola loziska to¢ny (kap. 9.2.3)
nebo 1x za 6 mésicl kontrola stavu rolen toény (kap. 9.2.4)
kontrola napnuti a promazani pfevodu to¢ny s pfevodovkou
(kap. 9.2.6)
kontrola napnuti a promazani pfevodu to¢ny s mezipfevodem
(kap. 9.2.7)

Kontrola koncového spinace priitazného zafizeni ( kap. 9.2.10).

Doporucéené cykly ukonl — podle toho, co nastane dfive.

Doporuéené mazivo pro promazani fetézl a loziska tocny: Mogul G3, Mogul
LV2-3 nebo jiny mazaci tuk obdobnych viastnosti.

9.2.1. Promazani retézu voziku folie

Retéz je umistén uvnitf sloupu za krytem. Vozikem félie sjedte do dolni poloviny
sloupu tak, aby byly pfistupné Srouby krytu. VySroubujte 4 3Srouby, které
pripevnuji kryt za pfitlaénym zafizenim ke sloupu a kryt smérem vzhuru vysunte.
Po promazani fetézu kryt namontujte zpét opaénym postupem.

9.2.2. Promazani retézu voziku pritlaku

Ret&z je uvnitf sloupu pFitlaku za krytem, ptipevnénym Ctyfmi Srouby. Pritlakem
sjedte do polohy, ve které budou vSechny Srouby pfistupné. Srouby vySroubuijte
a kryt vysunte smérem vzhlru. Po promazani fetézu je postup montaze opacny.
9.2.3. Postup kontroly loziska to€ny

Toéna kromé toény s vyiezem: povolte Srouby na to¢né a toCnu zvednéte.
Povolte napinak fetézu a sundejte velké fetézové kolo, jehoz osa je ulozena v
loZisku toény. Zkontrolujte a pfipadné promazte lozisko, postup montaze je
opacny.

Toéna s vyirezem: oznacte polohu jedné z pruzin pfitlacujicich kladky k to¢né a
pruzinu povolte; toCna je natoCena tak, aby druha kladka byla ve vyfezu toCny.
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Poté je mozno to¢nu tahem vzhiru sejmout ze zakladu. Zkontrolujte loZiska,
podle potieby promazte axialni lozisko a popfipadé zkontrolujte stav rolen to¢ny
(viz kap. 9.2.4). Postup montaze je opacny, na zavér nastavte pruziny zpét na
plvodni predpéti.

Toéna s pohanénym dopravnikem: Sejméte kryt sbérace (ve stfedu to¢ny mezi
valci dopravniku). Odklopte vSechny kontakty krouzkového sbérace (podle svislé
osy) tak, aby kontakty nebyly ve styku s krouzky sbérace. Je-li na to¢nu pfivadén
tlakovy vzduch, odpojte hadici (zamacknutim krouzku na koleni a vytazenim
hadice). Povolte Srouby na to€¢né a to¢nu (v€etné dopravniku na to€né) zvednéte.
Pouzijte vysokozdvizny vozik nebo jefab, hmotnost zvedané Casti je cca 350 kg.
Povolte napinak fetézu a sundejte velké fetézové kolo, jehoz osa je ulozena v
lozisku to€ny. Zkontrolujte a pfipadné promazte lozisko. Postup montaze je
opacny.

9.2.4. Kontrola stavu rolen to¢ny

Kontrolu provadéjte pfi sejmuté tocné spolecné s kontrolou loziska toény. Rolny
nesmi vykazovat deformace (ploSky nebo praskliny) a loZiska rolen se musi
plynule otaCet bez naznaku nepravidelného chodu, drhnuti nebo nepfiméfené
obtiznosti otaceni. V pfipadé potfeby Ize objednat nové rolny. Udejte primér
to€ny, nosnost stroje (rolny plastové nebo ocelové) a u velkych to€en téz zda se
jedna o rolny vnéjsi (u obvodu to¢ny) nebo vnitini. Loziska pouzita v rolnach
nevyZzaduji jinou UdrZzbu nebo mazani.

