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1. UVOD

Balici stroje ROTOMATIC vSech verzi a provedeni jsou opatfeny bezpecnostnim
vybavenim jak na ochranu obsluhy, tak i na ochranu stroje pfi jeho bézném
pouzivani. Tato opatfeni nemohou pokryt vdechna rizika, proto je nutné, aby
obsluha dfive, nez zaCne stroj vyuZivat, tento navod prostudovala a pochopila a
aby se timto navodem fidila.

Tento navod je uréen pro provozovatele a pro pracovniky, ktefi balici stroj
ROTOMATIC vSech provedeni obsluhuji a udrzuji. Je psan pro stroj s Uplnym
vybavenim; pokud va$ stroj nékteré doplhkové vybaveni nema namontovano,
jeho popis a ovladani ignorujte.

Pokud je balici stroj ROTOMATIC instalovan a provozovan v souladu s touto
privodni dokumentaci, je jeho €innost bezpe€na a zbozi na paletach je zabaleno
rychle, kvalitné a ekonomicky.

1.1. Konvence

Text navodu je psan béznym pismem, tak, jako tento odstavec.
Nazvy tlacitek a ovladacich prvkl jsou psany TUCNYMI KAPITALKAMI.

1.2. Pouzité symboly

V textu jsou pouZity symboly:

Nebezpeéi — zanedbani téchto instrukci mulze zpusobit
vazny uraz €i smrt nebo vazné poskozeni stroje.

Varovani pfed nebezpe€im poskozeni stroje, nebo Urazu
obsluhy Ci osob, které se nachazeji v blizkosti stroje.

Informace, usnadniujici pouzivani stroje.

1.3. Upozornéni

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

Rovnéz tak i zobrazeni displeje na vaSem stroji se mize 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.
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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 plvodni 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, URCENI A POUZITI
VYROBKU

OBS ROTOMATIC je plné automatizovany balici stroj spolehlivé konstrukce,
jehoz design a bezpecénost odpovidaji pozadavkim uzivatel téchto zafizeni. Na
rozdil od klasického baliciho stroje, kde se otaci zbozi na to¢né, u tohoto typu
stroje se pohybuje nosi¢ folie kolem stojiciho zboZi. To spolu s pfitlaéhym
zarizenim |épe umoziiuje baleni nestabilniho zbozi. Stroj OBS ROTOMATIC je
uréen pro zarazeni do dopravnich trati podle projektu.

Balici stroje OBS ROTOMATIC se dodavaji v nékolika velikostnich fadach a v
nékolika provedenich podle kvality a kapacity baleni. Ovladani, obsluha i
moznost vybaveni vSech fad a provedeni jsou shodné.

Zakladni fada OBS ROTOMATIC 1700 je uréena pro baleni normalizovanych
europalet o rozmérech 8001200 mm, nebo palet do maximalniho rozméru
1200x1200 mm

Rada OBS ROTOMATIC 2300 je uréena pro baleni palet a zboZi az do rozméru
1600x1600 mm.

Rada OBS ROTOMATIC 3000 je uréena pro baleni palet a zbozi az do rozméru
1200%x2400 mm.

Provedeni LIGHT je ur€eno do provozu se stfedni kapacitou baleni.

Provedeni STANDARD je uréeno do provozl s vyS$si kapacitou baleni.

Provedeni PROFI je uréeno pro provozy s extrémné vysokou kapacitou baleni.
V8echny fady i provedeni splfiuji vysoké naroky na obal a zaru€uji dokonalou
fixaci zbozi na paleté pfi minimalni spotfebé félie

Uplné oznadeni stroje je fada dopln&na o provedeni (pfiklad Upiného oznadeni:
OBS ROTOMATIC 2300 STANDARD) U fady OBS ROTOMATIC 1700 je

velikost vynechana (pfiklad: misto OBS ROTOMATIC 1700 PROFI je stroj
oznacen OBS ROTOMATIC PROFI).

OBS ROTOMATIC je ovladan z ovladaciho panelu na c&elni strané skfiné
rozvadéce. V pripadé, Ze je stroj zafazen do linky, ovlada jej fidici systém linky.

2.1. Pracovni podminky stroje

Ovinovaci balici stroj je uren pro praci v prostiedi, které musi vyhovovat
nasledujicim podminkam:

Prostiedi normalni, AA5+ABS5, ve smyslu CSN 33 2000-5-51 ed. 3 (IEC 60364-
5-51) za podminek uvedenych dale v této kapitole a za podminky instalace a
provozovani podle této privodni technické dokumentace.

Stroj je nutno instalovat podle projektu (viz kap. 4.1) a provozovat v krytych
provoznich prostorech chranénych pfed atmosférickymi vlivy.

Podlaha musi byt vodorovna a zpevnéna, maximalni povolena uchylka rovinnosti
podlahy je £ 5 mm /2 m.

Rozsah teplot pro praci stroje je +5°C az +30°C, rychlost zmény teploty max.
10°C / 30 min.
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Relativni vinkost 5% az 85% bez kondenzujici vihkosti (oroseni).

Stroj je mozno provozovat v prostorach, které spliuji pozadavky narodnich
predpisu na pracovni prostfedi — nafizeni vlady €. 361/2007 Sb. v platném znéni
"Nafizeni vlady, kterym se stanovi podminky ochrany zdravi zaméstnancu pfi
praci" a vyhlasku 48/1982 Sb. v platném znéni "Vyhlaska Ceského Gfadu
bezpecnosti prace, kterou se stanovi zakladni pozadavky k zajisténi bezpecnosti
prace a technickych zafizeni".

Je zakazano umistovat stroj tak, aby doslo ke zmenseni Sifky pristupovych cest k
elektrickému zafizeni pod minimalni hodnoty uvedené v CSN 33 2000-7-729 (idt
IEC 60364-7-729)..

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

Vyrobek nesmi byt pouzivan ve vybuSném prostfedi nebo tam, kde vybusné
prostfedi muze i nakratko vzniknout.

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

2.2. Provedeni stroje

Za predpokladu instalace a provozovani stroje podle projektu vypracovaného v
souladu s kap. 4.1 odpovida provedeni stroje pfislusnym technickym predpistim
a normam a spliuje pozadavky pfislusnych bezpeénostnich a pozarnich
predpisU.

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

Ekvivalentni hladina akustického tlaku vazena funkci A za dobu baliciho cyklu je
v misté obsluhy 70.1 dB, stroj sdam o sobé spliuje hygienické limity.

Elektrick& vyzbroj stroje je provedena podle normy CSN EN 60204-1 (resp. v EU
normy EN 60204-1).

Stroj je odrusen a toto odrugeni vyhovuje CSN EN 61000-6-3.

Z hlediska odolnosti proti ruseni stroj vyhovuje pozadavkim normy CSN EN
61000-6-1.
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2.3. Technické parametry

OBS ROTOMATIC 1700

+
Light STANDARD | STANDARD+ STANDARD
Double
Rozméry max. 1250%1250 mm
palety min. 600x600 mm
max. vySka dle konkrétni zakazky
Hmotnost stroje (dle vybaveni) od 1700 kg
Celkové Sitka 2660 mm (pfepravni 2400 mm)
rozmery délka 3270 mm
(s prekryvem) (3350 mm)
vySka dle konkrétni zakazky
Obézny pramér 2400 mm
kruh pohon 1,5 kW 3 kW 3 kW 4 kKW
3x400/230V | 3x400/230V | 3x400/230V | 3x400/230V
50Hz 50Hz 50Hz 50Hz
max. otacky 35 ot./min 45 ot./min 45 ot./min 45 ot./min
(regulovatelné)|(regulovatelné)|(regulovatelné)|(regulovatelné)
Pritlak provedeni nuzkovy
pfitlacna sila cca 100 kg
Pohon ramu (zdvihu obézného 1,5 kW 2,2 kw 5,5 kW 5,5 kW
kruhu s prataznym zafizenim) 3x400/230V | 3x400/230V | 3x400/230V | 3x400/230V
50Hz 50Hz 50Hz 50Hz
Pohon pritazného zafizeni 1,5 kW 1,8 kW 1,8 kW 2x1,8 kKW
1MD 3x400/230V | 3x400/230V | 3x400/230V | 3x400/230V
50Hz 50Hz 50Hz 50Hz
Pohon prltazného zafizeni 1,8+1,5 kKW 1,8+1,5 kW
2MD - 3x400/230V | 3x400/230V -
50Hz 50Hz
Tlak pracovni 0,5 MPa
vzduchu vstupni 0.6 az 1.2MPa
Balici folie priimér role max. 250 mm
Sitka 500 mm
vaha cca 17 kg
Ridici systém dle konkrétni zakazky
Elektricka provozni napéti 3 x 400V 50Hz
instalace* ” ;
prikon stroje 18KVA 23KVA 30kVA 32kVA
max.
jisténi
pfivodniho
vedeni
napéti fidiciho 24V 24V 24V 24V

obvodu
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OBS ROTOMATIC 1700

PROFI PROFI+ PROFI+ Double
Rozméry max. 1250%1250 mm
palety min. 600x600 mm
max. vyska dle konkrétni zakazky
Hmotnost stroje (dle vybaveni) od 1700 kg
Celkové Sitka 2660 mm (pfepravni 2400 mm)
rozméry  4elka 3270 mm
(s prekryvem) (3350 mm)
vyska dle konkrétni zakazky
Obézny primér 2400 mm
kruh pohon 4 kW 4 kW 5,5 kW
3x400/230V 50Hz | 3x400/230V 50Hz | 3x400/230V 50Hz
max. otacky 60 ot./min 60 ot./min 60 ot./min
(regulovatelné) (regulovatelné) (regulovatelné)
Pritlak provedeni nGzkovy
pfitlacéna sila cca 100 kg
Pohon ramu (zdvihu obézného 5,5 kW 7 kw 7 kw
kruhu s prataznym zafizenim) 3x400/230V 50Hz | 3x400/230V 50Hz | 3x400/230V 50Hz
Pohon pratazného zafizeni 2,5 kW 2,5 kW 2x2,5 kW
1MD 3x400/230V 50Hz | 3x400/230V 50Hz | 3x400/230V 50Hz
Pohon prltazného zafizeni 2,5+1,8 kW 2,5+1,8 kW i
2MD 3x400/230V 50Hz | 3x400/230V 50Hz
Tlak pracovni 0,5 MPa
vzduchu vstupni 0.6 az 1.2 MPa
Balici folie pridmér role max. 250 mm
Sitka 500 mm
vaha cca 17 kg
Ridici systém dle konkrétni zakazky
Elektrické provozni napéti 3 x 400V 50Hz
netalace f:;';‘_)” stroje 30kVA 37kVA 45KVA
jisténi
pfivodniho 125 A
vedeni
napéti fidiciho 24V 24V 24V

obvodu

*Hodnoty se mohou liSit dle konkrétni konfigurace zakazky. Hodnoty odpovidajici
konkrétni zakazce jsou uvedeny v Elektrickém projektu a na typovém Stitku

stroje.
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2.4. Typovy stitek
Typovy §titek je umistén ve spodni €asti sloupu a obsahuje nasledujici udaje:

napajeci napéti (V)

frekvence napajeciho napéti (Hz)
jisténi (A)

pfikon stroje (kVA)

napéti fidiciho obvodu (V)

Nazev a adresa vyrobce
typové oznaceni vyrobku
vyrobni Cislo stroje

rok vyroby

Cislo elektrického schématu
hmotnost stroje (kg)

Udaje typového $titku maji prednost pfed udaji tabulky technickych parametrd
nebo jinymi Udaji v této pravodni dokumentaci.

2.5. Spotrebni material

2.5.1. Prutazna folie

Stroj je ur€en k baleni zbozi na paletach do pratazné (stretch) félie z linearniho
polyetylénu nizké hustoty (LLDPE) tloustky 20 az 40 um. Fdlie musi mit
minimalni prataznost 150%. Musi byt v podobé roli Sifky 500+10 mm a priméru
max. 250 mm. Dutinka, na které je félie navinuta, musi mit vnitfni primér 76+3
mm a délku 5105 mm.

Lze pouzit folii nelepivou i jednostranné lepivou. Pfi pouziti zafizeni na vkladani
reklamni folie je vyZzadovano pouZiti lepivé folie. 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, vy3Si 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 mésicl, tj. zabalené zbozi
muze byt po tuto dobu skladovano venku a vystaveno sluneCnimu zafeni se
zachovanim v8ech puvodnich vlastnosti obalu. PFfi pozadavku na delSi dobu
skladovani ve venkovnim prostfedi |ze nékteré foélie dodat v provedeni se
zvySenou odolnosti proti UV zareni.

Vyse uvedenym pozadavkim vyhovuji pratazné félie:

prataz-
nost

POWERFLEX PQ 200% | Baleni stfedné tézkého Rdzné tloustky

nebo lehkého zbozi, nebo Ne|epivé ijednostranné

zbozi kfehkého ¢i lepivé

deformovatelného.

Provedeni pouziti Mozna provedeni

Se zvySenou odolnosti
proti UV zafeni

POWERFLEX HPQ |250% |Jako POWERFLEX PQ Jako POWERFLEX PQ
POWERFLEX SPQ |300% |Jako POWERFLEX PQ Jako POWERFLEX PQ

Pfi uvadéni baliciho stroje do provozu doporuCujeme kontaktovat dodavatele
nebo vyrobce, ktery na zakladé zkusenosti doporuéi optimalni prataznou félii pro
baleni vaseho zboZzi.

11
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Jiny balici material nez je zde uvedeno (napf. folie perforované,
sitové, vrstvené, potisténé, bublinové, z jiného materialu nez PE
apod.) nedoporuujeme pouzit bez prfedchozi konzultace s
vyrobcem a bez jeho souhlasu — nelze zarucit spravnou funkci
baliciho stroje. Bude-li stroj v zaruéni dobé balit nekvalitn&, nebo
dojde-li k poSkozeni stroje nebo baleného zbozi, pak muze byt
pouziti félii nebo balicich materiald neschvalenych vyrobcem
ddvodem k zamitnuti reklamace.

2.5.2. Prekryvaci félie

Pro prekryvaci zafizeni (pokud jim je stroj vybaven) je ur€ena hladka nepritazna
folie z polyetylénu (PE) tloustky 50 az 80 ym dodavana v rolich. Konkrétni Sitka
félie je dana rozméry baleného zbozi na paleté a zpisobem baleni. Do stroje je
mozno zalozit pfekryvaci folii s roli Sife max.:

1600 mm pro stroj OBS ROTOMATIC 1700;
2200 mm pro stroj OBS ROTOMATIC 2300;
2700 mm pro stroj OBS ROTOMATIC 3000.

Role musi splfiovat nasledujici pozadavky:

Prameér role prekryvaci félie je max. 250 mm. Dutinka musi mit vnéjsi primér
min. 100 mm.

Standardné je hmotnost role 40 kg, lze dodavat i roli o hmotnosti 25 kg,
maximalni mozna hmotnost role je 80 kg. Manipulace s roli, jejiz hmotnost
prevysuje 50 kg pak musi byt upravena internim predpisem provozovatele.

Nova civka s folii nesmi byt zjevné deformovana, tj. zplostéla do ovalu, prohnuta
apod.; v opatném pfipadé se role bude v pfekryvacim mechanismu odvalovat
nepravidelné a prekryti mize byt nekvalitni, pfipadné muize dojit az k poruse
cyklu prekryvu.

Navinuté vrstvy félie se musi pfi odvijeni snadno oddélovat. Tuto vlastnost Ize
kontrolovat pfi zakladani nové role s folii: pfi odvijeni folie z role tlacitkem (viz
kap. 6.6) se félie musi z role odvijet samovolné a plynule; nesmi mit tendenci ke
vtaZeni mezi roli félie a valce pfekryvaciho zafizeni.

Ani na pritaznost Ci jiné vlastnosti prekryvaci félie, nez je uréeno v této kapitole,
nejsou z hlediska konstrukce stroje definovany zadné pozadovany. Bez souhlasu
vyrobce nesmi byt pouzivana atypicka félie (napf. sitovana, perforovana,
vrstvena, bublinova, z jiného materialu nez PE apod.).

2.5.3. Reklamni folie

Pro pokladaci zafizeni (zafizeni na aplikaci félie potisténé reklamnim textem
nebo logem), pokud je jim stroj vybaven, je urCena folie pratazna (stretch) z
linearniho polyetylénu nizké hustoty (LLDPE) tloustky 17 az 23 ym. Fdélie musi
mit minimalni prutaznost 150%. Musi byt v podobé roli Sitky 50010 mm a
priméru max. 250 mm. Dutinka, na které je folie navinuta, musi mit vnitfni
primér 763 mm a délku 510+5 mm.

Reklamni potisk mize byt na roli folie orientovan jak dovnitf (smérem k dutince)
tak i ven; spravnou orientaci polozeni folie na zbozi tak, aby potisk byl Citelny, Ize
dosahnout zalozenim civky s folii na trn pokladaciho zafizeni (viz kap. 6.5.2.2)
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Pokud se pro aplikaci reklamni fdlie pouzivaji pokladaci znacky (viz kap.
6.9.1.11), musi byt balici stroj vybaven Cidlem pro snimani znacek. Tyto znacky
musi odpovidat obrazku a musi byt dostate¢né kontrastni z rubové strany (nutno
u prvni civky dodané z tiskarny vyzkousSet; obvykle kvalitni €erny tisk na bézné
svétlé probarvené foélii vyhovi). Vzdalenost znacky od kraje folie je dana
moznostmi tiskarny, ktera bude félii dodavat — polohu €idla v pokladacim zafizeni
Ize nastavit. Jinou kombinaci nez €erny tisk na bilé nebo ¢iré folii je nutno dobfe
vyzkouSet.

20-40| &2

=

N

Pfi pokladani reklamni folie s vyuZitim znacek je délka polozené félie uréena
poctem znacek; to je nutno zohlednit pfi navrhu potisku folie.

2.5.4. Ekologie

Folii Ize zahrnout do tfidéného odpadu mezi plasty (polyetylén PE). Material je
dobfe recyklovatelny. Dobfe se spaluje za vzniku vody a CO, a pfi spravnych
spalovacich podminkach nevznikaji Skodlivé zplodiny. Neni biologicky
odbouratelny a degradace ve skladce je velmi pomala. Nejsou znameé
nebezpecné produkty, které by unikaly do vzduchu nebo které by kontaminovaly
vodu nebo padu.

2.6. Zaruka

VSeobecné podminky zaruky jsou definovany v zaru¢nim listé, ktery je nedilnou
soucasti dokumentace dodané se strojem. Zarucni list musi byt radné a upiné
vyplnén a potvrzen vyrobcem.

Podminkou zaruky je pravidelna kontrola a udrzba stroje, dodrzovani navodu k
pouziti a pouzivani pouze originalnich nahradnich dilG.

Zaruka se nevztahuje na vady

e zplUsobené nespravnou manipulaci,

¢ nedodrzenim navodu k obsluze vyrobku,

¢ byl-li do vyrobku ucinén zasah neopravnénou osobou (organizaci) a
e pfi pfetiZzeni vyrobku.

Zaruka se rovnéz nevztahuje:

¢ na dily podléhajici b&Znému opotfebeni, které jsou specifikovany v kap. 8.2,
e na Skody na stroji nebo zbozi, zplsobené pouzitim spotiebniho materialu
jiného nez schvaleného vyrobcem (viz kap. 2.5).
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3. BEZPECNOST PRACE

Pro zajisténi spolehlivosti stroje firmy PRAGOMETAL je nutné, aby byl OBS
ROTOMATIC pouzivan jen pro ucely, k nimz je uréen, a dle bezpecnostnich
instrukci. Rovnéz je nezbytné pozorné procist tento navod k pouziti, aby byl OBS
ROTOMATIC spravné instalovan, ovladan a udrzovan. Dodrzeni zasad udrzby
zarucuje bezporuchovy provoz stroje po mnoho let.

Provozovatel stroje je zodpovédny za bezpecénostni kontroly a
provadéni pravidelné udrzby podle tohoto Navodu k pouZiti.

Provozovatel je rovnéz zodpovédny za zajisténi odstranéni
jakékoliv zavady a ze OBS ROTOMATIC
je udrzovan v takovém stavu, aby byl vyloucen uraz
obsluhy stroje.

Provozovatel stroje je zodpovédny za zajisténi dodrzovani

narodnich a mistnich pfedpisu, zakonl a norem pfi pouzivani
stroje OBS ROTOMATIC.

3.1. Bezpeénostni doporuceni

Vzhledem k tomu, ze by kazdy neodborny zasah do elektrického zafizeni stroje
mohl zavinit téZké poskozeni stroje nebo Uraz obsluhy, smi kazdy zasah provést
pouze osoba odborné zpusobila podle narodnich predpisii pro prace na
elektrickém zafizeni.

Pracovnici, ktefi obsluhuji ovinovaci stroj, musi splfiovat minimalné podminky §
3, tj. musi to byt pracovnici seznameni ve smyslu § 3 vyhl. CUBP &. 50/1978 -
vyhlasky Ceského afadu bezpeénosti prace o odborné zpusobilosti v
elektrotechnice.

Praci na udrzbé, opravach a periodickych prohlidkach elektrického zafizeni stroje
mohou vykonavat minimalné pracovnici znali ve smyslu § 5 vyhl. CUBP &.
50/1978 - vyhlasky Ceského Ufadu bezpeénosti prace o odborné zpUsobilosti v
elektrotechnice.

Stroj podleha pravidelnym revizim a zkouskam elektrickeho zafizeni. Pfi téchto
pracich je nutné splinit pozadavky pro revize elektrickych zafizeni CSN
EN 60204-1 a CSN 33 2000-6 (idt IEC 60346-6).

Pfed uvedenim stroje do provozu musi byt provedena revize elektrického
zarizeni.

w

3.2. Ochranna zarizeni k zajisténi bezpecnosti
prace

Rizikova mista, ktera by mohla zpUsobit ohroZeni zdravi obsluhy v prabéhu
pracovni operace, jsou chranéna ochrannym oplocenim, spojenym s fidicim
systémem stroje a linky.

Pfi vyméné fdlie u stroje vybaveného pokladacim zafizenim na pokladani
reklamni félie (kap. 5.3.6, 6.5.2.2) je mozZnost pofezani ruky noZzem na
oddélovani félie.

14




Pragometal s.r.o. OBS ROTOMATIC

Pfi dodrzeni stanoveného pracovniho postupu ovinovani a pokynl v této
dokumentaci je prace se ovinovacim strojem bezpecna.

K zajisténi ochrany obsluhy jsou pouzity:

1) Tlagitko NOUZOVE ZASTAVENI k rychlému vypnuti zafizeni. Tlagitko je v
stisknuté poloze blokovano mechanicky a je umisténo v dosahu obsluhy na
ovladacim panelu.

2) Hlavni vypina¢ je zamykatelny, aby se zamezilo neopravnénému pouziti
stroje.

3) Kolem celého stroje je ochranné oploceni. Vstup a vystup ze stroje, kudy
se pohybuji po valeCkové trati balené palety, je chranén optickymi zavorami.
Vstupni dvefe v ochranném oploceni do prostoru stroje jsou jistény tak, Ze je
Ize otevfit jen je-li stroj v klidu. Stroj nelze spustit, jsou-li dvefe oteviené.
Pracovni prostor stroje uvnitf ochranného oploceni je dobfe prehledny.
Cinnost ochrannych zavor je indikovana svételnym majakem.

4) Ovladani stroje se provadi z ovladaciho panelu na €elni strané rozvadéce.
Panel je umistén vné ochranného oploceni stroje.

5) Tlagitko OVLADACI NAPETI. Pfi vypadku napajeni nebo pfi stisku tlagitka
NOUZOVE ZASTAVENI bude odpojeno napajeni Fidiciho systému a stroj
nebude vykonavat Zadnou cCinnost, i kdyby bylo napajeni obnoveno, nebo
kdyby bylo nahodné nebo chybou obsluhy &i udrzby pfed€asné odblokovano
tlacitko NOUZOVE ZASTAVENI. Teprve stisk tlacitka OVLADACI NAPETI
umozni dalSi ¢innost stroje.

3.3. Povinnosti provozovatele

Hmotnost role balici folie je asi 17 kg. Manipulace s bfemeny nad 15 kg je
zakazana vdem Zenam a mladistvym osobam (v CR vyhlaska &. 288/2003 Sb. v
platném znéni "Vyhladka, kterou se stanovi prace a pracovisté, které jsou
zakazany téhotnym Zenam, kojicim Zenam, matkam do konce devatého mésice
po porodu a mladistvym, a podminky, za nichZ mohou mladistvi vyjime¢né tyto
prace konat z dlivodu 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 pracovnikd v souladu s narodnimi pfedpisy pro ochranu zdravi
— v CR natizenim vlady &. 361/2007 Sb. v platném znéni "Natizeni vlady, kterym
se stanovi podminky ochrany zdravi zaméstnancu pfi praci" a vyhlaskou 48/1982
Sh. v platném znéni "Vyhlaska Ceského ufadu bezpeénosti prace, kterou se
stanovi zakladni pozadavky k zajisténi bezpelnosti prace a technickych
zarizeni". V pfipadé Zen a mladistvych osob téZ v souladu s jiZ uvedenou
vyhlaskou ministerstva zdravotnictvi ¢. 288/2003 Sh.

Pokud charakter baleného vyrobku je takovy, Ze pfi manipulaci s nim muze dojit
k poranéni rukou nebo jiné Casti téla obsluhy, nebo pokud balené zbozi nebo
pracovis$té nesplfiuje hygienické limity nebo pozadavky na pracovni prostiedi
(chemické a biologické latky, prasnost, hluk apod.), je provozovatel povinen
pridélit obsluze odpovidajici osobni ochranné prostiedky.

Opatfeni pro ochranu proti hluku jsou ovlivnéna situaci na pracovisti a fidi se
narodnimi pfedpisy pro ochranu zdravi — v CR nafizenim vlady €. 272/2011 Sb.
"Nafizeni vlady o ochrané zdravi pfed nepfiznivym ucinkem hluku a vibraci".
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3.4. Povinnosti obsluhy stroje

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

11)

12)

13)

14)

Obsluhu stroje tvofi zasadné jedna osoba. Kromé obsluhy se v pribéhu
pracovniho cyklu nesmi v okoli stroje zdrZzovat Zadna dal3i osoba.

Obsluhovat ovinovaci balici stroj mize pouze pracovnik télesné a dusevné
zpusobily, starSi 18. let, ktery k tomu byl uréen a ktery byl seznamen
prokazatelnym zpusobem s timto navodem a témito bezpecnostnimi
pravidly.

Obsluha je povinna obsluhovat a udrzovat stroj v souladu s timto navodem.
PFi spravném pouzivani stroje a spravném nastaveni parametrt a programa
se pfedejde materialnim Skodam nebo Urazim.

Obsluze nebo udrzbé musi byt zakazano jakkoliv zasahovat do konstrukce a
elektrickych prvkd stroje a do programového vybaveni fidiciho systému
stroje.

Pfed zapnutim stroje je nutno se ujistit, Ze se v pracovnim prostoru stroje
(uvnitf ochranného oploceni) nezdrzuje zadna osoba.

Obsluha je povinna pied zapocetim prace prekontrolovat celkovy stav stroje
a spravnost funkce jednotlivych C¢asti stroje, zejména neporuSenost
elektrickych kabell. Zjisti-li obsluha zavadu nebo poskozeni, které by mohlo
ohrozit bezpeénost prace nebo provoz zafizeni a které neni schopna
odstranit, nesmi stroj uvést do provozu.

Hmotnost role balici félie je asi 17 kg, hmotnost prekryvaci félie (je-li pfekryv
zbozi pouzit) asi 40 kg, Ize dodavat i roli o hmotnosti 25 kg. Manipulace
s bfemeny nad 15 kg je zakazana viem Zenam a mladistvym osobam.

PFi manipulaci s balenymi paletami musi obsluha pouzivat ke snizeni fyzické
namahy mechanizaénich zvedacich prostfedkd, které ji byly k tomu
provozovatelem pfidéleny.

Pokud charakter baleného vyrobku je takovy, Zze mlze pfi ruéni manipulaci s
nim dojit k poranéni rukou nebo jiné Casti téla obsluhy, nebo pokud balené
zbozi nesplfiuje hygienické limity (chemické latky, prasnost, hluk apod.),
musi obsluha pouzivat osobnich ochrannych prostfedkl, které ji za tim
ucelem musi provozovatel stroje pridélit.

Snimat, demontovat nebo odklapét kryty se smi pouze po Uplném zastaveni
stroje a zajisténi vypnutého stavu.

Bezpec€nostni znacky, symboly a napisy na stroji i na ochranném oploceni se
musi udrZzovat v Citelném stavu. Pfi jejich poSkozeni &i necitelnosti je
provozovatel povinen obnovit jejich stav v souladu s pavodnim provedenim.

Do prostoru stroje (uvnitf ochranného oploceni) smi obsluha vstupovat
pouze dvefmi, které jsou vybaveny bezpe€nostnim zafizenim, zabrariujicimu
vstupu do prostoru stroje za jeho chodu.

Pokud se obsluha pohybuje uvnitf ochranného oploceni stroje (napf. pfi
vymeéne félie), musi byt zajisténo, aby dvere oploceni zlstaly oteviené.

Pokud uvnitf ochranného oploceni probiha udrzba, sefizovani nebo jina
prace nad ramec kratkodobého pobytu, je nutno na rozvadé¢ umistit vyrazné
oznaceni a provést vhodna opatfeni zabranujici ohrozeni osob v pracovnim
prostoru stroje.
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Je zakazano:

1) Pouzivat stroj kjinym uceldim nebo jinym
zpusobem, nez je uvedeno vtomto Navodu k
pouziti

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

3) Vstupovat do prostoru stroje po tratich linky, nebo
kolem nich.

4) Dotykat se pohybujicich se €asti stroje.

5) Pracovat se strojem, neni-li pracovni prostor stroje
a pracovisté dostatecné osvétleno.

6) Provadét udrzbu, ¢isténi a opravy za chodu stroje a
neni-li stroj zabezpecéen proti nahodnému spusténi.

7) Vyrazovat s ¢innosti bezpecnostni, ochranné a
pojistné zarizeni.

8) U stroji s nuzkovym pritlaénym zafizenim
vstupovat do prostoru stroje, pokud neni pritlacné
zarizeni a ram ve spodni poloze

3.5. Pozarni ochrana

K zajisténi pozarni bezpec&nosti pfi pouzivani baliciho stroje musi uZivatel vybavit
pracovisté baliciho stroje pfislusnymi protipozarnimi prostfedky. Jejich urCeni a
umisténi musi byt konzultovano a schvaleno s odbornymi pracovniky protipozarni
ochrany a dozoru, predevsSim ve vztahu k charakteru zpracovavanych materialu.

Umisténi hasicich pfistroju a jejich vybér urCi 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 vypnutim hlavniho vypinace.

K naslednému haSeni vzniklého pozZaru musi obsluha pouzit pouze hasicich
prostfedkd k tomu uréenych.

Pfi hadeni se nesmi pouzivat vodniho ani pénového hasiciho pfistroje!
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4.

MONTAZ A UVEDENI STROJE DO
PROVOZU

4.1. Projekt

Pfed montazi stroje musi byt vypracovan projekt fesici:

splnéni pozadavku na pracovni prostfedi stroje (viz kap. 2.1);

bezpeCnost prace obsluhy i bezpecnost 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 ur€eno ochranné oploceni a dal$i ochranna opatfeni
podle potfeby (svételné zavory, elektronické zamky dvefi apod.). Je mozné
pouzit i jiné funk&né& rovnocenné feSeni. Pro bezpecénostni Casti fidiciho
systému linky a stroje OBS ROTOMATIC je pozadovana urover vlastnosti
PL=d, kategorie 3 normy CSN EN 13849-1. Informace o oploceni a o
svételnych zavorach jsou uvedeny v kap. 5.10.3 a 5.10.4. Pro vypocet
bezpeénych vzdalenosti podle CSN EN 13855 jsou doby nouzového
zastaveni stroje uvedeny v tabulce:

Provedeni 1700 2300 3000
Light 12s
Standard, Standard+ Double 12s
Profi, Profi+ Double 14s

Veskeré informace o propojeni baliciho stroje Rotomatic s balici linkou,

propojeni bezpecnostnich okruhll a o signalech a komunikaci s okolim jsou
obsaZzeny v dokumentu Standardni provedeni Rotomatic, ktery je soucasti
obchodni dokumentace stroje, popfipadé jej vyrobce Pragometal, spol.s r.0.na
vyzadani poskytne.

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

dopliikova ochranna opatieni, pokud se na stroji bude balit nebezpeéné zbozi
(chemické a biologické latky, zdroj prachu, aerosold nebo vyparu, vybusné
nebo hoflavé latky, tlakové nadoby apod.), v€etné predpisu na jejich pouzivani
a kontrolu. Pfipomindame, Ze stroj nesmi byt provozovan ve vybudném
prostfedi ani tam, kde vybusné prostfedi mlze i jen nakratko vzniknout;
umisténi rozvadéce a mista obsluhy;

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

mechanickou, elektrickou a programovou soucinnost s dalSimi stroji v lince;
privod elektrické energie i stlateného vzduchu a vedeni kabelaze tak, aby
nemohlo dojit k poSkozeni téchto pfivodu a vodicl, ani k Urazu obsluhy nebo
jinych osob nachazejicich se v blizkosti pracovisté;

zafazeni hlavniho uzavéru stlaeného vzduchu pfed stroj (pokud jiz neni
soucasti rozvodu tlakového vzduchu uzivatele). Uzavér musi byt dobfe
pristupny obsluze po celou dobu €innosti stroje a musi byt uzamykatelny v
zaviené poloze.
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e Vv pfipadé potfeby umisténi dalSich tlaCitek 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,
obsaZzenych v platnych mezinarodnich i narodnich normach a zakonnych
predpisech. Bezpecnost celého pracovisté musi analyzovat dodavatel projektu,
ktery za feSeni odpovida a v pfipadé potfeby také vypracovava smeérnice
bezpecCnosti prace. Standardné projekt vypracovava vyrobce nebo dodavatel
stroje. Balici stroje OBS ROTOMATIC odpovidaji normam a zakonim platnych v
Evropské unii za podminky vypracovani projektu splfiujiciho pozadavky uvedené
v této kapitole a platného pro konkrétni pracovidté a za predpokladu, Ze stroj je
podle tohoto projektu instalovan a provozovan.

Tato dokumentace je psana pro stroj se standardnim zabezpe€enim, tak jak
doporucuje vyrobce:

e pevneé ochranné oploceni fyzicky znemozriuje pfistup ke stroji;

¢ elektromagneticky bezpeénostni zamek ochranného oploceni povoli pFistup ke
stroji jen pokud je stroj v klidu, resp. nedovoli spusténi stroje, pokud se v jeho
pracovnim prostoru nachazi osoba;

e svételna zavora u dopravnikl na vstupu do pracovniho prostoru stroje a na
vystupu z né&j znemoziuje vstup do nebezpelného prostoru v prostoru
dopravniku.

Pokud je pro zajisténi bezpec€nosti pracovniku i ostatnich osob nachazejicich se
v blizkosti stroje pouzito jinych prostfedku, je dodavatel povinen tuto dokumentaci
opravit.
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5. TECHNICKY POPIS, VYBAVENI
5.1. Zakladni vybaveni

Stroj tvofi nosna konstrukce, ve které se vertikalné pohybuje horizontalni ram
s rotujicim obé&znym kruhem. Obézny kruh je vybaveno pritaznym zafizenim
félie a nosi¢em civky folie. V horni Casti ¢tvercového ramu je umisténa konzola
mechanismu ukonceni félie po zabaleni palety a pfipadné i mechanismus
vrchniho pfekryvu palety. Stroj lze vybavit mechanismem pfidrzovace
nestabilniho zbozi, ktery se pohybuje nad horizontalnim ramem s ob&znym
kruhem nezavisle na ném. Ovladani stroje se provadi z ovladaciho panelu na
Celni strané rozvadéce, ktery je umistén vné ochranného oploceni stroje.

Nosnou konstrukci stroje tvofi horni ram, Ctyfi vertikalni sloupy a spodni pficniky.
Cela konstrukce je rozebiratelna. Na konstrukci je umistén pohon &tvercového
ramu, ktery umoZzfuje jeho vertikalni pohyb v obou smérech. Pohon tvofi
elektromotor s mechanickou pfevodovkou. Pfenos krouticiho momentu je
zajistovan retézem.

Horizontalni ram je svafen z plechovych profild. Tento ram je vybaven nosnym
kruhem a sbératem elektrického proudu pro jeho pfenos na pohyblivy obé&zny
kruh. Obézny kruh je vyroben ze zkrouzeného uzavieného profilu a pohybuje se
na kladkach po nosném kruhu. Pohon obézného kruhu zajistuje elektromotor
s pfevodovkou upevnény na horizontalnim ramu. Pfenos krouticiho momentu je
zajiStovan plochym femenem.

Pratazné zafizeni tvofi soustava valcl. Diky rozdilnym otackam valcq,
dosazeného bud femenovym pfevodem, nebo samostatnym pohonem kazdého
hlavniho valce, dochazi k Zzadanému protahovani folie jesté v zafizeni stroje a tim
je zajiSténa uspora félie pfi baleni i kvalita obalu. Zafizeni je pohanéno
elektromotorem pres pfevod s ozubenym femenem.

Mechanismus ukon&eni félie je feSen jako soustava pak, které pfi ukoncéeni
baliciho cyklu svafi posledni dvé vrstvy félie, folii zachyti a oddéli. Paky jsou
pohanény pneumatickymi valci.
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1)  Nosna konstrukce

2)  Ram zdvihu

3)  Obézny kruh

4)  Prdtazné zafizeni

5)  Mechanismus ukonceni félie

6)  Mechanismus vrchniho pfekryvu(volitelné vybaveni)
7)  Pritlacné zafizeni (volitelné vybaveni)

8) Rozvadéc stroje s ovladacim panelem

9) Dopravnik (volitelné vybaveni)

10) Zdvih palety (voliteIné vybaveni)

11) Ochranné oploceni (kolem celého stroje)

12) Svételné zavory (doplfuji funkci ochranného oplocenti)

5.2. Doplnkové vybaveni

Nékteré prvky vybaveni nejsou standardni soucasti stroje, dodavaji se a montuji
na objednavku, nebo v zavislosti na projektu.

Mechanismus vrchniho prekryvu umozniuje béhem baliciho cyklu prekryt
vrchni plochu palety ochrannou félii. Zafizeni se sklada ze zasobniku fdlie,
pevnych a pohyblivych Celisti. Pohyblivé Celisti uchopi konec prekryvaci félie a
pfetahnou ji pfes vrchni plochu palety tak, aby okraje folie na vSech stranach
dostateCné presahovaly okraj palety. Pohon pohyblivych C&elisti je tvofen
elektromotorem s mechanickou pfevodovkou. Pevné Celisti drzi volny konce fdlie
od zasobniku v poloze nutné pro snadné zachyceni pohyblivymi kleStémi

Pritlaéné zafizeni slouzi k fixovani lehkého nebo nestabilniho zbozi bé&éhem
baleni, standardné se pouziva pfitlak nizkovy.

Prifuk prekryvaci félie proudem vzduchu pfidrzi okraje polozené pfekryvaci
félie, dokud nejsou pfichyceny k paleté ovinovaci félii. Je montovan na pfitlacné
zafizeni, nebo horizontalni ram stroje dle kombinace vybaveni stroje.
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Dopravniky — balici stroj OBS ROTOMATIC neni bez dopravniku funkéni, ale v
zavislosti na projektu lze pouzit dopravniky jiz na pracovisti instalované a
pouzivané. Je nutno zajistit jejich elektrickou vazbu na Fidici systém.

Zdvih palety slouzi ke zvednuti palety se zbozim v pribéhu baleni tak, aby se
zabalilo zbozi véetné palety. Zbozi, zvlasté lehké nebo stohované do vysky, je
tim stabilngjsi.

Ochranné oploceni — je doplnéno dalSimi bezpecnostnimi prvky zabrariujicimi
pfistupu osob do pracovniho prostoru stroje béhem jeho Cinnosti, pfipadné
spusténi stroje, pokud se v pracovnim prostoru nachazi osoba. Obvykle je pouzit
elektronicky zamek dvefi a svételné zavory na vstupu do pracovniho prostoru
stroje a vystupu z néj. Ochranné oploceni musi byt montovano podle projektu;
stroj smi byt provozovan pouze s timto oplocenim, resp. s jinym, funkéné

v v

jsou uvedeny v kapitolach 5.10.3. 5.10.4.

5.3. Prutazné zarizeni

Pritazné zafizeni je standardni soucasti stroje. Slouzi k regulaci navinuti folie na
zboZi.

Folie je vedena pfes dva hlavni valce prutazného zafizeni. Rozdil v rychlosti
jejich otaceni urCuje primarni protazeni, jeho hlavnim efektem je Uspora fdlie.
Sekundarni protazeni vznika mezi prataznym zafizenim a paletou pfimo tahem
palety proti brzdénym valcim pritazného zafizeni a urCuje tésnost baleni
(utazeni folie kolem baleného zbozi).

