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Obsluhovat’ ovinovaci baliaci stroj moéze len pracovnik, ktory na to bol
uréeny a ktory bol preukazatelnym spésobom zoznameny s tymto
navodom a tu uvedenymi bezpeénostnymi pravidlami Z. z €. 392/2006 § 8
Nariadenia vlady.
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1. VSEOBECNE

1.1. Pouzitie

Baliace stroje radu WMS tvoria modularny systém, umoziujuci Siroku variabilitu
vybavenia a prisluSsenstva podla potrieb baleného tovaru a vyhovujuce
ekonomickej prevadzke. Su urené na fixaciu paletovych jednotiek prietaznou
féliou.

Ovinovaci baliaci stroj WMS PROFI je urCeny pre prevadzky s vysokou kapacitou
balenia a s C€asto sa meniacou vySkou tovaru na palete. Stroj pracuje
poloautomaticky.

Ovinovaci baliaci stroj WMS AUTOMATIC je urCeny na zastavbu do val€ekovych
alebo retazovych automatizovanych baliacich liniek. Je riadeny systémom linky,

jeho ¢innost méze byt plne automaticka a je uréeny pre prevadzky s vysokou
kapacitou balenia.

1.2. Konvencia

Text navodu je pisany beZznym pismom, tak, ako tento odstavec.

Nazvy tlacidiel a ovladacich prvkov su pisané TUCNYMI KAPITALKAMI.

1.3. Pouzité symboly

V texte su pouzité symboly:

Nebezpecenstvo — zanedbanie tychto inStrukcii moze spdsobit
vazny uraz ¢i smrt alebo vazne poskodenie stroja

Varovanie pred nebezpeCenstvom poskodenia stroja, alebo
Urazu obsluhy Ci oséb, ktoré sa nachadzaju v blizkosti stroja.

Informacia, ulahcujuca pouZzivanie stroja




Pragometal s.r.o. WMS PMA

1.4. Upozornenie

V tejto dokumentacii su niektoré informacie vysvetfované na prikladoch. Tieto
priklady su iba ilustrativne, hodnoty parametrov sa mézu liSit od vasho stroja
alebo od vami pouzivanych programov.

Tiez tak i zobrazenie displeja na vasom stroji sa mébze vzhladovo liit od
zobrazenia displejov v tejto dokumentacii. Rozdiel je dany konfiguraciou vasho
stroja — navod je pisany pre plne vybaveny stroj — a vyvojom grafického
prostredia.

Vyrobca si vyhradzuje pravo na zmenu podbéb zobrazenia
displejov; tieto zmeny ale nemaju ziadny vplyv na vlastnosti a
parametre baliaceho stroja ani na jeho ovladanie a spravanie,
ktoré by bolo v rozpore s touto dokumentaciou — Navodom na
obsluhu.

Tento navod je pisany pre baliaci stroj s maximalnym vybavenim.
Pokial vas stroj nema inStalované niektoré popisované
prislusenstvo, jeho popis i ovladanie ignorujte.

Tento navod je pévodny navod na pouzitie v zmysle smernice EU &. 2006/42/ES
a je autorizovany vyrobcom.
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2. SPECIFIKACIA, URCENIE A POUZITIE

VYROBKU

2.1. Popis, prislusenstvo

——
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Zakladny ram s kruhovou toénou. Na rame je pripevneny stip s dal$im
vybavenim. Pri strojoch WMS AUTOMATIC je na ram montovany tiez
ukon€ovaci mechanizmus (pozrite body 5 a 6 dalej v texte). To¢ha sa otaca
na stredovom loZisku a na pomocnych rolnach. Na toéfiu sa umiestiiuje
baleny tovar, pre ulah€enie manipulacie moéze byt toc¢fa vo vyhotoveni:

e Zakladné vyhotovenie — Standardna tocna. Ma priemer 1500 alebo 1800
mm (iba vyhotovenie WMS PROFI)

e Toéna s valCekovou tratou (poharfianou)

e Toéna s retazovou tratou (pohananou). Vyhotovenia s val¢ekovou a
retazovou tratou su urCené nazabudovanie do baliacich liniek
s valCekovou, resp. retazovou tratou.

e Tocna s gravitacnou valCekovou tratou (bez vlastného pohonu) — tovar
sa navaza po trati ru€ne. ValCekova trat na to€ni ulah¢uje manipulaciu s
tovarom (iba vyhotovenie WMS PROFI)

o Toéfa s vyrezom — umoziiuje pouzit nizkozdvizné voziky pri navazani
tovaru na to€iu bez nutnosti pouzivania najazdovej rampy. Ma priemer
1500 alebo 1800 mm (iba vyhotovenie WMS PROFI)

Pohon toéne mbdze zaistovat:

o elektromotor s mechanickou prevodovkou. Prenos krutiaceho momentu
je zaistovany retazou, ktora je napinana kladkou. Pri tomto vyhotoveni
s presnejSim chodom je elektromotor s prevodovkou umiestneny zvonku
stlpa.

e elektromotor s medziprevodom klinovym remenom. Tento medziprevod
zaistuje sprevodovanie na pozZadovanu rychlost toéne a prispieva k
pokojnému rozbehu a zastaveniu toéne. Elektromotor je skryty v stipe.

Stip stroja je k zakladnej doske pripevneny skrutkami. Jeho konstrukciu
tvoria plechové profily a plechové alebo plastové kryty. Elektrorozvadzac a
ovladaci panel je do stipa integrovany. Vnutorny priestor stipa obsahuje
vodiace a pohybové nosniky vozikov félie, elektropohon vozika fdlie,
rozvadzag a sUstavu koncovych snimacov. Zakladné dizky stipov su:

e 2300 mm
e 3000 mm

Vozik félie s prietaznym zariadenim. Vozik fdélie tvori zvarany ram
s kolieskami pojazdu, pohanany elektropohonom prostrednictvom retaze.
Vlastny drziak fdlie tvoria rézne nadstavby vozika, podla potrieb baleného
tovaru méze byt pouzite:

o elektromagneticka brzda folie — pre niz8iu az strednu kapacitu balenia

e mechanické napinacie zariadenie — pre strednu kapacitu balenia
s poziadavkou na nizSiu spotrebu félie jej pretiahnutim medzi valcami
napinacieho zariadenia

e jednomotorové napinacie zariadenie — pre kvalitné balenie so ziadnou
alebo len ob¢asnou poziadavkou na zmenu hodnoty primarneho
pretiahnutia

e dvojmotorové napinacie zariadenie — urCené na kvalitné a narocné
balenie s Castymi zmenami parametrov
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4  Pritlak nestabilného tovaru nie je v Standardnom vybaveni. Je vhodné ho
pouzit v pripade lahkého alebo nestabilného tovaru, na stlp je montovany
samostatne. Pokial je inStalovany, méze byt vo vyhotoveni:

o elektricky pritlak, s pritlacnou silou 500 N (50 kg).
e pneumaticky pritlak, s pritlacnou silou 950 N (95 kg).

5 Ukonéovacie rameno. Je pouzité iba pri strojoch WMS AUTOMATIC. Sluzi
na automatické ukoncenie balenia, t. j. na odrezanie félie a na privarenie
volného konca fdlie k palete. Spolupracuje s upinacom fdlie.

6 Upinac¢ félie. Je pouzity iba pri strojoch WMS AUTOMATIC. Je umiestneny
na tocni a je funkény v sucCinnosti s ukonCovacim ramenom. Pocas
ukonéovania zachyti koniec félie od napinacieho zariadenia a na zaciatku
balenia nasledujucej palety k nej zafixuje féliu.

Pri pozZiadavke navazania tovaru na S$tandardnu toChu (bez vyrezu)
nizkozdviznym vozikom alebo inou ru€énou manipula¢nou technikou je moznost
doplnit’ stroj o najazdovu rampu. Ta sa pri montazi u zakaznika pevne namontuje
k zakladu, jej umiestnenie (orientacia) je dané priestorovymi a manipulaénymi
pomermi na pracovisku. Rampu je mozné inStalovat pri dodavke stroja alebo
kedykolvek neskor.

Dalsie riesenie tejto poziadavky je pouZitie zapusteného ramu. Plocha toéne sa
tym dostane na uroven podlahy, pri navazani tovaru nie je nutné prekonavat
vySkovy rozdiel. Zapusteny rdm doda vyrobca alebo vasa dodavatelska C&i
servisna organizacia vratane dokumentacie. PouZitie ramu vyZaduje stavebné
Upravy pracoviska (zahibenie podlahy a zabetdénovanie ramu), baliaci stroj je
potom do zapusteného ramu vloZeny bez dalSich montaznych alebo inych prac.
Zapusteny ram je mozné instalovat pri dodavke stroja alebo kedykolvek neskér.

Pri stroji WMS umiestnenom v zapustenom rame je nutné
zvlast’ dbat’ na zakaz vchadzat’ na plochu tocne
vysokozdviznym vozikom.

Ak je potrebné baleny tovar stlacit velkou silou (napr. kvoli stabilite alebo na
stlatenie tovaru na mens$i objem), je mozné pouzit pneumaticky portalovy pritlak
s pritla¢nou silou 8000 az 13 000 N (800 az 1300 kg). Na pritlaCnej doske
portalového pritlaku moézu byt drazky na prevleCenie pasky na paskovanie
stlaceného tovaru.

Pri poziadavke na automatické kladenie prekryvacej folie je mozné objednat
prekryvacie zariadenie VP. Prekryvacie zariadenie inStaluje vyrobca alebo
dodavatelska firma.

Podrobny popis jednotlivych Casti stroja vratane obsluhy je uvedeny v kapitole 6.
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2.2. Spotrebny material

2.2.1. Pruzna folia

Stroj je urCeny na balenie tovaru na paletach do pruznej (stretch) folie z
linearneho polyetylénu nizkej hustoty (LLDPE) s hrabkou 20 + 40 ym. U strojov
vybavenych mechanickym, jednomotorovym alebo dvojmotorovym napinacim
zariadenim musi mat félia minimalnu hodnotu napinania 150%. Ruéna alebo
elektromagneticka brzda folie nevyzaduje zaru€enu hodnotu napinania félie.
Félia musi byt v podobe roliek Sirky 500£10 mm s priemerom max. 250 mm.
Dutinka, na ktorej je folia navinuta, musi mat vnatorny priemer 763 mm a dizku
5105 mm.

Je mozné pouzit foliu nelepivl aj jednostranne lepivu. Lepivost jednej strany
znamena, ze jednotlivé vrstvy félie navinuté na tovar velmi dobre prilnu k sebe
navzajom, nemaju ale tendenciu akokolvek poskodzovat tovar na palete.
Hlavnym Gcelom 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 dovnutra (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 po tuto dobu skladovany vonku a vystaveny slne€nému ziareniu
so zachovanim vSetkych pévodnych vlastnosti obalu. Pri poZiadavke na dlhSiu
dobu skladovania vo vonkajSom prostredi je mozné niektoré félie dodat v
prevedeni so zvySenou odolnost'ou proti UV Ziareniu.

VysSe uvedenym poziadavkam vyhovuju pruzné félie:

Vyhotovenie | priet'az- pouzitie Mozné vyhotovenie
nost’

POWERFLEX |[160% Ruéna brzda félie. Rézne hrubky

SQ Balenie tazkého tovaru s Nelepivé i jednostranne lepivé
ostrymi hranami So zvydenou odolnostou proti UV

Ziareniu

POWERFLEX |200% Mechanické, jednomotorové Rézne hrubky

PQ alebo dvgjmotorové napinacie Nelepivé i jednostranne lepivé
zariadenie. s . dol ) UV
balenie stredne tazkého alebo 2igé\;])i/3enou odolnostou proti
lahkého tovaru, alebo tovaru
krehkého ¢i deformovatefného.

POWERFLEX |250% Automatické stroje s Roézne hrubky

HPQ mechanickym, jednomotorovym Nelepivé i jednostranne lepivé
alebo dvojmotorovym i
napinacim zariadenim. §0 ZV}?éenOU odolnostou proti UV
Pouzitie obdobné ako PQ. zarent

POWERFLEX | 300% PouzZitie obdobné ako HPQ. Rozne hrubky

SPQ Nelepivé i jednostranne lepivé

So zvySenou odolnostou proti UV
Ziareniu
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Pred uvadenim baliaceho stroja do prevadzky odporu€ame kontaktovat
dodavatela alebo vyrobcu, ktory na zaklade skusenosti odporuc¢i optimalnu
prietaznu féliu pre balenie vasho tovaru.

Iny baliaci material nez je tu uvedené (napr. folie perforované, sietové, vrstvené,
s potlacou, bublinové, z iného materialu apod.) neodporu¢ame pouzivat bez
predchadzajucej 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 déjde k poskodeniu stroja alebo baleného tovaru, potom
mbze byt pouzitie félii alebo baliacich materialov neschvalenych vyrobcom
dévodom k zamietnutiu reklamacie.

2.2.2. Vrchna krycia félia

Vrchna krycia félia sa u strojov WMS PROFI uklada ru¢ne. Na zabalenie palety
zvrchu (pokial je poziadavka na takéto balenie) je uréena hladka félia z
polyetylénu (PE) hribkou 30 az 80 um dodavana v roliach. Pokial je pouzity
drziak krycej félie vyrobeny firmou PRAGOMETAL, musi byt félia navinuta na
dutinke s vnutornym priemerom min. 40 mm. Na iné vlastnosti krycej folie, nez je
uréené v tejto kapitole, nie su z hladiska konStrukcie stroja definované ziadne
poziadavky. Konkrétna Sirka félie je dana rozmermi baleného tovaru na palete a
spdsobom balenia.

2.2.3. Ekolégia

Napinaciu a kryciu foliu je mozné zahrnut do triedeného odpadu medzi plasty
(presnejsie medzi polyetylén PE). Material je dobre recyklovatefny. Dobre sa
spaluje a pri spravnych spalfovacich podmienkach nevznikaju Skodlivé splodiny.
Nie je biologicky odburatelny a degradacia v skladke je vefmi pomala. Nie su
zname nebezpelné produkty, ktoré by unikali do vzduchu, alebo ktoré by
kontaminovali vodu alebo p&du.

2.3. Vyhotovenie stroja

Vyhotovenie stroja zodpoveda predpisom a normam uvedenym vo Vyhlaseni o
zhode, ktoré je su€astou tejto sprievodnej technickej dokumentacie. Kazdy stroj
sa pred expediciou kontroluje a testuje na splnenie poZiadaviek normy STN
EN 60204-1.

Poziadavky noriem a predpisov su zahrnuté do vyrobnej dokumentacie.
Opatrenia zo strany uzivatela su opisané v tejto sprievodnej technickej
dokumentacii — navode na obsluhu.

Predpokladana zivotnost’ stroja je 10 rokov alebo 50 000 prevadzkovych hidin za

predpokladu pouzivania stroja v sulade stouto sprievodnou technickou
dokumentaciou a pri dodrzani predpisanej udrzby a periodickej kontroly stroja.

2.4. Pracovné podmienky stroja

Baliaci stroj je uréeny pre pracu v prostredi, ktoré musi vyhovovat nasledujucim
podmienkam:
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Prostredie normalne v zmysle STN 33 2000-3 (IEC 60364-3) za podmienok
uvedenych dalej v tejto kapitole a za podmienky instalacie a prevadzkovania
podla tejto sprievodnej technickej dokumentacie. Prostredie AAS+AES5.

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

Podlaha musi byt vodorovna a spevnena, maximalne povolena odchylka
vodorovnej roviny podlahy je £ 3 mm / 2m, , pre stroj s nizkou toéfiou potom + 2
mm / 2 m. Pred osadenim stroja na miesto je nutné plochu zbavit hrubych
necistét, kamienkov apod.

Rozsah tepl6t pre pracovné prostredie je +5°C az +30°C, rychlost zmeny teploty
max. 10°C / 30 min.

Relativna vihkost 30% az 95% bez kondenzaénej vihkosti.

Stroj je mozné prevadzkovat len v priestoroch, ktoré spifiaju poziadavky na
pracovné prostredie.

V blizkosti stroja nesmu byt prekazky, ktoré by mohli spdsobit uraz obsluhy
(schody, rampy, znizené podhlady, iné stroje apod.).

Vyrobok sa nesmie pouzivat vo vybuSnom prostredi alebo tam, kde moézZe
vzniknut vybusné prostredie, €oilen na i na kratku dobu.

Stroj a najma jeho elektrické zariadenie musi byt indtalované a prevadzkované
podla pokynov vyrobcu uvedenych v tejto sprievodnej technickej dokumentacii.

2.5. Obsluha

Stroj je ur€eny na obsluhu jednou osobou. Pracovné miesto pri oviddacom pulte
zarucuje, Ze obsluha bude mimo dosah pracovného priestoru stroja.

2.6. Zaruka

VSeobecné podmienky zaruky su definované v zaruénom liste, ktory je
nedelitelnou su¢astou dokumentacie dodanou so strojom. Zaruény list musi byt
riadne a uplne vyplneny a potvrdeny vyrobcom.

Podmienkou zaruky je pravidelna kontrola a udrzba stroja, dodrZovanie navodu
na pouzitie a pouzivanie iba originalnych nahradnych dielov.

Zaruka sa nevztahuje na poruchy spdsobené nespravnou manipulaciou,
nedodrzanim navodu na obsluhu vyrobku, ak bol do vyrobku ucineny zasah
neopravnenou osobou (organizaciou) a pri pretazeni vyrobku. Rovnako sa
nevztahuje na Skody spdsobené prirodzenym opotrebovanim Casti stroja. Jedna
sa o tieto vymenované diely:

* pogumované valce prietazného zariadenia
* potah valcov prietazného zariadenia
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* vlozka elektromagnetickej brzdy
* retaze toCne a stlpa

2.7. Elektricka vyzbroj stroja
Elektricka vyzbroj stroje je prevedena podfa STN EN 60204-1 (EN 60204-1). .

Stroj je odruseny a toto odrusenie vyhovuje skupine poZiadavkam norimy STN
EN 61000-6-3 (EN 61000-6-3).

Z hladiska odolnosti proti ruSeniu stroj vyhovuje poziadavkam norimy STN EN
61000-6-1 (EN 61000-6-1).

Elektricka vyzbroj stroja sa sklada z rozvadzaca a elektrickej napatovej sustavy v
stroji. V rozvadzadi je umiestnena patpolova privodna svorkovnica a hlavny
vypina¢ pre cely stroj. Privod ku stroju musi byt isteny poistkami alebo isti¢om.
Elektricka siet, ku ktorej bude stroj pripojeny, musi zodpovedat medzinarodnym i
narodnym predpisom a normam.

10
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3. BEZPECNOSTNE POKYNY

3.1. Revizie a skusky elektrického zariadenia

Stroj podlieha pravidelnym reviziam a skuSkam elektrického zariadenia. Pri
tychto pracach je nutné spinit poziadavky STN EN 60204-1 (EN 60204-1).

Pred uvedenim stroja do prevadzky musi byt vykonana revizia elektrického
zariadenia. Musi byt vyskuSana spravna funkcia ochrany pred nebezpe&nym
dotykovym napatim podla STN 33 2000-4-41 (v EU norma IEC 60364-4-41)
a vykonana revizia na napajacom zariadeni (napojenie kablov) stroja podla STN
33 1500 a STN 332000-6 (v EU norma IEC 60364-6) pracovnikom pre
vykonavanie revizii, ktory splfiuje podmienky narodnych predpisov pre revizie,
Z.z €.508/2009 Nariadenia Vlady § 24.

3.2. Bezpecnostné odporucania

Vzhlfadom k tomu, Ze kazdy neodborny zasah do elektrického zariadenia stroja
by mohol zavinit tazké posSkodenie stroja alebo i Uraz obsluhy, smie kazdy zasah
uskutoénit iba osoba odborne spésobila podla narodnych predpisov pre pracu na
elektrickom zariadeni. Pracu na udrzbe, opravach a periodickych prehliadkach
elektrického zariadenia stroja mézu vykonavat’ minimalne pracovnici sposobili
v zmysle § 22 Nariadenia Vlady Z.z ¢.508/2009.

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

Pracovnici obsluhujuci stroj musia byt preukazatefnym spdsobom zoznameni
s tymto navodom na obsluhu a tento navod musi byt obsluhe trvalo k dispozicii.

Hlavny vypinaC stroja na rozvadzaci je uzamykatelny a umozrniuje uzamknutie
vypina€a vo vypnutej polohe. Odporu¢ame, aby si prevadzkovatel stroja vyriesil
manipulaciu s kflu€om od zamku v ramci prevadzky, kde je stroj nainStalovany, a
tym zamedzil uvedenie stroja do cCinnosti osobou, ktora nie je zoznamena s
obsluhou.

3.3. Bezpecnost’ prace
3.3.1. Ochranné zariadenia pre zaistenie bezpecnosti
prace
Baliaci stroj je zariadenie jednoduchej konstrukcie bez vyskytu rizikovych miest,
ktoré by mohli spdsobit ohrozenie zdravia obsluhy v priebehu pracovnej

operacie za predpokladu dodrzania stanoveného pracovného postupu balenia.

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

11
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1)

2)
3)
4)
5)
6)

7

8)

9)

Tocna rotuje aj s paletou, ktord je na nej umiestnena. Rotujuca &ast
stroja s paletou nie je chranena Specialnymi krytmi, lebo by to znemoznilo
samotnu technologicku €innost.

Fdlia prechadza medzi valcami napinacieho zariadenia.

Fdlia sa navija na baleny tovar a je na hom utahovana nastavenou silou.
Na folii méze vzniknut elektrostaticky naboj.

Napinacie zariadenie jazdi po celej vyske stipa aZ k podlahe.

Pritlacné zariadenie, pokial je pouzité, pritlaca paletu tlakom 500 N (50
kg) u elektrického ¢i pneumatického pritlacného zariadenia a 8000 +
12 000 N (800 + 1200 kg) u portaloveho pritlaéného zariadenia.

ValCekoveé alebo retazové dopravniky, pokial su pouZité, umoZzhiuju
autonémny pohyb paliet s balenym tovarom

Pri strojoch WMS AUTOMATIC je pouzity ukonCovaci mechanizmus na
prepalenie félie a na jej zvarenie — prepalovaci drét a zvaracie telesa su
horuce.

Pri strojoch WMS AUTOMATIC je pouzity ukonCovaci mechanizmus so
zachycovanim félie do upinacieho zariadenia. Mechanizmus je
umiestneny na to¢ni. Sila, ktorou je folia zovreta, je max. 22 kg.

Na zaistenie ochrany obsluhy su pouzité:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

Tlagidlo NUDZOVE ZASTAVENIE pre rychle vypnutie zariadenia. Tlacidlo je v
stlatenej polohe blokované mechanicky a je umiestnené v dosahu
obsluhy na ovladacom paneli.

Tlacdidlo OVLADACIE NAPATIE. Pri vypadku napajania alebo pri stlaceni
tlaidla NUDzZOVE ZzZASTAVENIE 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
predCasne odblokované tlagidlo NUDZOVE ZASTAVENIE. Az stisnutie tlacidla
OVLADACIE NAPATIE umozni dalSiu €innost’ stroja.

Ovladanie stroja sa uskutoChuje z ovladacieho panela, ktory je
umiestneny na bocCnej strane stroja tak, Ze je mimo dosah pracovného
priestoru stroja.

Vypinaci ramik oznageny Zltou farbou pre zastavenie pohybu pojazdného
napinacieho zariadenia. Je umiestneny v spodnej Casti nosnej konstrukcie
napinacieho zariadenia.

U S&tandardného jednomotorového a dvojmotorového napinacieho
zariadenia vyklopny drziak félie uplne kryje priestor valcov napinacieho
zariadenia. Jeho otvorenie zastavi a blokuje stroj.

U otoCného stola s vyrezom pri pritomnosti nizkozdvizného vozika vo
vyreze po¢as navazania alebo odvazania palety na/z oto¢ného stola €idlo
blokuje stroj.

Sila, s ktorou tla¢i doska pritlaéného zariadenia nestabilného tovaru je
regulovana tak, aby neprekro€ila hodnotu 500 N a je na fu nalepena
molitanova vrstva, tym je minimalizované ohrozenie obsluhy tlakom.
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8)

9)

Ukondovaci mechanizmus pri strojoch WMS AUTOMATIC: po€as procesu
balenia su horuce Casti ukonCovacieho mechanizmu v pokoji zakryté a nie
su zeravené. Vysuvaju sa a Zeravia len na €as nevyhnutny na proces
prepalenia folie a jej zvarenie.

Ukondovaci mechanizmus pri strojoch WMS AUTOMATIC: Ovladaci
prvok (prepinag) na otvaranie a zatvaranie upinaca folie je umiestneny
tak, Ze poc€as jeho obsluhy je mechanizmus upinaca félie pre obsluhu
nedostupny.

3.3.2. Povinnosti obsluhy a uzivatela stroja

Obsluha je povinna pre svoju bezpecnost dodrzovat’ nasledujuce pokyny:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

9)

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

Obsluha sa po celiu dobu chodu stroja musi zdrzovat mimo dosah
pracovného priestoru (ij. pri oviadacoom paneli).

Obsluhovat baliaci stroj méze len pracovnik starsi ako 18 rokov, ktory bol
k tomu ureny a ktory bol zoznameny preukazatelnym spdsobom s tymto
navodom a tymito bezpecnostnymi pravidlami.

Obsluha je povinna obsluhovat a udrzovat stroj v sulade stymto
navodom. Pri spravnom pouzivani stroja sa predide materialnym Skodam
alebo urazom.

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

Obsluha je povinna pred zaciatkom prace prekontrolovat celkovy stav
stroja a spravnost funkcii jednotlivych Casti stroja, najma neporusenost
elektrickych kablov. Po celu dobu prace musi obsluha udrzovat Cistotu na
pracovisku a v okoli.

Vymienat dutinku s foliou, alebo akokolvek manipulovat s napinacim
zariadenim je mozné len pri uplnej necinnosti stroja.

Obsluha musi ukladat paletu na to€nu tak, aby Ziadnou svojou Castou
nepresahovala obrys otocného stola. Paleta nesmie byt na toCnu
umiestnena excentricky.

Pokial je k manipulacii s paletou s tovarom pouZity valCekovy alebo
retazovy dopravnik, je za chodu stroja alebo dopravnika zakazané
manipulovat s balenym tovarom alebo s dopravnikom inym nez v tomto
navode urCenym sposobom.

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

zastaveni stroja a zaisteni vypnutého stavu.

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

umiestnena.

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

Citatefnom stave. Pri ich poSkodeni, ¢i necitatelnosti, je uzivatel povinny
obnovit' ich stav v sulade s p6vodnym vyhotovenim.
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Je zakazane:

1) Pouzivat stroj s inym ucelom alebo inym spésobom nez je
uvedené v tomto navode na pouzitie.

2) Uvadzat’' do chodu a pouzivat’ stroj, ak je demontované
alebo poskodené ochranné zariadenie (kryty, fdlia
klavesnice).

3) Dotykat’ sa pohybujucich sa €asti stroja, rotujucej palety
alebo navijajucej sa folie.

4) Manipulovat’ v priestoru valcov napinacieho zariadenia, ak
je toénav pohybe.

5) Prechédgat’ alebo akokolvek manipulovat’ v priestore
medzi stipom a otoénym stolom.

6) Vstupovat' na rotujicu otoény stol.

7) Manipulovat’ s tovarom v okamihu spustania pritlaéného
kotuca.

8) Pracovat’ so strojom, ak nie je pracovny priestor stroja a
pracovisko dostato¢ne osvetlené.

9) Vykonavat' udrzbu, Cisteni a opravy, ak nie je stroj vypnuty
hlavhym vypinaéom a zabezpeceny proti nahodnému
spusteniu.

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

11) Vyradovat’ z ¢innosti bezpecnostné, ochranné a poistné
zariadenia alebo inak zasahovat do konstrukcie a
elektrickych prvkov stroja.

3.4. Hygiena a ochrana zdravi pfi praci

Pracovné prostredie, v ktorom sa stroj pouziva, je ovplyvnené charakterom
vyrabaného a baleného tovaru. Prevadzkovatel je povinny zaistit’ bezpeénost
prace a ochranu zdravia pracovnikov v sulade s narodnymi predpismi na ochranu
zdravia — Z.z €.124/2006 Nariadenia Vlady. V pripade Zien a mladistvych osbb
tiez v sulade s Nariadenim Vlady ¢.286/2004 a €.272/2004.

Pri manipulacii s balenymi paletami musi obsluha pouzivat pre znizenie fyzickej
namahy mechanizaéné zdvihacie prostriedky, ktoré jej boli k tomu
zamestnavatelom pridelené.