9.2.5. Kontrola krouzkového sbérace tocny s dopravnikem
na toéné

Tyka se strojl s dopravnikem na tocné. Sejméte kryt sbérace (ve stfedu tocny
mezi valci dopravniku). Postupné odklapéjte vSechny kontakty krouZkového
sbérace (podle svislé osy) a kontrolujte stav kontaktnich ploSek sbérace.

9.2.6. Kontrola prevodu toény s prevodovkou

Tyka se toCny s prevodovkou — elektromotor s pfevodovkou je umistén vné
sloupu, to€na je pohanéna fetézem

Sejméte kryt mezi sloupem a todnou (6x Sroub M5). Retéz je napinan
napindkem, tazenym pruzinou, zdvih napinaku je omezen dorazovym Sroubem
M10. Za klidu stroje bez palety (zbozi) na to¢né povolte pojistnou matici a
otacejte Sroubem do lehkého dotyku s napinakem. Poté Sroub utahnéte jesté o 2
otacky u toény s primérem do 1800 mm vcetné, resp. 3 otacky u toCny s
prumérem pfes 1800 mm. Pojistnou matici opét utahnéte. Neni-li mozné takto
spravné napinani fetézu sefidit, je fetéz opotfebovany a je nutné ho vymeénit.
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9.2.7. Kontrola pfevodu to€ny s meziprevodem

Tyka se toCny s mezipfevodem -
elektromotor toény je skryt ve sloupu
baliciho stroje. Pohon tocny je
dvoustupriovy pifevod, kde prvni stupen

je klinovy femen a druhy stupen je 2
fetézovy.

F=10+20 N
10+15 mm

Kontrolu femene i fetézu pro
usnadnéni prace provadéjte spolecné
s kontrolou stfedového loziska (kap.
9.2.3) a rolen (kap. 9.2.4). Sejméte
to€nu (postup viz kap. 9.2.3) a kryt
mezi sloupem a to€nou (6% Sroub M5).

Kontrola a napnuti klinového femene: U klinového femene zkontrolujte jeho
stav; pokud je vrchni vrstva roztfepena nebo je femen nalomeny nebo
s vyldamanymi kusy pryze, je nutno ho vyménit za novy femen shodného rozméru
a oznaceni. Klinovy femen musi byt spravné napnuty: pfi stlaeni silou 10 az 20
N (1 az 2 kg) uprostfed mezi femenicemi se ma prohnout o 10 az 15 mm; pfilis
napnuty femen znamena vétsi opotfebeni pfevodovky, loZisek i femene a kratsi
Zivotnost stroje. Pokud je prohnuti vétsi, je nutno femen napnout: sejméte kryt
spodni ¢asti sloupu poz. 1. Povolte Srouby M8 zakladu motoru poz. 2 (4x) a
otac¢enim napinaci matice M10 poz. 3 posouvejte zaklad motoru v ovalnych
dirach, tim povolujete nebo napinate femen podle potfeby, dokud nedosahnete
pfedepsané hodnoty napnuti femenu. Nakonec Srouby poz. 2 utdhnéte a prostor
zakrytujte.

Klinovy femen kontrolujte i v pfipadech, kdy se pfi
rozbéhu nebo zastaveni ozyva nepfijemny piskavy nebo
skfipavy zvuk; pak postupné vyzkouSejte moznosti jeho
odstranéni: potfit boky femenu mydlem; odmastit vnitini
(funk&ni) strany Ffemenic a femen; spravné napnout
femen.

Kontrola a napnuti Fetézu: Retéz je napinan napinakem,
tazenym pruzinou, zdvih napindaku je omezen
dorazovym Sroubem M10 poz. 2. Povolte pojistnou
matici poz. 1 a nastavte mezeru mezi napinakem a
dorazovym Sroubem poz. 2 na 8+10 mm, pojistnou
matici opét utahnéte. Neni-li mozné tuto mezeru spravné nastavit, je fetéz
opotfebovany a je nutné ho vymeénit.

9.2.8. Oprava retézu to¢ny

Pokud se to¢na nahle neotaci nebo se otaci ztézka a nepravidelné, byva pficinou
zbytek félie namotany na fetézovy prevod tocny. To muze v krajnim pfipadé
zpusobit i spadnuti fetézu z ozubeného kola nebo pastorku.