5.3.1. Jednomotorové prutazné zarizeni

Rozdilu rychlosti otaceni hlavnich valch pro primarni protazeni je dosazeno
pfevodem ozubenym femenem. Primarni pfedpéti Ize regulovat pouze vyménou
femenu. Sekundarni protazeni je vyvozené tahem za féli od palety a je
regulovano motorem, ktery hlavni valec brzdi. Sekundarni protazeni se nastavuje
v parametrech baliciho programu. Stroj muze byt vybaven dvéma
jednomotorovymi prataznymi zafizenimi (provedeni DOUBLE - viz kap. 5.3.4).

Protazeni Ize zménit podle druhu pratazné félie a charakteru baleného zbozi. Pro
zménu pozadovaného protaZeni je nutno vyménit ozubeny femen a kola pro
ozubeny femen podle tabulky:
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Prota- 2,12, > Délka
Seni Typy kol Remen FLENNOR mm
30/ 36
% HTD 405-5M-1 4
80% RTA-3.0-01-21 RTA-3.0-01-22 05-5M-15 05
120% 30744 HTD 425-5M-15 425
° | RTA-3.0-01-21 RTA-3.0-01-23 Ve
160% 30/53 HTD 450-5M-15 450
° | RTA-3.0-01-21 RTA-3.0-01-24 e
30/ 62
210% HTD 475-5M-1 47
0% | RTA3.0.01-21 RTA-3.0-01-25 S-5M-15 S
30/71
[0) - -
250% RTA-3.0-01-21 RTA-3.0-01.34 | 11D 500-5M-15 500
30/ 79
[0) - - -
290% RTA-3.0-01-21 RTA-3.0.01.27 | H1DP-525-5M-15 525

Z, femen  Z,
% B 7@
I I T
|
I
|
|
S B

Jednomotorové pratazné zarizeni je ekonomické. Pouziva se v provozech s nizsi
az vysokou kapacitou baleni pro kvalitni baleni pfedevS§im tam, kde se
pozadavky na zménu parametrd baleni méni jen obcas.

5.3.2. Jednomotorové priitazné zarizeni s letmo
ulozenymi valci
Princip a €innost tohoto provedeni je shodna se standardnim jednomotorovym
pritaznym zafizenim (kap. 5.3.1). Oproti standardnimu zafizeni je lehéi a

umoznuje balit i v menSi vySce nad dopravnikem. Je urCeno vyhradné pro
provedeni ROTOMATIC LIGHT.

5.3.3. Dvoumotorové pritazné zarizeni

Principem dvoumotorového pratazného zafizeni je protahovani folie mezi dvéma
hlavnimi valci, které maji kazdy svij regulovany pohon. V parametrech baliciho
programu je mozné nastavit jak pomér otaCek mezi hlavnimi valci (primarni
protaZeni), tak vystupni silu ve folii (t€snost navinuti, tj. sekundarni protazeni).
Rozsah primarniho protazeni félie je od 50% do 500% podle druhu pratazné
félie. U sekundarniho protazeni je rozsah 70% az 400%, pficemz hodnota 100%
znamena, ze folie opousti zafizeni takovou silou, Ze po navinuti na zbozi nedojde
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k jejimu prodlouzeni ani zkraceni. Dvoumotorové pritazné zafizeni je ur€eno pro
kvalitni a narocné baleni v provozech se stfedni a vyS$Si kapacitou baleni a
s pozadavkem na usporu félie a na ¢asté zmény parametr(i baleni.

5.3.4. Provedeni DOUBLE

U balicich stroju provedeni DOUBLE jsou namontovana dvé jednomotorova
pritazna zafizeni proti sobé (kap. 5.3.1), vzdy shodného provedeni. Toto
provedeni se pouziva tam, kde jsou bud vysoké naroky na ochranu zbozi folii
(navine se vice vrstev fdlie), nebo tam, kde je dulezity co nejkratSi ¢as zabaleni
palety.

5.3.5. Mechanismus stahovani do provazce

Volitelné vybaveni jednomotorového pratazného zafizeni, neni standardni
soucasti stroje.

Toto zafizeni umoznuje félii v prabéhu baleni stahnout (shrnout) ¢aste¢né do
provazce. StaZeni nahoru je CasteCné (standardné nékolik cm) a umoziuje
presnéji definovat polohu dolni hrany félie v pfipadé, kdy nesmi byt prebalena
cela paleta (napf. pro palety uréené pro zakladani do skladu automatickymi
zakladaci, kdy je nutno zachovat prahlednost mezi Spaliky palety pro opticka
¢idla) a souCasné je nutno zajistit lepsi uchyceni félie k paleté.

Mechanismus stahovani do provazce vyzaduje pouziti zdvihaciho zafizeni (kap.
5.8).

5.3.6. Pokladaci zafizeni - mechanismus pro aplikaci
reklamni félie

Volitelné provedeni jednomotorového pritazného zafizeni, neni standardni
soucasti stroje.

Pokladaci zafizeni umozni vlozit folii s reklamnim potiskem (textem nebo logem)
pod prataznou félii navijenou na zbozi.

5.4. Mechanismus ukoncovani

Mechanismus ukonc€ovani je standardni soucasti stroje. Je umistén na konzole
ukonCovani, ktera zajistuje pohyb celého mechanismu smérem ke zbozZi na
palet¢ a od ného. Konzola ukon€ovani je namontovana na ramu, ktery se
pohybuje spolu s ob&znym kolem a prutaznym zafizenim ve svislém sméru.
Samotny mechanismus ukonc€ovani je pohanén stlatenym vzduchem. Sestava z
konzoly, ktera zabezpecuje pohyb celého mechanismu ke zboZi a od ného, a ze
tfi pak. Pro provedeni DOUBLE je stroj vybaven dvéma ukonéovacimi zafizenimi.

Cinnost stroje v prib&hu ukon&ovani je ovlivnéna fadou servisnich parametrd
stroje. Podrobny popis viz kap. 6.9.1.

5.4.1. Prifuk balici folie

Je montovano u pak ukoncovani. Na zacatku baleni po otevieni pak ukon€ovani
proud vzduchu drzi volny konec folie na boku palety, dokud neni pfibalen folii k
paleté. Dlvod k pouziti pfifuku ukonCovani je jednak esteticky, jednak se mlze
za urcitych okolnosti stat, Ze volny konec fdlie neni pfibalen a pozdéji se mize
zachytavat za okolni pfedméty pfi dopravé.
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5.5. Prekryvaci zarizeni

Prekryvaci zafizeni je volitelné (dodava se na objednavku) a slouzi k prekryti
vrchu palety folii. Okraje prekryvaci folie jsou fixovany k paleté pritaznou folii.
Pokud bude zbozi nejdfive prekryto a pozdéji zabaleno do pritazné folie, bude
zbozi zabaleno prachotésné. Pokud bude zbozi nejdfive zabaleno, pak prekryto
a nasledné bude vriek palety jeSté jednou zabalen, tj. pfekryvaci folie bude
pfichycena mezi dvéma vrstvami prutazné félie, bude zbozi chranéno vihkotésné.

Prekryvaci zafizeni je ovladano automaticky bez zasahu obsluhy. Zafazeni
prekryvu je navoleno pfisluSnym parametrem systému stroje (viz kap.6.9.1).

5.6. Pritlak

Pritlak vSech provedeni slouzi k fixaci lehkého nebo nestabilniho zbozi. Neni
standardni soucasti stroje, dodava se na objednavku.

NUzkovy mechanismus zveda desku pritlaku nad zbozi na paleté a pokud je
pouzito prekryvaci zafizeni, umozniuje mu polozit prekryvaci folii. Pfitlacna sila je
cca 100 kg.

5.7. Prifuk prekryvaci félie

Soucasti stroje muze byt na objednavku i pfifuk, ktery proudem vzduchu pfidrzi
okraje polozené prekryvaci folie, dokud neni pfFichycena prataznou folii
k balenému zbozi. Tim je zajiSténo pfilehnuti prekryvaci folie ke zbozi v celé
ploSe a dokonalé pfibaleni jejiho okraje ke zbozi po celém obvodu. Pfifuk je dle
konfigurace stroje montovan na horizontalni ram stroje nebo pfitlaénou desku.

Zafazeni pfitlaku i pfifuku do programu je navoleno pfislusnymi parametry
baliciho cyklu (viz kap. 6.9.1).

5.8. Zdvihaci zarizeni

Zdvihaci zafizeni je volitelné zafizeni (dodava se na objednavku) a je umisténo
pod dopravnikem v ose baliciho stroje. Pfed zaatkem baleni zvedne balenou
paletu 0 10 az 15 cm a umozni tak zabaleni zboZi v€etné palety (tzv. podbaleni),
tim je zbozi fixovano k paleté. Pouzivd se predevS§im u lehkého nebo
nestabilniho zboZi, je nutné ho pouzivat v pfipadé, Zze na stroji je namontovano
pritazné zafizeni se stahovanim folie do provazce (kap. 5.3.5). Zdvihaci zafizeni
je ovladano automaticky Fidicim systémem stroje bez zasahu obsluhy. Zafazeni
¢innosti zdvihaciho zafizeni do programu je navoleno pfislusnym parametrem
systému stroje (viz kap.6.9.1).

5.9. Ovladaci prvky stroje

5.9.1. Panel rozvadéce

Obsahuje veskeré ovladace nutné pro obsluhu stroje, s vyjimkou ovladani dvefi
ochranného oploceni.

Vas stroj maze byt alternativné — v zavislosti na objednavce nebo na technickych
podminkach — vybaven jednim ze dvou typl ovladaciho panelu:
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o Qvladaci panel je tvofen dotykovym panelem a mechanickymi ovladaci na
spousténi a zastavovani baleni, pfepinani automatického/ruéniho rezimu a
ovladani mechanismu v ruénim rezimu — kap. 5.9.2;

o Qvladaci panel je tvofen dotykovym panelem, ze kterého se ovladaji vdechny
funkce baliciho stroje — kap. 5.9.3.

Oba typy se lisi pouze fyzickym provedenim téchto tladitek, ovladani stroje je v
obou pfipadech stejné.

1) Operatorsky panel
2) Tlagitko NOUZOVE ZASTAVENI
(havarijni zastaveni stroje)
3) Tlagitko OVLADACI NAPETI
1 4) HLAVNIi VYPINAC

n

n

(3 4

5.9.2. Operatorsky panel s mechanickymi tla€itky
ovladani
Tento panel ma mechanicka tlaCitka na start programu, jeho zastaveni,

mechanicky pfepinac ru¢niho a automatického reZzimu a mechanicka tlacitka "+"
a "-" pro ovladani v ruénim rezimu.

SIEMENS SIMATIC HMI
Automaticky reim
Program é&islo

Pocet zzbalenjch palet

Em Nastaveni
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1) Operatorsky panel TP700 Comfort

2) Tlacitko START cyklu

3) Kontrolka stroje pod napétim ZAPNUTO

4) Kontrolka PORUCHA

5) Tlagitko STOP cyklu

6) Prepinac AUTOMATICKY REZIM - RUCNIi REZIM
7) Tlacitko + ovladani ru€nich funkci stroje - jeden smér
8) Tlacitko — ovladani ru€nich funkci stroje - druhy smér

Balici stroj OBS ROTOMATIC je vybaven fidicim systémem Simatic, pro styk
obsluhy s programovatelnym automatem slouzi dotykovy panel operatora TP700
Comfort. Umozriuje operatorovi editovat parametry programa, servisni parametry,
volit typ ruéni funkce, slouzi také k zobrazeni vzniklych poruch.

K zobrazovani je u panelu pouzit graficky dotykovy LED displej. Pro zadavani
dat, "pohyb" mezi displeji a obsluhu panelu slouZi zobrazena tlacitka na displeji,
jejich rozmisténi a ucel jsou tak maximalné pfizplsobena ucelnosti a pohodli
obsluhy.

Pro start a zastaveni baleni, pfepinani ruéniho a automatického rezimu a pro
pfimé ovladani ruénich funkci jsou pouzity mechanicka tlacitka "+" a "-" na
rozvadéci.

5.9.3. Operatorsky panel pro plné ovladani stroje
z dotykového panelu

Pro start a zastaveni baleni, pfepinani ruéniho a automatického rezimu a pro
pfimé ovladani ruénich funkci jsou pouzity tlacitka "+" a "-" zobrazena na displeji.

Pamaidor redim

Program dish

Peiet arbairych paiet

FORUCHA ..-gﬁlum I 2

& G

1) Operatorsky panel TP700 Comfort
2) Kontrolka stroje pod napétim ZAPNUTO
3) Kontrolka PORUCHA

Balici stroj OBS ROTOMATIC je vybaven fidicim systémem Simatic, pro styk
obsluhy s programovatelnym automatem slouzi dotykovy panel operatora TP700
Comfort. Umozriuje operatorovi editovat parametry programa, servisni parametry,
ovladat vSechny funkce baliciho stroje jak v automatickém, tak i ru¢nim rezimu,
slouzi také k zobrazeni vzniklych poruch.

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

5.10. Bezpecnostni zarizeni

Stroj je vybaven nékolika bezpecnostnimi prvky pro ochranu zdravi pracovnika
obsluhujiciho stroj, nebo pro minimalizaci $kod po havarijnich udalostech.

5.10.1. Tlacitko Nouzové zastaveni

TlaCitko NOUZOVE ZASTAVENI je umisténo blizko ovladaciho panelu a slouzi k
okamzitému zastaveni stroje v havarijnim pfipadé (zavada stroje, pad zboZzZi
Z palety, kolize, uraz). Tlacitko je po stisku automaticky zaaretovano ve stisknuté
poloze, pfed opétovnym spusténim stroje je nutno tlacitko odblokovat. Stisknuté
tlaCitko NOUZOVE ZASTAVENI je indikovano kontrolkou na panelu. Pfi opétovném
uvedeni stroje do provozu postupujte nasledovné:

¢ QOdstrante pfic¢inu nouzového zastaveni

e Zkontrolujte stav stroje (zavislé na konkrétni konfiguraci):
o drzak félie i valeCky pratazného mechanismu musi byt v pracovni (zaviené)

poloze

o folie musi byt spravné zavedena v pratazném zafizeni

e Odblokujte tlacitko NOUZOVE ZASTAVENiI pootoenim doprava (naznaceno
smérem Sipky na tlacitku), az se tladitko vrati do vychozi polohy

o Nakonec pfed vlastnim uvedenim stroje do chodu je nutno zapnout ovladaci
napéti systému (tlaitko OVLADACI NAPETI) — viz kap. 5.10.2.

5.10.2. Tlaéitko Ovladaci napéti

Toto tlagitko a jeho c¢innost odpovida pozadavkim cCeskych a evropskych
bezpecCnostnich norem jako pojistka proti neekanému a nezadoucimu chovani
stroje po zapnuti stroje, poruse, vypadku napajeni nebo pfitomnosti signalu
NOUZOVE 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 tlacitka OVLADACI NAPETI umozni dalSi €innost stroje.
Toto tladitko je rovnézZ nutno stisknout pfi zapinani stroje. Napajeni je indikovano
rozsvicenim tohoto tlacitka, pfi odpojeni napajeni tlaitko zhasne.

Po zapnuti ovladaciho napéti zacne hlavni fidici systém navazovat spojeni
s fidicim systémem prutazného zafizeni. Po dobu navazovani spojeni je na
obrazovce informacni okno a neni mozno vykonavat pohyby stroje.

5.10.3. Ochranné oploceni

Ochranné oploceni zajistuje bezpecnost obsluhy. Znemoziiuje spusténi stroje, je-
li v prostoru za oplocenim osoba, resp. nedovoluje vstoupit za oploceni b&éhem
Cinnosti stroje. Funkce elektromagnetického zamku i jeho ruéni obsluha je
kontrolovana fidicim systémem stroje. Ovladaci prvky ochranného oploceni
(tlacCitka elektromagnetického zamku) jsou umisténa mimo hlavni panel
rozvadéce, vedle dvefi ochranného oploceni.

Ochranné oploceni je doplnéno optickymi zavorami, viz kap. 5.10.4.
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5.10.4. Optické zavory

Optické zavory dopliuji ochranné oploceni, hlidaji valeCkovou trat na vstupu a
vystupu pracovniho prostoru stroje. V pfipadé pokusu o prichod osoby do
pracovniho prostoru stroje po dopravnikové trati ihned zastavi stroj.

Jsou pouzity bezpeé&nostni prvky PL=d, kategorie 4 dle CSN EN 13849-1.
Cinnost optickych zavor je automaticka a nezavisla na obsluze. Stav optickych
zavor je indikovan kontrolkou, textem na displeji a muze byt indikovan i
svételnym majakem.

Indikace kontrolkou zavisi na pouzitém zapojeni bezpecnostniho modulu a mize
byt ve dvou variantach, které Ize rozliSit podle barvy tlatitka BEZPECNOSTNI
ZAVORY — RESET:

Barva tlacitka Klidovy stav Poruchovy stav (vyZaduje zasah obsluhy)
BILA sviti nesviti
MODRA nesviti sviti

Po dobu nezbytné nutnou pro prUjezd palety do pracovniho prostoru stroje je
ochranna funkce svételnych zavor tlumena (funkce muting). Svételné zavory po
tuto dobu neplni svoji bezpe€nostni funkci a je mozny nepovoleny prachod po
dopravnikové trati. Priachod po ftrati musi byt fyzicky znemoznén jednak
svételnymi zavorami, jednak oplocenim stroje zasahujicim az ke svételnym
zavoram, a nakonec montazi svételnych zavor tésné k dopravnikim, aby byl
znemoznén prachod mezi zbozim na paleté a svételnymi zavorami.

Cinnost svételnych zavor maze byt indikovana svételnym majakem.

stav linky stav majaku
Normalni stav (stroj je zapnut a svételné zavory plni svoiji f
Y , . nesviti
bezpecnostni funkci)
Tlumeny stav (muting - svételnou zavorou pravé projizdi sviti
paleta se zboZim)
Havarijni stav (pokus o priichod po trati, kolize nebo pad blika

zbozi ve svételné zavore)

Ochrannou funkci svételnych zavor je mozno ze zavaznych davodu tlumit ruéné.

.....

5.10.5. Svételné majaky

V zavislosti na objednavce a na projektu mize (a nemusi) byt balici stroj nebo
linka, jiZ je stroj soucasti, vybavena jednim nebo vice svételnymi majaky.
Umoznuje rychlou vizudlni kontrolu stavu stroje bez nutnost sledovat displej
fidiciho systému.

Standardné se pouzivaji barvy ve vyznamu uvedené v tabulce. U konkrétniho
stroje nemusi byt pouZity vSechny barvy.

Barva Vyznam Popis, priklad
Zelena | Automaticky Stroj se nachazi v automatickém reZimu a pracuje bez
rezim zavad. Pokud nesviti zadné svétlo, ani zelené, je stroj
prepnut do ru¢niho rezimu.
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Barva Vyznam Popis, priklad
Zluta Zavada, Stroj ma spotfebovanou félii nebo je na ném zavada; blizsi
porucha informace zobrazuje displej na rozvadé&ci.
Bila Umoznéna Stroj nebo linka umoznuje, ale nevyzaduje zasah obsluhy.
¢innost obsluhy | Typicky se jedna napf. o navezeni nebo odvezeni palety; po
zastaveni prazdného navazeciho nebo zaplnéného
odvazeciho dopravniku se rozsviti bilé svétlo signalizujici, ze
obsluha muze navézt paletu k zabaleni nebo odvézt
zabalenou paletu. Balici stroj zatim, pokud je to mozné,
pokracuje v ¢innosti.
Modra | Vyzaduje se Systém vyzaduje zasah obsluhy, nejedna se ale o zavadu.
pozornost Napf. jsou odemcené dvefe bezpecnostniho oploceni a je
obsluhy nutné je stiskem tlacitka zamknout.

30




Pragometal s.r.o. OBS ROTOMATIC

6. NAVOD K OBSLUZE

Navod k obsluze je psan pro maximalni vybaveni stroje. Neni-li vas stroj vybaven
nékterym z popisovanych zafizeni, pak pfisluSnou stat’ ignorujte.

6.1. Zapnuti a vypnuti stroje

e 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 oploceném prostoru stroje se nenachazi osoba.
Bezpec€nostni zafizeni je v pofadku a ve spravném stavu). ﬂ

e Pokud je va$ balici stroj vybaven mechanickym prepinagem AT

ru¢niho a automatického rezimu, pfepnéte zafizeni do rucniho
rezimu

e Zapnéte hlavni vypinac

e Zapnéte ovladaci napéti stiskem tlaCitka OVLADACI NAPETI, a pokud je
soucasti dodavky uzamknéte bezpecCnostni oploceni tlaCitkem u dvefi
oploceni a aktivujte bezpecnostni zavory tlaCitkem RESET. Po zapnuti
ovladaciho napéti zacne hlavni fidici systém navazovat spojeni s Fidicim
systémem priitazného zafizeni. Po dobu navazovani spojeni je na obrazovce
informacni okno a neni mozZno vykonavat pohyby stroje. Po inicializaci
zafizeni displej zobrazi na panelu SPUSTENI STROJE tladitko START,
zkontrolujte opét 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 oploceném prostoru stroje se nenachazi osoba.
Bezpec&nostni zafizeni je v pofadku a ve spravném stavu) a v pfipadég, ze je
vSe v poradku, dotykem tlagitka START spustite inicializaci stroje a linky. V
opacném pripadé je nutno zavady pfed spusténim inicializace odstranit — viz
kap. 7.

e Po navazani komunikace zkontrolujte nastaveni zobrazeni obrazovky a
pfipadné upravte pfepnutim pfepinae RUCNI/AUTOMATICKY REZIM.

Dal8i postup se Fidi rezimem stroje — automaticky (kap. 6.7) nebo ruéni
(kap.6.10).

PFi vypinani stroje staci pouze vycCkat na dokonceni pohybl zafizeni, pfipadné
vyvezeni palet z prostoru stroje a vypnout hlavni vypinac.
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V dalSim textu se ovladani funkci START, STOP, PREPINANi RUCNIHO A

AUTOMATICKEHO REZIMU a tlacitka "+" a "-" fidi provedenim rozvadéce na vasem
stroji — viz kap. 5.9.2, 5.9.3.

6.2. Ovladani dveri ochranného oploceni

Tato kapitola je psana pro bezpecénostni oploceni standardné pouzivané
vyrobcem baliciho stroje. Pokud projektant vasSi balici linky pouzil jina
bezpe€nostni zafizeni, je povinen tuto kapitolu revidovat a v pfipadé potfeby
opravit ¢i doplnit. Tyto zmény a dopliiky se musi stat nedilnou soucasti této
pravodni dokumentace.

TlacCitko elektromagnetického zamku je umisténo vedle dvefi ochranného
oploceni. Ridici systém hlida stav stroje a uréuje, kdy je mozné vstoupit do
pracovniho prostoru, po tuto dobu sviti tlaCitko. Potfebujete-li vstoupit do
pracovniho prostoru stroje, stisknéte tlaCitko. Toto tladitko zacne blikat do
okamziku, kdy stroj dokonCi potfebné pohyby. Musite vyCkat, az se rozsviti
tladitko. Ridici systém zablokuje stroj proti spusténi a odemkne zamek dvefi
ochranného oploceni. Teprve nyni Ize vstoupit do pracovniho prostoru stroje, je
nutno nechat dvere oploceni oteviené. Po opusténi pracovniho prostoru je
nutno dvefe ochranného oploceni zavfit a stisknout tlacitko, které zhasne. Ridici
systém zamkne zamek ochranného oploceni, odblokuje pohyby a umozni praci
stroje.

Zadost o vstup do oploceni je mozno kdykoli zrusit op&tovnym stisknutim tlagitka.

Po zamknuti dvefi oploceni napéti zacne hlavni fidici systém navazovat spojeni
s fidicim systémem pratazného zafizeni. Po dobu navazovani spojeni je na
obrazovce informacni okno a neni mozno vykonavat pohyby stroje.

Po celou dobu pobytu osoby (osob) v pracovnim prostoru
stroje musi zGstat dvefe ochranného oploceni oteviené.

Pfed zavienim dvefi a zam€enim se ujistéte, ze se uvnitf
oploceni nenachazi osoba a ze tam nejsou ponechany
predméty, které by mohly zplisobit chybnou funkci stroje
nebo jeho poruchu.

6.3. Vypnuti stroje tla¢itkem NOUZOVE
ZASTAVENI

Tlagitko Nouzové zastaveni slouzi k nouzovému zastaveni stroje (pad zbozi
z palety, kolize v pracovnim prostoru stroje, uraz apod.). Pro opétovné uvedeni
do chodu postupujte podle kap. 5.10.1.

Bliz8i popis havarijnich situaci a reakci na chybova hlaseni viz kap. 7.
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6.4. Ovladani dotykového panelu

Dotykovy displej slouzi ke komunikaci mezi obsluhou a fidicim systémem stroje.
Postupy a informace v této kapitole plati jak pro b&Znou obsluhu, tak i pro rezim
nastavovani a konfigurace stroje a parametr programa.

6.4.1. Zakladni pojmy
Pro srozumitelnost tohoto navodu jsou definovany tyto zakladni pojmy:

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

Displej — obsah panelu, tj. to, co je zobrazeno na zobrazovacim panelu.

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

Mechanické tlacitko — fyzické tlaCitko s kontakty, je namontovano na rozvadédi
nebo ve stroiji.

Klavesnice — prostfedek systému dotykového panelu pro zadavani Ciselnych
nebo znakovych hodnot.

6.4.2. Spolec¢na pravidla

Na pravém okraji displeje jsou tlaCitka zakladnich funkci. Zobrazuji se pouze ta
tlacitka, ktera maji v daném displeji vyznam. Podrobny popis ¢innosti jednotlivych
tlagitek viz dalSi text v navodu.

a Pfechod o uroveri vys.
| —
Ukladani parametr( nebo program( do paméti. Zobrazi se dialog,
'9 ktery uloZeni umozni a zarovefi ochrani systém pfed nezadoucimi
- zasahy.
o Napovéda.

PFechod nahoru (na pfedchozi stranku)

A

PFechod doll (na dalSi stranku)

v

6.4.3. Zadavani hodnot

Parametry baliciho programu i parametry stroje mohou nabyvat rdzné hodnoty —
podle jejich typu. Po doteku na hodnotu parametru se zobrazi — podle typu
parametru — Ciselna nebo znakova klavesnice.

Ciselna klavesnice slouzi pro zadani &iselné hodnoty parametru. Kazdy
parametr mGze nabyvat hodnoty z urcitého rozsahu, ktery je uveden na hornim
okraji klavesnice; pokud se pokusite zadat hodnotu, kterd neni v povoleném
rozsahu, pak se nova hodnota neuloZzi.

33




Pragometal s.r.o. OBS ROTOMATIC

Max: 1500,0

| Del | Ins | Esc
Num | Home | End

6.4.4. Zmeéna hodnot ANO-NE

Nékteré parametry jsou dvoustavové, mohou nabyvat pouze hodnotu ANO nebo
NE.

V parametrech program( jsou tyto dva stavy naznaceny zelenym zatrzenim pro
hodnotu ANO a c&ervenym zaSkrtnutim pro hodnotu NE. Pfi editaci balicich
programU je vybrana funkce rozliSena barvou tlaCitka (oranzové tlagitko je
neaktivni, bilé tlacitko aktivni)

Hodnoty se stfidavé piepinaji dotykem pfislusného tlacitka.

6.4.5. Ochrana stroje heslem

VSechny programy i parametry Ize volné prohlizet, ochrana heslem se uplatni az

v okamziku:

e ukladani zménénych parametri programu

e pozadavku na vstup do zobrazeni a nastaveni servisnich parametri 1 nebo
servisnich parametri 2 nebo servisnich parametr( linky

e pfizméné jazyka (kap. 8.22).
Vyjimku tvofi editace hesel (kap. 8.21).
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Stroj a parametry jsou podle svého vyznamu a urCeni chranény v rGznych
urovnich:

Uzivatel

S | Servis Pouze pro vyrobce a servisni organizace. Je
vyzadovano u servisnich parametrl 2, které neni
zadouci bez dobré znalosti stroje a systému ménit.
Dovoluje zménu vSech parametrll a programu stroje,
dostupnych pro administratora, technika, uzivatele a
obsluhu.

C | Statistika Dealer. Heslo zna dealer vaseho stroje. Umozhuje
zasahy stejné jako uzivatel P a navic nékteré akce
urCené pro dealera. stroje.

P | Udrzba Pro podnikovou udrzbu a spravu stroje. Systém tuto
uroven hesla vyzaduje u servisnich parametra 1, které
nejsou vyhrazeny pro uzivatele 1. Umozfiuje zménu
parametri a programl dostupnych pro technika,
uzivatele a obsluhu.

U | Uzivatel Pro obsluhu stroje. Tato droven je pouzita u
nastavovani parametrd programu (programovani
stroje). Lze ménit parametry a programy dostupné pro
uzivatele a obsluhu.

Obsluha VSeobecny pfistup. 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 Cisla spousténého programu a
ruéniho rezimu stroje.

Zadavani hesla si fidi stroj sam, pozada o néj az v okamziku, kdy se pokusite o
¢innost chranénou heslem (tj. pokusite se zménit parametry programi nebo
parametry stroje, nebo se pokusite vstoupit do oblasti info v servisnich
parametrech 2).

Heslo uZivatele S (servis) je znamo pouze vyrobci a servisnim organizacim.

Hesla pro uZivatele P (udrzba) a U (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, muze ménit hesla své urovné a urovni nizSich. Postup nastaveni hesla je
uveden v kap. 8.21.

6.4.6. Zadavani hesla

Nasledujici text popisuje zadavani hesla pfi zméné programu. Postup pfi
zadavani hesla je shodny i pro vstup do editace servisnich parametri v ru¢nim i
automatickém rezimu, pro pfepinani jazyku displeje a jinde.

Chcete-li zménit parametr a neni zadané platné heslo zobrazi se po stisknuti
tlaCitka zobrazi okno pro zadani hesla.
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Program €. 1 - Typ baleni

b

T Usivatel: I

L Heslo:

| K | koncete |
| BT

|
= TR A

=il EHH | v

Zadejte odpovidajiciho uzivatele (jednopismenovou zkratku ze sloupce Zkr.
tabulky v kap. 6.4.5) a heslo. Jméno uZivatele a heslo se po stisku daného pole
zadava na zobrazené klavesnici (stejné jako zadavani textovych hodnot). Displej
klavesnice zobrazuje pfi zadavani hesla misto zadavaného znaku * (hvézdi¢ku),
neni tak mozné, aby nepovolana osoba béhem zadavani precetla heslo.

Zadané heslo potvrdte klavesou OK. Je-li heslo zadano spravné, je po
opétovném stisku tlaCitka parametru mozno ménit jeho hodnotu. Pfi chybném
zadani hesla se okno pro zadani hesla znovu zobrazi. Po stisku "Ukoncete" se
zadavani hesla ukonci a klavesnice zmizi; na displeji pak zlstane zobrazeny
displej, ze kterého se heslo zadavalo.

Zadané heslo zlstava v platnosti nastavenou dobu; po tuto dobu se zobrazuje
tlagitko LOG OFF — OdhlaSeni hesla pro odhladeni na hlavnim displeji
automatického rezimu. Stejné tlaCitko se objevi i na displeji ruéniho rezimu
(pokud do néj prepnete nebo pokud editujete servisni parametry).

Po zadani hesla je nastavené heslo v platnosti nastavenou dobu od posledniho
stisku nékteré klavesy, po tuto dobu je mozné na systému nastavovat vSechny
parametry, ke kterym heslo opravnuje.

Nastavené heslo se zobrazuje na vSech displejich, které umoznuji zménu
parametrl — pfiklad je uveden na obrazku.

Cdrsba P

A

Autormaticky rezim - Nastaveni

01 Editace
Servisnl parametry
Seryis 1 Servis 2 | Linka
Err
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Po doteku tlaCitka LOG OFF — odhlaseni hesla se nastavené heslo zrudi a
systém je opét chranén pifed ukladanim zménénych parametrd a programa.
TlaCitka LOG OFF — odhlaseni hesla se poté nezobrazuiji.

Po dobu zobrazovani tladitek LOG OFF — odhlaseni hesla je heslo nastavené a
platné a systém umozfiuje ménit parametry a programy, ukladat je a upravené
parametry a programy ihned vyzkouset.

6.4.7. Statistika

Na hlavnim displeji automatického rezimu a na displejich servisnich parametra 1
a 2 (jejich umisténi viz kap. 6.11.2, 6.11.3) je polozka pocitadla "Pocet
zabalenych palet". Obé poditadla zapoditaji pouze uplné zabalené palety;
palety, jejichz baleni bylo pferuseno, at’ uz uzivatelem nebo poruchou, nejsou do
tohoto poctu zahrnuta. Obé poditadla Ize nastavit v rezimu editace servisnich
parametri po doteku na Cislo poctu zabalenych palet. Nastavuje se postupem
podle kap. 6.4.3.

Servisni parametry 1, uvodni displej. Nastaveni poc¢tu zabalenych palet je
chranéno heslem drovné P — Udrzba. Je uréeno ke sledovani po&tu zabalenych
palet podle potfeby uzivatele (napfiklad pocet palet za sménu, za ¢asové obdobi,
daného druhu zboZi, poc€et palet na zakazku apod.).

Hlavni displej automatického reZzimu zobrazuje stav pocitadla ze servisnich
parametrd 1. V tomto displeji nelze pocet palet editovat.

Servisni parametry 2, displej Info, je pfistupné pouze servisnim organizacim.
Nastaveni poc¢tu zabalenych palet je chranéno heslem urovné S — Servis. Je
uréeno ke sledovani poctu zabalenych palet podle potfeby servisu (pfiklad:
celkovy pocet za zivotnost stroje, pocet palet od velké opravy, zmény konfigurace
apod.).

V servisnich parametrech 2, displej Info, |ze dale zjistit verzi programu stroje,
Pocet otacek posledniho baliciho cyklu a dobu trvani posledniho baliciho cyklu.

V servisnich parametrech 2, displej Statistika, Ize zjistit Casy a poclty otacek
jednotlivych fazi baleni.

6.4.8. Struktura displeju

Zakladni displeje (pro ru¢ni a pro automaticky rezim) jsou pFepinany
mechanickym prepinacem PREPINAC RUCNIHO A AUTOMATICKEHO REZIMU.
Struktura displeju (tj. popis vzajemné zavislosti a logické navaznosti displeja) je
vzdy uvedena v pfisludné kapitole (automaticky rezim, ru€ni rezim, rezim volného
editu programu).
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6.5. Zalozeni balici félie do stroje

Falie, pro ktera jsou pratazna zafizeni uréena, jsou specifikovana v kap. 2.5.1.

Pfi spotfebovani félie se stroj automaticky pfesune do polohy pro vyménu folie.
Je-li vyjime¢né potfeba ruéni manipulace pfi vyméné félie (mechanismy se
nenachazeji v poloze vhodné pro vyménu folie, napf. po poruse), postupuijte
nasledovné:

1

VycCkejte zastaveni stroje.

Stroj pfepnéte do ruéniho rezimu ovladani

Ruéni rezim

Frobiha preknyw

Ol i< ClES :
H < O &
2 2 &

Nastaveni

AUT

Zobrazi se hlavni displej ru¢niho rezimu se zobrazenymi tlaCitky pro
vyménu félie a najezd do vychozi polohy. Tento displej se po pfepnuti do
ru¢niho rezimu objevi vzdy jako prvni.

Tlagitkem "=" (viz horni ¢ast displeje oznacenou A) najedte do polohy pro
vyménu balici folie. Pokud po najeti stroje do polohy pro vyménu balici
félie tlacitko "-" znovu stisknete, najede horizontalni ram do polohy pro

vyménu pfekryvaci folie. Po opétovném stisku tlacitka "-" se réam pfesune
do polohy pro vyménu balici félie

Vymeérite folii nebo ji znovu zavedte do stroje — postup je uveden v dalSim
textu

Tlacitkem "+" mlzete najet do vychozi polohy pro baleni — tento krok neni
nutny, stroj najede do vychozi polohy automaticky po stisku tlaCitka START
v bodé 6.

Stroj pfepnéte zpét do automatického rezimu (dle potfeby).
Po stisku tlaCitka START stroj najede do vychozi polohy a spusti balici

cyklus dle Cisla programu navoleném na panelu Pokud neni stisknuto
tlaCitko start mize byt baleni spusténo nadfazenym systémem.

DalSi postup se lisi podle toho, jaké prutazné zafizeni je namontovano na vasem
stroji.
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6.5.1. Pruatazné zarizeni s dvirky zavadéce folie

Tyka se pratazného zafizeni s vyklopnym drzakem folie a s otviracimi dvifky
zavadéce félie.

1

Po zastaveni stroje a stisku tlaCitka vedle dvefi ochranného oploceni Ize
otevrit dvefe ochranného oploceni a zalozit novou folii.

Po celou dobu pobytu osoby (osob) v pracovnim
prostoru stroje musi dvere zistat oteviené!

Otevrete dvitka zavadéce folie po jejich odjisténi (zvednutim paky do horni
polohy)

Odijistéte trn zasobniku (zvednutim horni zarazky) a vyklopte jej do polohy,
dokud nezacvakne. Sejméte z trnu prazdnou dutinku. Novou folii zalozte na
trn (musi spravné zapadnout na dolni kuzel) Odjistéte a zaklopte trn
zasobniku do pracovni polohy, az dojde k jeho zajisténi.

Folii zavedte do prlitazného zafizeni dle schématu. Félie mize byt pro
lepSi manipulaci shrnuta do provazce, k jejimu vyrovnani dojde na zacatku
baleni.

Vlastni zakladani félie se v detailech lisi podle typu prutazného zafizeni,
které je na stroji namontovano. Rozdily jsou vyznaeny na schématu pro
zavadeéni folie na stroji, ktery je nalepen na pritazném zafizeni

Uzavfiete dvifka zavadéle félie a zajistéte (sklopenim paky do dolni
polohy).

U provedeni DOUBLE se doporucuje vyménit folii v obou prataznych
zafizenich, i kdyby jesté nebyla zcela spotfebovana — rotujici mechanismus
musi byt v urcité toleranci vyvazeny a v pfipadé nevyvazenosti se zpomali
pohyby stroje (sou€asné se snizi i balici kapacita).

Vlozte félii do ukon€ovaciho mechanismu. Volny konec folie shriite do
provazce a prelozte. Stahnéte paku 2 — nejdelSi paku s kulatym prafezem,
na obrazku zvyraznéna - rukou doll tak, aby konec félie bylo mozné vlozit
ve sméru Sipky. Po vraceni paky 2 musi byt félie seviena mezi pakami,
nesmi se ale dotykat pfepalovaciho dratu.
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6 Opustte pracovni prostor stroje, zaviete dvefe a zamknéte je tlaCitkem

(vedle dvefi ochranného oploceni).

Po stisku tlaCitka START stroj najede do vychozi polohy a spusti balici
cyklus.

Obdobny postup plati i pro opétovné zavedeni pfetrzené félie

6.5.2. Pratazné zarizeni s pokladacim zarizenim pro

aplikaci reklamni folie

Tyka se prlatazného zafizeni doplnéného o pokladaci zafizeni pro aplikaci
potisténé reklamni félie. Zafizeni ma vyklopné drzaky fdélie a otviraci dvirka
zavadeécu félie.

Pokud je stroj vybaven pokladacim zafizenim pro aplikaci reklamni félie, musi
potisténa reklamni folie vyhovovat podminkam z kap. 2.5.3.

1

6.5.2.1. Prutazné zarizeni

Po zastaveni stroje a stisku tlagitka vedle dvefi ochranného oploceni Ize
otevfit dvefe ochranného oploceni a zalozit novou folii.

Po celou dobu pobytu osoby (osob) v pracovnim
prostoru stroje musi dvefe zlstat oteviené!

Otevrete dvifka vnéjSiho zavadéce folie po jejich odjisténi (zvednutim paky
do horni polohy)

Odjistéte trn zasobniku (Zvednutim horni zarazky) a vyklopte jej do polohy,
dokud nezacvakne. Sejméte z trnu prazdnou dutinku. Novou fdlii zaloZte na
trn (musi spravné zapadnout na dolni kuzel) Odjistéte a zaklopte trn
zasobniku do pracovni polohy, az dojde k jeho zajisténi.

Folii zavedte do pritazného zafizeni dle schématu. Fdélie mize byt pro
lepSi manipulaci shrnuta do provazce, k jejimu vyrovnani dojde na zacatku
baleni.
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4  Otevfete dvifka vnitfniho zavadéce folie po jejich odjisténi (zvednutim paky
do horni polohy)
Folii zavedte do prGtazného zafizeni dle schématu. Foélie mize byt pro

lep$i manipulaci shrnuta do provazce, k jejimu vyrovnani dojde na zacatku
baleni.