Pokial je charakter baleného vyrobku taky, Ze pri manipulacii s nim méze djst
k poraneniu ruk alebo inych &asti tela obsluhy, alebo pokial baleny tovar nespifa
hygienické limity (chemické a biologické latky, prasnost, hluk apod.), musi
obsluha pouzivat osobné ochranné prostriedky, ktoré jej pridelil za tymto u€elom
uzivatel stroja.
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Ekvivalentna hladina akustického tlaku vazena funkciou A po dobu baliaceho
cyklu je v mieste obsluhy 63.9 dB, stroj sam o sebe spifia hygienické limity.
Opatrenia na ochranu proti hluku su ovplyvnené situaciou na pracovisku a riadi
sa narodnymi predpismi na ochranu zdravia Z.z ¢.115/2006 Nariadenia Vlady.

3.5. Poziarna ochrana

K zabezpeéeniu poZiarnej bezpecnosti pri pouZivani baliaceho stroja musi
uzivatel vybavit pracovisko baliaceho stroja prislusnymi protipoZiarnymi
prostriedkami. Ich urCenie a umiestnenie musi byt konzultované a schvalené
odbornymi pracovnikmi protipoziarnej ochrany a dozoru, predovSetkym vo
vztahu k charakteru spracovavanych materialov a k faktu, Zze baliaci stroj je
elektrické zariadenie.

Umiestnenie hasiacich pristrojov a ich vyber urli poZiarny technik uZivatela
podla miestnych podmienok.

3.5.1. Pokyny pre obsluhu stroja

V pripade poziarnej havarie stroja musi obsluha najprv odpojit privod
elektrického prudu vytiahnutim zastréky zo zasuvky, alebo vypnutim hlavného
vypinaca.

K naslednému haseniu vzniknutého pozZiaru musi obsluha pouzit len hasiace
prostriedky k tomu urcené.

Pri haseni sa nesmu pouzivat vodné ani penové hasiace pristroje!
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UVEDENIE DO PREVADZKY,
MANIPULACIA

Tato kapitola sa tyka skladovania, inStalacie a uvadzania stroja WMS do
prevadzky, obsahuje taktieZ informacie o pripadnej neskordej manipulacii s uz
prevadzkovanym baliacim strojom.

4.1. Skladovanie

Pokial stroj nie je uvedeny do prevadzky ihned po dodani, je nutné ho skladovat
v pdvodnom ochrannom baleni na krytom mieste chranenom pred
atmosférickymi vplyvmi (dazd, sneh). Rozsah skladovacich teplét od 0°C do
+55°C, pri vihkosti od 5% do 95% bez kondenzacie. V mieste, kde je stroj
uloZeny, nesmu byt skladované korozivne latky, alebo latky uvolfujuce vypary
posSkodzujuce izolacie elektrickych vodi¢ov, alebo latky, ktoré mézu vytvarat
horfavé alebo vybudné prostredie.

4.2. Projekt

Standardny stroj WMS bez dopravnika na otoénom stole a bez nutnosti
stavebného zasahu na pracovisku nevyzaduje Ziadnu projektovu pripravu. Pokial
predpokladané pracovisko vyhovuje poziadavkam na pracovné prostredie stroja
podla kap. 2.4, je mozné stroj inStalovat podla kap. 4.4 a uviest do prevadzky.

Pre stroje vlozené do zapustného ramu v podlahe, alebo pre stroje vybavené
portalovym pritlaénym zariadenim odporu¢ame vypracovat aspon zjednodudeny
projekt. DOvodom je neskorSie zlozZité premiestfiovanie stroja a zabeténovaného
ramu, resp. pripevneného portalového pritlaéného zariadenia. Tento projekt by
mal rieSit umiestnenie baliaceho stroja s ohfadom na:

bezpecCnost obsluhy i dalSich osdb nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska;

pristup k baliacemu stroju manipuladnou technikou pre dovoz tovaru na
zabalenie na oto¢nom stole a k odvoz zabaleného tovaru mimo stro;j.

U strojov WMS zabudovanych do liniek s valCekovou alebo retazovou tratou je
nutné najneskdr pred montazou vypracovat projekt, ktory riesi:

splnenie poZiadaviek na pracovné prostredie stroja (vid kap. 2.4);

bezpeCnost prace obsluhy aj bezpe€nost dalSich oséb nachadzajucich sa v
blizkosti pracoviska. Je nutné zabranit’ pristupu do pracovného priestoru stroja
poCas baliaceho procesu, resp. spustenie stroja ak sa v pracovnom priestore
nachadza osoba. K tomu je uréené ochranné oplotenie a dalSich ochranné
opatrenia podla potreby (svetelné zavory, elektronické zamky dveri a pod).
BezpecCnostné Casti riadiaceho systému musi mat droven vilastnosti PL = c,
kategéria 2 podla EN ISO 13849-1;

umiestnenie a orientaciu stroja v ramci baliacej linky z hladiska funk&nosti
stroja a linky a podla potrieb baleného tovaru;

umiestnenie rozvadzaca a miesta obsluhy (v pripade, Ze je stroj dodany bez
rozvadzaca, alebo s oddelenym rozvadzacom);
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pristup k miestam obsluhy a k miestam potrebnym pre servisné a udrzbarske
prace;
o mechanicku, elektricku a programovu sucinnost’ s daldimi strojmi v linke;
e privod elektrickej energie, eventualne aj stlateného vzduchu, a vedenie
kabelaZe tak, aby nemohlo déjst’ k poSkodeniu tychto privodov a vodi¢ov, ani k
urazu obsluhy alebo inych oséb nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska;

e v pripade potreby umiestnenie dalSich tlacidiel NUDZOVE ZASTAVENIE tak, aby
boli fahko dostupné ako pre obsluhu, tak i pre dalSie osoby, ktoré sa mdzu
nachadzat pobliz pracoviska.

Projekt smie vypracovat firma alebo osoba znala zasad bezpeénosti prace a
strojov, obsiahnutych v platnych medzinarodnych i narodnych normach a
zakonnych predpisoch. Bezpelnost celého pracoviska musi analyzovat
dodavatel projektu, ktory za rieSenie zodpoveda a v pripade potreby taktiez
vypracovava smernice bezpeénosti prace. Standardne projekt vypracovava
vyrobca alebo dodavatel stroja. Stroj zodpoveda normam a zakonom platnym v
Eurdpskej unii za podmienky vypracovania projektu spliujuceho poZiadavky
uvedené v tejto kapitole a platného pre konkrétne pracovisko.

4.3. Minimalny priestor okolo stroja

Pre bezpecnost obsluhy stroja je nutné dodrzat’ minimalny priestor okolo stroja.
Do tohto priestoru je zakdzané umiestriovat akékolvek predmety, ani doriho
nesmie zasahovat iny stroj alebo pracovny priestor iného stroja s vynimkou
portalového pritlaéného zariadenia (pokial je pouzité).

Schéma minimalneho priestoru nezohladriuje priestor pre navazanie a odvazanie
tovaru.

1000 "
1300 2

250

600

A
v

Q
S 500

Poznamka:
Rozmer 1) plati pre stroj vybaveny napinacim zariadenim bez vyklopného krytu

priestoru valcov (tj. pre ruénu brzdu folie, mechanické napinacie zariadenie,
elektromagneticku brzdu félie alebo jednomotorové napinacie zariadenie LIGHT);
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Rozmer 2) plati pre stroj vybaveny napinacim zariadenim s vyklopnym krytom
priestoru valcov (ij. pre jednomotorové a dvojmotorové napinacie zariadenie).

Aky typ napinacieho zariadenia je namontovany na vaSom stroji, zistite
z obchodnej dokumentacie, ina¢ vsetky jednotlivé napinacie zariadenia su
opisané v kap. 6.3.

4.4. Montaz, manipulacia

Manipulacia so strojom je moZna pomocou vysokozdvizného vozika, potrebné
rozmery lyZin a nosnost vozika je vzdy uvedenda v prislusnej stati. Pre vSetky
stroje plati zdkaz prepravovat ich pomocou ruéného paletového vozika a s
pomocou Zeriava. TaktieZz sa stroj nesmie premiestfiovat s naloZenou paletou.

Pokial je stroj po€as dopravy na pracovisko vystaveny prudkej zmene tepl6t, je
nutné pred zapojenim do elektrickej siete vy&kat primeranu dobu na vyrovnanie
tepldt stroja a okolia — nebezpecenstvo kondenzacie vihkosti.

Stroje sa, okrem vyhotovenia s dopravnikom na otocnom stole, dodavaju so
sklopenym stlpom, ktory je nutné pri uvadzani do prevadzky vztycit.

1 POZOR !

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

NIKDY sa nesnazte manipulovat so stipom bez pouzitia
sklapacieho pripravku! Pokial je stip vo vztyéenej polohe
a nie je priskrutkovany k otoénému stolu, je nestabilny.
Vzhfadom ku hmotnosti stipu hrozi vazny Graz a
poskodenie stroja!

Pri akejkolvek manipulacii sa stroj nikdy nesmie zdvihat’
za otocny stol!
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4.4.1. Prevedenie so Standardnou to¢énou

Tyka sa Standardného prevedenia: stroja bez vyrezu, stroja so Standardnou
vySkou to€ne 76 mm a stroja bez valCekového Ci retazového pohananého
dopravnika na toéni alebo val€ekového gravitacného dopravnika na tocni.

Stroj sa dodava so sklopenym stipom. Pre manipuléciu so strojom si v nosnych
profiloch otvory pre lyziny vysokozdvizného vozika o rozmeroch max. 130%x40
mm, vyhovujuce STN 26 8901 a ISO 2328 — tieto otvory su na obrazku oznacené
Sipkami. Nosnost' vysokozdvizného vozika musi byt min. 1500 kg.

Stroj postavte na miesto, kde sa bude prevadzkovat, a tam ho uvadzajte do
prevadzky. Manipulacia so sprevadzkovanym strojom sa neodporucaju — vid
dalej v tejto kapitole. Pracovné miesto stroja musi odpovedat podmienkam
stanovenym v kap. 2.4 a 4.3. V dalSom texte uvedeny material potrebny pre
uvedenie stroja do prevadzky je namontovany v miestach, kde bude neskér
pouZity.

Pri uvadzani do prevadzky postupujte podla bodov:

¢ QOdstrante ochranné obaly

e Stip je sklopeny v manipulaénom pripravku, tento pripravok je tvoreny
zavesom, okolo ktorého sa behom vzty&ovania stip otaga. Pre transport je
manipulaény pripravok so stipom namontovany do prepravnej polohy a je
nutné ho presunut do pracovnej polohy. V mieste pre pracovnu polohu su na
otoénom stole pripravené otvory so zavitmi pre montaz manipulacného
pripravku so stipom. Prepravna poloha a presun do pracovnej polohy
(Ciarkovane) je znazornena na obrazku.
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Skrutky pripevnujuce pripravok k oto¢nému stolu (na obr. oznacené )
vytiahnite, stip vratane pripravku a napinacieho =zariadenia posurite
k upevnovacim otvorom v pracovnej polohe podla prevedenia otoéného stola
a pripravok so stipom na tomto mieste opét priskrutkujte k otoénému stolu.
Hmotnost' stipa je od 160 kg pri najjednoduchdom prevedeni do 270 kg pri
maximalnom vybaveni.

Demontujte predny kryt spodnej asti stipa poz. 1 a zadny kryt poz. 2:

Stip vztyéte (dbajte, aby nedo$lo k poskodeniu T—, - -
kabelaze) a priskrutkujte k zakladu v miestach E‘I
poz. 3 - sU dodané po 4 ks skrutky M10x20,
podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10. Podla volby
uzivatela moéze byt manipulaény pripravok
ponechany namontovanym na otoCnhom stole a
stipe (odporuéame) alebo demontovany; funkcie,
parametre stroja ani bezpecnost prace nie su
Ziadnym spdsobom ovplyvnené.

Kryty pripevnite spat.

Odstranite  dreveny podperny hranol na
napinacom zariadeni.

Ak je zvyroby dodany stroj s pritlaénym zariadenim, je jeho rameno
demontované. Montaz ramena s pritlanym kotu€om spociva v jeho
priskrutkovani  k voziku pritlaéného zariadenia dodanym spojovacim
materialom (po 2 kusoch matice M12, podlozka 13, podlozka 12 pruzna).

V pripade, Ze je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim, pripojte
ho ku zdroju tlakového vzduchu.

Nakoniec skontrolujte napajanie a pripojte stroj do siete postupom podfa kap.
4.6.

VSetky sucasti i spojovaci material demontované pri
uvadzani stroja do prevadzky schovajte pre pripad
neskorsieho transportu.

Na kratke vzdialenosti (cca jednotky metrov, len korekcia
umiestnenia na pracovisku) po spevhenom povrchu bez
nerovnosti a prevySeni moéze byt stroj opatrne
premiest'ovany vo vztyéenom stave; pre vysokozdvizny vozik
plati ustanovenie z uvodu tejto kapitoly.
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Standardne je nutné stroj prepravovat’ v sklopenom stave,
v akom bol dodany!

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

Pred pripravou na transport je stroj funk&ny a pripojeny na siet’ a popripade ku
zdroju tlakového vzduchu (pokial je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym
zariadenim).

Na napinacie zariadenie namontujte podperny hranol.
Pre jeho montaz je na prietaznom zariadeni pripraveny
zavit M8 na pravom boku (smerom k tocni), hranol
montujte do vodorovnej polohy tak, aby po sklopeni
podopieral napinacie zariadenie i stip. 1

Napinacie zariadenie nastavte na manipulaciu v
ruénom rezime (vid kap. 7.9) do takej vysSky, aby
spodna hrana podporného hranolu bola (1150£20) mm
od spodnej hrany stipa. Pokial je stroj vybaveny
pneumatickym pritlacnym zariadenim, zidete s nim do
dolnej polohy.

1150

b

Stroj vypnite a odpojte od elektrickej siete vytiahnutim
zastrcky zo zasuvky. Pokial je vybaveny pneumatickym pritlaChym
zariadenim, odpojte ho aj od zdroja tlakového vzduchu.

Pokial bol po instalacii demontovany manipulacny pripravok, musi byt spat
namontovany na stlp a otoCny stol.

Pokial je na stroji nainstalované pritlacné zariadenie, demontujte rameno
prittaéného zariadenia s pritlaCnou doskou — 2x matice M12 s podlozkami.
Spojovaci material uschovajte pre opakovanu montaz.

Zlozte kryt spodnej &asti stipu poz. 1 (kryt pod ovladacim panelom pri zemi, je
prichyteny Styrmi priemyslovymi suchymi zipsami a demontuje sa postupnym
tahom za rohy krytu). Demontujte zadny kryt poz. 2: vyskrutkujte Styri skrutky
M5 a kryt dajte dolu alebo vysurite nahor tak, aby bol pristup ku skrutkam
pripeviiujucim stip k otoénému stolu.

Uvolnite stip od oto&ného stola - vyskrutkujte v miestach poz. 3 - po 4 ks
skrutky M10x20, podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10. Spojovaci material
uschovajte pre opakovanu montaz.

Kryty pripevnite spat.

Stip sklopte, vytiahnite skrutky, uchycujici manipulaény pripravok k otoénému
stolu a manipulaény pripravok so stipom a napinacim zariadenim presurite do
prepravnej polohy (miesto pre prepravnu polohu vid popis montaze v tejto
kapitole) — dbajte, aby nedosSlo k posSkodeniu kabelaze — a prepravny
pripravok na tomto mieste upevnite k otoénému stolu.

Po premiestneni je montaz zhodna s postupom uvadzania do chodu u nového
stroja v uvode tejto kapitoly, vratane kontroly napajania podfa kap. 4.6,
predovsetkym v pripade zapojenia stroja do inej zasuvky nez doposial.
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4.4.2. Prevedenie s nizkou tocnou

Tyka sa prevedenia stroja s nizkou tocnou (vySka to¢ne 18 mm).

Stroj sa dodava so sklopenym stipom. Pre manipuléciu so strojom st v nosnych
profiloch prepravného pripravku otvory pre lyziny vysokozdvizného voziku o
rozmeroch max. 130x40 mm, vyhovujice STN 26 8901 a ISO 2328 — tieto otvory
si na obrazku oznadené Sipkami (Obrazok je pre prehladnost bez stipu a
prietazného zariadenia). Nosnost vysokozdvizného voziku musi byt min. 1500

kg.

Stroj postavte na miesto, kde sa bude prevadzkovat, a tam ho uvadzajte do

prevadzky.

¢

—

Pocas uvadzania do prevadzky je demontovany prepravny
pripravok a d’alSie manipulacie so strojom nie s mozné bez
vazneho rizika poskodenia stroja. V pripade potreby stroj
premiestnit’ aj na kratku vzdialenost’ je nutné ho opat’
pripravit’ na transport podla druhej ¢asti tejto kapitoly.

Pracovné miesto stroja musi odpovedat podmienkam stanovenym v kap. Chyba!
Nenalezen zdroj odkazu. a Chyba! Nenalezen zdroj odkazu..

Pred uvedenim do prevadzky je nutné zaistit' potrebnu
rovinnost’ podlahy £ 2 mm /2 m.

Pred umiestnenim stroja pre uvedenie do prevadzky je
potrebné plochu starostlivo o istit od necistét, vihkosti,
mastnoty a pod. A zamiest'.

Poc¢as manipulacie nestupajte na kryt medzi to€riou a
stipom!

Pri uvadzani do prevadzky postupujte podfa bodov:
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Odstrarnte ochranné obaly

Stip je sklopeny v manipulaénom pripravku, tento pripravok je tvoreny
zavesom, okolo ktorého sa behom vzty&ovania stip otada. Pre transport je
manipulaény pripravok so stipom namontovany do prepravnej polohy a je
nutné ho presunut do pracovnej polohy. V mieste pre pracovnu polohu su na
to€ni pripravené otvory so zavitmi pre montaz manipulacného pripravku so
stibom. Prepravna poloha a presun do pracovnej polohy (&iarkovane) je
znazornena na obrazku.

Skrutky pripeviiujice pripravok k toéni (na obr. oznadené &) vytiahnite, stip
vratane pripravku a prietazného zariadenia posurite k upeviiovacim otvorom
v pracovnej polohe podla prevedenia oto¢ného stola a pripravok so stlpom na
tomto mieste opat priskrutkujte k to¢ni. Hmotnost 1

stipu je od 160 kg pri najjednoduch$om prevedeni

do 270 kg pri maximalnom vybaveni. '_‘:l'

Spojte konektory kablov (ak su rozpojené). ’
Demontujte predny kryt spodnej &asti stipu poz. 1 » T
postupnym tahom v rohoch (kryt je k stlpu
upevneny suchymi zipsami).

Stip vztyéte (dbajte, aby nedo$lo k po$kodeniu I (
kabelaze) a priskrutkujte k zakladu v miestach poz. -
2 - sU dodané po 4 ks skrutky M10x20, podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10
(zvy$né skrutky pouZijete v druhej faze montaze stipa). Podla volby uZivatela
moéze byt manipulagny pripravok ponechany namontovanym na toéni a stipu
(odporuCame) alebo demontovany; funkcie, parametre stroja ani bezpecnost
prace nie su ziadnym spésobom ovplyvnené.

Demontujte prepravny pripravok - vyberte 8x skrutky M8 (na obrazku
oznatené Sipkou) a pripravok odstrante. Pripravok dobre uschovajte pre
pripadné neskorSie premiestnenie stroja.
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|
e Druhé faza montaze stipa: po odstraneni prepravného pripravku su pristupné
skrutky zadného krytu. Demontujte zadny kryt poz. 3 vyskrutkujte 4x skrutky
M5 a kryt odstrarite alebo vysunte nahor tak, aby bol pristup ku skrutkam
pripevnujicim stlp k to¢ni. V miestach poz. 4 upevnite stlp k to€ni zvySnymi
skrutkami M10x20 a podlozkami. Odstrante dreveny
podperny hranol na prietaznom zariadeni.
o Kryty pripevnite spat.
e Namontujte najazdovy mostik podlfa pozadovaného
smeru navazania a odvazenia paliet na niektoru z troch ! \
pozicii - spojovaci material (4x skrutky M8) je k mostiku 3 ;
pribaleny. 3 \
e Ak je z vyroby dodany stroj s pritlaénym zariadenim, je \*—’
jeho rameno demontované. Montaz ramena s pritlacnym kotu€om spociva
v jeho priskrutkovani k voziku pritlaéného zariadenia dodanym spojovacim
materialom (po 2 kusoch matice M12, podlozka 13, podlozka 12 pruzna).
e V pripade, Ze je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim, pripojte
ho ku zdroju tlakového vzduchu.

¢ Nakoniec skontrolujte napajanie a pripojte stroj do siete postupom podla kap.
4.6.

Vsetky sucasti i spojovaci material demontované pri
uvadzani stroja do prevadzky schovajte pre pripad
neskorsieho transportu.

Stroj je nutné prepravovat’ v sklopenom stavu,
v akom bol dodany!

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

e Pred pripravou na transport je stroj funkény a pripojeny na siet’ a popripade ku
zdroju tlakového vzduchu (pokial je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym
zariadenim).

o Na prietazné zariadenie namontujte podperny hranol. Pre jeho montaz je na
prietaznom zariadeni pripraveny zavit M8 na pravom boku (smerom k toc¢ni),
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hranol montujte do vodorovnej polohy tak, aby po
sklopeni podopieral prietazné zariadenie i stlp.

e Prietazné zariadenie nastavte na manipulaciu v ru¢énom
rezime (vid kap. Chyba! Nenalezen zdroj odkazi.) do 1
takej vysky, aby spodna hrana podporného hranolu bola
(1150+50) mm od spodnej hrany stipu. Pokial je stroj
vybaveny pneumatickym pritlanym zariadenim, zidete
s nim do dolnej polohy.

1150

e Stroj vypnite a odpojte od elektrickej siete vytiahnutim
zastrCky zo zasuvky. Pokial je vybaveny pneumatickym
prittaénym zariadenim, odpojte ho aj od zdroja -
tlakového vzduchu.

 Pokial bol po instalacii demontovany manipulacny pripravok, musi byt spat
namontovany na stlp a toériu.

e Pokial je na stroji nainstalované pritlaéné zariadenie, demontujte rameno
prittaéného zariadenia s pritlatnou doskou — 2x matice M12 s podlozkami.
Spojovaci material uschovajte pre opakovanu montaz.

¢ Demontujte najazdovy mostik.

¢ Demontujte zadny kryt poz.3: vyskrutkujte Styri skrutky M5 a kryt dajte dolu
alebo vysurite nahor tak, aby bol pristup ku skrutkdm pripeviujicim stip k
otoCnému stolu. Vyskrutkujte v mieste poz.4 2x skrutky M10. Kryt pripevnite
spat.

o Nasadte prepravny pripravok a upevnite ho k to¢ni 8x skrutkami M10 podla
obr. v €asti o uvadzani do prevadzky.

e Tahom v rohoch demontujte kryt poz.1 a vyskrutkujte skrutky poz.2. Kryt
pripevnite spat.

e Stip sklopte, vytiahnite skrutky, uchycujici manipulaény pripravok k toéni a
manipulaény pripravok so stipom a prietaznym zariadenim presurite do
prepravnej polohy (miesto pre prepravnu polohu vid popis montaze v tejto
kapitole) — dbajte, aby nedoslo k poskodeniu kabelaze — a prepravny
pripravok na tomto mieste upevnite k tocni.

Po premiestneni je montaz zhodna s postupom uvadzania do chodu u nového
stroja v uvode tejto kapitoly, vratane kontroly napdjania podla kap. 4.6,
predovSetkym v pripade zapojenia stroja do inej zasuvky nez doposial.

4.4.3. Vyhotovenie s dopravnikom na otoénom stole

Tyka sa prevedeni s valCekovym alebo retazovym poharianym dopravnikom na
otoCnom stole, alebo s valCekovym gravitachym dopravnikom na otoCnom
stole.

Stroje su pri montazi pevne usadené na miesto podla projektu. Montaz stroja a
uvedenie do prevadzky Standardne vykonava dodavatelska firma (je nutné zaistit
spravnu mechanicku i elektricki vazbu na dopravnikové trate). Po montazi nie je
mozné stroj premiestiovat.

Tieto typy sa Standardne dodavaju v CiastoCne demontovanom stave, zvlast
to¢fiaa zvlast stlp stroja. Pokial je stroj dodany s pritlaénym zariadenim, je
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demontované rameno pritlaéného =zariadenia s pritlatnou doskou. Stip a
pripadne rameno pritlacného zariadenia vratane dosky su uloZené na paletach.

Manipulacia so zabalenym otoénym stolom je mozna pri pomoci
vysokozdvizného vozika s dlhymi nadstavcami min. 1200 mm o rozmeroch max.
130%x40 mm, vyhovujuce ISO 2328 alebo s ruénymi manipulaénymi vozikmi,
nosnost vozika min. 1500 kg. V nosnych profiloch pod otoénym stolom su otvory
pre lyZiny vysokozdvizného vozika — tieto otvory su na obrazku oznacené
Sipkami. PouZivajte iba otvory pod otoénym stolom, nie pod stipom — tak, ako je
vyznacené na obrazku. Ostatné Casti stroja su dodané zvlast na palete.

Pokial sa pre konkrétny stroj spésob manipulacie liSi od tu uvedenych pokynov,
su v okamihu dodania vsetky informacie o manipulacii uvedené priamo na
zabalenom stroji tak, aby boli zretelné.

4.4.4. Typ WMS PROFI, vyhotovenie - toéha s vyrezom

Tyka se vyhotovenia otocného stola s vyrezom.

Doprava a manipulacia se lisi podle priméru tocny.

A. Vyhotovenie - to€na s vyrezom s priemerom 1500 alebo 1650 mm

Pre manipulaciu so strojom slUzia otvory pre lyZiny vysokozdvizneho vozika v
nosnych profiloch pod oto€nym stolom, ich hlbka je 170 mm (najkratSia strana
profilu). Pri preprave sa do tychto otvorov zasunu lyziny vysokozdvizného vozika
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Manipulaéné otvory slizia vyluéne na manipulaciu so
strojom v sklopenom (prepravnom) stave, behom uvadzania
do prevadzky alebo k pripadnému nadvihnutiu stroja.

: )

B. Vyhotovenie - to¢na s vyrezom s priemerom 1800 mm a viac

Stroj sa dodava podloZzeny prepravnymi
hranolmi (tramikmi) pre lahSiu
manipulaciu vysokozdviznym vozikom.
Lyziny vozika sa pod stroj zasuvaju zo U/ —
stran — vid svetlé Sipky na obrazku - a ,

musia mat dizku min. 1500 mm. S
Doporu€ena nosnost vozika je min. 1000 [%"

n

__________

kg. 0

e e — —

o

K dispozicii su aj manipulacné otvory a --
patky tak ako je opisané v odseku A tejto

kapitoly — tie ale sluzia len na
manipulaciu so strojom pri odstrafiovani
prepravnych tramikov.

ARuRug TR [ E—

I V—

o

4.4.5. Typ WMS PROFI, vyhotovenie - to€ha s vyrezom -
uvadzanie do prevadzky

Uvadzanie do prevadzky je pre vSetky priemery otoCnych stolov s vyrezom
obdobné, nasledujuci postup je preto spolocny pre vSetky vyhotovenia. Pripadné
rozdiely su vyznacené priamo v texte.

e Stroj postavte na miesto, kde bude prevadzkovany, a tam ho uvadzajte do
chodu, pracovné miesto musi splfiovat podmienky stanovené v kap. 2.4 a 4.3.
Manipulacie so sprevadzkovanym strojom sa neodporucaju — vid dalej v tejto
kapitole. V daldom texte uvedeny material potrebny pre uvedenie stroja do
prevadzky je naintalovany v miestach, kde neskér bude pouzity.

o QOdstrante ochranné obaly

e Stip je sklopeny v manipulaénom pripravku, 2
tento pripravok je tvoreny zavesom, okolo —
ktorého sa behom vztyCovania stlp ota¢a. Pre f

—)

transport je manipuladny pripravok so stipom
namontovany do prepravnej polohy a je nutné 5
ho presunut do pracovnej polohy; v mieste pre 4§/

pracovnu polohu su na otoénom stole
pripravené otvory so zavitmi pre montaz
manipulaéného pripravku so stipom. Skrutky ﬁ d
upeviujuce pripravok k otocnému  stolu (na obr. L. E
oznacené [) vytiahnite, stlp vratane pripravku a 3 \
napinacieho zariadenia presuiite do pracovnej

T
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polohy (na obr. naznacené tmavou Sipkou) a pripravok so stibom na tomto
mieste upevnite k otocnému stolu. Hmotnost stlpa je od 160 kg
v najjednoduchSom prevedeni po 270 kg u stlpa v maximalnom vybaveni.

Demontujte predny kryt spodnej asti stipa poz. 2 a zadny kryt poz. 3.

Stip vztyéte (dbajte na to, aby nedo$lo k poskodeniu kabelaZze) a priskrutkujte
k zakladu v miestach poz. 4 - dodavané po 4 ks skrutky M10x20, podlozky
10.5 a pruzné podlozky 10. Podla volby uzivatela sa mdze manipulacny
pripravok ponechat namontovanym na otodnom stole a stipe (odportigame)
alebo demontovat; funkcie ani parametre stroja nie su Ziadnym spdsobom
dotknuté.