Tocna kromé to€ny s vyfezem: povolte Srouby na to¢né a tonu zvednéte.
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VSechna provedeni toény: sejméte kryt mezi sloupem a to€nou; nyni je
prehledny cely fetézovy prevod.

Z fetézu, fetézového kola a pastorku odstrarite zbytky folie a nedistoty. V pfipadé
potfeby doplite mazaci tuk. Vycistéte také cely prostor pod to¢nou a krytem
mezai to¢nou a sloupem.

Pokud je fetéz spadly, je dalSi postup opravy zavisly na provedeni to¢ny:

Toéna s meziprevodem: doraz napindku zaSroubujte na maximum (viz kap.
9.2.7) a sejméte pruzinu napinaku, Retéz nasadte na pastorek a na co nejvétsi
pocet zubu Fetézového kola a ruénim otacenim kola klinového femene fetéz
nasadite na fetézové kolo. Doraz napinaku sefidte podle kap. 9.2.7 a nasadte
pruzinu napinaku.

Tocéna s prevodovkou: uvolnéte pruzinu napinaku. Pokud nelze fetéz v tomto
stavu nasadit na fetézové kolo, je nutno jej rozpojit a po nasazeni opét spojit (na
fetézu je vzdy Fetézova spojka).

To€na s vyfezem: Uvolnéte pruzinu vykyvného napinaku. Oznacte si polohu
pevného napindku (je fixovan Sroubem v obloukovém vyfezu) a Sroub povolte;
tim napinak uvolnite. Retéz nasadte na pastorek a na co nejvétsi poget zubi
fetézového kola a ru¢nim otad€enim kola klinového femene Fetéz nasadite na
fetézové kolo. Pevny napinak vratte do plvodni polohy a dotahnéte Sroub.
Nasadte pruzinu na vykyvny napinak.

Po jakékoli praci s fetézem toCny nasadte kryt a plech toCny zpét a vyzkouSejte
¢innost to¢ny zabalenim nékolika palet se zvySenou pozornosti.

9.2.9. Udrzba elektromagnetické brzdy

Tyka se stroju, vybavenych elektromagnetickou brzdou félie

V pfipadé, Ze brzda ztraci uéinnost, se doporucuje prohlédnout a vydcistit
pracovni plochy brzdy. Jestlize je opotfebovana bronzova vlozka mezi pevnou a
pohyblivou ¢asti brzdy, musi byt vyménéna.

Demontaz brzdy: OdSroubujte kryt pritazného zafizeni a povolte Sroub M 10 na
horni (pohyblivé) Easti brzdy. Sejméte vrchni €ast brzdy, pfitlaény kotou¢ a tfeci
vloZku. Montaz ma opacny postup.

9.2.10.Kontrola a sefizeni koncového spinaée ramecku
prutazného zarizeni

PFi kontrole se provéfuji obé funkce koncového spinace ramecku prutazného

zarizeni. Po zkousce kazdé funkce zkontrolujte hlaseni na displeji a napajeni

systému (kontrolka OVLADACI NAPETI) a popfipadé ho obnovte (stisknéte tlaCitko
OVLADACI NAPETI):

e vychylte ramecek pod prutaznym zafizenim vzharu (tim simulujete kolizi
pritazného zarizeni s prekazkou);
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o otevrete drzak félie (jako pfi vyméné folie).
V obou pfipadech musi koncovy spina¢ spolehlivé sepnout, {j.:

e kontrolka OVLADACI NAPETI musi zhasnout
e po dobu, kdy je ramecek vychylen nebo po dobu, kdy otevien je kryt prostoru
valcl, se nesmi kontrolka OVLADACI NAPETI po jejim stisku rozsvitit

Pokud koncovy spina¢ ramecku pratazného zafizeni nepracuje spolehlivé, je
nutno ho sefidit. Postupuje se nasledovné:

1) Oteviete drzak félie (na obrazku je pohled
na drzak félie zezadu).

2) Matici poz. 1 sefidte pruzinu vraceni tahla
poz. 2 na délku cca 40 mm. Poté zajistéte
kontramatici.

3) Zkontrolujte Ze paka ramecku doseda
C¢epem na ramecCek — detail poz. 3. Pokud
nedoseda (mezi Cepem a ramecCkem je
mezera), tahlo poz. 4 prodluzte otacenim
matice poz. 5.