Vlastni zakladani félie se v detailech li§i podle typu pritazného zafizeni,
které je na stroji namontovano. Rozdily jsou vyznaeny na schématu pro
zavadeéni folie na stroji, ktery je nalepen na pritazném zarizeni

Pri zavadéni folie se mlUze ruka dostat do
blizkosti noZze na odrezavani reklamni folie
— nebezpeci porezani!

5 Uzavfete dvifka vnitfniho zavadéle folie a zajistéte (sklopenim paky do
dolni polohy).

6 Vlozte fdélii do ukonéovaciho mechanismu. Volny konec félie shriite do
provazce a prelozte. Stahnéte paku 2 — nejdel$i paku s kulatym prifezem,
na obrazku zvyraznéna - rukou dolu tak, aby konec folie bylo mozné vlozit
ve sméru Sipky. Po vraceni paky 2 musi byt félie seviena mezi pakami,
nesmi se ale dotykat prepalovaciho dratu.

7 Uzaviete dvifka vnéjSiho zavadéce fdlie a zajistéte (sklopenim paky do
dolni polohy).

8 Opustte pracovni prostor stroje, zaviete dvefe a zamknéte je tlaCitkem
(vedle dvefi ochranného oploceni).

9 Po stisku tlaitka START stroj najede do vychozi polohy a spusti balici
cyklus.

Obdobny postup plati i pro opétovné zavedeni pfetrzené félie

41



Pragometal s.r.o. OBS ROTOMATIC

6.5.2.2. Pokladaci zarizeni — zalozeni potisténé reklamni félie

1 Po zastaveni stroje a stisku tlaCitka vedle dvefi ochranného oploceni Ize
otevfit dvefe ochranného oploceni a zalozit novou fdlii.

Po celou dobu pobytu osoby (osob) v pracovnim
prostoru stroje musi dvere zlstat oteviené!

2 Otevrete dvitka zavadéce félie po jejich odjisténi (zvednutim paky do horni
polohy)

3 Odjistéte trn zasobniku (Zvednutim horni zarazky) a vyklopte jej do polohy,
dokud nezacvakne. Sejméte z trnu prazdnou dutinku. Novou félii zaloZte na
trn (musi spravné zapadnout na dolni kuzel) Odjistéte a zaklopte trn
zasobniku do pracovni polohy, az dojde k jeho zajisténi.

Civku s reklamni folii zalozte tak, aby po navinuti na zbozZi byla reklama
Citelna — na trn je mozné civku nasadit v potfebné orientaci.

Folii zavedte do pritazného zafizeni dle schématu. Félie mize byt pro
lepSi manipulaci shrnuta do provazce, k jejimu vyrovnani dojde na zaCatku
baleni.

Vlastni zakladani félie se v detailech lisi podle typu pritazného zafizeni,
které je na stroji namontovano. Rozdily jsou vyznaeny na schématu pro
zavadeéni félie na stroji, ktery je nalepen na pritazném zafizeni

Pri zavadéni félie se mUze ruka dostat do
blizkosti noZe na odrezavani reklamni félie
% — nebezpeci porezani!

4 Uzaviete dvitka zavadécCe folie a zajistéte (sklopenim paky do dolni
polohy).

5 Opustte pracovni prostor stroje, zaviete dvefe a zamknéte je tlaCitkem
(vedle dvefi ochranného oploceni).

6 Po stisku tlaCitka START stroj najede do vychozi polohy a spusti balici
cyklus.

Obdobny postup plati i pro opétovné zavedeni pfetrzené félie
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6.5.3. Prutazné zarizeni s letmo ulozenymi valci

Tyka se prutazného zafizeni LIGHT s letmo uloZzenymi valci.

1 Po zastaveni stroje a stisku tlacitka vedle dvefi ochranného oploceni Ize
otevfit dvefe ochranného oploceni a zalozit novou folii.

Po celou dobu pobytu osoby (osob) v pracovnim
prostoru stroje musi dvere zlstat oteviené!

2 Prfizvednéte dutinku félie a stisknéte tlacitko na spodni strané drzaku (tim
se zasunou zarazky folie), Dutinku spustte doll a sejméte z drzaku. Novou
félii nasunte zdola na drzak folie. Zarazky folie se musi vysunout a pfidrzet
novou civku s folii.

Folii zavedte do pritazného zafizeni dle schématu. Félie mize byt pro
lepSi manipulaci shrnuta do provazce, k jejimu vyrovnani dojde na zaCatku
baleni.

Vlastni zakladani félie se v detailech li§i podle typu pritazného zafizeni,

které je na stroji namontovano. Rozdily jsou vyznaeny na schématu pro
zavadeéni folie na stroji, ktery je nalepen na pritazném zafizeni.

4

e

3 Vlozte folii do ukonCovaciho mechanismu. Volny konec félie shriite do
provazce a prelozte. Stahnéte paku 2 — nejdelSi paku s kulatym prafezem,
na obrazku zvyraznéna - rukou dol(l tak, aby konec félie bylo mozné vlozit
ve sméru Sipky. Po vraceni paky 2 musi byt félie seviena mezi pakami,
nesmi se ale dotykat pfepalovaciho dratu.

4  Opustte pracovni prostor stroje, zaviete dvefe a zamknéte je tlaCitkem
(vedle dvefi ochranného oploceni).

5 Po stisku tlaCitka START stroj najede do vychozi polohy a spusti balici
cyklus.

Obdobny postup plati i pro opétovné zavedeni pretrzené fdlie.
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6.6. Zalozeni prekryvaci folie do stroje

Folie, pro ktera jsou zafizeni urlena, jsou specifikovana v kap. 2.5.2.
Upozorfiujeme, ze hmotnost civky s piekryvaci folii je standardné 40 kg. Pokud je
hmotnost dodavané félie vétSi (max 80 kg), musi byt manipulace pfi vyméné
prfedepsana internim predpisem provozovatele.

Obdobné jako pfi spotfebovani balici félie, rovnéz pfi spotfebovani pfekryvaci
félie se stroj automaticky pfesune do polohy pro vyménu félie. Pfi vyméné
postupujte nasledovné:

1 Odemknéte dvefe ochranného oploceni stroje tlaCitkem a oteviete dvefe.

Po celou dobu pobytu osoby (osob)
v pracovnim prostoru stroje musi dvere zustat oteviené!

S roli prekryvaci félie musi manipulovat vzdy
dva pracovnici!

2 Prekryvaci folii zalozte do stroje:

Pro snazSi manipulaci je mozno sklopit zarazku branici vypadnuti
prekryvaci félie — nadzvednéte ji a sklopte.

Odstraite prazdnou dutinku a pfipadny zbytek folie. Civku félie poloZte na
valce nosi¢e. Dbejte na spravny smér odvijeni félie podle schématu — pfi
pokladani félie na zbozi je civka s félii pohanéna motorem

Podle schématu vedte fdlii pfes vykyvny valec a navadéci valec.
Pfepinatem (je umistén v poloviné Sitky ramu) oteviete Celisti pfidrzovace
folie

Félii zavedte mezi Celisti pfidrzovace tak, aby pfes né mirné pfesahovala
(asi 5 az 10 cm).

Félii pfidrzte a prepinaCem Celisti pfidrzovace zavrete

sklopnou zarazku branici vypadnuti role pfekryvaci folie vratte do pavodni
polohy

Je-li nutno félii navinout nebo odvinout, jsou k,disp,ozici tladitka umisténa
na konzole kabelového fetézu. TlaCitkem ODVIJENI se fdlie odviji z civky,
tlacitkem NAVIJENI se naviji.

,\
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3 Opustte pracovni prostor stroje, zaviete dvefe ochranného oploceni a
zamknéte je stiskem tlaCitka ZAMKNOUT.

4  Tlacitkem "+" mlzete najet do vychozi polohy pro baleni — tento krok neni
nutny, stroj najede do vychozi polohy automaticky po stisku tlagitka START
v bodé 6.

5 Stroj pfepnéte zpét do automatického rezimu.

6 Po stisku tlaCitka START stroj najede do vychozi polohy a spusti balici
cyklus dle €isla programu navoleném na panelu.

Je-li vyjime¢né potfeba ruéni manipulace pfi vyméné folie (mechanismy se
nenachazeji v poloze vhodné pro vyménu félie, napf. po poruse), postupujte
nasledovné:

1 Vyckejte zastaveni stroje.

Stroj pfepnéte do ruéniho rezimu ovladani

Ruéni rezim

Frohiha prekryy

Viychozi poloha f wymeéna falie

© i< ClES :
< | | B
B2 ¥ &

AUT

Nastaveni

Zobrazi se hlavni displej ruéniho rezimu se zobrazenymi tlagitky pro
vymeénu félie a najezd do vychozi polohy. Tento displej se po prepnuti do
runiho rezimu objevi vzdy jako prvni.

Pokud neni stroj ve vychozi poloze najedte do této polohy stisknutim
tlacitka "+"

Pfepnéte obrazovku na ovladani pfekryvu

ey

a prejedte konzolou do koncové polohy (poloha na opacné strané, nez
zasobnik prekryvaci félie)

=0

Tlacitko "+" drzte po dobu pojezdu mechanismu

Vyberte funkci vychozi poloha/vyména félie
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i |

a tlaCitkem "-" najedte do polohy pro vyménu balici folie. Pokud po najeti
stroje do polohy pro vyménu balici félie tlaCitko "-" znovu stisknéte, najede
horizontalni ram do polohy pro vyménu piekryvaci félie (po opétovném
stisku tlagitka "-" se ram prfesune do polohy pro vyménu balici folie)

Vyménte folii nebo ji znovu zavedte do stroje — postup je uveden v
predchozim textu

2 Opustte pracovni prostor stroje, zaviete dvefe ochranného oploceni a
zamknéte je stiskem tlacitka ZAMKNOUT.

Tlagitkem "+" mlzete najet do vychozi polohy pro baleni — tento krok neni
nutny, stroj najede do vychozi polohy automaticky po stisku tladitka START
v bodé 4.

3  Stroj pfepnéte zpét do automatického rezimu.

4 Po stisku tlagitka START stroj najede do vychozi polohy a spusti balici
cyklus dle &isla programu navoleném na panelu.

6.7. Automaticky rezim

Do automatického rezimu stroje vstoupite volbou AUT pfepinatem na
ovladacim panelu, resp. tladitkem na displeji. ProtoZe tento stroj je urlen
prevazné pro praci v automatickych linkach, povel START muze byt inicializovan
automaticky Fidicim systémem linky v zavislosti na pohybu baleného zbozi po
lince. Automaticky cyklus stroje lze rovnéz spoustét z ovladaciho panelu
tlaCitkem START. Po povelu START stroj provede jeden balici cyklus podle
zadaného programu.

Automaticky cyklus stroje Ize kdykoliv prerusit tlaCitkem STOP. Po stisku tlaCitka
START stroj najede do vychozi polohy, pokud v ni jiz neni, a zacne novy cyklus
baleni. Pokud bylo tladitko STOP stisknuto v pribéhu baleni a folie je ¢astecné
navinutd na zbozi, je nutno ruéné félii ukoncit v ruénim rezimu, pfipadné od
palety odfiznout a jeji konec znovu zalozit do stroje (viz kap. 6.5).

POZOR'!

V blizkosti stroje se smi pohybovat pouze obsluhujici osoba.

DalSi krok popisujici inicializaci trati plati pouze pokud va$ balici stroj fidi
dopravniky: Pokud se po zapnuti stroje nebo po pfepnuti do automatického
rezimu na nékterém z dopravnikl nachazi paleta, zobrazi se na displeji dotaz
systému "Inicializace trati — inicializace ANO/NE":

Pfi odpovédi ANO probéhne inicializace — dopravniky se zaénou pohybovat tak,
aby nakonec byly vSechny palety se zbozim na definovaném misté. Pfi odpovédi
NE Kk inicializaCnim pohyblm nedochazi — volte v pfipadé, kdy palety jsou
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bezpetné na definovanych mistech (napf. pokud byl pfedtim stroj vypnut s
paletami na dopravnicich v klidu).

Pokud se v pracovnim prostoru baliciho stroje nachazi paleta se zbozim, zobrazi
systém dotaz "Odeslat paletu ANO / NE".

Pfi stisku ANO paleta odjede z baliciho stroje bez zabaleni. Pfi stisku NE
vyCkejte na hlavni obrazovku automatického rezimu a poté je nutnho baleni
odstartovat ru¢né tlacitkem START.

Stroje OBS ROTOMATIC umozniuji pouzivat az 20 balicich programa.
Pokud je tlaCitko s Cislem programu zobrazeno &ervené, patfi do skupiny

programu automaticky pfepinanych vnéjSim Fizenim linky; na zacatku baleni se
muze v zavislosti na nastaveni stroje nastaveny program automaticky pfepnout

.....

6.7.1. Zobrazeni displeje

Po zapnuti stroje nastaveného do automatického rezimu nebo po pfepnuti do
automatického rezimu se na displej zobrazi zakladni displej automatického
rezimu, ve kterém se stroj nachazi.

6
FProbiha baleni 00 =¥
Program cislo 1
: 9 1
STANDARDNI BALENI
Pocet zabalenych palet 1234+ 3

Err ‘ Nastaveni ‘ MAN
- ' |
5 4 9

1 Cislo programu.

Programy, pfepinané automaticky, se zobrazuji Cervenym tlaCitkem,
programy, pfepinané obsluhou, na standardnim Sedém tlacitku.

2 Kratky informativni text popisujici balici program

3 Pocitadlo zabalenych palet. Zobrazuje se pocitadlo nastavitelné
provozovatelem stroje (viz kap. 6.4.7).

4  Tlacitko pro pfechod do editace parametr a nastaveni stroje

5 Pokud se objevi chyby, zméni tla¢itko ERR barvu a na obrazovce se
zobrazi okno s informaci o porude. Viz kap. 7

6 Informace o probihajici operaci.
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Cislo zobrazuijici krok programu

TlaCitka START, STOP (pouze stroje bez mechanickych tlacitek na panelu
—viz kap. 5.9.3).

Tlacitko pro pfepinani do ruéniho rezimu (pouze stroje bez mechanického
pfepinace RUCNi — AUTOMATICKY REZIM — viz kap. 5.9.3).

Pokud vas stroj fidi dopravniky nebo celou linku, displej zobrazuje i stav linky;
obrazek ukazuje pfiklad takového displeje.

5

FProbiha baleni 00 7

Program &islo 1 j 1
STANDARDNI BALENI 2

Pocet zabalenych palet 1234
w

0 ([g)k1 10

Err Masc+ven| ‘ -

5 4 11 12 9

Oproti standardnimu displeji se navic zobrazuji polozky:

10

11

12

Schematické zobrazeni linky. Na obrazku je uveden pfiklad: linka se tfemi
dopravniky — dopravnikem -1 pfed balicim strojem (na vjezdu),
dopravnikem O v pracovnim prostoru baliciho stroje a dopravnikem +1 za
balicim strojem (na vyjezdu). Linka se vzhledem k postaveni obsluhy u
rozvadécCe pohybuje zleva doprava. Uvnitf pole dopravniku se zobrazuje
identifikace palety (napf. nastaveny balici program)

Indikace obsazeného dopravniku, tedy dopravniku, u kterého je zastinéno
Cidlo palety se zbozim. Zde je obsazeny dopravnik 0.

Pohyb palety. Na tomto displeji pfejizdi paleta z dopravniku 0 na +1

Texty, které se zobrazuji na pozici 6, jsou spole¢né pro automaticky a ruéni rezim
a nemusi se zobrazovat v obou reZzimech
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Text informace o probihajici operaci Vyznam
Probiha najezd do vychozi polohy Stroj uvadi mechanizmy do vychozi polohy
Probiha inicializace dopravniki Dopravniky se pohybuiji tak, aby systém

nasel pfipadné palety se zboZim a spravné
je rozmistil po lince tak, aby bylo mozno
spustit baleni.

Probiha najezd pro vyménu folie Mechanizmy stroje najizdéji do polohy pro
vyménu félie

Probiha ukonc&eni Probiha cyklus ukonéeni folie

Probiha prekryv Probiha cyklus polozeni prekryvaci folie

Probiha baleni Probiha balici program

Cekani na start Stroj dokon€il baleni, dal pokyn k odvezeni
palety a Cekd na start dalSiho baliciho cyklu

Neukoncené baleni Stroj neukondil balici cyklus odeslanim
palety

Cekejte na ukoné&eni baleni a potvrzeni | Po obsluze bude pozadovano odeslani

odjezdu palety ru¢né

Externi STOP Neni aktivni komunikacni signal

Probiha baleni — nevyvaha 1 Probiha balici program sniZenou rychlosti

z dlvodu velkého rozdilu hmotnosti folii
v prlitaznych zafizenich

Probiha baleni — nevyvaha 2 Probiha balici program snizenou rychlosti
z ddvodu velkého rozdilu hmotnosti folii
v pritaznych zafizenich

Probiha baleni — zpomaleni Probiha balici program sniZenou rychlosti na
zakladé komunikaéniho signalu o snizené
kapacité linky

Odesilani palety

Probiha aplikace LOGO Na paletu je aplikovana reklamni folie

V dalSim textu tohoto navodu jsou zobrazovany pouze displeje v zakladni
podobé (bez fizeni dopravniku - linky).
6.7.2. Prepinani programi
To, kterym programem se bude zboZi balit, zavisi na dvou okolnostech:
1) Zpulsob spousténi programu:
e Rucni start - start baleni tlaCitkem START na dvefich rozvadéce.

e Automaticky start - start baleni pomoci komunika¢nich signalt bez zasahu
obsluhy.

2) Volba programu:
¢ Rucni volba programu — program zvoli obsluha z nabidky na displeji.

e Automaticka volba programu — programy jsou pfepinany automaticky
systémem linky nezavisle na obsluze (pokud je tato moznost na vasem
stroji nastavena). Programy, které se pfepinaji automaticky, maji Cervené
tlaCitko Cisla programu.

Pro volbu programu, kterym bude zboZi zabaleno, plati pravidla:
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1) Rucni start tlagitkem START:

e baleni probiha vzdy zvolenym programem (nezavisle na tom, je-li na
vasem stroji moznost automatické volby programu)

2) Automaticky start pomoci komunikacnich signala:

e pfi volbé programu s ¢ervenymi tlacitky volby program( — probiha pfepnuti
a baleni programem na zakladé komunikac¢nich signald (pokud je
nastavena hodnota parametru SP2-213 na hodnotu ANO)

e pii volbé programu s Sedymi tlaCitky volby programl — baleni probiha
zvolenym programem.

BlizSi popis jednotlivych pfipadu je uveden v kap. 6.7.3 a 6.7.4.

6.7.3. Volba programu v automatickém rezimu stroje

Program se prepina dotykem na ¢&islo programu na displeji.

- Program cislo
- STANDARDNI BALE

Pocet zabalenych palet 1234

Err Nastaveni ‘ MAN

Zobrazi se displej se seznamem programu s jejich stru¢nym popisem.

Dotykem tladitka nastavite program a zobrazi se hlavni displej automatického
reZimu s nastavenym novym programem:

Pokud je tlacitko volby Cisla programu c¢ervené, at uz na hlavnim displeji
automatického rezimu nebo v seznamu programd, pak se jedna o program, ktery
patfi do skupiny automaticky pfepinanych programu, tj. programu pfepinanych
externim signalem — podrobnosti viz kap. 6.7.4. Pokud chcete, aby automatické
prepinani programud bylo aktivni, staci zvolit kterykoli z Cervené oznacenych
programl a systém bude automaticky volit spravny program podle baleného
zbozi. Pokud zvolite program s Sedym tlacitkem, pak bude paleta balena pouze
programem zvolenym na operatorském panelu.

Toto pfepinani plati pro spousténi startu baleni signalem START z linky nebo
systému stroje. Pokud program spustite tlaCitkem START na rozvadéci (na
ovladacim panelu), bude se balit vZdy nastavenym programem bez ohledu na
automatickeé prepinani externim signalem.

Nejsou-li splnény podminky pro zacatek baleni, zobrazi se po stisku START na
displeji chybova hlaseni. Po odstranéni zavady lze pokraCovat. Odstrarfiovani
zavad je popsano v kap. 7.
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6.7.4. Automatické prepinani programu pri zarazeni do
linky
Tato funkce neni standardni, zavisi na naprogramovani vasi balici linky.

Dalkové (tj. fidicim systémem linky bez zasahu obsluhy) Ize pfepinat programy
pomoci tfi komunikaénich signall (pfipadné datovym propojenim s jinym fidicim
systémem Siemens). Obvykle je pfepinani provadéno nadfazenym systémem
linky. Pro vzdalené pfepinani se pouZivaji programy podbarvené Cervené.

Automatické prepinani programu je funkéni pouze pfi startu baleni signalem z
linky. Pfi startu programu tlaCitkem START se bude balit vzdy nastavenym
programem.

Tabulka pfifazeni kombinace komunikacnich signalll a program( (plati pro
komunikaci pomoci binarnich signald a nastaveni pocCtu dalkové prepinanych
signall na 8)

Komunika€ni signal Sortiment 1 Sortiment 2 Sortiment 3
Program O 0 0 0
Program 1 1 0 0
Program 2 0 1 0
Program 3 1 1 0
Program 4 0 0 1
Program 5 1 0 1
Program 6 0 1 1
Program 7 1 1 1

Pfi volbé nékterého z programu 0 — 7 probiha automatické pfepinani programu a
baleni na zakladé komunikacnich signalu. Pfi volbé programu 8 — 19 probiha
baleni zvolenym programem, automatické prepinani programu neni aktivni.

6.8. Informa€ni panely

6.8.1. Informacni panely

Bé&hem provozu nastavaji situace, které nevyzaduji vyhlaSeni poruchy, ale
postaCuje informace pro obsluhu. Vtomto pfipadé dochazi k zobrazeni
informacniho panelu INFO.

INFO A

Navazovani spojeni mezi PLC
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V pfipadé potfeby je mozno informacni panel skryt tlaCitkem v pravém hornim
rohu. Platné informacni hlaSeni je indikovano ikonou "i" na hlavnim panelu
automatického a ruc¢niho rezimu a stiskem tohoto tla¢itka je mozno jej obnovit.

Automaticky rezim

- Program &islo 1 (i/
e
- STANDARDNI BALENI

Pocet zabalenych palet 1234

Err Nastaveni ‘ -

Yychozi poloha fwwména falie Ei

Gz L
o)

Err ‘ Nastaveni ‘ -

1=

1
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Text hlaseni

Vyznam

Navazovani spojeni mezi PLC

Po zapnuti napajeni rozvadéce prutazného
zafizeni musi dojit k navazani spojeni mezi
hlavnim Fidicim systémem a systémem pratazného
zafizeni. Po dobu jeho navazovani je zobrazeno
informacni okno.

Dochazi folie

Jeli stroj vybaven méfenim folie a soucasné je
velikost navinu mensi nez navolena, je zobrazeno
informacni okno

Stroj ¢eka na vstup do oploceni
nebo na zruSeni zadosti.

Obsluhou byl pozadovan vstup do oploceni. Po
dobu platného pozadavku neni mozno spustit balici
program, ani pohybovat mechanismy stroje.
Zruseni pozadavku je mozné stisknutim tlaCitka na
dvefich oploceni.

6.8.2. Panely volby

Bé&hem provozu nastavaji situace, které vyzaduji rozhodnuti obsluhy. V tomto
pfipadé dochazi k zobrazeni panelu volby.

Tato situace nastava napf., pokud je vySka zbozi mensi nez vyska, u které je
mozno provést spravné zabaleni. V tomto pfipadé se na panelu "Chyba vysky

zbozi" zobrazi jedno z nasledujicich hlaseni.

Probiha baleni

Automaticky

Chyba vysky zbozi

Mizke zbodi pro prekryy - pokracovat v baleni
stavajicim programem -Ano/Mhe

O O
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Text hlaseni

Vyznam

Nizké zbozi pro pfekryv — pokracovat
v baleni stavajicim programem Ano/Ne

Zméfena vyska palety je niz8i nez minimalni
a neni zaruCena moznost spravného
poloZeni prekryvaci félie. Obsluha muze
rozhodnout o pokracovani stavajicim balicim
programem, nebo spusténi programu jiného

Ano — pokraCovani stavajicim programem.
V tomto pfipadé obsluha sleduje postup
baleni, které mlze ukoncit tlacitkem stop a
vycka na konec baleni z divodu kontroly a
odeslani palety.

Ne — ukonéeni stavajiciho programu,
oddéleni prekryvaci folie v pfipadé, ze byla
vytaZzena ze zasobniku a odjeti ramu stroje
do vychozi polohy.

V pfipadé oddéleni pfekryvaci folie musi tuto
félie obsluha odstranit z baliciho prostoru
stroje.

Nizké zbozi pokraCovat v baleni

stavajicim programem Ano/Ne

Zméfena vySka palety je nizSi nez minimalni
a neni zaruCena moznost spravného
zabaleni. Obsluha mlze rozhodnout o
pokracovani stavajicim balicim programem,
nebo spusténi programu jiného

Ano — pokradovani stavajicim programem.
V tomto pfipadé obsluha sleduje postup
baleni, které muze ukongit tlaitkem stop a
vy¢ka na konec baleni z dlivodu kontroly a
odeslani palety.

Ne — ukonleni stavajiciho programu,
oddéleni prekryvaci folie v pfipadé, ze byla
vytazena ze zasobniku a odjeti ramu stroje
do vychozi polohy.

Nizkeé zbozi — vySka nebyla zméfena.
Cekejte na potvrzeni odjezdu

VySka zbozi nebyla zméfena (pfiliS nizké
zbozi na paleté, porucha nebo 3$patna
orientace ¢&idla apod.).

Ano — paleta odjede z baliciho stroje bez
zabaleni.

Ne — paleta zUstane a pfipadny dal$i postup
zavisi na obsluze (napf. volba jiného
programu, oprava zafizeni, ruéni manipulace
apod.)

Cekejte na dokong&eni baleni a potvrzeni
odjezdu

Tato hlaSka upozorfiuje obsluhu, Ze bude po
dokonceni baleni nutny jeji zasah.

Odeslat paletu Ano/Ne

Po skonCeni baleni musi obsluha
zkontrolovat, zda baleni probéhlo spravné a
rozhodnout o jejim odeslani.

Ano — vyslani signalu o konci baleni, na
zakladé kterého systém linky paletu odveze.

Ne, — Ze paleta odeslana nebude a obsluha
ji mdze zabalit jinym programen.
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Text hlaseni

Vyznam

Nizké zbozi — Logo bude umisténo u
dolniho okraje palety — pokracovat
v baleni stavajicim programem Ano/Ne

Vy8ka zboZi neumozhuje aplikovat reklamni
pruh ve vzdalenosti zadané v programu.

Ano — pruh bude umistén u dolniho okraje
palety

Ne — ukon€eni stavajiciho programu a odjeti
ramu do vychozi polohy

Nizké zbozi — Logo bude umisténo u
horniho okraje palety — pokraCovat
v baleni stavajicim programem Ano/Ne

Vy8ka zbozZi neumozhuje aplikovat reklamni
pruh ve vzdalenosti zadané v programu.

Ano — pruh bude umistén u horniho okraje
palety

Ne — ukon€eni stavajiciho programu a odjeti
ramu do vychozi polohy

Nizké zbozi — Bude umisténo pouze 1
Logo u dolniho okraje palety — pokracovat
v baleni stavajicim programem Ano/Ne

VySka zboZi neumoziiuje aplikovat 2
reklamni pruhy ve vzdalenostech zadanych
vV programu.

Ano — Bude umistén pouze 1 pruh u dolniho
okraje palety

Ne — ukon¢eni stavajiciho programu a odjeti
ramu do vychozi polohy

Nizké zbozi — Bude umisténo pouze 1
Logo — pokracovat v baleni stavajicim
programem Ano/Ne

Vyska zbozi neumozhuje aplikovat 2
reklamni pruhy ve vzdalenostech zadanych
VvV programu.

Ano — Bude umistén pouze 1 pruh

Ne — ukon¢eni stavajiciho programu a odjeti
ramu do vychozi polohy

Nizké zbozi — Spodni pruh bude umistén
u dolniho okraje — pokracovat v baleni
stavajicim programem Ano/Ne

Vyska zbozi neumozhuje aplikovat 2
reklamni pruhy ve vzdalenostech zadanych
VvV programu.

Ano — spodni pruh bude umistén u dolniho
okraje palety

Ne — ukonéeni stavajiciho programu a odjeti
ramu do vychozi polohy

Nizké zbozi — Bude umisténo pouze 1
Logo u horniho okraje palety -
pokracovat v baleni stavajicim
programem Ano/Ne

Vyska zbozi neumozhuje aplikovat 2
reklamni pruhy ve vzdalenostech zadanych
VvV programu.

Ano — Bude umistén pouze 1 pruh u
hornihoo okraje palety

Ne — ukonéeni stavajiciho programu a odjeti
ramu do vychozi polohy

Nizké zbozi — Bude umisténo pouze 1
Logo — pokradovat v baleni stavajicim
programem Ano/Ne

Vyska zboZi neumozZfuje aplikovat 2
reklamni pruhy ve vzdalenostech zadanych
VvV programu.

Ano — Bude umistén pouze 1 pruh

Ne — ukonéeni stavajiciho programu a odjeti
réamu do vychozi polohy
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Text hlaseni Vyznam
Nizké zbozi — Horni pruh bude umistén u [ VySka zbozi neumozfiuje aplikovat 2
horniho okraje — pokracovat v baleni|reklamni pruhy ve vzdalenostech zadanych
stavajicim programem Ano/Ne V programu.

Ano — horni pruh bude umistén u horniho
okraje palety

Ne — ukon€eni stavajiciho programu a odjeti
ramu do vychozi polohy

6.9. Programovani stroje

Ménit program nebo parametr programu je mozno kdykoliv, i za chodu programu.
Pokud stroj v okamziku zmény programu nebo parametrli programu vykonava
balici cyklus, pouziva parametry platné v okamziku startu baleni. Program nebo
parametry programu, zménéné za chodu programu, se projevi az pfi dals§im
startu programu po ulozeni zménénych parametra.

Cislo programu Ize ménit pouze tehdy, nevykonava-li stroj balici cyklus.

Nasledujici pfiklady ukazuji moZnosti postupu pfi pohybu po seznamu a pfi
programovani. Pfiklady jsou ilustrativni a uvedené postupy jsou vSeobecné
platné. Hodnoty parametr( v pfikladech mohou byt na vasem stroji jiné — zavisi
na aktualnim nastaveni vaseho stroje.

Vstup do programovaciho rezimu

Do programovaciho rezimu se dostanete v automatickém rezimu stroje dotykem
tlaCitka Nastaveni. Neni podstatné, je-li nastaveny program, ktery chcete
editovat; to mizete nastavit v dalSim kroku.

Automaticky

Program cislo 1

STANDARDMNI BALEMI

Pocet zabalerych palet 1234

Err | [ Mastaveni H

Pokud chcete editovat program, ktery je na nasledujicim displeji nabidnut (v
tomto pfikladé program ¢&. 9), staCi pouze dotekem tladitka Editace pfejit do
editace parametrl zvoleného programu. Pokud chcete editovat program jiny,
nastavte postupem podle kap. 6.4.3 Cislo programu, ktery chcete editovat, a

potvrdte stiskem tlaCitka Editace.
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Automaticky rezim - MNastaveni

iy Y

01 Editace
Servisnl parametry
Servis 1 Seryis 2 | Lirka
Err

Pokud jste se do tohoto displeje dostali omylem, mlzete se vratit na
hlavni j tlacitkem Pfechod o uroven vys.

Poznamka: ostatni tladitka na displeji se netykaji programovani (tla¢itka
Servis 1, Servis 2 a Linka se tykaji servisnich parametrl stroje v kap. 6.11,
tlacitko ERR slouzi pro zobrazeni a zpracovani chybovych zprav — viz kap. 7).

Ukonéeni programovaciho rezimu

Z kteréhokoli displeje editace servisnich parametri se dotykem tlacitka
.9 Ukladani (nebo tlacitka Ukladani, zpét) dostanete na displej Program —
ukladani s dialogem pro ulozeni zménénych parametru.

UloZeni nastaveni
UloZit jako program &, -—— 1
Prograrmy ¢, 0 - 19 pfepinang Uzivatelem —4- 2
Komentar

IST;‘-‘«ND;‘E«RDNI BALEMI — 3

Zrusit Zpet

edithce
4] 4 ]

1. V zadavacim poli je zobrazeno €islo pravé editovaného programu. Pokud
chcete program ulozit pod jinym &islem (ULOZIT JAKO PROGRAM), po
dotyku na Cisle programu ze zobrazi klavesnice (viz kap. 6.4.3) a jejim
prostfednictvim zadejte Cislo, pod kterym chcete program uloZit.

2. Informace, které programy jsou pfepinané automaticky nebo ruéné (viz
kap. 6.7.2). Pokud je automatickd volba aktivni, pak se standardné
zobrazuje:

Programy pfepinané automaticky: 0 — 7

Programy pfepinané uzivatelem: 8 - 19
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3. Radek se struénym komentafem, tento text se zobrazi v seznamu
programl (viz kap. 6.7.3). Slouzi pro lepsi orientaci obsluhy, je mozné
sem zadat max. 20 znakul dlouhy popis baleni. Po dotyku na tomto rfadku
se zobrazi dialog pro zadani textové hodnoty — viz kap. 6.4.3.

4. Tlagitko ULOZ. Program se ulozi a displej pak zobrazi hlavni displej
automatického rezimu.

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

6. Tlagitko Zrusit. Zménény program se neuloZi a zobrazi se hlavni displej
automatického rezimu. Toto tlaCitko také pouZzijte, pokud je ukladani
chranéno heslem a spravné heslo pro zménu programu neznate.

6.9.1. Parametry automatického baliciho cyklu

Jako pfiloha této dokumentace — navodu k obsluze je tabulka
parametrl  balicich  programi  automatického  cyklu.
DoporuCujeme do této tabulky zapsat vyzkousené hodnoty
pouzivanych programul — v pfipadé poruchy nebo vypadku tak
uSetfite ¢as a praci pfi opétovném nastavovani vaseho baliciho
stroje.

Po stisku tlacitka EDITACE se dostanete na hlavni displej editace parametra.
Ten umoznuje rychly pfistup k jakékoli skupiné parametri. Pofadi a pfistup k
jednotlivym skupinam parametrl je znazornéno v tabulce.

displej v ‘ A ‘ A ‘
Hlavni displej — Nastaveni parametrd programt | 4
Typ baleni ll L —>
Konfigurace baleni Ii '?l —
Rychlosti baleni ¢I |* —»
Vzdalenosti a otacky |¢ ?I —
Pojezd se zastavenim ¢| | 4 —
Pritazné zafizeni |+ Tl —
Ukoncovani ¢ | lT >
Stazeni dolni hrany | v 4| E—
Prekryv v | |$ —_
Pfitlak | v A R
LOGO v ! )
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V dalSim textu jsou pak popsany jednotlivé displeje, jejich obsah a vyznam.
Obsah displeju zavisi na konfiguraci vaseho stroje; v tomto navodu jsou popsany
displeje pro maximalné vybaveny stro;j.

Pokud neni dané vybaveni v konfiguraci stroje, jsou
displeje nebo tla¢itka pro jejich ovladani vynechany
(nezobrazuji se).

Pokud dané vybaveni v konfiguraci je, ale jeho nastavovani
nema smysl (je v daném programu vypnuté), pak jsou
prislusné parametry zobrazeny Sedivé a jsou neaktivni
(nelze je nastavovat).
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6.9.1.1. Typ baleni
N EE

Program & 00
Ly E A
B B TF & 9]
O BEu B®Eu ?
BH.: BEHi P
=h BIH

Na tomto displeji se jednim dotykem voli typ baleni. Symboly na tla¢itkach
zobrazuji smér baleni, a pokud je zvolen pFekryv, pak i zplsob polozeni
prekryvaci félie (prachotésny nebo vihkotésny). Navoleny typ ma zvyraznéné
tlaCitko. Pokud je pouzit prekryv, mize byt paleta zabalena:

+

4>

e prachotésné — prekryvaci folie je poloZzena pfimo na zboZi a nasledné je
prebalena. Obal je odolny proti prachu, ve vilhku ale hrozi nebezpeci
proniknuti vihka pod obal. Baleni je rychlejsi a je menSi spotfeba balici folie.

¢ vlhkotésné — vrch palety je zabalen, nasledné je polozena prekryvaci folie a
ta je pak jesté jednou pfebalena. Prekryvaci félie je mezi dvéma vrstvami
balici folie a obal je odolny i proti vihkosti (desti).

Fixace se pouziva tam, kde postaci pouze zpevnit vrch zbozi na paleté nebo
rozhrani mezi paletou a zbozim (napf. pfi vnitropodnikové pfepraveé), nebo tam,
kde je potfeba zajistit vétrani zbozi.

popis
typ poc. | prekr.

symbol zputsob baleni

TO — Program bez baleni — po startu programu
bude okamzité ukon&en v&etné vyslani signalu 0 - -
— .konec baleni“ pro odeslani palety

T1 — Jednoduché baleni bez pfekryvu, zatatek

E 1 baleni nahofe, ukonceni folie dole 1 N -
T2 — Jednoduché baleni bez pfekryvu, zaatek

E 1 baleni dole, ukonCeni folie nahore 1 D -
T3 — Dvojité baleni bez pfekryvu, zadatek

E u baleni i ukon&eni folie nahofe 2 N -
T4 — Dvojité baleni bez prekryvu, zacatek

E n baleni i ukonéeni folie dole 2 D _
T5 — Jednoduché baleni s prachotésnym

— N s ] N "

E‘ prekryvem, zagatek baleni nahofe, ukongeni 1 N P
félie dole
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popis

symbol zpusob baleni =
typ po€. |prekr.

T6 — Jednoduché baleni s vihkotésnym
prekryvem, zacatek baleni dole, ukonceni félie 1 D \Vj
nahofre

Il=

T7 — Dvojité baleni s prachotésnym prekryvem,
zacatek baleni i ukonceni folie nahofe 2 N p

|EZ]
[ —

T8 — Dvoijité baleni s vihkotésnym piekryvem,
zacatek baleni i ukonéeni félie nahore. 2 N \Vj

T9 — Dvojité baleni s vihkoté€snym pFekryvem,
zacCéatek baleni i ukonéeni folie dole 2 D v

g

T10 — Fixace palety jednim pruhem umisténym
dole = D -

T11 — Fixace palety jednim pruhem umisténym
nahofe. F N -

T12 — Fixace palety dvéma pruhy umisténym
dole a pak nahofe, kazdy pruh je samostatné = DN -
ukoncen.

L%

T13 — Fixace palety dvéma pruhy umisténym
nahofe a pak dole, kazdy pruh je samostatné F ND -
ukoncen.

+__1

BBl

Pfitlak - Volba pouziti pfitlacného zafizeni pro
zvyseni stability baleného zbozi.
PFi hodnoté ANO se pouZije pfitlak zboZi

<=

Ve sloupci popis je uveden zkraceny zapis tak, jak ho doporuéujeme pro pouziti v
tabulce parametrd balicich programl (tato tabulka je pfilohou na konci tohoto
navodu).

typ — typ baleni; 0 — ne; 1 — jednoduché, 2 — dvoijité, F — fixace

poC. — poCatek baleni; N — nahofe, D — dole, DN — nejdfive dole, poté nahofe, ND
— nejdfive nahofe, potom dole

prekr. — pfekryv; — — bez pfekryvu, P — prachotésny, V — vlhkotésny
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6.9.1.2. Konfigurace baleni

Konfigurace baleni

5 | Piifuk zacatku Bl | zdvih palet —
9
== | Pfifuk prekryvu %E Zdvih palet pfi startu -
Ell SteZeni dolni hrany = | LoGo A
I | Pcjezd se zastavenim v
Na tomto displeji se ur€uje zplsob baleni.
parametr popis rozmér | rozsah | hodnota
PFifuk zacatku | Volba pfifouknuti volného konce félie ANO - NE
na zacatku baleni pro jeho lepsi fixaci

pod balici folii.
PFi hodnoté ANO se pouzije pFifuk
balici folie na zacatku baleni

Prifuk prekryvu | Volba pouziti pfifuku prekryvaci félie. ANO - NE
PFi hodnoté ANO se pouzije pFifuk
prekryvaci folie

Stazeni dolni Volba pouziti stahovaciho zafizeni ANO - NE
hrany pro stazeni dolni hrany félie pro lepsi
fixaci zbozi k paleté v pfipadé, kdy
nesmi byt pfebalena paleta

PFi hodnoté ANO dojde béhem baleni
k ¢aste¢nému zlzeni folie u palety.

Pojezd se Volba zda dochazi béhem pojezdu ANO - NE
zastavenim ramu nahoru nebo doll k jeho
zastaveni a tim zvySeni poctu vrstev
félie v definovanych &astech palety.
Pfi hodnoté ANO dojde béhem
baleni k zastaveni ramu a navinuti
pfidavnych otacek.

Zdvih palet Volba pouziti zdvihaciho zafizeni ANO - NE
palet.

PFi hodnoté ANO se pouzije zdvih
zboZi, zbozi bude zabaleno v€etné
palety (podbaleni; viz kap 5.8).

