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Obsluhovat’ ovinovaci baliaci stroj méze iba pracovnik, ktory bol na to
uréeny a ktory bol oboznameny preukazatelnym spésobom s tymto
navodom a bezpeénostnymi pravidlami tu uvedenymi.
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1. UVOD

Baliace stroje WS vSetkych verzii a prevedeni su vybavené bezpeénostnym
vybavenim ako na ochranu obsluhy, tak aj na ochranu stroja pri jeho beznom
pouzivani. Tieto opatrenia nemézu pokryt vSetky rizika, preto je nutné, aby
obsluha skor, nez zaéne stroj vyuZivat, preStudovala a pochopila tento navod a
aby sa tymto navodom riadila.

Tento navod je urCeny pre prevadzkovatelov a pre pracovnikov, ktori baliaci stroj
WS v8etkych prevedeni obsluhuju a udrzuju. Je napisany pre stroj s uplnym
vybavenim; ak vas stroj niektoré doplnkové vybavenie nema namontované, jeho
popis a ovladanie ignorujte.

Ak je baliaci stroj WS inStalovany a prevadzkovany v sulade s touto sprievodnou

dokumentaciou, je jeho c&innost bezpena a tovar na paletach je zabaleny
kvalitne a ekonomicky.

1.1. Konvencie

Text navodu je pisany beznym pismom, tak, ako tento odsek.

Nazvy tlacidiel a ovladacich prvkov su pisané TUCNYMI KAPITALKAMI.

1.2. Pouzité symboly

V texte su pouZzité symboly:

Nebezpecéenstvo - zanedbanie tychto inStrukcii méze spdsobit’
vazny uraz €i smrt’ alebo vazne poskodenie stroja

Varovanie pred nebezpelenstvom poskodenia stroja alebo
urazu obsluhy alebo osdb, ktoré sa nachadzaju v blizkosti stroja.

Informacie, ulahcCujuce pouzivanie stroja

Tento navod je povodny navod na pouzitie v zmysle NV 176/2008 Zb. a smernice
EU €. 2006/42 / ES a je autorizovany vyrobcom.
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2. SPECIFIKACIE, URCENIE A POUZITIE
STROJA

2.1. Pouzitie

Ovinovacie baliace stroje WS ECONOMIC a WS PRACTIC su urCené pre fixaciu
paletovych jednotiek prietaznou féliou. Su vhodné pre nenaro¢né obaly do
prevadzok s pomerne malou baliacou kapacitou. Jeho modularna koncepcia
umoznuje pouzivat stroj ¢o najlepSie zodpovedajuce charakteru baleného tovaru
a narokom na kvalitu a ekonomickost balenia.

2.2. Pracovné podmienky stroja

Ovinovaci baliaci stroj je uréeny pre pracu v prostredi, ktoré musi spinat
nasledujuce podmienky:

Prostredie normalne, AA5 + AB5, v zmysle STN 33 2000-5-51 ed. 3 za
podmienok uvedenych dalej v tejto kapitole a za podmienok inStalacie a
prevadzkovania podfa tejto sprievodnej technickej dokumentacie.

Stroj je nutné nainstalovat a prevadzkovat v krytych priestoroch chranenych pred
atmosférickymi vplyvmi.

Podlaha musi byt vodorovna a spevnena, maximalna povolena odchylka rovnosti
podlahy je £ 3 mm / 2m. Pred usadenim stroja na miesto je nutné plochu zbavit
hrubych necistdt, kamienkov a pod.

Rozsah teplét pre pracu stroja je + 5°C az + 30°C, rychlost zmeny teploty max.
10 ° C /30 min.

Relativna vihkost 5% + 85% bez kondenzacie (rosenia).

Stroj je mozné prevadzkovat len v priestoroch, ktoré spinaju poziadavky
narodnych predpisov na pracovné prostredie - nariadenie vlady €. 361/2007 Zb.
a vyhlaska 48/1982 Zb.

Je zakazané umiestiiovat’ stroj tak, aby doSlo k zmenseniu Sirky pristupovych
ciest k elektrickému zariadeniu pod minimalne hodnoty uvedené v narodnych
predpisoch, resp. v STN 33 3210.

V blizkosti stroja nesmu byt prekazky, ktoré by mohli spésobit uraz obsluhy
(schody, rampy, zniZzené podhlady, iné stroje a pod.).

Vyrobok nesmie byt pouzivany vo vybusnom prostredi alebo tam, kde vybusné
prostredie méze aj nakratko vzniknut.

Stroj a najma jeho elektrické zariadenie musia byt inStalované a prevadzkované
podla pokynov vyrobcu uvedenych v tejto sprievodnej technickej dokumentacii.
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2.3. Vyhotovenie stroja

Vyhotovenie stroja zodpoveda predpisom a normam uvedenym vo Vyhlaseni o
zhode, ktoré je sucastou tejto sprievodnej technickej dokumentacie.

Poziadavky noriem a predpisov su zahrnuté do vyrobnej dokumentacie.
Opatrenia zo strany pouzivatela su popisané v tejto sprievodnej technickej
dokumentacii - navode na obsluhu.

Predpokladana zivotnost stroja je 10 rokov alebo 50 000 prevadzkovych hodin -
€o nastane skor - za predpokladu pouzivania stroja v sulade s touto sprievodnou
technickou dokumentaciou a pri dodrzani predpisanej udrzby a periodickych
kontrol stroja.

2.4. Technické parametre

WS ECONOMIC
Vyhotovenie | Toéha Standardné Standardné Standardné
1500 mm 1650 mm 1800 mm
Hmotnost’ 370 kg 390 kg 485 kg
(Podrla vybavenia, max.) (pozri typovy §titok)
Baliaca vyska 2250 mm
Rozmery Vyska 2216 mm
Sirka 1500 mm 1650 mm 1800 mm
Dizka 2350 mm 2500 mm 2650 mm
Tocna Priemer 1500 mm 1650 mm 1800 mm
Nosnost 2000 kg
Pohon el. motor 370W 3x400/230V, 50Hz
Otacky 10 ot/min + 20%
Zmysel otacania Pravy
Pohon prietazného zariadenia el. motor 250W 3x400/230V, 50Hz
Vaha role baliacej félie cca 17 kg
Elektro- Prevadzkové 3 x 400/230V, 50Hz
zapojenie napatie
Prikon stroja 1.5 kVA (pozri typovy §titok)
Istenie  privodného 16 A (pozri typovy $titok)
vedenia
Napatie riadiacehq 24V
obvodu
Stupen ochrany IP 54
elektrozariadenia
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WS PRACTIC
Vyhotovenie | To¢ha S vyrezom S vyrezom S vyrezom
1500 mm 1650 mm 1800 mm
Hmotnost’ 405 kg 450 kg 500 kg
(Podrla vybavenia, max.) (pozri typovy §titok)
Baliaca vyska 2250 mm
Rozmery Vyska 2216 mm
Sirka 1500 mm 1650 mm 1800 mm
Dizka 2350 mm 2515 mm 2690 mm
Tocna Priemer 1500 mm 1650 mm 1800 mm
Nosnost’ 1200 kg
Pohon el. motor 370W 3x400/230V, 50Hz
Otacky 10 ot/min + 20%
Zmysel otacania Pravy
Pohon prietazného zariadenia el. motor 250W 3x400/230V, 50Hz
Vaha role baliacej félie cca 17 kg
Elektro- Prevadzkoveé napatie 3 x 400/230V, 50Hz
Zapojenie | Prikon stroja 1.5 kVA (pozri typovy §titok)
Istenie  privodného 16 A (pozri typovy $titok)
vedenia
Napatie riadiaceho 24V
obvodu
Stupen ochrany IP 54
elektrozariadenia

2.5. Typovy stitok

Typovy $titok je umiestneny na spodnej Gasti stipa, jeho identicka kopia je
chranena pred poskodenim alebo stratou umiestnenim v rozvadzadi (panelu s
ovladaCom) na vnutornej bocCnici po lavej strane. Typovy Stitok obsahuje
nasledujuce udaje:

= Nazov a adresa vyrobcu (dodavatela)
= typové oznacenie vyrobku

= vyrobné Cislo stroja

= rok vyroby

= (Cislo elektrickej schémy

= hmotnost stroja (kg)

= napajacie napatie (V)

= frekvencia napajacieho napétia (Hz)
= istenie (A)

= prikon stroja (kVA)

= napatie riadiaceho obvodu (V)
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Udaje typového stitku maji prednost pred Gdajmi tabulky technickych
parametrov alebo inymi idajmi v tejto sprievodnej dokumentacii.

2.6. Spotrebny material

Stroj je urCeny na balenie tovaru na paletach do prietaznej (stretch) folie z
linearneho polyetylénu nizkej hustoty (LLDPE) hrabky 20 + 40 um. U strojov
vybavenych mechanickym prietaznym zariadenim musi mat félia minimalnu
prietaznost 150%. Ru¢na alebo elektromagneticka brzda folie zaru¢enu hodnotu
prietaznosti folie nevyzaduje.. Félia musi byt v podobe roli Sirky 500 £ 10 mm a
priemerom max. 250 mm. Dutinka, na ktorej je félia navinuta, musi mat vnatorny
priemer 76 + 3 mm a dizku 5105 mm.

Mozno pouzit féliu nelepivi aj jednostranne lepivu. Lepivost jednej strany
znamena, ze jednotlivé vrstvy félie navinuté na tovar velmi dobre prilnu k sebe
vzajomne, nemaju ale tendenciu akokolvek poSkodzovat tovar na palete.
Hlavnym ucelom pouzitia tejto félie je lepSia fixacia tovaru na palete, vySSia
pevnost obalu a jeho lepSia odolnost proti klimatickym vplyvom a mechanickému
namahaniu pri doprave. Po zabaleni palety s tovarom musi byt navinuta félia
orientovana lepivou stranou smerom k tovaru, takze pri manipulacii so
zabalenymi paletami a pri ich doprave nebudu mat palety snahu lepit sa k sebe
vzajomne.

Félia je Standardne odolna proti UV Ziareniu po dobu 6 mesiacov, tj. zabaleny
tovar méze byt v takomto Case skladovany vonku a vystaveny slnecnému
Ziareniu so zachovanim vSetkych pdvodnych vlastnosti obalu. Pri poziadavke na
dihSiu dobu skladovania vo vonkajSom prostredi mozno niektoré folie dodat v
prevedeni so zvySenou odolnost'ou proti UV Ziareniu.

VysS8ie uvedenym poziadavkam vyhovuju prietazné félie:

Vyhotovenie | Priet'az- Pouzitie Mozné vyhotovenie
nost’

POWERFLEX |160% Ru¢na alebo elektromagneticka | R6zne hrubky
SQ brzda félie.

Balenie tazkého tovaru s ostrymi
hranami

Nelepivé aj jednostranne lepivé

So zvySenou odolnostou proti
UV Ziareniu

POWERFLEX | 200% Mechanické prietazné zariadenie. | Rézne hrubky

PQ Balenie stredne tazkého alebo | Nelepivé aj jednostranne lepivé
[ahkého tovaru, alebo tovaru

krehkého ¢i deformovatelného. S0 zvySenou: odolnostou proti

UV Ziareniu

POWERFLEX |250% Balenie stredne tazkého alebo | R6zne hrabky
HPQ fahkého tovaru, alebo tovaru

krehkého &i deformovatelného. Nelepive aj jednostranne lepive

So zvySenou odolnostou proti
UV Ziareniu

POWERFLEX | 300% Pouzitie podobné ako HPQ. Rozne hrubky

SPQ Nelepivé aj jednostranne lepivé

So zvySenou odolnostou proti
UV Ziareniu
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Pri uvadzani baliaceho stroja do prevadzky odporu¢ame kontaktovat dodavatela
alebo vyrobcu, ktory na zaklade skusenosti odporudi optimalnu prietaznua foliu na
balenie vasho tovaru.

Iny baliaci material nez je tu uvedené (napr. félie perforované, sietové, vrstvené,
potlatené a pod.) neodporiCame pouzivat bez predchadzajlicej konzultacie s
vyrobcom a bez jeho suhlasu - nie je mozné zarucit spravnu funkciu baliaceho
stroja. Ak bude stroj v zaruCnej dobe balit nekvalitne, alebo ak dbjde k
posSkodeniu stroja alebo baleného tovaru, potom méze byt pouzitie folii alebo
baliacich materialov neschvalenych vyrobcom dbévodom na zamietnutie
reklamacie.

2.6.1.Ekoldgia

Foliu mozno zahrnut do triedeného odpadu medzi plasty (presnejSie medzi
polyetylén PE). Material je dobre recyklovatelny. Dobre sa spaluje a pri
spravnych spalovacich podmienkach nevznikaju Skodlivé splodiny. Nie je
biologicky odburatelny a degradacie vo skladke je velmi pomala. Nie su zname
nebezpecné produkty, ktoré by unikali do vzduchu, alebo ktoré by kontaminovali
vodu alebo pédu.

2.7. Obsluha

Stroj je uréeny pre pracu jednej osoby. Pracovné miesto pri ovladacom pulte
zarucuje, Ze obsluha bude mimo dosahu pracovného priestoru stroja.

2.8. Elektricka vyzbroj stroja

Elektricka vyzbroj stroja je vykonana podla STN EN 60204-1. Kazdy stroj je pred
expediciou kontrolovany a je skuSany na splnenie poziadaviek normy
STN EN 60204-1.

Stroj je odruseny a toto odrusenie vyhovuje STN EN 61000-6-3.

Z hladiska odolnosti proti ruSeniu stroj vyhovuje poziadavkam normy STN EN
61000-6-1.

Elektricka vyzbroj stroja je zloZzena z rozvadzaca a elektrického rozvodu na stroji.
V rozvadzaci je umiestnena patipolova privodna svorkovnice a vypinac pre cely
stroj. Privod k stroju musi byt isteny poistkami alebo isti€om. Elektricka siet, ku
ktorej bude stroj pripojeny, musi zodpovedat medzinarodnym i narodnym
predpisom a normam.

2.9. Zaruka

VSeobecné podmienky zaruky su definované v zaruénom liste, ktory je
neoddelitelnou suCastou dokumentacie dodanej so strojom. Zarucny list musi
byt riadne a Uplne vyplneny a potvrdeny vyrobcom.
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Podmienkou zaruky je pravidelna kontrola a udrzba stroja, dodrziavanie navodu
na pouzitie a pouzivanie iba originalnych nahradnych dielov.

Zaruka sa nevztahuje na chyby spdsobené nespravnou manipulaciou,
nedodrzanim navodu na obsluhu vyrobku, ak bol do vyrobku urobeny zasah
neopravnenou osobou (organizaciou) a pri pretazeni vyrobku.

Zaruka sa tiez nevztahuje na Skody spbsobené prirodzenym opotrebovanim
Casti stroja. Ide o tieto vymenované diely:

o potah valcov prietazného zariadenia
o vlozka elektromagnetickej brzdy
o retaz toCne

10
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3. BEZPECNOSTNE POKYNY

3.1. Revizie a skusky elektrického zariadenia

Stroj podlieha pravidelnym reviziam a skudkam elektrického zariadenia. Pri
tychto pracach je nutné spinit poziadavky STN EN 60204-1 a STN 33 1500.

Pred uvedenim stroja do prevadzky musi byt vykonana revizia elektrického
zariadenia - vid kap. 4.5.

3.2. Bezpeénostné odporucania

Vzhladom na to, Ze kazdy neodborny zasah do elektrického zariadenia stroja by
mohol zavinit' tazké posSkodenie stroja alebo aj uraz obsluhy, smie kazdy zasah
vykonat' len osoba odborne spésobila podfa narodnych predpisov pre prace na
elektrickom zariadeni. Pracu na udrzbe, opravach a periodickych prehliadkach
elektrického zariadenia stroja mézu vykonavat minimalne pracovnici opravneni
v zmysle Vyhlasky €. 508/2009 Slovenského uradu bezpecnosti prace o odbornej
sposobilosti v elektrotechnike a naslednych novelizacii.