Kryty pripevnite spat.
Odstrante dreveny podporny hranol na napinacom zariadeni.

Ak sa stroj dodava na
prepravnych hranoloch:
odskrutkujte azloZte dolu kryt
medzi otodnym stolom a stipom.
Vytiahnite  skrutky upeviujuce

prepravné hranoly - na obr.
oznactené D. Pri pouziti
manipulaénych otvorov a patiek

stroj nadvihnite a odstrante
prepravné hranoly. Stroj opat
postavte na zem. V ziadnom
pripade stroj  neposuvajte
vle€¢enim po zemi!

Pokial sa z vyroby dodava stroj s pritlatnym zariadenim, je jeho rameno
demontované. Montaz ramena s pritlaénym kotu€om spociva v jeho
priskrutkovani  k voziku pritlatného zariadenia dodanym spojovacim
materialom (po 2 kusoch matice M12, podlozka 13, podloZka 12 pruzna).

V pripade, Ze je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim, pripojte
ho ku zdroju stlaeného vzduchu.

Nakoniec skontrolujte napajanie a pripojte stroj do siete postupom podfa kap.
4.6.

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 prevySeni sa mbze stroj opatrne
premiestiovat’ vo vztyéenom stave, pokial sa umiestni na
dvoch paletach a lyziny vysokozdvizného voziku nakladaju
stroj zo stran. Pre vysokozdvizny vozik plati ustanovenie
zkap. Chyba! Nenalezen zdroj odkazl., resp. 4.4.4.
Mmanipulaéné otvory pouzite len na nadvihnutie stroja tak,
aby bolo mozné pod stroj zalozit' palety. Standardne je
nutné stroj prepravovat’ v sklopenom stave v akom bol
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dodany.

Prepravovat stroj vo vztyéenom stave pri pouziti
manipulaénych otvorov v otoénom stole je zakazané!

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

Pred pripravou na transport je stroj funkény a pripojeny
do siete a popripade ku zdroju tlakového vzduchu
(pokial je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym
zariadenim).

Na napinacie zariadenie namontujte podporny hranol.
Pre jeho montaz je na napinacom zariadeni pripraveny
zavit M8 na pravom boku (smerom k otoénému stolu),
hranol montujte do vodorovnej polohy tak, aby po
sklopeni podopieral napinacie zariadenie aj stip.

1150

Napinacie zariadenie nastavte manipulaciou v ruénom h
rezime (vid kap. 7.9) do takej vysky, aby spodna hrana
podporného hranolu bola (1150+20) mm od spodnej hrany stipu. Pokial je
stroj vybaveny pneumatickym pritlanym zariadenim, spustite ho do dolnej
polohy.

Stroj vypnite a odpojte od siete vytiahnutim zastréky zo zasuvky. Pokial je
vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim, odpojte ho aj od zdroja
tlakového vzduchu.

Namontujte manipulaéné patky.

Pokial je na stroji nainStalované pritlané zariadenie, demontujte rameno
prittaéného zariadenia s pritlatnou doskou — 2x matice M12 s podlozkami.
Spojovaci material uschovajte pre opakovanu montaz.

Pokial bol stroj dodany na prepravnych hranoloch (u oto€ného stola s
priemerom 1800 mm a viac su prepravné hranoly pouZité vzdy), demontujte
kryt medzi stipom aotoénym stolom, nadvihnite stroj pri pomoci
vysokozdvizného vozika a zasunite pod stroj hranoly - stroj nevleéte po zemi!
Pouzite hranoly dodané so strojom, alebo drevené hranoly 100x100 mm s
dizkou 1920 mm. Prepravné hranoly priskrutkujte zavitmi 8x50 ku stroju —
umiestnenie hranolov a zavitov je naznacené na obrazku v €asti uvadzanie do

prevadzky. Kryt namontujte spat. )

Demontujte kryt spodnej &asti stipa poz. 2 a zadny
kryt poz. 3 - vyskrutkujte Styri skrutky M5 a kryt
Zlozte dolu alebo vysunite hore tak, aby bol pristup ku
skrutkam pripeviiujicim stip k otoénému stolu. 4 i

Uvolnite stip od otoéného stola - vyskrutkujte
v miestach poz. 4 - po 4 ks skrutky M10x20,
podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10. Spojovaci
material uschovaijte pre opakovanu montaz. 3

wR \)

T e
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o Kryty pripevnite spat.

e Stip sklopte, vytiahnite skrutky, uchycujice manipuladny pripravok
k otoénému stolu a manipulaény pripravok so stipom a napinacim zariadenim
presurite do prepravnej polohy (miesto pre prepravnu polohu vid popis
montaze v tejto kapitole) — dbajte, aby nedoSlo k poSkodeniu kabelaze — a
prepravny pripravok na tomto mieste upevnite k otoénému stolu.

Po premiestneni je montaz zhodna s postupom uvadzania do chodu u nového
stroja v uvode tejto kapitoly, vratane kontroly napajania podlfa kap. 4.6,
predovsetkym v pripade zapojenia stroja do inej zasuvky nez doposial.

4.5. Portalové pritlaéné zariadenie

S portalovym pritlaénym zariadenim je dodavany samostatny navod na montaz,
uvedenie do prevadzky a na obsluhu zariadenia.

Upozoriiujeme, ze portalové pritlacné zariadenie je schopné
vyvinut’ nastavitel'nu pritlaénu silu max. 1300 kg. Sucet tejto
pritlacnej sily a hmotnosti palety s tovarom nesmie prekrocit’
nosnost’ otoéného stola, inak hrozi jeho poskodenie.

4.6. Pripojenie stroja k sieti

Najskér prekontrolujte prevadzkové napatie a kmitoCet stroja udany na Stitku
elektrického zariadenia, €i suhlasi s napatim a kmito¢tom elektrickej siete, na
ktoru ma byt stroj pripojeny. Rozvod elektrickej siete a zapojenia zasuviek musi
odpovedat platnym medzinarodnym aj narodnym predpisom a normam.
Kolisanie napéatia max. o £10% menovitej hodnoty zaru€uje eSte spravnu funkciu
stroja.

Vlastné pripojenie stroja je vyhotovené kablom ukonéenym vidlicou CVG 1643,
ktory je v rozvadzaci pripojeny na svorky U,V,W,N,Pe. Privodny kabel je nutné
viest tak, aby cez neho neprechadzala manipulacna alebo dopravna technika a
aby nemohol byt zdrojom urazov.
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Skontrolujte konektory na kabloch spojujucich tochu so
stipom, ktoré sU umiestnené v spodnej &asti stipa. U
$tandardnych strojov, dodavanych so stipom namontovanym
na to¢ne a sklopenym su konektory spojené uz z vyroby. U
strojov s oddelenym alebo so samostatne dodavanym stipom
mbézu byt pre lahSiu manipulaciu a prepravu konektory
rozpojené. Je nutné ich zapojit tak, ako je naznacené na
obrazku v pravej Casti

Po dékladnej kontrole privodu a konektorov z hlavného vypina¢a odstrante
ochrannu nalepku. Potom je mozZno zastrit vidlicu do zasuvky a hlavnym
vypinacom pripojit stroj na siet.

Skontrolujte spravnost’ zapojenia faz stroja. Tuto kontrolu prevedte taktiez
zakazdym, ked bude stroj zapojeny do inej zasuvky nez doposial. Toéfa stroja,
napinacie a pritlaéné zariadenia sa musia pohybovat spravnym smerom podla
Sipok na ovladacom paneli. Pozor - kontrolujte pohon, kde nie je zaradeny
frekvenény meni¢ otacok. Pri zmene faz stroja musite odpojit’ privod
elektrického prudu ku stroju vypnutim hlavného vypinac¢a a vytiahnutim vidlice
zo zasuvky. Zmenu faz elektrického zapojenia stroja smie vykonavat iba osoba
odborne spésobila v zmysle kap. 3.2.

Pokial napinacie zariadenie u stroja s nespravne nastavenymi fazami privodu
elektrického prudu déjde az na koncovy spinaé¢, na displeji sa zobrazi chybové
hlasenie Errv. v tomto pripade najprv spravne nastavte fazy elektrického
zapojenia stroja a potom musite resetovat chybové hlasenia postupom
uvedenym v kap. 8.

VonkajSie ochranné svorky na stroji a stykaCovom rozvadzadi musia byt
pripojené uzivatelom na ochranny systém uzivatela a riadne zakonzervované.

Pred uvedenim do prevadzky musi byt vykonana vstupna revizia elektrického
zariadenia — vid kap. 3.2.

4.7. Pripojenie stroja k tlakovému vzduchu
Pokial je stroj vybaveny pneumatickym zariadenim (t. j. je vybaveny

ukonCovacim zariadenim alebo pneumatickym pritlakom), musi byt pripojeny k
tlakovému vzduchu. Jeho parametre pozrite v tabulke v kap. 4.
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4.8. Demontaz stroja

Pred likvidaciou stroja po skonCeni jeho technickej zZivotnosti dajte vSetky
mechanizmy do takej polohy, aby pri demontazi nehrozilo nebezpecenstvo padu
uvolnenych Casti stroja z vySky a aby demontované diely bolo mozné bezpecne
odoberat. Odpojte napajanie elektrickej energie vytiahnutim zastréky zo zasuvky.
Osoba kvalifikovana podla kap. 3.2 pred zacCatim demontaze skontroluje
elektricky obvod na pritomnost zvySkového napéatia; v kladnom pripade je nutné
toto napéatie vybit, alebo vyEkat samovolného vybitia obvodu. Pokial je stroj
vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim, odpojte ho aj od zdroja
tlakového vzduchu.

Demontujte motory s prevodovkami, odstrante z nich mazadla (olej, mazacie
tuky), ktoré ulozte do pevnej, nerozbitnej a nepriepustnej nadoby

Demontujte vSetky diely stroja.
Vsetky diely roztriedte podfa tried odpadu (ocel, farebné kovy, plasty, kable,

elektrické prvky apod.). Takto roztriedeny odpad vratane maziv odovzdajte
Specializovanym firmam na odbornu likvidaciu.
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5. TECHNICKE PARAMETRY

WMS PROFI
Vyhotovenie | Oto¢ny stol Standardny 1500, | Standardny Nizka Standardny 1500
1650,1800 mm, 2300 mm | 1650 mm (1800) mm
s vyrezom 1500,
1650, 1800 mm
Dopravnik nie ano
Hmotnost 600 kg 800 kg
(podla vybavenia, min.) (vid typovy Stitok)
Rozmery VysSka 2366 mm
(3066 mm)
Sirka 1500(16501,)1800) 2300 mm | 1650 mm 1500 (1800) mm
mm
Dizka 2350 (2500, 2650) | 3150 mm | 2580 mm 2350 (2650) mm 2
mm
Otoc¢ny stol | Priemer 1500 (1650, 1800) | 2300 mm | 1650 mm | dle Sirky dopravniku
mm
VysSka 77 (79) mm 79 mm 18 mm Dle nastavenia
Nosnost 1200 kg 1500 kg 1500 kg
Pohon el. motor 550W / 50Hz 400 V 750W / 50Hz 400 V
Otacky (+ 20%) 10 ot./min 6.66 ot./min | 10 ot./min 10 ot./min
Smer otacania vpravo
Pohon  pojazdu  napinacieho el. motor 180W / 50Hz 400 V
zariadenia
Pohon pritlaéného zariadenia el. motor 120W / 50Hz 400 V
Tlak Vstupny max. 1.5 Mpa ¥
vzduchu ™) [ pracovny 0.6 Mpa ¥
Vaha rolky baliacej folie cca 17 kg
Dopravnik | Sirka - valéekovy:
900,1100,1300 ¥
fetazovy: 700, 1000 ¥
VysSka --- 460 + 40 mm
Rychlost 0.2m/s
Pohon el. motor 550W/50Hz
400V
Elektro- Prevadzkové 3 x 400V /50Hz
zapojenie napatie
Prikon stroja 1.5 ... 3.5 kVA (vid typovy §titok)
Isti¢ privodného 10 ... 16 A (vid typovy §titok)
vedenia
Napatie riadiaceho 24V
obvodu
Stupen ochrany IP 54

elektrozariadenia

Y Sirka stroja je zhodna s priemeromm otoCného stofla
2 dizka bez dopravniku na oto¢nom stole
¥ podra objednavky
Y lenv pripade, Zze stroj je vybaveny pneumatickym alebo portalovym pritlaénym
zariadenim
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WMS AUTOMATIC

Vyhotovenie | Otocny stol

Automatic 1500 (1800) mm

Dopravnik

ano

Hmotnost
(podfa vybavenia, min.)

800 kg
(vid' typovy Stitok)

Rozmery Vyska

min. 2590 mm (stip 2300); 3290 mm (stip 3000)

Sirka 1670 mm Y
Dizka 2435 mm Y
Otocny stdél | Nosnost 1500 kg

Pohon

750W / 50Hz 400 V

Otagky

10 ot./min + 20%

Smer otacania

vpravo

Pohon pojazdu napinacieho
zariadenia

el. motor 180W / 50Hz 400 V

Pohon pritlaéného zariadenia

el. motor 120W / 50Hz 400 V

Tlak Vstupny

max. 1.5 MPa

vzduchu) Pracovny

0.5 MPa

Vaha rolky baliacej félie

Dopravnik | Sirka

val&ekovy: 900, 1100, 1300 ?
retazovy: 700, 1000 ?

Vyska min. 350 mm

Rychlost 0.2 m/s

Pohon el. motor 550W/50Hz 400V
Elektro- Prevadzkové 3 x 400V /50Hz

zapojenie | hapatie

Prikon stroje

1.5 ... 3.5 kVA (vid typovy &titok)

Isti€¢ privodného

10 ... 16 A (vid typovy §titok)

elektrozariadenia

vedenia

Napatie 24V
riadiaceho obvodu

Stupefi  ochrany IP 54

Y Rozmer dany dopravnikom; udaj plati pre dopravnik Sirky 900 mm

% podra objednavky
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5.1. Stitky

5.1.1. Typovy stitok

Typovy $titok je umiestneny na spodnej Gasti stipu, jeho identicka kopia je
chranena pred poskodenim alebo stratou umiestnenim v rozvadzaci (na
ovladacom paneli) na vnutornej bocnici rozvadzaca po lavej strane. Typovy §titok
obsahuje nasledujuce udaje:

¢ Nazov a adresa vyrobcu (dodavatela)
e typové oznacenie vyrobku

e vyrobné Cislo stroja

e rok vyroby

o (Cislo elektrickej schémy

e hmotnost stroja (kg)

e napajacie napatie (V)

e frekvencia napatia (Hz)

e istiC (A)

e prikon stroja (kVA)

e napatie riadiaceho obvodu (V)
e tlak vzduchu (MPa)

Udaje na typovom $titku maju prednost pred Gdajmi tabulky technickych
parametrov, alebo inymi udajmi v tejto sprievodnej dokumentacii.

5.1.2. Ostatné stitky a nalepky

V tabulke su uvedené S&titky a nalepky, sluziace na informaciu obsluhy a na
upozornenie pred nebezpelenstvom. V pripade ich poSkodenia alebo straty je
nutné zaistit’ ich obnovu.

Zoznam udava vSetky stitky a nalepky, ktoré sa mézu objavit na plne vybavenom
stroji. Pripadné obmedzenie pouzitia je uvedené v stlpci PouZitie.

Stitok Umiestnenie Pouzitie

Vyrobny Stitok spodna &ast stipa

képia umiestnena
vnutri rozvadzaca

blesk — varovanie pred dvere rozvadzaca
urazom elektrickym

prudom pri zlozenom
kryte
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Stitok

Umiestnenie

Pouzitie

Sipka — smer

zaklad stroja (to¢fia)

Schéma zavadzania
folie

napinacie zariadenie

stroje vybavené
jednomotorovym
alebo dvojmotorovym
prietaznym
zariadenim
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6. VYBAVENIE

6.1. Tocna

Stroje WMS PROFI moézu byt vybavené tocrou:

Standardnym. Manipulacie s paletami pri pomoci vysokozdviznych vozikov,
po doplneni o0 najazdovl rampu je mozné pouzivat aj nizkozdvizné voziky.
Na prianie je mozné oto¢ny stdl dodat’ s planzetou pre zachytenie félie pred
zadiatkom balenia; t0 je mozné namontovat aj dodatodne. Standardny
otoény stél ma priemer 1500, 1650, 1800 alebo 2300 mm.

Pohon oto¢ného stola je v dvoch variantoch:

= Elektromotor s prevodovkou, otoény stél je pohanany retazovym
prevodom. Toto rieSenie je urCené tam, kde su vySSie naroky na
presnost’ zastavenia v bode orientovaného stopu (vid kap. 6.1.1) alebo
pre oto¢né stoly s vy§Sou nosnostou (nad 1500 kg).

= Elektromotor s medziprevodom. Prvy stupen medziprevodu je rieSeny
klinovym remefiom, druhy stupen je retazovy prevod. Ddésledkom
pouZzitia klinového remena je tichSi chod, relativne makky rozbeh a
dobeh, a moznost pootodit otoény stél rukou proti odporu prevodu — tato
moznost by sa mala pouzivat len vynimocne.

S valéekovou alebo retazovou tratou. Toto vyhotovenie je uréené do
baliacich liniek. Podla rieSenia vasho pracoviska tovar bud pride
automaticky alebo sa privolava tlaCidlom PRIVOLANIE PALETY a po zabaleni
odosiela dalej po trati pridavnym tladidlom ODOSLANIE PALETY.

S gravitaénou valéekovou trat'ou. Ta je taktiez ur€ena do liniek na balenie.
Trat na otoCnom stole nie je pohanana, tovar musi po trati pristavit a po
zabaleni odviezt obsluha ru¢ne. ValCeky na trati ulahcuju manipulaciu s
paletou.

S vyrezom, ktory ufahCuje navazenie paliet na baliaci stroj pri pomoci
nizkozdviznych manipulacnych vozikov bez nutnosti pouZivat najazdovu
rampu. DalSia &innost stroja, jeho ovladanie a moznost pouZzitia planzety pre
zachytenie folie je Standardné. Otocny stdl s vyrezom ma priemer 1500,
1650, 1800 alebo 2300 mm.

Nizkym. Vy8ka plochy toéne nad podlahou je 18 mm, tym je ulahlena
manipulacia pri navazani a odvazeni paliet s tovarom. VyzZaduje kvalitné
rovny podklad (podlahu) a pre navazanie tovaru je nutné pouzivat’ najazdovy
mostik - je Standardnou sucCastou dodavky. Nizka toCfia sa dodava s
priemerom 1650 mm.

Stroj WMS AUTOMATIC je dodavany iba s pohananym valCekovym alebo
retazovym dopravnikomi.

Pohon oto€ného stola je v dvoch variantoch:
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= Elektromotor s prevodovkou, to¢fa je pohanana retazovym prevodom.
Toto rieSenie je uréené tam, kde su vySSie naroky na presnost zastavenia v
bode orientovaného zastavenia (vid kap. 6.1.1) alebo pre otocné stoly
s vySSou nosnost'ou (nad 1500 kg).

Elektromotor s prevodom. Prvy stupen prevodu je rieSeny klinovym remenom,
druhy stupen je retazovy prevod. Désledkom pouZitia klinového remena je
tichSi chod, relativne makky rozbeh a dobeh, a moznost pootocit tocnu
rukou proti odporu prevodu — tato mozZnost by sa mala pouzivat len
vynimocne.

6.1.1. Orientovany stop

Orientované zastavenie znamena, ze to¢fa sa vzdy zastavi v rovnakej polohe,
ulahcéi to tak organizaciu prace pri nakladani a odoberani paliet.

U strojov, vybavenych frekvenénym meniCom, je orientovany stop presny s
toleranciou £8° v celom rozsahu pracovnych podmienok. V pripade potreby je
mozné tocnu natocCit’ ruéne do polohy, ktora umozni paletu odviezt.

U strojov, ktoré frekvenény meni¢ nemaju, je presnost ovplyvnena
zotrvacnostou.

Prvu paletu s urcitou hmotnostou umiestnite na to¢fu stroja a spustte baliaci
cyklus. Po ukonCeni cyklu sa paleta zastavi v smere, v ktorom sa budu
zastavovat' vSetky nasledujuce palety rovnakej alebo podobnej hmotnosti.
Oznacte polohu to¢ni vzhfadom k ramu stroja.

Paletu odstrante ztocne a pokial pouZivate najazdovu rampu, pristavte ju ku
stroju v smere, aky bude vyhovovat pre navazenie paliet.

Ak nie je mozné paletu odviezt (je natoCena tak, Ze k nej nie je pristup), je
mozné toc¢nu natoCit ruéne do polohy, ktora umozni paletu odviezt. Potom tocnu
vratte do orientovanej polohy a navezte dalSiu paletu.

Tolerancia polohy to¢ni u stroja bez frekvenéného menica je £10° pri pouziti
zhodného sekundarneho napatia na napinacom zariadeni a pri rozdiele
hmotnosti paliet mensej nez 100 kg.

U strojov s dopravnikom na tone nastavi orientovany stop dodavatel alebo
montazna firma v priebehu instalacie zafiadenia.

6.1.2. Najazdova rampa

Nie je Standardnou sucastou stroja, dodava sa na objednavku. Pri nizkej toéni je
dodana vzdy a je nutné ju mat nainstalovanu. Pri poziadavke navazania tovaru
na Standardnu toChu (bez vyrezu) nizkozdviznym vozikom alebo inou ruénou
manipula¢nou technikou je moznost’ doplinit’ stroj o najazdovi rampu. Ta sa pri
montazi u zakaznika pevne namontuje k zakladu, jej umiestnenie (orientacia) je
dané priestorovymi a manipulaénymi pomermi na pracovisku. Rampu je mozné
inStalovat’ pri dodavke stroja alebo kedykolvek neskér.
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6.1.3. Zapustny ram

Nie je Standardnou sucastou stroja, dodava sa na objednavku, nemozno ho
dodat’ k nizkej to¢ni. Obdobne ako u najazdovej rampy je mozné pri poziadavke
navazania tovaru na Standardnu toCfiu (bez vyrezu) nizkozdviznym vozikom
alebo inou ruénou manipulaénou technikou pouzit zapustny ram. Pouzitie ramu
vyzaduje stavebné Upravy pracoviska (vybudovanie montaznej jamy, vyrovnanie
podlahy a zabeténovanie ramu), baliaci stroj je potom do zapusteného ramu
vlozeny bez dalSich montaznych alebo inych prac. Plocha oto€ného stola sa tym
dostane na uroven podlahy a pri navazani tovaru nie je nutné prekonavat
vySkovy rozdiel. Zapusteny ram je mozné instalovat pri dodavke stroja alebo
kedykolvek neskér. Pred inStalaciou a pouzitim zapustného ramu odporu¢ame
vypracovat aspofi jednoduchy projekt (vid kap. 4.2). U stroja WMS umiestnenom
v zapustenom ramu je nutné zvlast dbat na zakaz vchadzat na plochu oto¢ného
stola vysokozdviznym vozikom.

6.2. Stip, ovladaci panel

Stip stroja je k zakladnej konstrukcii pripevneny skrutkami. Jeho konstrukciu
tvoria plechové profily a plechové alebo plastové kryty. Elektrorozvadza¢ a
ovladaci panel st integrované do stipa. Vnuatorny priestor stipa obsahuje vodiace
a pojazdné lyZiny a elektricky pohon vozika pre pohyb napinacieho zariadenia,
rozvadzaé a sustavu koncovych snimacov. Zakladné dizky stipov st 2300 a 3000
mm.

6.2.1. Panel rozvadzaca

Obsahuje vSetky ovladace nutné na obsluhu stroja.

2 1) Operatorsky panel

2) tlagidlo OVLADACIE NAPATIE

} 3 3) vypinaé HLAVNY VYPINAC
4

4) Tlacidlo TOTAL STOP (havarijné
zastavenie stroja)

Baliaci stroj WMS PROFI alebo WMS AUTOMATIC je vybaveny riadiacim
systémom PMA, na styk obsluhy s programovatelnym automatom sluzi dotykovy
panel operatora. Umoznuje operatorovi editovat’ parametre programov, servisné
parametre, volit' typ ru¢nej funkcie, sluzi tiez na zobrazenie vzniknutych poruch.

Na zobrazovanie je pri paneli pouzity graficky podsvieteny LED displej. Na
zadavanie dat, "pohyb" medzi displejmi a obsluhu panelu sliZia zobrazené
tla¢idla na displeji, ich rozmiestnenie a ucel su tak maximalne prispésobené
ucelnosti a pohodliu obsluhy.
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Specialne tlagidla

Dalsie tlagidla alebo prepinage su pouzité len pri niektorych strojoch na rieSenie
ich konkrétnych potrieb. Nemusia byt umiestnené na ovladacom paneli alebo
v jeho blizkosti, ale tam, kde je to z hladiska funkénosti alebo bezpec€nosti
uCelnejsie (napr. blizko ovladaného prvku). Pokial vas stroj tieto tlacidla, resp.
prepinaCe nema, ich popis ignorujte.

A Pri stroji WMS AUTOMATIC - dvojpglohovy prepina¢ UPINAC
:ﬂ FOLIE na zalozenie félie do upinaa. Standardna poloha pocas
prevadzky je poloha Zatvorené (prepinac vlfavo).

. ~— Privolanie palety z dopravnikovej trate na toCnu. Tlacidlo méze
byt iba pri vyhotoveni s val¢ekovou alebo retazovou pohananou
0000000 tratou.

~— > Odoslanie zabalenej palety z baliaceho stroja na dopravnikovu
trat. TlacCidlo mbze byt iba pri vyhotoveni s val¢ekovou alebo
retazovou pohananou tratou.

6.3. Napinacie zariadenie

Napinacie zariadenie je namontované na voziku félie, umiestnenom vnutri stipa a
zaistujuceho pohyb napinacieho zariadenia po celej vyske stipa. Vozik félie tvori
zvareny ram s kolieskami, hnany elektrickym nahonom prostrednictvom retaze.
Vlastne napinacieho zariadenie tvoria r6zne nadstavby vozika.

Na strojoch typu WMS PROFI a WMS AUTOMATIC je - podla objednavky -
pouzity jeden z typov napinacieho zariadenia, popisaného v kapitolach 6.3.2 az
6.3.4, ktoré sluzi k uspore baliaceho materialu (prietaznej félie).

Félie, pre ktoré su napinacie zariadenia uréené, su Specifikované v kap. 2.2.

K primarnemu predpatiu félie dochadza medzi valcami napinacieho zariadenia
pésobenim rozdielu v rychlosti ich otacania, hlavnym efektom je uspora folie.
Sekundarne predpatie félie vznikd medzi napinacim zariadenim a paletou,
priamo tahom palety proti brzdnym valcom napinacieho zariadenia a urluje
pevnost balenia (utiahnutie folie okolo baleného tovaru).

Cinnost zariadenia, okrem najjednoduchsieho ruéného napinacieho zariadenia a
mechanického napinacieho zariadenia, sa ovlada z ovladacieho panelu
baliaceho stroja.

Pri akejkolvek praci v priestoru valcov napinacieho
j - -
zariadenia

NESMIE

byt’ toéna stroja v pohybe!
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6.3.1. Vozik folie

Akékolvek dalej popisané napinacie zariadenie je montované na vozik folie,
ktory je sudastou stipa a zaistuje pohyb napinacieho zariadenia po stipe hore a
dole. Tento pohyb je mysleny vo vSetkych parametroch programu a stroja v
dalSom texte navodu na obsluhu, v ktorom sa pojem "vozik félie" uvadza.

Sucastou vozika folie je i bezpecnostna brzda, ktora zabrani Urazu alebo vacsej
Skode v pripade pretrhnutia retaze alebo inej poruchy. V stlpe su tiez montované
koncové spinace hornej a dolnej krajnej polohy, ktoré su spinané vozikom félie.

6.3.2. Elektromagneticka brzda félie

Toto riedenie je ekonomické a je urCené pre nizSiu a
strednu kapacitu balenia. Folia je vedena cez jeden
pracovny valec. Primarne napnutie pri tomto type nie je
mozné, uplatni sa tu len sekundarne napinanie, uréené
tahom palety proti pracovnému valcu, ktory brzdi
elektromagneticka brzda. Riadiacim systémom stroja je
regulovana napinacia sila, dana brzdnou silou
elektromagnetickej brzdy. PouzZitie elektromagnetickej
brzdy ufah&uje manipulaciu pri prichycovani folie k palete
a umozniuje pouzitie vaésieho sekundarneho napinania
(to znamena vacésie utiahnutie folie okolo tovaru na
palete).

Napinacie zariadenie tvori nosna konstrukcia, drziak folie
a hlavny valec, na ktory pdsobi elektromagneticka brzda.