Zdvih palet pfi PFi hodnoté ANO se pfi startu nejprve ANO - NE
startu zdvihne paleta a teprve poté se
uvedou do pohybu ostatni
mechanismy stroje, Pfi hodnoté NE
muze zdvih palety probihat sou¢asné
s jinymi pohyby stroje. Vyznam
predevSim pro nizké zbozi.

LOGO PFi hodnoté ANO bude aplikovan ANO - NE
pruh reklamni folie

62



Pragometal s.r.o. OBS ROTOMATIC

6.9.1.3. Rychlosti baleni
Rychlosti baleni

Program &. 0
S 000 % =
®
G| 000 % 000% 4
| 000 % 000 % -
‘.0 | 000 % ‘ 000 % A
) AL | L . 4

Ridici systém stroje OBS ROTOMATIC umozriuje nastavit rychlosti rotace kruhu
a rychlosti pojezdu ramu v jednotlivych fazich baleni

100% rychlost kruhu odpovida maximalni rychlosti, 100% rychlost zdvihu
zarucuje pfi 100% rychlosti kruhu dostateéné prekryti vrstev folie.

TlaCitko ALL zapiSe hodnoty zvyznacené oblasti do ostatnich poli kde je
mozno tyto hodnoty zménit.

parametr popis rozmér | rozsah | hodnota
Rychlost obézného kruhu jako procento % 20 az 100 100
o z maximalni rychlosti. Touto rychlosti rotuje

pritazné zafizeni kolem baleného zbozi.

Rychlost pohybu ramu nahoru jako procento % 20 az 100 100
* z maximaini rychlosti. Touto rychlosti pojizdi

ram s obéznym kolem a prataznym
zafizenim v prabéhu baleni.

Rychlost pohybu ramu doll jako procento % 20 az 100 100
* z maximalni rychlosti. Touto rychlosti pojizdi

ram s obéznym kolem a prataznym
zafizenim v pribéhu baleni.

Parametry jsou zadavany v polich dle zvoleného zpusobu baleni a odpovidaji
obrazku umisténému ve stfedu obrazovky. Zelené pole na za¢atku baleni. Modré
pole uprostfed baleni (pouze u dvojitého baleni). Cervené pole na konci baleni.
Sedé pole pro pohyb ramu nahoru nebo dold. Pokud je systém stroje
nakonfigurovan tak, Ze umoznuje nastavovani parametru baleni pfed prekryvem
(tj. servisni parametr S1-159 ma nastavenou hodnotu ANO), pak se pro typ
baleni T6, T8, T9 (viz kap. 6.9.1.1) v horni &asti symbolu palety na displeji
zobrazi fialové pole pro zadani parametrl baleni v otackach pred polozenim
prekryvaci folie.

63



Pragometal s.r.o. OBS ROTOMATIC

6.9.1.4. Vzdalenosti a otacky
Vzcalenosti a otacky

Program £.

~ [® p

¥ | oooan ¥ | oooam
% oooan % | oooom
& 00,00t & |oo,00t. A
% oooan % | oooom v

Nastaveni poctu ota€ek kruhu urcuje jejich pocet pfed zagatkem svislého pohybu,
pocet otaek neobsahuje pfipadné otacky potiebné pro ukonéeni félie.

Vzdalenosti umistuji hranu félie vici horni hrané zbozi (kladna hodnota znamena
nedobaleni vrSku palety, zaporna hodnota naopak jeji pfebaleni), nebo
vzdalenost dolni hrany félie od spodni krajni polohy (pouze kladné hodnoty).

Zména uréuje svislou vzdalenost, kterou ujede ram pfed zménou parametrd
(rychlosti kruhu a napéti folie) baleni mezi jednotlivymi fazemi baleni.

Parametry jsou zadavany v polich dle zvoleného zpusobu baleni a odpovidaji
obrazku umisténému ve stfedu obrazovky. Zelené pole na za¢atku baleni. Modré
pole uprostfed baleni (pouze u dvojitého baleni). Cervené pole na konci baleni.
Sedé pole pro pohyb ramu nahoru nebo dold.

Pokud je systém stroje nakonfigurovan tak, ze umoziuje nastavovani parametru
baleni pfed pfekryvem (ij. servisni parametr S1-159 ma nastavenou hodnotu
ANO), pak se pro typ baleni T6, T8, T9 (viz kap. 6.9.1.1) v horni ¢asti symbolu
palety na displeji zobrazi fialové pole pro zadani parametri baleni v otackach
pred polozenim pFekryvaci folie.

Hodnotu vypIinénou ve Zluté oznaceném poli je mozno tlaitkem ALL
prekopirovat do ostatnich poli.

Pole zelené modré, ¢ervené, nebo fialové

navesti popis rozmér | rozsah | hodnota
6 Podet otadek v dané fazi baliciho cyklu ot. |0.0az8.0 2
Vzdalenost okraje folie od horni hrany zbozi cm -20 az 200 0

nedobaleni palety, zaporna hodnota
znamena presah balici félie pres paletu
(pouze na vrchu palety)

; v dané fazi baleni. Kladna hodnota znamena

v dané fazi baleni. Kladna hodnota znamena

i Vzdalenost okraje folie od dolni hrany zboZi cm 0 az 200 0
nedobaleni palety.
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Pole Sedé
naveésti popis rozmér | rozsah |hodnota
Vzdalenost zmény parametr( (pfedepnuti | cm 0 az 200 0
; a rychlost rotace) od horni hrany zbozi

pfi pfechodu mezi fazemi baleni.

a rychlost rotace) od dolni hrany zbozi pfi

i Vzdalenost zmény parametra (prfedepnuti cm 0 az 200 0
pfechodu mezi fazemi baleni.
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6.9.1.5. Pojezd se zastavenim

Slouzi k zesileni baleni (pfidani otacek) v definovanych vySkach. Pouziva se v
pfipadech, kdy je potfeba zpevnit obal (napf. na rozhrani vrstev zbozi na paleté).

Smér urCuje, ve které €ast baleni dochazi k pfidani vrstev folie v definovanych
vySkach — volba plati pouze pro dvojité baleni.

Vy8ka zastaveni uréuje polohu umisténi stfedu pfidavnych vrstev félie od spodni
hrany palety

Pocet otacek kruhu uréuje jejich pocet pred pokracovanim svislého pohybu.

Pojezd se zastavenim

Program £. 0
Limitni hranice 000 cm ‘
5 poot —
Glooee | 4 tooom &
% oo0am ?
I B 0,00t
B noot % | oooam _A
4 | pooam v

Pokud neni moznost vybrana v konfiguraci baleni, jsou hodnoty v $edém poli a
neni je mozno editovat.

Obrazek ve stfedu obrazovky urCuje smér, ve kterém jsou pfidavné pruhy
aplikovany. U dvojitého baleni je tento smér mozno ménit kliknutim na ikonu
sméru.

PoloZka Limitni hranice: pokud je zadana vzdalenost mensi, nez tato hodnota
nebude pfidavny pruh aplikovan. Stejné nebude aplikovan, pokud je vzdalenost
pruhu od horni hrany zboZi mensi nez tato hodnota.

Pfi zadani vzdalenosti 0 se dany pruh neprovede. Pocet otacek rovny O
znamena, Zze ram v dané vysce zastavi a rovnou pokracuje ve svislém pohybu
(provede se zhusténi vrstev)

Otacky se provadéji v poradi podle sméru baleni. (napf. pokud je smér zvolen
nahoru, hodnota v 1. poli zdola je 120 cm a v 2. poli zdola je 80 cm, ostatni vySky
jsou 0, ram po provedeni otaéek dole najede na vySku 120 cm, kde provede
navoleny pocet otacek, sjede na vySku 80 cm, kde provede navoleny pocet
otacek a pak pokracuje na horni hranu zbozi)

navesti popis rozmér | rozsah |hodnota
6 Podet otadek na zagatku v dané fazi ot. |0.0az8.0 0
baliciho cyklu
i Vzdalenost stfedu pfidavného pruhu od cm 0 az 200 0
spodni hrany zbozi
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6.9.1.6. Pratazné zarizeni
Umoznuje nastavit hodnoty napéti v jednotlivych fazich baleni.

Sekundarni predpéti uruje hodnotu napéti félie mezi pritaznym zafizenim a
paletou — hodnota 100% znamena, Ze nedochazi k dalSimu napinani folie,
hodnota nizsi zpusobi uvolnéni félie, hodnota vyssi jeji dalSi napnuti.

Primarni napéti je mozno nastavit u dvoumotorového pratazného zafizeni a
uréuje pomér otacek valct prutazného zafizeni (u jednomotorového zafizeni je
uréeno pevnym prevodem), hodnota 100% znamena, ze je folie v pritazném
zafizeni natazena na dvojnasobnou délku (analogicky 200% na trojnasobnou
atd,).

Pritazné zafizeni

o o
o
=

~ [® >

P | 000 % P | 000%
s [000% 1] | s [oo%
o [oono| L 18 e A
s | 000 % 000% | W

Parametry jsou zadavany v polich dle zvoleného zpusobu baleni a odpovidaji
obrazku umisténému ve stfedu obrazovky. Zelené pole na za¢atku baleni. Modré
pole uprostfed baleni (pouze u dvojitého baleni). Cervené pole na konci baleni.
Sedé pole pro pohyb ramu nahoru nebo dold.

Pokud je systém stroje nakonfigurovan tak, Zze umoznuje nastavovani parametru
baleni pfed pfekryvem (tj. servisni parametr S1-159 ma nastavenou hodnotu
ANO), pak se pro typ baleni T6, T8, T9 (viz kap. 6.9.1.1) v horni ¢asti symbolu
palety zobrazi fialové pole pro zadani parametrd baleni v otaCkach pred
poloZenim piekryvaci folie.

Hodnotu vyplnénou ve Zluté oznaCeném poli je mozno tlaCitkem S ALL
(sekundarni) nebo P ALL (primarni) mozno pfekopirovat do ostatnich poli.

Pro provedeni Double jsou hodnoty spole¢né pro obé pritazna zafizeni.

Tlacitka pro nastaveni napéti folie:

parametr popis rozmér | rozsah | hodnota
Primarni pfedepnuti félie — hodnota % 80 az 400 160
P pfedepnuti folie mezi valci pritazného

zafizeni — pouze u dvoumotorového
prutazného zafizeni

Sekundarni pfedepnuti folie — hodnota % 60 az 200 100
S pfedepnuti félie mezi valci pritazného
zarfizeni a paletou
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6.9.1.7. Ukoncéovani

Ukonceni

Program £.

Oddaleni konzoly
ukonéovani A | +0.00 s
Oddaleni konzoly
ukonéovani B +0,00 s

~ [® p

Ukongeni na visce X|

(otdadek na konci)
| 0D00,0 em

<4 >

Oddaleni konzoly ukonlovani A, B - doba, po kterou bude ukoncovaci
mechanismus odjizdét od baleného zbozi pfed vlastnim ukon&enim. Souvisi s
parametrem S1-144 (kap. 6.11.2) — systém pouzije vzdy vétSi hodnotu z
parametrd - bud Oddaleni konzoly ukon&ovani A (B), nebo S1-144.

Ukonc&eni na vysSce (otaéek na konci) — pro ANO probiha ukon&eni ve vysce
otacek na konci. Pro NE je nutno zadat vySku ukonc&eni zdola nebo shora vuci
zbozi (obdobné jako Vzdalenost okraje félie na displeji Vzdalenosti a otacky).

Pokud neni moznost vybrana v konfiguraci baleni, jsou hodnoty v $edém poli a
neni je mozno editovat.
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6.9.1.8. Stazeni dolni hrany

Stazeni

Program &.

VyEka staZeni 000,0 cm
Vyska roziaZeni 000,0 cm

~ [®

4>

Displej umoZziuje definovat vySku ramu od spodu palety kdy dochazi ke staZeni a
roztaZeni folie. Nastaveni umozniuje pfesné definovani stazené hrany félie.

Vyska stazeni — vzdalenost z dolni polohy ramu, kdy za¢ne probihat stazeni félie
pfi pohybu ramu dolu.

Vyska roztaZzeni — vzdalenost z dolni polohy ramu, kdy zacne probihat roztazeni
félie pfi pohybu ramu nahoru

Pro provedeni DOUBLE jsou hodnoty spole¢né.
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6.9.1.9. Prekryv
Prekryv

000,0 cm

Program &.

000,0 cm
=

o

+000,0 % —————
| 40,00 ot.—

Rychlost ob.kruhu po pfekryvu
Otacky ob.kruhu po pfekryvu
Zastaveni pfi pirekrpvu Ca-_ﬂ

SriZeni pfekryvu

0

4P|~

Parametry pfekryvu umoziuji takové nastaveni, aby byla pfekryvaci félie byla
na paleté vystfedéna Pokud neni zvoleno baleni s pfekryvem, jsou hodnoty
v Sedém poli a neni je mozno editovat.

Tento parametr uruje pocCet otacek
provedenych rychlosti po pfekryvu.

parametr popis rozmér | rozsah | hodnota

1 Délka folie urCuje rozmér odfiznuté cm 0 az 250 120
pfekryvaci folie.

2 Posun fdlie urCuje vzdalenost jejiho cm 0az 100 10
posunuti po odfiznuti a umoziuje jeji
vystfedeni vuci paleté.

3 Rychlost obézného kruhu po prekryvu. % 20 az 50
Parametr uréuje rychlost otaceni kruhu po 100
polozeni prekryvaci folie.

4 Otacky obézného kruhu po prekryvu. - 1

prekryvaci folie sjede ram o vzdalenost
nastavenou v parametru SP1 157

5 Zastaveni pri prekryvu. Nastaveni tohoto -
parametru zastavi rotaci kruhu béhem
pokladani pfekryvaci folie.

6 Snizeni  pfekryvu. Pfed  ufiznutim

70




Pragometal s.r.o.

OBS ROTOMATIC

6.9.1.10. Pritlak

Pitlak

=% Cekani na piitiak

é.u Pitladeni pfed startem
_L=] mereni visky zboi pitizkem
$1_0| Odjezd pfitlaku pFed pFekryvem

Program &.

~ [ >

4>

Upfesnéni Cinnosti pfitlacného zafizeni.

parametr

popis

rozmeér

rozsah

hodnota

Cekani na
pFitlak

Dle této volby ¢eka start rotace kruhu
na dosednuti pfitlaéného zafizeni .
Pfi hodnoté ANO ¢&eka balici stroj, az
pritlak dosedne na zbozi a poté
zacne vlastni baleni — pouziva se v
pfipadé, ze pritlak ma pfidrzet
nestabilni zboZi.

Pfi hodnoté NE stroj na pfitlak
neceka a zacne balit ihned — pouziva
se v pfipadé, Ze pfitlak ma pouze
pfidrzovat prekryvaci félii.

ANO - NE

PritlaCeni pfed
startem

Pro ANO dojde k polozeni pfitlacné
desky na zboZi pro srovnani horni
plochy a opétnému navratu do
vychozi polohy. Pak je teprve
odstartovano baleni

ANO - NE

Méfeni vySky
zbozi pfitlakem

Pouziti pfitlaku pro zméfeni vySky
zboZi

ANO - NE

Odjezd pfitlaku
pred prekryvem

Pro ANO dojde ke zdvizeni pfitlacné
desky pred provedenim otacek pred
prekryvem.

ANO - NE
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6.9.1.11. LOGO - pokladani reklamni félie

LOGO

=1

5 8

Poézt znadek pro cddéleni

Vzdélencst aplikace pruhu
Pocet aplikaci loga v pruhu
Uhel zaé#tku aplikace

Zpiisob zadani délky pruhu

=

000 cm

Program £.

000 cm

™4

000,0

7

~ [ p

»

Na displeji se nastavuji parametry pro pokladani reklamni félie pod balici félii
béhem baleni. Pokladani reklamni folie doporu¢ujeme nastavit tak, aby zacatek
félie byl na hrané palety nebo tésné pfed ni, aby byl zacatek reklamni folie

pfichycen k paleté.

PFi pozadavku na pfesné umisténi loga na paleté je nutno pouzit reklamni félii s
natisténymi pokladacimi znackami — viz kap. 2.5.3. V tom pfipadé musi byt
zafizeni pro pokladani reklamni félie vybaveno &idlem pro snimani pokladacich

znacek.

parametr |

popis

|rozmér| rozsah | hodnota

Zpusob polozZeni reklamni félie.

Bude aplikovan jeden pruh
reklamni félie v jedné vysce

ANO - NE

Budou aplikovany dva reklamni
pruhy v rdznych vyskach

ANO - NE

Paleta bude prebalena
navazujicimi reklamnimi pruhy.
Pocet pruhl je dan vySkou palety

ANO - NE

Urceni polohy reklamni folie na paleté.

Pfepinani sméru pro zadani
vzdalenosti pruhu od horniho,
nebo dolniho okraje palety. Pro
pokladani dvou pruh tato volba
ur€uje umisténi obou pruhd (viz
parametr Vzdalenost aplikace
pruhu). Pro zabaleni navazujicimi
pruhy jde o umisténi krajniho
pruhu nahofe, nebo dole

Shora -
Zdola

Parametry pokladani reklamni félie.
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parametr

popis

rozmer

rozsah

hodnota

Vzdalenost aplikace
pruhu

Vzdalenost aplikace reklamniho
pruhu od horniho, nebo dolniho
okraje palety. Pro dva pruhy se
zadava vzdalenost obou pruht od
stejného okraje (tento fadek se
zobrazi dvakrat).

cm

Pocet aplikaci loga v
pruhu

Je mozna volba 1 nebo 2. Pri
volbé 1 je reklamni félie
aplikovana jednou, pfi volbé 2
budou v jedné roviné polozeny
dva pruhy.

1,2

Uhel zagatku
aplikace

Urcuje polohu startu aplikace
reklamniho pruhu. Tato poloha
neurcuje misto, kde zagina
aplikace na vlastni paleté, ale
polohu, kdy za¢ne vypousténi

z pokladaciho zafizeni. Hodnota
musi byt korigovana o vzdalenost
mezi pokladacim zafizenim a
paletou, ktera je zavisla na
velikosti a umisténi palety.

Pokud je parametr Pocet aplikaci
loga v pruhu nastaven na 2,
zobrazi se pro tento parametr dvé
pole pro zadani Uhlu, pro kazdou
aplikaci zvlast; umoznuje to
presné polozZeni obou pruhi
reklamni folie i v pFipadé, ze
palety nejsou presné vystiedény
vUci ose stroje.

Zpusob zadani
délky pruhu

Urcuje zplsob zadavani délky
pruhu. Moznosti: Uhel, Délka,
Znacky

Uhel
Délka
Znacky

V zavislosti na zvoleném zpuUsobu zadani délky pruhu se zobrazi jeden z nasledujicich
parametrd. Pfi nastaveni dvou aplikaci reklamni folie jsou parametry platné pro obé

aplikace.

Uhel aplikace LOGO

Pro vybér ,Uhel” je délka
reklamniho pruhu uréena Uhlem
pootoceni kruhu. Pro hodnotu 360
je reklamni pruh po celém obvodu
palety.

Délka aplikované
folie LOGO

Pro vybér ,Délka“ je délka
reklamniho pruhu ur€ena
skuteéné odvinutou délkou
reklamni folie.

cm

Pocet znacek pro
oddéleni

Pro vybér ,Znacky“ musi byt folie
potisténa pokladacimi znackami a
skute&na délka je zadana jejich
poctem.
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6.10. Ruéni rezim stroje

Ridici systém stroje umozfiuje ruéni ovladani jeho jednotlivych mechanism.
Toto ovladani neni uréeno pro bé&Zzné baleni, vyuziva se pro manipulaci se
strojem pfi servisnich pracich nebo pfi feSeni havarijnich situaci.

Pfepinani do ru¢niho rezimu se li§i podle provedeni rozvadéce:

¢ Rozvadé¢ s mechanickym pfepinatem RUCNi — AUTOMATICKY REZIM — Do
ruéniho rezimu stroje vstoupite pomoci pfepinae na ovladacim panelu.
Ruéni rezim se ukonéi pfepnutim do automatického rezimu rovnéz pomoci
prepinage na ovladacim panelu.

e Rozvadé¢ bez mechanického pFepinaCe RUCNIi — AUTOMATICKY REZIM -
dotykem na symbol Ruéni rezim na hlavnim displeji automatického rezimu.

V dalsim textu se pak pod pojmem "Stisk tlagitka +", "Stisk tlaCitka —" rozumi v
zavislosti na provedeni stroje bud stisk mechanického tlacitka, pokud je stroj
vybaven mechanickymi tlagitky "+" a "-" na rovadéci, nebo dotek na symboly
"+" a "-" na displeji.

6.10.1. 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:

Ruéni rezim

e robina preknyy

Viychozi poloha /wyména filie 1

© i< ClES :
< | O L
=R

Err ‘ Nasl:alvenf ‘ AITIT|
I I |

3 2 5

1 Popis ruéni funkce, ktera je aktivni (kterou Ize ovladat). Po pfepnuti do
ruéniho rezimu je to funkce Vychozi poloha — vyména folie

2 Tlacitko pro pfechod do editace parametrl a nastaveni stroje

3 Pokud se objevi chyby, zméni tlaitko ERR barvu a na obrazovce se
zobrazi okno s informaci o poruse. Viz kap. 7

4 Informace o probihajici operaci (popis u automatického rezimu).

5 Tlacitko pro pfepinani do ruéniho rezimu (pouze stroje bez mechanického
pfepinace RUCNi — AUTOMATICKY REZIM — viz kap. 5.9.3).
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A Napovéda pro najezd do polohy pro vyménu félie a do vychozi pozice.
Tento pohyb Ize vykonavat pfimo z tohoto zakladniho displeje pomoci
tlaCitek "+" a "-".

B Pfimé pfepinani skupin ruénich funkci.

Jednotlivé pohyby jsou seskupeny do logickych skupin podle mechanismu.
pfepina se na né skupinou prepinacl B.

V jednotlivych skupinach nejsou pouze tlaCitka pro ovladani mechanismd dané
skupiny; skupiny mohou obsahovat i mechanismy patfici do jiné skupiny, pokud
je moznost jejich ovladani ucelna.

Ruéni rezim - Ram a kruh

Zdvih ramu s abé&Znym kruhem nahoru / dold

© < @cal
s |

Q 1-- ?
A

|Cil 1 7

U stroji s mechanickymi tlagitky na rozvadédi ikony "+" a "-" vedle téchto
symbolu slouzi jako napovédy pro pfimé ovladani mechanismu. Tyto ikony
nejsou funkéni; pokud se pokusite jejich prostfednictvim ovladat stroj, zobrazi se
hlaseni "Toto neni funkéni tlacitko". K pfimému ovladani mechanismd pouzijte
mechanicka tlacitka "+" a "-" na panelu rozvadéde.

U stroji bez mechanickych tlacitek na rozvadéci jsou ikony "+" a "-" funkéni a
tam, kde je to ucelné, je mezi nimi Cervené tlacitko "STOP" pro zastaveni
probihajiciho pohybu.
Tlagitkem PRECHOD O UROVEN VYS se vratite z jakékoli skupiny
A ruénich funkci zpét na hlavni displej ru¢niho rezimu.

Tlagitky DALSIi STRANKA a PREDCHOZI STRANKA prepinate
jednotlivé skupiny ruénich funkci v pofadi:
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displej v ‘ A ‘ A ‘
Hlavni displej ruéniho rezimu | A A
Ram a kruh v | | 4 —>
Ukoncovani | ¥ N —
Prekryv 8 | 4 —
Pritlak | ¥ s —
Stahovani do provazku v | | 4 —>
LOGO L ¥ N —
Zdvih palet v | | 4 —>
Linka | v A | —>
dopravniky (pokud jsou fizeny vasim balicim v i N
strojem)

Pokud neni vybaveni v konfiguraci stroje jsou displeje vynechany.

6.10.2. Seznam rucnich funkci

Nasledujici tabulka obsahuje seznam rucnich funkci, jejich popis a ovladani.
Pokud na vasem stroji neni namontovan néktery mechanismus, ktery je v
seznamu ruénich funkci, pak je pfislusna ruéni funkce bez vyznamu.

Zobrazeni displeje

Ovladani

Hlavni displej ruéniho rezimu

folie

i |

Vychozi poloha / vyména

+

spusti uvedeni mechanizmu stroje do
vychozi polohy (viz kap. 6.10.3)

spusti najeti ramu na vysku pro vyménu
balici félie (viz kap. 6.10.3) a natoCeni
kruhu do orientované polohy. Po dosaZeni
polohy pro vyménu félie je mozno
pokracovat dol do polohy pro vyménu
prekryvaci folie opétovnym stisknutim
tlagitka.

Skupina ru€nich funkci Ram a kruh

folie

i |

Vychozi poloha / vyména

+

spusti uvedeni mechanizmu stroje do
vychozi polohy (viz kap. 6.10.3)

spusti najeti ramu na vysku pro vyménu
balici félie (viz kap. 6.10.3) a natoCeni
kruhu do orientované polohy. Po dosaZeni
polohy pro vyménu félie je mozno
pokracovat dol do polohy pro vyménu
prekryvaci folie opétovnym stisknutim
tlagitka.

Orientované zastaveni
obézného kruhu

=1

+

spusti cyklus nato€eni kruhu do
orientované pozice (tj. do vychozi polohy)

bez funkce
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Zobrazeni displeje

Ovladani

Obézny kruh vpred/vzad

+

uvede kruh do pohybu proti sméru
hodinovych ruci¢ek (po dobu drzeni
tlacitka).

uvede ram do pohybu po sméru
hodinovych ruci¢ek (po dobu drzeni
tlacitka).

Zdvih ramu s obéznym
kruhem nahoru/dolt

uvede ram do pohybu smérem nahoru (po
dobu drzZeni tlagitka), na hornim koncové
Cidle pohyb zastavi.

uvede ram do pohybu smérem dol{ (po
dobu drzeni tlacitka), na dolnim koncové
Cidle pohyb zastavi.

Zdvih ramu — uvolnéni

+

uvede ram do pohybu smérem nahoru
min rychlosti. Funkce slouzi k uvolnéni
zajisténi zdvihu v pfipadé jeho
samosevreni — funkce je pfistupna pouze
pro uroven uzivatele 5 a vysSi

bez funkce

Skupina ru¢nich funkci Ukon€ovani

Pfepina funkce ukonéovani pro
ukon&ovaci zafizeni A/B — plati pouze pro
provedeni se dvéma pritaznymi
zafizenimi

Ukonc&ovani uplné

spusti kompletni cyklus ukon&eni v€etné
potfebnych otacek kruhu (pro provedeni
Double obou ukon€ovacich zafizeni)

bez funkce

Konzola ukonéovani

U provedeni Double je provadén pohyb na

ukonc€ovacim zafizeni A nebo B dle volby
prepinace.

uvede konzolu do pohybu ve sméru

k paleté (po dobu drzeni tlacitka). Pohyb
je mozny pouze pokud je sklopena paka 1
do dolni polohy.

uvede konzolu do pohybu ve sméru

od palety (po dobu drzeni tlacitka).

Paka 1

(paka s Cidlem priblizeni
konzoly ukon€ovani ke
zbozi)

U provedeni Double je provadén pohyb
na ukon&ovacim zafizeni A nebo B dle
volby pfepinace

sklopi paku do dolni polohy

vyklopi paku do horni polohy

Paka 2
(s Fezacim dratem)

U provedeni Double je provadén pohyb
na ukoncovacim zafizeni A nebo B dle
volby pfepinace

sklopi paku do dolni polohy

vyklopi paku do horni polohy

77




Pragometal s.r.o.

OBS ROTOMATIC

Zobrazeni displeje

Ovladani

Paka 3
(se svafovacim pasem)

U provedeni Double je provadén pohyb
na ukon€ovacim zafizeni A nebo B dle
volby pfepinace

+ sklopi paku do dolni polohy

— vyklopi paku do horni polohy

-
-
-
-

Prifuk

U provedeni Double je provadén pohyb
na ukon€ovacim zafizeni A nebo B dle
volby pfepinace

+ zapne pfifukovani balici félie po dobu
drzeni tlaCitka

— bez funkce

|
L05%

Rezani

U provedeni Double je provadén pohyb
na ukon€ovacim zafizeni A nebo B dle
volby pfepinace

+ proud do fezaciho dratu (probéhne fezani
folie)

— bez funkce

W
4585

Svarovani

U provedeni Double je provadén pohyb
na ukon&ovacim zafizeni A nebo B dle
volby pfepinace

+ proud do svarovaciho pasu po dobu
nastavenou v parametru Cas svafovani.
(probéhne svarovani folie)

— bez funkce

Skupina ruénich funkci Pfrekryv

Prekryv uplny
S50
|

+ spusti kompletni cyklus prekryvu — ¢idlo
pro méfeni vysky zbozi musi byt nad
horni hranou zbozi.

— bez funkce

[

Konzola prekryvu

Konzola nesouci pohyblivé klesté prekryvu.

+ uvede konzolu do pohybu ve sméru od
zasobniku folie prekryvu (po dobu drzeni
tlacitka).

— uvede konzolu do pohybu ve sméru k
zasobniku folie prekryvu (po dobu drzeni
tlacitka).

I Rezani + zapne napdjeni fezaciho dratu po dobu
5555 drzeni tlagitka.
— bez funkce
2O Klesté pevné + vyklopi klesté do horni polohy (otevie).
wi — sklopi klesté do dolni polohy (uzavie).
N Klesté pohyblivé Klesté umisténé na konzole prekryvu, drzi
Y félii béhem vytahovani ze zasobniku.

+ sklopi klesté do dolni polohy (otevre).
— vyklopi klesté do horni polohy (uzavie).




Pragometal s.r.o. OBS ROTOMATIC

Zobrazeni displeje Ovladani

Paka rezani Ovladani paky s fezacim dratem pro

O oddéleni prekryvaci folie.

+ vyklopi paku do horni polohy.

— sklopi paku do dolni polohy (poloha pro
fezani).

Vychozi poloha / vyména | + spusti uvedeni mechanizm( stroje do

folie vychozi polohy (viz kap. 6.10.3)

— spusti najeti raAmu na vysku pro vyménu
balici félie (viz kap. 6.10.3) a natoc¢eni
kruhu do orientované polohy. Po dosazeni
polohy pro vyménu félie je mozno
pokracovat dolt do polohy pro vyménu
prekryvaci folie opétovnym stisknutim
tlacitka.

N

Pritlak nahoru/dolt Ovladani pohybu pfitlaéné desky.

+ uvede desku do pohybu smérem nahoru
(po dobu drzeni tlac¢itka), na hornim
koncové cidle pohyb zastavi.

— uvede desku do pohybu smérem dold (po
dobu drzeni tlac¢itka), na dolnim koncové
Cidle pohyb zastavi.

b

Zdvih ramu s obéznym + uvede ram do pohybu smérem nahoru (po

kruhem nahoru/dold dobu drzeni tlacitka), na hornim koncové
Cidle pohyb zastavi.

— uvede ram do pohybu smérem doll (po
dobu drzeni tlacitka), na dolnim koncové
Cidle pohyb zastavi.

Prifuk predni + zapne pfifukovani pfekryvaci félie (na
strané u zasobniku folie) po dobu drzeni
tlaCitka — pfi umisténi pfifuku na pfitlaku
je nefunkéni.

— bez funkce

| B

-
-
i
-

Prifuk zadni + zapne pfifukovani pfekryvaci félie (na
strané od zasobniku félie nabo na
pritlaku) po dobu drzeni tlacitka

— bez funkce

=
*1-||:I
<7
o=

Skupina rucnich funkci Pritlak

Pritlak nahoru/dolt Ovladani pohybu pfitlaéné desky.

+ uvede desku do pohybu smé&rem nahoru
(po dobu drzeni tlac¢itka), na hornim
koncové ¢idle pohyb zastavi.

— uvede desku do pohybu smérem dold (po
dobu drzeni tlac¢itka), na dolnim koncové
Cidle pohyb zastavi.

E

Pritlak uvolnéni + uvede ram do pohybu smérem nahoru
min rychlosti. Funkce slouZi k uvolnéni
zajisténi pfitlaku v pfipadé jeho
samosevreni — funkce je pfistupna pouze
pro uroven uzivatele 5 a vySSi

— bez funkce

b
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Zobrazeni displeje

Ovladani

Skupina ru¢nich funkci Stahovani folie

A
B

Pfepina funkce prlatazného zafizeni pro
pritazné zarizeni A/B — plati pouze pro
provedeni se dvéma pritaznymi
zafizemini

;ﬂ: Stahovani folie

Ovladani stahovaciho zafizeni spodni hrany
félie umisténého na prutazném zafizeni.

U provedeni Double je provadén pohyb na
ukonCovacim zafizeni A nebo B dle volby
prepinace

+ provede stazeni folie.

— provede uvolnéni stazeni félie.

Skupina ruénich funkci LOGO

Logo uplné

+ provede kompletni cyklus aplikace
reklamni folie. Aplikace probéhne na
vysce polohy ramu pfi startu funkce.
Ostatni parametry jsou totozné
s posledné spusténym programem

— bez funkce

E | Rameno aplikace

+ provede pfiklopeni ramene navadéjiciho
potisténou folii do pozice umozriujici
aplikaci této folie

— provede odklopeni folie do klidové polohy.
V pfipadé rotace kruhu (odvijeni folie
z pfedpinaciho zafizeni), dojde sou€asné
k oddéleni potisténé folie

Skupina ruénich funkci Zdvih palety

Et | Zdvih palet

Ovladani zdvihaciho zafizeni palet pro
podbaleni nebo lepsi fixaci zbozi k paleté.

+ provede zdviZeni palety.
— provede spusténi palety a umozni prijezd
po dopravniku

Ruéni funkce Dopravniky
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Zobrazeni displeje Ovladani

Tato skupina se zobrazuje pouze tehdy, jestli vas balici stroj ovlada i
dopravniky, resp. balici linku. Zakladem ovladani je schéma vasi linky;
zapornym ¢islem jsou oznaceny dopravniky pfed balicim strojem, Cislem 0
dopravnik v pracovnim prostoru baliciho stroje, kladnym ¢&islem pak dopravniky
za balicim strojem. Schéma je orientovano tak, aby odpovidalo pohledu na
balici linku od ovladaciho panelu.
Priklad ovladani dopravnikové linky: linka ma pét dopravniku: -2 a -1 (vjezd,
pfed balicim strojem), O (v pracovnim prostoru baliciho stroje), +1 a +2 (vyjezd,
za balicim strojem). Smér vpred (tj. od vjezdu do balici linky pres vlastni balici
stroj po vyjezd) je z pohledu obsluhy u ovladaciho pultu zleva doprava. Paleta
je pravé na dopravniku 0 (oznaéeno Sipkou)

Ruéni rezim - Dopravnk

Dopravnik vpied / vzad

0= @«

w
-2 -1 0 ‘ 1 ‘ 2 ‘
Vybér ovladaného dopravniku — dotykem na symbol dopravniku volite

dopravnik, ktery chcete ovladat v ruénim rezimu, vybrany dopravnik ma bilé
tlacitko (na obrazku dopravnik -1). Lze vybrat vice dopravnik( najednou, musi
ale spolu sousedit (nelze tedy volit napf. dopravniky 0 a 2).

+ dopravnik vpred.

— dopravnik vzad

6.10.3. Vychozi poloha stroje

Z davodu minimalizace havarijnich situaci v provozu jsou u tohoto stroje
definovany dva zakladni klidové stavy stroje. Pfi zaCatku baleni stroj kontroluje,
jestli se nachazi ve vychozi poloze; pokud ne, najede na ni a teprve poté zacne s
balenim.
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Vychozi poloha stroje

stroj zaCina a kon&i cyklus v této pozici

1) P¥itlak v horni poloze

2) Ram s obéznym kruhem je v horni poloze

3) Konzola ukon€ovani je ve vychozi poloze

4) Paky ukon€ovani jsou ve vychozi poloze

5) Mezi pakou ukonc¢ovani 2 a 3 je zaveden
zacatek folie

6) Obézny kruh je v orientované (vychozi) poloze

7) Prekryv je ve vychozi poloze

Poloha stroje pro
vyménu folie

nejvyhodnéjsi poloha stroje pro vyménu folie

1) Ram s obé&Zznym kruhem je v poloze pro vyménu
foli

6.11. Servisni parametry stroje

Tyto parametry stroje slouzi k sefizeni funkci stroje pfi jeho montazi nebo opravé.
Lze jimi také pfizpUsobit funkce stroje pro konkrétni provoz, prostfedi a balené
zbozi. Maji vyznam pro spravnou funkci stroje a jejich nespravné nastaveni maze
vést k poruse stroje nebo k ohroZeni zdravi, proto nejsou normalné pfistupné pro
béZnou obsluhu stroje a jsou pfed neopravnénymi zasahy chranény heslem.
Servisni parametry jsou rozdéleny do tfi skupin:

1 |servisni parametry 1

Jejich zména ovliviiuje chovani stroje, kvalitu a
efektivnost baleni, jejich nevhodné pouziti maze
vést k nekvalitnimu nebo neekonomickému baleni.
Parametry jsou pfistupné kvalifikovanym
pracovnikim provozovatele, poZzadované heslo pro
vstup do editace je urovné P (Udrzba) — viz kap.
6.4.5

2 |servisni parametry
linky

Jejich zména ovliviiuje cinnost stroju v okoli
baliciho stroje, pokud jsou Fizeny systémem
baliciho stroje (napf. dopravniky). Pokud neni linka
fizena systémem stroje, parametry linky se
nezobrazuji. Parametry jsou pristupné
kvalifikovanym pracovnikiim provozovatele,
pozadované heslo pro vstup do editace je urovné P
(Udrzba) — viz kap. 6.4.5

3 | Servisni parametry 2

Nastaveni parametrll je pro funkci stroje kriticke,
nebo by jejich nevhodné nastaveni mohlo poskodit
stroj nebo vést k urazu osob. Prfistup k nim ma
pouze vyrobce nebo servisni organizace,
pozadované heslo pro vstup do editace je urovné S
(Servis) — viz kap. 6.4.5
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Hodnoty v8ech parametrld jsou od vyrobce nastaveny tak, aby vyhovovaly
podstatné vétsiné béznych zplsobl baleni.

6.11.1. Editace servisnich parametrt

Vstup do rezimu editace servisnich parametru

Servisni parametry Ize vyvolat a editovat jak v ru€nim, tak i v automatickém
rezimu stroje.

Z hlavniho displeje automatického nebo ruéniho rezimu prejdéte dotykem tlacitka
Nastaveni do nabidky programovani a nastaveni stroje.

Dotykem tla¢itka Servis 1 (v jakémkoli rezimu) zobrazite prvni hlavni displej
servisnich parametrd 1. Ten slouzi jako "rozcestnik" pro zkraceny pfistup do
jednotlivych skupin servisnich parametrd 1. Pro zménu servisnich parametra 1, je
nutno ho zadat (viz kap.6.11, 6.4.6).

Servisni parametry 1

Z&Kadni Zatatek A
parametry baleni —
Ukoncovani Prekryv
Ostatni Méreni folie
LOGO Linka '

Obdobné dotykem tlacitka Servis 2 (v jakémkoli rezimu) zobrazite prvni hlavni
displej servisnich parametril 2. Standardné Ize zobrazit vétSinu servisnich
parametrll 2, pouze nékteré displeje nejsou pfistupné a zobrazi se az po zadani
spravného hesla. Pro zménu servisnich parametri 2, které lze standardné
zobrazit, je nutno zadat pfislusné heslo (kap. 6.11, 6.4.5).

Servisni parametry 2

Konfigurace Zdvih é
Kruh Ukoncovani
Prekryv Pritlak
Ostatni PrﬁEaire
zafizeni v

Servisni parametry 1 a Servisni parametry 2 jsou podle své funkce rozdéleny do
logickych celkd.

Dotykem tlac¢itka Linka se dostanete do editace parametr( linky.
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Je-li zadano heslo, zlstava v platnosti az do jeho odhlaseni tlacitkem Logoff tak,
jak je popsano v kap. 6.4.6.