Pracovnici, ktori obsluhuju ovinovaci stroj, musi byt pracovnici oboznameni
pracovnici opravneni v zmysle Vyhlasky €. 508/2009 Slovenského uradu
bezpeCnosti prace o odbornej spésobilosti v elektrotechnike a naslednych
novelizacii..

Pracovnici obsluhujuci stroj musi byt preukazatefnym spésobom oboznameni s
tymto navodom na obsluhu a tento navod musi byt obsluhe trvalo k dispozicii.

Pracovnici, ktori obsluhuju ovinovaci stroj, musia byt pracovnici zoznameni v
zmysle § 20 Nariadenia Vlady Z.z ¢.508/2009.

Hlavny vypina¢ stroja na rozvadzadi je uzamykatelny a umoznuje uzamknutie
vypinata vo vypnutej polohe. Odporu¢ame, aby si uzivatel stroja vyrieSil
manipulaciu s kli€¢om od zamku v ramci prevadzky, kde je stroj nainstalovany a
tym zamedzil uvedenie stroja do prevadzky osobou, ktora nie je oboznamena s
obsluhou.

3.3. Bezpecnost’ prace

3.3.1.0chranné zariadenia na zaistenie bezpecnosti prace

Ovinovaci baliaci stroj je zariadenie jednoduchej konStrukcie bez vyskytu
rizikovych miest, ktora by mohla spésobit ohrozenie zdravia obsluhy v priebehu
pracovnej operacie za predpokladu dodrzania ustanoveného pracovného
postupu ovinovania.

11
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Rizikové miesta v pracovnom priestore vyplyvaju z principu ¢innosti stroja:

1)

2)
3)
4)
5)

Tocna rotuje aj s paletou, ktora je na nej umiestnena. Rotujuca Cast stroja
s paletou nie je chranena Specialnymi krytmi, pretoze by to znemoznilo
vlastnu technologicku ¢innost'.

Fdlia prechadza medzi valcami prietazného zariadenia.
Fdlia sa navija na baleny tovar a je nafho silou utahovana.
Na folii méze vzniknut elektrostaticky naboj.

Prietazné zariadenie sa posuva po celej vyske stipa aZ k podlahe.

Na zabezpecenie ochrany obsluhy su pouzité:

1)

2)

3)

4)

Tlagidlo NUDZOVE ZASTAVENIE k rychlemu vypnutiu zariadenia.
Tlacidlo je v stlacenej polohe blokované mechanicky a je umiestnené v
dosahu obsluhy na ovladacom paneli.

Tlagidlo OVLADACIE NAPATIE. Pri vypadku napajania alebo pri stlageni
tlacidla NUDZOVE ZASTAVENIE bude odpojené napajanie riadiaceho
systému a stroj nebude vykonavat Ziadnu &innost, aj ked bude napajanie
obnovené, alebo keby bolo nahodne alebo chybou obsluhy &i udrzby
predéasne odblokované tlacidlio NUDZOVE ZASTAVENIE. AZ stladenie
tlacidla OVLADACIE NAPATIE umozni dal$iu ¢innost stroja.

Ovladanie stroja sa vykonava z ovladacieho panelu, ktory je umiestneny
na boénej strane stroja tak, Ze je mimo dosahu pracovného priestoru
stroja.

Rotujuce &asti prevodovych zariadeni su trvale umiestnené v konstrukcii
stroja.

3.3.2.Povinnosti obsluhy a uzivatela stroja

Obsluha je povinna pre svoju bezpecnost dodrziavat’ nasledujuce pokyny:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Obsluhu stroja tvori zasadne jedna osoba. Okrem obsluhy sa v priebehu
pracovného cyklu nesmie v okoli stroja zdrziavat' Ziadna dalSia osoba.

Obsluha sa po celd dobu chodu stroja musi zdrziavat mimo dosahu
pracovného priestoru (. j. pri oviadacom pulte).

Obsluhovat ovinovaci baliaci stroj méze len pracovnik starSi ako 18 rokov,
ktory bol na to urCeny a ktory bol oboznameny preukazatelnym spésobom
s tymto navodom a tymito bezpecnostnymi pravidlami.

Obsluha je povinna pri praci s baliacim strojom pouzivat pevnu pracovnu
obuv.

Obsluha je povinna pred zacatim prace prekontrolovat celkovy stav stroja
a spravnost funkcie jednotlivych ¢asti stroja, najma neporuSenost
elektrickych kablov. Po celu dobu prace musi udrziavat cCistotu na
pracovisku a v bezprostrednom okoli.

Obsluha je povinna obsluhovat a udrziavat stroj v sulade s tymto
navodom. Pri spravnom pouzivani stroja a spravnom nastaveni
parametrov a programov sa predide materialnym Skodam alebo urazom.

12
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7

8)

9)

Obsluha nesmie byt pod vplyvom alkoholu, navykovych latok alebo liekov,
ktoré mézu mat vplyv na bezpecnost prace.

Vymienat cievku s foliou alebo akokolvek manipulovat s prietaznym
zariadenim spbsobom inym ako v tomto navode vyslovne popisanym je
mozné len pokial nie je stroj spusteny.

Obsluha musi ukladat paletu na tocnu tak, aby ziadnou svojou Castou
nepresahovala obrys toCne. Paleta nesmie byt na toChu umiestnena
excentricky.

10) Snimat, demontovat alebo odklapat kryty sa smie iba po uUplnom

zastaveni stroja a zabezpeceni vypnutého stavu.

11) Rotujuce Casti stroja musia pracovat v smere Sipky, ktora je na nich

umiestnena.

12) Bezpecnostné znacky, symboly a napisy na stroji sa musia udrziavat v

Citatelnom stave. Pri ich poSkodeni Ci necitatefnosti je uzivatel povinny
obnovit ich stav v sulade s povodnym vyhotovenim.

Je zakazaneé:

|

®

1)
2)
3)
4)
5)

6)
7

8)
9)

10)

Pouzivat’ stroj na iné ucely alebo inym sposobom ako je uvedené v
tomto navode na pouzitie.

Uvadzat’ do chodu a pouzivat stroj, ak su demontované alebo
poskodené ochranné zariadenia (kryty, félia klavesnice).

Dotykat’ sa pohybujucich sa c¢asti stroja, rotujucej palety alebo
navijajucej sa folie.

Manipulovat’ v priestore valcov prietazného zariadenia, ak je to¢na v
pohybe.

Prechadzat’ alebo akokofvek manipulovat’ v priestore medzi stipom a
tocénou.

Vstupovat’ na rotujicu toéiu.

Pracovat’ so strojom, ak nie je pracovny priestor stroja a pracovisko
dostatoéne osvetlené.

Vykonavat’' udrzbu, cistenie a opravy, ak nie je stroj vypnuty hlavhym
vypinacom a zabezpecéeny proti nahodnému spusteniu.

Vykonavat’ kontrolu alebo opravy elektrického zariadenia osobou,
ktora nema potrebnu kvalifikaciu.

Vyrad'ovat’ z €innosti bezpec¢nostné, ochranné a poistné zariadenia
alebo inak zasahovat’ do konstrukcie a elektrickych prvkov stroja.
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3.4. Hygiena prace

Hmotnost role baliacej folie je asi 17 kg. Manipulacia s bremenami nad 15 kg je
zakazana vSetkym zenam a mladistvym osobam Zakon o bezpec&nosti a ochrane
zdravia pri praci €. 330/1996 Z. z. v zneni neskorSich predpisov..

Pracovné prostredie, v ktorom je stroj pouzivany, je ovplyvnené charakterom
vyrabaného a baleného tovaru. Prevadzkovatel je povinny zaistit’ bezpecnost
prace a ochranu zdravia pracovnikov v sulade s narodnymi predpismi pre
ochranu zdravia - v SR zdkonom NR SR €. 330/1996 Z. z. v zneni neskorSich
predpisov (Uplné znenie) zakon ¢&. 367/2001 Z. z. o bezpec€nosti a ochrane
zdravia pri praci v zneni neskorSich predpisov (Uplné znenie zakon ¢. 367/2001
Z. z.), zakonom NR SR ¢&. 311/2001 Z. z. Zakonnik prace v zneni neskorsich
predpisov, zakonnik prace § 160 - 162 - pracovné podmienky zien § 171 - 175 -
Pracovné podmienky mladistvych, nariadenim viady SR &. 201/2001 Z. z. o
minimalnych bezpecénostnych a zdravotnych poziadavkach na pracovisko Pri
manipulacii s balenymi paletami musi obsluha pouzivat k znizeniu fyzickej
namahy mechanizatné zdvihacie prostriedky, ktoré jej boli k tomu
zamestnavatelom pridelené.

Pokial charakter baleného vyrobku je taky, Ze pri manipulacii s nim mdze dojst k
poraneniu ruk alebo inej asti tela obsluhy, alebo ak baleny tovar nespina
hygienické limity (chemické a biologické latky, prasnost, hluk a pod.), musi
obsluha pouzivat osobné ochranné prostriedky, ktoré jej za tym ucelom uzivatel
stroja pridelil.

Ekvivalentna hladina akustického tlaku vazena funkcii A za dobu baliaceho cyklu
je v mieste obsluhy 63.9 dB, stroj sdm o sebe spifia hygienické limity. Opatrenia
na ochranu proti hluku su ovplyvnené situaciou na pracovisku a riadia sa
narodnymi predpismi pre ochranu zdravia - v SR nariadenim vilady ¢. 115/2006
Z.2.

3.5. Poziarna ochrana

Na zabezpecCenie poZiarnej bezpecnosti pri pouzivani baliaceho stroja musi
pouzivatel vybavit pracovisko baliaceho stroja prisluSnymi protipoziarnymi
prostriedkami. Ich ur€enie a umiestnenie musi byt konzultované a schvalené s
odbornymi pracovnikmi protipoziarnej ochrany a dozoru, predovSetkym vo
vztahu k charakteru spracovavanych materidlov a k faktu, Zze baliaci stroj je
elektrické zariadenie.

Umiestnenie hasiacich pristrojov a ich vyber urCi poziarny technik uzivatela
podla miestnych podmienok.
3.5.1.3.5.1. Pokyny pre obsluhu stroja

V pripade poziarnej havarie stroja musi obsluha najprv odpojit privod
elektrického pradu vytiahnutim zastréky zo zasuvky, alebo vypnutim hlavného
vypinaca.
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K naslednému haseniu vzniknutého poziaru musi obsluha pouzit len hasiace
prostriedky na to uréené.

Pri haseni sa nesmie pouzivat vodny ani penovy hasiaci pristroj!

15




Pragometal s.r.o. WS PMA

4. UVEDENIE DO PREVADZKY

Tato kapitola sa tyka skladovania, inStalacie a uvedenia stroja WS do prevadzky,
obsahuje aj informacie o pripadnej neskordej manipulacii s uz prevadzkovanym
baliacim strojom.

4.1. Skladovanie

Pokial nie je stroj uvedeny do prevadzky ihned po dodani, je nutné ho skladovat
v pbvodnom ochrannom baleni na krytom mieste chranenom pred
atmosférickymi vplyvmi (dazd, sneh). Rozsah skladovacich tepl6ét od 0°C do +
55°C, pri vihkosti od 5% do 95% bez kondenzacie (orosenia). V mieste, kde je
stroj uloZeny, nesmu byt skladované korozivne latky, alebo latky uvolfiujuce
vypary poskodzujuce izolaciu elektrickych vodiCov, alebo latky, ktoré mozu
vytvarat horlavé alebo vybusné prostredie.

4.2. Projekt

Standardny stroj WS bez nutnosti stavebného zasahu na pracovisku nevyzaduje
Ziadnu projektovu pripravu. Ak predpokladané pracovisko vyhovuje poziadavkam
na pracovne prostredie stroja podfa kap. 2.2, mozno stroj intalovat podla kap.
4.4 a uviest do prevadzky.

Pre stroje vloZzené do zapusteného ramu v podlahe odporu¢ame vypracovat
aspon zjednodudeny projekt. Dovodom je neskorSie naro¢né premiestriovanie
stroja a zabeténovaného ramu. Tento projekt by mal rieSit umiestnenie baliaceho
stroja s ohfadom na:

e bezpec€nost obsluhy i dalSich osdb nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska

e pristup k baliacemu stroju manipulacnou technikou pre navazanie tovaru na
balenie na toCfiu a pre odvazanie zabaleného tovaru mimo stroj.

4.3. Minimalny priestor okolo stroja
Pre bezpecnost obsluhy stroja je nutné dodrzat minimalny priestor okolo stroja.
Do tohto priestoru je zakdzané umiestiiovat akékolvek predmety, ani dof nesmie
zasahovat' iny stroj alebo pracovny priestor iného stroja.

Schéma minimalneho priestoru neuvazuje priestor pre navazanie a odvazanie
tovaru.
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4.4. Montaz, manipulacia

Manipulacia so strojom je mozna pomocou vysokozdvizného vozika, potrebné
rozmery lyzin a nosnost vozika su vzdy uvedené v prislusnom odstavci. Pre
vSetky stroje plati zakaz prepravovat’ ich pomocou ruéného paletového vozika a
pomocou Zeriavu. Rovnako sa stroj nesmie premiestriovat’ s naloZzenou paletou.

Ak je stroj poCas dopravy na pracovisko vystaveny prudkej zmene teplét, je
nutné pred zapojenim do siete vyCkat primerany ¢as na vyrovnanie teplét stroja
a okolia - nebezpeclenstvo kondenzacie vihkosti (orosenia).

Stroje s dodané so sklopenym stipom, ktory je nutné pri uvadzani do prevadzky
vztycCit.

1 POZOR !

VZDY sa pri vztyéovani alebo sklapani stipu, alebo pri
manipulacii so strojom, drzte postupu prace a pokynov
uvedenych d’alej v texte.

NIKDY sa nesnazte manipulovat’ so stipom bez pouzitia
sklapacieho pripravku! Ak je stip vo vztyéenej polohe a nie
je priskrutkovany k toc¢ni, je nestabilny. VzhFadom na
hmotnost’ stipu hrozi vazny traz a poskodenie stroja!

Pri akejkolvek manipulacii sa stroj nikdy nesmie zdvihat’
za tocnu!
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4.4.1.Vyhotovenie so standardnou toénou

Tyka sa Standardného prevedenia stroja bez vyrezu

Stroj je dodavany so sklopenym stipom. Pre manipulaciu so strojom su v
nosnych profiloch pod toCfou otvory pre lyziny vysokozdvizného vozika s
rozmermi max. 130 x 50 mm, vyhovujuce STN 26 8901 a ISO 2328 (STN ISO
2328) - tieto otvory su na obrazku oznacené Sipkami. Nosnost' vysokozdvizného
vozika musi byt min. 1500 kg.

Stroj postavte na miesto, kde bude prevadzkovany, a tam ho uvadzajte do
prevadzky. Manipulacia so sprevadzkovanym strojom sa neodporuca - vid dalej v
tejto kapitole. Pracovné miesto stroja musi zodpovedat podmienkam
stanovenym v kap. 2.2.

Pri uvadzani do prevadzky postupujte podfa bodov:

o QOdstrante ochranné obaly.

e Stip je sklopeny v 1

manipulaénom pripravku, tento
pripravok je tvoreny zavesom,
okolo ktorého sa pocas 2
vzty&ovania stip otaca.

e Spojovaci material poz. 3 (po 2
ks skrutky M10 x 30, podlozky
10.5 a pruzné podlozky 10) je 3
od vyroby namontovany na \ﬁ
patricnom mieste stroja.
Vyskrutkujte ich a stip poz. 2
vztyCte (dbajte, aby nedoSlo k poSkodeniu kabelaze alebo optického snimaca
vy$ky tovaru; hmotnost stipu je max. 120 kg podla vybavenia) a priskrutkuijte
k todni poz. 1 spojovacim materidlom poz. 3 - ten sa skrutkuje do stipu
zospodu. Po vztyéeni stipa je nutné manipulaény pripravok ponechat
namontovany.

o QOdstrante dreveny podperny hranol, ktory bol vlozeny medzi prietaznym
zariadenim a toc¢nou.

 Odstrarite féliu, ktorou je prietazné zariadenie fixované k stipu.
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e Skontrolujte a pripadne opravte orientaciu snimaca vysky tovaru na palete.
Tento snimac je umiestneny na prietaznom zariadeni, postup kontroly a
nastavenia vid kap. 7.1.8.