4) Zaviete drzak folie a koncovy spinaé
nastavte tak, aby se dotykal paky ramecku. 3
Koncovy spina¢ je umistén zepfedu zvenci ~ U] ;
ve spodni &asti prutazného zafizeni a po
povoleni dvou Sroubl je mozné jim
posouvat.

5) Zkontrolujte, Ze vychyleni ramecku nahoru vypina stroj.

6) Drzak folie oteviete. Tahlo je automaticky zajisté€né v horni poloze (vystupek
tahla je opfeny o jazyCek poz. 6).

7) Otacenim matice poz. 5 zkracujte tahlo poz. 3 do té doby, nez sepne
koncovy spinaC ramecku. Ve zkracovani pokracujte do té doby, kdy stisk
tlaCitka Ovladaci napéti neni ucinné, tj. pfi otevieném drzaku fdlie zustava
kontrolka Ovladaci napéti zhasnuta i po jejim stisku.

8) Tahlo zkratte jesté o jeden zavit a zajistéte kontramatici. Tahlo nesmi byt
zkraceno pfili§, protoze pfi otevirani drzaku félie by mohlo dojit k poskozeni
koncového spinace.

9) Znovu kontrolujte obé funkce koncového spinace tak, jak je popsano v Gvodu
této kapitoly.

9.2.11.Serizeni trhani folie

Pokud trhani félie nepracuje uspokojivé (folie se nepfetrhne nebo se konec folie
od prutazného zafizeni pfichyti k balené paleté), je nutno v servisnich
parametrech 1 sefidit parametry baliciho procesu 20 Uhel sekani a 21 Uhel
trhani — servisni parametry viz kap. 7.10.2. Tento problém se muzZe objevit
v pfipadé, Ze se palety navazi z jiného sméru nez dosud. Parametry nastavte
nasledovné:
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Parametr 20 Uhel sekani (poz. @ na obr.) nastavte tak, aby po navinuti na
paletu vySlo natrzené misto na roh palety nebo do tésné blizkosti rohu palety
smérem Kk prutaznému zafizeni.

Parametr 21 Uhel trhani (poz. @ na
obr.)) nastavte tak, aby k zastaveni
pritazného zafizeni doSlo bezpecéné
pfed okamzikem, kdy by fdlie mezi
natrzenym  mistem a  prdtaznym
zarizenim pfilnula k balené paleté.
Zarovenn musi byt folie mezi paletou a
natrzenym mistem jiz pfichycena
k paleté. V okamZiku zastaveni
pritazného zafizeni se to¢na musi stale
otacCet, aby otacCejici se paleta mohla vyvinout tah potfebny pro pretrzeni félie.
Doporucujeme, aby k pretrzeni félie doslo pfiblizné 1/4 otacky toCny pred jejim
zastavenim na orientovaném stopu. Na obrazku je schematicky vyznacen
vyznam obou parametra.

Po sefizeni parametrt vyzkousSejte funkci trhani félie zabalenim nékolika palet.

9.2.12. Serizeni elektrického pritlaku

Pokud pfitlak vypina pfi rozbéhu (pfi spousténi na zbozi), vyvozena pfitlacna sila
je prilis mala (pfitlacna sila je z vyroby nastavena na max. 500 N), pfitlak se
nevypina nebo je jeho funkce nespolehliva, je nutno pfitlak sefidit.

Pritlak se sefizuje u pohonu pfitlaku v horni ¢asti sloupu. Sefizovaci prvky nejsou
zakrytovany a jsou pfistupné zvenci. Pfi sefizovani postupujte nasledovné:

Pfitlak musi byt v klidové poloze (tj. nesmi stlacovat zbozi na paleté). Povolte
kontramatice poz. 1 a otacejte Sroubem poz. 3 tak, aby jeho hlava dosedla volné
bez predpéti na vlozku poz. 3. Po sefizeni obou Sroubl kontramatice opét
utahnéte.

Zkontrolujte funkci spinacl: nejdfive se pfesvédCete o stavu a funkci obou
spinacu i privodnich kabell a svorek.