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

Tlacitka pro pfechod mezi skupinami servisnich parametrd 1:

Servisni parametry 1 v ‘ ‘ ‘ A ‘
Hlavni displej servisnich parametra 1 | A A
Z&kladni parametry v | | 4 e
Zagatek baleni ! v 4 ' —
Ukonc&ovani 1 | A —>
Ukon&ovani 2 ! v N —
Ukoncovani 3 . 'y | —
Prekryv 1 : v A ' —>
Prekryv 2 v 'y | —
Ostatni | v 4 ' _
Méfeni folie 1 v | —
M&feni folie 2 Y ' N
LOGO v, t s | —
Linka LY N _ )
Nastaveni jazyka (blizsi viz kap. 8.22) v ! — >
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Tlacgitka pro pfechod mezi skupinami servisnich parametrti 2:

Servisni parametry 2 A 4 ‘ A ‘ ﬂ
Hlavni displej servisnich parametrd 2 -1 | A A
Hlavni displej servisnich parametrd 2 -2 v | l A >
Konfigurace stroje 1 i v 4 |
Konfigurace stroje 2 | | A >
Konfigurace stroje 3 | v 4 |
Zdvih 1 \ N >
Zdvih 2 Y N >
Zdvih 3 8 N >
Zdvih 4 | ¥ 3! >
Zdvih 5 v | | s >
Kruh 1 Y N >
Kruh 2 v | I >
Kruh 3 | + *T >
Kruh 4 v | | ?
Kruh 5 | v *l >
Kruh 6 * | | A
UkonCovani 1 | v 4 | >
Ukoncovani 2 v "4 >
Ukondovani 3 | Y 3! >
Prekryv 1 v | ! A >
Prekryv 2 K N N
Pfitlak 1 v [y | —
Pritlak 2 | v N —
Pritlak 3 v Iy | ——
Ostatni 1 | v A | ]
Ostatni 2 v | | A -
Ostatni 3 | v 4 | >
Priitazné zafizeni 1 v | | 4 -
Pratazné zafizeni 2 | v A ! —
LOGO v | 4] — )
Linka 1 v A ! _
Linka 2 | _—
Okna Info 1 a Statistika jsou dostupné pouze pro vyrobce a servis.
Info 1 | *
Info 2 v | ' A >
Info 3 | v A | EEN—
Info 4 v | & | —)
Statistika v —
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Zména hodnoty parametru

Po vstupu do pfislusné oblasti servisnich parametrt Ize vS§echny parametry bez
omezeni prohlizet a listovat v nich. Parametry pro komponenty, které nejsou
soucasti konfigurace stroje, se zobrazuji Sedivé a nelze je editovat.

Pro zménu hodnoty parametru plati postupy uvedené v kapitole 6.4.

Nova hodnota parametru je ihned bez dalSiho potvrzovani uloZena.
Ukonc¢eni rezimu editace servisnich parametru

Ukon it rezim editace servisnich parametru Ize nékterym ze zpusobu:

V hlavnim displeji servisnich parametrt 1 nebo 2 zvolte funkci pfechod o
uroven vys; tim se dostanete na hlavni obrazovku ruéniho nebo A
automatického rezimu (podle toho, v jakém rezimu se nachazi stroj). —_—

prepnutim pifepinate AUTOMATICKY — RUCNi REZIM.
Oba zplsoby jsou rovnocenné a vedou k ukon&eni editace servisnich parametra.

(Poznamka: Cisla parametrt odpovidaji internim &islim v kédu programu; mayji
vyznam pfi pfipadné komunikaci s vyrobcem nebo servisni organizaci, napr. pri
telefonické konzultaci problémd).

6.11.2. Servisni parametry 1

Parametr | Rozsah | Rozmér

Popis

Servisni parametry 1 — zakladni parametry

110 Vyska pro vyménu folie | 0az 1500 | mm

Na tuto vys$ku najede ram s obéznym kruhem a prataznym zafizenim pfi vyméné
spotfebované priitazné félie. Vyska je pocitana od spodniho koncového snimace
pojezdu rému.

111 Vy$ka pro vyménu prekryvaci folie | 0az1500 | mm

Na tuto vysSku najede ram s obéznym kruhem a pritaznym zafizenim pfi vyméné
spotfebované prekryvaci félie. VySka je pocitana od spodniho koncového snimace
pojezdu rému.

112 Vy3ka zbozi | 0az3000 [ mm

Hodnota urcuje max. vySku baleni, nad touto hodnotou neni paleta zabalena.

Hodnota 0 funkci vypina a paleta je balena dle odmérené vysky. Je-li nastaveno

na hodnotu vétsi nez 0, pak se bali podle pravidel:

e zbozi je vy3Si nez nastavena hodnota: bali se do vySky nastavené timto
parametrem

e zbozi je nizSi nez nastavena hodnota: zbozi se bali do vySky snimané
optocidlem.

Tento parametr ponechte na hodnoté nastavené vyrobcem nebo servisem.

120 Folie - Limit | o0az30 | mm

Tloustka navinu, kdy dojde k signalizaci dochéazejici félie.

121 Zpomaleni stroje pfi nezaplnéné lince | 20 az 100 | %

Neni-li balici linka zapIlnéna, probiha baleni maximalné rychlosti nastavenou v
tomto parametru (procento z maximalni rychlosti). Setfi se tak mechanismus
stroje a je zde i Uspora energii.
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

Servisni parametry 1 — zacatek baleni

122 Sekundarni napéti folie na zacatku | 60az200 | %

Hodnota sekundarniho napéti folie na zacatku baleni.

123 Primarni napéti folie na zacatku | 80 az 400 | %

Hodnota primarniho napéti félie na za¢atku baleni.

124 Uhel napéti na zacatku | 522360 | °

Uhel po ktery plati napéti na zacatku. B&hem této doby se fdlie zachyti za hrany
zbozi na paleté. Nedojde tak k vytrzeni félie z pak ukoncovani.

125 Pocet pokusil uvolnéni folie | 1az5 | :

Pocet pokusU uvolnéni félie na za¢atku baleni. Po nastaveny pocet otacek se po
kazdé otacce oteviou a zaviou paky ukoncovani. Pokud mezi pakami zUstane
zachycena folie, uvolni se b&éhem téchto otevirani pak.

126 Cas pfifuku p¥i uvoliiovani félie | 0az 20 | s

Cas, po ktery proud vzduchu z pfifuku ukon&ovani drzi uvolnény konec félie na
zacCatku baleni, dokud neni pfibalen k paleté.

Servisni parametry 1 — parametry ukonéovani 1

131 €as svarovani folie A | 0.1a25.00 | s

Po tuto dobu je Zhaven odporovy pasek v pace svarovani.

132 Cas svafovani folie B | 0.1a25.00 | s

Po tuto dobu je Zhaven odporovy pasek v pace svarovani.

133 Cas chladnuti félie A | 0.1a25.00 | s

Doba mezi svafenim félie a otevfenim pak ukoncovaciho mechanismu. B&€hem
této doby folie zchladne natolik, aby svafeny spoj meél dostate€nou pevnost.

134 Cas chladnuti folie B | 0.1a25.00 | s

Doba mezi svafenim félie a otevienim pak ukon€ovaciho mechanismu. Béhem
této doby folie zchladne natolik, aby svafeny spoj meél dostate€nou pevnost.

Servisni parametry 1 — parametry ukonc¢ovani 2

135 Pocet cyklu | o0az20 | -

NizSi pocet cyklu (levy sloupec), slouzi pro vyhodnoceni ¢etnosti svafovani a pro
zkraceni doby svarovani pfi prohfati svafovacich list.

136 Cas pro zménu | 0 az 999 | s

Cas pro pocet cyklil dle parametru 135

137 Zména ¢asu svarovani | 0.00 az 5.00 | s

Hodnota zkraceni €asu svafovani pfi splnéni podminek dle parametru 135, 136.

138 Pocet cyklu | 0az20 | -

Vy338i poCet cyklu (pravy sloupec), slouzi pro vyhodnoceni ¢etnosti svafovani a
pro zkraceni doby svarovani pfi prohfati svafovacich list.

139 Cas pro zménu | 0 az 999 | S

Cas pro pocet cykla dle parametru 138

140 Zména ¢asu svarovani | 0.00 az 5.00 | S

Hodnota zkraceni ¢asu svarovani pfi spinéni podminek dle parametru 138, 139.
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

Servisni parametry 1 — parametry ukonc¢ovani 3

141 Sekundarni napéti folie pfi ukoncovani | 60az200 | %

Hodnota napéti félie pfi ukonCovani.

142 Primarni napéti folie pfri ukoncovani | 80 az 400 | %

Hodnota napéti félie pfi ukoncovani (pouze pro 2M priitazné zafizeni).

143 Draha vysouvani pak | 10022600 |  mm

Draha, po kterou se paky ukonovani vysouvaji ze zabalené palety. Teprve poté
se paky sklopi do vychozi (vodorovné) polohy.

144 Oddaleni konzoly ukon&ovani | 0.10225.00 | s

Doba, po kterou bude ukon&ovaci mechanismus odjizdét od baleného zbozi pfed
vlastnim ukon&enim; ma vliv na tésnost félie pfi ukonceni. Je-li hodnota pfili§
velka, je posledni vrstva fdlie navinuta volné. Je-li pfili§ mala, pak hrozi nebezpedi
zachyceni zbozi pakami ukonovani b&hem jejich sklapéni.

145 Oddaleni konzoly ukonéovani zacatek 0.10 az 5.00 S

Doba, po kterou bude ukon&ovaci mechanismus odjizdét od baleného zbozi po
priblizeni na za¢atku baleni. Oddaleni zajistuje, aby nedoslo ke kontaktu pak
ukon&ovani se zbozim béhem zacatku baleni.

Servisni parametry 1 — parametry prekryvu 1

150 Vyska prekryvu | 5022400 | mm

Vzdalenost mezi pfekryvaci félii a vrchem zabalené palety po vytazeni pfekryvaci
folie. (pfi odfiznuti).

151 Doba fezani folie prekryvu | 0.10a25.00 | s

Po tuto dobu je sklopena paka fezani v mechanismu pfekryvu.

152 Zpozdéni Fezani | 0.10a25.00 | s

Prodleva mezi zhavenim dratu a sklopenim paky fezani. Béhem této doby dojde k
dostate¢nému ohfati dratu a tim se zajisti kvalitni fezani /pfepaleni) fdlie..

154 Uhel zastaveni pfi prekryvu | 0az359 | °

Uhel od orientovaného stopu, kdy dochazi k zastaveni rotace ob&zného kola
béhem prekryvu.

Servisni parametry 1 — parametry prekryvu 2

155 Zpozdéni predniho pFifuku | 00az99 | s

Zpozdéni pfifuku pfekryvaci félie na strané zasobniku folie — zpozdéni od
okamZiku odfiznuti félie.

156 Zpozdéni zadniho piifuku | 002299 | s

Zpozdéni pfifuku prekryvaci folie na strané opacné zasobniku folie — zpozdéni od
okamziku uvolnéni félie z pohyblivych klesti.

157 Snizeni po prekryvu | 0az 50 | cm
Hodnota, o kterou dojde ke sniZzeni ramu po vytaZeni prekryvaci folie pfed jejim
ufiznutim

158 ZvysSeni po piekryvu | 0az 30 | cm

Hodnota, o kterou dojde k pohybu ramu nahoru pfi zaclonéni ¢idla kontroly vysky
zboZi na za&atku prekryvu

159 Volba otacek pred prekryvem | ANO/NE |
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

Pro ANO dojde k zobrazeni dialogu pro volbu ota¢ek nahofe pfed polozenim
prekryvaci folie. Pro volbu NE je provedena 1 otacka na horni hrané zbozi.

Servisni parametry 1 — ostatni

160 Rychlost ramu stroje pfi zdvihu palety | 20az 100 | %
Rychlost pohybu ramu stroje b&€hem pohybu zvedaciho zafizeni palet.

161 Vyska ramu pro zdvih palety | 0a2999 | mm
VysSka ramu s obéznym kruhem od dolni polohy kdy zapo€ne zvedani zdvihu
palet.

162 Vyska ukon¢€eni pfi stazeni | 0 az 300 | mm
Vzdalenost ramu zdola pro ukonéeni (v roztazeném stavu), pokud je pouzito
staZeni dole.

163 Stied folie | 10022400 |  mm
Vzdalenost horni hrany a stfedu folie — pro definovani vysky pfi pferuSovaném
pojezdu.

164 Uhel pro uznani celé otacky | 0 az 359 | °

Pokud kruh stroje vykona v posledni ota¢ce uhel zmenseny o tuto hodnotu je
otacka zapoctena jako cela.

Servisni parametry 1 — méreni félie 1

170 Félie A max |0.00a210.00] Vv

Hodnota napéti analogového snimace odpovidajici maximalnimu navinu félie na
pritazném zafizeni A. Nastaveni pomoci tlacitka SET; viz kap. 8.11.4.

171 Folie A min |0.00a210.00] Vv

Hodnota napéti analogového snimace odpovidajici prazdné dutince na pratazném
zafizeni A. Nastaveni pomoci tlacitka SET; viz kap. 8.11.4.

172 Félie B max l0.00az10.00] v

Hodnota napéti analogového snimace odpovidajici maximalnimu navinu félie na
pritazném zafizeni B. Nastaveni pomoci tlac¢itka SET; viz kap. 8.11.4.

173 Félie B min l0.00a210.00] Vv

Hodnota napéti analogového snimace odpovidajici prazdné dutince na pritazném
zarizeni B. Nastaveni pomoci tladitka SET; viz kap. 8.11.4.

Servisni parametry 1 — méreni félie 2

174 Pramér folie max | 10022300 |  mm

Primér plného navinu role folie (félie se kterou probiha kalibrace ¢idla).

175 Pramér folie min | 50a2150 | mm

Priimér prazdné dutinky félie (félie se kterou probiha kalibrace ¢idla).

Servisni parametry 1 - LOGO

191 Rychlost obézného kruhu - LOGO | 10 az 50 | %
Rychlost obézného kruhu béhem aplikace folie LOGO
193 Sekundarni napnuti folie pfi aplikaci LOGO | 80az400 | %

Hodnota sekundarniho pfedepnuti balici folie b&hem pokladani folie LOGO

194 Vzdalenost oddéleni za soutiskovou znackou | 0,0 az 99,9 | cm
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

Délka odvinuté folie LOGO po pFeéteni synchronizaéni znacky, kdy dojde
k jejimu oddéleni

195 Piejezd rotace po oddéleni | 45 az 360 | °

Uhel, o ktery se oto&i kruh po aplikaci loga pred vertikalnim pohybem ramu

196 Vzdalenost pruht pfi souvislém baleni | 5az99 | cm

Vzdalenost jednotlivych pruhl pfi souvislém pokladani reklamni folie (vzdalenost
o jakou prejede ram stroje mezi polozenim jednotlivych pruht)

197 Viyhlageni chyby vy&ky LOGO | ANO-NE |

Pro ANO je v pfipadé nemoznosti polozit reklamni félii nastavenym zplisobem
program pozastaven a je vyZzadovano potvrzeni obsluhy. Pro NE se program
nezastavi a systém stroje polozi reklamni félii optimalné pro dany pfipad (mlze
se lisit od nastaveni programu).

Servisni parametry 1 — linka

180 Prejezd snimace dopravniku 0 kratka | 0az9.9 | S

Doba, po kterou paleta v pracovnim prostoru stroje pojede dale i po sepnuti ¢idla.
Parametr slouzi k najezdu kratké palety (viz parametr SP2-334) na pfesnou
polohu v pracovnim prostoru baliciho stroje.

181 Pejezd snimace dopravniku 0 dlouha | o0azo9 | s

Doba, po kterou paleta v pracovnim prostoru stroje pojede dale i po sepnuti ¢idla.
Parametr slouzi k najezdu dlouhé palety (viz parametr SP2-334) na pfesnou
polohu v pracovnim prostoru baliciho stroje.

185 Cas nalozeni palety | | s

Po nalozeni palety dopravnik vy¢ka po tento ¢as a teprve poté s paletou odjede
dale k balicimu stroji

186 Cas odebrani palety | | S

Po odebrani palety dopravnik vycka po tento €as a teprve poté na dopravnik
zacne navazet dal$i paletu

6.11.3. Servisni parametry 2

Parametr | Rozsah | Rozmér

Popis

Servisni parametry 2 — konfigurace 1

200 Dopravnik | ANO-NE | -

Urcuje instalovanou vybavu stroje.
Pfi hodnoté ANO je soucasti konfigurace stroje dopravnik (dopravnikova linka).

201 Piekryv | ANO-NE | -

Urcuje instalovanou vybavu stroje.
PFi hodnoté ANO je soucasti konfigurace stroje prekryv.

202 Piitlak | ANO-NE | -

Urcuje instalovanou vybavu stroje.
Pfi hodnoté ANO je soucasti konfigurace stroje pfritlak.

203 Pfifuk prekryvu | ANO-NE | -
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

Ur&uje instalovanou vybavu stroje.
PFi hodnoté ANO je soucasti konfigurace stroje prifuk pfekryvaci folie.

204 Double | ANO-NE | -

Ur&uje instalovanou vybavu stroje.
PFi hodnoté ANO je stroj vybaven dvéma pritaznymi zafizenimi.

205 Dvoumotorové pritazné zarizeni | ANO — NE | -

Urc€uje instalovanou vybavu stroje.
Pfi hodnoté ANO je stroj vybaven dvoumotorovym priitaznym zafizenim.

206 Stahovani | ANO-NE | -

Ur&uje instalovanou vybavu stroje.

Pfu hodnoté ANO je na stroji namontovano zafizeni pro stazeni dolni hrany félie
do provazku.

Servisni parametry 2 — konfigurace 2

207 Méreni folie ANO - NE -

Urcuje instalovanou vybavu stroje.
PFi hodnoté ANO je stroj vybaven méfenim primeéru civky folie.

208 Zdvih palety NE -
pneumaticky
mechanicky

Urcuje instalovanou vybavu stroje — je-li stroj vybaven zdvihem palety a pokud
ano, jakym.

209 Konec baleni po ukonéeni | ANO - NE | -
Pro ANO je davan signal konce baleni po vysunuti pak ukon€ovani zpoza balici
folie.

210 Vyfazeni chyby félie | ANO - NE | -

Pro ANO neni vyhlaSovana chyba do$lé balici nebo pfekryvaci folie.

211 Testovani pratazného zarizeni | ANO — NE | -

Pro ANO je fidicimu systému trvale pfedavana informace o rotaci kruhu
(nezavisle na skute¢ném stavu) — slouzi pro testovani pratazného zafizeni, které
je v tomto stavu plné funkéni i pri stojicim kruhu.

212 Druha reference | ANO-NE | -

PFi hodnoté ANO jsou soucasti konfigurace Cidla pro druhou referencni polohu
ramu stroje.

440 LOGO | ANO-NE | -

Pfi hodnoté ANO je souéasti zafizeni na vkladani reklamniho loga pod balici folii

Servisni parametry 2 — konfigurace 3

213 Dalkova volba programii | ANO-NE | -
PFi hodnoté ANO je mozné prepinani program( z nadfazeného systému linky.
214 Volba zpusobu komunikace Binarni — -
Simatic —
Ethernet

Urcuje jakym zplsobem komunikuje systém s nadfazenym systémem linky.

215 Pocet volitelnych programii 1az18 -
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

Pocet programl, které Ize pfepinat pomoci komunikaénich signall, pro binarni
vzdy 8.

216 IP adresa komunikace / TCP port | - | -

Adresa systému s kterym systém bali¢ky komunikuje prostfednictvim ethernetu..

217 Externi dvere oploceni | ANO — NE | -

Pfi hodnoté ANO jsou dvefe oploceni rotomatiku zapojeny do nadfazeného
systému linky.

441 Kolmost palety | ANO-NE | -

Konfigurace vybaveni stroje

Servisni parametry 2 — zdvih 1

218 Minimalni vyska palety pro baleni | 100221000 |  mm
Minimalni vySka palety u které probé&hne spravné zabaleni.

219 Minimalni vy&ka palety pro prekryv | 100221500 |  mm
Minimalni vySka palety u které prob&hne spravné zabaleni s poloZzenim prekryvaci
folie.

220 Vzdalenost snimacut zdvihu | 1000 az 7777 | mm

Vzdalenost krajnich poloh ramu — automatické zaméfeni.

221 Vy3ka zbo#i pro 2. referenci | 0a2300 | cm

Max. vySka zbozi, pfi které rdm stroje odjizdi do 2. referencni polohy.

222 Vyska 2. reference | 1000 az 7777 | mm

Poloha sepnuti ¢idla 2. reference pfi najezdu ramu zdola — automatické zamérfeni.

Servisni parametry 2 — zdvih 2

223 Prejezd snimace 2. reference | 0az99 | mm

Hodnota o kterou ram zastavuje pfi 2. referenéni poloze ramu nad hodnotou
z parametru vyska 2. reference.

224 Vzdalenost snimace vysky zbozi | 0 az 400 | s
Vzdalenost snimace vysky zboZi od horni hrany zGZené félie.

225 Vyska folie v dolni poloze | 30022600 | mm
Vzdalenost horni hrany zuzené folie od dopravniku - rdm v krajni dolni poloze
(provozni).

226 Pfepoéet rychlosti | 10az100 | %
Pomér jakému odpovida 100% hodnota rychlosti v programech oproti rychlosti pfi
HSP.

Servisni parametry 2 — zdvih 3

227 Max rychlost zdvihu | 10 az 800 | mm/s

Rychlost ramu pro HSP ménice — Konstanta pro vypocty, jeho zména nema za
nasledek zménu rychlosti zdvihu.

228 Min rychlost zdvihu | 5az100 | %

Minimalni rychlost zdvihu ramu jako procento z maximalni rychlosti. R&m se
nem(ize pohybovat pomaleji.

229 Brzdné draha zdvihu dolu | 1022300 | mm
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

Draha, po kterou ram s obéznym kruhem zastavuje z HSP.

230 Brzdna draha zdvihu nahoru | 10 az 300 | mm

Draha, po kterou ram s obéznym kruhem zastavuje z HSP.

231 Rezerva dobrzdéni zdvihu | 1az50 | mm

Draha, kterou jede zdvih pomalou rychlosti pfi zastavovani.

Servisni parametry 2 — zdvih 4

232 Prevod encoderu zdvihu 0.001 az mm/imp
9.999

Konstanta pro vypocet pfesného odméfovani drahy pojezdu ramu. Draha, kterou
ujede ram stroje mezi jednotlivymi impulsy encoderu zdvihu.

234 Odchylka reference zdvihu | 0az50 | %

Hodnota odchylky najezdu na referenéni polohu pro vyhlaSeni chyby.

235 Rychlost zdvihu ruéni | 5az 100 | mm

Rychlost jakou se pohybuje ram zdvihu v ruénim rezimu.

236 Korekce zastaveni nahoru | -50 az 50 | mm

Korekéni hodnota zastaveni.

237 Korekce zastaveni dolt | -50 az 50 | mm

Korekéni hodnota zastaveni.

Servisni parametry 2 — zdvih 5

238 LSP ménice zdvihu | 100221000  Hz

Nastaveni hodnoty LSP méni¢e — Konstanta pro vypocty, jeho zména nema za
nasledek zménu nastaveni v ménici.

239 HSP méniée zdvihu |10.0a2100.0 |  Hz

Nastaveni hodnoty HSP ménice — Konstanta pro vypodty, jeho zména nema za
nasledek zménu nastaveni v ménici.

Servisni parametry 2 — kruh 1

240 €as otacky maximalni rychlosti | 01az50 | s

Cas jedné otagky ob&zného kruhu pfi maximalni rychlosti. Konstanta pro vypoéty,
jeho zména nema za nasledek zménu rychlosti obézného kruhu.

241 Pfevod encoderu ob&zného kruhu | 100227777 | implot

Pocet pulst encoderu na 1 otacku kruhu — automatické zaméreni.

242 Minimalni rychlost obézného kruhu | 5az 100 | %

Minimalni rychlost obézného kruhu jako procento z maximalni rychlosti. Obézny
kruh se pak nemuze pohybovat pomaleji.

Servisni parametry 2 — kruh 2

243 Uhel brzdéni ob&zného kruhu | 20az720 | °
Uhel na kterém je ob&zny kruh schopen zastavit z max rychlosti.

244 Uhel rozjezdu 1 ob&zného kruhu | 20az999 | °
Uhel na kterém je ob&zny kruh schopen dosahnout max rychlosti v nizkych
otackach.

245 Uhel rozjezdu 2 obézného kruhu | 20az999 | °
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Parametr | Rozsah | Rozmér
Popis
Uhel na kterém je ob&zny kruh schopen dosahnout max rychlosti ve vysokych
otackach.
246 Rychlost pro rozjezd 1 | 5az100 | %

Rychlost kruhu, kdy dochazi ke zméné strmosti rozbéhové rampy.

Servisni parametry 2 — kruh 3

247 Max rychlost obézného kruhu pfi uvolinovani félie | 20 az 100 | %

Rychlost rotace obézného kruhu béhem uvolfiovani félie na za¢atku baleni —
kon¢i po provedeni nastaveného poctu uvolnéni a navratu paky do vychozi
polohy.

248 Max rychlost obézného kruhu pfi ukoncovani 20 az 100 %
folie

Rychlost rotace obézného kruhu béhem ukoncovani.

249 Rychlost rotace kruhu pired ukonéenim | 20az 100 | %

Rychlost rotace ob&zného kruhu v otacce pied ukoncovanim.

250 Rychlost obézného kruhu pf¥i polohovani | 20 az 50 | %

Rychlost rotace obézného kruhu béhem polohovani.

251 Rychlost kruhu ruéni | 20az100 | %

Rychlost obézného kruhu v ruénim rezimu.

Servisni parametry 2 — kruh 4

252 Prejezd snimace obézného kruhu pred navratem | 0 az 360 |

Hodnota pfejezdu obézného kruhu pfi zastavovani.

253 Prejezd navratu ob&zného kruhu | o0azo0 | °

Hodnota navratu obézného kruhu pfi zastavovani pfi zastaveni na praporku
orientovaného zastaveni.

254 Uhel zpomaleni | 0.1 az 360.0 | °
Uhel pied zabrzd&nim ob&zného kruhu , po ktery kruh jede rychlosti pro
polohovani.

255 Korekce polohovani | -90 az 90 | °

Korek&ni hodnota polohovani obézného kruhu.

256 Zpozdéni navratu ob&zného kruhu | 0.01a25.00 | s

Cas zpozdéni navratu ob&zného kruhu— prodleva pred navratem obé&zného kruhu
pfi ukoncovani.

Servisni parametry 2 — kruh 5

257 Odchylka reference kruhu | 0 az 50 | -
Hodnota odchylky najezdu na referencni polohu pro vyhlaSeni chyby.
258 Korekce brzdéni kruhu | 0az99 | °

Koreké&ni hodnota pro vypocdty.

Servisni parametry 2 — kruh 6

259 Snizeni rychlosti — nevyvaha 1 | 20az100 | %

Pokud je nevyvaha 1 vétSi — rychlost kruhu nesmi prekroc€it hodnotu — pfipadné se
snizit (ve stejném poméru snizi rychlost zdvihu).
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

260 Snizeni rychlosti — nevyvaha 2 | 20az 100 | %

Pokud je nevyvaha 2 vétSi — rychlost kruhu nesmi prekro€it hodnotu — pfipadné se
snizit (ve stejném pomeéru snizi rychlost zdvihu).

261 Pomér civek folie — nevyvaha 1 | oaz100 | %

Pomér hmotnosti civek folie pro snizeni rychlosti dle nevyvaha 1.

262 Pomeér civek folie — nevyvaha 2 | 0az 100 | %

Pomér hmotnosti civek félie pro snizeni rychlosti dle nevyvaha 2.

Servisni parametry 2 — ukonéovani 1

267 Poloha pro pohyb paky 2 — uvolnéni | 0az 180 | °

Zacatek pohybu paky 2 ukonCovani po pfejezdu orientovaného zastaveni pfi
uvolfiovani folie.

268 Cas pro uvolnéni folie | 0.01 a2 5.00 | s
Doba otevieni pak ukoncovani pfi uvolfiovani folie.
269 Poloha pro pohyb paky 1 | 0az 180 | °
ZaCatek pohybu paky 1 ukon€ovani po prejezdu orientovaného zastaveni.
270 Poloha pro pohyb paky 2 | 0 az 540 | °
ZaCatek pohybu paky 2 ukon€ovani po prejezdu orientovaného zastaveni.
271 Poloha pro pohyb paky 3 | 0az 900 | °

Zacatek pohybu paky 3 ukonCovani po pfejezdu orientovaného zastaveni.

Servisni parametry 2 — ukoncéovani 2

272 Cas posunuti konzoly ukonéovani A ke zbozi | 0.0az5.0 | S

Cas posunuti konzoly ke zboZi na zagatku baleni.

273 Cas posunuti konzoly ukonéovani B ke zbozi | 0.0az5.0 | S

Cas posunuti konzoly ke zboZi na zagatku baleni.

274 Zpozdéni zhaveni svarovani | 0.0az5.0 | S

Zpozdéni zaCatku svafovani po dosednuti paky do dolni polohy.

275 Timeout konzoly ukonéovani | 1az20 | S

Max €as pohybu konzoly ukon¢ovani.

Servisni parametry 2 — ukonc¢ovani 3

276 Vzdalenost ukoncovani shora | 300 az 700 | mm

Vzdalenost ramu stroje z horni polohy, kdy miize je$té probéhnout ukonCovaci
cyklus. Pokud je zboZi vy38i, pak ram o tuto vzdalenost sjede pfed koncem baleni
dold.

277 Vzdalenost ukongovani zdola | 30082700 |  mm

UkonCovani nesmi probihat pod touto hodnotou. Aktivni pfi pouziti zdvihu palet.
Po provedeni otagek na konci najede na tuto vysku a ukongi.

Servisni parametry 2 — prekryv 1

280 Rychlost prekryvu | 10022999 | mmss
Rychlost pohybu konzoly pfekryvu — hodnota pro vypoéty, nema vliv na skute€nou
rychlost.

281 Prodleva klesti prekryvu | 0.1az9.9 | S
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Parametr | Rozsah | Rozmeér

Popis

Prodlevy pohyb( mechanismu pfekryvu félie — eliminuji ¢asy pohybu
pneumatickych mechanismd.

282 Prodleva vypusténi folie prekryvu | 0.1az9.9 | s
Prodleva pro uvolnéni félie z pohyblivych klesti.
283 Vzdalenost prekryvu | 100 az 800 | mm

Vzdalenost prekryvaci félie a horni hrany balici folie.

284 Timeout konzoly piekryvu | 1az20 | s

Max &as pohybu konzoly prekryvu.

Servisni parametry 2 — prekryv 2

285 Timeout folie- prekryv | 01a299 | s
Maximalni ¢as, po ktery neni zaznamenano odvijeni pfekryvaci félie (neni signal
od ¢idla).

286 Prekryv na vyice | ANOMNE |

Ano - béhem pokladani prekryvaci félie ram stoji.. Ne — Pfekryvaci folie se
poklada pfi pohybu ramu

287 Kontrola klesti prekryvu — Start/piejezd | Start/prejezd |

Pro start je kontrolovana vyska zbozi pfed rozjezdem pohyblivych klesti, pro
prejezd je kontrolovana béhem pohybu.

Servisni parametry 2 — pritlak 1

290 Prevod encoderu pritlaku 0.001 az mm/imp
9.999

Draha, kterou ujede pfitlak mezi jednotlivymi impulsy encoderu pfitlaku.

291 Korekce polohy pritlaku | |

Koriguje hodnoty pfi vypoctech — rozdil mezi koncovou polohou a polohou
rozepnuti snimace.

292 Vzdalenost pfitlaku | 0az 7777 | mm
Vzdalenost desky pfitlaku od Cidla vySky zbozi v horni poloze — automatické
zaméfeni.

293 Prodleva pfitlaceni folie | 00az9.9 | s

Zpozdéni pohybu pfitlacné desky po polozeni pfekryvaci folie.

294 Zpozdéni rozjezdu pritlaku | 0.1az5.0 | s

Zpozdéni rozjezdu pfitlaku po ztraté signalu od €idla polohy pfitlak ram.

Servisni parametry 2 — pritlak 2

295 Dréaha brzdéni pfitlaku | 0az300 | mm

Draha (s rezervou) potfebnd pro zastaveni pfitlaku z max rychlosti.

296 Odchylka reference pfitlaku | 0 az 50 | mm
Hodnota odchylky najezdu na referenéni polohu pro vyhladeni chyby.
297 Timeout encoderu pfritlaku | 1az10 | s

Max doba po kterou nemusi byt zaznamenan pohyb encoderem.

298 Timeout pfitlaku | 1az99 | s

Max doba pohybu pfitlaku.

299 Zpozdéni rozjezdu pfritlaku nahoru | 0az5.00 | S

Zpozdéni rozjezdu pfitlaku smérem nahoru.
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Parametr | Rozsah | Rozmér
Popis
Servisni parametry 2 — pritlak 3
300 Méfeni vy&ky zbozi pritlakem | ANONE |
Umozni pouziti pfitlaku pro zmé&feni vySky zbozi
301 Pritlaceni pred startem | ANO/NE |

Umozni funkci polozeni pfitlacné desky na zbozi pro srovnani horni plochy a
opétnému navratu do vychozi polohy.

Servisni parametry 2 — ostatni 1

310 Vy3ka zdvihu palet | 0az300 | mm

Vyska, o kterou zdvihadlo pfizdvihne paletu nad dopravnik.

311 Timeout pohybu pneumatickych mechanismu | 0.1az9.9 | S

Max ¢as pohybu pneumatickych mechanizmu.

312 Timeout baleni | 20az300 | s

Max €as trvani baliciho cyklu.

313 Timeout zdvihu palet | 1az20 | s

Max €as pohybu zdvihu palet.

Servisni parametry 2 — ostatni 2

314 Timeout encoderu zdvihu | 1az10 | S

Max doba, po kterou je tolerovana ztrata pulsu pro chod zdvihu.

315 Timeout encoderu kruhu | 1az10 | S

Max doba, po kterou je tolerovana ztrata pulsu pro chod kruhu.

Servisni parametry 2 — ostatni 3

316 Timeout navazani komunikace | 0az 120 | S
Max doba navazovani spojeni mezi hlavnim systémem a systémem pritazného
zarizeni.

317 Timeout komunikace | 0.1az5.0 | S

Max doba vypadku komunikace mezi systémy.

318 Timeout externi komunikace | 0.1az5.0 | S
Max doba vypadku komunikace s externim systémem.

319 Zdvih palet rychly chod nahoru | 0022200 | s
Doba rychlého chodu zdvihu palety nahoru z krajni polohy.

320 Zdvih palet rychly chod dolt | 0022200 | s

Doba rychlého chodu zdvihu palety dolu z krajni polohy.

Servisni parametry 2 — prutazné zarizeni 1

400 Prevod encoderu pulsti pratazného zarizeni | 1 az 600 |

Pocet pulst encoderu odmérovaciho valeéku na 1m odvinuté félie.

401 Konstanta prevodu félie — motor | 1az 600 |

mm vypusténé folie za 50ms pfi HSP.

402 Konstanta prevodu félie — brzda | 1 az 600 |

mm vypusténé folie za 50ms pfi HSP.
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Parametr | Rozsah | Rozmér
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405 Min rychlost motor | 2az20 | Hz
Frekvence pro pohyb minimalni rychlosti (pfi uvolfovani félie).
406 Min rychlost brzda | 2az 20 | Hz

Frekvence pro pohyb minimalni rychlosti (pfi uvolfiovani félie).

Servisni parametry 2 — prutazné zarizeni 2

407 Timeout folie — baleni | 012299 | s
Maximalni €as po ktery neni zaznamenano odvijeni balici flie — pro vyhladeni
chyby folie.

408 Timeout stahovani | t1az10 | s

Maximalni ¢as pohybu stahovaciho zafizeni.

409 Koeficient vypoctu | |

Hodnota pro korekce vypoctu.

410 €as chodu UPS | 0az999 | s

Cas po ktery je fidici systém pritazného zafizeni napajen ze zalozniho zdroje.

Servisni parametry 2 - LOGO

411 Timeout folie LOGO | 00az99 | s

Maximalni €as po ktery neni zaznamenano odvijeni folie LOGO — pro vyhlaseni
chyby folie LOGO

412 Max rychlost ob&zného kruhu pfi aplikaci LOGO | 10a250 | %
Maximalni rychlost, kterou se muze kruh pohybovat pfi aplikaci reklamni folie
413 Pouziti soutiskovych znacek | ANO — NE | -

Volba, zda mohou byt pro oddéleni reklamni folie pouzity soutiskové znacky

414 Draha chyby detekce soutiskovych znacek | 10a2360 | °

Maximalni délka folie po kterou neni zaznamenana soutiskova znacka — pro
vyhlaseni chyby

415 Prevod encoderu pulsti LOGO | 1.0az 99,9 |

Pocet pulst na 1 m odvinuté folie

Servisni parametry 2 — linka 1

330 Konfigurace dopravniku | - | _

Konfigurace dopravniku je sestavena kli¢em:

xD__ x=pocet dopravnikud

_ S je-liuvedeno S, je mozna sou€asna vyména palet (tj. odvazi se zabalena
paleta a sou¢asné najizdi dalSi paleta do baliciho prostoru)

___ R je-liuvedeno R, jsou pouzity dopravniky se zvySenou rychlosti.

Na vasem stroji mohou byt nékteré moznosti zablokovany a nezobrazi se — zavisi

na konkrétnim naprogramovani vaseho stroje.

331 Smér pohybu vpred P/L | P, L | -

Smér jizdy palety vpred, tj. smérem od vstupniho dopravniku k vystupnimu
dopravniku, z pohledu obsluhy stojici u ovladaciho panelu — doprava nebo doleva.

332 Cas inicializace dopravniku | | s

Cas chodu dopravniku vpred pfi inicializaci. Béhem této doby by méla byt
systémem zjisténa paleta, pokud se na dopravniku nachazi.
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333 Cas navratu pri inicializaci | | S

Doba mezi odclonénim ¢Cidla a zastavenim dopravniku b&éhem inicializace.

334 Dvé délky palety | ANO-NE |

Volba dvou délek palety (napf. EURO a DD). Umisténi v pracovnim prostoru
stroje je pro kazdou délku palety uréeno parametry S1-180 a S1-181 a polohou
cidel.

Servisni parametry 2 — linka 2

340 Zpozdéni najezdu pii souc¢asné vyméné | |

Cas, o ktery je zpozdé&n najezd palety do pracovniho prostoru baliciho stroje po
zaCatku odjezdu zabalené palety na vystupni dopravnik. Tato asova prodleva
zabranuje kolizim mezi paletami.

341 Timeout dopravniku | |

Maximalni doba chodu dopravniku. Po pfekro¢eni této doby se vyhlasi chyba.

342 Zpozdéni rozjezdu dopravniku | |

Pokud se pfi inicializaci méni smysl pohybu palety, pak se paleta zastavi a teprve
po uplynuti této doby se za&ne pohybovat opaénym smérem. Toto zpozdéni
umozni plynulé zastaveni a poté plynuly rozjezd bez razu.

343 Zpozdéni startu baleni | |

Zpozdéni startu baleni po zastaveni palety na dopravniku.

344 Detekce palety - timeout | | S

Signaly ze snimace palet jsou po tuto dobu ignorovany. Slouzi k eliminaci n
nahodnych signall, probliknuti paprskli mezi Spaliky palety apod.

Servisni parametry 2 — Linka 3

345 Zpozdéni detekce najezd 0 | | S

B&hem soucasné vymeény palet je najizdéjici paleta snimana se zpozdénim —
eliminace vlivu odjizdéjici palety.

346 Zpozdéni detekce zpomaleni 0 | | S

Bé&hem soucasné vymény palet je najizdéjici paleta snimana se zpozdénim —
eliminace vlivu odjizdéjici palety.

Servisni parametry 2 — Info 1 (je pfistupné pouze servisu)

450 Poget zabalenych palet | - | ]

Zobrazeni poctu zabalenych palet. Informace o pocitadlech palet viz kap. 6.4.7.

453 Pocet celych otacek cyklu | - | -

Pocet provedenych ot4d€ek posledniho baliciho cyklu.

528 Cas baliciho cyklu — odeslani palety | - | S

Cas posledniho baliciho cyklu — povolena vyména palet.

454 Cas baliciho cyklu — konec pohybii | - | s

Cas posledniho baliciho cyklu — mechanizmy ve vychozi poloze — moznost startu.

530 Cas vymény palet | - | s

Cas od ukong&eni programu (povoleni vymény palet).

Servisni parametry 2 — Info 2 (je pfistupné pouze servisu)
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451 Verze programu hlavni | |

Verze programu Fidiciho systému stroje.

452 Verze programu prutazného zafizeni | |

Verze programu fidiciho systému stroje.

455 Verze textli na panelu | |

Verze jazykové mutace textl na panelu.

Servisni parametry 2 — Info 3 (je pfistupné pouze servisu)

Cas svarovani A/ B | | s

Aktulani ¢as svarovani.

Cas x cykli | | s

Doba trvani zobrazeného poctu poslednich cykld.

Folie A/B | |mm

Aktualni primér folie v pratazném zafizeni.

Nevyvaha | | -

Aktualni vyhodnoceni nevyvahy civek folie v pritaznych zafizenich.

Servisni parametry 2 — Info 4 (je pfistupné pouze servisu)

Rychlost rotace | |%

Aktualni rychlost rotace kruhu a poloha kruhu.

Rychlost zdvihu | | %
Aktualni rychlost zdvihu a poloha zdvihu.
Pfedepnuti P/S | |%

Aktualni hodnota primarniho (pouze 2M) a sekundarniho pfedepnuti.

Pritlak | |

Aktualni poloha pfitlaku

Vyska zbozi | |

Zmeéfena vySka zbozi

Servisni parametry 2 — statistika (je pristupné pouze servisu)

Statistické udaje zobrazuji €as a poc€et otd€ek od startu cyklu.