¢ Nakoniec skontrolujte napajanie a pripojte stroj k sieti postupom podla kap.
4.5.

VsSetky sucasti a spojovaci material demontované pri
uvadzani stroja do prevadzky, vratane spojovacieho
materialu uschovajte pre pripad neskorsieho transportu.

Na kratke vzdialenosti (cca jednotky metrov, korekcia
umiestnenia na pracovisku) po spevhenom povrchu bez
nerovnosti a prevySenia méze byt stroj opatrne
premiestiovany vo vzty¢enom stave, pre vysokozdvizny
vozik platia ustanovenia z Gvodu tejto kapitoly. Standardne
je nutné stroj prepravovat’ v sklopenom stave, v akom bol
dodany.

Pri priprave na transport postupujte nasledovne (pozicie a oznacenie sa
odkazuju na obrazky z Casti uvadzania do prevadzky):

e Ak je v prietaznom zariadeni zaloZena cievka s foliou, potom ju pred
pripravou na transport odstrarite.

e Prietazenym zariadenim zidte do spodnej krajnej polohy (ak tam uZ nie je).
Stroj vypnite a odpojte od siete vytiahnutim vidlice zo zasuvky.
e Prietaznou féliou, ktora sa pouZiva na balenie, zafixujte prietazné zariadenie k

stipu omotanim prietazného zariadenia spoloéne so stipom cca 5 az 10
vrstvami. Po€as balenia musi byt félia napnuta!

o Na to&nu polozte podperny hranol tak, aby na fiom stip po sklopeni lezal.

 Uvolnite stip z toéne - vyskrutkujte v miestach poz. 3 (po 2 ks skrutky M10 x
30, podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10). Spojovaci material uschovajte pre
opatovnu montaz.

o Stip sklopte. Dbajte, aby nedo$lo k poskodeniu snimada vysky tovaru na
palete!

Po premiestneni je montdz zhodna s postupom uvadzania do chodu ako pri
spusteni nového stroja v uvode tejto kapitoly, vratane kontroly napajania podla
kap. 4.5, predovSetkym v pripade zapojenia stroja do inej zasuvky ako doteraz.
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4.4.2.Vyhotovenie s toéAou s vyrezom

Pre manipulaciu so strojom sllzia otvory pre lyziny vysokozdvizného vozika v
nosnych profiloch pod to¢fou. Pri preprave sa lyZiny vysokozdviZzného vozika do
tychto otvorov zasunu. @ @

Toc€ne s priemerom 1800 mm alebo na Zelanie

Sa

pod stroj zasuvaju zo stran - vid svetlé Sipky

stroj dodava podloZeny prepravnymi

hranolmi (tramikmi) pre [lahSiu manipulaciu
vysokozdviznym vozikom. Lyziny vozika sa 3 (i)

na obrazku - a musi mat’ dizku min. 1500 mm.

Doporu€ena nosnost’ vysokozdvizného vozika

je min. 1000 kg.

Uvadzanie do prevadzky:

Stroj postavte na miesto, kde bude prevadzkovany, a tam ho uvadzajte do
chodu, pracovné miesto musi spifat podmienky stanovené v kap. 2.2 a 4.3.
Manipulacia so zprevadzkovanym strojom sa neodporuca - vid dalej v tejto
kapitole. V dalSom texte uvedeny
material potrebny pre uvedenie
stroja do prevadzky, je
namontovany v miestach, kde
neskoér bude pouZity.

Odstrante ochranné obaly

Ak je stroj dodany na prepravnych
hranoloch: odskrutkujte a odstrafite O
kryt medzi todflou a stipom.
Odstrante  skrutky  upevnujuce
prepravné hranoly - na obr.
oznacené A. Za pouzitia manipulacnych otvorov a patiek stroj nadvihnite a
odstrante prepravné hranoly. Stroj opat’ postavte na zem. V Ziadnom pripade
S0 strojom nejazdite!

Stip je sklopeny v manipulaénom pripravku, tento pripravok je tvoreny
zavesom, okolo ktorého sa pocas vztyCovania stlp otaca.

Spojovaci material poz. 3 (po 2 ks
skrutky M10x30, podlozky 10.5 a 1
pruzné podlozky 10) je od vyroby
namontovany  na patricnom
mieste stroja. Vyskrutkujte ich a 2
stip poz. 2 vztyéte (dbajte, aby
nedos$lo k poskodeniu kabelaze
alebo optického snimaca vysky
tovaru; hmotnost stipu je max. 3
120 kg podla  vybavenia) \ﬁ
a priskrutkujte  k toéni poz. 1
spojovacim materidlom poz. 3 —
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ten sa skrutkuje do stipu zospodu. Po vzty&eni stipa je nutné manipulaény
pripravok ponechat namontovany.

Z to€ne odstrante dreveny podperny hranol, ktory bol viozeny medzi to€hou a
prietaznym zariadenim.

Odstranite foliu, ktorou je prietazné zariadenie fixované k stipu.

Skontrolujte a pripadne opravte orientaciu snimaca vysky tovaru na palete.

Tento snimac¢ je umiestneny na prietaznom zariadeni, postup kontroly a
nastavenia vid kap. 7.1.8.

Nakoniec skontrolujte napajanie a pripojte stroj do siete postupom podla kap.
4.5,

VSetky sucasti demontované pri uvadzani stroja do
prevadzky, vratane spojovacieho materialu uschovajte pre
pripad neskorsieho transportu.

Na kratke vzdialenosti (cca jednotky metrov, korekcia
umiestnenia na pracovisku) po spevhenom povrchu bez
nerovnosti a prevySenia méze byt stroj opatrne
premiestiovany vo vzty¢enom stave, ak je umiestneny na
dvoch paletach a lyziny vysokozdvizného vozika nakladaju
stroj zo stran. Pre vysokozdvizny vozik platia ustanovenia z
uvodu tejto kapitoly. Patky a manipulaéné otvory pouzite len
k nadvihnutie stroja tak, aby bolo mozné pod stroj zalozit’
palety. Standardne je nutné stroj prepravovat v sklopenom
stave, v akom bol dodany.

Prepravovat’ stroj vo vztyéenom stave za pouzitia
manipulaénych otvorov v to€ni je zakazané!

Pri priprave na transport postupujte nasledovne (pozicie a oznalenie sa
odkazuju na obrazky z ¢asti uvadzania do prevadzky):

Ak je v prietaznom zariadeni zalozena cievka s fdliou, potom ju pred
pripravou na transport odstrarite.

Prietazenym zariadenim zidte do spodnej krajnej polohy (ak tam uz nie je).
Stroj vypnite a odpojte od siete vytiahnutim vidlice zo zasuvky.

Prietaznou fdliou, ktora sa pouziva na balenie, zafixujte prietazné zariadenie k

stipu omotanim prietazného zariadenia spoloéne so stipom cca 5 az 10
vrstvami. Po€as balenia musi byt folia napnuta!

Na to&fu poloZzte podperny hranol tak, aby na fiom stip po sklopeni lezal.

Uvolnite stip z toéne - vyskrutkujte v miestach poz. 3 (po 2 ks skrutky M10 x
30, podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10). Spojovaci material uschovajte pre
opatovnu montaz.
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e Stip sklopte. Dbajte, aby nedos$lo k poskodeniu snimada vysky tovaru na
palete!

Po premiestneni je montdz zhodna s postupom uvadzania do chodu ako pri
spusteni nového stroja v Uvode tejto kapitoly, vratane kontroly napajania podla
kap. 4.5, predovSetkym v pripade zapojenia stroja do inej zasuvky ako doteraz.

4.5. Pripojenie stroja na siet’

Najskor prekontrolujte prevadzkové napéatie a kmito€et stroja udany na Stitku
elektrického zariadenia, aby suhlasili s napatim a frekvenciou elektrickej siete, na
ktord ma byt stroj pripojeny. Rozvod elektrickej siete a zapojenie zasuviek musi
zodpovedat' platnym normam. Kolisanie napatia max. O £ 5% menovitej hodnoty
zarucCuje eSte spravnu funkciu stroja.

Vlastné pripojenie stroja je vykonané kablom ukonenym vidlicou CVG 1643,
ktory je v rozvadzaci pripojeny na svorky U, V, W, N, Pe. Privodny kabel je nutné
viest’ tak, aby cez neho neprechadzali manipulaéna alebo dopravna technika a
aby nemohol byt zdrojom urazov.

Skontrolujte konektory na kabloch spajajucich to€nu so

stipom, ktoré su umiestnené v spodnej &asti stipa. Pri
@ Standardnych strojoch, dodavanych SO stipom
namontovanym na to¢nu a sklopenym, su konektory spojené
spravne uz z vyroby. Pri strojoch s oddelenym alebo sa
samostatne dodavanym stipom moézu byt pre [ahSiu
manipulaciu a prepravu konektory rozpojené.

Po dbkladnej kontrole privodu a konektorov a po vzty€eni a
upevneni stipu z hlavného vypinada odstrafte ochrannu
nalepku. Potom je mozné zasunut vidlicu do zasuvky a
hlavhym vypinaCom pripojit’ stroj na siet.

)

2>

Skontrolujte fazovanie stroja. Tuto kontrolu urobte tiez zakazdym, ked bude
stroj zapojeny do inej zasuvky ako doteraz. TocCfa stroja alebo prietazné
zariadenie sa musia pohybovat spravnym smerom podfa Sipok na ovladacom
paneli. Pozor - kontrolujte pohon, kde nie je zaradeny frekvenény meni¢ otacok.
Pri fazovani stroja musite odpojit' privod elektrického pradu k stroju vypnutim
hlavnhého vypina¢a a vytiahnutim vidlice zo zasuvky. Fazovanie stroja smie
vykonat’ len osoba odborne spésobila v zmysle kap. 3.2..

VonkajSie ochranné svorky na stroji a stykaCovom rozvadzadi musia byt
pripojené uzivatefom na ochranny systém pouZivatela a riadne zakonzervované.
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Pred uvedenim stroja do prevadzky musi byt vyski$ana spravna funkcia ochrany
pred nebezpe&nym dotykovym napéatim podla STN 33 2000-4-41:2000-09 (v EU
norma IEC 60364-4-41:2005) a vykonana revizia na napajacom zariadeni
(napojenie kabla) stroja podla STN 33 1500 a STN 33 2000-6 (v EU norma IEC
60364-6) pracovnikom pre vykonavanie revizii, ktory spifia podmienky narodnych
predpisov pre revizie- Vyhlasky Slovenského uradu bezpecénosti prace o
odbornej spdsobilosti v elektrotechnike.

4.6. Demontaz stroja

Pred likvidaciou stroja po skon&eni jeho technického zivota chodte vSetkymi
mechanizmy do takej polohy, aby pri demontazi nehrozilo nebezpelenstvo padu
uvolnenych Casti stroja z vysky a aby demontované diely bolo mozné bezpecne
odoberat. Odpojte napajanie elektrickou energiou vytiahnutim vidlice zo zasuvky.
Osoba kvalifikovana podla kap. 3.2 pred zacatim demontaze skontroluje
elektricky obvod na pritomnost zvySkového napatia; v kladnom pripade je nutné
toto napatie vybit, alebo vyCkat samovolného vybitia obvodu.

Demontujte motory s prevodovkami, vypustite z nich olej, ktory uloZte do pevnej,
nerozbitnej a nepriepustnej nadoby.

Demontujte vSetky dielce stroja.
Vsetky dielce roztriedte podla tried odpadu (ocel, farebné kovy, plasty, kable,

elektrické prvky a pod.). Takto roztriedeny odpad vratane maziv odovzdajte
Specializovanym firmam na odbornu likvidaciu.
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5. VYBAVENIE

5.1. Popis, prislusenstvo

1 Zakladny ram s kruhovou toénou (kap. 5.2)
2 Stip (kap. 5.3). Sugastou stipu je ovladaci panel (kap. 5.5).

3 Prietazné zariadenie (kap. 5.4) sa poslva po stipe a zaistuje napnutie
félie a jej navinutie na tovar na palete.

5.2. Tocna

Stroje WS ECONOMIC mozu byt vybavené tocnou:

= Standardné. Manipulacia s paletami je pomocou vysokozdviznych vozikov, po
doplneni o najazdovu rampu je mozné pouzivat aj nizkozdvizné. Na prianie je
mozné to¢niu dodat’ s planzetou pre zaklapnutie félie pred zaciatkom balenia; tu je
mozné namontovat aj dodatoéne. Standardny priemer toéne je 1500 mm a je
urena pre balenie normalizovanych europaliet 800 x 1200 mm. Pre balenie
vacsich paliet sluzia to€ne o priemere 1650 alebo1800 mm.
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Stroj WS PRACTIC je potom vybaveny to€rou:

= svyrezom, ktory ulahCuje navazanie paliet na baliaci stroj pomocou
nizkozdviznych manipulaénych vozikov bez nutnosti pouzivat najazdovu
rampu. Standardny priemer toéne je 1500 mm a je uréeny pre balenie
normalizovanych europaliet 800 x 1200 mm. Pre balenie vacésich paliet sluzia
toéne o priemere 1650 alebo1800 mm. Dalsia ginnost stroja, jeho ovladanie
aj moznost pouzit’ planzetu pre zaklapnutie folie su Standardné.

Oba druhy to¢ni su poharnané elektromotorom s medziprevodom. Prvy stupen
medziprevodu je rieSeny klinovym remerfiom, druhy stupen je retazovy prevod.
Désledkom pouzitia klinového remena je tichSi chod, relativne makky rozbeh a
dobeh, a moznost to€nu rukou proti odporu prevodu pootodit’ - tato moznost by
sa mala pouzivat len vynimocne.

Na zaciatku balenia nesmie byt’ na toéni alebo v jej tesnej
blizkosti nizkozdvizny vozik alebo ina manipulaéna
technika.

Pre vSetky to¢ne plati zakaz vchadzat’ na ich plochu
vysokozdviznym vozikom!
——

5.2.1.Najazdova rampa

Nie je Standardnou Castou stroja, dodava sa na objednavku. Pri poZiadavke
navazania tovaru na Standardnu toChu (bez vyrezu) nizkozdviznym vozikom
alebo inou ru¢nou manipulacnou technikou je moznost’ doplnit’ stroj o najazdovu
rampu. Ta sa pri montazi u zakaznika montuje pevne k zakladu, jej umiestnenie
(orientacia) je dané priestorovymi a manipulaCnymi pomery na pracovisku.
Rampu mozno instalovat’ pri dodavke stroja alebo kedykolvek neskor.

5.2.2.Zapustny ram

Nie je Standardnou Castou stroja, dodava sa na objednavku. Obdobne ako pri
najazdovej rampe mozno pri poziadavke na navazanie tovaru na Standardnu
to¢niu (bez vyrezu) nizkozdviznym vozikom alebo inou ruénou manipulaénou
technikou pouzit zapustny ram. PouZitie rdmu vyzZaduje stavebné upravy
pracoviska (zahibenie podlahy a zabeténovanie ramu), baliaci stroj je potom do
zapusteného ramu vloZzeny bez dalSich montédZznych alebo inych prac. Plocha
to¢ne sa tym dostane na uroven podlahy a pri navazani tovaru nie je nutné
prekonavat vySkovy rozdiel. Zapusteny ram mozno instalovat pri dodavke stroja
alebo kedykolvek neskor.

V pripade stroja WS umiestnenom v zapustenom rame je
@ nutné zvlast’ dbat’ na zakaz vchadzat’ na plochu to¢ne
vysokozdviznym vozikom!
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5.3. Stip

Stip stroja je k zakladnej doske pripevneny skrutkami. Jeho konstrukciu tvoria
plechové profily. Elektrorozvadzaé a ovladaci panel su do stipa integrované.
Vnutorny priestor stipu obsahuje vodiace a vozikové lyziny a elektromotor vozika
prietazného zariadenia, rozvadza¢ a sustavu koncovych snimacov. Zakladna
vyska stipu je 2150 mm.