Folia sa zaklada tak, Ze rolku nasadite na tm a féliu

vediete okolo valca podla schémy nalepenej na kryte

pohonu. Pre jednoduch$iu manipulaciu je mozné koniec

félie zhrnat do povrazca, stadi len v dizke potrebnej pre

uchopenie konca félie do ruky. V prevadzke sa fdlia
samocinne zrovna na valcoch.

U tohto typu je nutna ob&asna kontrola brzdy, zvlast jeho obloZenia. BlizSie
pokyny vid' kapitola 9.3.11.

6.3.3. Jednomotorové napinacie
zariadenie

Je urCené pre kvalitné balenie s obfasnou poZiadavkou
na zmenu hodnoty primarneho napinania. Toto
vyhotovenie jednomotorového napinacieho zariadenia sa
liSi od prevedenia LIGHT (vid kap. 6.3.4) vyklopnym
krytom priestoru valcov, ¢o umozfiuje rychle zavedenie
félie medzi valce napinacieho zariadenia. Funguje na
principe napinania félie medzi dvoma hlavnymi valcami,
ktoré su spolu v zabere cez ozubeny prevod. Prevodovy
pomer je Standardne 180% aje mozné ho nastavit
vymenou ozubenych kolies na valcoch. Sekundarne
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napinanie félie je uskutoCfiované tahom palety proti hlavnému valcu, brzdna sila,
ktorého je urCena rozdielom medzi rychlostou motora a otaCanim palety.
Z ovladacieho panela sa da ovladat sekundarne napinanie, jeho rozsah je 70%
az 200%, pricom hodnota 100% znamena, Ze fdlia opusta napinacieho
zariadenie takou silou, Ze po navinuti na tovar neddjde k jej prediZzeniu ani
skrateniu. Jednomotorové napinacieho zariadenie je ur€ené do prevadzky so
strednou alebo vy3Sou kapacitou balenia, s poZiadavkami na dobru kvalitu
balenia a usporu fdlie a len obCasnou poziadavkou na zmenu hodnoty
primarneho napinania.

Napinacie zariadenie tvori jednak nosna konstrukcia s hlavnymi valcami, ich
pohonom a prevodom s vodiacim valcom, jednak vyklopny drziak rolky folie
s pomocnymi valcami. Su¢astou jednomotorového napinacieho zariadenia mbéze
byt na objednavku aj zariadenie pre trhanie folie, vid kap. 6.3.6.

Postup pri zakladanie folie: Pokial je stroj v ¢innosti, potom pred

vymenou spotrebovanej rolky félie alebo opatovnym zavedenim

" roztrhnutej folie stroj zastavte a rolku vymerite, féliu zakladajte len

v stave Uuplnej necinnosti  stroja. Stlacte otvaraciu rukovat

smerom dolu (vid horny obrazok) a vyklopte drziak félie von z

konstrukcie zariadenia smerom k sebe. Na tfi nasadte rolku

novej félie. Z rolky odvifite asi 1 meter félie, jej koniec v dizke

potrebnej pre zaloZenie do napinacieho zariadenia zhriite do povrazu a tento

povraz zalozte medzi valce podla schémy nalepenej na napinacom zariadeni. Po

zaloZeni by félia mala prechadzat cez vSetky valce napinacieho zariadenia. Féliu

zakladajte tak, aby bola po zatvoreni drziaku folie vedena mimo plechového

dorazu, ktory je namontovany v hornej Casti pri pravom hlavnom valci a pri

zakladani folie je dobre viditelny. Félia sa pri prevadzke stroja

samodinne narovna na valcoch a zasunie sa pod tento doraz.

Drziak folie vratte spat, uistite sa, ze zapadka zaskocila do

uzamknutej polohy a stlatte tlaCidlo OVLADACIE NAPATIE.

Zavretim drziaku félie déjde ku spravnemu zavedeniu folie medzi

valce napinacieho zariadenia. Analogicky postupujte pri opatovnom zavedeni
roztrhnutej folie.

Foliu z napinacieho zariadenia pred jej upevnenim k balenej palete vytahujte vo
vodorovhom smere; pokial by ste ju vytahovali Sikmo hore alebo dolu, je tu
zvy8ena moznost namotania félie na valCeky.

V okamihu, ked stlagite rukovat a potom po celu dobu, ked je drziak félie
vyklopeny, displej zobrazuje tStP a stroj je blokovany (nie je mozné spustit
balenie, ani so strojom manipulovat v ru¢nom rezime). Ked drziak folie vratite
spat a zapadka zaskoCi do uzamknutej polohy, stlacte tlacidlo OVLADACIE
NAPATIE, obsah displeje sa zmeni na StoP a po niekolkych sekundach sa
hlasenie displeja automaticky zmeni na Aut alebo H — podla predchadzajuceho
rezimu stroja. Stroj je pripraveny k praci.

Pokial nebolo pri objednavke stanovené inak, je z vyroby nastavené napinanie
félie na 180%, ktoré vyhovuje bezne pouzivanym féliam a postupom balenia. Ak
potrebujete zmenit' primarne napinanie, su so strojom dodané pary ozubenych
kolies pre rézne hodnoty napinania (80%, 130%, 230, 280%) — podla tabulky.
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Pocet zubov
Napinanie Poznamka
Pastorok Kolo
80% 31 28 zhodny par kolies ako pre napinanie 130%
130% 28 31 zhodny par kolies ako pre napinanie 80%
180% 24 35 Standardna hodnota napinania
230% 22 37
280% 20 39

Prevodovka je dvojstupfiova a pri zmene prevodu sa menia vzdy obe kolesa
druhého stupna. Zlozte horny kryt napinacieho zariadenia, vyskrutkujte skrutky
v osiach hriadelov ozubenych kolies a kolesa stiahnite. Obratenym postupom
namontujte novy par ozubenych kolies.

6.3.4. Jednomotorové napinacie zariadenie— LIGHT

Jednd sa o zjednoduSenu verziu jednomotorového
napinacieho zariadenia. Od Standardného prevedenia sa
odliduje tym, Ze félia sa medzi valce musi zaviest rucne.
Taktiez toto zariadenie je ur€ené pre ekonomické rieSenie
kvalitného balenia s len ob&asnou poziadavkou na zmenu
hodnoty primarneho napinania.

Zariadenie zabezpeluje primarne napinanie folie medzi
dvoma hlavnymi valcami, ktoré su spolu v zdbere cez
ozubeny prevod. Prevodovy pomer je Standardne 180%
aje mozné ho nastavit vymenou ozubenych kolies na
valcoch. Sekundarne napinanie fdlie je zabezpelené
tahom palety proti hlavnému valcu, brzdna sila ktorého je
uréena rozdielom medzi rychlostou motora a ota¢anim
palety. Z ovladacieho panela sa da ovladat sekundarne
napinanie, jeho rozsah je 70% az 200%, pricom hodnota 100% znamena, Ze
félia opusta napinacieho zariadenie takou silou, Ze po navinuti na tovar nedéjde
k jej prediZeniu ani skrateniu. Jednomotorové napinacieho zariadenie uréené do
prevadzok so strednou alebo vy$Sou kapacitou balenia, s poZiadavkami na dobru
kvalitu balenia a usporu félie a s ob&asnou poZiadavkou na zmenu hodnoty
primarneho napinania.

Napinacieho zariadenie tvori nosna konstrukcia, na ktorej su umiestnené vietky
valce. K tomuto zariadeniu nie je mozné pripojit zariadenie na trhanie folie .

Postup pri zakladani félie: Pokial je stroj v prevadzke,

potom pred vymenou spotrebovanej rolky félie alebo

opatovnym zavedenim roztrhnutej félie stroj zastavte a

rolku vymente, foliu zakladajte len v stave uUplnej

necinnosti stroja. Drziak fdlie vyklopte von z
konStrukcie zariadenia smerom k sebe. Na tfii nasadte rolku novej félie. Z role
odvifite asi 1 meter folie, jej koniec v dizke potrebnej pre zaloZenie do
napinacieho zariadenia zhrfite do povrazca a tento povrazec zalozte medzi valce
podla schémy nalepenej na napinacom zariadeni. Félia sa za prevadzky stroja
samocinne narovna na valcoch. Drziak folie vratte spat.
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Ak je potreba pri zavedeni folie alebo pri priprave pred balenim z napinacieho
zariadenia odvinut foliu, stlate a podrzte tladidlo na napinacom zariadeni a
zaroven rucne vytahujte foliu — po tuto dobu motor napinacieho zariadenia
podava foliu minimalnou rychlostou. Stlaenie tladidla za chodu stroja pri
otaCajucom sa otocnom stole nema Ziadny vplyv ani na napinacieho zariadenie,
ani na chod stroja.

Analogicky postupujte pri opatovnom zavedeni roztrhnutej folie.

Pokial nebolo pri objednavke stanovené inak, je z vyroby nastavené napinanie
180%, ktoré vyhovuje bezZne pouzivanym féliam a postupom balenia. Ak
potrebujete zmenit' primarne napinanie, su so strojom dodané pary ozubenych
kolies pre réznu velkost’ napinania (80%, 130%, 230, 280%) — podla tabufky.

L. Pocet zubov )
Napinanie Poznamka

Pastorok | Koleso
80% 40 44
130% 35 49
180% 31 53 Standardna hodnota napinania

Prevodovka je jednostupfiova a pri zmene prevodu sa menia vzdy obe kola.
ZloZte horny kryt napinacieho zariadenia, vyskrutkujte skrutky v osiach hriadela
ozubenych kolies a kola stiahnite. Obratenym postupom namontujte novy par
ozubenych kolies

6.3.5. Dvojmotorové napinacie zariadenie

Je urCené pre kvalitné a naroCné balenie s Castymi
zmenami parametrov. Funguje na principe napinania
félie medzi dvoma hlavnymi valcami, ktoré maju kazdy
svoj pohon a rbzne otacky. Z ovladacieho panela
baliaceho stroja je mozné ovladat pomer otacok medzi
hlavnymi valcami (primarne napinanie), taktiez vystupnu
silu napinania folie (sekundarne napinanie). Rozsah
primarneho napinania félie je od 50% do 500% podfa
druhu pruznej félie. U sekundarneho napinania je rozsah
70% az 200%, pricom hodnota 100% znamena, ze félia
opusta zariadenie takou silou, Ze po navinuti na tovar
neddjde kjej predizeniu ani skrateniu. Dvojmotorové
napinacie zariadenie je uréené pre kvalitné a narocné
balenie v prevadzkach so strednou a vySSou kapacitou
balenia a s poziadavkou na usporu félie a na ¢asté zmeny parametrov balenia.

Napinacieho zariadenie tvori jednak nosna konstrukcia s hlavnymi valcami, ich
pohony s vodiacim valcom, jednak vyklopny drziak rolky folie s pomocnymi
valcami. Su€astou dvojmotorového napinacieho zariadenia, moze
byt na objednavku, zariadenie pre trhanie félie, vid kap. 6.3.6.

Postup pri zakladani félie: Pokial je stroj v Cinnosti, potom pred
vymenou spotrebovanej rolky folie alebo opatovnym zavedenim
roztrhnutej folie stroj zastavte a rolku vymerite, foliu zakladajte len
v stave Uplnej necinnosti  stroja. Stladte otvaraciu rukovat
smerom dolu (vid horny obrazok) a vyklopte drziak folie von z
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konstrukcie zariadenia smerom k sebe. Na tfii nasadte rolku novej folie. Z rolky
odviite asi 1 meter féolie, jej koniec v dizke potrebnej pre zaloZenie do
napinacieho zariadenia zhriite do povrazca a tento povrazec zaloZte medzi valce
podla schémy nalepenej na napinacom zariadeni. Po zaloZeni, by mal povrazec
prechadzat cez vSetky valce napinacieho zariadenia. Fdliu zakladajte tak, aby
bola po zatvoreni drziaku félie vedena mimo plechového dorazu, ktory je
namontovany v hornej Casti pri pravom hlavnom valci a pri zakladani folie je
dobre viditelny. Folia sa za prevadzky stroja samocinne narovna na valcoch a
zasunie sa pod tento doraz. Drziak folie vratte spat, uistite sa, Zze zapadka
zaskocila do uzamknutej polohy a stlacte tlacidlo OVLADACIE NAPATIE. Zavretim
drziaku folie dbjde ku spravnemu zavedeniu folie medzi valce napinacieho
zariadenia. Analogicky postupujte pri opatovnom zavedeni roztrhnutej folie

Foliu z napinacieho zariadenia pred jej upevnenim k balenegj
palete vytahujte vo vodorovnom smere; pokial by ste ju
vytahovali Sikmo hore alebo dole, je tu zvySena moznost
namotania folie na valCeky.

V okamihu, ked stlagite rukovat a potom po celu dobu, ked je drziak félie
vyklopeny, displej zobrazuje tStP a stroj je blokovany (nie je mozné spustit
balenie, ani so strojom manipulovat v ru¢nom rezime). Ked drziak folie vratite
spat a zapadka zaskoéi do uzamknutej polohy, stlacte tlaidlo OVLADACIE
NAPATIE, obsah displeje sa zmeni na StoP a po niekolkych sekundach sa
hlasenie displeja automaticky zmeni na Aut alebo H — podla predchadzajuceho
rezimu stroja. Stroj je pripraveny k praci.

6.3.6. Meranie vysSky tovaru na palete

VSetky baliace stroje WMS su vybavené jednym zo systémov na meranie vySky
tovaru na palete. Toto zariadenie sluzi k tomu, aby sa napinacie zariadenie
automaticky zastavilo po zabaleni palety.

Systém s mechanicky snimanou vySkou palety — na napinacom zariadeni je
umiestneny mechanicky koncovy spina€. VySka tovaru na palete je nastavena
polohou palca, ten je umiestneny v liste na stipe aje mozné nim posuvat po
povoleni fixacnej skrutky. Po nastaveni spravnej vySky tovaru je palec opat
fixovany utiahnutim fixa¢nej skrutky. Tento systém je ekonomicky a je vhodny
tam, kde sa vySka tovaru na balenej palete nemeni alebo sa meni len obcas;
vyZaduje ale pozornost obsluhy.

Systém s opticky snimanou vyskou palety — na napinacom zariadeni je
umiestnena fotobunka, ktoré pri pohybe napinacieho zariadenia snima okamzitu
vySku palety. Od okamihu, kedy opticky snimac nezaregistruje Ziadny odraz (je
teda nad vySkou tovaru na palete), napinacie zariadenie pokracuje v pohybe
hore na vzdialenost, nastavenu v parametroch stroja a potom zastavi. Systém
S premennou vyskou palety je univerzalny, je vhodny tam, kde sa vySka tovaru
na palete ¢asto meni a nema ziadne naroky na obsluhu.

6.3.7. Zariadenie na trhanie folie

Zariadenie na trhanie folie nie je Standardnou sucastou dodavky, méze byt
dodané k jednomotorovému napinaciemu zariadeniu (nie k prevedeniu LIGHT) a
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k dvojmotorovému napinaciemu zariadeniu na objednavku iba pre stroj PROFI.
Sluzi k automatickému ukonéeniu balenia. Pri poslednej ota¢ke otocného stola
sa vysunie hrot, ktory natrhne féliu, potom sa napinacie zariadenie zastavi a tah
palety foliu v narusenom mieste pretrhne. Obsluha potom len prihladi volny
koniec folie k zabalenej palete, pokial je potreba.

Pokial funkcia trhania félie nie je uspokojiva, je mozné nastavenim parametrov
tento proces nastavit, vid kapitola 9.3.13. Tento problém sa mdZe objavit
v pripade, Ze sa paleta s tovarom navaza na stroj z iného smeru nez doposial,
alebo pri zmene velkosti (rozmerov) balenej palety.

Zakladanie folie do napinacieho zariadenia vybaveného zariadenim pre trhanie
félie je zhodné ako do Standardného napinacieho zariadenia. Cinnost zariadenia
pre trhanie folie je ovladana riadiacim systémom stroja.

6.3.8. Zariadenie na stiahnutie folie

Zariadenie na stiahnutie félie nie je Standardnou sucastou dodavky, moze byt
dodané k jednomotorovému napinaciemu zariadeniu (nie k prevedeniu LIGHT) a
k dvojmotorovému napinaciemu zariadeniu na objednavku. Sluzi na stiahnutie
félie do povrazca (na zuzenie folie) v priebehu balenia.

6.4. Ukoncovaci mechanizmus

Ukon€ovaci mechanizmus sa pouziva iba pri strojoch WMS AUTOMATIC. Je
plne ovladany riadiacim systémom stroja. Sluzi na zachytenie félie k balenému
tovaru na zadiatku balenia a na ukoncenie foélie na konci balenia; obe &innosti su
automatické bez zasahu obsluhy. Uplny ukon&ovaci mechanizmus je zloZeny z
dvoch cCasti:

o Upina€ félie. Je umiestneny na to¢ni. Na konci balenia sa vysunie a zachyti
volny koniec félie (od baliaceho stroja). Na zaciatku dalSieho balenia drzi féliu a
uvolni ju az potom, ked je félia spolahlivo fixovana k balenej palete. Su¢astou
upinaca folie je jednak oporna doska, o ktoru sa oprie zvaracie teleso pocas
zvarania félie na konci balenia, jednak prifuk, ktory prudom vzduchu pridrzi
volny koniec félie (po uvolneni z upinaca) na povrchu palety tak, ze tento volny
koniec je pribaleny k palete.

e Otvaranie a zatvaranie upinaCa folie je mozné tiez ovladat pridavnym
prepinacom. To sa pouziva pri zakladani novej folie do stroja — pozrite kap. 7.2.

o Ukoné&ovacie rameno. Je namontované na stipe. Na konci balenia sa vysunie
a odporovy drét na konci ramena prepali baliacu foliu, zaroven zvaracie telesa
privaria koniec folie k folii navinutej na tovar na palete.

I POZOR !

pocas odrezavania félie a jej zvarania je prepalovaci drot a
zvaracie teleso kratkodobo rozzeravené —
nebezpecenstvo popalenia!
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6.5. Pritlacné zariadenie

Pritlacné zariadenie sluzi jednak k fixovaniu nestabilného, lahkeého tovaru, jednak
k stlaCeniu naloZenej palety pred paskovanim. Na stlp je montované samostatne,
v pripade potreby je mozné ho namontovat dodatocne.

6.5.1. Elektrické pritlacné zariadenie

U elektrického pritlaéného zariadenia je na voziku upevnené rameno, na konci
ktoréeho je samotna pritlatna doska. Vozik jazdi po vodiacom profile,
priskrutkovanom k stipu, a je pohanany elektromotorom. Pritlaéna doska sa
Standardne dodava kruhova, volne sa otaca a vykyvné lozisko umozfiuje mierne
naklapanie. Na objednavku je mozné dodat dosku obdiznikovu, opatrent taktiez
vykyvnym loZiskom a eSte mechanizmom, ktory zaisti, Ze po nadvihnuti nad tovar
na palete zaujme pritlacna doska vzdy rovnaku polohu. Pritlaéna sila je
nastavena pruzinou pri pohone pritlacného zariadenia. Pri pouzivani pritlaéného
zariadenia je po dosadnuti dosky pruZina stlatovana a rozopne sa koncovy
spina€ pohybu vozika. Tymto spésobom je vytvorena prislusna, z vyroby
nastavena pritlaéna sila maximalnej velkosti 500 N (50 kg). V pripade
nespolahlivej funkcie je nutné mechanizmus nastavit, postup nastavenia
pritlaného zariadenia je v kap. 9.3.14.

Elektrické pritlacné zariadenie sa ovlada automaticky riadiacim systémom stroja,
pokial pouzitie pritlatného zariadenia je nastavené v baliacom programe.

6.5.2. Pneumatické pritlacné zariadenie

Pneumatické pritlané zariadenie je obdobnej konStrukcie ako elektrické
pritlaéné zariadenie, iba pohon vozika tvori pneumaticky valec. Pritlacna sila je
presne nastavitefna v Sirokom rozmedzi — postup nastavenia je uvedeny v kap.
9.3.15.

S elektrickym pritlaénym zariadenim je zhodné i ovladanie.

6.5.3. Portalové pritlacné zariadenie

Portaloveé pritlacné zariadenie je urCené pre pripad, kde je nutné baleny tovar
stlacit' vefkou silou — az 1300 kg. Nad oto¢nym stolom je postaveny portal s
pneumatickym valcom a pritlatnou doskou. Ovladanie portalového pritlaéného
zariadenia je ru¢nou pakou, ktora ovlada pohyby pneumatického valca, nie je tu
Ziadna vazba na riadiaci systém stroja.

Portalové pritlacné zariadenie sa dodava zvlast a ma samostatny navod na
montaz, obsluhu a udrzbu.

6.6. Vrchné prekrytie
Prekrytie sluzi na ochranu hornej plochy zabaleného tovaru proti klimatickym
vplyvom. Okraje prekryvacej folie su fixované k palete prietaznou foliou. Pokial

bude tovar najskér prekryty a neskor zabaleny do prietaznej folie, bude tovar
zabaleny prachotesne. Pokial bude tovar najskér zabaleny, potom prekryty a
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nasledne bude vrdok palety eSte raz zabaleny, t. j. prekryvacia félia bude
prichytena medzi dvoma vrstvami prietaznej folie, bude tovar chraneny proti
vihku.

Prekrytie je mozné polozit

o ruéne — stroj sa pocas balenia zastavi, obsluha ru¢ne polozZi prekryvaciu féliu
a potom da stlacenim tlacidla START povel na pokra¢ovanie balenia;

e automaticky pomocou prekryvacieho zariadenia — povel na prekrytie palety je
dany prikazom v programe baliaceho stroja, cely proces prekryvania je
automaticky bez zasahu obsluhy. Prekryvacie zariadenie nie je Standardnou
suCastou stroja, dodava sa na objednavku samostatne a ma vlastnu
sprievodnu dokumentaciu a navod na obsluhu. Montaz prekryvacieho
zariadenia vykona vyrobca alebo dodavatel — je nutné zaistit elektricku,
mechanicku i programovu vazbu na baliaci stroj.

6.7. Bezpe€nostné zariadenia

Stroj je vybaveny niekolkymi bezpelnostnymi prvkami pre ochranu zdravia
pracovnika obsluhujuceho stroj, alebo pre minimalizaciu $kéd po havarijnych
udalostiach.

6.7.1. Tlacidlo Nudzové zastavenie

Tlacidlo NUDZOVE ZASTAVENIE je umiestnené blizko ovladacieho panela a sluzi k
okamzitému zastaveniu stroja v havarijnom pripade (chyba stroja, pad tovaru
Z palety, kolizia, uraz). Tlacidlo je po stlageni automaticky zafixované v stlagenej
polohe, pred opatovnym spustanim stroja je nutné tlaCidlo odblokovat. Stlacené
tlaCidlo NUDZOVE zASTAVENIE je indikované (na displeji svieti napis Nudzové
zastavenie).

Pri opatovnom uvedeni stroja do prevadzky postupujte nasledovne:

= Qdstranite pri¢inu nudzového zastavenia
= Skontrolujte stav stroja (zavisi na konkrétnej konfiguracii):
= ochranny ramik napinacieho zariadenia musi byt v polohe pokoja, je
nutné odstranit’ pripadny cudzi predmet pod prietaznym zariadenim
= drziak félie musi byt v pracovnej (zavretej) polohe
= fodlia musi byt spravne zavedena v napinacom zariadeni
= Odblokujte tlaCidlo NUDZOVE ZASTAVENIE pootoCenim doprava (naznacené
smerom Sipky na tlacidle), az sa tla€idlo vrati do vychodiskovej polohy
Nakoniec pred vlastnym uvedenim stroja do chodu je nutné zapnut ovladacie
napatie systému (tlacidlo Ovladacie napéatie) — blizSie udaje vid kap. 6.7.2.

6.7.2. Tlacidlo Ovladacie napatie

Toto tlacidlo a jeho Cinnost odpoveda poziadavkam slovenskych a eurdpskych
bezpelnostnych noriem ako poistka proti neCakanej a nespravnej Cinnosti stroja
po jeho zapnuti, poruche, vypadku napajania alebo pritomnosti signalu Nudzové
zastavenie. Pri vypadku napdjania alebo pri stlateni tlaidla NUDzZOVE
ZASTAVENIE bude odpojené napajanie riadiaceho systému a stroj nebude
vykonavat Ziadnu Cinnost, aj keby bolo napajanie obnovené alebo keby bolo
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chybou obsluhy alebo inym neodbornym &i nahodnym zasahom tlacidlo NUDZOVE
ZASTAVENIE odblokované. Len stlaCenie tlaCidla OVLADACIE NAPATIE umozni
dalSiu ¢innost' stroja. Toto tladidlo je taktiez nutné stlacit pri zapinani stroja.
Napdjanie riadiaceho systému je indikované rozsvietenim tohto tlacidla, pri
odpojeni tlac¢idlo zhasne.

6.7.3. Ochranny raméek napinacieho zariadenia

Ochranny ramc€ek napinacieho zariadenia zabranuje Urazu obsluhy alebo
poskodeniu stroja, vypina stroj, pokial sa koncatina alebo cudzi predmet dostane
pod napinacie zariadenie a spésobi tak vychylenie ramika z polohy pokoja.

U jednomotorového a dvojmotorového napinacieho zariadenia je v pripade
vyklopenia drziaka folie chovanie stroja a systému zhodné ako pri vychyleni
ochranného ramika.

Vychylenie ramika u beziaceho stroja ihned zastavi stroj a na displeji sa zobrazi
hlasenie Nudzové zastavenie. Ked sa ramcek vrati do pokojovej polohy,
obnovte napdjanie riadiaceho systému stlacenim tladidla ACK. Tlacidlo
OVLADACIE NAPATIE zhasne. Po stladeni tla¢idla START stroj pokraduje v &innosti
od miesta, kde bol preruseny, po stlaceni tlaCidla STOP je program ukonceny.

6.7.4. Opticky snimac vo vyreze

Tyka sa vylu€ne strojov s otoCnym stolom s vyrezom.

Opticky snima& zabrarfiuje spusteniu stroja na dobu, po ktoru je behom
nakladania alebo odvazania palety v priestore vyrezu nizkozdvizny vozik. Po toho
ako sa nachadza nizkozdvizného vozik v priestore vyrezu sa na displeji
zobrazuje hlasenie Nudzové zastavenie. Po odvezeni nizkozdvizného vozika
Z priestoru vyrezu hlasenie na displeji zmizne, priipadne ho resetujte vofbou
polozky Reset chyby a stlatenim ENTER (viz kap. 8). Napajanie riadiaceho
systému je odpojené (tlaCidlo OVLADACIE NAPATIE je zhasnuté), obnovte
napajanie stlaenim tohoto tlacidla.

6.7.5. Oplotenie

Stroje WMS AUTOMATIC zabudované do linky su Standardne vybavené
bezpeCnostnym oplotenim, ktoré zabrani pristupu ku stroju za jeho chodu.
Ovladanie dveri vid kap. Chyba! Nenalezen zdroj odkazti..
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/. OBSLUHA

7.1. Zapnutie a vypnutie stroja

Pre spravny chod stroja je nutné dodrziavat nasledujici postup uvedenia stroja
do &innosti:

Ak je stroj zabudovany do linky, skontrolujte pohlfadom stav linky (palety
su spravne naloZzené tovarom, nie su v kolizii so strojom, linkou ani
vzajomne. Na linke a v baliacom priestore stroja nie su cudzie predmety.
V Dbaliacom priestore stroja sa nenachadza osoba. Bezpeclnostné
zariadenie je v poriadku a v spravnom stave). Pripadné poruchy
odstrante.

Zapnite hlavny vypina¢
Zapnite ovladacie napatie stlaCenim tlacidla Ovladacie napatie.

Zobrazenie displeja inicializacie zariadenia. Displej trva pocas inicializacie
systému (zbernica, komunikacia medzi komponentmi systému) a
zobrazuje text "Stroj sa inicializuje. Cakajte, prosim...". Po inicializ&cii
systému displej samocinne zmizne. Inicializacia méze trvat velmi kratko,
displej mbze len prebliknut.

Pokial stroj riadi dopravniky, prebehne inicializacia stroja. Systém
porovna signaly snimacov na dopravnikoch so stavom zapaméatanym
pred vypnutim alebo prepnutim do ruéného rezimu a pokial tieto stavy
nesuhlasia, zobrazi sa displej na inicializaciu stroja.

Pokial stladite Ruény, stroj sa prepne do ru€ného rezimu, v ktorom
mo&Zete ru€ne nastavit’ palety na linke.

Stlagenim Inicializacie sa linka inicializuje sama — zane vykonavat
pohyby, ktoré vedu k tomu, Zze snimace na trati indikuju pritomnost paliet,
a zaroven baliaci stroj nabehne do vychodiskovej polohy.

Pokial stroj riadi dopravniky, potom pokial je na to¢ni v okamihu zapnutia
stroja alebo prepnutia do automatického rezimu paleta, stroj zobrazi
otazku Zabalit’ paletu?

Pokial stla¢ite ANO, bude paleta zabalena. Pokial stlaCite NIE, systém
povazuje paletu za zabalenu a potom bude odvezena z baliaceho stroja
bez zabalenia.