500 Zacatek prekryvu — Spusténi sekvenci pfekryvu.

502 Konec prekryvu — Ukongeni pfekryvu, ram na vySce pro otacky po prekryvu.

504 Najezd ke zbozi — Ram najel, na vySku za¢atku baleni.

506 Na zagatku — Dokoné&eny otacky na zacatku.

508 Uprostfed — Ram najel na vySku otacek uprostied.

510 Uprostifed — Dokonéeny otacky uprostred.

512 Na konci — Ram najel na vySku otacek na konci.

514 Zpomaleni ukonceni — 1.

516 Zpomaleni ukon&eni — 2.

518 Najezd 2. Pruh — Ram najel na vySku provedeni 2. pruhu.

520 Zadatek ukon&eni — 1 — zaCatek ukon&ovani 1. pruhu v pfipadé baleni dvéma pruhy.
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522 Zacatek ukonéeni — 2 — zaCatek ukoncovani (v pfipadé baleni dvéma pruhy — 2.
pruh).

524 Konec ukoncovani — 1 — konec ukon¢ovani 1. pruhu v pfipadé baleni dvéma pruhy).

526 Konec ukon&ovani — 2 — konec ukonc€ovani (v pfipadé baleni dvéma pruhy — 2.
pruh).

528 Konec baleni — Povoleni vymény palet.

530 Cas vymény palety — &as od posledniho ukoné&eni programu (povoleni vymény
palet).

532 Zacatek aplikace LOGO1

534 Konec aplikace LOGO1

536 Zacatek aplikace LOGO2

538 Konec aplikace LOGO2

6.11.4. Servisni parametry linky

Tyto parametry slouzi pro spolupraci baliciho stroje s ostatnimi stroji v balici
lince, pokud jsou fizeny systémem baliciho stroje (napf. dopravniky). Jejich
zména ovliviiuje napf. spravnou polohu palet na dopravnikové trati, jejich
efektivni prfemistovani a dal§i cinnost stroji v okoli baliciho stroje. Jsou
individualni pro kazdy stroj, resp. linku, proto nejsou dale popisovany.

Pokud jsou pouzity na va$i balici lince, je jejich popis a vyznam uveden v
samostatné pfiloze na konci tohoto navodu. Pro vstup do editace servisnich

parametrd linky je standardné pozadovano heslo trovné P — Udrzba, pokud neni
v pfiloze uvedeno vyslovné jinak.
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7. PORUCHY A JEJICH ODSTRANENI
7.1. Blokace

Ridici systém hlida stav stroje. Pokud by ruéni manipulace nebo &innost stroje po
signalu 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 klaves + nebo -.

Blokovani je hlaSeno oknem s popisem blokace, jeho pficin a odstranéni.

1 2

BLOKACE [ 1 /[ 1 _AI

BOO1 STARTU ——4

Externi stop

Meni mozno odstartovat program z divodu
nepfitomnost komunikacniho signalu, 1 =

ACK |ERR|HORN | A| V|

| | | 1
7 8 9 6

1. Poradové Cislo aktivni blokace
Celkovy pocet aktivnich blokaci

w

Tlacitko skryti okna. Zobrazi se zpét displej, ve kterém porucha vznikla. Zpét
na hlaseni poruchy se dostanete dotekem tlaitka ERR na hlavni obrazovce
ruéniho nebo automatického rezimu (tlacitko je zvyraznéno Zluté)

Oznaceni blokace

Popis blokace

Tlacitka pro listovani aktivnimi blokacemi
Tlacitko potvrzeni

Tlacgitko seznamu poruch a blokaci

© © N o g &

Tlacitko vypnuti houkacky (pokud je instalovana)

Dotekem potvrzovaciho tlaitka ACK se souCasné zavfe informativni okno a je
potvrzeno hlaseni blokace.
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7.1.1. Seznam hlaseni blokaci

Oznaceni blokace Popis

B001 STARTU Externi stop

Neni mozno odstartovat program z dGvodu
nepfitomnosti komunika¢niho signalu

B002 STARTU Paleta pod obéznym kruhem

Do baliciho prostoru zasahuje paleta (pfed, pod
nebo za balicim strojem.

Zaclonéni ¢idel zbytky folie, nebo jinou
prekazkou.

Chybné nastaveni Cidel, nebo jejich porucha.

B003 STARTU Kolmost palety

Naklopeni palety pfesahuje povolenou odchylku.
Zaclonéni Cidel zbytky folie, nebo jinou

prekazkou.
Chybné nastaveni Cidel, nebo jejich porucha.
B004 STARTU Zastinén snimac vysky zbozi

Paleta zastinuje Cidlo vysky zbozi (pfili§ vysoké

zbozi).

Zaclonéni ¢idla zbytky folie, nebo jinou

prekazkou.

Chybné nastaveni ¢idla, nebo jeho porucha.
B010 VYCHOZi POLOHY Nedefinovana poloha pfekryvu a pfitlaku

Vzajemna poloha konzoly pfekryvu a pfitlaku
neumoznuje bezpecné automatické najeti do
vychozi polohy. Nastavte mechanizmy do
vhodnych poloh pomoci ru€nich funkci.
Doporucéen ruéni pohyb pfitlaku nahoru — pozor
na pfipadnou kolizi s konzolou prekryvu.

B011 VYCHOZi POLOHY Paleta pod ob&znym kruhem

Do baliciho prostoru zasahuje paleta (pfed, pod
nebo za balicim strojem.

Zaclonéni Cidel zbytky fdlie, nebo jinou
prekazkou.

Chybné nastaveni Cidel, nebo jejich porucha.

B012 POHYBU RAMU Paka zabezpeceni proti padu mimo horni polohu.

Paka nemuze dosahnou horni polohy z divodu
sevreni s hfideli. (pro uvolnéni mozno pouzit
ruéni funkci — Ram uvolnéni)

Nedostate¢ny tlak vzduchu.

Chybné nastaveni Cidla, nebo jeho porucha.

B013 POHYBU RAMU NAHORU | R@m se nachazi v horni poloze

Ram doséahl horni koncové polohy.
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.
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Oznaceni blokace

Popis

B014 POHYBU RAMU DOLU

Konzola ukon€ovani mimo vychozi polohu

Konzola ukon&ovani neni v koncové poloze ve
sméru od palety.
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B015 POHYBU RAMU DOLU

Pfekryv mimo krajni polohu

Konzola prekryvu musi byt v jedné z krajnich
poloh
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B016 POHYBU RAMU DOLU

Paleta pod obéznym kruhem

Do baliciho prostoru zasahuje paleta (pfed, pod
nebo za balicim strojem.

Zaclonéni Cidel zbytky folie, nebo jinou
prekazkou.

Chybné nastaveni €idel, nebo jejich porucha.

B017 POHYBU RAMU DOLU

Ram se nachazi v dolni poloze

Ram dosahl dolni koncové polohy.
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B018 VYMENY FOLIE

Nedefinovana poloha pfekryvu

Konzola pfekryvu musi byt v jedné z krajnich
poloh.
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B019 VYMENY FOLIE

Nedefinovana poloha ukonéovani

Konzola ukon&ovani neni v koncové poloze ve
sméru od palety.
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B020 POHYBU RAMU NAHORU

PFitlak neni v horni poloze a konzola pfekryvu v
jedné z krajnich poloh

Vyjedte pfitlakem do horni polohy

B021 POHYBU RAMU NAHORU

Pfitlak neni v horni poloze a konzola ukon&ovani
ve vychozi poloze

Vyjedte pfitlakem do horni polohy

B022 POHYBU RAMU

Zdvih prekryvaci folie je mimo bezpecnou polohu

Natocte rameno do bezpeéné polohy

B023 POHYBU RAMU DOLU

Kolmost palety

Do prostoru baliciho prstence zasahuje paleta
Zaclonéni €idel zbytky folie, nebo jinou
pirekazkou

chybné nastaveni €idel, nebo jejich porucha

B030 OBEZNEHO KRUHU

Paleta pod obéznym kruhem

Do baliciho prostoru zasahuje paleta (pfed, pod
nebo za balicim strojem.

Zaclonéni Cidel zbytky folie, nebo jinou
prekazkou.

Chybné nastaveni €idel, nebo jejich porucha.
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B040 KONZOLY UKONCOVANI A

Paka ukonovani 1 neni v dolni poloze

Paka 1 ukon&ovani (s Cidlem zbozi) neni v dolni
poloze

Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B041 PAKY UKONCOVANI A

Konzola ukon&ovani neni ve vychozi poloze

Konzola ukon&ovani musi byt v koncové poloze
ve sméru od palety.
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B042 PAKY UKONCOVANI 1 A

Paka v dotyku se zbozim

Je sepnuto Cidlo detekujici dotyk paky a zbozi.
Chybné nastaveni &idla, nebo jeho porucha.

B043 SVAROVANI A

Paky 1, 2, 3 nejsou v dolni poloze

Paky musi byt v doini poloze.
Chybné nastaveni ¢idel, nebo jejich porucha.

B044 KONZOLY UKONCOVANI A

Konzola ukonéovani v krajni poloze

Konzola ukon€ovani se nachazi v koncové
poloze a neni mozny dalSi pohyb pozadovanym
smérem

Chybné nastaveni Cidel, nebo jejich porucha.

B045 KONZOLY UKONCOVANI A

Paka v dotyku se zbozim

Paka 1 je opfena o zbozi a neni mozny dalSi
pohyb vpred
Chybné nastaveni ¢idla, nebo jeho porucha.

B046 UKONCOVANI

Pfitlak neni v horni poloze a konzola pfekryvu v
jedné z krajnich poloh

Vyjedte pfitlakem do horni polohy.

B050 KONZOLY UKONCOVANI B

Paka ukon€ovani 1 neni v dolni poloze

Paka 1 ukon&ovani (s Cidlem zbozi) neni v dolni
poloze
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B051 PAKY UKONCOVANI B

Konzola ukon€ovani neni ve vychozi poloze

Konzola ukon€ovani musi byt v koncové poloze
ve sméru od palety.
Chybné nastaveni Cidla, nebo jeho porucha.

B052 PAKY UKONCOVANIi 1 B

Paka v dotyku se zbozim

Je sepnuto Cidlo detekujici dotyk paky a zbozi.
Chybné nastaveni Cidla, nebo jeho porucha.

B053 SVAROVANI B

Paky 1, 2, 3 nejsou v dolni poloze

Paky musi byt v doini poloze.
Chybné nastaveni €idel, nebo jejich porucha.
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B054 KONZOLY UKONCOVANI B

Konzola ukon€ovani v krajni poloze

Konzola ukon€ovani se nachazi v koncové
poloze a neni mozny dalSi pohyb pozadovanym
smeérem.

Chybné nastaveni €idel, nebo jejich porucha.

B055 KONZOLY UKONCOVANI B

Paka v dotyku se zbozim

Paka 1 je opfena o zbozi a neni mozny dalsi
pohyb vpfed
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B060 PREKRYVU

Zaclonén snimac zbozi

Ram je pfilis nizko a je zaclonéno Cidlo vysky
zbozi.

Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B061 PREKRYVU

Pfitlak neni v bezpecné poloze

Pfitlak neni v horni konzové poloze, nebo neni
signal od ¢idla vzajemné polohy pfitlaku a ramu.
Chybné nastaveni €idel, nebo jejich porucha.

B062 PREKRYVU

Konzola fezani neni v horni poloze

Paka fezani pfekryvu neni v horni poloze.
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B063 KONZOLY REZANI

Konzola prekryvu je ve vychozi poloze

Pokud je konzola pfekryvu v koncové poloze u
zasobniku, neni mozno paku fezani sklopit do
dolni polohy.

Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B064 KONZOLY PREKRYVU

Konzola pfekryvu je v krajni poloze

Konzola pfekryvu se nachazi v koncové poloze a
neni mozny dal8i pohyb poZadovanym smérem.
Chybné nastaveni €idel, nebo jejich porucha.

B070 PRITLAKU DOLU

Pfekryv mimo vychozi nebo koncovou polohu

Pro pohyb pfitlaku musi byt konzola pfekryvu
v jedné z krajnich poloh
Chybné nastaveni €idel, nebo jejich porucha.

B071 PRITLAKU

Pfitlak je v dolni krajni poloze

PFitlak dosahl krajni polohy a neni mozny dalSi
pohyb pozadovanym smérem.

Zavada mechanizmu pfitlaku, ktera znemozriuje
jeho pohyb.

Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B072 PRITLAKU

PFitlak v horni krajni poloze

Pritlak dosahl krajni polohy a neni mozny dalSi
pohyb poZadovanym smérem.
Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.
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B073 PRITLAKU

Paka zabezpec&eni proti padu mimo bezpecnou
polohu

Paka nemuze dosahnou polohy umoziujici
pohyb pfitlaku. (pro uvolnéni mozno pouzit ruéni
funkci — Pfitlak nahoru — uvolnéni)
Nedostate¢ny tlak vzduchu.

Chybné nastaveni €idla, nebo jeho porucha.

B074 PRITLAKU

Konzola ukon&ovani neni ve vychozi poloze

Pro pohyb pfitlaku musi byt konzoly ukon€ovani
ve vychozi poloze.
Chybné nastaveni Cidel, nebo jejich porucha.

B080 DOPRAVNIKY

Balici stroj neni ve vychozi poloze.

Vyckejte najezdu do vychozi polohy, nebo stroj
uvedte do vychozi polohy v ruénim rezimu.

B090 BLOKACE APLIKACE LOGO

Neni zaclonéno c&idlo vysky zbozi

B091 BLOKACE APLIKACE LOGO

Poloha ramu neumozriuje ukonéeni. Sjedte
ramem do nizSi polohy

B092 BLOKACE APLIKACE LOGO

Neni mozno pouzit sou¢asné se stahovanim do
provazku

B093 BLOKACE STAHOVANI

Neni mozno pouzit sou¢asné s aplikaci LOGO

7.2. Poruchy

Jestlize dojde z néjakého ddvodu

k zavadé, stroj se zastavi a na ovladacim

panelu se rozsviti kontrolka PORUCHA, na displeji se zobrazi okno s chybovym

hlasenim a tlacitkem ACK. V auto
rezimu je zastaven provadény pohy

PORUCH

matickém reZimu je stroj zastaven, v ruénim
b.

1 2 E:

A 101 — Zdvih — 4

Ram se nepohyvbuje, neni de
opacnym smeErem

kekowan pohyb, nebo se pohvbuje

zdvwih (pabyb ramu opadnym
cidel encoderu,

Paorucha mechanismu zdvibu, porucha snimade svislé poloby
ramu s obéznym kolem, porucha pohonu zdvibu ramu s
ob&Znym kolem, pfehozeny Faze napajeni mokoru pobony ——— &

smérem), pfehozend vstupy

8 G

1. Poradové Cislo aktivni poruchy

2. Celkovy pocet aktivnich poruch

ACK |BLOK| HORN

10 7
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Tlacitko skryti okna. Zobrazi se zpét displej, ve kterém porucha vznikla. Zpét
na hlaseni poruchy se dostanete dotekem tlacitka ERR na hlavni obrazovce
ruéniho nebo automatického rezimu (tlacitko je zvyraznéno Cervené)

Oznaceni poruchy

PFi¢ina popis poruchy

Navrh odstranéni poruchy

Tlacitka pro listovani aktivnimi blokacemi
Tlacitko potvrzeni poruchy

Tlacitko pro zobrazeni blokaci

10. Tlaéitko pro vypnuti houkacky (pokud je instalovana)

Pokud je pfi€ina poruchového 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).

Tlacitko ACK je k dispozici na obrazovce poruchy.

Seznam zavad, které na stroji vznikly, si mize servisni organizace zobrazit na
displeji Vypis poruchy, které se nachazi v oblasti Servisni parametry 2. Neni
nutno si pro servisni techniky zapisovat seznam zavad.

P w0 DN PRF

=) 6 7 1 2 3

001 31.12.2002 10:59:59 -- 000000000 — &
) —{PORUCHA 101 — 2dvih

002 31.12.2002 10:59:59 -- 000000000

PORUCHA 101 — Z2dvih

003 31.12.2002 10:59:59 -- 000000000

PORUCHA 101 — 2dvih

004 31.12.2002 10:59:59 -- 000000000

PORUCHA 101 — 2dvih

005 31.12.2002 10:59:59 -- 000000000

PORUCHA 101 — 2dvih

N A Y]

4
Poradové Cislo stranky vypisu

Celkovy pocet stranek

Tlacitko zavfeni okna

TlacCitka pro listovani seznamem poruch

Okno seznamu chyb zobrazuje:

5.
6.

Pofadové cislo poruchy
Datum a €as poruchy (dle fidiciho systému)
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Pokud doslo k chybé v priubéhu automatického balicio cyklu, zobrzuje se

pismeno B

Stav CitaCe zabalenych palet (SP2-450)

Oznaceni poruchy

7.2.1.

Seznam hlaseni poruch

Oznaceni poruchy

Popis

Priciny / odstranéni

PORUCHA 101 - Zdvih

Ram se nepohybuje, neni
detekovan pohyb, nebo se
pohybuje opaénym
smeérem.

Porucha mechanismu zdvihu,
porucha snimade svislé
polohy ramu s ob&znym
kruhem, porucha pohonu
zdvihu rdmu s ob&znym
kruhem, pfehozeny faze
napajeni motoru pohonu
zdvihu (pohyb ramu opacnym
smérem), pfehozené vstupy
Cidel encoderu.

PORUCHA 102 — Ménic¢
zdvihu

Porucha ménice zdvihu.

Napajeni ménice zdvihu.

Kontrola stavu ménice
Kontrola napajeni ménice

PORUCHA 103 — Obézny
kruh

Kruh se nepohybuje, neni
detekovan pohyb, nebo se
pohybuje opacnym
smérem.

Neni indikovan pohyb
obézného kruhu, porucha
snimace obézného kruhu,
porucha pohonu obézného
kruhu, pfehozeny faze
napajeni motoru pohonu
kruhu (pohyb ramu opacnym
smeérem), pfehozené vstupy
Cidel encoderu.

PORUCHA 104 — Ménic¢
obézného kruhu

Porucha ménice obézného
kruhu.

Napajeni ménice
obézného kruhu.

Kontrola stavu ménice
Kontrola napajeni ménice

PORUCHA 105 - Pritlak

Pritlak se nepohybuije,
neni detekovan pohyb,
nebo se pohybuje
opacnym smeérem.

Porucha pohonu, pfehozeny
faze napajeni motoru pohonu,
pfehozené vstupy &idel
encoderu.

PORUCHA 106 — Méni¢
pritlaku

Porucha ménice pfitlaku.
Napajeni ménice pfitlaku.

Kontrola stavu ménice
Kontrola napajeni ménice

PORUCHA 108 -
Pratazné zafizeni neni
pripraveno

Neni komunikace mezi
hlavnim fidicim systémem
a systémem fizeni
pritazného zafizeni.
Napajeni fidiciho systému
pritazného zafizeni.

Kontrola jistiCu a pojistek.
Kontrola komunika&nich
kabell a jejich koncovek

v pomocném rozvadédi na
kruhu, v hlavnim rozvadéci a
v pomocném rozvadéci na
hornim ramu skeletu.

PORUCHA 109 — Brzda
kruhu

Kruh ru¢né odbrzdén
pfepinatem v rozvadéci.

Pfepnéte prepinac do spravné
polohy.

PORUCHA 110 - Jisti¢
vstupnich obvod(

Je pferuSeno napajeni
vstupnich obvodu.

Kontrola jistiCu a pojistek

PORUCHA 111 - Jisti¢
vystupnich obvodu

Je pferuSeno napajeni
vystupnich obvodu.

Kontrola jistiCu a pojistek
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Priciny / odstranéni

PORUCHA 112 -
Prepét'ova ochrana

Rozpojena jednotka
prepétoveé ochrany.

Kontrola jednotky prepétové
ochrany

PORUCHA 115 - Stroj
neni ve vychozi pozici

Stroj neni schopen najet
do vychozi polohy.
Vzdjemna poloha
mechanizm stroje
neumoznuje automatické
najeti do vychozi polohy.

Provedte nastaveni
mechanizm0 stroje v ruénim
rezimu.

PORUCHA 116 — Timeout
baleni

Prekroen maximalni ¢as
baleni.

Pfilis dlouhy balici program
nebo chyba programu.

PORUCHA 117 — Timeout
externi komunikace

Pfekroen max. ¢as
vypadku komunikace s
nadfazenym systémem.

PORUCHA 118 — Externi
stop

Nejsou povoleny pohyby
stroje od nadfazené linky.

PORUCHA 120 - Paka
zabezpeceni proti padu
zdvihu mimo bezpecnou
polohu

Paka neni v horni
bezpecéné poloze.
Nizky tlak stlateného
vzduchu.

Sevieni paky hiidelem
zdvihu .

Kontrola mechanizmu
Kontrola tlaku vzduchu
Uvolnéni mechanizmu rucni
funkci Ram uvolnéni

PORUCHA 121 - Dolni
havarijni koncovy spina¢
ramu

P¥i pohybu ramu doslo
k sepnuti dolniho
havarijniho spinace.

Porucha snimace svislé
polohy ramu s ob&znym
kruhem.

Chybné zadani parametr(
stroje, posunuti koncovych
Cidel, nebo jejich porucha.

PORUCHA 122 — Snimac¢
napnuti fetézu

Jedno z Cidel fetézll je
rozpojeno.

Ram dosed| na zboZi.
Uvolnéné fetézy zdvihu.

Kontrola stavu fetézu.
Kontrola €idel napnuti fetézu.

PORUCHA 123 - Paleta
pod obéznym kruhem

Do prostoru baliciho kruhu
zasahuje paleta (pfed, pod
nebo za balicim strojem).
Zaclonéni &idel zbytky
félie, nebo jinou
prekazkou.

Kontrola umisténi palet
Kontrola zaclonéni &idel cizimi
predméty

Kontrola ¢idel

PORUCHA 124 — Cidlo
vysky zbozi

Nedovolené zaclonéni
Cidla vysky zbozi pfi startu
programu.

PFiliS vysoké zbozi.
Chybné nastaveni Cidla,
nebo jeho porucha.

Kontrola ¢idla vySky zbozi

PORUCHA 125 — Chyba
reference zdvihu

Skute€na hodnota polohy
ramu neodpovida
oCekavané hodnoté.

Kontrola encoderu zdvihu

PORUCHA 126 — Chyba
najezdu na 2. referencni
polohu

Skute€na hodnota polohy
ramu neodpovida
oCekavané hodnoté.

Kontrola encoderu zdvihu

PORUCHA 127 — Chyba
reference kruhu

Skute€na hodnota polohy
kruhu neodpovida
oCekavané hodnoté.

Kontrola ¢idel encoderu kruhu
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PORUCHA 128 — Napnuti
femene pohonu kruhu

Nizké napnuti femene
pohonu kruhu nebo je
poskozeny.

Kontrola stavu femene
pohonu kruhu.

Kontrola ¢idla detekujiciho
shizeni napnuti femenu
Vyména nebo napnuti
femene.

PORUCHA 123 - Paleta
pod obéznym kruhem -
kolmost

Zbozi na paleté neni
nastohované kolmo.

Paleta nebude zabalena. Je
nutné srovnat stoh.

Zjistit a napravit pfic¢inu, pro¢
stoh palety neni kolmy.

PORUCHA 130 — Konzola
ukonéovani A

Konzola ukon€ovani
nedosahla pozadované
polohy v ¢asovém limitu.

Kontrola mechanizmu pojezdu
ukonc&ovani

Kontrola jistiCe pojezdu
ukonc&ovani

Kontrola ¢idel pojezdu
ukonCovani

PORUCHA 131 —Konzola
ukoncéovani B

Konzola ukon&ovani
nedosahla pozadované
polohy v ¢asovém limitu.

Kontrola mechanizmu pojezdu
ukongovani

Kontrola jistiCe pojezdu
ukongovani

Kontrola ¢idel pojezdu
ukon&ovani

PORUCHA 132 — Sepnuty
snimac zbozi A

Sepnuty snimac zbozi
pokud neni paka 1 v dolni
poloze.

Kontrola €idla v pace 1

PORUCHA 133 — Sepnuty
snimac zbozi B

Sepnuty snimac zbozi
pokud neni paka 1 v dolni
poloze.

Kontrola ¢idla v pace 1

PORUCHA 134 — Rezani
a svarovani folie

Napajeni fezani nebo
svarovani.

Napajeni fezani folie
prekryvu.

Kontrola jisti¢t

PORUCHA 140 - Chyba
prekryvaci félie

Dosla prekryvaci folie,
nebo doslo k jejimu
uvolnéni nebo pretrzeni.

Vymérnite pfekryvaci folie.
Znovu zavedte prekryvaci
folii.

PORUCHA 141 — Spatna
poloha pohyblivych
klesti prekryvu

Pohyblivé klesté jsou ve
Spatné poloze.

Kontrola mechanizmu
pohyblivych klesti prekryvu.
Kontrola tlaku vzduchu

PORUCHA 142 - Konzola
prekryvu

Konzola prekryvu
nedosahla pozadované
polohy.

Kontrola mechanizmu pojezdu
prekryvu

Kontrola jistiCe pojezdu
prekryvu

Kontrola €idel pojezdu
prekryvu

PORUCHA 143 — Piekryv
je mimo vychozi polohu

Chybna poloha konzoly
prekryvu.

Kontrola mechanizmu pojezdu
prekryvu.

Kontrola jistiCe pojezdu
prekryvu.

Kontrola ¢idel pojezdu
prekryvu.

PORUCHA 145 — Chybna
vyska prekryvu

Poloha ramu neumozniuje
polozeni pfekryvu.

Kontrola horni ho povrchu
palety, kontrola €idel detekce
horni hrany palety.
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PORUCHA 146 — Chybna
vyska pfritlaku

Vzdjemna poloha ramu a
pritlaku neumoziuje
polozeni prekryvu.

Neni signal od Cidla vzajemné
polohy pfitlaku a ramu.
Chybné nastaveni Cidel, nebo
jejich porucha.

PORUCHA 147 — Rameno
zvedaciho zarizeni

Zdvih prekryvaci félie je
mimo bezpecnou polohu.

Natocte rameno do bezpecné
polohy.

PORUCHA 150 — Paka
zabezpeceni proti padu
pritlaku mimo bezpeénou
polohu

Paka neni v horni
bezpelné poloze.
Nizky tlak stlaceného
vzduchu.

Sevfeni paky rameny
pfitlaku.

Kontrola mechanizmu
Kontrola tlaku vzduchu
Uvolnéni mechanizmu ruéni
funkci Pritlak nahoru —
uvolnéni

PORUCHA 151 — Chyba
reference pfitlaku

Skute¢na hodnota polohy
pfitlaku neodpovida
oCekavané hodnoté.

Kontrola ¢idel encoderu
pfitlaku

PORUCHA 152 — Timeout
pritlaku

Pritlak nedosahl
pozadované polohy,
prekro¢en max. ¢as
pohybu.

Kontrola mechanizmu pfitlaku
Kontrola zdvihaciho popruhu
Kontrola sméru navinuti
popruhu

PORUCHA 160 - Zdvih
palety

Zdvih palety nedosahl
pozadované polohy.
Prilis tézké zbozi.

Kontrola mechanizmu zdvihu
palet

Kontrola tlaku vzduchu

PORUCHA 170 -
Pneumaticky systém

Néktery z pneumatickych
mechanizmu neni

v pozadované poloze (ve
stanovené dobé nedosahl

Kontrola tlaku vzduchu
Kontrola ventild a
pneumatickych mechanizm

polohy).
PORUCHA 180 - Stroj zastaven tlaCitkem Odstranit pficinu nouzového
Nouzové zastaveni NOUZOVE ZASTAVENI zastaveni

na balicim stroji.

Odblokovat tladitko
nouzového zastaveni

Zapnout ovladaci napéti

PORUCHA 181 — Vnégjsi
nouzové zastaveni

Stroj zastaven tlaCitkem
NOUZOVE ZASTAVENI
na okolni lince.

Odstranit pfic¢inu nouzového
zastaveni

Odblokovat tlacitko
nouzového zastaveni

Zapnout ovladaci napéti

PORUCHA 182 -
Ochranné kryty

Oteviené dvefe
ochranného oploceni.

Uzavrit a uzamknout dvere
oploceni

PORUCHA 183 — Optické
zavory

Pokus o nepovoleny vstup
do pracovniho prostoru
stroje po dopravni trati.
Pad zbozi z palety

v prostoru zavor.

Odstranit pfiinu zablokovani
Odblokovat zavory v ruénim
rezimu

Resetovat ochranny modul
zavor

PORUCHA 200 — Ménic¢
motoru pritazného
zarizeni A

Porucha ménice
prutazného zafizeni.
Napajeni ménice
prutazného zafizeni.

Kontrola stavu ménice
Kontrola napajeni ménice

PORUCHA 201 — Ménic¢
motoru pritazného
zarizeni B

Porucha ménice
prutazného zafizeni.
Napajeni ménice
prutazného zafizeni.

Kontrola stavu ménice
Kontrola napajeni ménice
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Oznaceni poruchy

Popis

Priciny / odstranéni

PORUCHA 202 — Ménic¢
brzdy pratazného
zarizeni

Porucha ménice brzdy
pritazného zafizeni.
Napajeni ménice brzdy
pritazného zafizeni.

Kontrola stavu ménice
Kontrola napajeni ménice

PORUCHA 203

PORUCHA 204 -
Zavadéc folie A

Otevren zavadéc folie.

NezajiStény zavadéc folie.

Zaviit a zajistit zavadéc folie

Kontrola ¢idel zavadéce folie

PORUCHA 205 -
Zavadéc folie B

Otevren zavadéc folie.

NezajiStény zavadéc folie.

Zaviit a zajistit zavadéc folie

Kontrola ¢idel zavadéce folie

PORUCHA 206 — Drzak

Vyklopen drzak folie.

Zavfit a zajistit drzak folie

félie A Nezajistény drzak folie. Kontrola €idel drzak félie
PORUCHA 207 — Drzak |Vyklopen drzak félie. Zavrit a zajistit drzak folie

folie B Nezajistény drzak folie. Kontrola ¢idel drzak folie
PORUCHA 208 — Chyba | Dosla balici folie. Vymérite balici folii.

folie A Pretrzena balici folie. Znovu zavedte balici folii
PORUCHA 209 — Chyba | Dosla balici folie. Vymérite balici folii.

félie B Pretrzena balici folie. Znovu zavedte balici folii

PORUCHA 210 — Timeout | Stahovani nedosahlo Kontrola mechanizmu
stahovani pozadované polohy. stahovani

Kontrola napajeni
mechanizmu stahovani

PORUCHA 220 - Pohyb
dopravnikdi

Stroj neni ve vychozi
poloze.

Pfepnout do ruéniho rezimu a

vém uvést stroj do vychozi
polohy

PORUCHA 225 - porucha
ménice dopravniku 0

Porucha ménice
dopravniku 0.

Neni signal na vstupu ménice.

Zobrazeni této chyby je
potlaceno v pfipadé
nouzového zastaveni nebo
otevreni dvefi ochranného
oploceni

PORUCHA 2xx — porucha
ménice dopravniku x

Analogicky jako u
dopravniku 0.

Analogicky jako u dopravniku

PORUCHA 226 — Timeout
dopravniku 0

prekroen maximalni
dovoleny €as chodu
dopravniku.

Kontrola pohonu a
mechanismu dopravniku.
Kontrola €idla zboZi na
dopravniku

PORUCHA 2xx — Timeout
dopravniku x

Analogicky jako u
dopravniku 0.

Analogicky jako u dopravniku

PORUCHA 233 -
dopravniku 0

Stav Cidla pfitomnosti
palety neodpovida
predpokladanému stavu

Byla odebrana, nebo pfidana
paleta.

Neocekavané zaclonéni ¢idla.

PORUCHA 2xx —
dopravniku x

Analogicky jako u
dopravniku 0.

Analogicky jako u dopravniku

PORUCHA 300 -
Zavadéc folie A vnitini

Otevien zavadéc folie
Nezajistény zavadéc folie

Zavrit a zajistit zavadéc folie

Kontrola ¢idel zavadéce folie

PORUCHA 301 -
Zavadéc folie LOGO

Otevren zavadéc folie
Nezajistény zavadéc folie

Zaviit a zajistit zavadéc folie

Kontrola ¢idel zavadéce folie

PORUCHA 302 — Drzak
folie LOGO

Vyklopen drzak folie
Nezajistény drz4k folie

Zavrit a zajistit drzak folie
Kontrola ¢idel drzaku folie

PORUCHA 303 - Chybna
aplikace folie LOGO

Dosla folie LOGO
Pretrzena folie LOGO
Chyba zavedeni folie
LOGO

Vymeéiite folii LOGO
Znovu zavedte folii LOGO
Zkontrolujte zavadéci
mechanismus folie LOGO
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Oznaceni poruchy Popis Pri€iny / odstranéni
PORUCHA 304 — Chybné | Neoddélena folie LOGO Oddélte a znovu zavedte folii
oddéleni folie LOGO LOGO
PORUCHA 305 — Chyba | Na vkladané folii nejsou Kontrola folie
detekce soutiskovych |detekovany soutiskové Kontrola €idla ¢teni znacek
znaéek znacky
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8. UDRZBA STROJE

Tato kapitola popisuje Udrzbarské a servisni zasahy, které mohou vykonavat
pracovnici provozovatele. Cinnosti tady neuvedené smi vykonavat pouze
vyrobce, dodavatel nebo povéfena servisni organizace.

8.1. Povinnosti udrzby

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Pfi udrzbé stroje je nutno dodrzovat dale uvedena
pravidla bezpeénosti a ochrany zdravi pfi praci i ochrany
stroje pred poskozenim.

Udrzbu smi provadét pouze pracovnici k tomu uréeni a kvalifikovani. Udrzbu
elektrického zafizeni smi provadét pouze pracovnici s dostatec¢nou
kvalifikaci podle kap. 3.1.

Pfed udrzbou nebo opravou sjedte ramem s obéznym kruhem a prataznym
zarizenim do dolni krajni polohy (do dosednuti na dorazy, nebo s mezerou
max. 25 mm). Pokud je va$ stroj vybaven pfitlaénym zafizenim, rovnéz s nim
v ruénim rezimu sjedte do dolni krajni polohy.

Pred jakoukoli udrzbou nebo opravou, ke které neni nezbytné nutné mit stroj
zapnuty a funkéni, je nutno stroj vypnout, uzavfit pfivod stlaéeného vzduchu,
uzamknout hlavni vypina¢ a zajistit jej proti zapnuti nepovolanou osobou a
na rozvadéc¢ umistit vystrazné oznaceni.

Pokud provadite udrzbu ve vySce, vzdy pouzivejte vhodny Zebfik nebo
pracovni plodinu uréenou ke zvedani osob a pouZivejte pracovni obuv a
pFilbu.

Ke zvedani bfemen pouZivejte vzdy vhodnou manipulacni techniku s
dostate€nou nosnosti a s plathym osvéd&enim k provozu. Manipulacni
techniku smi obsluhovat pouze pracovnik s plathnym opravnénim.

Neodstranujte spinace a snimace nebo neupravujte jejich polohu a orientaci
nad ramec informaci v této kapitole bez dobré znalosti jejich funkce a bez
konzultace s vyrobcem nebo dodavatelem.

8.2. Zaruka

Zaruka tak, jak je definovana v zaru¢nim listé a v kap. 2.6, se nevztahuje na
soucasti podléhajici béznému opotiebeni. Jedna se o tyto vyjmenovane dily:

dil umisténi

uhliky faze sbérac

uhliky zem sbérad

prepalovaci drat ukon&ovani

pfepalovaci drat prekryv

odporovy pasek ukoncCovani

teflonovy potah ukon&ovani

pénova guma ukonc&ovani

ovin valce pritazné zafizeni
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8.3. Periodicka udrzba

Balici ovinovaci stroj vyzaduje pravidelnou udrzbu. Respektovani tohoto
pozadavku se odrazi v podstatné prodlouZené dobé Zivotnosti celého stroje.

Tabulka plati pro maximalné vybaveny stroj.

, = o == g &
Ukon kap. g :§ g @ § ,:0'; § % §
i o |S 2= 2 2|52
Cisténi stroje 8.4 ) ° ° ° °
Denni kontrola 8.5 ° ° ) ° °
Vizualni kontrola zvedaciho popruhu |8.14 o o o o .
ntzkového pfitlaku

Kontrola fezaciho dratu prekryvu 8.13.3 ° ° o ° °
Kontrola fezaciho dratu ukon€ovani 8.12.3 ) ° ° ° °
Vizualni kontrola pfevodovek 8.6.3 ° ° ° °
Kontrola a udrzba sbérace 8.10 o’ o o o
Kontrola pfekryvu 8.13 ° ° °
Kontrola mazani dle mazaciho planu | 8.6 ° ° ° °
Kontrola pneumatického systému 8.7 ° ° °
Kontrola pohonu obé&zného kruhu 8.9 ° ° ° ° °
Kontrola pratazného zafizeni 8.11 ° ° °
Kontrola brzdné vlozky drzaku félie 8.11 o’ ° ° °
Kontrola ukon€ovaciho zafizeni 8.12 ° ° °
Kontrola koncovych spinacu a Cidel 8.17 ° ° °
Kontrola funkénosti svételnych zavor |8.19.1 ° ° °
Kontrola a udrZba elektroinstalace 8.18 ° °
Kovr)trolg funkce  bezpecnostnich | 8.20 o o
zarfizeni

Dotazeni SroubU 8.24 ° °
Vyména oleje v pfevodovce zdvihu 8.6 °
Vymeéna fetézd zdvihu ramu 8.8 o

') — ptipadna kontrola po 500 hod. - viz informace v kap. 8.10, resp. 8.11
Mésiéni udrzba — kazdych 500 provoznich hodin, nejpozdéji 1x za mésic
Mala udrzba — kazdych 1000 provoznich hodin, nejpozdéji 1x za 3 mésice
Stredni udrzba — kazdych 5000 provoznich hodin, nejpozdé&ji 1x roéné
Velka udrzba — kazdych 10 000 provoznich hodin, nejpozdéji 1x za 3 roky

Tabulka ukonl obsahuje kontrolu a udrzbu vSech &asti plné vybaveného stroje.
Pokud vas stroj néktery prvek vybavy nema, pfislusnou kapitolu ignoruijte.

Terminy kontrol a oprav v tomto materidlu uvadéné mohou byt zpfesnény na
zakladé zkuSenosti z provozu a zkousSek stroje u vyrobce a provozovatele.
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8.4. Cisténi
V kratkych intervalech pfizplsobenych charakteru pracovisté je nutno
odstranovat prach a necistoty.

Povrch stroje je mozno myt vodou za pomoci béznych saponati. Béhem ¢isténi
musi byt stroj odpojen od elektrické sité. Cisté&ni proudem vody nebo tlakové
Cidténi je zakazano.

Pravidelné Cistéte také okénka a zrcatka optickych Cidel. Pfi jejich CiSténi
nepouzivejte chemikalie ani ostré nastroje nebo pomdlcky, které by mohly
poskrabat optické prvky nebo okénka &i zpUsobit jejich nepriihlednost.

8.5. Denni kontrola

Pfed kazdym zapnutim stroje nebo vzdy jednou denné provadéjte denni kontrolu
stroje. Tato kontrola se provadi prohlidkou, nevyzaduje zZadné nastroje a trva
kratce; ma za cil odhalit malé zavady a tim pfedejit nakladnym opravam a
odstavkam stroje. Tuto kontrolu udélejte také vzdy po kolizich a havariich, po
servisnich zasazich, udrzbé nebo oprave.

Vzhledem k tomu, Ze se pfi denni kontrole srovnava momentalni stav stroje se
stavem obvyklym pfi normalnim chodu bez poruch, musi denni kontrolu provadét
pracovnik znaly stroje a jeho funkce.

Kontroluje se:

e Stav vSech fetézl (zdvihu, ukonCovani, pfekryvu); zadny
¢lanek nesmi byt vybo&eny (tento stav znamena, Ze &ep @I@@D
fetézu je zadfeny a fetéz poSkozuje fetézova kola). Takto
poskozeny fetéz vymérite.

e Ukotveni stroje a dopravniku k podlaze.

e Poloha a orientace optickych cidel.

e Celkovy vzhled stroje — na stroji, ochranném oploceni, bezpecnostnich
zavorach ani na dopravnicich nesmi byt patrna stopa po kolizi s manipulacni
technikou nebo po pfipadném padu zbozi z palety (deformace, poSkozeny lak,
popraskané svary, uvolnéné spoje, €asti stroje mimo svoji obvyklou polohu). V
kladném pfipadé je nutno provéfit mechanicky stav pracovisté; linku je mozno
spustit aZ v pfipadé, Ze kontrola prokaze, ze stroj neni posSkozeny.

e Stav bezpecnostnich a informacnich Stitkd. PFi jejich poSkozeni nebo ztraté je
nutno uvést oznaceni do plvodniho stavu.

e P¥i prvnim baleni kontrolujte plynulost vSech pohybl v celém jejich rozsahu a
spravnou funkci stroje a snimacu (ij. jsou spolehlivé detekovany palety a
mechanismy stroje a balici proces probiha spravné).