5.4. Prietazné zariadenie

Vozik, ktory zaistuje vertikalny pohyb prietazného zariadenia po stipe, je skryty
vnutri stipa a prechadza po celej vyske stipa. Tvori ho zvarany ram s kolieskami,
pohanany elektropohonom prostrednictvom textiiného remena. Vlastné prietazné
zariadenie je potom na tento vozik namontované.

Na strojoch typu WS je - podla objednavky - pouzity jeden z typov prietazného
zariadenia, popisaného v kapitolach 5.4.1 az 5.4.3, ktory sluzi k uspore baliaceho
materialu (prietaznej folie).

Folie, pre ktoré su prietazné zariadenia urcené su blizSie Specifikované v kap.
2.6.

K primarnemu napnutiu dochadza medzi valcami prietazného zariadenia
pdsobenim rozdielu v rychlosti ich ota¢ania, hlavnym efektom je uUspora fdlie.
Sekundarne napnutie vznikd medzi prietaznym zariadenim a paletou priamo
tahom palety proti odporu brzdy valcov prietazného zariadenia a urCuje tesnost
balenia (utiahnutie félie okolo baleného tovaru).

Cinnost zariadenia sa ovlada z ovladacieho panela baliaceho stroja.

Pri akejkolvek praci v priestore valcov prietazného

@ zariadenia

NESMIE

byt’ to€ia stroja v pohybe!

5.4.1.Rucna brzda folie

Jednoduché ekonomické rieSenie pre obfasné balenie bez
narokov na kvalitu balenia a usporu félie. Napinanie fdlie pri
baleni je dosiahnuté ru¢ne otacanim rukovate, ¢im sa utahuje K
alebo povoluje brzda. Nastavenie brzdy je zaistené poistnou d Py
ruzicou. Primarne napnutienapnutie tu nie je mozné, uplatni sa
tu iba sekundarne napnutie, ktorého hodnota je nastavovana
rukovatou skusmo. Toto zariadenie je uréené na nenaroCné o
balenie bez vacSich narokov na kvalitu balenia a usporu

baliaceho materialu a je urCené pre oblasné balenie (cca
jednotky paliet denne). =~
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Prietazné zariadenie tvori nosna konstrukcia a drziak folie.

Zalozenie folie: ruzicu povolte a rukovat (vratane ruzice a kuzefa) vyskrutkujte a
zlozte. Nasadte novu rolku folie na tfi a rukovat naskrutkujte spat. Pri
nastavovani brzdiacej sily povolte ruzicu nad rukovatou. Otacanim rukovate sa
utahuje alebo povoluje brzda a tym sa nastavi brzdiaci sila. Po nastaveni napatia
folie ruzicu opat utiahnite; tym zaistite nastavené napatie félie.

5.4.2.Mechanické priet'azné zariadenie

Ekonomické rieSenie pre poZiadavku na niZSiu spotrebu félie
je jej predpatie medzi valcami prietazného zariadenia. Z
cievky je folia odvijana tahom otacajucej sa palety. Medzi
dvoma hlavnymi valcami, ktoré su spolu v zabere cez N ¥
retazovy prevod, dochadza k primarnemu pretahovaniu folie “
a tym tiez k uspore félie. Prevodovy pomer mozno nastavit
vymenou retazového kolesa na valci a retaze, je mozné
dodat’ sady ozubenych kolies pre réznu velkost predpéatia
(80%, 130%, 180%) podfa druhu prietaznej fdlie.
Sekundarne predpéatie je vyvodené tahom palety proti U
hlavhému valcu, je dané konStrukciou prietazného

zariadenia a nemozno ho regulovat. Mechanické prietazné

zariadenie je ekonomické rieSenie pre strednu kapacitu sz)

balenia a bez poZiadaviek na regulaciu pretiahnutia félie.

Prietazné zariadenie tvori nosna kons$trukcia, drziak rolky félie, sustava hlavnych
valcov a pomocné navadzacie valce.

Ak nebolo pri objednavke stanovené inak, je z vyroby nastavené primarne
napnutie folie 130%, ktoré vyhovuje bezZne pouzivanym féliam a postupom
balenia. Ak potrebujete zmenit primarne napnutie, existuju sady retazového
kolesa a retaze ozubenych kolies pre réznu velkost' pretiahnutia (80%, 180%).
Meni sa koleso retazového prevodu a retaz, pastorok zostava pre vSetky
hodnoty primarneho pretiahnutia zhodny. ZloZzte horny kryt prietazného
zariadenia, vyskrutkujte skrutky v osiach hriadelov retazovych kolies a obe
kolesa aj s retazou stiahnite. Obratenym postupom namontujte nova retaz a
nové retazové koleso spolu s pdvodnym pastorkom (pastorok patri vzdy na
hlavny valec blizsie k stipu).

predpatie pocet zubov retaz
kolesa
80% 22z dizka 400
130% 27z dizka 419 + pol&lanok
180% 34 z. dizka 457 + pol&lanok

Spravne napnutie retaze a postup nastavenia pri zmene primarneho
pretiahnutia, pri jeho vymene alebo pri Udrzbe prietazného
zariadenia je popisané v kapitole 7.1.6.

Foliu zalozite tak, Ze novu rolku folie nasadite na ti a

koniec fdlie zavediete medzi valce podla schémy
nalepeného na kryte pohonu. Podobne postupujte pri
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opatovnom zavadzani pretrhnutej félie.

5.4.3.Elektromagneticka brzda félie

Prietazné zariadenie pre niZSiu az strednu kapacitu balenia.
Fdlia je vedena cez jeden pracovny valec. Primarne predpétie
u tohto typu nie je mozné, uplatni sa tu iba sekundarne
predpatie, uréené tahom palety proti pracovnému valcu, ktory N7 S
brzdi elektromagneticka brzda. Riadiacim systémom stroja je
regulovana napinacia sila, dana brzdnou silou
elektromagnetickej brzdy. Pouzitie elektromagnetickej brzdy
ulah&uje manipulaciu pri zachyteni félie k palete a umozniuje p
pouzitie vacsieho sekundarneho predpatia (tj. vacsie utiahnutie

félie okolo tovaru na palete). &
Prietazné zariadenie tvoria nosna konstrukcia, drziak folie a

hlavny valec, na ktory pésobi elektromagneticka brzda.

Folia sa zaklada tak, ze rolu nasadite na tffi a foéliu
vediete okolo valca podla schémy nalepeného na
prietaznom zariadeni.

U tohto typu je nutna ob&asna kontrola brzdy, zvlast jej
obloZenia. BlizSie pokyny pozri kapitolu 7.1.7.

5.4.4.Jednomotorové priet'azné zariadenie

Urcené pre kvalitné balenie so ziadnou alebo len ob&asnou
poziadavkou na zmenu hodnoty primarneho predpatia.

Principom jednomotorového prietazného zariadenia je
primarne predpatie félie medzi dvoma hlavnymi valcami,
ktoré su spolu v zabere cez ozubeny prevod. Prevodovy
pomer je Standardne 180% a da sa upravit vymenou
ozubenych kolies na valcoch. Sekundarne napnutie félie je
vyvodeneé tahom palety proti hlavnému valcu, ktorého brzdna
sila je uréena rozdielom medzi rychlostou motora a otacanim
palety. Z ovladacieho panelu je mozné ovladat sekundarne
napnutie, jeho rozsah je 70% az 200%, pricom hodnota
100% znamena, Ze félia opusta prietazné zariadenie takou silou, Ze po navinuti
na tovar neddjde k jej prediZzeniu ani skrateniu. Jednomotorové prietazné
zariadenie je ur€ené do prevadzok so strednou alebo vysSSou kapacitou balenia,
s poziadavkami na dobru kvalitu balenia a Usporu félie a so ziadnou alebo len
obc¢asnou poZiadavkou na zmenu hodnoty primarneho pretiahnutia.

Prietazné zariadenie tvori nosna konstrukcia, na ktorej su umiestnené vsetky
valce.

Postup pri zakladani fdlie: Ak stroj pracuje, potom pred

vymenou spotrebovanej rolky folie alebo opatovnym
zavadzanim pretrhnutej félie stroj =zastavte a rolku
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vymienajte a foliu zakladajte len pocCas necinnosti stroja. Drziak félie vyklopte
von z konstrukcie zariadenia smerom k sebe. Na tffi nasadte rolku novej félie. Z
rolky odvifite asi 1 meter félie, jej koniec v dizke potrebnej pre zaloZenie do
prietazného zariadenia zhrrite do povrazca a tento povrazec zavedte medzi valce
podla schémy nalepeného na prietaznom zariadeni. Félia sa za prevadzky stroja
samocinne zrovna na valcoch. Drziak folie vratte spat. Ak je potrebné pri
zavadzani folie alebo pri priprave pred balenim z prietazného zariadenia odvinut
foliu, stlacte a podrzte tlacidlo na prietaznom zariadeni a zaroven rucne
vytahujte féliu - po tuto dobu motor prietazného zariadenia predklada foliu
minimalnou rychlostou. Stlacenie tlacidla za chodu stroja pri otacajucej sa tocni
nema ziadny vplyv ani na prietazné zariadenie, ani na chod stroja.

Analogicky postupujte pri opatovnom zavadzani pretrhnutej folie.

Ak nebolo pri objednavke stanovené inak, je z vyroby nastavené napnutie 180%,
ktoré vyhovuje bezne pouzivanym féliam a postupom balenia. Ak potrebujete
zmenit primarne napnutie, su so strojom dodané sady (pary) ozubenych kolies
pre roznu velkost napnutia (80%, 130%, 180%) - podla tabulky.

L Pocet zubov
predpatie Poznamka

Pastorok Kolo
80% 40 44
130% 35 49
180% 31 53 Standardna hodnota predpéatia

Prevodovka je jednostupfiova a pri zmene prevodu sa menia vzdy obidve
ozubené kola. Dajte dolu horny kryt napinacieho zariadenia, vyskrutkujte skrutky
v oskach hriadelov ozubenych kolies a kola stiahnite. Obratenym postupom
namontujte novy par ozubenych kél.

5.4.5.Meranie vysky tovaru na palete

Vsetky baliace stroje WS su vybavené systémom na odmeriavanie vysky tovaru
na palete. Toto zariadenie sluzi na to, aby prietazné zariadenie automaticky
zastavilo po zabaleni vrchnej hrany palety.

Na prietaznom zariadeni je umiestnena fotobunka, ktoré pri pohybe prietazného
zariadenia snima okamzitu vySku palety. Od okamihu, ked fotobunka
nezaregistruje ziadny odraz (je teda nad vySkou tovaru na palete), prietazné
zariadenie pokracuje v pohybe nahor na vzdialenost, nastavenu systémom stroja
a potom zastavi.

Snima¢ musi byt spravne nastaveny - postup pri kontrole a nastavovani je
uvedeny v kap. 7.1.8.

5.4.6.0rientovany stop

Orientovany stop znamena, Ze to¢na sa vzdy zastavi v rovnakej polohe, ulfahéi to
tak organizaciu prace pri nakladani a odoberani paliet.
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Presnost’ orientovaného stopu je ovplyvnena aj zotrvacnostou roztoCenej palety.
Preto je nutné postupovat podfa nasledujuceho postupu: prva paletu o urcitej
hmotnosti umiestnite na to¢fiu stroja a spustite baliaci cyklus bez zavedenia félie.
Po ukonéeni cyklu sa paleta zastavi v smere, v ktorom sa budu zastavovat
vSetky nasledujuce palety rovnakej hmotnosti, alebo palety s hmotnostou v
rozmedzi do 100 kg. Oznacte polohu toéne vzhladom k ramu stroja. Paletu
odstrante z tone a popripade pristavte k stroju najazdovy mostik v smere, aky
bude vyhovovat pre navazanie paliet.

Pokial u to¢ni s vyrezom zastavi paleta tak, ze ju nemozno lahko odviezt (vyrez
na toc¢ni nie je presne orientovane zastaveny), pootocte to¢riu rukou proti odporu
prevodu.

5.5. Ovladaci panel

Systém je vybaveny féliovou klavesnicou. Je nutné sa vyvarovat vSetkych
¢innosti veducich k poskodeniu tlacidiel ¢ k poskodeniu krycej félie (napr.
stlacanie tlacidiel ostrymi predmetmi ¢i pésobenie na tlaCidla neumerne velkou
silou, narazy apod.).

O
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Pri poSkodeni tejto félie bezodkladne zaistite jej opravu (pozri kap. 7.1.10).

V tejto kapitole su popisané vsetky tlacidla systému.

A) HLAVNY VYPINAC

Je umiestneny na stipe. Je uzamykatelny a umozfuje tak zabranit
nepovolanej osobe manipulovat’ so strojom.

B) Tlaéidlo OVLADACIE NAPATIE

Tlagidlo zapina napajanie riadiaceho systému po zapnuti stroja alebo v
pripade, ze v dbésledku poruchy dojde k odpojeniu napajania riadiaceho
systému. Normalny stav indikuje svietiace tlaCidlo, ak je zhasnute, je
ovladacie napatie odpojené. Stlatenie tohto tlacidla obnovi napajanie
riadiaceho systému.

C) Tla&idlo NUDZOVE ZASTAVENIE

Po stlaceni tohto tlaCidla sa okamzite zastavia vSetky pohyby stroja a odpoji
sa napajanie riadiaceho systému (tlacidlo OVLADACIE NAPATIE zhasne) a
na displeji je zobrazené hlasenie "Nudzové zastavenie". SluZi na zastavenie
stroja v nudzovych alebo havarijnych situaciach - pad tovaru z palety, kolizie
stroja s tovarom, poskodenie stroja, Uraz obsluhy a pod. Pri opatovnom
uvadzani stroja do prevadzky po stlaceni tlaCidla Nudzové zastavenie platia
pokyny v kap. 5.6.1.

D) Tlacidla ovladajuce €innost’ stroja

Tlacidla so zltym okrajom su funk&né v ruénom i automatickom rezime.

Automaticky rezim Ruény rezim

Start baliaceho cyklu roztoCenie to¢ne

START

preruSenie  baliaceho cyklu. Na | zastavenie tone
displeji blika Pozastavenie, po
stladeni tlagidla START balenia
pokratuje od miesta, kde bolo
preruSené. Po opatovnom stlaceni

tlacidla STOP je balenie ukoncené.

prepnutie do ruéného rezimu. V
automatickom rezime je kontrolka na
tlacidle zhasnuta.

prepnutie do automatického rezimu. V
ruénom rezime kontrolka na tlacidle
svieti.

- 8

prepinanie jednoduché / krizové | bez funkcie

balenie (pozri kap. 6.3, 6.6)
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Automaticky rezim

Ruény rezim

zariadenia nadol.

Standardne: zmena zvoleného | zvag¢senie hodnoty parametra
+ programu

Editacia parametrov: zvacSenie

hodnoty parametra

Standardne: zmena zvoleného | zmenSenie hodnoty parametru

parametra

Editacia  parametrov:  zmenSenie

hodnoty parametra

rychlost pohybu prietazného | pohyb prietazného zariadenia hore.

zariadenia hore Po stlaCeni tlacidla prietazné
zariadenie ide hore, kym sa pohybuje
pod vySkou tovaru na palete a dalej
eSte asi 10 az 15 cm. Ak ide prietazné
zariadenie hore, opatovné stlaCenie
tohto tlacidla pojazd zastavi.
Ak je potrebné rolovat pritaznym
zariadenim vySSie, je nutné po celu
dobu pohybu drzat’ tla€idlo stlacené.

rychlost pohybu prietazného | pohyb prietazného zariadenia nadol.

Po stlaCeni tlacidla prietazné
zariadenie ide dole az do dolnej krajne;j
polohy. Ak sa prietazné =zariadenie
pohybuje nadol, opatovné stlacenie
tohto tlacidla pohyb zastavi.

nastavenie poctu otacok hore / dole
(kontrolka indikuje, ktory parameter je
mozné nastavovat)

bez funkcie

sekundarne predpatie (iba pri strojoch
vybavenych elektromagnetickym
prietaznym zariadenim)

sekundarne predpatie (iba pri strojoch
vybavenych elektromagnetickym
prietaznym zariadenim)

rychlost’ otacania tocne. Parameter je
funkény iba pri regulacii otacania
to€ne frekvenénym menic¢om.

rychlost otacania toc¢ne. Parameter je
funkény iba pri regulacii otac¢ania tocne
frekvenénym menic¢om.