Dalsi postup sa riadi rezZimom stroja — automaticky (kap. 7.4, 7.5) alebo ruény
(kap. 7.9).

Pri vypinani stroja staci iba vypnut” hlavny vypinac.
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7.2. Zalozenie baliacej folie do stroja

Pri spotrebovani folie sa stroj automaticky presunie do polohy na vymenu folie.
Ak je vynimoéne potrebna ruéna manipulacia pri vymene félie (mechanizmy sa
nenachadzaju v polohe vhodnej na vymenu félie, napr. po nudzovom zastaveni
stroja alebo inej poruche), postupujte nasledovne:

1 Stroj prepnite do ruéného rezimu ovladania (kap. 7.3.3).

Rutny reZim

YWychodiskowa poloha

Baliaci stroj
- Ukonéovanie

AUT | ERR

Na displeji sa objavi menu ru¢ného rezimu pre najazd do polohy na vymenu
folie a najazd do vychodiskovej polohy. Toto menu sa po prepnuti do
ruéného rezimu objavi vzdy ako prvé.

2  Tlacidlom pre najazd do vychodiskovej polohy nabehnite do #‘,/_

vychodiskovej polohy pre balenie (podla potreby).

Mastavenie

Vymerite féliu alebo ju znovu zavedte do stroja — postup je uvedeny v
3 dalsom texte.

4  Stroj prepnite spat do automatického rezimu (podfa potreby).

Folie, na ktoré su napinacie zariadenia urCené, su Specifikované v kap. 2.2.

Vlastné zakladanie folie sa v detailoch liSi podla typu napinacieho zariadenia,
ktoré je na stroji namontované:

1 Uvedte stroj do vychodiskovej polohy (pokial je to potrebné) l, /
0

v ruénom rezime (na hlavnom displeji ru¢ného rezimu).
2 Kotuc folie nasadte na tffi a zavedte do napinacieho zariadenia

postupom uvedenym pre vas typ napinacieho zariadenia v kap.
6.3.
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3 Pre vyhotovenie AUTOMATIC: Otvorte upinac félie prepinaom

—_—

na zadnej stene rozvadzada. [ —
-
10

4 Pre vyhotovenie AUTOMATIC: Koniec félie zalozte do

otvoreného upinaca félie. Pridavnym spinacom upinac folie
zavrite.

5 Fdlia je zalozena a stroj je pripraveny na dalSiu pracu.

Obdobny postup plati i pre opatovné zavedenie pretrhnutej folie.

7.3. Ovladanie dotykového panelu

7.3.1. Zakladné pojmy

Pre zrozumitelnost tohto navodu su definované tieto zakladné pojmy:

Panel (zobrazovaci panel) — technické zariadenie, montované v rozvadzadi a
sliziace na komunikaciu medzi obsluhou a systémom stroja.

Displej — to, €o je zobrazené na zobrazovacom paneli.

Tlac¢idlo — ovladacie tlacidlo zobrazené na displeji. Je zobrazené tak, ze vyzera
ako plastické (vystupené) tlacidlo.

Klavesnica — prostriedok systému dotykového panelu na zadavanie Ciselnych
alebo znakovych hodnét.

7.3.2. Spoloéné pravidla
Na pravom okraji panelu su tlacgidla zakladnych funkcii. Zobrazuju sa iba tie
tlaCidla, ktoré maju v danom displeji vyznam. Podrobny popis cinnosti
jednotlivych tlacidiel pozrite v dalSom texte v navode.

Prechod o uroven vysSie.
Y ’

Ukladanie parametrov alebo programov do pamate. Zobrazi sa
'9 dialég, ktory ulozenie umozni a zarovefn ochrani systém pred

neziaducimi zasahmi.

o Pomocnik.

Tlac¢idlo ACK — potvrdenie chybovych hlaseni; zobrazuje sa iba v

ACK pripade chyby alebo poruchy. Pozrite kap. 8

Prechod hore (na predchadzajucu stranku)

Prechod dole (na dalSiu stranku)
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7.3.3. Prepinanie ruéného a automatického rezimu

Z ruéného rezimu prepnete stroj do automatického rezimu stroja dotykom
tlaCidla AUT na hlavnom displeji ruéného rezimu. Potom sa zobrazi hlavny displej
automatického rezimu.

Runy reim

Wychodiskova poloha

; Ealiaci stroj
ﬂ“/— - Lkonéovanie

MNastavenie

Obdobne sa z hlavného displeja po dotyku tlaCidla MAN dostanete na hlavny
displej ruéného rezimu.

Automaticky reZim

a3 | P [

=STANDARDMNE BALEMIE

Typ balenia:  krifové Fychiost todne: 100 %
S prekrytim: - MIE Primérne predpétie; 80 %
5 pritlakom:  MIE Sekundarne predpdtie 120 %
Pocet paliet: 1234 Spatreba fdlie: 455 m

MNastavenie ‘

Prepnutie do automatického alebo do ruéného rezimu je mozné iba z
.A hlavného displeja ru¢ného (automatického) rezimu. Ak sa nachadzate

kdekolvek inde na akomkolvek displeji, je nutné zobrazit hlavny displej
dotykom tlacidla Prechod o uUroven vysSie (v pripade potreby opakovanym
stlaCenim tohto tlacidla).

7.3.4. Zadavanie €iselnych hodnét

Ciselna klavesnica sluzi pre zadanie giselnej hodnoty parametra. Kazdy
parameter mdze nadobudat hodnoty z urcitého rozsahu, ktory je uvedeny v
hornej Casti klavesnice. Ak sa pokusite zadat hodnotu, ktora nie je v povolenom
rozsahu, potom sa nova hodnota neulozi.
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Min. 0 Max. 100
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7.3.5. Zmena hodnét ANO-NIE

Niektoré parametre mézu nadobudat iba hodnoty ANO/NIE.

V tomto priklade chcete pouzit pritlak (parameter méze nadobudnut iba hodnoty
ANO alebo NIE. V parametroch programov su tieto dva stavy naznacené
zelenym zatrhnutim pre hodnotu ANO a €ervenym zaSkrtnutim pre hodnotu NIE.

Hodnoty sa striedavo prepinaju dotykom prisludného tlacidla.

7.3.6. Ochrana stroja heslom

Systém chrani heslom editaciu parametrov programu a servisnych parametrov.
Bez zadaného hesla pozadovanej urovne nie su tieto parametre pristupné.

. Stroj a parametre su podfa svojho vyznamu a ur€enia chranené v réznych
urovniach:
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Uzivatel

8 | Administrator | lba pre vyrobcu a servisné organizacie. Je vyzadované pri
servisnych parametroch 2, ktoré nie je ziaduce bez dobrej
znalosti stroja a systému menit. Dovoluje zmenu vSetkych
parametrov a programov stroja, dostupnych pre
administratora, technika, uzivatela a obsluhu.

5| Technik Pre podnikovu adrzbu a spravu stroja. Systém tato uroven
hesla vyzaduje pri servisnych parametroch 1, ktoré nie su
vyhradené pre uzivatela 1. Umozrnuje zmenu parametrov a
programov dostupnych pre technika, uzivatela a obsluhu.

2 | Uzivatel Pre obsluhu stroja. Tato uroven je pouZita pri nastavovani
parametrov programu (programovanie stroja). Je mozné
menit parametre a programy dostupné pre uzivatela a
obsluhu.

Obsluha VSeobecny pristup. Dany parameter nie je chraneny
heslom, je mozné ho volne menit a systém nepoZaduje
jeho zadanie. Tato uroven je nastavena pri zapnuti stroja.
Tyka sa iba vofby ¢&isla spustaného programu.

Heslo uZivatela 8 (administratora) je zname iba vyrobcovi a servisnym
organizaciam.

Hesla pre uzivatelov 5 (technika) a 2 (uzivatelia) su uvedené na poslednej
stranke tohto Navodu na pouzitie. Odporu€ame tuto stranku odstranit pred
odovzdanim navodu obsluhe a s heslami zoznamit iba opravnenych pracovnikov.

Hodnoty hesiel je mozné zmenit. Osoba, ktora je pomocou hesla prihlasena do
systému stroja, mdze menit hesla svojej Urovne a urovni nizSich. Postup
nastavenia hesla je uvedeny v kap. 9.1.1.

7.3.7. Zadavanie hesla
Ak chcete vstupit do oblasti chranenej heslom, stlaéte tlacidlo LOG IN. Toto

tlacidlo je na kazdom displeji, z ktorého sa da priamo vstupit do editacie
parametrov programu alebo servisnych parametrov.
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Do pola Name (poz. 1) zadajte zodpovedajuceho uZivatela (jednopismenné
skratku zo stipca Skr. Tabulky v kap. 7.3.7) a do pola Password (poz. 2) heslo.
Meno pouzivatefa a heslo sa po stlateni daného pola zadava na zobrazenej
klavesnici (rovnako ako zadavanie textovych hodnét). Displej klavesnica
zobrazuje pri zadavani hesla miesto zadavaného znaku * (hviezdi¢ku), nie je tak
mozné, aby nepovolana osoba pocas zadavania precitala heslo.

Zadané heslo potvrdte zymbolom zamku (poz. 4).

Stlacenim tlacidla Spat (poz. 5) sa vratite na displej, z ktorého ste boli vyzvani na
zadanie hesla, popr. po stlaceni tlaCidla Domov (poz. 6) prejdete na okno
najvy8sej urovne (ij. na hlavné okno automatického alebo ruéného rezimu -
podla okamzitého nastavenia stroja).

Po zadani hesla je nastavené heslo v platnosti po nastavenu dobu od
posledného stlacenia niektoré klavesy, po tuto dobu je mozné na systéme
nastavovat vSetky parametre, ku ktorym heslo opravriuje.

Nastavené heslo sa zobrazuje na v3etkych displejoch, ktoré umozfiuju zmenu
parametrov, v pravom hornom rohu.

Po dotyku tlacidla LOG OUT sa nastavené heslo zruSi a systém je opat
chraneny pred zobrazenim a ukladanim zmenenych parametrov a programov.

7.4. Postup balenia pri stroji WMS AUTOMATIC

Stroj WMS AUTOMATIC je urCeny na pracu v automatickych linkach. Paleta s
tovarom nabieha na to¢fiu a po zabaleni odchadza automaticky. Povel START
pre baliaci stroj dava riadiaci systém linky v zavislosti od pohybu baleného tovaru
po linke.

Automaticky cyklus stroja je mozné tiez spustat z ovladacieho panelu tlacidlom
START. Po povele START stroj vykona jeden baliaci cyklus podla zadaného
programu. Popis ovladania stroja WMS AUTOMATIC z ovladacieho panelu je
zhodny so strojom WMS PROFI a je popisany v nasledujucej kapitole 7.5.

Paleta je na to€riu navazana a po zabaleni odvazana automaticky.

7.5. Postup balenia pri stroji WMS PROFI

Stroje WMS PROFI sa neinsStaluju do automatickych baliacich liniek, balenie je
nutné odstartovat rucne.

Po zapnuti stroja sa objavi na displeji hlavné menu zavislé od toho, v akom
rezime bol baliaci stroj naposledy vypnuty (ruény alebo automaticky). V pripade
automatického rezimu si stroj pamata, ktory program bol navoleny pred vypnutim
a ten isty program sa nastavi i pri zapnuti stroja.

V automatickom rezime je mozné spustat uz vytvorené programy, menit

jednotlivé parametre programov a tieto zmeny po zadani hesla pre zmenu
programu trvale ulozit, je mozné i vytvarat programy, a nakoniec je mozné menit

56



Pragometal s.r.o. WMS PMA

parametre stroja pre presné prispésobenie stroja konkrétnym potrebam baleného
tovaru.

7.5.1. Navezenie palety na toc¢nu

Pri stroji WMS PROFI so $tandardnou to¢nou alebo s to¢fiou s vyrezom paletu
ur€enu na zabalenie navezte vhodnou manipulacnou technikou (nizkozdviznym
alebo vysokozdviznym vozikom, Zzeriavom a pod.).

Hmotnost’ palety nesmie prekro€it’ nosnost’ stroja!

JE ZAKAZANE

vchadzat’ na paletu vysokozdviznym vozikom alebo inou
manipulaénou technikou, ktorej hmotnost’ vratane
navazanej palety prevysuje nosnost’ to¢ne!

Pri stroji WMS PROFI umiestnenom do baliacej linky systém linky automaticky
navezie tovar z dopravnikovej trate.

Vytiahnite féliu z napinacieho zariadenia a upevnite ju k balenému tovaru, napr.
uviazanim okolo klatika palety, alebo ked je stroj vybaveny planzetou na toéni,
zaklesnutim za planzetu.

7.5.2. Zobrazenie displeja

STANDARDME BALEMIE 5
Typ balenia:  krizové Rychlost todne: 100 %
S prekrytim: - ME Frimarne predpstie: B0 e 6
S prittakom:  MIE Sekundarne predpdtie 120 %
Pocet paliet 1234 J Spotreba folie: 455 m
MANM ‘ ERR‘ Mastavenie ‘
10 9 8 7

1 Cislo programu. Stroje umozfiuju pouzivat az 20 baliacich programov s
Cislami 0 az 19.

2  Typ programu: P — parametricky program, V — volne editovany program.
Rozdiely, spésob pouZitia a programovania pozrite kap. 7.7, 7.8.
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3  Tlagidlo START. SluZi na spustenie programu.

4  Tlagidlo STOP. Pouziva sa ha pozastavenie alebo ukoncenie programu.

5 Informacie o programe — jeho pomenovanie pozrite v kap. 7.5.6

6  Parametre prave navoleného alebo bezZiaceho programu.

7  Tlagidlo NASTAVENIE na prechod do reZimu programovania (kap. 7.7, 7.8)
8

9 Tlacidlo ERR na zobrazenie chyb a chybovych hlaseni

10 Tlacidlo MAN na prechod do ru¢ného rezimu

7.5.3. Volba programu

Pokial chcete zmenit program balenia, dialég na zadanie nového Cisla programu
sa zobrazi po dotyku na Cisle programu na Standardnom displeji automatického

rezimu.

Automaticky reZim

WET.-/&.N DARDMNE BALENMIE

Denné pocitadlo paliet. Dotykom na tlacidlo sa dostanete na stranku
Statistiky (pozrite kap. 7.11), kde mdzete pocitadlo vynulovat’ alebo nastavit'.

Typ balenis  kriZoveé
= prekeytim MIE
S pritlakom:  MIE

MAN ‘ ERR‘

Pocet paliet: 1234

Rychlost todne: 100
Priméarne predpétie: an
Sekundarne predpatie 120
Spotreba folie; 455
Mastavenie

3 & &

Ponukne sa zoznam programov — Cislo programu a jeho stru¢ny popis (ak je
zadany). Na prvej stranke su programy parametrické, na druhej potom programy

volne editované (na obrazku je iba priklad!).
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Automaticky refim - parametricke pragramy

=

i il e

5 PREKEYTIM
STANDARDMNE JEDMO.

S5 PRITLARKCM
STANDARDMNE BALEMIE
LAHKY TOWAR

LAHKY T. 5 PREKRYYOM

»

STANDARDNE - POKLS

<>

7.5.4. Spustenie a zastavenie programu

Automaticky cyklus stroja je mozné spustat z ovladacieho panelu tladidlom
START. Po stlageni tlagidla START stroj nabehne do vychodiskovej polohy,
pokial v nej uz nie je, a zatne novy cyklus balenia. Automaticky cyklus stroja je
mozné kedykolvek prerusit tlacidlom STOP.

Stroj je teraz v rezime preruSenia. Pokial teraz stlaCite opat tladidlo STOP,
program bude ukonceny. Stlatenim tladidla START balenie pokracuje od
okamihu, v ktorom bolo prerusené.

Pokial program ukoncite opatovnym stlacenim STOP, potom pred opatovnym
spustenim je nutné foliu odrezat’ a zalozit' do upinaca ru¢ne postupom zhodnym

so zakladanim fdlie a potom nabehnut do vychodiskovej polohy pomaocou ruénej
funkcie Vychodiskova poloha (pozrite ruéné funkcie, kap. 7.9).

Iba typ AUTOMATIC: pokial sa stroj uz vo vychodiskovej polohe
nachadza, je mozné féliu ukoncit pouzitim ruénej funkcie
Ukoncenie uplné (pozrite ruéné funkcie, kap. 7.9),

Autamaticky reZim

STANDARDME BALENIE

Typ balenia;  kriZowe Rychlost todne: 100 2%
= prekrytim:  MIE Frimarne predpdtie: 80 %
S prittakom:  MIE Sekunddrne predpstie 120 %
Pocet paliet: 1234 Spatreba folie: 435 m
MAN ‘ ERR‘ Mastavenie ‘

V Cinnosti stroja méze byt naprogramované polozZenie prekrytia (kap. 6.6). Pokial
vas stroj nie je vybaveny zariadenim na vrchné prekrytie VP, potom sa stroj
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automaticky zastavi. Po Uplnom zastaveni stroja polozte rucne na paletu
prekryvaciu féliu a potom stlacenim tlacidla START stroj balenie dokonéi.

Pocas €innosti stroja smie byt’ v jeho blizkosti
iba jedna osoba - obsluha.
—

Pokial je displej dIhsi Cas neaktivny (obsluha dihsi €as stroj neovlada cez
dotykovy displej), zobrazi systém Setriaci displej (screensaver) s tmavym a
nekontrastnym obrazom. Cas je $tandardne nastaveny na 7 mindat. Displej
zobrazuje informaciu: "Stlacit pre obnovenie tandardného displeja". Dotknite sa
displeja kdekolvek na jeho ploche a zobrazi sa Standardny displej, ktory bol
zobrazeny pred prepnutim na screensaver. Toto prepnutie nema za nasledok
Ziadnu inu akciu, ani neaktivuje parameter, prikaz alebo funkciu, ktora je na
obnovenom Standardnom displeji.

7.5.5. Automatické prepinanie programu pri zaradeni do
linky

Tato funkcia zavisi od konkrétneho vyhotovenia pracoviska, okrem el. zapojenia
je nutné stroj nakonfigurovat (kap. 7.10.2). Dialkovo (t. j. riadiacim systémom
linky bez zasahu obsluhy) je mozné prepinat programy pomocou troch
komunikaénych signalov. Na vzdialené prepinanie sa pouzivaju parametrické
programy 0 az 3 a volne editovatelné programy 10 az 13. Pre aktivaciu tejto
funkcie je nutné ruéne navolit jeden ztychto programov, systém potom sam
prepina programy podla stavov signalov. Pri zvoleni iného Cisla programu (t. j.
program 4 az 9 alebo 14 az 19) je funkcia neaktivnha a balenie prebieha
programom zadanym na operatorskom paneli.

Tabulka priradenia kombinacie komunikaénych signalov a programov:

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

7.5.6. Ukoncenie balenia

Ak je va$ stroj vybaveny automatickym trhanim folie alebo (pri stroji WMS
AUTOMATIC) mechanizmom ukon&ovania, je na konci balenia félia oddelena od
palety. V opacnom pripade je nutné foliu ru¢ne odrezat’ alebo odtrhnut.
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Pri stroji WMS PROFI so Standardnou to€riou alebo s to€hiou s vyrezom
zabalenu paletu odvezte vhodnou manipulaénou technikou (nizkozdviznym alebo
vysokozdviznym vozikom, Zeriavom a pod.).

Ak je stroj WMS PROFI sucastou linky, odoslite zabalenu paletu dalej na trat
stlaCenim tlagidla na odoslanie palety (8tandardne je to mechanické tlacidlo v
blizkosti dotykového panelu). Pri stroji WMS AUTOMATIC odide zabalena paleta
automaticky.

7.6. Programovanie €innosti stroja

Menit €islo programu, program alebo parameter programu je mozneé kedykolvek,
i za chodu programu. Stroj vykonava cyklus balenia v sekciach, ktorych zoznam
je v tabulke na str. 63. Pokial zmenite parameter a uloZite skor nez stroj zaéne
vykonavat prislusnu sekciu, potom sa zmena prejavi ihned, inak az pri Starte
dalSieho programu.

Vstup do programovacieho rezimu

Do programovacieho rezimu sa dostanete v automatickom rezime stroja dotykom
tlacidla Nastavenie. Nie je podstatné, Ci je aktualne nastaveny program, ktory
chcete editovat; to nastavite v dalSom kroku.

=TANDARDNE BALENIE

Typ halenis:  kriZowveé Rychlost todne: 100 =%
S prekrytim: MIE Primérne predpdtie: B0 %
S pritlakom:  MIE Sekundarne predpstie 120 %
Podet paliet: 1234 Spotreba folie: 455 m

Mastavenie

Ak nie ste prihlaseni heslom do urovne, ktora vas opraviuje k editacii
parametrov, potom sa tlacidla pre vstup do oblasti parametrov zobrazuju Sedivo
a je nutné sa najprv prihlasit

Pokial chcete editovat program, ktory je na nasledujucom displeji ponuknuty (v
tomto priklade program ¢&. 3), adte prihlaseny, stai iba dotykom tlacidla
Editacia prejst do editacie parametrov zvoleného programu. Pokial chcete
editovat’ program iny, nastavte postupom podfa kap. 7.3.4 Cislo programu, ktory

chcete editovat a potvrdte stlacenim tlaCidla Editacia.
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Automaticky reim

A
Program &.: 3 ‘ Editacia
LG M LOG QUT
ERR ‘ Spat
Senvis 1 ‘ Senvis 2 ‘ Statistika

V zavislosti od nastaveného Cisla programu sa dostanete do oblasti editacie
parametrickych (programy 0 — 9) alebo volne vytvorenych (programy €. 10 — 19)
programov.

hlavny displej tlacidlom Spat’, alebo tlacidlom Prechod o uroven vyssie

Pokial ste sa do tohto displeja dostali omylom, mézete sa vratit na
(v pravom hornom rohu) — obe tladidla su rovnocenné.

Poznamka: ostatné tlacidla na displeji sa netykaju programovania (tlacidla Servis
1, Servis 2 a Linka sa tykaju servisnych parametrov stroja v kap. 7.10, tlacidlo
ERR sluzi na zobrazenie a spracovanie chybovych sprav — pozrite kap. 8).

Ukonéenie programovacieho rezimu

tlac¢idla Ukladanie (alebo tlacidla Ukladanie, spat’) dostanete na displej

_@ Z ktoréhokolvek displeja editacie servisnych parametrov sa dotykom
Ukladanie programu s dialdgom na uloZenie zmenenych parametrov.

LIkladanie programu
~ 1
UloZit ako program: 3 \ P
Komentar:
STANDARDNE BALENIE 2

[mex. 20 znakov]

ey Spat .
Zrusit ‘ editicia ‘ ULOZ
5 | 3
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1 V zadavacom poli je zobrazené Cislo prave editovaného programu. Pokial
chcete program ulozit pod inym &islom (ULOZIT AKO PROGRAM), po
dotyku na Cisle programu sa zobrazi klavesnica (pozrite kap. 7.3.4) a jej
prostrednictvom zadajte Cislo, pod ktorym chcete program ulozit.

2 Komentar: riadok so strucnym komentarom. Sluzi na lepSiu orientaciu
obsluhy, je moZzné sem zadat max. 20 znakov dlhy popis balenia. Po dotyku
na tomto riadku sa zobrazi dialég na zadanie textovej hodnoty.

3 Tlacidlo Uloz. Ak je na tomto tlacCidle preskrtnuty kruh (tak ako na obrazku),
je ukladanie programu chranené heslom; po stlaeni tohto tlacidla sa
zobrazi dialdg na zadanie hesla (pozrite kap. 7.3.7) a po opatovnom stlageni
Uloz sa program ulozi. Pokial sa na tlacidle preskrtnuty kruh nezobrazi, je
nastavené platné heslo a program sa priamo uloZi a displej potom zobrazi
hlavny displej automatického rezimu.

4 Tlacidlo Spat’ editacia. Pokial zabudnete zmenit' niektory parameter, potom
sa tymto tlaCidlom vratite spat do editacie parametrov.

5 Tladidlo Zrusit. Zmeneny program sa neulozi a zobrazi sa hlavny displej
automatického rezimu. Toto tlacidlo tieZ pouzite, ked je ukladanie chranené
heslom a spravne heslo na zmenu programu nepoznate.

Parametre su obmedzené svojou maximalnou a minimalnou hodnotou a ich
hodnotu je mozné menit po danych krokoch, stipec Rozsah obsahuje rozsah
parametrov, Stipec Mj udava merné jednotky parametra. Originalne tovarenské
nastavenie stroja z vyroby je uvedené v samostatnej prilohe na konci tohto
navodu.

Odporuéame originalne nastavenie uschovat’ a
zaznamenavat’ don vilastné zmeny veduce k zlepsSeniu
funkcie stroja. Ulahcéite tak opatovné uvedenie stroja do
prevadzky po pripadnych poruchach a opravach.

Skusanie programov

Stroj musi byt na zaciatku vo vychodiskovej polohe; ak nie je, prepnite ho do
ruéného rezimu, tam ho do vychodiskovej polohy uvedte a prepnite spat do
automatického rezimu (pozrite kap. 7.9).

Odporuc¢ame, aby sa pri skuskach balil skuto¢ny tovar a pouzivala sa prietazna
félia, ktora bude pouzita i v skuto€nej prevadzke.

Program je mozné pred€asne ukoncit' dvojitym stlacenim tlacidla STOP (pozrite
kap. 7.5.4).
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7.7. Parametrické programy

Hlavnou vyhodou parametrického programovania je jednoduchost a rychlost
programovania najdoleZitejSich parametrov balenia, zaroven je dostatoéne
variabilné, aby pokryvalo vaésinu potrieb na balenie tovaru.

Parametrické programy maju &isla programov v rozmedzi 00 az 09 a na displeji
su indikované pismenom P vedla Cisla programu.

Zariadenie na stiahnutie folie, ak je nainstalované, nie je mozné v parametrickych
programoch pouzivat’; je nutné pouzit volne editované programy (pozri kap. 7.8).

Prvy displej parametrickych programov je hlavny displej, ktory umozriuje rychly
pristup ku konkrétnej Casti programu. Celé balenie je rozdelené na jednotlivé
Casti podla smeru balenia a pripadne pritomnosti prekrytia; pre kazdu Cast je
mozné nastavit parametre samostatne. Cislo programu, ktory prave editujete, a
ktoru Cast programu prave displej zobrazuje, je v zahlavi displeja.

Parametre balenia

Hore Prekrytie é
.
.@
Mahor T l Madol | |
Dale 4 4 Nakonci
Typ balenia v |

Jednotlivé Casti programu su vzajomne dostupné podla tabulky:

A 4 Parametre programu A A
Hlavny displej parametrickych AAAAAAL

| programov T

v | | Typ balenia | A |

| v |Dole A |

v | |Nahor ! A

| v Hore 4 !

v | |Prekrytie ! 4

| v |Nadol 4 !

v Na konci !
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_9 Tlac¢idlom Ukladanie vyvolate dialog na uloZenie programu — pozrite kap.
7.6
7.7.1. Parametre automatického baliaceho cyklu

Nasledujuca tabulka plati pre plne vybaveny stroj, prikazy, ktoré pre vas
konkrétny stroj nemaju zmysel, sa nezobrazia.

Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah Rozm

Parametre balenia. Definuje sa, ktoré ¢innosti bude baliaci stroj vykonavat, t. j. akym
postupom bude paleta zabalena.

Typ balenia ziadne — paleta strojom iba prejde, Ziadne
nebude zabalena

jednoduché — paleta bude zabalena
jednoducho, t. . iba pri pohybe .
napinacieho zariadenia po stlpe krizové
smerom nahor.

krizové — paleta bude zabalena
krizovo, t. j. pri pohybe napinacieho
zariadenia hore i dole (obal je

jedno-
duché

zdvojeny)
S prekrytim Ak je nastavené ANO: ANO
Pri strojoch bez zariadenia na vrchné NIE

prekrytie VP: zaradi sa pauza na
rucné polozenie prekryvacej félie.

Pri strojoch, ktoré su doplnené
zariadenim na vrchné prekrytie:
prebehne uplné prekrytie palety.
Pozrite kap. 6.6

S pritlakom Ak je nastavené ANO: ANO

Na zadiatku balenia sa spusti pritlak NIE
nestabilného tovaru. Ak je pritlak
pouzity, stlaca pritlak paletu po cely
¢as balenia s vynimkou pripadnej
pauzy na polozenie prekryvacej folie
(ak je parameter S prekrytim
nastavenym na ANO)

Vysunut’ upinaé Ak je ANO, potom sa na zadiatku ANO
balenia pred uvolnenim félie z NIE
upinaca upinac vzty€i. Ak je NIE, folia
sa uvolni zo sklopeného upinaca.