8.6. Mazani

Cisla na schématu kontrolnich mist odpovidaji &islu mazacich mist v tabulce
mazacich mist v kap. 8.6.1.

Standardné se na stroje montuji pfevodovky Bonfiglioli. Pokud jsou na vasem
stroji pouZzity pfevodovky a pohony SEW, plati hodnoty uvedené v zavorce.

Mazaci schémata plati pro stroj v nejvétsi konfiguraci. Pokud vas balici stroj
nema nékterou komponentu namontovanou, pfislusny bod ignorujte.
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56,1

10

56,7
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8.6.1. Mazaci mista

Cislo ve sloupci "Mazivo" koresponduje s tabulkou Piehled maziv v kap. 8.6.2.

: Interval
Mazaci misto Mazivo — Pozn.
kontroly mazani

1 | Retézy zdvihu ramu 1(2) | maladdrzba | mala udrzba
2 | Retézy posunu ukon&ovani 1 mala udrzba | mala udrzba
3| Retézy posunu piekryvu 1 malé udrzba | mala udrzba
4 | Pfevodovky - vyrobce SEW 3 mala udrzba | velka udrzba B,C
5 | Loziska pfevodovky SEW 4 velka udrzba | velka udrzba B,C
6 | Loziska elektromotoru SEW 5 velka udrzba | podle potfeby A
7 | Pfevodovky Bonfiglioli 6 velka udrzba | podle potieby A
8 | LozZiska elektromotoru Siemens 5 velka udrzba | podle potieby A
9 | Ostatni loziska - mala udrzba - D
Poznamky:

A  pouze v pfipadé uniku - naplfi maziva je celozivotni

oy}

viz dokumentaci SEW - podle toho, co nastane dfive

C pokyny k udrzbé pfevodovek a pohontd SEW viz originalni dokumentace SEW (na

CD ROM)

D Kontroluje se pfipadny unik tuku — v kladném pfipadé vymérite lozisko za nové
shodného typu a provedeni (Unik tuku znamena poskozeni tésnicich krouzk()

8.6.2. Prehled maziv

Na stroji jsou pouzita nasledujici maziva (Cislo v prvnim sloupci koresponduje se
sloupcem Mazivo v tabulce mazaciho pfedpisu v kap. 8.6.1):

Mazivo | Doporuéeny typ

1 Oleje: WS40

nebo obvyklé oleje uréené pro mazani fetézl za béznych podminek
(teploty, rychlosti, prostfedi)

2 Tuky: Mogul G3, Mogul LV 2-3

nebo obvyklé tuky uréené pro mazani fetézu za béznych podminek
(teploty, rychlosti, prostfedi)

3 Shell Omala 220

Aral Degol PG 220
Mobil Mobilgear 630
BP Energol GR-XP 220

4 Mobil Mobilux EP2

Esso Unirex N3
Shell Alvania R3

6 Od vyrobce je napli pfevodovek celozivotni. V pfipadé uniku oleje
kontaktujte vyrobce baliciho stroje nebo vam nejblizSi technické
zastoupeni firmy Bonfiglioli.
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8.6.3. Vizualni kontrola prevodovek

Pohledem zkontrolujte vSechny pfevodovky — kolem hfideli, pfirub, vypousStécich

a nalévacich otvoru, zatek, olejoznakll apod. nesmi unikat mazivo. V opaéném

pripadé:

e Zkontrolujte a dotahnéte unikajici spoje a pfevodovku odistéte pro dalsi
kontrolu.

o V pfipadé potfeby dopliite mazivo — viz pfedchozi text této kapitoly.

e Prevodovku kontrolujte ¢astéji nez je uvedeno v kap. 8.3. Pokud se pfi dalsi
fadné kontrole zavada stale projevuje, pfevodovku vymérite.

8.7. Pneumaticky systém

Vizualné kontrolujte stav pneumatickych valct — pistnice nesmi byt prohnuté
nebo jinak deformované a nesmi byt mechanicky poskozené nebo zkorodované.
Cepy na vidlicich a na zavésech pneumatickych valct musi byt Fadné zajistény
pojistkami.

Zkontrolujte funkci pneumatickych mechanismd v ruénim rezimu, pfipadné je
peclivé sledujte v procesu baleni. Mechanismy se musi plynule a rovhomérné
pohybovat v celém rozsahu pohybu.

Zkontrolujte stav pneumatického rozvodu, pfedevsim stav hadic, jestli nejsou
nalomené nebo jinak poskozené a jestli jsou spravné upevnény ve Sroubeni a
dalSich pneumatickych prvcich.

U systému pfifuku kontrolujte vSechny trysky, nejsou-li ucpané a vzduch muze
volné proudit. V pfipadé potfeby je mozno trysky vycistit protazenim nebo Ize
trysku vyjmout a profouknout stlacenym vzduchem. Pramér trysek je 0.6 mm, k
protazeni Ize pouzit napf. silonovy vlasec nebo médény drat o priméru 0.5 mm.
Nedoporu€ujeme pouzivat ocelovy drat nebo rizné nahrazky (dfevéné tfisky,
jehly, Spendliky, sponky apod.) — hrozi nebezpe&i poskozeni trysek nebo
zalomeni téchto nahrazek nastroju a nasledna Spatna nebo neekonomicka
¢innost mechanismu pfifuku.

Vstupni tlak vzduchu musi byt v rozmezi 0.6 az 1.2 MPa — jeho kontrola a
regulace zavisi na pneumatickém rozvodu provozovatele stroje.

Tlak vzduchu ve stroji musi byt nastaven na hodnotu uvedenou na Stitku vedle
jednotky upravy vzduchu (standardné 0.5 MPa). Nastavuje se regulacnim
ventilem poz. 1, tlak vzduchu kontrolujte manometrem poz. 2.
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Je-li hladina kondenzatu méné nez 10 mm pod horni hranou filtru odlu¢ovace na
jednotce upravy vzduchu, kondenzat vypustte. Pod odlu¢ovaé viozte vhodnou
nadobu na zachyceni kondenzatu, povolte vypoustéci ventil (poz. 4). Kondenzat
s usazenymi necistotami je tlakem vzduchu vypuzen s nadobky odlu¢ovace. Po
vypusténi kondenzatu vypoustéci ventil opét uzavrete.

Uzavér privodu vzduchu poz. 5 — pfi uzavieni pfivodu vzduchu se zaroven
odvétra cely pneumaticky systém stroje — tlakovy vzduch se vypusti a
mechanismy ovladané pneumatickym systémem klesnou do nejnizsi polohy.

8.8. Ram zdvihu

Na horizontalnim ramu je montovan obézny kruh s pritaznym zafizenim a
pfipadné i pfekryv. Ram pojizdi svisle v konstrukci baliciho stroje pomoci
elektromotoru s pfevodovkou a étyf zvedacich fetéza.

Ram zdvihu je zabezpecen proti padu v pfipadé selhani brzdy pohonu zdvihu.
Zabezpeceni je realizovano zapadkou na hfideli zdvihu a aktivovano v pfipadé
otevieni dvefi oploceni. V pfipadé poklesnuti ramu muaze dojit k zablokovani
zapadkového mechanismu. Toto se projevi signalizaci PORUCHA 120 - Paka
zabezpeceni proti padu pfitlaku mimo bezpe¢nou polohu po zavieni dvefi
oploceni. Po kontrole tlaku vzduchu a celého mechanizmu je mozno provést
uvolnéni mechanizmu pomoci ruéni funkce Zdvih ramu — uvolnéni. VzZdy je v8ak
nutno zjistit pfiinu tohoto stavu.

8.8.1. Vychozi poloha ramu zdvihu
Ram zdvihu se vychozi poloze nachazi nahote a €idlo S4 je sepnuto

Paka zajiStujici ram proti padu je ve vychozi poloze (pneumaticky ventil bez
napajeni) v dolni poloze a brani otaeni rozety zdvihového hfidele. Pfi zapnutém
napajeni stroje a uzamdceni dvefi oploceni se paka zdvihne do horni polohy.

8.8.2. Snimace napnuti retézu
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Stav kazdého fetézu zvlast je hlidan snimadem stavu fetézu; v pfipadé zavady
se stroj zastavi a systém hlasi PORUCHA 122 — Snima€ napnuti fetézu (viz
kap. 7.2), indikujici néktery z nasledujicich stavu:

¢ Ram dosedl na paletu se zbozZim. Stroj
prepnéte do ruéniho rezimu, ram zvednéte a
odvezte paletu. Stroj prohlédnéte, jestli nebyl
pfi této kolizi poSkozen, zkontrolujte i stav
snimacl stavu fetézu (kladky spinad musi
byt v ose vacek; pfipadné sefizeni viz
nasledujici odstavec).

o Retéz je vytaZeny, snimad stavu fetézu
sefidte postupem:

e Matice 2, zajiStujici snima€ stavu fetézu s
ramem, povolte.

e Otaenim matice poz 1 nastavte polohu
kladky poz. 4 do osy vacky poz. 2.

¢ Matice poz. 1 opét utahnéte. Tahem za Fetéz
pod snimatem do strany (v roviné fetézky)
muzete zkontrolovat funkénost snimace.

o Pokud nelze timto zplsobem snimac stavu
fetézu sefidit (néktera z matic ne na kraji
zavitu), je Fetéz nadmérné vytaZzeny a je
nutno ho vyménit. Vyménte vzdy vSechny
fetézy zdvihu ramu.

o Neéktery z fetézl je pretrzeny, vyménte vzdy
vSechny fetézy.

8.8.3. Vymeéna retéza zdvihu

Retézy zdvihu ramu se preventivné vyméniuji v intervalu uvedeném v kap. 8.3,
nejlépe souCasné s vyménou oleje v pfevodovce zdvihu. Retézy se vyménuji
vcetné spojek.

Pro vyménu Fetézu se musi ram stroje nachazet v dolni poloze poloZeny na
pevnych dorazech. Pro sjeti na tuto pozici zvolte ru¢ni funkci Zdvih ramu s
mozné polohy (bude vyhlaSena PORUCHA 121 - Dolni havarijni koncovy
spina¢ ramu). Viastni dosednuti na dorazy je nutno provést pomoci stykace
brzdy zdvihu. Je nutno brat v uvahu, Zze po odbrzdéni ram sjizdi volnym padem a
proto je nutno sjizdét minimalni vzdalenost a pfipadné odbrzdovat kratkymi
impulsy.

Po dosednuti na dorazy je mozno pfistoupit k vlastni vyméné fetéz(. Otevrete
dvefe oploceni a vypnéte hlavni vypinac stroje.

Pokud nedoslo k uvolnéni fetézl uvolnéte je. Nad ramem pomoci pravolevych
napinacich Sroubl, pod ramem pomoci snimact napnuti fetézu. Odpojte Fetézy
od zavésu ramu a sejméte je ze stroje.

Provedte kontrolu fetézovych kol, pfevadécich kladek a jejich lozisek. V pfipadé
potfeby je vymérite.
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Pro zpétnou montaz novych fetézl, pfipravte
nastaveni hornich napinacich Sroubd. Max.
vzdalenosti dle obrazku snizte o 10 mm. Snimace
napnuti montované na spodni stranu ramu sefidte
tak, aby je bylo mozno uvolnit o cca 20 mm
(posunout smérem dolt).

max 26
max 30

s}

Nasadte fetézy na kladky horniho ramu skeletu.
Na Fetézkach zdvihaciho hfidele fetézy umistéte
mimo zuby, aby je bylo mozno posouvat. Pomoci A Zana i
spojek pfipevnéte fetézy k hornim zavésim ramu. —
Nasadte fetéz na fetézky zdvihaciho hfidele. C (

Jm—y
e}

Nosné vétve Ffetézu k hornim zavésum musi byt Y po |\
Cco nejvice napnuté. Vratné vétve v dolni Casti A
napnéte zatizenim (zavéSenim zatéze za cClanek b
fetézu).

Uzaviete oploceni, zapnéte stroj a pomoci ruéni
funkce Zdvih ramu s obéznym kruhem
nahoru/doll povyjedte ramem cca 50 mm nad
pevné dorazy (odblokovani PORUCHY 122 je
mozneé pomoci odpovidajiciho relé v rozvadédi).

Oteviete dvefe oploceni a vypnéte hlavni vypinac stroje. Zkontrolujte vyrovnani
ramu stroje. Max odchylka od vodorovné polohy je 2 mm v mistech uchyceni
fetéz(. Pokud je odchylka vétSi nez rozte¢ fetézu, sjedte ramem na pevné
dorazy a provedte presazeni fetéz( na fetézkach hfidele zdvihu. Pokud jsou
rozdily mensi, provedte vyrovnani pomoci pravolevych Sroubl hornich zavésu.
Nesmi byt prekroéeny max. hodnoty dle obrazku.

Vratné vétve vedte pres dolni kladky skeletu ke snimacim napnuti. Zkratte
fetézy na potfebnou délku a pomoci spojek pfipevnéte na snimace napnuti.
Provedte jejich sefizeni dle 8.8.1.

Provedte kontrolu funkce snimacu fetézu zataZzenim za Fetéz (pfed zkouskou
musi byt vraceno relé do spravné polohy). Spravna funkce musi vyvolat
PORUCHU 122 — Snimaé napnuti retézu.

8.8.4. Opeérné klady vedeni ramu ve skeletu

Ram je ve skeletu veden pomoci opérnych kladek, umisténych v rozich vlastniho
ramu. Tyto kladky musi mit minimalni vali (kladkou musi jit otocit) po celé vySce
zdvihu.

8.8.5. Paka zabezpeceni proti padu

Rychlost pohybu paky sefidte pomoci Skticich ventill na pneumatickém valci.
Pohyb nahoru je nebrzdén. Rychlost pohybu dolu sefidte tak, aby pohyb paky
trval cca 2s.

8.8.6. Nastaveni ¢idel zdvihu

Nastaveni ¢idel doporucujeme prenechat servisni organizaci
— jejich chybné nastaveni, nebo chybna vazba na servisni
parametry stroje muze zputsobit jeho havarii.
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Cidla zdvihu fidi vertikalni pohyb ramu v krajnich polohach (horni a dolni polohu).
Cinnost je realizovana pomoci mechanickych koncovych snimaét. K noze
skeletu je pfipevnéno 5 (6 v pfipadé pouziti druhé referenéni polohy ramu) cidel
S1+S5 (S6). Cidla S1 (Bezpeénostni spinaé — zdvih dole), S2 (Pracovni spinaé —
zdvih dole), S3 (Pracovni spina¢ — zdvih nahofe), S4 (Pracovni spina¢ koncovy —
zdvih nahofe), ktera jsou uchycena posuvné do hlinikové listy a S5
(Bezpelnostni spina¢ — zdvih nahofe), pfiSroubovany pevné ke skeletu.

V pfipadé pouziti druhé referencni polohy ramu, je doplnéno Cidlo S6, detekujici
druhou referencni polohu ramu. V tomto pfipadé musi byt stroj vybaven Cidlem
detekujicim vy38ku palety pfed najetim do baliciho stroje.

DalSimi bezpe&nostnimi prvky vertikalniho pohybu ramu jsou pevné mechanické
dorazy D a €idla S7 (4x) indikujici napinaci silu ve spodnich vétvich zdvihacich
Fetézil. Cidla S7 indikuji jak uvolnéni napnuti fetézl, tak i jejich pretizeni pfi
pfipadném dosednuti horizontalniho ramu na prekazku. Skelet je dale osazen
encoderem motoru zdvihu horizontalniho ramu.
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Cidlo S8 slouzi k zméfeni vysky zbozi b&hem baleni.
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Poloha paky zajistujici ram proti padu je kontrolovana cidlem S9. Toto &idlo se
nachazi na pneumatickém valci v blizkosti rozety hfidele zdvihu a kontroluje
bezpeénou polohu paky (polohu, kdy se hfidel muze otacet)

Nastaveni dorazu a cidel

Mechanické dorazy D nastavte vySkové tak, aby vySka nejniz8iho bodu
pritazného zafizeni VP byla pfi plném dosednuti horizontalniho ramu na dorazy
(pfi uvolnéné brzdé zdvihu) o 30 mm vétsi nez je nejvy3si bod dopravniku pod
strojem (v8ech zafizeni nachazejicich se uvnitf prstence mezi kruznicemi D1 a
D2 — viz Nastaveni cidel "Paleta pod kruhem" kap. 8.16.1) VDB (VP = VDB +
30).

Cidlo S1 (VS1) umistéte tak, aby pfi pohybu horizontalniho ramu dolG spinaé
sepnul v poloze, kdy je horizontalni ram 10 mm pfed dosednutim na pevné
mechanické dorazy D.

Cidlo S2 umistéte o vzdalenost VS1-S2 nad &idlo S1 — Tato hodnota musi byt o
30 mm vétsi nez hodnota nastavena v parametru SP229 (Brzdna draha zdvihu
doll) VS1-S2= SP229+30.

Cidlo S5 umistéte dle konkrétniho osazeni stroje tak aby nemohlo dojit pfi
pohybu ramu nahoru k mechanickému kontaktu dilil pohybujicich se spole¢né
s horizontalnim rdmem a &astmi pevného skeletu a pfitlaku. Minimalni volna
vzdalenost mezi ¢astmi horizontalniho ramu a ¢astmi pevného skeletu ve svislém
sméru musi byt min 30 mm. Pfi pouziti nuzkového pfitlaku (pfipadné i
s pfifukovanim) musi byt zachovana moznost projeti pohyblivych klesti pfekryvu
pod pfitlacnou deskou pfitlaku s vili min 80 mm.

Cidlo S4 nastavte podle maximalni vysky zbozi a pozadovaného zptsobu baleni.
Pokud je pozadovano ukonéeni baleni ,dole“ a sou€asné je splnéna podminka
umisténi ukon€ovaciho zafizeni vedle trati, musi byt Cidlo S4 umisténo tak, ze po
vyjeti horizontalniho ramu do horni polohy (€idlo S4 sepne) je hodnota VR 2 VDV
+ max vyska zbozi + 50 mm pro provedeni stroje DOUBLE nebo VS8 2 VDV +
max vyska zbozi + 50 mm pro provedeni stroje s jednim prataznym zafizenim.
Pokud je pozadovano ukon&eni baleni ,nahofe“, musi byt €idlo S4 umisténo tak,
Ze po vyjeti horizontalniho rdmu do horni polohy (Cidlo S4 sepne) dojde
k vytazeni pak ukoncéovani z pod posledni vrstvy folie svili min 50 mm.
K sepnuti Cidla S4 pfi pohybu rdmu nahoru musi dojit o min 20 mm nize nez
k sepnuti ¢idla S5.

Cidlo S3 umistéte o vzdalenost VS3-S4 pod &idlo S4 — Tato hodnota musi byt o
20 mm vétsSi nez hodnota nastavena v parametru SP230 (Brzdna draha zdvihu
nahoru) VS3-S4= SP230+20.

V pfipadé pouziti druhé referenéni polohy ramu je stroj osazen &idlem S6. Cidlo
S6 nastavte podle maximalni vySky zboZzi dle parametru SP221 (vy3ka zbozZi pro
2. referenci) a pozadovaného zpusobu baleni. Pokud je pozadovano ukon&eni
baleni ,dole” a souasné je splnéna podminka umisténi ukon€ovaciho zafizeni
vedle trati, musi byt Cidlo S6 umisténo tak, ze po najeti horizontalniho ramu na
¢idlo ve sméru dolu (Cidlo S6 sepne) je hodnota VR 2 VDV + SP221 + 50 mm pro
provedeni stroje DOUBLE nebo VS8 2 VDV + SP221 + 50 mm pro provedeni
stroje s jednim prataznym zafizenim. Pokud je pozadovano ukon&eni baleni
,nahofe“, musi byt &idlo S6 umisténo tak, Zze po vyjeti horizontalniho ramu do
horni polohy (Cidlo S6 sepne) dojde k vytazeni pak ukoncovani z pod posledni
vrstvy félie s vali min 50 mm.
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V pfipadé pouziti druhé reference musi byt na vstupu palet do stroje umisténo
Cidlo, které rozliSuje nizké a vysoké palet (vySka dle SP221). Toto Cidlo zajisti, ze
do baliciho prostoru neni vpusténa vysoka paleta v pfipadé, ze je ram v dolni
referencni poloze. VysSku ¢idla se nastavte na hodnotu dle SP221 nad
dopravnikem.

Cidlo S7 ve snimadich napnuti fetézu nastavte tak, aby pfi pohybu palce nahoru i
doll doslo k sepnuti koncového snimace. Ve skute€nosti zlistava palec vzhledem
k horizontalnimu ramu stat a €idlo se pohybuje nahoru pfi uvolnéni spodni vétve
fetézu, doll pfi dosednuti ramu na pfekazku nebo pfiliSném napnuti spodni
vétve.

Cidlo méfeni vysky zboZi S8 se nastavuje vi&i civce folie zalozené do
pritazného zafizeni. Nastavuje se na hodnotu tovarniho nastaveni SP224
(vzdalenost paprsku pod horni hranou félie).

Hodnotu parametru SP225 (Vy$ka félie v dolni poloze) odméfte pfi poloze ramu
v dolni poloze a zapiste do parametru.

Kalibrace zdvihu

V ruéni funkci ,Zdvih ramu s obéznym kruhem nahoru/dolt“ pomoci tlacitka
(tlacitko drzte) ’+’ vyjedte horizontalnim ramem do horni polohy (sepne €idlo S4
a ram zastavi).

V SP220 (vzdalenost snimacl zdvihu) nastavte hodnotu 7777.

Pomoci tlagitka (tlaCitko drzte) ’-’ sjedte horizontalnim ramem do dolni polohy
(sepne Cidlo S1 a ram zastavi).

Pomoci tlacCitka (tla¢itko drzte) ’+ vyjedte horizontalnim ramem do horni polohy
(sepne Cidlo S4 a ram zastavi).

Pockejte cca 10s a béhem této doby se na displeji hodnota parametru SP220 -
7777 zméni na skuteCnou hodnotu vzdalenosti snimace zdvihu.

Tuto hodnotu snizte o 10 mm.

Odzkouseni nastaveni ¢idel zdvihu

V SP110 (vySka pro vyménu félie) a SP111 (vySka pro vyménu piekryvaci folie)
nastavte hodnotu 0.

V ruénich funkcich navolime ,Vyména folie“ a po stisknuti tlaCitka ’-’ sjede do
dolni polohy (pokud je v SP110 nastavena hodnota 0, ram zastavi tak, Ze je cca
20 mm nad vrcholem gumovych doraz( D).

Po stisknuti tlacitka '+’ vyjede ram do horni polohy.

V SP110 (vySka pro vyménu félie) a SP111 (vySka pro vyménu piekryvaci folie)
nastavte hodnotu pro pohodinou vyménu félie.

Kalibrace ¢idla 2. referen€ni polohy ramu

V ruéni funkci ,Zdvih nahoru a dold“ pomoci tlaCitka (tlaCitko drzte) '+’ vyjedte
horizontalnim rdmem do horni polohy (sepne Cidlo S4) a rdm zastavi).

V SP222 (vzdalenost snimacl zdvihu) nastavte hodnotu 7777.
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Pomoci tlacitka (tlacitko drzte) ’-’ sjedte horizontalnim ramem polohy pod Cidlem
S6 (Cidlo nesmi zUstat sepnuto).

Pomoci tlaéitka (tlacitko drzte) '+’ vyjedte horizontalnim ramem do horni polohy.

Pockejte cca 10s a béhem této doby se na displeji hodnota parametru SP222 -
7777 zméni na skute¢nou hodnotu polohy druhé reference.

Odzkouseni nastaveni €idla méreni vysky zbozi

V parametrech programu: ,Vzdalenost okraje folie od horni hrany“ nastavte
hodnotu 0.

Provedte zkudebni zabaleni - pfi spravném nastaveni bude horni hrana fdlie
zaroven s horni hranou zbozi (odchylka muze byt zplsobena i pfiliSnym
prfedepnutim folie, kdy dochazi k jejimu zuzeni), pfipadné upravte nastaveni
parametru SP224 (vzdalenost snimace vySky zbozi)

V parametrech programu: Vzdalenost okraje folie od horni hrany nastavte
pozZzadovanou hodnotu.

8.9. Pohon obézného kruhu

Obézny kruh je pohanén elektromotorem s pfevodovkou prostfednictvim
plochého femenu. Pfi kontrole sledujte stav a opotfebeni femene. Je-li femen
nadmérné opotfeben, jsou viditelna jeho poskozeni, pfipadné dochazi k jeho
tfepeni, femen vymérite.

8.9.1. Vychozi poloha obézného kruhu

Obézny kruh je ve vychozi poloze natogen v poloze pro vyménu félie. Cidlo S21
je nad praporkem pfipevnénym k vlastnimu kruhu.

8.9.2. Vyména remene

Pro demontaz femenu uvolnéte pruzinu napinaciho ramene pomoci napinaciho
Sroubu. Po uvolnéni sejméte femen z kladek pohonu a kruhu.

Pro zpétnou montaz je nutno odbrzdit pohon kruhu pomoci pFepinace
umisténého v hlavnim rozvadédi stroje. Soucasné je nutno mit zapnuté napajeni
stroje. Po otevieni dvefi oploceni vtomto pfipadé zlstane zapnuté napajeni
brzdy pohonu kruhu a je mozno kruhem otacet.

Nasadte femen na kruh. V pfipadé jednostrannych femenu (rozdilna barva stran
femenu) je nutno femen nasadit ke kruhu ¢ernou barvou (barevna strana je po
nasazeni vidét). Provliéknéte femen systémem pohanécich a napinacich kladek
dle obrazku a napinaci pruzinu lehce napnéte (aby femen z kladek nespadaval).

Polohu kladky napinaci paky je mozno upravit polohou posuvné kladky X. Touto
kladkou je mozno posunou v drazce po uvolnéni horni matice pomoci napinaciho
Sroubu. Kladkou pohybujte pouze pfi uvolnéné pruziné napinaci paky a pred
napinanim femene vzdy dotahnéte horni matici.
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Remen vystiedte na kladkach a na kruhu nastavte odpovidajici polohu dle kladek
po celém obvodu.

Pruzina RTG-2.B-00-06 | RTG-2.0-00-06
Prdmeér dratu [mm] 7 6

pocet zavitl 25 30

délka zavitové d&asti 180 180
volna [mm]

délka L  zavitové 300 330
¢asti napnuta [mm]

Pruzinu napnéte na %4 max napnuti a ru¢né (ne elektricky) provedte 2 otacky
kruhu. Béhem otaceni kontrolujte chovani femene na kladkach pohonu. Mize
dojit ke zmé&né& polohy viiéi ose kladek, které neni na zavadu. Remen v$ak nesmi
Z kladek spadavat.

Pruzinu napnéte na 2 max napnuti a pfi sledovani chovani femene provedte
ruéné 2 otacky kruhem.

Pruzinu napnéte na % max napnuti a pfi sledovani chovani femene provedte
ruéné 2 otacky kruhem.

Pruzinu napnéte na max napnuti a pfi sledovani chovani femene provedte ru¢né
2 otacky kruhem.

Nastavte prepina¢ brzdy pohonu v hlavnim rozvadéci do pracovni polohy a
vyzkouSejte pohon kruhu v ruénim rezimu stroje. Béhem zkouSeni sledujte
chovani femene na kruhu a pohanécich kladkach. Muze dochazet ke zméné
polohy femene na kladkach, ale femen nesmi mit snahu z kladek spadavat.
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8.9.3. Podpérné kladky kruhu

Kruh je v pohyblivém ramu veden soustavou kladek pfipevnénych ke kruhu.
Kladky je ve vodorovném sméru mozno sefidit posunutim v drazkach a ve
svislém sméru podkladani podlozkami.

Kladky ve vodorovném sméru sefidte tak, aby b&hem celé otacky byla mezi
kladkou a vodicim kruhem minimalni vile (v misté nejmensiho rozmeéru vodiciho
kruhy se kladka lehce dotyka). BEéhem sefizovani je nutno kruhem ru¢né otacet.

Nastaveni kladek ve svislém sméru se kontroluje jejich oteplenim. Po
predbézném sefizeni roztolte kruh (po dobu nékolika minut) a po zastaveni
zkontrolujte jejich otepleni (pocitové rukou). Pokud je teplota nékterého kolecka
vetsi, nez ostatnich je nutno toto kole¢ko pfizvednout nahoru.

8.9.4. Nastaveni cidel kruhu

Nastaveni cidel doporucujeme prenechat servisni
organizaci — jejich chybné nastaveni, nebo chybna vazba na
servisni parametry stroje muize zputsobit jeho havarii.

Vychozi polohu kruhu obézného kruhu indikuje C¢idlo S21 umisténé na
pohyblivém ramu stroje. Toto Cidlo je indukéni a snima praporek pfipevnény ke
kruhu pratazného zafizeni.

Vlastni polohu obézného kruhu indikuje dvojice Cidel encoderu kruhu S22, S23.
Cidla S22 a S23 jsou indukéni.

522
[ 593

Nastaveni cidel

Poloha vSech Cidel a praporkll je ur€ena konstrukci stroje. Indukéni Cidla se
nastavuji na stfed rozsahu citlivosti.

Kalibrace encoderu kruhu
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Pfepnéte na rucni funkci ,,Obézny kruh vpred/vzad*

V SP241 Prfevod encoderu obézného kruhu nastavte hodnotu 7777 a potvrdte
Enter.

Pomoci tlaCitka (tlaCitko drzte) '+ roztoCte kruh. Kruh se rozto€i nizkymi
otackami, provede 4 otacky a pak zrychli na otacky dle ru€niho rezimu.

V hodnoté parametru se zobrazi odméfeny pocet impulzl na otacku kruhu.

8.10. Trolejovy sbéraé

Trolejovy sbérac slouzi k pfenosu napajeni a signalt od pevnych &asti stroje do
rotujiciho prutazného zafizeni.

POZOR'!

Jakoukoli kontrolu nebo udrzbu provadéjte vzdy pfi zafizeni

vypnutém hlavnim vypinaéem a dbejte, aby rozvadéc stroje

byl zabezpecéen proti zapnuti (zaméen a opatren vystraznou
ceduli).

Pro bézné podminky doporucujeme kontrolu uhlikil 1x po 1000 hodinach provozu
nebo 1x za 3 mésice — co nastane dfive. Pokud je stroj provozovan v prasném
prostfedi, doporu€ujeme interval zprvu zkratit na 500 hodin nebo 1x za mésic —
co nastane dfive — a poté podle nabytych zkuSenosti terminy kontrol upfesnit.

Kontaktni plochy troleji i sbéracl, raménka sbérace a prstence troleje oCistéte od
prachu. Zkontrolujte sbéraCe (kap. 8.10.1) a troleje (kap. 8.10.2).
8.10.1. Kontrola a vyména uhlika sbérace

Raménka sbéracl Ize proti sile pruzinky vyklopit z
troleje. Zkontrolujte povrch uhlik( a jeho stav: pokud je

povrch poskozeny, s vyStipnutymi nebo vylomenymi @
kusy, nebo pokud je uhlik nadmérné opotfebeny, fj. W
zbyva méné nez 1 mm vySky uhliku (viz obr.), vyménte o

.. o O

Je):

e odpojte kablik poz. 2 stazenim z kontaktu (poz. 2)
¢ Uvolnéte pruzinku poz. 3 vyvléknutim z oka na uhliku
e Stahnéte uhlik poz. 4 z raménka

min. 1
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Opaénym postupem namontujte novy uhlik. DoporuCujeme vyménit vdechny
uhliky.

Zkontrolujte kabely vedouci od uhliki — nesmi byt nalomené, s poskozenou
izolaci (mechanicky ani tepelné).

8.10.2. Kontrola troleji

Zkontrolujte funkéni plochy prstencl trolejového sbérale a popfipadé je
vyCistéte. Odstrante pfipadné navarfené zbytky necistot a znamky koroze nebo
zoxidovaného povrchu. Pokud je funkéni plocha prodfena, ma zprohybané okraje
nebo vylomené Casti na styku segmentd, prstenec sbéraCe vymérte — uhliky se
nadmérné opotifebovavaji. Vyménuje se vzdy cely prstenec (vdechny segmenty).
Pokud jsou vSechny prstence pfiblizné stejné opotfebené, doporucujeme
preventivné vyménit vSechny prstence.

Zkontrolujte stav kabell pfipojenych ke sbéraclm — nesmi byt nalomené, s
posSkozenou izolaci (mechanicky ani tepelné).

8.11. Prutazné zarizeni

Pfi kazdé kontrole sejméte kryt femenu na horni strané pritazného zafizeni a
prostor vycCistéte. Kontrolujte:

¢ neporusenost femene (femenu). Pokud je Femen praskly, s vylomenymi zuby
nebo s roztfepenymi okraji, je nutné ho vymenit.

o stav brzdné viozky A a podlozky B drzaku role folie — viz obrazek. Pokud je
vlozka, nebo podlozka nadmérné opotiebena (projevuje se jako patrné
zten&eni, jeji deformace, nestejnomérné opotfebeni), dily vyménte. V prasném
prostfedi kontrolujte dily v ramci mési¢ni udrzby, pozdéji podle zkuSenosti z
praxe skutecny interval kontroly upravte.

I Standardni pratazné
zafizeni
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Pratazné zafizeni
s letmo uloZenymi
valci (LIGHT)

e plynulost a hladkost chodu vSech valcu na pritazném zafizeni. Valce se musi
otacet hladce a plynule a nesmi byt deformované. V pfipadé potfeby vymérite
valce nebo pfi Spatném chodu jejich lozZiska.

e Za provozu sledujte funkci vyrovnavaciho valce (je namontovana na
odpruzené vykyvné pace). Valec ma na konci baliciho cyklu snizit napéti ve
folii mezi priitaznym zafizenim a paletou.

8.11.1. Zména primarniho protazeni

Tato kapitola se tyka pouze jednomotorového pratazného zafizeni; u
dvoumotorového je primarni protaZeni nastavitelné v parametrech.

Primarni protazeni lze nastavit vyménou ozubeného femenu a kola podle tabulky
v kap. 5.3.1. Tato tabulka, platna pro va$ stroj, je umisténa na Stitku na
prutazném zafizeni.

l

@ 5SS

80% | HTD 405-5M-15 | 405 | HTD P36-5M-15-6F | 36
120% | HTD 425-5M-15 | 425 | HTD P44-5M-15-6W | 44
160% | HTD 450-5M-15 | 450 | HTD P53-5M-15-B 53
210% | HTD 475-5M-15 [ 475 | HTD P62-5M-15-B 62
250% | HTD 500-5M-15 | 500 | HTD P69-5M-15-B 69
290% | HTD 525-5M-15 | 525 | HTD P79-5M-15-B 79

Sejméte kryt prevodl prutazného zafizeni. U vétSiho ozubeného kola
(nejvzdalenéjSiho od motoru) vySroubujte Sroub M10. Stahnéte ozubené kolo
vCetné femenu. Podle poZadovaného protazeni namontujte opacnym postupem
spravnou kombinaci ozubeného femene a kola podle tabulky.

8.11.2. Nastaveni ¢idel pratazného zarizeni

Pritazné zafizeni je osazeno Cc&idly S24, S25, S26, S27, S28 (standardni
pritazné zafizeni), resp S28 (prutazné zafizeni s letmo ulozenymi valci) a
encoderem méficiho valeCku S29. V pfipadé pouziti méfeni praméru civky folie i
Cidlem S30.
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Cidlo S28 sniméa polohu vyrovnavaci paky a slouzi k uvolnéni folie na konci
baliciho cyklu, Encoder S29 slouzi k fizeni pratazného zafizeni. Cidlo S28 je
induk&ni a jeho umisténi je dano konstrukci stroje.

Cidlo S30 slouzi k odmé&feni priméru civky félie zalozené v drzaku. Jedna se o
¢idlo ultrazvukové.

S25
S26 /—S28
. o T T E ."‘ 4 | | vV
e —
fer—— -
X :‘ L | Standardni priitazné
S24 J% 1! i S29 zarizeni
¢ o
S30 ]
E]_
.U, [ s27

& iy :
I -
G

W

Pritazné zarizeni
S28 s letmo uloZenymi
valci (LIGHT)

S30

8.11.3. Nastaveni Cidel

Nastaveni ¢idel doporuc¢ujeme prenechat servisni organizaci
— jejich chybné nastaveni, nebo chybna vazba na servisni
parametry stroje muze zpusobit jeho havarii.

Poloha vSech Cidel je urCena konstrukci stroje. Indukéni €idla se nastavuji na
stfed rozsahu citlivosti. Poloha c¢idla S30 je dana konstrukci stroje a jeho
natoCeni provedte na stfed tyCe zasobniku fdlie.

8.11.4. Kalibrace odmeérovani mnozstvi félie

Pokud je stroj vybaven ultrazvukovymi Cidly pro méfeni priméru civky félie na
pratazném zafizeni a dochazi k chybnému vyhodnoceni (snizeni rychlosti baleni
z dlvodu nevyvazenosti i kdyz jsou civky folie stejné, chybné vyhlaSovani
dochazejici félie) je nutno provést novou kalibraci Cidel.

Pro vlastni kalibraci je nutné pfipravit félii s maximalnim navinem (tj. novou plnou
civku fdlie) a prazdnou dutinku. Vlastni kalibrace se provani v Servisnich
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parametrech 1 — Méfeni folie. Prazdnou dutinku vliozZte do pratazného zafizeni a
po uzavreni dvefi oploceni a nabéhnuti fidiciho systému stisknéte tlacitko SET u
Félie A (B) Min. Po stisknuti se zobrazi okno pro potvrzeni, kde operaci potvrdte.
Prazdnou dutinku vyjméte a vloZte folii s plnym navinem. Nastaveni provedeme
tlacitkem SET u Fdélie A (B) Max.

Servisnl parametry 1 - Mé&feni folie 1

170 Folie & Max g7 +0,00 W
171 Folie & Min SET +01,00 W
172 Folie B Max 40,00 ¥ P
173 Falie B Min +0,00 W
A
\ 4

Prejdéte na nasledujici displej. Zméfte prlimér civky s max navinem a hodnotu
zapiSte do parametru Primér félie Max, zméfte prazdnou dutinku a hodnotu
zapiste do parametru Pramér félie Min.

Servisni paramefry 1 - Méfeni folie 2

174 Priimér folie Max +0 mml:

175 Primér folie Min +0 mm

A
v

Protoze kalibrace nevratné prepiSe hodnoty parametrd méfeni folie, zobrazi se
varovani "Pozor - Zména ma vliv na nastaveni stroje. Opravdu chcete parametr
zménit?" Pokud jste si jisti, Ze proces probéhl spravné, zvolte ANO a parametry
se ulozi.

8.12. Mechanismus ukoncovani

VSeobecna funkéni kontrola mechanismu ukonCovani se provadi pfi kontrole
pneumatického systému (viz kap. 8.7).

Dale kontrolujte:

o Ret&z posuvu mechanismu ukon&ovani ke zboZi (viz kap. 8.12.2).
o Rezaci drat (viz kap. 8.12.3).
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e Stav teflonového potahu na pace ukoncovani. Teflonova tkanina nesmi byt
posSkozena (roztrzena, roztfepena ve vzdalenosti vétsi nez 1 cm od okraje); v
pripadé potifeby tkaninu vymérite.

8.12.1. Vychozi poloha mechanismu ukoncéovani

¢ Ve vychozi poloze mechanizmu ukon&ovani (na pneumatické ventily neni
pfivadén signal) jsou paky ukonéovani v horni poloze a konzola ukonéovani
v koncové poloze vzdalengjsi od palety.

8.12.2. Retéz posuvu mechanismu ukonéovani ke zbozi

Mechanismus ukoncCovani je ke zboZi pfisouvan elektromotorem a dvéma
fetézovymi prfevody, na kazdém podélném rameni ramu je jeden. Kontrolujte stav
obou Fetézl: mechanismus ukoncovani je ve vychozi poloze (nejvzdalené;jsi od
zbozi) a stroj je v klidu. Pravés dolni (delSi) vétve fetézu smi byt max. 5 mm.
Privés fetézu je vyvozen pouze jeho vlastni hmotnosti, bez plsobeni jakékoli

viv s
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a A min 5
[ P11
3 N —S11 N

S13

V pfipadé vétSiho prihybu fetéz sefidte. K tomu Gcelu slouzi napinaci Srouby N,
pomoci kterych je fetéz pfipevnén ke konzole ukon&ovani.

8.12.3. Rezaci drat

Denné kontrolujte pohledem neporusenost dratu. Jsou-li na
ném napecené zbytky balici félie, odstrarite je hadrem
nebo vhodnym nastrojem 2z plastu nebo dfeva, ne
kovovym; pfitom dbejte na to, aby nebyl poskozen
teflonovy povlak dratu.