E) Displej

Dvojriadkovy displej sluzi ku komunikacii stroja s obsluhou.

5.6. Bezpe€nostné zariadenie

Stroj je vybaveny niekolkymi bezpecnostnymi prvkami pre ochranu zdravia
pracovnika obsluhujuceho stroj, alebo pre minimalizaciu Skéd po havarijnych

udalostiach.

5.6.1.Tlac¢idlo Nudzové zastavenie

Tlagidlo NUDZOVE ZASTAVENIE je umiestnené blizko ovladacieho panela a
slizi na okamzité zastavenie stroja v havarijnom pripade (porucha stroja, pad
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tovaru z palety, kolizie, uraz). Tlacidlo je po stlaceni automaticky zaaretované v
stlacenej polohe, pred opatovnym spustenim stroja je nutné tlacidlo odblokovat.

Pri opatovnom uvedeni stroja do prevadzky postupujte nasledovne:

Odstrante pri€inu nidzového zastavenia

Skontrolujte stav stroja

Odblokujte tlagidio NUDZOVE ZASTAVENIE pootoenim doprava (naznadené
smerom Sipky na tlacidle), az sa tlacidlo vrati do vychodiskovej polohy

Displej stale hlasi "Nudzové zastavenie". Stlaenim tlagidla OVLADACIE
NAPATIE obnovte napajanie riadiaceho systému stroja a zarover bude displej
indikovat Automat alebo Ruéné - podla rezimu v momente stlacenia tlacidla
NUDZOVE ZASTAVENIE, pokial nebol stroj medzitym vypnuty.

5.6.2.Tlaéidlo OVLADACIE NAPATIE

Toto tlaCidlo a jeho Cinnost zodpoveda poZiadavkam noriem a predpisov ako
poistka proti neCakanému a neziaducemu spravaniu stroja po jeho zapnuti,
poruche, po vypadku napdjania alebo po odblokovani tladidla Nudzové
zastavenie. Pri vypadku napajania alebo pri stlageni tlacidla NUDZOVE
ZASTAVENIE bude odpojené napajanie riadiaceho systému a stroj nebude
vykonavat Ziadnu €innost, aj keby bolo napajanie obnovené alebo keby bolo
chybou obsluhy alebo inym neodbornym & nahodnym zasahom tlacidlo
NUDZOVE ZASTAVENIE odblokované. Az stlagenie tlagidla OVLADACIE
NAPATIE umozni dal$iu &innost stroja. Toto tladidlo je tiez nutné stlagit’ pri
zapinani stroja. Napdjanie riadiaceho systému je indikované rozsvietenim tohto
tlacidla, pri odpojeni napajania tlacidlo zhasne.

33




Pragometal s.r.o. WS PMA

6. BALENIE

6.1. Zapnutie a vypnutie stroja

Stroj sa zapina prepnutim hlavného vypina¢a na boku rozvadzaca do polohy "I,
a stlagenim tlagidla OVLADACIE NAPATIE. Kontrolka OVLADACIE NAPATIE
musi svietit; ak zostane zhasnutd, bolo stladené tladidlo NUDZOVE
ZASTAVENIE - potom postupujte podla kap. 5.6.1. M6zu sa zobrazovat objavit
rézne znaky a symboly, do stladenia tlagidla OVLADACIE NAPATIE displej
indikuje "Nudzové zastavenie", Potom po niekolkych sekundach tieto hlasky
zmiznu a stroj bude vzdy v automatickom reZime - na displeji sa zobrazi
"Automat ¢&islo programu". Po zapnuti bude nastaveny program platny v
okamihu predchadzajuceho vypnutia stroja. Kontrolka na prepinaci
automatického a ruéného rezimu bude zhasnuta.

Stroj sa vypina prepnutim hlavného vypinaca do polohy "0".

6.2. Vymena a zalozenie félie
Folie, pre ktoré su prietazné zariadenia uréené, su Specifikované v kap. 2.6.

Postup pre vymenu félie a jej zavedenie sa liSi podla pouZitého prietazného
zariadenia - uplné postupy vymeny félie pozri kap. 5.4.

6.3. Typy balenia

Na stroji WS mézete balit tovar na palete niekolkymi typmi balenia, ktoré
predstavuju rézny stupen fixacie tovaru na palete a jeho ochrany.

V automatickom rezime (kap. 6.4) je mozné balit’ tovar nasledujucimi spésobmi:

A) Jednoduché balenie. Bali sa jednym smerom, zdola nahor. Tento typ je
najuspornejsi na spotrebu félie.

B) Krizové balenie. Prietazné zariadenie ide zdola nahor, horna hrana félie
prejde asi 0 10 az 15 cm nad paletu, vrch palety ovinie niekolkymi otaCkami a
potom prietazné zariadenie zide spat dole. Paleta je lepSie chranena aj
fixovana dvojitou vrstvou fdlie. Toto balenie je nastavené automaticky po
zapnuti stroja.

V ruénom rezime (kap. 6.5) je popisané jednoduché alebo krizové balenie,
mozno balit' s prekrytim (t. j. poCas balenia sa na vrch tovaru na palete ru¢ne
polozi prekryvacia fdlia, ktora chrani zabaleny tovar pred prachom a vplyvmi
pocCasia). Presny postup baleni je uvedeny v kap. 6.5:

C) Jednoduché balenie s prekrytim. Po jednoduchom zabaleni palety zide

prietazné zariadenie asi 0 30 cm dole, toéna sa zastavi, po ruénom polozeni
krycej folie sa toCha opat’ uvedie do chodu a prietazné zariadenie vyjde nad
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paletu, kde niekolkymi otaCkami fixuje kryciu foliu k palete. Vrch palety je
chraneny pred prachom, vihkom a nepriaznivymi atmosférickymi vplyvmi.

D) Krizové balenie s prekrytim. Po druhom ovinuti vrchu palety pre fixovanie
krycej folie prietazné zariadenie zide spat dole. Tento spdsob kombinuje
dobru fixaciu a ochranu tovaru dvojitou vrstvou félie aj ochranu vrchu palety
pred prachom, vihkom a nepriaznivymi atmosférickymi vplyvmi.

6.4. Balenie v automatickom rezime

° Baliace stroje WS umoziuju balenie v automatickom reZime. Tento
rezim je po zapnuti stroja vzdy nastaveny ako predvoleny, kontrolka
& na tlagidle PREPINAC AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU
nesvieti a na displeji svieti "Automat ¢islo programu". Baliace stroje

WS maiju dva programy, ktoré sa prepinaju stlacenim tlacidla + alebo —.

Ak je stroj v ruénom rezime (kontrolka na tlacidle svieti a na displeji je indikované
"Ru(:ny"), _prepnete stroj 'spét’ do gutgmatickévho rezimu stlaCenim tlacidla
PREPINAC AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU.

Proces balenia je mozné kedykolvek prerusit stlacenim tlacidla STOP, na displeji
je indikované "Balenie pozastavené". Po stlaCeni tlaCidla START program
pokracuje v baleni, po stlateni STOP je balenie ukon&ené.

Postup balenia sa mierne liSi podla toho, ak je zvolené krizové alebo jednoduché
balenie.

Jednoduché balenie Krizové balenie

Na toChu umiestnite balenu paletu.

Paleta musi byt’ umiestnena sumerne k stredu to€ne a
nesmie presahovat’ cez obvod to¢ne.

{@5

Pred d'alSim pokracovanim vzdy odvezte manipulaénu
techniku z pracovného priestoru stroja!

Z cievky félie tahom odmotajte potrebnu dizku félie a jej koniec upevnite k
balenej palete (napr. priviazanim ku klatiku palety).

Pri zavadzani félie dbajte, aby sa kedykol'vek neskor v
priebehu balenia félia nemohla dostat’ pod rotujtci diel
toéne; hrozi nebezpecenstvo namotani félie na ret'az toéne
a stredové lozisko a pripadne i spadnutie ret'aze z
ozubeného kolesa a pastorka.

{@@

Pokial je potrebné, stlacenim tlaCidla + alebo - navolte poZzadovany program.

Stlacte tla€idlo START. Stroj paletu s tovarom zabali, po dobu balenia symbol
"Automat éislo programu" na displeji blika. Nakoniec sa to¢fia zastavi v polohe
orientovaného stopu (kap. 5.4.6).
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Jednoduché balenie Krizové balenie

zabalenej palete. a na displeji blika

Po uplnom =zastaveni stroja foliu | Po Uplnom zastaveni stroja zostane
odrezte, jej koniec prihladte Kk | prietazné zariadenie v hornej polohe
"Balenie
pozastavené". Foliu odreZzte a jej
koniec prihladte k zabalenej palete.

"Automat éislo programu®.

Stlacte tlacdidlo START, prietazné
zariadenie zide do dolnej polohy a po
zastaveni sa na displeji

zobrazi

na dalSie pouzitie.

Zabalenu paletu odvezte. Stroj je opat’ vo vychodiskovej polohe a je pripraveny

6.5. Balenie v ruénom rezime

Ruény rezim je nutné nastavit stlatenim tlagidla PREPINAC
AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU, kontrolka na tlagidle sa
rozsvieti a na displeji je indikované "Ruény". Uplny popis €innosti

jednotlivych tlacidiel v ruénom rezZime vid kap. 5.5. V nasledujucej
tabulke postupov balenia je poligko v stipci Typ balenia zadiernené v pripade, ze
sa ukon v danom type balenia vykonava, prehlad typov balenia vid kap. 6.3.
Napriklad riadok 13, ukon "Po uplnom zastaveni polozte kryciu féliu", sa vykona
iba pri typoch balenia C - jednoduché balenie s prekrytim a D - krizové balenie s

prekrytim.

Typ baleni
A[(B|C|D

Ukon

Ovladace

Zapnite stroj — vid kap. 6.1

prepnite stroj do ru¢ného rezimu

Ak nie je, uvedte stroj do vychodiskovej pozicie:

e « prietazné zariadenie je v spodnej polohe (stlacte tlacidlo pre
pohyb prietazného zariadenia nadol a pockajte, az prietazné
zariadenie zastavi v dolnej polohe)

R TITT

Na to¢fiu umiestnite balenu paletu. Paleta musi byt umiestnena
sumerne k stredu to¢ne a nesmie presahovat cez obvod to¢ne.

WS so standardnou toénou:
pouzite vysokozdvizny vozik.

WS s najazdovou rampou,
s to€nou s vyrezom,
S0 zapustenym ramom:

mozno pouzit’ vysokozdvizny i nizkozdvizny vozik.

Je zakazané vchadzat’ vysokozdviznym
vozikom na plochu toc¢ne!

. _

36




Pragometal s.r.o.

WS PMA

Typ baleni

Ukon

Ovladace

Pred d’alSim pokracovanim vzdy
odvezte manipula¢nu techniku z
pracovného priestoru stroja!

Z prietazného zariadenia odviiite dostatocne dlhy kus félie a
upevnite jej koniec k balenej palete (napr. priviazanim ku klatiku
palety), alebo ak je stroj vybaveny planzetou na toc€ni, féliu za fiu
zakliesnite.

Pri zavadzani folie dbajte, aby sa kedykol'vek
neskor v priebehu balenia félia nemohla
@ dostat’ pod rotujuci diel toéne; hrozi
nebezpecenstvo namotania félie na ret'az
—— tocne a stredové lozisko a pripadne i
spadnutie ret'aze z ozubeného kolesa a
pastorka.

Uvedte to€hu stroja do pohybu stlaenim tladidla START

START

Po prvej otacke nastavte potrebné predpéatie (napnutie) folie

ru¢na brzda folie: otacanim rukovate brzdy (vid kap. 5.4.1)

elektromagneticka brzda: ovladacom na paneli (pozri kapitoly.
5.4.3 a 5.5). Pocas pretahovania félie (prietazné zariadenie brzdi)
kontrolka blika.

Paletu ovirite v dolnej ¢asti niekolkymi vrstvami félie. Pocet vrstiev
(ovinuti) sa riadi druhom tovaru a poziadavkami na pevnost obalu

Ak je stroj vybaveny frekvenénym meni¢om pohonu tocne, je
mozné nastavovat rychlost otacania to¢ne. Regulovat rychlost
otacania mdzete kedykolvek v priebehu balenia.

Prietazné zariadenie uvedte do pohybu smerom nahor tlacidlom
pre pohyb prietazného zariadenia hore.

V manualnom rezime nie je mozné nastavit rychlost pohybu
prietazného zariadenia hore a dole.

e 2

Prietazné zariadenie zastavi v hornej polohe po prejdeni vrchu
palety asi o 10 + 15 cm. Vrchnu Cast palety ovifite niekolkymi
vrstvami félie.

Prataznym zariadenim zidte asi o 30 az 40 cm nadol - stlacte
tlacidlo pre pohyb prietazného zariadenia nadol, prietazné
zariadenie sa rozbehne a po prejdeni potrebnej drahy stlacte toto
tlacidlo eSte raz - prietazné zariadenie sa zastavi

Zastavte toCiu stroja stlatenim tla¢idla STOP

Po Uplnom zastaveni stroja polozte kryciu foliu

Uvedte toCiu stroja do pohybu stlaéenim tladidla START

START
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Typ baleni

Ukon Ovladace

Prietazné zariadenie uvedte do pohybu v smere nahor.

Prietazné zariadenie zastavi opat’ v hornej polohe. Vrchnu ¢ast
palety ovirite niekolkymi vrstvami félie.

Prietaznym zariadenim zidte aZ dolu. Paletu ovifte dole
niekolkymi vrstvami fdlie.

Zastavte to€nu stroja stlacenim tlacidla STOP

Po zastaveni to¢ne foliu odrezte a jej koniec prihladte k
zabalenému tovaru.

Prietazné zariadenie je v hornej polohe. Zidte s nim do dolnej
polohy.

Zabalenu paletu odvezte

Pokracéujte bodom 3 alebo ak nebudete uz balit dalSie paletu,
vypnite stroj Hlavnym vypinacom - ovladac¢ do polohy "0".

6.6. Upravy parametrov

Od vyrobcu su nastavené univerzalne hodnoty parametrov balenia, ktoré
vyhovuju velkej vagSine baleného tovaru. V pripade potreby je mozné parametre
upravit. Program aj jednotlivé parametre procesu balenia mozno modifikovat za
kfudu stroja i poCas balenia; prejavi sa az pri dalSom spusteni programu (pri
dalSom baleni). Nastavené hodnoty su platné pre ten rezim, v ktorom boli
nastavené (ru¢ny alebo automaticky).

6.6.1.Postup nastavovania parametrov
Parameter prepinaéa JEDNODUCHE / KRIZOVE BALENIE ma iba dva stavy,

ktoré su indikované svietiacou kontrolkou pri prislusnom symbole. Ma vyznam
len v automatickom rezime.

Pri ostatnych parametrov je mozné parameter menit jednym z nasledujucich
postupov (v priklade sa uvadza parameter Rychlost pohybu prietazného
zariadenia hore, postup je ale zhodny pre vSetky parametre s Ciselnou
hodnotou).

Stroj musi byt v reZzime, pre ktory sa parameter nastavuje (ru¢ny alebo
automaticky).

Zmena parametrov - 1. moznost’.

Priklad: zmena rychlosti pohybu prietazného zariadenia hore
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¢ Stlacte tlaCidlo s parametrom, ktory chcete menit. Kontrolka na
| tlacdidle sa rozsvieti. Pri parametri Poget otaok v hornej a dolnej
polohe stlacajte tlaidlo opakovane tak dlho, kym nesvieti kontrolka
u pozadovaného parametra. Parameter Rychlost otacania to¢ne nie
je indikovany. Parameter pre rychlost pohybu prietazného
zariadenia nie je mozné nastavovat' v ru¢nom rezime.

TlacCidlami + a - nastavte pozadovanu hodnotu. Ak tlacidlo podrzite
stlacené, hodnota sa meni automaticky

(-]

Nova hodnota je bez dalSieho potvrdzovania nastavena a je mozné
ihned nastavovat dalSi parameter. Po poslednom stlaceni tlacidla je
hodnota parametra na displeji zobrazena po dobu cca 30 s.