Rychlost’ toéne Rychlost tocne ako percento z 20 -100 %
maximalnej rychlosti tocne. Pouzije sa
v celom priebehu balenia s vynimkou
otacok po prekryti, kde je mozné
nastavit’ rychlost odliSnu a ota€ok na
zacCiatku a na konci balenia, ktoré riadi
systém.
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Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah Rozm

Parametre balenia dole. Pouziju sa na zadiatku balenia, ked je napinacie zariadenie v
dolnej polohe. Hlavnym zmyslom tejto fazy balenia je pevné a spofahlivé prichytenie
zaciatku baliacej folie k tovaru a fixacia spodnej ¢asti tovaru k palete.

Otacky dole (po Starte) Pocet otaCok tocne dole. Az po 0-255 ot.
uplynuti tychto otd€ok sa napinacie
zariadenie rozbehne nahor. Tieto
otacky fixuju féliu k balenej palete.

Primarne predpatie Primarne predpatie pocas otacok 50 — 500 %
dole.

Ak je vas stroj vybaveny
elektromagnetickou brzdou félie alebo
jednomotorovym prietaznym
zariadenim, tento parameter sa
nezobrazuije.

Sekundarne predpatie Sila brzdy (sekundarne predpatie) b %
pocas otacok dole.

Parametre balenia nahor. Hlavna ¢ast balenia. Fdlia uz je zafixovana k palete, napinacie
zariadenie vychadza hore a ovija foliu okolo tovaru na palete.

Rychlost’ vozika félie Touto rychlostou sa pohybuje vozik 10 -100 %
nahor félie s prietaznym zariadenim po stipe
smerom hore v priebehu balenia.
Rychlost’ je dana ako percento z
maximalnej rychlosti. Ovplyviiuje
hustotu zabalenia (prekryvania
jednotlivych vrstiev félie).

Primarne predpitie Primarne predpatie v priebehu balenia | 50 — 500 %
hore.

Ak je vas stroj vybaveny
elektromagnetickou brzdou félie alebo
jednomotorovym prietaznym
zariadenim, tento parameter sa
nezobrazuje.

Sekundarne predpaitie Sila brzdy (sekundarne predpatie) v D) %
priebehu balenia hore.

Parametre balenia hore. Ur€uje sa tu balenie vrchu folie (spevnenie hornej hrany tovaru
na palete a presah félie cez vrchnu hranu tovaru na palete).

Otacky hore Pocet otacok to¢ne dole. Tieto otacky | 0 — 255 ot.
fixuju horny okraj baleného tovaru na
palete a ak je pouzita prekryvacia
félia, prichyti ju. Pri jednoduchom
baleni tiez fixuju koniec folie.

Presah hore Vzdialenost, o ktord horny okraj folie
prejde nad okraj tovaru na palete.
Déjde k prebaleniu hrany tovaru. Fdlia
chrani hrany baleného tovaru a
pripadne tiez fixuje prekryvaciu féliu
(ak je pouzita)
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Zobrazenie displeja

Nazov parametra

Rozsah

Rozm

Primarne predpatie

Primarne predpatie v priebehu
prebalovania vrchu palety.

Ak je vas stroj vybaveny
elektromagnetickou brzdou félie alebo
jednomotorovym prietaznym
zariadenim, tento parameter sa
nezobrazuje.

50 —-500

%

Sekundarne predpitie

Sila brzdy (sekundarne predpatie) v
priebehu prebalovania vrchu palety.

%

Parametre prekrytia. Pokial nie je zaradené prekrytie (i uz ruéné alebo automatické
pomocou zariadenia na vrchné prekrytie VP), potom nastavenie tychto parametrov nema

na balenie Ziadny vplyv.

Vyjazd pritlaku

Vzdialenost, o ktoru pritlak odide hore
pred polozenim prekryvacej folie.
Pokial' d6jde pritlak do hornej polohy
pred uplynutim tejto vzdialenosti,
zastavi sa.

Zjazd pred prekrytim

Vzdialenost, o ktorou zide vozik folie s
prietaznym zariadenim dole pred
polozenim prekryvace;j folie.

Otacky po prekryti

Pocet otacok to¢ne po prekryti

Rychlost’ to¢ne po
prekryti

Rychlost to¢ne po polozeni
prekryvacej folie ako percento z
maximalnej rychlosti tocne.

AK je rychlost prili§ vysoka, méze
prudenie vzduchu polozenu fdliu
zniest' z optimalnej polohy, alebo
nadvihnut okraj folie, ktora potom
nebude pribalena..

Primarne predpatie

Primarne predpatie po polozeni
prekryvacej folie.

Ak je vas stroj vybaveny
elektromagnetickou brzdou félie alebo
jednomotorovym prietaznym
zariadenim, tento parameter sa
nezobrazuje.

50 - 500

%

Sekundarne predpitie

Sila brzdy (Sekundarne pretiahnutie)
po polozeni prekryvacej folie.

%

Parametre prekrytia VP

Dizka prekryvacej folie

Na tuto diZku je prekryvacia félia
odrezana z cievky. Iba stroje
vybavene zariadenim VP.

Posunutie prekryvacej
folie

O tuto vzdialenost sa uz odrezana
prekryvacia félia dalej posunie.
Parameter sluzi na vystredenie félie
na tovar a jej porovnanie. Iba stroje
vybavene zariadenim VP.
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Zobrazenie displeja

Nazov parametra

Rozsah

Rozm

Parametre balenia nadol. Pri krizovom baleni. Napinacie zariadenie schadza dole a
ovija tovar okolo palety. Druha vrstva zaistuje silnejsi (pevnejsi) obal. Pri jednoduchom
baleni nemaju zmeny tychto parametrov vyznam.

Rychlost’ vozika félie
nadol

Touto rychlostou sa pohybuje vozik
félie s prietaznym zariadenim po stipe
smerom dole v priebehu balenia.
Rychlost’ je dana ako percento z
maximalnej rychlosti. Ovplyviiuje
hustotu zabalenia (prekryvania
jednotlivych vrstiev félie).

10 -100

%

Primarne predpitie

Primarne predpatie v priebehu balenia
dole.

Ak je vas stroj vybaveny
elektromagnetickou brzdou félie alebo
jednomotorovym prietaznym
zariadenim, tento parameter sa
nezobrazuje.

50 - 500

%

Sekundarne predpatie

Sila brzdy (Sekundarne pretiahnutie) v
priebehu balenia dole.

%

Parametre balenia na konci. Parametre volte tak, aby bola félia spolahlivo ukon€ena
(podfa vybavenia stroja: ruéne, trhanim, alebo mechanizmom ukon€ovania).

hore.

Ak je vas stroj vybaveny
jednomotorovym prietaznym
zariadenim, tento parameter sa
nezobrazuije.

Otacky dole (na konci) Pocet otacok to¢ne na konci balenia 0-255 ot.
po zastaveni to¢ne. Az po uplynuti
tychto otacok sa to¢fia zastavi. Tieto
otacky fixuju féliu k balenej palete.

Primarne predpitie Primarne predpatie v priebehu balenia | 50 — 500 %

Sekundarne predpitie

Sila brzdy (Sekundarne pretiahnutie) v
priebehu balenia hore.

D)

%

') Ak je va$ stroj vybaveny elektromagnetickou brzdou félie, hodnota udava silu
brzdy v rozsahu 0 — 100 %. Ak je vas stroj vybaveny jedno- alebo dvojmotorovym
prietaznym zariadenim, hodnota udava velkost sekundarneho pretiahnutia v

rozsahu 60 — 200 %.

7.8. Volne editované programy

Volne editované programy sa zadavaju tazSie nez parametrické, umoziuju ale
ovela presnejSie nastavenie programu.

Volne editované programy maju Cisla programov v rozmedzi 10 az 19 a na
displeji su indikované pismenom V vedla Cisla programu. Vofne editovany
program nie je mozné ulozit ako parametricky program (t. j. programy s ¢islom 0

az9).
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Automaticky redim

Prg 15 |V

START

STANDARDNE BALENIE

MAN ‘ ERR‘

Typ balenia:  krizowvé Rychlozt todne: 100 =
= prekrytim: MIE Primarne predpétie; 80 %
= pritlakom:  MIE Sekundérne predpstie 120 %
Poietpalist 1234 |  Spotreba foiie 455 m

Mastavenie

Volné zadavanie programu umoznuje najpresnejSie nastavovanie parametrov a
na rozdiel od parametrického programovania i zadat’ niektoré parametre navyse
oproti parametrickému programu, zmenit vaésinu hodnét v priebehu balenia,
alebo naprogramovat neStandardny postup balenia.

Odporucame pre ufahéenie prace skopirovat vhodny podobny
program — volny alebo parametricky. Najlahsi postup je vopred
vytvorit €o najpodobnejSi program parametricky, ulozit ho s
Cislom programu 10 alebo va¢Sim a potom ho v rezime volnej

editacie upravit.

Navolte Ccislo programu

10 alebo vacdsie.

Postupom podla kap. 7.5.6

(postupnostou tlaCidiel Nastavenie — Editacia) ste prepli displej do hlavného
displeja parametrickych programov.

Yolne programovani

11 | 12 wozik dol)
12 1 Konec programu

2 10 Primarni predpéti 100 -~
9 Sekundarni predpéti 120 e
¥ Brzdit
6 Ctackova prodlieya 20 A
11 “ozik nad zhoZi 15 | —
B Otatkové pradlea | 15 EDIT
10 Primarni predpéti 110

q 9 Sekundarni predpéti 140

10 | |3 Rychlost tocny Ein]

««

e

Lava Cast obsahuje vypis niekolkych riadkov programu. Oznaceny riadok je
aktivny riadok a sluzi na priamu editaciu (na obr. to je riadok s &islom 7). Po
dotyku na prikaz na aktivnom riadku alebo na tlacidlo EDIT sa rozbali ponuka

prikazov
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Dotykom na parameter potom aktivujete zadavanie hodnoty parametrov — pozrite
kap. 7.3. Niektoré prikazy su bez parametrov, dotyk na parameter nespdsobi
Ziadnu akciu.

Tabulka udava funkciu jednotlivych tlaCidiel programu. Priklady su pre
prehfadnost vSeobecné a zjednoduSene znazorhuju prikazy zobrazené na
displeji.

Tuéne je zvyrazneny aktivny riadok.

Tla¢idlo STRANKA HORE. Zoznam zobrazi prikazy na dalSej stranke.
Prikaz 8
Prikaz 9
Prikaz 10
Prikaz 11
Prikaz 12

Prikaz 13

Stlaéte STRANKA HORE

Prikazy sa presunu o celu stranku nahor; doterajSi prvy riadok sa
potom zobrazi na poslednom riadku nového zobrazenia (v tomto
priklade riadok s prikazom 8).

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

o ~Joy Ul W

' Tlagidlo HORE. Listovanie v zozname o jeden riadok hore.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

OoJoyUr bW

Stlacte HORE

Prikazy sa presunu o riadok hore

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

o Uil WwWN

Tlacidlo MOV, presun prikazu na iné miesto programu. Po stlaCeni
tlaCidla MOV sa prikaz na aktualnom riadku nemeni a ostatné riadky po
stlaceni HORE alebo DOLE presuvaju. Po opatovnom stlaceni MOV sa
aktualny riadok odblokuje.

MOY

Pozor, tlagidla STRANKA HORE a STRANKA DOLE nie je mozné
pouZit!
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Priklad funkcie tlacgidla MOV:

Stlacte MOV. Zablokujete tak prikaz 5 na aktualnom riadku.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

oJoyurbWw

Stlacte 2x HORE

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

WO

Stlaéte 1x DOLE

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

~Nod 01w

Stlaéte MOV, tym odblokujete aktualny riadok, ten je teraz zaradeny na
nové miesto v programe. Stlacte 1x DOLE

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

OJodUTWw

' Tlagidlo DOLE. Listovanie v zozname o jeden riadok dole.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

O ~JOYUT

Stlacte x DOLE . Prikazy sa presunu o dva riadky hore.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

000 Joy
= O

H Tlagidlo STRANKA DOLE. Zoznam zobrazi prikazy na predchadzajuce;
stranke.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

OO0 J0yUl
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Stlaéte STRANKA DOLE

Prikazy sa presunu o celu stranku dole; doterajSi posledny riadok sa
potom zobrazi na prvom riadku nového zobrazenia (v tomto priklade
riadok s prikazom 9).

Prikaz 9

Prikaz 10
Prikaz 11
Prikaz 12
Prikaz 13
Prikaz 14

Tlagidlo INS, vlozenie prikazu. Prikaz na aktivnom riadku pred
stlacenim klavesu INS a prikazy nasledujuce sa posunu o jeden riadok
dalej.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

U W

Stladte INS:

Prikaz 1
Prikaz 2

Prikaz 3
Prikaz 4
Prikaz 5

a vyberte potrebny prikaz

Prikaz 1
Prikaz 2
Novy prikaz
Prikaz 3
Prikaz 4
Prikaz 5

Tlacidlo DEL, zmazanie prikazu na aktivnom riadku. Prikazy na dalSich
riadkoch sa posunu o jeden riadok hore. Po dotyku tohto tla€idla displej
zobrazi kontrolnu otazku; zamedzi sa tak nechcenému zmazaniu riadka
VvV programe.

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

U W

Stlacte DEL a potvrdte zmazanie

Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz
Prikaz

~NoUTixN

Zmazanie vSetkych prikazov programu. Po dotyku tohto tlaCidla displej
zobrazi kontrolnu otazku; zamedzi sa tak nechcenému zmazaniu
programu.
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Ukladanie programu. Zobrazi sa displej na uloZenie programu — jeho
popis pozrite v kap. 7.6. Program vytvoreny ako volny nie je mozné
uloZit ako parametricky (systém dovoli ulozit' program iba pod Cislami
10 az 19).

id
2

7.8.1. Zoznam prikazov volne editovaného programu

Pomocnik. Po stladeni tlaCidla sa zobrazi pomocnik k prikazu na
aktualnom riadku.

Prikaz popis rozsah m. j
0 Prazdny prikaz (prazdny riadok v zozname prikazov)
1 Koniec programu | Prikaz konca programu. - -
2 Toéna toéit’ Rozto€enie tone na rychlost nastavenu 20, 21, ..., %
ako percento z maximainej rychlosti. 100
3 Rychlost’ toéne Nastavenie rychlosti ota¢ania toéne ako 20, 21, ..., %
percento z maximalnej rychlosti. 100
4 Toc¢iha na polohu | Zastavenie tocne v urenej polohe v 0,1,...,359 %
stuprfioch za orientovanym bodom. DalSie
prikazy budu vykonané bez ¢akania na
dosiahnutie polohy. Ak bude tento prikaz
pouzity pri to¢ni stojacej v predpisanej
polohe, zostane to¢ha stat.
5 Toéna do Zastavenie to¢ne v uréenej polohe v 0,1,...,359 °
vychodiskovej stupiioch za orientovanym bodom
(vychodiskovou polohou). DalSie prikazy
budu vykonané bez ¢akania na
dosiahnutie polohy. Ak bude tento prikaz
pouzity pri to€ni stojacej v predpisanej
polohe, vykona toéfia opakovany najazd.
6 Otackoveé Oneskorenie otaCok to€ne v desatinach 0,.0.1, ..., ot.
oneskorenie otacky. Program €aka na dosiahnutie tejto | 25.5
polohy a az potom zacne dalSiu funkciu.
7 Brzdit’ Aktivuje napinacie zariadenie - -
8 Nebrzdit’ Deaktivuje napinacie zariadenie. - -
9 Sekundarne Elektromagneticka brzda folie: sila brzdy |0, 1, ..., 100 %
predpitie
Jedno- alebo dvojmotorové napinacie 60, 61, ..., %
zariadenie: Nastavenie velkosti 200
sekundarneho predpatia.
10 Primarne Nastavenie velkosti primarneho predpatia. | 50, ..., 500 %
predpatie
11 Vozik nad tovar |Prejazd vozika félie nad paletu s tovarom |0, 1, ..., 100 cm
o tuto vzdialenost a rychlostou danou
parametrom RYCHLOST VOZIKA HORE.
Parameter rychlosti musi byt v programe
uz nastaveny.
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Prikaz

popis

rozsah

12 Vozik dole

Prikaz na zidenie vozika félie do dolnej
krajnej polohy rychlostou nastavenou v
parametri RYCHLOST VOZIKA FOLIE
DOLE. Parameter rychlosti musi byt v

programe uz nastaveny.

13 Vozik na polohu

Nabehnutie vozika félie na polohu —
merané zdola, rychlostou nastavenou v
parametri RYCHLOST VOZIKA FOLIE
DOLE alebo RYCHLOST VOZIKA FOLIE
HORE. Parametre rychlosti musia byt v
programe uz nastavené.

0,1,..,255

cm

14 Vozik dole o

Prikaz na zidenie vozika folie dole o
zadanu vzdialenost rychlostou
nastavenou v parametri RYCHLOST
VOZIKA FOLIE DOLE. Parameter
rychlosti musi byt v programe uz
nastaveny.

0,1,..,255

cm

15 Vozik na
polohu, ¢akanie

Dosiahnutie polohy vozika félie nad
dolnou krajnou polohou. Dalsie prikazy
budu vykonavané az po dosiahnuti tejto
polohy, alebo po zastaveni pohybu vozika
folie.

0,1,..,255

cm

16 Vozik nad tovar
o, ¢akanie

Dosiahnutie polohy vozika félie nad
paletou. DalSie prikazy budu vykonavané
po dosiahnuti tejto polohy, alebo po
zastaveni pohybu vozika félie.

0,1,...,99

cm

17 Vozik nadol o,
¢akanie

Strazenie okamihu, ked vozik folie zide
dole o nastavenu vzdialenost, dalSi prikaz
sa vykona po dosiahnuti tejto polohy,
alebo po zastaveni pohybu napinacieho
zariadenia.

0,1,...,255

cm

18 Rychlost’ vozika
nahor

Nastavenie rychlosti vozika félie smerom
hore. Rychlost 100 % zodpoveda
stupaniu priblizne 300 mm na 1 otac¢ku
to€ne pri rychlosti toéne 100 %.

10, 11, ...,
100

%

19 Rychlost’ vozika
dole

Nastavenie rychlosti vozika félie smerom
dole. Rychlost 100 % zodpoveda stupaniu
priblizne 300 mm na 1 otacku to€ne pri
rychlosti toéne 100 %.

10, 11, ...,
100

%

20 Casové
oneskorenie

Casové oneskorenie. Dalsie prikazy budu
vykonané az po jeho uplynuti.

0,0.1,...,60

21 Prerus.
Start/Stop

Prerusenie programu. Dal$ie prikazy budu
vykonavane az po stlaceni tlaCidla
START.

22 Pritlak hore

Pritlak vyjde o nastavenu vzdialenost
hore.

cm

23 Pritlak dole

Pritlak pbjde dole az do dosadnutia na
tovar, pripadne do nabehnutia do dolnej
krajnej polohy.

24 Pritlak Stop

Okamzité zastavenie pritlaku
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Prikaz

popis

rozsah

25 Cakaj ready

Cakanie na okamih, ked pohyby dosiahnu
koncovu polohu, dalSie prikazy sa budu
vykonavat az po dokonceni pohybov. Tyka
sa to pohybov pritlaku, pohybu vozika
félie, orientovaného zastavenia to¢ne
alebo zastavenia to¢ne v polohe na
prekrytie.

26 Vozik navrat
hore

Pokial sa vozik félie nachadza nad
paletou a potom je vykonany pohyb dole,
tento prikaz vrati vozik félie spat nad
povrch palety na rovnaké miesto. Vyznam
pre prekrytie.

27 Synchronizacéné
oneskorenie

Ak ma tocna po pohybe vozika félie dole
zastavit orientovane a pohyb vozika folie
ma ukongdit vzdy rovnaky usek pred
zastavenim toc¢ne, vloZte v hornej polohe
tento prikaz. Parametrom je posuv vozika
folie.

0,1,...,255

cm

28 Trhanie félie

Zacatie operacie trhania. Tento prikaz je
platny iba ak je stroj vybaveny
automatickym elektromagnetickym
nasekavanim félie a ak sa toci to¢nia.

Prikazy 29, 30 platné

iba pre stroje AUTOMATIC

29 Upinac¢
vysui/zasun

Vysunutie upina¢a na zaciatku balenia.
Pohyby mechanizmov upinaca su riadené
hodnotami nastavenymi v servisnych
parametroch.

30 Ukoncovanie

Uplna ukon&ovacia sekvencia, vratane
otacok to¢ne.

Prikazy 31 az 35 platné iba pre stroje vybavené zariadenim pre vrchny prekryv VP

31 Oneskorenie Oneskorenie pohybu pritlaku po polozeni S
pritlaku prekryvacej folie
33 Prekr. Prekrytie vychodiskové. Navrat vSetkych |- -
vychodiskové mechanizmov prekrytia do vychodiskovej
polohy.
34 Prekrytie nadol | Zjazd ramu prekrytia na vysku tovaru. 80, 81, ..., cm
Parametrom sa zadava dizka prekryvacej |200
folie.
35 Prekrytie Vytiahnutie, odrezanie, posun a uvolnenie |0, 1, ..., 100 cm
vytiahnut' prekryvacej folie. Parametrom sa zadava
posun prekryvacej folie. Dizka prekryvacej
félie sa nastavuje v parametri 34.
Prikaz 36 platny iba pre stroj vybaveny zariadenim pre fotografovanie paliet
36 Fotografovanie |Paleta s tovarom bude vyfotografovana.
Prikazy 38 a 39 platné iba pre stroj vybaveny zariadenim pre stiahnutie félie
38 Roping stiahnut’ | Stiahnutie folie. Parameter udava dobu, 1,2, ... 0.1ls

po ktoru bude mechanizmus stahovat
foliu.
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Prikaz popis rozsah m. j.
38 Roping Roztiahnutie folie. Parameter udava dobu, |1, 2, ... 0.1s
roztiahnuat’ po ktoru bude mechanizmus roztahovat’
foliu.

7.9. Ruény rezim

Do ru¢ného rezimu sa stroj prepne stlaCenim tlacidla prepinania ru¢ného a
automatického rezimu (kap. 7.3.3). V ruénom rezime sa ovladaju jednotlivé
akéné Cleny stroja. Ruény rezim sa pouZiva pomerne malo, hlavne pri rieSeni
problémov, kolizii a pri servisnych pracach, nie je ur€eny na balenie tovaru (nie je
mozné zadat’ parametre potrebné na balenie).

7.9.1. Zobrazenie displeja

Po zapnuti stroja nastaveného do ruéného rezimu alebo po prepnuti do ruéného
rezimu sa na displej zobrazi zakladny displej ruéného rezimu, v ktorom sa stroj
nachadza. Zobrazenie displeja zodpoveda vasmu stroju (ak nie je vas stroj
niektorou skupinou vybaveny, nezobrazuje sa).

Rucny reZim

3 ——chaodiskova poloha Baliaci stroj

UkonEovanie

o]

MNastavenie—— 4

AUT | ERR
| |
6 5

1 PrepinaCe skupin mechanizmov. Farba tlacidiel zodpoveda farbe na
schematickom zobrazeniu vasho stroja na displeji.

2 TlacCidla na priame ovladanie stroja. Modré tlacidla Standardne spustaju
pohyb, ktorych symbol je na tladidle zobrazeny, pocas ich drzania. Po pusteni
tlaCidla sa pohyb zastavi. Pri ngjazde do vychodiskovej polohy a pri uplnom
ukon&ovani sa stroj pohybuje i po pusteni modrého tlacidla a ¢ervené tlacidlo
vSetky pohyby zastavuije.

3 Pomocny text — popis navolenej funkcie

4 Tlacidlo Nastavenie pre prechod na displej s konfiguraciou a nastavenim
stroja (kap. 7.10)
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5 Pokial sa objavia chyby, zaCne v hornej Casti displeja rolovat text s
chybovymi hlaseniami. Po stlateni ERR sa dostanete na displej so
zoznamom chybovych hlaseni, kde mézete zistit' viac informacii o chybe a o
moznostiach ich odstranenia. Pozrite kap. 7.10

6 Tlacidlo AUT pre prechod do automatického rezimu.

Jednotlivé pohyby su zoskupené do logickych skupin podla mechanizmov.
Prepina sa na ne skupinou prepinacov 1.

Rutny reZim - baliaci stro

Wl:hl:udlskuva poloha

a B
Al | [ |

= ®|?<

A | Tacidlom PRECHOD O UROVEN VYSSIE sa vratite z akejkolvek
= | skupiny ruénych funkcii spat’ na hlavny displej ruéného rezimu.

Tlagidlami DALSIA STRANKA a PREDCHADZAJUCA STRANKA prepinate
jednotlivé skupiny ru€nych funkcii v poradi:

WMS PROFI

V][ e |A]] a4

Hlavny displej ruéného rezimu AdA

Zakladné pohyby |

Prekrytie (ak je stroj prekrytim
vybaveny)

Linka (ak je stroj sucastou
linky)
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WMS AUTOMATIC

h 4 Nastavenie

Hlavny displej ruéného rezimu

* AAAA

Zakladné pohyby

| Automat 1 (ukon€ovanie)

v Automat 2 (ukon€ovanie)

Prekrytie (ak je stroj prekrytim
vybaveny)

Linka

7.9.2. Zoznam ruénych funkcii

Nasledujuca tabulka obsahuje zoznam ruénych funkcii, ich popis a ovladanie.
Pokial na vaSom stroji nie je namontovany niektory mechanizmus, ktory je v
zozname ruénych funkcii, potom je prislusna ruéna funkcia bez vyznamu.

Zobrazenie displeja

Ovladanie

Hlavny displej ruéného rezimu

l’/ Vychodiskova poloha
04—

Baliaci stroj nabehne do vychodiskovej
polohy. Stroj vykonava pohyby i po pusteni
modrého tlacidla, na predCasné zastavenie
pohybu pouzite Eervené tlacidlo STOP.

@ Vymena folie

Ram prekryvacieho zariadenia zide do dolnej
polohy.

(Len u strojov vybavenych prekryvacim
zariadenim).

Skupina ruénych funkcii Baliaci stroj

l'/ Vychodiskova poloha
Q) s

Baliaci stroj nabehne do vychodiskovej
polohy. Stroj vykonava pohyby i po pusteni
modrého tlacidla, na pred€asné zastavenie
pohybu pouzite &ervené tlaCidlo STOP.

Toéna vzad/vpred

Otacanie to€ne vzad/vpred.

Vozik félie dole/hore

Pohyb vozika félie s prietaznym zariadenim
dole/hore

Pohyb pritlaku dole/hore. Pritlak zastavi po
stlageni STOP alebo po dojazde do krajnej
polohy.

Sekanie

Mechanizmus trhania — vysunutie trhacieho
hrotu. Po pusteni tlaCidla sa hrot zasunie.

Roping stiahnat’/
roztiahnat’

O

A

DD
b
T

Stiahnutiee/roztiahnutie folie do povrazca.
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Zobrazenie displeja

Ovladanie

Skupina ruény

ch funkcii Automat 1

R

Ukongéenie uplné

Prebehne Uplna ukoncéovacia sekvencia.
Stroj vykonava pohyby i po pusteni modrého
tlacidla, na pred¢asné zastavenie pohybu
pouzite Cervené tlacidlo STOP.

~

—

Upinac¢ zaklopit/vyklopit’

Zasunutie/vysunutie upinaca folie.

il

Upina€ zavriet’/otvorit’

Zatvorenie/otvorenie upinaca félie.

Opornu dosku

Zasunutie/vysunutie opornej dosky zvarania

=L,
.

| I\ zasunut/vysunat’
Rameno Zaklopenie/vyklopenie ramena ukon¢ovania.
zaklopit/vyklopit’
Zvaranie Zasunutie/vysunutie ramena ukoncéovania (so
{l zasunut/vysunuat’ zvaracou listou a prepalovacim drétom)
Zvaranie Zvaraci impulz do listy zvarania. Pozor —

zvaracia lista je Zeravena, riziko popalenia!

Skupina ruény

ch funkcii Automat 2

Rameno rezania

Zaklopenie/vyklopenie ramena rezania (s

36

zaklopit/vyklopit’ prepalovacim drbétom) a navrat do
vychodiskovej polohy
Rezanie Prud do prepalovacieho drétu. Pozor —

prepalovaci drét je Zzeraveny, riziko
popalenial

Skupina ruénych funkcii Prekrytie. Tato skupina je aktivna iba vtedy, ked je stroj
vybaveny zariadenim na vrchné prekrytie VP. Pre vysvetlenie pouzivanych pojmov pozrite

sprievodnu do

kumentaciu zariadenia VP.

Prekrytie uplné

Prebehne Uplna prekryvacia sekvencia.

Prekrytie dole/hore

Zdvih ramena prekrytia dole/hore.

Prekrytie vzad/vpred

Pohyb pohyblivych kliesti prekrytia
vzad/vpred

Klieste pohyblivé
zavriet’/otvorit’

Celuste pohyblivych kliesti zavriet/otvorit

5% 5 9

Konzola rezania
dole/hore

Konzola rezania (rameno s prepalovacim
drétom rezania) dole/hore
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Zobrazenie displeja Ovladanie

Lty Rezanie (prepalovanie) |Rezaci impulz do prepalovacieho drétu.