Vyména dratu: Pomoci rucniho pfepinace na ventilu
ovladani paky sklopte paku do dolni polohy. Rezaci drat je
uchycen na obou koncich shodné. Povolte Srouby ve
valcovém uchytu dratu a drat z tohoto uchytu vyviéknéte. U

nového dratu odstrafite z obou koncl dratu teflonovy ]
povlak a drat namontujte opadnym postupem; pfi montazi
je nutno zatku s uchytem dratu stlacit na doraz (viz Sipku ?

na obr.), aby pruzina uvniti paky stale napinala drat. Dbejte

na spravny kontakt pfivodnich vodi€l s prepalovacim dratem; teflonovy poviak
musi byt odstranén tak, aby byl zajistén spolehlivy kontakt s pfivodnimi vodici,
zaroven ale funkéni (Fezaci) ¢ast dratu musi byt teflonovym povlakem spolehlivé
chranéna.

Po ukon&eni vymény vratte paku pomoci ru¢niho pfepinae do horni polohy.
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8.12.4. Svarovaci pasek

Odpojte pfivodni kabely k svafovaci listé. Odjistéte Cep svafovaci liSty a vysunte
jej. Sejméte svarovaci listu z paky ukonCovani.

Demontujte viastni svafovaci liStu z nosné listy.

|

Odlepte teflonovy potah a uvolnéte svafovaci pasek, ktery je sevien mezi
podlozkami.

Upevnéte novy pasek mezi podloZzky. Pasek nesmi pfesahovat pfes povrch
svafovaci listy z ddvodu zkratu.

Nalepte novy teflonovy potah a listu smontujte. Namontujte ji zpét do stroje.
Pozor na spravnou orientaci pasku (na listé je umistén nesoumérné). Pfipojte
zpét kabelaz svarovani.
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8.12.5. Sefrizeni pak ukoncovani

€T =

@ﬁ_l—’

e

Vidlickou pneumatického valce paky 1 sefidte paku do svislé polohy. Poloha
paky a Cepu je z vyroby zajisténa kolikem K. V pfipadé vymény mak je nutno
provést jeji svrtani a zajisténi (pro sefizeni pfi svrtani nasroubujte vidlicku na pist
0 11mm).

Paka 1 je sefizena do svislé polohy. VidliCku pneumatického valce paky 3 sefidte
tak, aby lista svafovani, pfipevnéna k pace 3, byla dotladena po celé délce k
pace 1. SouCasné musi byt osa topného pasku P (na pace 3) v ose silikonového
pasku S, ktera slouzi jako opérna plocha (na pace 1).
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Vidlicku pneumatického valce paky 2 sefidte tak, aby pfi plné zasunutém valci
byla paka 2 v poloze dle obrazku a byla dodrzena vzdalenost 10 mm na konci
pak (paky k sobé na spodnim konci nedoléhaji.

Sefidte tlumeni pohybu pak pomoci Skrticich ventill pneumatickych valci a
vlastniho tlumeni koncovych poloh valci. Pohyb pak musi byt co mozna
nejrychlejsi, bez razu jak v koncovych polohach tak i pfi dotyku pak vzajemné.

8.12.6. Nastaveni cidel ukoncovani

Nastaveni €idel doporuc¢ujeme prenechat servisni organizaci
— jejich chybné nastaveni, nebo chybna vazba na servisni
parametry stroje miize zpusobit jeho havarii.

Ukon&ovani je osazeno Cidly S11, S12, S13, ktera fidi pohyb konzoly
ukon&ovani. Dali &idla jsou umisténa na pneumatickych valcich. Cidlo S11
uréuje polohu pro odjezd konzoly ukon&ovani od zbozi. Cidlo S12 omezuje pohyb
ke stfedu stroje, pokud neni uvnitf baliciho prostoru paleta. Vlastni Cidla nejsou
sefiditelna, ale nastaveni provedte posouvanim praporkti P11, P12. Cidlo S13 je
umisténo uvnitf paky ukon€ovani a indikuje dotyk paky se zbozim.

Nastaveni cidel

Praporek ¢idla P11 nastavte tak, aby konzola ukonCovani byla v odjeté poloze
v dostate¢né vzdalenosti od zbozi (min 200 mm). Sou€asné musi byt zachovana
minimalni mezera 5 mm mezi konzolou ukonéovani a dorazy ve vedeni. Praporek
¢idla P12 nastavte tak, aby konzola nenarazela na doraz vedeni. V pfipadg, Ze je
stroj vybaven pfitlakem a pfipadné i pfifukem prekryvaci félie, je nutno praporek
Cidla P12 umistit v takové poloze, aby Casti ukonCovani nemohly pfijit do
kontaktu s pfitlacnym a pfifukovacim zafizenim (jedna se zejména o vzajemné
polohy pfi ukon€ovani na konci baliciho cyklu pfi ukon€ovani nahofe). Umisténi
Cidla S13 je dano konstrukci zafizeni. Umisténi Cidel na pneumatickych valcich je
uréeno konstrukéni dokumentaci a tato Cidla indikuji polohy pak v krajnich
polohach. Veskera indukéni Cidla se nastavuiji na stfed rozsahu citlivosti.
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8.13. Prekryv

8.13.1. Vychozi poloha mechanismu prekryvu

Pokud je tlak vzduchu a neni na ventily pfivadén signal jsou paky v nasledujicich
polohach :

e Pevné klesté zavieny (valec zasunut)

e Rezani félie v horni poloze (valec zasunut)

o Pohyblivé klesté otevieny (valec zasunut)

o Pohyblivé klesté jsou v krajni poloze u klesti pevnych

8.13.2. Retéz pohonu konzoly prekryvu

Ret&zy jsou na stroji dva, jsou umistény z vnitfni strany obou podéinych ramen
ramu podavace. Kontrolujte a sefizujte vzdy oba fetézy.

Ret&z musi byt napnut tak, aby pravés horni vétve fetézu byl 10£5 mm. Priivés je
vytvoren vlastni hmotnosti fetézu, bez plsobeni jakékoli vnéjsi sily. Stroj musi
byt v klidu a mechanismus podavace félie musi byt ve vychozi poloze. V pfipadé
potreby Ize sefidit napnuti fetézu. K tomu ucelu slouzi napinaci Srouby N, pomoci
kterych je fetéz pfipevnén ke konzole pohyblivych klesti.

S40 —S42 |
s43 N N S41

Dbejte, aby po sefizeni obou fetézu byla pojizdna €ast prekryvu po celou drahu
pojezdu rovnobé&zna s ramem a osou civky s folii. Pokud tomu tak neni, je jeden
z fetéz( nadmeérné opotifebeny — pak je nutno vymeénit oba fetézy.

8.13.3. Rezaci drat

Denné kontrolujte pohledem stav a neporuSenost dratu. Jsou-li na ném
napecené zbytky pfekryvaci folie, odstrante je hadrem nebo vhodnym nastrojem
z plastu nebo dfeva, nikdy ne kovovym; dbejte na to, aby teflonovy povlak dratu
nebyl posSkozen.

V pfipadé pretrzeni dratu, jeho vysmeknuti z uchytl nebo poskozeni teflonového
povlaku drat vyménte, oba konce dratu jsou uchyceny shodnym zpusobem.
Povolte Srouby pfitahujici drat k drzaku a stary drat odstrarnte. Oka dratu, ktera
jsou vedena pod podlozkami na drzaku, musi byt zbavena teflonového povlaku
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oSkrabanim. Novy drat montujte tak, aby pruziny na napinaku byly po montazi
stlacené na doraz nebo téméf na doraz — pruzinu by mélo byt mozné dale stladit
max. o0 3 mm. Pfi montazi dbejte na dobry kontakt elektrickych pfivodd — dobry
stav vodi¢u a montaznich oc¢ek, dotazeni Sroubld a matic a neporusenost izolace
kabelu.

8.13.4. Serizeni pak prekryvu

Vidlicku pneumatického valce paky pevnych klesti PK nastavime tak, aby
pohyblivé packy bezpecné zachytili pfekryvaci folii.

Vidlicku pneumatického valce paky fezani félie PR nastavime tak, aby vzdalenost
mezi pakou fezani folie a dorazem umisténym na konzole pohyblivych klesti VR
byl min 15 mm.

PR

VR

N
(o]

0
&

8
== —
! ﬁ_L. —
. oF—F

PK

Packy pohyblivych klesti sefizujeme pomoci vidlicky pneumatického valce a
matic na Sroubech pfitlacnych valeckd. Sezeni jednotlivych vale¢k( nastavime
pomoci matic na Sroubu vale€ku tak, aby bylo u vSech valecku dosazeno sezeni
valeCku v protikuse ve dvou pfimkach. Celkové predepnuti vSech valecku
provadime pomoci vidlicky na pneumatickém valci tak, aby napruzeni planzet P
bylo cca 5 mm.
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8.13.5. Nastaveni Cidel prekryvu

Nastaveni ¢idel doporué¢ujeme prenechat servisni organizaci —
jejich chybné nastaveni, nebo chybna vazba na servisni
parametry stroje mize zpuUsobit jeho havarii.

Prekryv je osazen Cidly S40, S41, ktera fidi pohyb pohyblivych klesti. DalsSi Cidla
S42 jsou umisténa na pneumatickych valcich a pace spousténi pohon zasobniku
folie S43. Cidlo S42 Fidi polohu pohyblivych klesti pfi nabirani félie, Cidlo S42
urcuje polohu pohyblivych klesti pfi odjezdu horizontalniho ramu do horni polohy.

8.13.6. Nastaveni cCidel

Cidlo S40 nastavte co nejblize k zasobniku félie, tak, aby mezi packami
pohyblivych kleSti a nosnikem pevnych klesti zlstala po najeti na Cidlo a
zastaveni mezera 10 mm. SoucCasné nesmi dojit k narazu koleCek vozikl
pohyblivych klesti na dorazy ve vodicich kolejnicich. Cidlo S41 nastavte co
nejdale od zasobniku félie. Pokud jsou pohyblivé klesté v této poloze, musi zUstat
dostate¢na vzdalenost k balenému zboZi pro svisly pohyb horizontalniho ramu.
Soucasné musi zustat vile min 30 mm ke dotyku s pevnymi dily a vyjeti
Z kolejnic vedeni.

Cidlo paky S43 spousténi pohonu zasobniku ma polohu uréenou konstrukci,
umisténi ¢idla S42 na pneumatickém valci je uréeno konstrukéni dokumentaci a
indikuje krajni polohu valce (zaviené pohyblivé klesté) Veskera indukéni Cidla se
nastavuji na stfed rozsahu citlivosti.
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8.14. Nuzkovy pritlak

Pritlak je zabezpelen proti padu v pfipadé selhani brzdy pohonu pfitlaku.
Zabezpeceni je realizovano zapadkou ramen pfitlaku a aktivovano v pfipadé
otevieni dvefi oploceni. V pfipadé poklesnuti pfitlaku mize dojit k zablokovani
zapadkového mechanismu. Toto se projevi signalizaci PORUCHA 150 - Paka
zabezpeceni proti padu pfitlaku mimo bezpeé¢nou polohu po zavieni dvefi
oploceni. Po kontrole tlaku vzduchu a celého mechanizmu je mozno provést
uvolnéni mechanizmu pomoci ru¢ni funkce PFitlak uvolnéni. VZdy je v8ak nutno
zZjistit pFi€inu tohoto stavu.

V ruénim rezimu sjedte pfitlakem do dolni krajni polohy. Zvedaci popruh je dobfe
patrny v celé své pracovni délce.

Zvedaci popruh musi byt neporuSeny (nenatrzeny) a na okrajich nesmi byt
roztfepeny. V opacném piipadé je nutna jejich vyména.

Pohledem kontrolujte i pfitlacnou desku; pFipustny stav jejiho opotfebeni je
zavisly na baleném zbozi a na nebezpeci jeho poskozeni pritlakem.

8.14.1. Vychozi poloha pritlaku
Ptitlak ve vychozi poloze je v horni poloze. Cidlo S50 je zaclonéno.

Paka zaijistujici pfitlak proti padu je ve vychozi poloze (pneumaticky ventil bez
napajeni) priklopena k ramenim a brani jejich pohybu dold. Pfi zapnutém
napajeni stroje a uzamceni dvefi oploceni se paka odklopi od ramen.

8.14.2. Vyména popruhu
Oba konce popruhu jsou upevnény shodnym zplisobem.

Z Cepu sejméte pojistny krouzek a &ep vyjméte z patek pfitlacné desky, resp. z
Cel navijeciho bubnu. Novy femen namontujte opaénym postupem a Cep opét
zajistéte pojistnym krouzkem. Novy femen musi byt rozmérové shodny s
puvodnim; jako nahradni dil se dodava vcetné nasitych smycek na obou koncich.
V pfipadé vlastni vyroby femenu si vyZadejte dokumentaci od vyrobce; musi byt
pouzit spravny popruh, oka musi mit spravny rozmér a musi byt dodrzena
pevnost $vU.

8.14.3. Pritlak se pohybuje v opaéném smyslu

Pokud se pfitlak pohybuje v opaéném smyslu (ij. pfi pozadavku na sjezd pfitlaku
dol se deska pfitlaku pohybuje nahoru nebo opacné), nebo se pfitlak nespousti
na balené zbozi, ackoli je pouziti pfitlaku zafazeno, je v dusledku pfedchozi
chyby popruh navinut na bubnu v opaéném smyslu. Tento stav Ize zjistit vizualné
(spravné se popruh musi na kladku navijet shora smérem k ramenim pfitlaku).

Naprava: Pokud je na dopravniku ve stroji paleta se zbozim, odvezte ji. Stroj
prepnéte do ru¢niho rezimu a ruéni funkci PFitlak nahoru tlaCitkem + (tj. logicky
opacnou funkci, nez by se ofekavalo) sjedte pfitlakem az na dolni krajni polohy.
Tlacitko drzte dale, popruh se bude na buben opét navijet, tentokrat ve spravném
smyslu. Po dojeti pfitlaku do horni krajni polohy se pfitlak automaticky zastavi.
Poté stroj prepnéte zpét do automatického rezimu.
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8.14.4. Paka zabezpeceni proti padu

Rychlost pohybu paky sefidte pomoci Skticich ventil na pneumatickém valci.
Pohyb od ramen je nebrzdén. Rychlost pohybu k ramenim sefidte tak, aby
pohyb paky trval cca 1s

8.14.5. Nastaveni ¢idel pritlaku

Nastaveni €idel doporuc¢ujeme prenechat servisni organizaci
— jejich chybné nastaveni, nebo chybna vazba na servisni
parametry stroje muze zpuUsobit jeho havarii.

Prekryv je osazen ¢idly S50, S51, S52, S53, S54, S55, S56. Cidlo S50 indikuje
horni polohu pfekryvu, €idlo S51 polohu, na které pfitlak pfi pohybu nahoru
zpomaluje. Cidlo S52 slouzi k bezpotencialové detekci horni polohy ramu a je
uréen pro pouziti v nadfazeném Fidicim systému. Cidlo S53 indikuje dosednuti
prekryvu na zboZi (pfipadné na dopravnik, nebo dosazeni dolni polohy omezené
mechanickymi dorazy. Dale se na horizontalni ram stroje montuje Cidlo S56,
které indikuje vzajemnou polohu pfitlaku a horizontalniho ramu stroje. Viastni
pohyb pfitlaku, je Fizen Cidly S54, S55, ktera nahrazuji funkci encoderu.

S54
S55

®@

S50
S51
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8.14.6. Serizeni cidel

Cidlo S50 nastavte tak, aby pfi pohybu pfitlaku nahoru pFitlak zastavil pied
mechanickym kontaktem jednotlivych ramen pfitlaku. Vile mezi rameny musi
zustat cca 5mm. Cidlo S51 se nastavte do vzdalenosti cca 150 mm. Pfi pohybu
pfitlaku nahoru na tomto Cidle pfitlak zpomaluje a jeho vzdalenost od €idla S50
musi byt dostateéna na zpomaleni pfitlaku na nizsi rychlost. Cidlo S52 nastavte
tak aby bylo sepnuto, pokud je pfitlak v horni poloze.

PFi dosednuti pfitlacné desky na zbozi dochazi k vyklopeni kladky pohonu ve
vodorovném sméru do okamziku zastinéni Cidla S53, kdy je pohon zastaven.
Cidlo nastavte tak, aby nemohlo dojit k jeho odclonéni pfi dal$im pohybu paky
k dorazu (ve sméru od pfitlaku).

Cidlo S56 nastavte tak, aby v horni poloze rdmu i pfitlaku sméfovalo na stied
odrazného zrcadla.

Umisténi Cidel S54, S55 je dano konstrukci stroje.
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Veskera indukeni Cidla se nastavuji na stfed rozsahu citlivosti.

Kalibrace pritlaku

V ruéni funkci ,Zdvih nahoru a dolG“ pomoci tlacitka (tladitko drzte) '+’ vyjedte
horizontalnim ramem do horni polohy.

V ruéni funkci ,Pfitlak nahoru a dold“ pomoci tlacitka (tlacitko drzte) ’+’ vyjedte
pritlakem do horni polohy.

V SP292 (vzdalenost pfitlaku) nastavte hodnotu 7777.

Pomoci tlacitka (tlaCitko drzte) ’-’ jedte pfitlakem dold, az dojde k zaclonéni ¢idla
vySKy zbozi na ramu stoje.

Pockejte cca 10s a béhem této doby se na displeji hodnota parametru SP292 -
7777 zméni na skuteCnou hodnotu vzdalenosti pfitlaéné desky a cCidla vysky
zbozi.

Pomoci tlacgitka (tlaCitko drzte) '+’ vyjedte pfitlakem do horni polohy.

8.15. Prifuk prekryvaci folie

Prifuk pfekryvaci félie se dodava v provedeni k montazi na pfitlacné zafizeni,
nebo v provedeni pro montadz na ram stroje, pokud neni na stroji namontovano
pritlacné zafizeni.

8.15.1. Sefrizeni prifuku na pritlacném zarizeni

Vzdalenost pfifukovacich trubek nastavte dle baleného zboZi na vzdalenosti
L1=50+100mm a L2=20+50mm. Vzdalenost L2 nastavte s ohledem na mozZnou
kolizi s ukon€ovacim zafizenim

q
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8.15.2. Serizeni prifuku instalovaném na ramu stroje

Trysky umistéte nejlépe na rohy palety. Minimalni vzdalenost L3 mezi paletou a
truskami musi byt min 50mm po celé vySce palety

A

8.16. Nastaveni €idel v prostoru baleni

Nastaveni €idel doporuc¢ujeme prenechat servisni organizaci
— jejich chybné nastaveni, nebo chybna vazba na servisni
parametry stroje muze zpusobit jeho havarii.

8.16.1. Cidla paleta pod kruhem

Cidla ,Paleta pod kruhem* slouzi k ochrané& pohyblivych &asti stroje ROTOMATIC
pfed kontaktem se zboZim na dopravni trati. Ve standardnim provedeni tuto
funkci zajistuji tfi svételné paprsky. Ve specielnich pfipadech mize byt vyuzito i
paprskid vice s ohledem na charakter zbozi a dopravnich trati. Cidla 1 a 2 naji
vypnutou detekci, pokud je pohyblivy ram stroje nize nez 300 mm nad
dopravnikem. Cidlo 3 detekuje stale.

Montaz cidel

Ve standardnim provedeni se drzaky optickych Cidel a drzaky se zrcatky montuji
na samostatné sloupky, pfipadné na pevné €asti okolnich konstrukci. Paprsky
Cidel jsou vodorovné a jejich vySka se voli v urovni hornich prken palet.
V zadném pfipadé vS8ak nesmi dily umisténé uvnitf kruznice D2 zadnou svoji
¢asti pfevySovat horni rovinu dopravniku. V pfipadé nutnosti pouziti Sikmych
paprskd nesmi byt paprsky 1 a 2 uvnitf kruznice D2 vySe nez 300 mm nad
dopravnikem.
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8.16.2. Nastaveni €idel (standardni provedeni)

Toto provedeni se pouziva v pfipadé kdy je Sifka dopravniku vétdi maximalné o
100 mm nez Sifka neuzsi palety.
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Umisténi cidel 1 a 2

Do stfedu baliciho prostoru stroje ROTOMATIC umistéte na dopravnik paletu se
zbozim (nutno zvolit nejvétSi mozny rozmér baleného zbozi), pfipadné jeji
nahradu odpovidajiciho rozméru. Zadna &ast zbozi nesmi presahovat kruznici D1
(Za&dny roh nesmi byt ve vzdalenosti vétSi nez D1/2 od stfedu rotace kruhu). Na
dopravnik pfed ROTOMATIC umistime dalSi paletu tak, aby se te¢né dotykala
kruznice D2 (Celni hrana je ve vzdalenosti D2/2 od stfedu rotace kruhu). P¥i
umistovani palet je nutno brat vuvahu i skuteCnost, kdy nemusi zbozi
pfichazejici po dopravni trati pfijizdét po jejim stfedu, ale je viCi ose ftrati
posunuto. Pfi dispozi¢nim uspofadani dle obrazku a za pfedpokladu umisténi osy
dopravniku do osy stroje ROTOMATIC je nejméné pfizniva poloha pokud je
zbozi pfed (za) balicim strojem pfirazeno k bocnici dopravniku blize zrcatkiim (na
obrazku nahoru) a zbozi uvnitf baliciho prostoru k bocnici blize ¢idlum (na
obrazku dolud). V zadném pfipadé nesmi zbozi posouvané v celé Sifce
dopravniku i s pfihlédnutim k nepfesnosti zastavovani zbozi na dopravniku
pfesahovat kruznici D1.

Pro nastaveni Cidel pouZijte provazek nebo pravitko, které umistite pfes rohy
zbozi dle obrazku. Cidlo i zrcatko nastavte tak, aby paprsek probihal souhlasné
S pravitkem.

Paletu se zbozim pfemistéte za ROTOMATIC a obdobnym zplisobem nastavte
druhé &idlo.

Umisténi ¢idla 3
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Paprsek ¢idla 3 umistéte kolmo k dopravniku na vstupu palet do baliciho
prostoru. Paprsek umistéte mezi kruznici D2 a paletu zastavujici na dopravniku
pred balicim strojem ROTOMATIC.

8.16.3. Nastaveni €idel (provedeni s 6 paprsky)

Toto provedeni se pouziva v pfipadé kdy je Sitka dopravniku vétsi o vice nez 100
mm oproti neuzs§i paleté. VSechna ¢idla jsou oproti standardnimu provedeni
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Umisténi cidel 1

Paprsky €idel 1 umistéte kolmo k dopravniku. Maximalni vzdalenost L1 od osy baliciho stroje je
v zavislosti na Sifce dopravniku uvedena v tabulce. Pokud je omezen pohyb palet v pficném
sméru (vedenim apod.) je mozno uvazovat dopravnik mensi Sitky (vzdy vSak vac&i nejSirsi
pfepravované paleté a jejimu moznému pficnému pohybu).

Umisténi cidel 3

Paprsky €idel 3 umistéte kolmo k dopravniku na vstupu a vystupu palet do baliciho
prostoru. Paprsek umistéte mezi kruznici D2 a paletu zastavujici na dopravniku
v doporucené vzdalenosti L2.

Umisténi ¢idel 2

Paprsky Cidel 2 vykryvaji prostor mezi paprsky 1 a 3. Musi vzdy zachytit palety kratSi nez je
vzdalenost Cidel 1 a 2 a sou€asné zbozi spadlé z palety. Na zakladé charakteru a rozmérech
zbozi je nutno zvolit uhel paprsku.

150




Pragometal s.r.o. OBS ROTOMATIC

Rotomatic
1700

D1 Max 1800

D2 Min 3000

L1 Max 770
dopravnik 900

L1 Max 710
dopravnik 1100

L1 Max 620
dopravnik 1300

L2 Min 1550

8.16.4. Cidla dopravniku

Pfi instalaci Cidel dopravniku je nutno dodrzet podminku, ze zadné jejich Casti,
ktereé jsou uvnitf kruznice D2 nesmi prevySovat horni horni rovinu dopravniku.

8.17. Koncové spinace a Cidla

Prabézné kontrolujte spravnou funkci spinacl a cidel (stroj zastavuje nebo
provadi pozadovanou ¢innost na spravnych mistech a ve spravnou dobu). Pfi
mechanické kontrole na vypnutém stroji kontrolujte mechanicky stav spinacu —
neposkozené kabely, spinac je pevné fixovan ke stroji, u mechanickych spinacu
jsou nepodkozené paky a kladky, pfi pohybu kontakty spravné spinaji ("lupou™). U
optickych a indukénich cidel je jejich stav béhem ¢&innosti stroje indikovan
kontrolnim LED svétlem. V pravidelnych intervalech Cistéte okénka a zrcatka
optickych snimaca.

Citlivost optickych snimacu, pokud jiz neni dana vybérem typu snimace, je z
vyroby nastavena tak, aby spolehlivé snimaly zboZi na paleté, zaroven aby
snima¢ nereagoval na vzdalené pfedméty nebo na pohyb mimo stroj. Sefizeni
nedostatecné nebo pfili§ citlivého snimace, pokud je mozné, se déje sefizovacim
Sroubkem na optickém snimadi.

Citlivost indukénich snimacu je dana typem, ktery je pro dany ucel konstruktérem
vybran. Spatna funkce indukéniho snimace je dana bud $patnou polohou &idla
vuci indikované soucasti — mezera by se méla pohybovat v rozmezi dle velikosti
Cidla a po sefizeni je nutné ji vyzkouSet — nebo je Cidlo vadné. Sefizeni (kromé
sefizeni mezery) nebo oprava vadného Cidla neni mozna a je nutno ho vyménit
za Cidlo shodného vyrobce, typu a oznaceni. Pfipadné nahrady musi odsouhlasit
vyrobce.

Doporucené vzdalenosti indukénich ¢idel pouzivanych vyrobcem — nastaveni na
polovinu max. dosahu cidla

Cidlo |Max. dosah [mm]
XS1D08 1,5
XS1D12 2
XS1D18 5
XS1D30 10
XS2D12 4
XS2D18 8
XS2D30 15
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V nékterych pfipadech maze byt snima z vyroby mechanicky zajistén ve
spravné poloze zalepenim nebo lakem. V pfipadé nutnosti (zména orientace
c¢idla) je mozno lepidlo, resp. lak, odstranit nitrofedidlem.

8.18. Kontrola a udrzba elektroinstalace

Udrzbu elektrické instalace smi provadét pouze pracovnik, jehoz kvalifikace
splfiuje poZadavky kap.. 3.1.

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

Pfi vétSich opravach odpojte privod elektrického proudu ke stroji!

V kratSich intervalech je nutno odstrafiovat prach a neéistotu z prostoru
elektrického zafizeni i ze vSech pfistroju.

PFi kontrole elektrického zafizeni kontrolujte:

e upevnéni zemnicich a ochrannych vodicu ke konstrukci stroje, izola¢ni odpor,
nulovani, pfipadné zemnéni.

o funkci tepelnych ochran

e dotahnéte vSechny Sroubové spoje a doteky stykaCl, zvliasté po tézkych
zkratech.

e Pred kazdou praci na motorech je nutno vypnout hlavni vypinac!

¢ Vizualné zkontrolujte stav kabelll v kabelovém fetézu

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

o neni-li patrné poskozeni néktere jeho Easti

e izola¢ni odpor vinuti

o stav loZisek motoru (po del§i dobé necinnosti je nutna vymeéna tukové napiné)

8.19. Svételné zavory

Tato kapitola je psana pro bezpecnostni prvky standardné pouzivané vyrobcem
baliciho stroje. Pokud projektant vasi balici linky pouZil jind bezpelnostni
zafizeni, je povinen tuto kapitolu revidovat a v pfipadé potfeby opravit ¢i doplnit.
Tyto zmény a dopliky se musi stat nedilnou soucéasti této privodni
dokumentace.

8.19.1. Kontrola funkce
Jednou za Sest mésicu kontrolujte funkci bezpeénostnich zavor postupem:

¢ V prubéhu standardniho baleni sledujte, jestli palety projizdi zavorami plynule.
Sledovanim majaku kontrolujte, jestli zavory jsou tlumeny jen po nezbytné
nutnou dobu.

e Zkontrolujte, Ze Sikmé paprsky tlumicich snimacl (na vodorovném ramenu
bezpeCnostnich zavor) jsou orientovany na odpovidajici odrazeCe na
protilehlém stojanu.

o Ujistéte se, Ze se v chranéném prostoru nenachazi osoba.

e Spustte balici proces stiskem tlaCitka Start, nebo vyckejte automatického
startu baleni.

e Simulujte nepovoleny prichod po trati na vstupu prerusenim jednoho paprsku
bezpecCnostnich zavor. Paprsky svételnych zavor jsou orientovany kolmo k
ose dopravniku — viz obrazek s prikladem. Balici stroj se musi ihned zastavit;
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doba dobéhu stroje musi odpovidat maximalné hodnoté platné pro vas stroj a
uvedené v tabulce v kap. 4.1.

e Ponechte zastinény paprsek svételnych zavor, postupem uvedenym v kap..
8.19.2, odblokujte stroj a v ru¢nim rezimu vyzkouSejte ovladani stroje. Pusténi
odblokovaciho tla€itka musi ihned zastavit stroj.

o Odstrante zastinéni svételné zavory a postupem uvedenym v kap..8.19.3 bod
1 odblokujte stroj. Ten musi byt po odblokovani pfipraven k normalni €innosti.

V pripadé jakékoli odchylky v chovani stroje nebo ve funkci
bezpeénostnich zavor od tohoto popisu je nutno stroj
odstavit a zajistit jeho servis!

U svételnych zavor a bezpecnostnich moduld firmy LEUZE
vyrobce predepisuje jednou rocéné kontrolu zafizeni
servisnim technikem autorizovanym firmou LEUZE.
Kontaktujte vam nejblizSi obchodni nebo technické
zastoupeni firmy LEUZE nebo vaseho dodavatele stroje
Rotomatic.

8.19.2. Odblokovani stroje

Nasledujicim postupem Ize odblokovat stroj, ktery byl havarijné zastaven
ochrannym obvodem svételnych zavor. Toto odblokovani umozZni odstranit
pfedmét, ktery nouzové zastaveni zpusobil.
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Rovnéz se timto postupem odblokovava stroj v pfipadé, Zze v okamZiku jeho
zapnuti je zastinéna néktera ze svételnych zavor.

Pracovat se strojem, kde je nutno odblokovat svételné zavory, musi vzdy
nejméné dvé osoby, z nichZ jedna svételné zavory odblokovava a druha pracuje
se strojem. Pokud se v dusledku zavady vypne ovladaci napéti, je nutné ho
stiskem tlacitka OVLADACI NAPETI zapnout (tlagitko sviti).

V pracovnim prostoru stroje se smi pohybovat osoby jen v dobé, kdy je stroj
zablokovany nebo vypnuty.

Funkce odblokovani do¢asné vypina bezpeénostni zarizeni.
Po tuto dobu se v blizkosti stroje smi po nezbytné nutnou
dobu zdrzovat pouze osoby povérené odstranénim zavady.
Ty jsou povinny po celou dobu své prace zachovavat
maximalni obezretnost.

Funkci odblokovani podle nasledujiciho popisu smi pouzit
pouze osoba znala funkce stroje, ktera je povinna peclivé
sledovat rizikovy prostor a v pripadé potreby pusténim
tla€itka ihned znovu zablokovat €innost stroje.

8.19.3. Svételné zavory LEUZE

Tato kapitola plati pouze je-li vas stroj vybaven svételnymi zavorami LEUZE a
bezpecnostnim modulem LEUZE.

Stav zavor je indikovan kontrolkou — viz kap. 5.10.4

@ Je-li svételna zavora aktivovana nepovolenym prichodem osoby po trati,
nebo pokud byla pfekazka ihned odstranéna a v okamZziku zasahu obsluhy jiz
nejsou paprsky svételnych zavor zaclonény a v balicim stroji nejsou zadné
pfedméty a kontrolka sviti:

o stiskem tlaCitka BEZPECNOSTNi ZAVORY-RESET resetujte svételné zavory,
kontrolka indikujici stav zhasne. Balici stroj je opét pfipraven k baleni.

@ Je-li svételnd zavora aktivovana stojici nebo rozpadlou paletou, v balicim
stroji se nachazi pfedméty a k odstranéni zavady je nutna manipulace se strojem
Ci trati a majak sviti:

o Stisknéte a uvolnéte tlacitko BEZPECNOSTNi ZAVORY—RESET.

e Je-li zastinén néktery z paprski svételnych zavor, majak blika a je mozné
ihned odblokovat svételné zavory podle nasledujiciho bodu.

o Je-li paleta se zbozZim uvnitf stroje a Zadny paprsek svételnych zavor neni
zastinén, zaéne balici troj pojizdét paletou na dopravniku ke svételnym
zavoram. VycCkejte, az majak zacne blikat a poté odblokujte svételné zavory
podle nasledujiciho bodu.

e Odblokovani svételnych zavor: Stisknéte tlaCitko BEZPECNOSTNi ZAVORY—
RESET dvakrat po sobé& v rozmezi 4s. Po druhém stisku jsou svételné zavory
odblokovany, nejdéle ale po dobu 10 minut.
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8.20. Kontrola funkce bezpeénostnich zarizeni

Bezpecénostni zarizeni podléhaji
podle § 4 vyhlasky €. 378/2001 Sb.
pravidelné prohlidce a kontrole ¢innosti

Vyrobce a pfesné typové oznaleni bezpecnostnich zafizeni uvedenych dale v
této kapitole zjistite ve schématu elektrického zapojeni, pfipadné vam je sdéli vas
dodavatel nebo projektant elektrického zafizeni. Tato kapitola je psana pro
bezpeCnostni prvky standardné pouzivané vyrobcem baliciho stroje. Pokud
projektant vasi balici linky pouzil jina bezpenostni zafizeni, je povinen tuto
kapitolu revidovat a v pfipadé potfeby opravit ¢i doplnit. Tyto zmény a doplriky se
musi stat nedilnou soucasti této pravodni dokumentace.

8.20.1. Svételné zavory, modul svételnych zavor

Kontrola provozovatelem je popsana v kap. 8.19.1, provadi se 1x za 3 mésice. U
svételnych zavor LEUZE predepisuje vyrobce LEUZE 1x rocné kontrolu
autorizovanym servisem.

8.20.2. Nouzové zastaveni

Modul je umistén v rozvadési. Stroj zastavte stiskem tladitka NOUZOVE
ZASTAVENI. Pfi zamacknutém tlacitku stisknéte tladitko OVLADACI NAPETI:
tlacitko se nesmi rozsvitit a stroj se nesmi zadnym zpusobem uvést do Cinnosti
nebo se pohnout. Poté uvedte stroj do chodu podle kap. 6.3. Postupné
vyzkou$ejte véechna tlagitka NOUZOVE ZASTAVENI, ktera jsou na stroji pouZita
a ktera jsou pfipojena na jeho rozvadé€. Takto vyzkouSite funkci tlacitek
NOUZOVE ZASTAVENI i bezpe&nostniho modulu, ktery fidi chovani stroje.

8.20.3. Elektromagneticky zamek ochranného oploceni

Modul je umistén v rozvadé&ci. VyzkouSejte jeho funkci; bez vyjimek musi
splhovat funkce tak, jak je uvedeno v kap. 6.2. VyzkouSejte i mechanickou
spolehlivost zamku (nesmi dovolit otevieni dvefi pfi pouziti bézné sily). Takto
vyzkousite vliastni zamek i bezpe&nostni modul v rozvadédi, ktery spolupracuje s
fidicim systémem a s napajenim stroje.

8.21. Zména hesla

Systém hesel je popsan v kap. 6.4.5. V pfipadé potieby je mozZzno ménit hesla:
postupem v kap. 6.11.1 nastavte servisni parametry 2. Na druhé obrazovce se
nachazi tlaitko Uzivatelé.

Po jeho stisknuti se zobrazi dialog zmény hesla. Lze ménit pouze hesla té
urovné, do které jste prihlaseni, nebo urovné nizsi; tato hesla se také v tabulce
zobrazi.

Po ukonéeni editace hesel se odhlasite standardné v hlavnim displeji ru¢niho
nebo automatického rezimu.

8.22. Nastaveni jazyka

Stroj mize mit implementovany dialogy ve vice jazycich. Pokud je tato moznost
podporovana, nastavte jazyk postupem:
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Podle kap. 6.11 prejdéte do nastaveni servisnich parametru 1.

Servisni parametry 1

Zakladni Zaltatek A
parametry baleni ——
Ukonéovani Prakryv
Ostatni Mé&feni folie
LOGO Linka

Servisni parameatry 1

>|

Poézt zabalenych

e - palet SP102
r a7
* 00000000

A
v

Stiskem tlaCitka se symbolem glébusu zobrazite seznam dostupnych jazykd (na
obr. je pouze pfiklad).

Servisni parametry 1 - Jazyk
> s

AN

\V/

A

Dotykem na vlajku zemé ihned nastavite jeji jazyk v celém prostfedi dotykového
panelu. Editaci servisnich parametr( pak ukoncite standardnim postupem podle
kap. 6.11.1. Pro zménu jazyka je pozadovano heslo urovné shodné pro servisni
parametry 1, tj. heslo turovné P — Udrzba.
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8.23. Pneumaticka schémata stroje

Pneumaticky systém stroje tvofi pneumatické valce, elektromagnetické ovladaci
ventily a rozvod po stroji Na stroji jsou standardné pouzity komponenty od
vyrobce FESTO. Pneumatické schéma plati pro piné vybaveny stroj. Nema-li vas
stroj nékteré zvybaveni, pfislusna vétev pneumatického schématu neni
instalovana.

Vykres pneumatického schématu je soucasti katalogu nahradnich dilu.

8.24. Kontrola dotazeni Sroubu

Kontrolujte pfedevS§im namahané Sroubové spoje a dotahnéte je momentem
predepsanym v tabulce. Jedna se o tato mista:

e upevnéni prltazného zafizeni a protizavazi k obéznému kruhu
e pfipevnéni pohonu, motorll a zachytu reakce
¢ 3roubové spoje konstrukce stroje

Utahovaci momenty
Zavit moment [Nm]
M6 5
M8 11
M10 22
M12 36
M20 157
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Cislo programu

Automaticka volba programu

Typ baleni

Pritlak

Konfigurace baleni

Pfifuk zacatku

PFifuk prekryvu

Stazeni dolni hrany

Pojezd se zastavenim

Zdvih palet

Zdvih palet pfi startu

LOGO

Rychlosti baleni

na zadatku

nahoru

nahore

pfi prekryvu

doll

na konci

Vzdalenosti a otacky

na zacatku

nahoru

G (G- GGG GG




Cislo programu

nahore

pfi prekryvu

dold

na konci

Pojezd se zastavenim

1 (dole)

4 (nahofte)

Pratazné zafizeni

na zacatku

nahoru

nahore

N{TImW|T|W|T




Cislo programu

pfi prekryvu

dold

na konci

N{o|lw|({Tt|w|T

Ukoncovani

Oddaleni konzoly ukonéovani A

Oddaleni konzoly ukoncovani B

Ukonc&eni na vysce

Stazeni dolni hrany

Vyska stazeni

VySka roztazeni

Prekryv

Délka folie

Posun félie

Rychlost kruhu po pfekryvu

Otacky kruhu po pfekryvu

Zastaveni pfi pfekryvu

Snizeni prekryvu

Pritlak

Cekani na pritlak

Pritlaceni pred startem

Méfeni vySky zboZi pfitlakem

Odjezd pfitlaku pfed pfekryvem




Cislo programu

LOGO - pokladani reklamni félie

Zpusob polozeni reklamni félie

Urceni polohy reklamni félie

Vzdalenost aplikace pruhu

Pocet aplikaci loga v pruhu

Uhel zagatku aplikace

Uhel / Délka / Poget znadek




Cislo programu

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

Automaticka volba programu

Typ baleni

Pritlak

Konfigurace baleni

Pfifuk zacatku

Prifuk prekryvu

Stazeni dolni hrany

Pojezd se zastavenim

Zdvih palet

Zdvih palet pfi startu

LOGO

Rychlosti baleni

na zacatku

nahoru

nahore

pfi prekryvu

doll

na konci

Vzdalenosti a otacky

na zadatku

nahoru

G (GGG GGG




Cislo programu

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

nahore

pfi prekryvu

dold

na konci

Pojezd se zastavenim

1 (dole)

4 (nahore)

Pratazné zafizeni

na zadatku

nahoru

nahore

N|{T|lmw|(T|w| T




Cislo programu

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

pfi prekryvu

doll

na konci

N|T|ILW[(T|WL]|T

Ukoncovani

Oddaleni konzoly ukoncéovani A

Oddaleni konzoly ukoncovani B

Ukonceni na vysce

Stazeni dolni hrany

Vyska stazeni

VySka roztazeni

Prekryv

Délka folie

Posun félie

Rychlost kruhu po pfekryvu

Otacky kruhu po pfekryvu

Zastaveni pfi pfekryvu

Snizeni pfekryvu

Pritlak

Cekani na pritlak

Pritlaceni pfed startem

Mérfeni vySky zboZi pFitlakem

Odjezd pfitlaku pred pfekryvem




Cislo programu

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

LOGO - pokladani reklamni félie

Zpusob polozeni reklamni félie

Urceni polohy reklamni félie

Vzdalenost aplikace pruhu

Pocet aplikaci loga v pruhu

Uhel zagatku aplikace

Uhel / Délka / Poget znadek