Zmena parametrov — 2. moznost”.

Priklad: zmena sekundarneho predpatia zo 70% na 210%

33 Sekundarne
Gj 70%
Zvoleny parameter na displeji svieti
Sekundarne
E 70%
Stlacte sucasne tlacidla + a - Cislo, ktoré mozno menit,
preblikne

Sekundarne
(=]

Kazdym sucasnym stlaCenim tlacidiel + a - sa kurzor presunie o jednu poziciu vlavo;
pokial je na lavej krajnej pozicii, presunie sa na prvu poziciu (pravu krajnu).

Sekundarne

110%

Stlacte + Alebo -. O jednotku sa zvyS$i (pri stlaCeni tlaCidla +) alebo zniZi (pri stlaceni
tlacidla -) hodnota, na ktorej je nastaveny kurzor. Pri prechode medzi 9 a 0 sa meni aj rad
Cisel.
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Sekundarne
[=]

Sekundarne

Stlacte 1x

Ulozenie parametrov — automaticky rezim

Zmenené parametre sa automaticky uloZia pri ktorejkolvek z troch Cinnosti:

e Stladenim tlagidla START, kedy sa program uloZi a zaroveri sa spusti jeho
vykonavanie;

e Stlagenim tlaCidla + alebo -, kedy sa program ulozi a zaroven sa vytoCi
program iny;

o Stlagenim tlacidla pre prepinanie ru¢ného / automatického rezimu, kedy sa
program ulozi a zaroven systém prejde do ruéného rezimu

Po dobu ukladania parametrov displej zobrazuje hlasenie "Ulozené". Po tuto
dobu sa stroj nesmie vypinat' - hrozi nebezpecenstvo poskodenia programov a
systémovych parametrov stroja.

Ulozenie parametrov - ruény rezim

Zmenené parametre ru¢ného rezimu sa automaticky ulozia stlacenim tlacdidla
START, kedy sa zaroven roztoCi toéna.

Po dobu ukladania parametrov displej zobrazuje hlasenie "Ulozené". Po tuto
dobu sa stroj nesmie vypinat' - hrozi nebezpecenstvo poskodenia programov a
systémovych parametrov stroja.

6.6.2.Tabulka parametrov

Tabulka udava vSetky moznosti, ktoré mozno na stroji nastavit. V stipci tabulky
Rezim su uvedené rezimy, pre ktory ma nastavenie vyznam (A pre automaticky,
R pre rucny).

Po vysku$ani hodnét parametrov balenia odporiu€ame zapisat vyskuSané

hodnoty do tabulky na konci tohto navodu na pouzitie. Ulahcite tak opatovné
nastavenie stroja po opravach alebo poruchach systému.
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V stipci Rozsah je uvedeny tiez krok parametra, uréujici mozné hodnoty, ktorych
mdbze parameter nadobudat (napr. ked je tam uvedené 0.5, 1, ..., 9.9, mbze
parameter nadobudat hodnoty 0.5; 1; 1.5; 2; 2.5 atd. az 8.5; 9; 9.5; 9.9).

Parameter Rozsah Tovarna hodnota |[Rezim
prepina¢  jednoduché / krizové | ... ’ A
balenie 2 o § |Jedno- =% e
1 . 1l krizové
& | (vid kap. 6.3) duché
pr—p.
1l krizové

rychlost  pohybu prietazného | 10, 20, ..., 100 100 A
zariadenia  hore.  Nastavena %] R
rychlost  ovplyviiuje  hustotu o

balenia. Je dosiahnuta | (% maximalnej

preruSovanim pohybu rychlosti)

prietazného zariadenia.

rychlost pohybu prietazného | 10, 20, ..., 100 100 A
zariadenia nadol. Nastavena %] R
rychlost  ovplyviiuje  hustotu

balenia. Je dosiahnuta | (% maximalnej

preru$ovanim pohybu | rychlosti)

prietazného zariadenia.

Pocet otacok v dolnej polohe na|0.0,0.1, ...,9.9 1 A
zaciatku balenia. Po uplynuti [ot]
tychto otad€ok po zacliatku balenia
sa prietazné zariadenie rozbehne
hore

Pocet otacok v hornej polohe. Po | 0.0, 0.1, ..., 9.9 15 A
uplynuti  tychto otaok stroj [ot]
ukonéi balenie (pri jednoduchom '
baleni) alebo sa prietazné
zariadenie rozbehne dole (pri
kriZzovom baleni)

Sekundarne predpatie folie v |0, 10, ..., 100 50 A
prietaznom zariadeni. Udava sa %] R
v percentach maximalnej brzdnej
sily. Tento parameter je funkény
iba pri strojoch vybavenych
elektromagnetickym prietaznym

zariadenim

rychlost otacania tocne. | 10, 20, ..., 100 100 A
Parameter je funkény iba pri R
reguldcii otacania tocne

frekvenénym meni¢om.

6.6.3.Poznamky

Konkrétne nastavenie stroja, poCet vrstiev na zaciatku a na konci balenia atd.
zavisi na balenom tovaru a jeho vlastnostiach, na narokoch na kvalitu balenia a
uroven ochrany tovaru, aj na narokoch na ekonomickost' celého procesu.
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6.7. Konfiguraény rezim

V konfiguraénom rezime ma uzivatel moznost pomocou parametrov nastavit
chod stroja a vykon programov. Uzivatelovi su pristupné dve skupiny
parametrov: parametre systému a parametre stroja.

Parametre systému su oznacené na displeji P- a su to parametre bezprostredne
ovplyviujuce balenie, jeho kvalitu, rychlost a ekonomickost. Doplfiaju a
spresnuju parametre balenia, v praxi sa nastavuju vacsinou ojedinele.

Parametre stroja su na displeji zobrazené C-. Ide o parametre zavislé na
konfiguracii stroja a na pouzitych komponentoch. Tieto parametre sa menia iba v
pripadoch zmeny konfiguracie stroja (napr. pouzitie iného prietazného
zariadenia, zmena koncovych spinaéov a pod.). Do tychto parametrov smie
zasahovat iba vyrobca alebo dodavatelska Ci servisna organizacie. Pristup do
tychto parametrov je mozny len cez konfiguracny rezim parametrov systému.

Nasledujuci priklad opisuje postup pri zmene parametra P-1; hodnoty parametrov
platia pre tento priklad, na vaSom stroji mézu byt iné.

Nastavenie konfiguraného rezimu parametrov systému

Po prvom stladeni kdédovej kombinacie sa na displeji zobrazi reZzim zobrazenia
vstupov.

Druhé stlacenie kédovej kombinacie vyvola konfiguraény rezim.

‘ Parameter
Tl I
I = P-00
Stroj musi byt'v 2x sucasné stlacenie - navolenie
ruénom rezZime. konfiguracného rezimu

Kontrolka na
tlacidle svieti

Vyber parametra

Cisla parametrov su zobrazované na displeji ako &isla za pismenom P - x, Gplny
zoznam parametrov, ich vyznam a hodnoty su uvedené v tabulke parametrov
v kap. 6.6.2.

Parameter Parameter
Cl [ ..

na displeji svieti ¢islo volba Cisla parametra, ktory je na displeji svieti ¢islo
parametra, ktory mozno potreba upravit parametra, ktory mozno
menit menit
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Nastavenie hodnoty parametra

Parametre nemé6zu nadobudat [ubovolné hodnoty; ich rozsah a krok je
definovany v tabulke parametrov v kap. 6.6.2. Napriklad ak je v tabulke uvedené
0,0.1, ..., 25.5, mdze parameter mat len hodnoty 0, 0.1, 0.2, 0.3 atd. (S krokom
0.1) az 25.3, 25.4, 25.5. Spésobom podfla tohto prikladu sa vybera pripustna
hodnota. Postup pre rychle zadavanie Ciselnej hodnoty, uvedeny v kap. 6.6.1,
mozno pouzit' aj tu.

Parameter Presah
P-00 félie 10 cm
na displeji svieti ¢islo prepinanie parameter / na displeji svieti aktualna
parametra, ktory mozno hodnota - prepnutie do editacie hodnota parametra
menit hodnoty
Presah
[ I ’[ ] félie 20 cm -
vyber novej hodnoty na displeji svieti nova prepinanie parameter /
parametra krokovanim v hodnota parametra hodnota - prepnutie spét do
zozname. volby parametra
Parameter
P-00

na displeji svieti ¢islo
parametra, ktory mozno
menit

Po prepnuti spat do volby parametra mézete bud' vyberat novy parameter na
editaciu, alebo konfiguraény rezim ukoncit.

Nastavenie konfiguraéného rezimu parametrov stroja

Stroj musi byt v rezime nastavenia konfigura¢ného rezimu parametrov systému
(pozri predchadzajuci text).

Parameter Heslo =
P-49 C It ._J,%
Postupom podfa predchadzajuceho textu a podfa Pre vlastny vstup do oblasti
kap. 6.6.1 nastavte heslo pre vstup do oblasti konfiguracnych parametrov stroja
konfiguracnych parametrov stroja - parameter P- stlacte kombinaciu tlacidiel
49
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Parameter
C-00

Na displeji svieti ¢islo
parametra stroja C-

Ak ste do tohto okamihu zmenili hodnotu niektorého z parametrov systému,
potom sa tieto zmeny ulozZia do pamate.

Ukonéenie konfiguraéného rezimu

Konfiguraény ] rezim sa ukonc':vl' stlaenim  tladidla PREPINANIA
AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU. Po jeho stlaeni sa systém spyta, Ci

sa maju zmenené parametre ulozit - na displeji sa zobrazi napis "Ulozené".
Stlagenim tlagidla JEDNODUCHE / KRIiZOVE BALENIE sa nové hodnoty
parametrov uloZzia do pamate. Po ulozeni parametrov systém vystupi z
konfiguraéného rezimu.

Postup ukoncCovania je zhodny pre ukonéenie parametrov systému aj parametrov
stroja.

Ukoncéenie konfiguraéného rezimu s uloZzenim parametrov

P Ulozit’ . _e
parametre? T

Vystup z konfiguracného Zobrazenie na displeji Jednoduché / krizové balenie
reZzimu
Ulozené Ruény
Znie pipanie, parametre sa ukladaju do paméte. PoCas Systém vystupi z
tejto doby nesmie déjst k vypnutiu stroja, inak mézu byt konfiguracného reZzimu, na
poSkodené data parametrov displeji zobrazené hlasenie

rucného rezimu stroja

Stlacenim fubovolného iného tlacidla systém vystupi z konfiguraného rezimu
bez ulozenia zmenenych parametrov. Nové hodnoty parametrov nebudu ulozené
aj pokial bude stroj vypnuty pred vystupenim z konfiguracného rezimu.
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Ukonéenie konfiguracného reZzimu bez uloZenia parametrov

. Ulozit’
parametre? D

Vystup z konfiguraéného Zobrazenie na displeji Lubovolné tlacidlo, okrem
reZzimu jednoduché / krizové
balenie
Ruény

Systém vystupi z konfiguracného reZimu bez uloZenia
parametrov, na displeji je zobrazené hlasenie ru¢ného rezimu
stroja

6.7.1.Konfigura€né parametre

Riadiaci systém a softvér su spoloéné pre niekolko typov strojov. Niektoré
parametre sa na tento typ stroja nevztahuju - v tabulke tento fakt je uvedeny. V
pripade, zZe stroj je vybaveny niZsim standardom pridavnych zariadeni, prislusné
parametre tychto zariadeni mézu byt nefunk&né. Hodnoty tychto parametrov
odporu¢ame ponechat na hodnotach nastavenych vyrobcom.

Orientovany bod (termin v textu) — poloha tocne, ktora je snimana snimacom a
ku ktorej su definované niektoré jej Cinnosti. Standardne je orientovany bod
zhodny s bodom pre orientovany stop, pokial nie je parametrom P-10 stanovené
inak.

Hodnoty konfiguraénych parametrov, tak ako su od vyrobcu nastavené na vasom
stroji, su uvedené v prilohe "Tabulka konfiguracnych parametrov". V pripade
zasahu do tychto parametrov, i uz vaSim alebo servisnym technikom,
odporuCame zmeny do tejto tabulky zapisat; ulahlite tym pripadne dalSie
servisné zasahy v buducnosti.

Parametre pristupné

Cislo Popis Rozsah Mj

P-00 [ Presah félie 0,1,..,100 cm

Prejazd prietazného zariadenia nad hornu hranu palety, t. j.
presah félie cez horny okraj palety. Zaisti sa tak dobra fixacia
horného okraja tovaru na palete.
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Cislo

Popis

Rozsah

Mj

pP-01

Oneskorené predpétie.

Pocet otacok po Starte tocne, po ktorom je nastavené predpéatie
na hodnotu parametra P15, az potom sa pouzije sekundarne
predpatie nastavené v programe a félia bude utahovana okolo
tovaru. Parameter ma vyznam pre elektromagneticku brzdu
félie alebo jednomotorové prietazné zariadenie. Pocas tychto
otacok sa pripadné ostré hrany tovaru prekryju dostatocnou
vrstvou folie, pri naslednom baleni s nastavenym vacsim
sekundarnym predpéatim neddjde k pretrhnutiu folie o ostré
hrany tovaru na palete

0,0.1,..,10

ot

P-07

Tocna rampa

Zrychlenie, resp. spomalenie toéne pri zmenéch rychlosti. Cim
je tato hodnota menS$ia, tym rychlejSia je zmena rychlosti
otacania to¢ne a tym je vacSi rdz na baliaci stroj aj baleny
tovar. Parameter ma vyznam iba pri strojoch vybavenych
frekvenénym menic¢om pre regulaciu otacok to¢ne. Pri strojoch
bez regulacie to€ne meni¢om je nastavené P07=0.2

0.1,0.2,...,10

P-08

Fdlia rampa

Zrychlenie, resp. spomalenie vozika folie pri zmenach rychlosti.
Cim je tato hodnota mensia, tym rychlejSia je aj zmena
rychlosti vozika félie. Parameter ma vyznam iba pri strojoch
vybavenych frekvenénym meni€om pre regulaciu pohybu
vozika félie po stipe.

01,02,...,5

P-10

Tocna zastav.

Minimalna vzdialenost pred orientovanym bodom tocne, za
ktord uz tocna nestaCi spomalit na rychlost dobehu pri
orientovanom zastaveni. Tento parameter je uréeny len pre
eliminaciu poruchovych veli¢in (sklz motora, prekizovanie,
atd.). Parameter ma vyznam iba pri strojoch vybavenych
frekvenénym menic¢om pre regulaciu otacok tocne.

0,1,..

,180

P-11

Toc¢na prejazd

Prejazd spinaga to¢ne. Pri orientovanom stope zastavuje to¢fia
o tuto hodnotu za spinatom toCne. Tento parameter ma
vyznam na strojoch, kde je namontovand napr. tocfia s
vyrezom. So zvySujucou sa hodnotou tohto parametra klesa
presnost zastavenia

0,1,.

,359

P-12

Tocna rychly dojazd

Rychlost' v % z maximalnej rychlosti, na ktord spomali to¢ha pri
orientovanom stope, a ktori potom nabieha na orientovany
bod. Parameter ma vyznam iba pri strojoch vybavenych
frekvenénym menic¢om pre regulaciu otacok to¢ne.

1,2,...

%

P-13

Orient. stdp v programe

1 - Prejazd orientovaného bodu to¢ne bude aktivny len pre
orientované zastavenie v programe alebo na rucné
orientované zastavenie. Pre najazd do referencie sa bude
systém spravat ako keby priecestie orientovaného bodu
to¢ne bolo nulové

0 - prejazd orientovaného bodu to€ne funkéné vzdy

0,1
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Cislo Popis Rozsah Mj

P-15 | Min. sekundarne predpatie 60,61,...,100 %
Minimalna hodnota sekundarneho predpatia. Parameter ma
vyznam pre jednomotorové prietazné =zariadenie. Na tato
hodnotu je nastavené sekundarne predpatie pri stojacej to¢ne a
pri rozjazde to€ne. Zaroven tento parameter tvori minimalna
medza sekundarneho predpatia pri jeho regulécii v priebehu
balenia. Jeho spravna hodnota =zabrafiuje nadmernému
vytiahnutiu félie z cievky a jej previsnutiu. Nenastavujte na
hodnotu mensiu ako 70.