Spravna funkce mechanismu pfitlaku: pfi rozjezdu spinate sepnout nesmi
(nesmi dojit k zastaveni pfitlaku); pfi dosednuti pfitlacné desky na paletu a po
vyvozeni definované pfitlacné sily max. 500 N (50 kg) se pfitlak musi
automaticky spolehlivé zastavit.

Spusténim pfitlaku na zbozi zkontrolujte tuto spravnou funkci. V pfipadé potieby

povolte Srouby poz. 4 a oba koncové spinace poz. 5 nastavte do polohy, pfi které
bude jejich funkce odpovidat pfedchozimu popisu.
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Sefizuji se vzdy obé pruziny a oba spinace, jejich funkce je shodna. Po sefizeni
dotahnéte Srouby poz. 4 a kontramatice poz. 1.

9.2.13.Sefizeni pneumatického pritlaku

Pfitlacna sila se reguluje nastavenim tlaku vzduchu redukénim ventilem (je
umistén vné sloupu) podle diagramu zavislosti pfitlacné sily na tlaku vzduchu.
Zaroven zkontrolujte, je-li na jednotce Upravy vzduchu (uvniti sloupu) nastaven
tlak stejny nebo vétSi nez na redukénim ventilu. Standardné je na jednotce
Upravy vzduchu nastaven tlak 0.6 MPa.

NedoporucCujeme nastavovat tlak vzduchu na hodnotu vétSi nez 0.8 MPa — pak
nelze zajistit spolehlivou funkci zafizeni.
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9.2.14.Kontrola a udrzba ukoncovaciho zarizeni

Pfi kazdodenni udrzbé stroje se kontroluje stav zafizeni:

prepalovaci drat (poz. 1): musi byt pfiméfené napnuty (zavés dratu poz. 2
nesmi byt dosedly v zadné krajni poloze, napéti dratu musi byt vymezovano
pruzinou). Pokud jsou na prepalovacim dratu pfichyceny zbytky fdlie,
odstrarite je;

svafovaci téleso (poz. 3 — sestava): potah z teflonové tkaniny nesmi byt
roztfepeny nebo potrhany. Svafovaci odporovy pasek (poz. 11, je umistén
pod teflonovou tkaninou) musi byt na obou koncich spolehlivé fixovan k télesu
svarovani.

upina¢ folie (je umistén na to¢né vedle dopravniku): pfesvédCete se, jestli v
upinaci félie nezustaly zbytky félie. Pokud ano, upinac folie pfepinatem
UPINAC FOLIE oteviete, vyjméte zalozenou félii a zbytky folie odstrarite. Poté
félii od prutazného zafizeni opét zalozte a upina¢ folie prepinacem UPINAC
FOLIE zavfete.

Demontujete-li svafovaci téleso pfi vyméné poskozeného teflonového potahu
nebo svafovaciho odporového pasku, postupujte takto:

po vyjmuti Sroubu poz. 4 sejméte kryt poz. 5;

odpojte vodiCe (matice a podlozky poz. 6) a vySroubujte Srouby a podlozky
poz. 7. Svarovaci téleso sejméte;
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e Pokud je nutné nové teflonové platno poz. 8, vyménte ho v této fazi.
Teflonové platno je sevifené mezi svarovaci liStu poz. 9 a vlozku poz. 10. P¥i
montaZi dbejte, aby teflonové platno bylo vypnuté a aby se otvory v
teflonovém platné kryly s otvory pro Srouby na svarovaci listé. Zpétna montaz
je opaény postup demontaze.

e Pokud je nutno vyménit svafovaci odporovy pasek poz. 11, po sejmuti
teflonového platna poz. 8 povolte matice poz. 12. Svafovaci odporovy pasek
vymeénte, konce zasurite mezi velké podlozky poz. 13 a matice poz. 12 opét
utahnéte, svarovaci odporovy pasek musi byt spolehlivé fixovan. Teflonové
platno nasadte zpét (pfipadné vymérite za nové — podle potieby). Zpétna
montaz je opacny postup demontaze.

9.2.15. Udrzba elektrické instalace

Pro udrZzbu elektrické instalace je nutno dodrZet ustanoveni kap. 3.2 o kvalifikaci
pracovnika, provadéjiciho udrzbu.