ﬁ) Pozor — prepalovaci drdt je Zeraveny, riziko
popalenial

Skupina ruénych funkcii Dopravnik. BlizSi popis tejto sekcie pozrite v kap. 7.9.3
S i Dopravnik vzad/vpred Pohyb aktivnych dopravnikov vpred/vzad
L
Tocna 90°/0° Otocenie to€ne do polohy na najazd na tocriu
@ alebo odjazd na dopravnik v pozadovanom

smere

7.9.3. Ruéné ovladanie dopravnikov

Dopravniky sa ovladaju zo samostatného panelu, na ktorom je znazornena
schéma baliacej linky. Priklad uvadza maximalne vybavenie linky, na vaSom
stroji sa zobrazi schéma zodpovedajuca vaSej linke (ak je ovladanie linky
inStalované).

Rutny reZim - dopravnik

Dupravnlk vzadfvpred

ke E
O M @

Sipky na dopravnikoch a na toéni oznaduju moznost jazdy dopravnikov vpred.
Dotykom na dopravnikoch a na to¢ni zvolite, ktorymi dopravnikmi chcete
pohybovat, tieto dopravniky sa zvyraznia (na obrazku su to posledné dva
dopravniky vpravo). Navolte funkciu Dopravnik vzad/vpred a tlacidlami na priame
ovladanie pohybov dopravnika vzad alebo vpred uvediete tieto dopravniky do
pohybu, pustenim tlacidla dopravniky zastavite.

Funkcia to€na 90°/0° umozni otoCit toCriu do polohy, po ktorej méze paleta
nabiehat na toCfiu alebo z nej odchadzat v pozadovanom smere. Zmysel
natoCenia toCne je viditefny zo symbolov na tlacCidlach na priame ovladanie
pohybov mechanizmov.
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7.10.Servisné parametre

Tieto parametre stroja slUZia na nastavenie funkcii stroja pri jeho montazi alebo
oprave. Je mozné nimi prispésobit funkcie stroja na konkrétnu prevadzku,
prostredie a baleny tovar. Maju vyznam pre spravnu funkciu stroja a ich
nespravne nastavenie méze viest k poruche stroja alebo k ohrozeniu zdravia,
preto nie su normalne pristupné pre beznu obsluhu stroja a su pred
neopravnenymi zasahmi chranené heslom. Systém hesiel umozZnuje niektoré
parametre menit iba vyrobcovi alebo pracovnikom servisu, niektoré parametre
moéze menit uzivatel — podrobnosti o systéme hesiel pozrite v kap. 7.3.6.
Hodnoty vSetkych parametrov su od vyrobcu nastavené tak, aby vyhovovali
podstatnej vacsine beznych spdsobov balenia.

7.10.1.Editacia servisnych parametrov

Vstup do rezimu editacie servisnych parametrov

Servisné parametre je mozné vyvolat a editovat ako v ruénom, tak i v
automatickom rezime stroja.

Z hlavného displeja automatického rezimu prejdete dotykom tlagidla Nastavenie
do ponuky programovania a nastavenia stroja:

Automatick

3| P [

STANDARDME BALEMIE

Typ balenia:  krizové Fychiost todne: 100 %
S prekrytim - MIE Primarne predpétie: 80 %
S pritlakom:  MIE Sekundérne predpdtie 120 %
Pocet paliet: 1234 Spatreba fdlie: 455 m

Mastavenie

Pred editaciou servisnych parametrov je treba pfihlasit sa do systému heslom.
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Automaticky reZim

A
Program &.: 3 ‘ Editacia
ERR ‘ Spar
Servis 1 ‘ Senvs 2 ‘ Statistika

Obdobne sa je mozné dostat do editacie servisnych parametrov z hlavného
displeja ruéného rezimu tladidlom Nastavenie:

Rucny refim

Wychodiskowa poloha

‘ Baliaci stroj
u../_ - Lkoncovanie

AUT | ERR

Aj tu je nutné sa prihlastt do systému.

Rutny reZim

ERR ‘ Spat

Servis | ‘ Servis 2 ‘ Statistika

Dotykom tlacidla Servis 1 (v akomkolvek rezime) zobrazite hlavny displej
servisnych parametrov 1. Ten sluzi ako "razcestnik" pre skrateny pristup do
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jednotlivych skupin servisnych parametrov 1. Obdobne dotykom tlacidla Servis 2
(v akomkolvek rezime) zobrazite hlavny displej servisnych parametrov 2.

Servisné parametre 1 a Servisné parametre 2 su podla svojej funkcie rozdelené
do logickych celkov.

Dotykom tlacidla Linka sa dostanete do editacie parametrov linky. Tieto
parametre sluzia na spolupracu baliaceho stroja s ostatnymi strojmi v baliacej
linke a ich vzajomnu komunikaciu. Su individualne pre kazdy stroj, resp. linku,
preto nie su dalej popisované.

Tlagidlami Dal$ia stranka, Predchadzajuca stranka a Prechod o uroven
vyssSie prepinate jednotlivé skupiny servisnych parametrov.

Tlacidla na prechod medzi skupinami servisnych parametrov 1:

A 4 Servisné parametre 1 A é

Hlavny displej servisnych R
parametrov 1 T T AAA
I

|
l Parametre orientovaného T |

zastavenia

4+

Parametre folie — 1. ¢ast’ A

4+
<4+

Parametre folie — 2. ¢ast’

Nastavenie jazyka (bliz8ie
pozrite v kap. 9.1.2)

Tlacidla na prechod medzi skupinami servisnych parametrov 2:

ﬂ Servisné parametre 2 ﬂ é
| g;ar;m/e?:gslgj servisnych T T AAAAAAAL
M | | Konfiguracia stroja ! 4 !
| ¥ | Parametre to¢ne 4 !
l Parametre napinacieho |
| |zariadenia 1 T
Y | Parametre napinacieho !
l zariadenia 2 T
) | |Parametre ukonCovania ! A
_l Y |Parametre pritlaku 4 !
| |Parametre prekrytia —1 | A
| Y |Parametre prekrytia — 2 A |
v |

Parametre prifuku
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Zmena hodnoét parametrov
Pre zmenu hodndt parametrov plati kap. 7.3.
Ukonéenie rezimu editacie servisnych parametrov

UkonCit' rezim editacie servisnych parametrov, i uz s uloZzenim zmien alebo bez
uloZenia, je mozné niektorym zo spésobov:

A V hlavhom displeji servisnych parametrov 1 alebo 2 zvolte funkciu
=== | prechod o uroven vysSie.
_9 Z lubovolného displeja servisnych parametrov 1 alebo 2 dotykom tlaCidla
Ulozit.

Obaja spbdsoby su rovnocenné a funkéne zhodné. Zobrazi sa displej "Servisné
parametre — ukladanie" na ukladanie s otazkou Ulozit'?

Servisné parametre 1 = ukladanie

UloZit?

Spit

Zrusit editicia ULOZ

Dotykom tlagidla ULOZ sa servisné parametre uloZia.

Dotykom tladidla ZruSit' sa zruSia vSetky zmeny. Rezim editacie servisnych
parametrov sa ukonci, zmenené hodnoty sa neuloZia a zobrazi sa hlavny displej
ruéného alebo automatického reZzimu — v zavislosti od polohy prepinaca Rucny
rezim — automaticky rezim. Toto tlaCidlo pouzite tiez v pripade, Ze nepoznate
spravne heslo.

Dotykom tlaCidla Spat’ editacia sa vratite na hlavny displej servisnych

parametrov 1 alebo 2 — podla toho, odkial bolo ukon¢enie vyvolané. Je mozné
tak dodato¢ne doplnit zanedbanu zmenu niektorého z parametrov.
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7.10.2.Zoznam servisnych parametrov
Servisné parametre 1 — uréené pre uzivatela
Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah | Rozm
Servisné parametre 1 — Orientované zastavenie
01 |Vzdialenost dojazdu |Vzdialenost pred dojazdom (zastavenim)
ramena, ked rameno za¢ne brzdit na 5-350 °
minimalnu rychlost.
02 |Oneskorenie Okamih, ked sa zaradi nastavené 0-5 ot
predpnutia félie predpatie.
03 | Pomaly chod na Pomaly chod to€ne na zaciatku balenia.
zaciatku V tomto Case sa toCna otaca rychlostou
nastavenou v parametri 04 Rychlost’ 0-360 °
toéne na zac., aby nedoslo k vytrhnutiu
félie z upinaca.
04 Ryvchlost to¢ne na Rychlost to¢ne na zaciatku balenia 20 — 100 %
zac.
06 |Prejazd orient. stopu | Prejazd spina€a to¢ne. Pri orientovanom
tocne stope zastavuje to€ha o tuto hodnotu za
spinaCom to¢ne. Tento parameter ma
vyznam pri strojoch, kde je namontovana | 0 - 360 °
napr. to¢fa s vyrezom. So zvySujlcou sa
hodnotou tohto parametra klesa presnost
zastavenia.
07 | Vyska pre balenie
Servisné parametre 1 — parametre folie 1
10 | Minimalne primarne |Najmensia hodnota primarneho
predpitie félie pretiahnutia, ktord mbze napinacie 60 — 150 %
zariadenie nastavit v priebehu balenia.
11 | Minimalne NajmensSia hodnota sekundarneho
sekundarne pretiahnutia, ktord mbze napinacie 60 — 150 %
predpétie folie zariadenie nastavit' v priebehu balenia.
12 | Primarne predpatie |Hodnota primarneho napatia, ktora sa
folie pri starte nastavi na prietaznom zariadeni na
zaciatku balenia, nez je félia spolahlivo
fixovana k palete. Po uplynuti ota€ok 0
nastavenych v parametri 02 60 - 150 %
Oneskorenie predpnutia folie sa zaradi
primarne napatie nastavené v
parametroch programu.
13 | Sekundarne Hodnota sekundarneho napéatia na
predpétie folie pri zacCiatku. Ostatné vlastnosti su zhodné s 60-150 | o
Starte parametrom 12 Primarne napatie félie 0
pri Starte
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Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah | Rozm
14 |Primarne predpéatie |Hodnota primarneho napétia, ktora sa
félie pri ukoné. nastavi na prietaznom zariadeni na konci
balenia v okamihu, ked dbjde k zaciatku | 60 — 150 %
procesu ukon€ovania (k vysunutiu
opornej dosky).
15 | Sekundarne Hodnota sekundarneho napatia, ktora sa
predpétie félie pri nastavi na prietaznom zariadeni na konci
ukoné. balenia v okamihu, ked dbjde k zaciatku | 60 — 150 %
procesu ukoncovania (k vysunutiu
opornej dosky).
Servisné parametre 1 — parametre folie 2
16 | Cas rezania félie V tomto Case je zeraveny odporovy drét v
. ; D 0-100 S
mechanizme rezania baliacej félie.
17 | Cas zvarania félie V tomto Case je Zeraveny odporovy pasik 0—100 s
v mechanizmu zvarania.
18 | Cas chladnutia félie | Cas medzi zvarenim félie a odjazdom
konzoly ukon€ovania. V tomto €ase fdlia
; . . 0-100 S
vychladne natolko, aby zvareny spoj mal
dostato¢nu pevnost.
19 | Cas sekania félie Cas, ked je vysunuty hrot na sekanie
félie. Ak je €as prili$ kratky, folia sa 0100 s
nenasekne, ak je prilis dlhy, je folia
roztrhnuta v dlhom useku.
20 |Uhol sekania Uhol sekania — nastavenie pozrite v kap. o
9.3.13.
21 |Uhol trhania Uhol trhania — nastavenie pozrite v kap. o
9.3.13.
22 |Vyjazd pritlaku na Vzdialenost, o ktoru vyjde pritlak na konci
konci balenia balenia. Vedie k Casovej Uspore, stroj
nemusi ¢akat, az pritlak vyjde do hornej 0-200 cm
krajnej polohy. Pouzivajte v pripade, ze
balite tovar s priblizne rovnakou vySkou.
Servisné parametre 1 — Prekryvanie
30 |Cas zhavenia Doba, po ktoru je rezaci drét Zhavenia
rezania pred sklopenim paky rezania (doba, po 0-10 s
ktort rezacim drétom preteka elektricky
prud).
31 | Cas rezania folie Doba, po ktoru je sklopena paka rezania. 0-10 S
32 | Dizka uvolnenia Draha o ktoru sa posunu klieste
folie pOdaV?CEII po uvolnemg fO|,Ie. - sluzi k 0-100 cm
bezpe&nému vypadnutiu félie z
pohyblivych kliesti
33 | Dizka folie v ruénom | Na tuto dizku je prekryvacia félie
odrezana z cievky. Parameter pre ru¢ny 0-200 cm

rezim.

86




Pragometal s.r.o.

WMS PMA

tovar a jej porovnanie. Parameter pre
ruény rezim.

Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah | Rozm
34 | Posunutie félie v O tuto vzdialenost sa uz odrezana
ruénom prekryvacia folie dalej posunie.
Parameter slUzi na vystredenie félie na 1-100 cm

pozrite v kap. 9.1.2

Servisné parametre 1 — nastavenie jazyka

Servisné parametre 2 — uréené pre vyrobcu a pre servis

Tieto parametre su chranené heslom, mézete ich iba Citat. Uvadza sa tu, aby
bola moZnost telefonickej konzultacie so servisom pri rieSeni problémov.

ovladagom s tla¢idlami START/STOP

Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah | Rozm
Servisné parametre 2 — konfiguracia stroja
01 |Typ stroja Nastavenie typu stroja — PROFI alebo PROFI
AUTOMATIC. AUTOMATIC
02 | Napinacie zariadenie | Nastavenie typu napinacieho zariadenia 2 motory
namontovaného na stroji — 1 motor
jednomotorové alebo dvojmotorové
napinacie zariadenie alebo elmag. brzda
elektromagneticka brzda félie 1motor Light
03 | Vyradenie chyby Vyradi z funkcie kontrolu doSlej baliacej
folie alebo prekryvacej folie (spotrebovana ;
o0 o e N - ANO - NIE
félia spOsobi &i nespbsobi chybové
hlasenie)
04 | Regulacia to€ne Pouzita regulacia to¢ne — frekvencny menic
menic alebo stykac &i softStartér styka&/softétart
05 | Reguléacia pohybu Pouzita regulacia pohybu vozika félie s menic
vozika folie prietaznym zariadenim — frekvencny L .
menié alebo stykad & softstartér stykac/softstart
06 |Pritlak Na_stroll_je/nle je montované pritlacné ANO — NIE
zariadenie
07 | Trhanie V prletazn9m z_arlad(_am je/nie e ANO — NIE
montované zariadenie na trhanie folie.
08 | Ukonc¢ovanie Na strouvje/r)le e montované zariadenie ANO — NIE
na ukoncenie folie
09 | Dopravnikova trat’ Stroj ovlada/neovlada dopravnikovu trat.
Ak ano, musi byt nastavena kgnflglura0|a ANO — NIE
v Servisné parametre 2 — konfiguracia
trate
10 | Prekryvacie Stroj je/nie je vybaveny zariadenim na ANO — NIE
zariadenie vrchné prekrytie VP -
11 | Externy STOP Stroj je mozné ovladat oddelenym ANO — NIE
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Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah | Rozm
12 | Externa volba Pri hodnote ANO je program prepinany )
programu podla snimaca druhu tovaru — pozrite ANO — NIE
kap. 7.5.5
13 |Tocna s vyrezom Pri hodnote ANO je na stroji montovana
to<v:rv1a s vyrezom. Pre §tandardnu ,tocnu a ANO — NIE
to€hu s dopravnikom je nastavena
hodnota NIE
14 | Roping Stroj je/nie je vybaveny zariadenim na ;
. A ANO - NIE
stiahnutie félie do povrazca.
Servisné parametre 2 — parametre to€ne
20 Mavx. pocet otacok ngllmalna rychlost to¢ne v otackach za 0-40 | /min
tocne minutu.
21 | Minimalna rychlost’ | NajmensSia rychlost, ktorou sa tocfa
tocne moze ota€at ako percento maximalnej 5-100 %
rychlosti.
22 | Rampa akceleracie s
tocne
23 | Rampa deceleracie s
tocne
24 | Max. frekvencia Hodnota HSP nastavena na frekvenénom 0-100 Hy
menica menici toCne. -
25 Pr?vod enkodera O=bez enkodera 0-10.000 | */imp
to€ne
Servisné parametre 2 — parametre napinacieho zariadenia 1
30 | Max. rychlost’ vozika | Maximalna rychlost vozika folie s 100 — cm/min
folie prietaznym zariadenim. 5000 !
31 | Prevod enkodéra Prevod enkodéra meracieho valca —
pulzov konstanta pre vypocet presného
odmeriavania. Ur&ené pre vyrobcu.
32 | Timeout vozika félie | Timeout pohybu vozika folie s prietaznym 5_60 s
zariadenim po stlpe.
33 | Vzdialenost’ Vzdialenost osi lu¢a snimaca tovaru od
snimaéa tovaru od horného okraja félie na cievke. PouZité
e C . s - 0-50 cm
okraja félie na vypocet prejazdu folie cez horné hrany
tovaru na palete.
Maximalna
frekvencia menica:
34 | HSP brzdného Maximalna frekvencia menica riadiaceho
motora prest. brzdny motor napinacieho zariadenia. Hy
Hodnota by mala byt zhodna s
parametrom HSP nastavenym na menici.
35 |HSP hnacieho Maximalna frekvencia menica riadiaceho
motora prest. brzdny motor napinacieho zariadenia. Hy
Hodnota by mala byt zhodna s
parametrom HSP nastavenym na menici.
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Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah | Rozm
BROUT1 vystup pre brzdu félie. 0-100 |%
Parametre BROUT1 — BRRIZ2 nastavuju
linearitu zavislosti zaberu
elektromagnetickej brzdy félie na vystupe
Z riadiaceho systému.
Na zaklade skusenosti vyrobcu su
parametre BROUT1 — BRRIZ2 z vyroby
Standardne nastavované takto:
Nastavenie BROUT1 | BROUT2 | BRRIZ1 | BRRIZ2
Standardné 40 70 10 60
Méaksia charakteristika 0 60 0 100
silaA
L0107 .
BROUT2 |-
BROUT1 |-
BRRIZI  BRRizz 100%
display
Na  zaklade tohto nastavenia ma
elektromagneticka brzda od zaciatku silnejSi
zaber (viac brzdi) a tato charakteristika sa
potom vyrovnava.
BROUT?2 vystup pre brzdu fdlie. Pozrite parameter | _ 100 %
BROUT1
BRRIZ1 sila brzdy folie (nastavena na displeji). Pozrite | o — 100 %
parameter BROUT1
BRRIZ2 sila brzdy félie (nastavena na displeji). 0-100 %
Pozrite parameter BROUT1
Servisné parametre 2 — parametre ukonéovania
40 |Upokojenie ramena | Casové oneskorenie potrebné pre dalsiu 0-10 S
ukonéovania ¢innost ukoncovania.
41 [Oneskorenie Miesto kde déjde k vyklopeniu paky ot
vysunutia upinaéa 1 | upinaca folie na zacCiatku balenia.
42 | Oneskorenie Kolko otacok po zadiatku balenia sa ot
upinania — otvorenie | otvori upinac folie. )
43 | Oneskorenie Cas potrebny na zatvorenie upinada.
upinania — 0-500 S
zatvorenie
44 [ Oneskorenie Cas potrebny na vysunutie upina¢a z
P . « 0-500 S
upinania — vysunutie | tocne.
45 | Timeout ramena Timeout na vysunutie/zasunutie ramena 3-10 s
ukonéovania ukongovania.
46 [Oneskorenie Miesto kde déjde k sklopeniu paky ot

zasunutia upinaca

upinaca félie na zaciatku balenia.

Servisné parametre 2 — parametre pritlaku
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Zobrazenie displeja Nazov parametra Rozsah | Rozm
50 |Timeout pohybu Timeout pohybu pritlaku.
. 5-60 s
pritlaku
Servisné parametre 2 — parametre prifuku
60 | Cas fukania Cas, ked je zaradené fukanie. 0-20 s

Servisné parametre 2 — parametre prekrytia

Parametre plati iba ak je stroj vybaveny zariadenim vrchného prekrytia VP.

70 | Timeout pohybu Timeout pohybu prekryvacieho zariadenia 0-60
hore / dole hore / dole ) S
71 | Timeout pohybu Timeout pohybu kliesti prekryvacieho 0-60
vpred / vzad zariadenia vpred / vzad S
72 | Oneskorenie Casové oneskorenie medzi signalom pre
otvorenia kliesti otvorenie alebo zatvorenie pohyblivych
kliesti podavaca a dal§imi pohybmi 0-9 s
zariadenia - eliminuje €as potrebny pre
dosiahnutie druhej krajnej polohy
mechanizmu.
73 | Rychlost’ prekrytia Konstanta pre vypocty, jeho zmena nema 0-999 | cm/s
za nasledok zmenu rychlosti prekryvu. '
Servisné parametre 2 — konfiguracia trate 1
Cas prejazdu Cas, po ktory bude paleta pokragovat v
pohybe po tom, €o bolo zopnuté &idlo na
dopravniku 0 (na to¢ni).. Parameter sluzi
pre vystredenie palety na tocni.
Rychlost’ najazdu Nastavenie frekvencie menica
dopravnika na to€ni pri najazde palety do Hz
baliaceho stroja.
Rychlost’ vyjazdu Nastavenie frekvencie menica
dopravnika na to€ni pri vyjazde palety do Hz
baliaceho stroja.
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7.11.Statistika

Na stranku $tatistiky sa dostanete dotykom tlagidla Statistika v hlavnom displeji
automatického rezimu (kap. 7.5.2) alebo v ponuke prechodu do servisnych
parametrov v ru¢nom i automatickom reZime (pozrite obrazky v uvode kap.
7.10.1).

Obsahuje udaje o vyuziti a prevadzke stroja.

Statistika

Celkavy pocet paliet 12345 A
Oenny pocet paliet 24
Dizka programu g85 s
Celkowy pocet otadok palety 15
pri poslednam baleni
Spotreba folie pri poslednom 820 m
baleni
Celkova spotreba folie 820 | km

Menu Statistiky

Displej Vyznam
Celkovy pocet paliet Celkovy pocet zabalenych paliet
Denny pocet paliet Pocet zabalenych jednotiek od posledného nastavenia
(vynulovania) Citaca.
Dizka programu Trvanie naposledy vykonaného programu v sekundach.
Celkovy pocet otacok palety | Kofko otacok vykonala to¢ria po€as posledného
pri poslednom baleni programu
Spotreba folie pri Spotreba folie v metroch od posledného odstartovania
poslednom baleni programu v metroch. Udaj je platny iba pri inStalovanom

dvojmotorovom prietaznom zariadeni

Celkova spotreba félie Celkova spotreba folie v km. Tento Citac je mozné
nastavit alebo nulovat.

91



Pragometal s.r.o. WMS PMA

8. PORUCHY A ICH ODSTRANENIE

8.1. Chyby a ich odstranenie

Tabulka uvadza niektoré najCastejSie chyby a poruchy, ich pri€inu a odstranenie.

Tieto chyby su odstranitelné obsluhou alebo pracovnikmi  Udrzby
prevadzkovatela.
Porucha Pricina Odstranenie

Stroj nie je mozné zapnut

Napégjanie, isti¢

Stroj je zapnuty anie je
funkény

stlacené tlacidlo
NUDzOVE

ZASTAVENIE

pozrite kap. 6.7.1

vychyleny ochranny
ramcek
napinacieho
zariadenia

pozrite kap. 6.7.3

to¢fla s vyrezom:

odvezte prekazku, ktora cloni snimacu vo

napinacieho zariadenia

sekundarne napatie

zatieneny snimac | vyreze. Ogcistite snima¢ i zrkadielko.
vyrezu Skontrolujte funkciu snimaca. Pozrite kap.
6.7.4

Pomala alebo ziadna funkcia | Vzduch skontrolujte tlak vzduchu, pripojenie zdroja

pneumatickych mechanizmov vzduchu k stroju

Opacny smer pohybu | prehodené fazy | pozrite kap. 4.6

oto€ného stola a napinacieho | napajania

zariadenia

Fdlia sa namotava na valce | prilis malé | zvySte minimalnu hodnotu sekundarneho

napatia

Félia sa trha

nevhodna folia

pozrite kap. 2.2

ostré hrany tovaru
na palete

zmente balenie tovaru alebo znizte
sekundarne napatie (pozrite nasledujuci
bod)

prilis velké | znizte minimalnu hodnotu sekundarneho
sekundarne napatie | napatia
NeocCakévané spravanie stroja | program skontrolujte navoleny program a jeho
nastavenia
systém skontrolujte nastavenie systému

nerovna podlaha

umiestnite stroj na rovnu spevnenu podlahu
(je narusena geometria snimacov)

Tazky chod stroja

pretazenie stroja

dodrziavajte nosnost stroja (pozrite kap. 5
alebo obchodnu dokumentaciu)

namotana félia na
retazi toCne

odstrante foliu zretaze otocného stola
(pozrite kap. 9.3.9)

Nestandardné hlasenie

displeji

na

hlasenie systému

vypnite a opat zapnite stroj. Pokial problém
pretrvava, volajte servis.

Nespolahlivé snimanie vysky
tovaru na oto¢nom stole

orientacia snimaca
- nie je
nasmerovana na
tovar na tocni.

Nasmerujte na tovar na oto¢nom stole
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8.2. Blokovanie

Program riadiaceho systému je vybaveny systémom hlasenia blokovani a chyb
stroja. Tento systém uzivatelovi umoziuje lahko zistit' priinu zastavenia stroja.
Riadiaci systém kontroluje stav stroja. Ak by ru¢na manipulacia alebo ¢innost
stroja po signali START viedla ku kolizii alebo k chybovému stavu, systém danu
funkciu blokuje a hlasenie vypisané na displeji udava, preco nie je mozné
vykonavat Ziadanu manipulaciu. Toto hlasenie sa objavi pocas nutenej
necinnosti stroja po Starte programu alebo po stlaceni niektorého tlaCidla na

vykonavanie pohybu v ruénom rezime.

Blokovanie je hlasené beziacim riadkom cez hornu €ast’ displeja.

Pokial pri€ina blokovania pretrvava, potom sa hlasenie blokovania zobrazi i v
zozname poruchovych hlaseni (pozrite kap. 8.3)

8.2.1. Zoznam hlaseni blokovania

Zobrazenie displeja

Popis

BLOKOVANIE 102
UKONCOVANIE
Tocéna nie je vo
vychodiskovej polohe

Je blokovany pohyb to¢ne, hrozi nebezpecenstvo kolizie s
tocnou.

Nabehnite s to€fiou do vychodiskovej polohy.

BLOKOVANIE 106
UKONCOVANIE

Paky rezania od ramena
zvarania

Pohyb paky rezania je mozny iba ked je rameno
ukonc&ovania v koncovej polohe.

BLOKOVANIE 107 TOCNE

Ukon¢€ovanie nie je vo
vychodiskovej polohe

Je blokovany pohyb to€ne, nebezpecenstvo kolizie s
ramenom ukoncovania.

Sklopte rameno ukon€ovania do vychodiskovej polohy.

BLOKOVANIE 108
RAMENA

Prekrytie nie je vo
vychodiskovej polohe

Je blokovany pohyb ramena ukon¢ovania, hrozi
nebezpecenstvo jeho kolizie s ramom prekrytia. Nabehnite
pohybom prekrytia do vychodiskovej polohy.

BLOKOVANIE 110
PRITLAKU
Prekrytie nie je v
definovanej polohe

Je blokovany pohyb pritlaku, nebezpecenstvo kolizie
pritlaku s prekrytim.

Nabehnite prekrytim do vychodiskovej polohy.

BLOKOVANIE 111
PREKRYTIA DOLE

Prekrytie nie je vo
vychodiskovej polohe

Pohyb ramu prekrytia dole je mozny iba ak su pohyblivé
klieSte vo vychodiskovej polohe.

BLOKOVANIE 112
PREKRYTIA

Pohyblivé klieste od
polohy pohybu

Pohyb pohyblivych kliesti prekrytia je mozny iba ak je zvisly
pohyb prekrytia na niektorom z koncovych spinacov (vo
vychodiskovej alebo strednej polohe).

Ruénou funkciou Prekrytie dole/hore nabehnite do
niektorej z krajnych poldh.
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Zobrazenie displeja

Popis

BLOKOVANIE 113
PREKRYTIA

Tocna nie je v spravnej
polohe

Je blokovany pohyb prekrytia, nebezpecenstvo kolizie
prekrytia s tocrou.

Nabehnite s to¢fiou do polohy na prekrytie.

BLOKOVANIE 114
PREKRYTIA

Rameno ukonéovania nie
je vo vychodiskovej
polohe

Blokovany pohyb prekrytia, nebezpe&enstvo kolizie
prekrytia s ramenom ukoncovania.

Rameno ukon&ovania sklopte do dolnej polohy.