P-19 | Trhanie félie -predpéatie 70,71, ...,200 %
Hodnota sekundarneho predpéatia, ktora bude nastavena v
okamihu automatického trhania félie pri ukon¢ovani. Zabezpeci
spolahlivé natrhnutie folie pred jej ukoncenim

P-20 | Trhanie félie vysunutie trhacieho zariadenia 0,1,..,300 °
Poloha sekania folie Iba pre stroje vybavené trhanim folie

P-21 [ Trhanie folie brzdenie 0,1,.., 300 °
Zaciatok brzdenia po natrhnuti félie Iba pre stroje vybavené
trhanim folie.

P-22 | Doba trhania 0.10, S
Doba, po ktoru je vysunuty hrot trhania félie. Len pre stroje 0.11,...,1.00
vybavené trhanim félie.

P-23 [ Porucha félie uhol 0,1, ...,999 °
Uhol pre vyhlasenie chyby Porucha félie

P-27 | Test enkdderu
Iba na Citanie. Urcené pre vyrobcov a servis.

P-29 Kontrast 0,..3
Nastavenie kontrastu zobrazenia displeja

P-30 Max. rychlost to¢ne. 3,...,30 S
Skutoény &as 1 otacky pri maximalnej rychlosti (100%).

Parameter sluzi pre interné potreby systému, zmena jeho
hodnoty nema vplyv na rychlost ota¢ania to¢ne a moze viest k
nepredvidatelnému spravaniu stroja.

P-31 | Max. rychlost folie 100,...,999 cm/min
Maximalna rychlost’ pohybu vozika prietaZzného zariadenia po
stlpe.

P-33 [Jazyk
Nastavenie jazyka

P-34 |[Vstupy7...0
Iba na Citanie. Urcené pre vyrobcov a servis.

P-35 [ Pocet paliet
Statistika — celkovy podet zabalenych paliet

P-38 | Verzie rrmmdd
Iba na Citanie. Verzia software riadiaceho systému stroja.

P-49 ([HesloC
Zadanie hesla pre vstup do oblasti parametrov stroja - vid kap.

6.7.1
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Parametre stroja
Cislo Popis Rozsah Mj
C-00 |DI3210
Nastavenie typov koncovych spinatov (vid schéma el.
Zapojenia):
1 - spinaci kontakt
0 - rozpinaci kontakt, alebo nie je spinac pouzity
C-01 |DI7654
vid C-00
C-02 | Menic to¢na 0,1
1 - pohon to¢ne je regulovany frekvenénym meni¢om (otacky
to€ne mozné plynule regulovat, presny orientovany stop)
0 - pohon to€ne je ovladany stykacom alebo softstartom
C-03 | Menic¢ vozik folie 0,1
1 - pojazd vozika prietazného zariadenia po stipe je plynule
regulovany frekvenénym meni¢om
0 - pojazd prietazného zariadenia po stipe je ovladany
stykacom
C-05 | Prestretch Nie, Brzda, 1M
Nie - ruéna brzda félie alebo mechanické prietazné zariadenie
Brzda - elektromagneticka brzda folie
1M - jednomotorové prietazné zariadenie
C-09 | Test folie 0,1,...,100 %
Urcené pre vyrobcu a servis
C-10 |Brzda OUT1 0,1,.., 100 %
BROUT1 — vystup pre brzdu félie.
Parametre C7 + C10 nastavuju linearitu zavislosti zaberu
elektromagnetickej brzdy félie na vystupe z riadiaceho
systému.
Na zaklade skusenosti vyrobcu su parametre C7 + C10 z
vyroby Standardne nastavované takto:
Nastavenie C7 C8 C9 C10
Standardne 40 70 10 60
M&ksia charakteristika 0 60 0 100
Na zaklade tohto nastavenia ma elektromagneticka brzda od
zaCiatku silnej§i zaber (viac brzdi) a tato charakteristika sa
potom porovnava.
C-11 |Brzda OUT2 0,1,.., 100 %
BROUT?2 — vystup pre brzdu fdlie. Vid parameter C-7
C-12 Brzda RIZ1 0,1,.., 100 %
BRRIZ1 - sila brzdy folie (nastavena na displeji). Vid parameter
C-7
C-13 |Brzda RIZ2 0,1,.., 100 %
BRRIZ2 - sila brzdy folie (nastavena na displeji). Vid parameter
C-7
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Cislo Popis Rozsah Mj
C-14 | Prevod enkoderu
Prevod enkodera pulzov prietazného zariadenia
C-17 | Trhanie fdlie 0,1
1 - na prietaznom zariadeni je namontované zariadenie pre
trhanie félie (mbéze sa tykat iba jedno- alebo
dvojmotorového prietazného zariadenia)
0 - na prietaznom zariadeni je namontované zariadenie pre
trhanie félie
C-20 | Externé Start/ stop 0,1
1 - s pouZité externé signaly START a STOP
0 - externy START ani STOP nie je zaradeny - Standardna
hodnota
C-35 | Folia timeout 0,1,...,99
Timeout pohybu vozika prietazného zariadenia
C-40 | Tocna max. frekvencia. 10, 11, ..., 200 |Hz
Maximalna frekvencia menic¢a to¢ne. Zadava sa parameter
HSP na menici to¢ne.
C-42 | Hnacia max. frekvencia. 10, 11, ..., 200 |Hz
Maximalna frekvencia meni€a motora hnacieho valca
prietazného zariadenia. Zadava sa parameter HSP na menici
motora hnacieho valca jednomotorového prietazného
zariadenia.
C-45 | Servis paliet
Iba na &itanie. Aktualny pocet zabalenych paliet; ak je Eislo
rovné alebo vacsie ako je nastavené vyrobcom, systém si
vyziada servisnu prehliadku. Vid kap. 6.9
C-47 | Reset fazovania 0,1
Premenna pre reset chybového hlasenia o fazovani stroja. Vid
kap. 6.9
C-48 Zacyklovanie-oneskorenie 0,...,9 S
Oneskorenie medzi baleniami pri cyklickom baleni. lIba pre
vyrobcov a servis.
C-49 |HesloS
Iba pre vyrobcov a servis.

6.8. Chyby a ich odstranenie

Tabulka uvadza niektoré najCastejSie chyby a poruchy, ich pri€inu a odstranenie.
Tieto vady su odstranitelné obsluhou alebo pracovnikmi udrzby prevadzkovatela.

Porucha Pric¢ina

Odstranenie

Stroj sa neda zapnut

Napajanie, isti¢

Stroj je zapnuty a nie je funkény

Stlacené tlacidlo
Nudzové zastavenie

Vid kap. 5.6.1

ToCha s vyrezom:
zatienené ¢idlo vo

Odviezt' prekazku, ktora cloni ¢idlo vo
vyreze. Ocistit Cidlo aj zrkadlo.

vyrezu (ak je

namontované)
Opacny zmysel pohybu to€ne a | Prehodené fazy | Vid kap4.5, 6.9
prietazného zariadenia napajania
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Porucha Pric¢ina Odstranenie

Zmysel pohybu to¢ne je spravny, | Remen na|V manualnom rezime volte pojazd
zmysel pohybu  prietazného | navijacom bubne pri | prietazného zariadenia nahor,
zariadenia je opacny pohone prietazného | prietazné zariadenie v skutoCnosti
zariadenia po stlpe |pbjde dole. Po dojazde do dolnej
je navinuty opacne krajnej polohy sa remen zacne navijat
na bubon v spravnom zmysle

Fdlia sa trha Nevhodna fdlia Vid kap. 2.6
Ostré hrany tovaru|Zmenit balenie tovaru alebo znizit
na palete sekundarne napéatie (vid kap. 5.4, 6.6)
Prilis velké | Vid kap. 5.4, 6.6
sekundarne napatie

Neocakavané spravanie stroja Program Skontrolovat’ navoleny program a jeho

nastavenie

Nerovna podlaha Umiestnit stroj na rovnd podlahu

(naru$ena geometria snimacov)

Tazky chod stroja Pretazenie stroja Dodrziavat nosnost’ stroja (vid kap. 2.4
alebo obchodnu dokumentaciu)

Namotana félia na | Odstranit foliu z retaze to¢ne (vid kap.
retazi toCne 7.1.4)

Nespolahlivé snimanie vysky | Orientacia snimaca | Nasmerovat na tovar na to¢ne
tovaru na tocni nie je nasmerovana
na tovar na to¢ni.

6.9. Chybové hlasenia displeja

V pripade, ze doSlo vplyvom poruchy k odpojeniu ovladacieho napatia (kontrolka
nesvieti), je potrebné po ods’gréneni pri¢iny poruchy ovladacie napatie znova
zapnut stlagenim tlacidla OVLADACIE NAPATIE.

Ak sa objavi chybové hlasenie, zac¢ne blikat tlacidlo PREPINANIE
AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU. Chybové hlasenie je nutné pred
dalSou cinnostou potvrdit’ stlaCenim tladidla STOP. Niektoré chyby mdézu
pretrvavat aj po stlaCeni tlaidla STOP - v tomto pripade sa chybové hlasenie
sice nezobrazuje, ale tladidlo PREPINANIE AUTOMATICKEHO A RUCNEHO
REZIMU dalej blika a chybové hlasenie sa po uplynuti kratkeho asu alebo po
stlageni [lubovolného funkéného tladidla (START, POJAZD PRIETAZNEHO
ZARIADENIA HORE/DOLE, NAJAZD DO VYCHODISKOVEJ POLOHY) na
displeji znova zobrazi.

Chybové hlasenia Opatrenia na odstranenie

Systém nefunguje, nesvieti | Skontrolujte napajanie (zapnutie stroja), havarijné stop pod.
displej ani LED diody

Skontrolujte napajanie systému 12 Vac.

Skontrolujte poistky napajacieho obvodu umiestnené vedla
napajacieho konektora.

VyZiadajte si pomoc u vyrobcu alebo servisnej organizacie.

Displej hlasi neustale uvodné | Nastalo zavazné poskodenie systému. Vyziadajte si opravu u
hlasenie alebo su na fiom | vyrobcu alebo servisnej organizacie.
zobrazené nezmyselné znaky
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Chybové hlasenia

Opatrenia na odstranenie

Ulozené

Nie je chybové hlasenie. Indikacia, ze programy alebo parametre
stroja boli ulozené do pamate systému.

Balenie pozastavené

Bqlo stlac";ené tladidlo STOP alebo bolo odblokované tlacidlo
NUDZOVE ZASTAVENIE.

Pri stlageni tla¢idla START stroj pokraduje v &innosti od bodu, v
ktorom bol preruseny. Pri stlaeni tlaCidla STOP bude program
ukonceny.

Servis

Pocet zabalenych paliet prekroCil nastaveny pocet pre servisnu
prehliadku. Hlasenie mozno zrusit su€asnym stlacenim tlacidiel
".* a PREPINANIE JEDNODUCHE / KRIZOVE BALENIE, stroj
potom dalej pokracuje Standardnym spdsobom; po dalSom
zapnuti ovladacieho napétia stladenim tlagidla OVLADACIE
NAPATIE alebo po dihej neginnosti stroja sa hlasenie objavi
znova. VyZiadajte si preventivnu servisnu prehliadku stroja. Pozri
tiez parametre C-45 (kap. 6.7.1).

Nudzové zastavenie

Bolo stlacené tlacidlo NUDZOVE ZASTAVENIE,

Pre opatovné uvedenie stroja do prevadzky pozri postup v
kapitole 5.6.1

Porucha foélie

Spotrebovana alebo pretrhnuta félia.

Na to€ne nie je tovar

Bol spusteny program balenia a na tocni nie je paleta.

CAN inicializacia

Porucha komunikacie.
Skontrolujte pripojenie zbernice CAN.

Timeout toéne

Timeout to€ne. Doba to€enia to€ne, bez toho aby bol zopnuty
snimac to¢ne, prekro€ila 1.5 nasobok doby na jednu otacku
to€ne. Ak je pouzity menic je tdto doba vazena rychlostou tocne.

Timeout voziku

Timeout pohybu vozika prietazného zariadenia. Celkovy cas
pohybu v jednom smere (a to i preruSovaného) prekrocila ¢as
nastaveny v parametri C-35. Ak je pouzity meni¢, potom je tato
doba vazena rychlostou pohybu.

Timeout zbernice CAN

Timeout zbernice CAN. Skontrolujte pripojenie zbernice CAN.

Porucha menica to¢ne

Porucha frekvenéného menica to¢ne. Skontrolujte: stav vodicov
pripojenych k meni€u, hlasenie na displeji menic¢a.

valca

Porucha meni¢a hnacieho

Porucha meni¢a hnacieho valca prietazného zariadenia.
Skontrolujte: stav vodi€ov pripojenych k meni¢u, hlasenie na
displeji menica.

Chyba ulozenia nastaveni

Nastalo zdvazné poskodenie systému. VyZiadajte si opravu u
vyrobcu alebo servisnej organizacie,

Chyba
nastaveni

nacitavania

Nastalo zdvazné poskodenie systému. VyZiadajte si opravu u
vyrobcu alebo servisnej organizacie,
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Chybové hlasenia

Opatrenia na odstranenie

Fazovanie

Fazovanie stroja

* prietazné zariadenie ide opanym smerom (zopne nespravny
koncovy spinac);

* prietazné zariadenie neopusti koncovy spina¢ do 2 s
Skontrolujte smer oté€ania to¢ny (v manualnom rezime).

Tocna sa otaCa spravnym smerom: remen na navijacom bubne
pri pohone prietazného zariadenia po stipe je navinuty opacne. V
manualnom rezZime volte pojazd prietazného zariadenia nahor,
prietazné zariadenie v skutoénosti péjde dole. Po dojazde do
dolnej krajnej polohy sa remern zacne navijat na bubon v
spravnom zmysle

Toéna sa otaca opacnym smerom: skontrolujte napajanie stroja,
prefazujte privod.

Po odstraneni chyby resetujte chybové hlasenie pomocou
parametra Reset prefazovanie C-47 - postupom z kap. 6.7
nastavte parameter C-47 na hodnotu 1 a parametre ulozte. Po
uloZeni je chyba resetovana a parameter C-47 ma opat hodnotu
0.
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7. UDRZBA A CISTENIE STROJA

Baliaci ovinovaci stroj vyzaduje pravidelnd udrzbu. ReSpektovanie tejto
poziadavky sa odrazi v podstatne prediZzenej dobe Zivotnosti celého stroja. Pre
spravnost kontrol nesmie byt na to¢ni umiestnena paleta a v prietaznom
zariadeni zaloZena folia.

7.1. Udrzba stroja

Odporuc¢ané cykly ukonov Ukon Gdrzby

Kazdy den ocistit’ stroj a jeho okolie

skontrolovat:

neporusenost privodnych elektrickych kablov
neporusenost folie klavesnice

pohyb prietazného zariadenia

celkovy stav stroja

ochranné prvky stroja

Kazdych 500 hod. prevadzky | Kontrola remena pre pojazd prietazného zariadenia
alebo 1 x za 3 mesiace

Kazdych 1000 hod. prevadzky | kontrola loZiska to¢ne (kap. 7.1.1)

alebo 1 x za 6 mesiacov kontrola stavu koliesok toéne (kap. 7.1.2)

kontrola napnutia a premazanie prevodu toCne s
medziprevodom (kap. 7.1.3)

Odporucané cykly ukonov - podla toho, ¢o nastane skér.

Odporu€ané mazivo pre premazanie retazi a loziska to¢ne: Mogul G3, Mogul
LV2-3 alebo iny mazaci tuk podobnych vlastnosti.

7.1.1.Postup kontroly loziska to€ne

Standardna toéna: povolte skrutky na toéni a to&fiu zdvihnite. Povolte napinak
retaze a zlozte velké retazové koleso, ktorého os je ulozena v loZisku toéne.
Skontrolujte a pripadne premazte lozisko, postup montaze je opacny.