Pfed manipulaci na stykaCovém rozvadé&di i pfi ostatni praci s elektrickou vyzbroji
je nutno vypnout HLAVNI VYPINAC a uzamknout, kli€¢ musi byt ze zamku vyjmut.

Pokud jsou elektrické obvody v samostatném
skiinovém rozvadéci, je rozvadé¢ doplnén zasuvkou
@ 230V/50 Hz a osvétlenim rozvadéce.

Tyto prvky jsou pod napétim i pri vypnutém hlavnim
vypinagci.

Pfi vétSich opravach odpojte privod elektrického proudu ke stroji vytazenim
pfivodniho kabelu ze zasuvky!

Elektrické zafizeni vyZaduje planovanou a pravidelnou udrzbu. Respektovani
tohoto pozadavku se pak odrazi v podstatné prodlouzené Zivotnosti elektrické
instalace. V kratSich intervalech je nutno odstrafiovat prach a necistotu z
prostoru elektrického zafizeni, jakoz i ze vS8ech pfistroji. V delSich intervalech
dotahujeme vSechny Sroubové spoje a doteky stykacl, zviasté po tézkych
zkratech. Také kontrolujeme funkci tepelnych ochran, izolaéni odpor, nulovani,
pfipadné zemnéni. Pfed kazdou praci na motorech je nutno vypnout hlavni
vypinac!

Neni-li motor delSi dobu v provozu, je nutno zkontrolovat jeho stav a to:

1) neni-li patrné poSkozeni nékteré jeho Casti
2) izolacni odpor vinuti
3) stav lozisek motoru (po delSi dobé je nutna vyména tukové napiné)
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9.2.16.Poznamky

Terminy kontrol a oprav v tomto materialu uvadéné mohou byt zpfesnény na
zakladé zkuSenosti z provozu a zkouSek stroje u vyrobce a provozovatele.

9.3. Cisténi
V kratkych intervalech je nutno odstranovat prach a necistoty. Kazdodenné
prubézné odstranujte pfedméty a hrubé nedistoty, které mohou nepfiznivé
ovlivnit chod stroje (zbytky folie, zbytky rozbitych palet a zboZi, odloZzené

predméty, apod.)

Povrch stroje je mozno myt vodou za pomoci béZznych saponatl (stroj musi byt
odpojen od elektrické sité)
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10. ZARUKA

VSeobecné podminky zaruky jsou definovany v zaru€nim listé, ktery je nedilnou
soucéasti dokumentace dodané se strojem. Zaruéni list musi byt fadné a upiné
vyplnén a potvrzen vyrobcem.

Podminkou z&ruky je pravidelna kontrola a adrzba stroje, dodrZzovani ndvodu k
pouziti a pouzivani pouze originalnich nahradnich dila.

Zaruka se nevztahuje na vady zpusobené nespravnou manipulaci, nedodrzenim
navodu k obsluze vyrobku, byl-li do vyrobku u€inén zasah neopravnénou osobou
(organizaci) a pfi pfetiZzeni vyrobku.

Zaruka se rovnéz nevztahuje na Skody zpusobené pfirozenym opotfebenim &asti
stroje.

10.1.Povinnosti provozovatele

Provozovatel je povinen zajistit pro obsluhu stroje pouze pracovniky zdravotné a
fyzicky k tomu zpusobilé a prokazatelnym zplsobem seznamené s navodem k
obsluze a udrzbé a s bezpecnostnimi pravidly.
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11. SERVIS

Opravy v zaruéni a pozaru¢ni dobé provadi vyrobce. Tento dodava i samostatné
nahradni dily na zakladé objednavek spotiebitele.

Adresa vyrobce: PRAGOMETAL spol. s r.o.
Videniska 172
252 42 Jesenice u Prahy

Telefon: +420-234 144 746, 790

Fax: +420-234 144 710, 777

e-mail: servis@pragometal.com
Dokument WMS_PROFI_TS 3.doc
Datum 11/2011
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TOVARNI HESLO

uroven 2 — uzivatel

pro ulozeni programu
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TOVARNI HESLO

uroven 5 — technik

pro nastaveni konfigurace a statistiky
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UPOZORNENI

Uschovejte tato hesla tak, aby se nedostala do rukou
nepovolanych osob.
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