Toéna s vyrezom: zlozte kryt to¢ne a pokial nie je, natocte toChu ruéne tak, aby
jedna kladka bola vo vyreze. Oznacte polohu jednej z pruzin pritlacajucich kladky
k to€ni a pruzinu povolte. U napinaca retaze zlozte pruzinu z ¢apu. Potom je
mozné vlastné to€nu (rotujucu Cast, na ktorej v priebehu balenia lezi paleta)
tahom nahor dat dole zo zakladu. Skontrolujte loziska, podla potreby premazte
axialne lozisko a pripadne skontrolujte stav koliesok to¢ne (pozri kap. 7.1.2).
Postup montaze je opacny, dbajte, aby v stredovom Cape vlastnej toCne bola

A v

guléCka. Na zaver nastavte pruziny spat na pévodné predpatie.

7.1.2.Kontrola stavu koliesok toc¢ne

Kontrolu vykonavajte pri demontovanej to¢ni spolo¢ne s kontrolou loZiska to¢ne.
Kolieskay nesmu vykazovat deformacie (ploSky alebo praskliny) a loZiska
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koliesok sa musia plynulo otacat’ bez naznaku nepravidelného chodu, drhnutia
alebo neprimeranej obtiaznosti otacania. V pripade potreby mozno objednat
nové kolieska; pri objednavke udajte priemer to¢ne a nosnost’ stroja (kolieska
plastové alebo ocelové). Loziska pouzité v kolieskach nevyzaduju ind udrzbu
alebo mazanie.

7.1.3.Kontrola prevodu toéne s medziprevodom lebo
otoéného stola s vyrezom

Tyka sa tocne s medziprevodom lebo otoCného stola s vyrezom - elektromotor
toéne je skryty v stlpe baliaceho stroja. Pohon to¢ne je dvojstupfiovy prevod, kde
prvy stupen je klinovy remer a druhy stuper je retazovy.

Kontrolu remefia a retaze pre F=10+20 N
ulah&enie prace vykonavajte spolo¢ne 10+15 mm
s kontrolou stredového loziska (kap. 1 .
7.1.1) a rolien (kap. 7.1.2). Dajte dole 2
toéfiu (postup pozri kap. 7.1.1) a kryt
medzi stipom a todfiou (6 x skrutka 3
M5).

B

Kontrola a napnutie klinového remena:
Pri klinovom remeni skontrolujte jeho
stav; ak je vrchna vrstva rozstrapkana
alebo je remen nalomeny alebo s
vylamanymi kusmi gumy, je nutné ho vymenit' za novy remen zhodného rozmeru
a oznacenia. Klinovy remen musi byt spravne napnuty: pri stlaeni silou 10 az 20
N (1 az 2 kg) uprostred medzi remenicami sa ma prehnut o 10 az 15 mm; prili§
napnuty remef znamena vacSie opotrebenie prevodovky, lozisk i remena a
kratSiu Zivotnost’ stroja. Ak je prehnutie vacsie, je nutné remen napnut: zlozte
kryt spodnej Gasti stipa poz. 1 (ten je prichyteny $tyrmi priemyselnymi suchymi
Zipsami a demontuje sa postupnym tahom v rohoch krytu). Povolte skrutky M8
zakladu motora poz. 2 (4 x) a ota€anim napinacej matice M10 poz. 3 posuvajte
zaklad motora v ovalnych dierach, tym povolujete alebo napinate remen podfa
potreby, kym nedosiahnete predpisané hodnoty napnutia remeria. Nakoniec
skrutky poz. 2 utiahnite a priestor zakryte krytmi.

0%

Klinovy remen kontrolujte i v pripadoch, ked sa pri rozbehu alebo zastaveni
ozyva neprijemny piskavy alebo Skripavy zvuk; potom postupne vyskuSajte
moznosti jeho odstranenia: potriet boky remena mydlom, odmastit vnutorné
(funkéné) strany remenic a remen; spravne napnut remern.

Retaz je napinana dvojicou napinakov spojenych pruzinou. Ak retaz pada z
retazového kolesa, je opotrebovana (zle nabieha na retazové koleso) a je nutné
ju vymenit.

7.1.4.0prava ret’aze to€ne

Ak sa to€ha nahle neotaCa alebo sa otaca tazko a nepravidelne, byva pri€inou
zvySok félie namotany na retazovy prevod to¢ne. To mdze v krajnom pripade
spbsobit’ aj spadnutie retaze z ozubeného kolesa alebo pastorku.
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ToCha s medziprevodom: povolte skrutky na toCni a toChu zdvihnite.
Demontujte kryt medzi stlpom a toc¢riou.

Vsetky prevedenia toéne: zlozte kryt medzi stipom a toéfiou; teraz je prehladny
cely retazovy prevod.

Z retaze, retazového kolesa a pastorka odstrante zvySky folie a necistoty. V
pripade potreby dopliite mazaci tuk. Vycistite tiez cely priestor pod toCrou a
krytom medzi to€hou a stipom.

Ak je retaz spadnuta, je dalSi postup opravy zavisly na prevedeni to€ne:

Toéna s medziprevodom: uvolnite pruzinu napinakov. Ak nie je mozné retaz v
tomto stave nasadit na retazoveé koleso, je nutné ho rozpojit a po nasadeni opat
spojit’ (retaz je vzdy spojena retazovu spojkou).

Toéna s vyrezom: Uvolnite pruZinu vykyvného napina¢a. Oznaéte si polohu
pevného napinaca (je fixovany skrutkou v oblikovom vyrezu) a skrutku povolte;
tym napinak uvolnite. Retaz nasadte na pastorok a na ¢o najvacsi pocet zubov
retazového kolesa a ru€nym otacanim kolesa klinového remena retaz nasadite
na retazové koleso. Pevny napinak vratte do pévodnej polohy a dotiahnite
skrutku. Nasadte pruzinu na vykyvny napinak.

Po akejkolvek praci s retazou to¢ne nasadte kryt a plech toéne spat a
vyskusaijte Cinnost to¢ne zabalenim niekolkych paliet so zvySenou pozornostou.

7.1.5.Kontrola a vymena remena vozikapriet'azného
zariadenia

Demontuijte kryt stipa - vyskrutkujte 4 x skrutka M5 x 12 s podlozkami - a veko
Zlozte. Je vyhodné, ked jeden pracovnik ovlada v ruénom rezZime stroj - roluje
prataznym zariadenim po celej dizke stipa tak, aby bolo mozné skontrolovat stav
remenia po celej jeho dizke - a druhy pracovnik tuto kontrolu vykonava.

Remen kontrolujte vyhradne pohladom - pri kontrole remena

sa nesmie siahat’ rukou na remen alebo iny pohybujice sa
@ diel - hrozi nebezpecenstvo vtiahnutia ruky do mechanizmu
) | vozika prietazného zariadenia a vazny uraz!

Remen nesmie mat po celej svojej dizke rozstrapkané okraje ani nesmie byt
natrhnuty. Ak je poSkodeny, je nutné remen vymenit.
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Na voziku prietazného zariadenie je remen
pol. 1 pretiahnuty medzerou v skelete poz. 2
medzi osou koliesok a telesom vozika. Proti
vyvlieknutiu je zaisteny navle€enim poistky
poz. 3.

Na pohone vozika sa remef navija na bubon
poz. 4. Vyberte 2 x skrutka M5 x 10 s
podloZkou - poz. 5, zlozte ¢elo bubna poz. 6 a
remen pol. 1 aj s poistnym kolikom poz. 7
vysunte zo Strbiny bubna poz. 4 . Postup
montaze je opacny.

Po kontrole remefia a jeho pripadnej vymene namontujte spat kryt stipa.

7.1.6.Udrzba mechanického prietazného zariadenia

Interval kontroly a mazanie retaze vid kap. 7.1. Pokial je v prietaznom zariadeni
zaloZena félia, je nutné ju pred kontrolou a udrzbou odstranit.

Retaz mechanického prietazného zariadenie nesmie byt napnuty silou, potom
dochadza k opotrebovaniu retazovych kolies a k vytiahnutiu retaze. Pri miernom
tlaku (cca 5 N) sa retaz ma prehnut o 1 az max. 3 mm. Ak je potrebné nastavit
vzdialenost osi, postupujte nasledovne:

Horné loZisko hlavného valca blizsie stipa je 1¥3 mm, \F=5N

uloZzené v puzdre vo zvacSenych dierach. Po

povoleni skrutieck mozZno hornym puzdrom

loZiska posuvat a nastavit tak spravny priehyb

retaze. Dolnym loziskom hlavného valca sa

nemanipuluje, mierna vychylka nie je na zavadu

funk&nosti ani spolahlivosti zariadeni. Potom

skrutky opat dotiahnite.

7.1.7.Udrzba elektromagnetickej brzdy

Tyka sa strojov, vybavenych elektromagnetickou brzdou félie.
V pripade, Ze brzda straca ucinnost, sa odporuca prehliadnut a vy istit pracovné

plochy brzdy. Ak je opotrebovana bronzova vlozka medzi pevnou a pohyblivou
Cast'ou brzdy, musi byt vymenena.
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Demontaz brzdy: Odskrutkujte kryt prietazného zariadenia a povolte skrutku M
10 na hornej (pohyblivej) Casti brzdy. Odstrante vrchnu €ast brzdy, pritlacny
kotu€ a treciu vlozku. Montaz ma opacny postup.

7.1.8. Snimac¢ vysky tovaru na palete

Tento snimaé je umiestneny na prietaznom | max. 250

zariadeni a snima vySku tovaru na palete. Po
montazi nového stroja na pracovisku skontrolujte
polohu a orientaciu snimaca vy3ky tovaru na
palete. Lu¢ snimata musi byt orientovany
vodorovne a pri pohlade zhora musi smerovat k stredu toéne alebo max. 250
mm mimo stred (pozri nacrtok). Ak snima¢ nepracuje spolahlivo, skontrolujte, Zze
jeho okienko nie je znedistené, preverte stav privodnych kablov a pripadne aj
funk&nost celého snimaca (na snimaci je umiestnena kontrolna LED diéda, ktora
svieti v pripade, Ze snimac je zacloneny). VySku prejazdu prietazného zariadenia
nad paletu mozno nastavit nastavenim parametra P-00.

7.1.9.Udrzba elektrickej instalacie

Pri udrzbe elektrickej instalacie je nutné dodrzat ustanovenia kap. 3.2 o
kvalifikacii pracovnika, vykonavajuceho udrzbu.

Pred manipulaciou na stykaCovom rozvadzacdi aj pri ostatnej praci s elektrickou
vyzbrojou je nutné vypnut HLAVNY VYPINAC a uzamknut, kfu€¢ musi byt zo zamku
vybraty.

Pri va¢sich opravach odpojte privod elektrického prudu k stroju vytiahnutim
privodného kabla zo zasuvky!

Elektrické zariadenie vyzaduje planovanu a pravidelnu udrzbu. ReSpektovanie
tejto poziadavky sa potom odrazi v podstatne predizenej Zivotnosti elektrickej
instalacie. V kratSich intervaloch je nutné odstrafiovat prach a necistotu z
priestoru elektrického zariadenia, aj zo vSetkych pristrojov. V dIhSich intervaloch
dotahujeme vsSetky skrutkové spoje a dotyky stykacov, zvlast po tazkych
skratoch. Tiez kontrolujeme funkciu tepelnych ochran, izolaény odpor, nulovanie,
pripadne uzemnenie.

Pred kazdou pracou na motoroch je nutné vypnut' hlavny vypinac!

Pokial nie je motor dIhSi Cas v prevadzke, je nutné skontrolovat’ jeho stav a to:
1) ak nie je viditelné poSkodenie niektoré jeho Casti
2) izolaény odpor vinutia

3) stav lozisk motora (po dlhSej dobe je nutna vymena tukovej naplne)

7.1.10.Vymena poskodenej klavesnice

Pokial dojde k poskodeniu foliovej klavesnice (pretrhnutie folie, nefunkénosti
alebo zlej funkcie niektorych tlacidiel), klavesnicu vymerite.
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Demontujte kryt rozvadzaca, na ktorom je klavesnica nalepena. Pre [ahSiu
manipulaciu je mozné kryt otoCit vnutornou stranou von a priskrutkovat spat’ ku
stlpu tak, aby bol pristupny z oboch stran (kryt presahuje mimo obvodu stlpu).

Klavesnica je k systému pripojena plochym paskovym vodi€om. Vytiahnite vodi¢
z konektora na doske riadiaceho systému.

Klavesnica je ku krytu rozvadzaca prilepena samolepiacou vrstvou. Zlapnite ju,
dokladne odstrarte zvySky lepidla z plechu (napr. benzinom).

Z novej klavesnice zlupnite kryci papier, paskovy vodi¢ prestréte otvorom v kryte
a prilepte ju na pévodné miesto. Okienko displeja sa musi kryt s displejom
systému.

Pre ulah¢enie manipulacie pri lepeni félie odporu¢ame podklad zvlhéit pomocou
rozprasovaca vodou s malym mnozstvom saponatu. Potom je mozné nalepenu
féliu mierne posuvat a upravit tak presnu polohu. Potom vodu vytlacte gumovym
valéekom (pre fotografov).

Paskovy vodi¢ zasunte do konektora. Nainstalujte kryt. Zapnite stroj a vyskusajte
funkénost novej klavesnice.

7.1.11.Poznamka

Terminy kontrol a oprav uvadzané v tomto materiali aj ich rozsah mézu byt
spresnené na zaklade skusenosti z prevadzky a skuSok stroja u vyrobcu a
prevadzkovatela.

7.2. Objednavanie nahradnych dielov

Pri objednavani nahradnych dielov a pristrojov uvadzajte vzdy prevadzkové
napatie a kmitoCet, dalej uvadzajte Cislo schémy elektrického zapojenia a
oznacenie pristroja v schéme.

7.3. Cistenie

V kratkych intervaloch je nutné odstranovat prach a necistoty. Kazdodenne
predbezne odstranujte predmety a hrubé nedistoty, ktoré mdzu nepriaznivo
ovplyvnit chod stroja (kusky utrhnutej folie, tovaru, odloZzené predmety, apod.)

Povrch stroja je mozné Cistit vlhkou handrou s pripadnym pouZitim beznych

saponatov (stroj musi byt odpojeny od elektrickej siete). Cistenie priudom vody
alebo tlakové Cistenie je zakazané.
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8. SERVIS

Opravy v zaru€nej a pozarucnej dobe vykonava opravnené servisneé stredisko pre SR.
Servisné stredisko dodava aj samostatné nahradné diely na zaklade objednavok
spotrebitela.Adresa servisného strediska pre SR:

EKOBAL, s.r.o.
Dolny Lieskov 260
018 21 Dolny Lieskov

Telefon: +421 42 43 133 16
mobil: +421 902 969 003
Fax: +421 42 435 32 43
e-mail: servis.sk@ekobal.sk

Adresa vyrobcu: PRAGOMETAL spol. s r.o.
Videnska 172
252 42 Jesenice u Prahy

Telefon: +420-234 144 795
+420-234 144 736
mobil: +420-725 517 514
+420-725 885 614
Fax: +420-234 144 710, 777
e-mail: servis@pragometal.com
Dokument WS_ECONOMIC-OBB_PMA_3_SK.doc
Datum 06/2017
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Parametre automatického baliaceho programu

&

Parameter Rozsah Automat 1 Automat 2
( @) by
yo—
11i] |{T#
T
° 10, 20, ..., 100
4
[%]
_ e 10, 20, ..., 100
¥ [%]
® 0.0,0.1,...,9.9
# 0.0,0.1,...,9.9
[Ot-]
)
‘ 0,10, ..., 100
° 10, 20, ..., 100

Parametre ruéného rezimu

Parameter Rozsah
® 10, 20, ..., 100
4
[%0]
) 10, 20, ..., 100
H [%]
f 0, 10, ..., 100
10, 20, ..., 100
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TOVARENSKE HESLO

pre vstup do oblasti konfiguraénych parametrov stroja

parameter

hodnota

P-49

122

UPOZORNENIE

Uschovajte tieto hesla tak, aby sa nedostala do ruk
nepovolanych oséb.