BLOKOVANIE 115
PREKRYTIA

Pritlak nie je v hornej
polohe

Blokovany pohyb prekrytia, nebezpecenstvo kolizie
prekrytia s pritlakom.

Odidte s pritlakom do hornej polohy.

BLOKOVANIE 116
PREKRYTIA

Ram nie je nad vyskou
tovaru

Je blokovany pohyb prekrytia, nebezpecenstvo kolizie
prekrytia s tovarom.

BLOKOVANIE 117
PREKRYTIA

Pohyblivé kliesté su vo
vychodiskovej polohe

Blokovany pohyb pak rezania, nebezpecéenstvo kolizie s
pohyblivymi klieStami.
Vyjdite s pohyblivymi klie§tami z vychodiskovej polohy.

BLOKOVANIE 118
DOPRAVNIKA 0

Stroj nie je vo
vychodiskovej polohe

Pohyb dopravnika (navazanie a odvazanie tovaru) je
mozné iba ked je baliaci stroj vo vychodiskovej polohe.

BLOKOVANIE 120
BALENIA

Nie je povolené balenie od
externého signalu

m

Nie je aktivny externy signal "Mozno balit", nadradeny
systém linky nepovolil chod baliaceho stroja.

Nie je inicializovana trat’

Sucasné nastavenie paliet s tovarom nezodpoveda
postaveniu paliet pred vypnutim stroja alebo prepnutim do
automatického reZimu. Trat inicializujte, alebo prepnite
stroj do ruéného a potom spat do automatického rezimu
(pri stlaeni Inicializacie baliaci stroj zarover nabehne do
vychodiskovej polohy, pokial sa v nej uz nenachadza).
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8.3. Poruchy

Ak dbéjde z nejakého dévodu k poruche, stroj sa zastavi a na ovladacom paneli
sa rozsvieti kontrolka PORUCHA, na hornej Casti displeja sa zobrazi beziaci text
so zoznamom chybovych hlaseni a zobrazi sa tlacidlo ACK. V automatickom
rezime je stroj zastaveny, v ruénom rezime je porucha iba oznamena.

STANDARDNE BALENIE

Typ balenia:  krizové Rychlost todne: 100 %
= prekrytim MIE Primérne predpdtie: 80 e
= pritlakam:  MIE Sekundérne predpdtie 120 %
Poietpalist 1234 |  spotreba foiie 455 m

MAN ‘ ERR‘ ACK‘ MNastavenie ‘

Pokial je pri€ina poruchového hlasenia znama, odstrante pri€iny poruch a potom
stlaCenim ACK poruchové hlasenie potvrdite. Po stlaCeni tladidla ACK signalne
svetlo zhasne (v pripade, ze dana porucha uz netrva) alebo blika (dana porucha
nadalej trva). Pri odstraneni priciny poruchy sa vyuzivaju ruéné funkcie stroja. Po
odstraneni poruchy signalne svetlo blikat' prestane a tladidlom ACK odstranite
vSetky chybové hlasenia.

Tlacidlo ACK je k dispozicii na hlavhom displeji automatického i ru¢ného rezimu
a dalej na vSetkych paneloch ovladania ruénych funkcii stroja.

Pokial potrebujete blizSie informacie o poruchach ktoré nastali, dotykom tlacidla
ERR zobrazite zoznam "Hlasenie chyb a blokovanie".

hlaseni a vratite sa do displeja pre zobrazenie ruéného alebo

Dotykom tlacidla Prechod o uroven vysSie zavrite zoznam poruchovych
ry
automatického rezimu.

V pripade, ze doslo vplyvom poruchy k odpojeniu ovladacieho napatia (kontrolka
je zhasnuta), je potrebné po odstraneni priciny poruchy ovladacie napatie znovu
zapnut.
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8.3.1. Zoznam hlaseni poruch

Zobrazenie displeja

Popis

Pri¢ina, odstranenie

PORUCHA 01
Data nie je mozné ulozit’

Chyba alebo interny konflikt
pri ukladani programu alebo
parametrov.

e Zopakovat ukladanie.

e Pri opakovane
neuspesnom ukladani
volajte servis — porucha
systému.

PORUCHA 04 Porucha menica alebo motora | ® Kontrola pohonu to¢ne.
Menié/motor toéne tocne. ¢ Kontrola snimagov.
PORUCHA 05 Porucha pohonu napinacieho | Kontrola pohybu

Motor vozika folie

zariadenia po stipe

napinacieho zariadenia.
¢ Kontrola pohonu.
o Kontrola snimacov.

PORUCHA 06 Prekro¢eny €as pre timeout ¢ Kontrola stavu snimadov
Rezanie konzoly rezania polohy konzoly rezania.
¢ Kontrola privodu vzduchu
(stav, tlak).
PORUCHA 08 Spotrebovana alebo ¢ Vymenit spotrebovanu
Folia pretrhnuta folia cievku s foliou
e Zavezte pretrhnutu foliu
do napinacieho
zariadenia
PORUCHA 09 Prekro€eny timeout ramena e Kontrola stavu snimaca

Ramena ukoncovania

ukoncéovania — rameno
nedosiahlo v ¢asovom limite
pozadovanu polohu

polohy ramena
ukon&ovania.

¢ Kontrola privodu vzduchu
(stav, tlak).

PORUCHA 13 Pritlak nedosiahol v ¢asovom |e Kontrola pohonu pritlaku.

Pritlaku limite poZzadovanu polohu e Kontrola snimacov
pritlaku.

PORUCHA 16 Porucha napgjania snimacov | Kontrola poistiek a istiCov v

Napajania shimaéov rozvadzaci

PORUCHA 17 Porucha napgjania vystupov | Kontrola poistiek a istiCov v

Napajania vystupov rozvadzaci

PORUCHA 18 Spotrebovana alebo ¢ Vymerite spotrebovanu

Prekryvacia félia

pretrhnuta prekryvacia folia
alebo porucha snimaca

foliu.

e Znovu zavedte
pretrhnutu foliu.

e Kontrola snimaca
indikujuceho odvijanie
folie.

PORUCHA 19

Timeout prekrytia
vpred/vzad

Pohyblivé klieste prekrytia
nedosiahli v ¢asovom limite
pozadovanu polohu

e Kontrola motora
(pohonu).

e Prekazka v drahe pohybu
pohyblivych kliesti
prekrytia.
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Zobrazenie displeja

Popis

Pri¢ina, odstranenie

PORUCHA 20 Ram prekrytia nedosiahol v e Kontrola motora

Timeout prekrytia smere hore / dole v &asovom (pohonu).

hore/dole limite pozadovanu polohu ¢ Prekazka v drahe pohybu
prekrytia.

PORUCHA 21 Paleta pod baliacim strojom je | e Skontrolovat naloZenie

Chybna pozicia palety

na dopravniku 0

mimo oc¢akavanej polohy

tovaru na paletu.

¢ Kontrola pohonu
(motora).

e Kontrola snimacov
palety.

PORUCHA 22
Dopravnik 0

najazd/vyjazd palety

Paleta nedosla v Easovom
limite na pozadovanu polohu

¢ Kontrola pohonu
(motora).

e Prekazka v drahe
pohybu.

e Kontrola snimacov
palety.

PORUCHA 23 Tocha nieje vo vycho-diskovej | ¢ Kontrola pohonu
Toé&ia nieje vo pozicii (ppzicii orientovaného (motora).
; . . L zastavenia P

vychodiskovej pozicii e Kontrolasnimaca
orientovaného
zastavenia.

PORUCHA xx Tyka sa liniek. Paleta na ¢ Kontrola pohonu

dopravniku nn nedo$la v (motora).

Dopravnik nn

najazdivyjazd palety ¢asovom limite na

pozadovanu polohu. Cislo
dopravnika nn pozrite v
zastavbovom vykrese vasej |e Kontrola snimacov

e Prekazka v drahe
pohybu.

linky. palety.
PORUCHA 31 Tato porucha sa tyka iba e Zavrite kryt napinacieho
strojov AUTOMATIC. zariadenia

Napinacie zariadenie
Je otvoreny kryt napinacieho | Odstrante priCinu
zariadenia, alebo je vychyleny | Vvychylenia ochranného
bezpecnostny raméek pod ramceka

prietaznym zariadenim.

PORUCHA 34 Zastavenie stroja — signal

Zavory chyby od svetelnych zavor
(pad tovaru alebo pokus o
prechod ¢loveka po
valCekovej trati)

PORUCHA 35 Zastavenie stroja — dvere

Dvere ochranného oplotenia su
otvorené

PORUCHA 36 Zastavenie stroja — stlaéené

tlacidlo niudzového zastavenia
(NOT-STOP)

Nudzové zastavenie

PORUCHA 37 Nemédze prebehnut ¢ Kontrola napajania

CAN adresa 2 — menié inicializacia zariadenia na daného zariadenia
. - CAN adrese 2 L

vozika félie e Pripojenie CAN
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Zobrazenie displeja

Popis

Pri¢ina, odstranenie

PORUCHA 38 Nemdze prebehnut Kontrola napajania
CAN adresa 9 — inicializacia zariadenia na daného zariadenia
. ; CAN adrese 9 Lo
prekryvanie Pripojenie CAN
PORUCHA 39 Nemédze prebehnut Kontrola napéjania

CAN adresa 8 —
ukonéovanie

inicializacia zariadenia na
CAN adrese 8

daného zariadenia
Pripojenie CAN

PORUCHA 40

CAN adresa 7 —
komunikacia

Nemoze prebehnat
inicializacia zariadenia na
CAN adrese 7

Kontrola napajania
daného zariadenia

Pripojenie CAN

PORUCHA 42

CAN adresa 6 — menié
prekrytia

Nemoze prebehnat
inicializacia zariadenia na
CAN adrese 6

Kontrola napajania
daného zariadenia

Pripojenie CAN

PORUCHA 43
Zbernica CAN

Nemédze prebehnut
inicializacia CAN zbernice

Kontrola pripojenia CAN.

Vypnite stroj na cca 30 s
a potom zapnite.

PORUCHA 44

CAN adresa 5 — menié
napinacieho zariadenia —
brzda

Nemédze prebehnat
inicializacia zariadenia na
CAN adrese 5 (frekvenéného
menic¢a na riadenie
napinacieho zariadenia)

Kontrola napajania
daného zariadenia

Pripojenie CAN

PORUCHA 45

CAN adresa 4 — menié¢
napinacieho zariadenia —
motor

Nemoze prebehnat
inicializacia zariadenia na
CAN adrese 4 (frekvenéného
menic¢a na riadenie
napinacieho zariadenia)

Kontrola napajania
daného zariadenia

Pripojenie CAN

PORUCHA 46

CAN adresa 3 — menic¢
tocne

Nemdze prebehnat
inicializacia zariadenia na
CAN adrese 3 (frekvenéného
menic¢a na riadenie tocne)

Kontrola napajania
daného zariadenia

Pripojenie CAN

PORUCHA 55

CAN adresa 10 — menic¢
dopravniku 0

Nemdze prebehnat
inicializacia zariadenia na
CAN adrese 10
(frekvenéného menica na
riadenie dopravniku na tocni)

Kontrola napéjania
daného zariadenia

Pripojenie CAN
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9. UDRZBA A CISTENIE STROJA

9.1. Nastavenie stroja

9.1.1. Zmena hesla

Systém hesiel je popisany v kap. 7.3.6. V pripade potreby je mozné menit hesla:
postupom v kap. 7.10.1 nastavte hlavny displej servisnych parametrov 1.

Semnisné parametre 1

Crientovane
Zastavenie

‘ parametre falie

12

Verzia prograrmul
Focet baliacich cyldoy

1-23-45-00-00

1234 v

Dotykom tlacidla Hesla zobrazite hlavny displej spravy hesiel.

Po prihlaseni Standardnym spésobom moézete platné hesla zobrazit' a menit. Je
mozné menit iba hesla tej urovne, do ktorej ste prihlaseni, alebo urovne nizse;.

9.1.2. Nastavenie jazyka

Stroj méze mat implementované dialogy vo viacerych jazykoch. Pokial je tato
moznost podporovand, nastavte jazyk postupom:

Prejdite do nastavenia servisnych parametrov 1.

Senisne parametre 1

Crientovane
Zastavenie

‘ parametre filie

Hesla

| Verzia programu.
Focet baliacich cyldoy

1-25-45-00-00

1434 v
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Stlacenim tlaCidla so symbolom glébusu zobrazite zoznam dostupnych jazykov
(na obr. je iba priklad!). Nastavenie jazykov je chranené heslom.

Jazyk - Cestina

e —
— i

A

heslo. Po opatovnom stlaceni vlajky krajiny sa jazyk nastavi. Ulozte

servisné parametre Standardnym postupom podlfa kap. 7.10.1. Je
pozadované heslo urovne zhodné pre servisné parametre 1, t. j. heslo urovne 5 —
technik.

Po dotyku tlacidla s vlajkou krajiny, ktorej jazyk chcete nastavit, zadajte

9.2. Povinnosti udrzby

Pri udrzbe stroja je nutné dodrziavat’ pravidla bezpeénosti
a ochrany zdravia pri praci aj ochrany stroja pred
poskodenim. Tieto pravidla s vymenovana v tejto
kapitole.

1) Udrzbu smu vykonavat iba pracovnici k tomu urgeni. Udrzbu elektrického
zariadenia smu vykonavat iba pracovnici s dostato&nou kvalifikaciou podfla
kap. 3.2

2) Pred akoukolvek udrzbou, ku ktorej nie je nevyhnutne nutné mat stroj
zapnuty a funkény, je nutné stroj vypnut, uzamknuat hlavny vypina¢, zaistit
ho proti zapnutiu nepovolanou osobou, a na rozvadza¢ umiestnit vystrazné
oznacenie.

3) Pokial vykonavate udrzbu vo vyske, vzdy pouzivajte vhodny rebrik alebo
pracovnu ploSinu a pouzivajte pracovnu obuv a prilbu.

4) Neodstrarniujte snimace a spinaCe alebo neupravuijte ich polohu a orientaciu
nad ramec informacii v tejto kapitole bez dobrej znalosti ich funkcii a bez
konzultacie s vyrobcom alebo dodavatelom.

9.3. Udrzba stroja

Baliaci stroj vyzaduje pravidelnu udrzbu. ReSpektovanie tejto poziadavky sa
odrazi v podstatne prediZzenej dobe Zivotnosti celého stroja. Pre spravnost
kontroly nesmie byt na oto€nhom stole umiestnena paleta a v prietaznom
zariadeni zalozena folia.
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Odporucané cykly ukonov

Ukon udrzby

Kazdy deff

skontrolovat’

neporusenost privodnych elektrickych kablov

pohyb napinacieho zariadenia a pritlacného zariadenia
stav ukonCovacieho zariadenia (kap. 9.3.16)

celkovy stav stroja

ochranné prvky stroja

Kazdych 500 hod. prevadzky
alebo 1x za 3 mesiace

premazania retazi vozikov napinacieho zariadenia (kap. 9.3.1)
a pritlacného zariadenia (kap. 9.3.2)

Kazdych 1000 hod. prevadzky
alebo 1x za 6 mesiacov

kontrola loziska oto¢ného stola (kap. 9.3.3)
kontrola stavu kolies oto¢ného stola (kap. 9.3.4)

kontrola valivych segmentov u nizkej to¢ne kap. Chyba!
Nenalezen zdroj odkaz.)

kontrola napnutia a premazania prevodu oto€ného stola
s prevodovkou (kap. 9.3.7)

kontrola napnutia a premazania prevodu otoCného stola
s medzi prevodom (kap. 9.3.8)

Kontrola koncového spina¢a napinacieho zariadenia (kap.
9.3.12).

Odporuc€ané cykly ukonov — podla toho, ¢o nastane skor.

Odporu€ané mazivo pre premazanie retazi a loZziska otoCného stola: Mogul G3,
Mogul LV2-3 alebo iny mazaci tuk obdobnych vlastnosti — obvyklé tuky uréené
pre mazanie za beznych podmienok (teploty, rychlosti, prostredie).
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9.3.1. Premazanie ret'aze vozika napinacieho zariadenia

Retaz je umiestnena vo vnutri stipa za krytom. Napinacim zariadenim zidte do
dolnej polovice stipa tak, aby boli pristupné skrutky krytu. Vyskrutkujte 4 skrutky,
ktoré pripeviiuju kryt za napinacim zariadenim ku stipu a vysurite kryt smerom
nahor. Po premazani retaze kryt namontujte spat opaénym postupom.

9.3.2. Premazanie ret’aze vozika pritlacného zariadenia

Retaz je vo vnutri stipa pritlatného zariadenia za krytom, pripevnenym Styrmi
skrutkami. Pritlacnym zariadenim zidte do polohy, v ktorej budu vSetky skrutky
pristupné. Skrutky vyskrutkujte a kryt vysurite smerom nahor. Po premazani
retaze je postup montaze opacny.

9.3.3. Postup kontroly loziska oto¢ného stola

Netyka sa strojov s nizkou to¢rou.

Toéna okrem otoéného stola s vyrezom: povoflte skrutky na otonom stole
a to¢nu nadvihnite. Povolte napinak retaze a zlozte velké retazové kolo, os
ktorého je ulozena v lozisku otoéného stola. Skontrolujte a pripadne premazte
loZisko, postup montaze je opacny.

Toéna s vyrezom: zloZte kryt oto&ného stola a pokial nie je, natolte to€riu ruéne
tak, aby jedna kladka bola vo vyreze. Oznacte polohu jednej z pruzin
pritlacajucich kladky k otoénému stolu a pruzinu povolte. U napinaku retaze dajte
dolu pruzinu z Capu. Potom je mozné oto¢ny tanier (rotujucu €ast, na ktorej v
priebehu balenia lezi paleta) tahom nahor zlozZit zo zakladu oto€ného stola.
Skontrolujte lozZiska, podlfa potreby premazte axialne lozisko a popripade
skontrolujte stav kolies oto¢ného stola (vid kap. 9.3.4). Postup montaze je
opacny, dbajte, aby v stredovom ¢ape samotného oto¢ného stola bola gul6cka;
na zaver nastavte pruziny spat na pévodné predpatie.

Toéna s pohananym dopravnikom: Snimte kryt zbera€a (v strede toCne medzi
valcami dopravnika). Odklopte vSetky kontakty kruzkového zbera€a (podla zvislej
osi) tak, aby kontakty neboli v styku s kruzkami zberata. Ak je na tocrnu
privadzany tlakovy vzduch, odpojte hadicu (zatlatenim kruzku na kolene a
vytiahnutim hadice). Povolte skrutky na to¢ni a toCfiu (vratane dopravnika na
to€ni) zdvihnite. Pouzite vysokozdvizny vozik alebo Zeriav, hmotnost zdvihanej
Casti je cca 350 kg. Povolte napinaé retaze a zlozte velké retazové koleso,
ktorého os je ulozena v lozisku toCne. Skontrolujte a pripadne premazte lozisko.
Postup montaze je opacny.

9.3.4. Kontrola stavu kolies otocného stola

Netyka sa strojov s nizkou to€hou.

Kontrolu vykonavajte pri zloZzenom tanieri otoného stola spolo€ne s kontrolou
loZiska otoCného stola. Kolesa nesmu vykazovat deformacie (plosky alebo
praskliny) a loZiska kolies sa musia plynule ota€at’ bez naznaku nepravidelného
chodu, drhnutia alebo neprimeranej obtaznosti otaania. V pripade potreby je
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mozné objednat nové kolesa — uvedte typ stroja, priemer otoéného stola,
nosnost stroja (kolesa plastové alebo ocelové) a u velkych oto&nych stolov tiez
Ci sa jedna o kolesa vonkajSie (pri obvode otoéného stola) alebo vnutorné.
LozZiska pouZité v kolesach nevyzaduju inu udrzbu alebo mazanie.

9.3.5. Kontrola valivych segmentov nizkej to¢ne

Demontujte plech to€ne (vyskrutkujte 4x skrutky u stredového loziska a toc€riu
zlozte) a skontrolujte vSetky valCeky vsetkych valivych segmentov - musia sa
otagat plynulo, bez drhnutia, nesmu na nich byt plésky. V pripade potreby
vymerite cely segment.

Poc¢as manipulacie so segmentmi je zakazané na
segmenty stupat’ - jednotlivy segment ma relativne malu
unosnost’ a zat'azenie vahou osoby moéze viest’ k jeho
poskodeniu.

9.3.6. Kontrola kruzkového zberac¢a to¢ne s dopravnikom
na toc€ni

Tyka sa strojov s dopravnikom na tocni. Snimte kryt zberaca (v strede toCne
medzi valcami dopravnika). Postupne odklapajte v3etky kontakty kruzkového
zberaCa (podla zvislej osi) a kontrolujte stav kontaktnych pléSok zberaca.

9.3.7. Kontrola prevodu oto¢ného stola s prevodovkou

Tyka sa oto€ného stola s prevodovkou.

ZloZte otoény tanier. Retaz je napnuta napinakom, napinanym pruzinou, zdvih
hlavného napinaka je obmedzeny skrutkou M10 s dorazom. V stave pokoja
stroja bez palety (tovaru) na oto¢nom stole povolte poistnd maticu a otacajte
skrutkou do lahkého dotyku s napinakom. Potom skrutku utiahnite eSte o 2
otaCky u otocného stola s priemerom do 1800 mm vratane, resp. 3 otacky u
oto¢ného stola s priemerom va¢sim ako 1800 mm. Poistnu maticu opat’ utiahnite.
Pokial nie je mozné takymto spésobom nastavit napinak spravne, je retaz
opotrebovana a je nutné ju vymenit.

9.3.8. Kontrola prevodu otoéného stola s medzi prevodom
lebo oto€ného stola s vyrezom

Tyka sa otoCného stola s medzi prevodom lebo otoéného stola s vyrezom -
elektromotor oto&ného stola je skryty v stipe baliaceho stroja. Pohon oto&ného
stola je dvojstupriovy prevod, kde prvy stupen je klinovy remen a druhy stupen je
retazovy.

Kontrolu remena a retaze pre ulahcenie prace vykonavajte spolo¢ne s kontrolou

stredového loziska (kap. 9.3.3) a kolies (kap. 9.3.4). ZloZte dolu otoCny tanier
(postup vid kap. 9.3.3) a kryt medzi stlpom a oto¢nym stolom (6x skrutka M5).
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Kontrola a napnutie klinového remenfia: F=10+20 N
Pri klinovom remeni skontrolujte jeho 10+15 mm
stav; pokial je vrchna vrstva 1
rozstrapkana alebo je remeri nalomeny 2
alebo s vyldmanymi kusmi gumy, je
nutné ho vymenit za novy remen 3
zhodného  rozmeru  a s rovnakym
oznacCenim. Klinovy remen musi byt
spravne napnuty: pri stlageni silou 10
az 20 N (1 az 2 kg) uprostred medzi
remenicami sa ma prehnut o 10 az 15
mm; prili§ napnuty remen znamena
vacsie opotrebenie prevodovky, loZisk a remena a kratSiu Zivotnost' stroja. Pokial
je prehnutie vadsie, je nutné remen napnut: zlozte kryt spodnej &asti stipa
pozicia 1 (ten je prichyteny Styrmi priemyslovymi suchymi zipsami a demontuje
sa postupnym tahom za rohy krytu). Povolte skrutky M8 zakladu motoru pozicia
2 (4x) a otaCanim napinacej matice M10 pozicia 3 posuvajte zaklad motora
v ovalnych dierach, tym povolujete alebo napinate remen podla potreby, dokial
nedosiahnete predpisané hodnoty napnutia remena. Nakoniec skrutky pozicia 2
utiahnite a priestor zakryte.

N

i

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

Retaz je napnuta napinakom, napinanym pruzinou. Pokial retaz spadava z
retazového kola, je retaz opotrebena (zle nabieha na retazové kolo) a je nutné ju
vymenit.

9.3.9. Oprava ret'aze otoéného stola

Netyka sa strojov s nizkou tocnou.

Pokial sa to€ha nahle neotaCa alebo sa otaCa stazka a nepravidelne, byva
pri¢inou zvySok félie namotany na retazovy prevod otocného stola. To méze v
krajnom pripade spOsobit aj spadnutie retaze z ozubeného kolesa alebo
pastorku.

Toéna okrem otoéného stola s vyrezom: povolte skrutky na otonom stole
a oto¢ny tanier nadvihnite.

Vsetky prevedenia otoény stol: zloZte kryt medzi stipom a otoénym stolom;
teraz je prehladny cely retazovy prevod.

Z retaze, retazového kolesa a pastorku odstrante zvysky folie a necistoty. V
pripade potreby dopliite mazaci tuk. Vycistite taktiez cely priestor pod otocnym
stolom a krytom medzi oto¢nym stolom a stlpom.

Pokial retaz spadla, je dalSi postup opravy zavisly na prevedeni otoéného stola:
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Tocéna bez vyrezu: uvolnite pruzinu napinaka. Pokial sa neda retaz v tomto
stave nasadit’ na retazové kolo, je nutné ju rozpojit a po nasadeni opat spojit
(retaz je vzdy spojena retazovou spojkou).

Tocéna s vyrezom: uvolnite pruzinu vykyvnych napinakov. Oznacte si polohu
pevného napinaka (je fixovany skrutkou v oblukovom vyreze) a skrutku povolte,
tym napinak uvolnite. Retaz nasadte na pastorok a na ¢o najvacsi po€et zubov
retazového kola a ru¢nym otacanim kola klinového remena retaz nasadte na
retazové kolo. Pevny napinak vratte do pdvodnej polohy a dotiahnite skrutku.
Nasadte pruzinu na vykyvny napinak.

Po kaZdej praci s retazou otoéného stola nasadte kryt a plech otoéného stola
spat a vysku3ajte cinnost otocného stola zabalenim niekolkych paliet so
zvySenou pozornostou.

9.3.10.0Oprava ozubeného prevodu tocne

Tyka sa strojov s nizkou to¢rou.

Ak sa to€ha nahle neotaca alebo sa otaa tazko a nepravidelne, byva pricinou
zvySok félie namotany v ozubenych kolesach prevodu tocne.

Odstrante kryt medzi stipom a toé&nou. Prevodovy mechanizmus je teraz dobre
pristupny a je mozné ho vycistit.

Odporu¢ame prevodové kolesa zaroven skontrolovatt na nadmerné
opotrebovanie ¢i poSkodenie a premazat ich mazacim tukom (kap. 7.2).

9.3.11.Udrzba elektromagnetickej brzdy

Tyka sa strojov, vybavenych elektromagnetickou brzdou félie

V pripade, Ze brzda straca ucinnost, odporuCa sa prezriet a vycistit pracovné
plochy brzdy. Ak je opotrebovana bronzova vlozka medzi pevnou a pohyblivou
Castami brzdy, musi byt vymenena.

Demontaz brzdy: Odskrutkujte kryt napinacieho zariadenia a povolte skrutku M
10 na hornej (pohyblivej) Casti brzdy. Zlozte vrchnu Cast’ brzdy, pritlacny kotu¢ a
treciu vliozku. Montaz ma opacny postup.

9.3.12.Kontrola a nastavenie koncového spina¢a ramika
napinacieho zariadenia

Pri kontrole sa preveruju obe funkcie koncového spina¢a ramika napinacieho
zariadenia. Po skuSke kazdej funkcie skontrolujte hlasenie na displeji a
napajanie systému (kontrolka OVLADACIE NAPATIE) a popripade ho obnovte
(stlacte tlaCidlo OVLADACIE NAPATIE).:

e vychylte ram€ek pod napinacim zariadenim hore (tym simulujete koliziu

napinacieho zariadenia s prekazkou);
e otvorte drziak félie (ako pri vymene félie).

105



Pragometal s.r.o. WMS PMA

V oboch pripadoch musi koncovy spina¢ spofahlivo zopnut, t..:

na displeji sa zobrazi hlasenie Nudzové zastavenie

kontrolka OVLADACIE NAPATIE musi zhasnut

po dobu, kedy je ram&ek vychyleny alebo po dobu, kedy je otvoreny kryt
priestoru valcov, sa nesmie kontrolka OVLADACIE NAPATIE po jej stlaeni
rozsvietit

Pokial koncovy spina¢ ramc¢eku napinacieho zariadenia nepracuje spolahlivo, je
nutné ho nastavit. Postupuje sa nasledovne:

1)

2)

3)

4)

5)
6)

7

8)

9)

Otvorte drziak félie (na obrazku je pohfad
na drziak folie zozadu).

Maticou poz. 1 nastavte pruzinu vracania
tahadla poz. 2 na dizku cca 40 mm. Potom
zaistite kontra maticou.

Skontrolujte Ze paka ramika dosada ¢apom
na ramik — detail poz. 3. Pokial nedosada
(medzi ¢apom a ramikom je medzera),
tahadlo poz. 4 predlzujte otaCanim matice
poz. 5.

Zavrite drziak félie a koncovy spinaé
nastavte tak, aby sa dotykal paky ramika. 3

Koncovy spina¢ je umiestneny spredu . 3
zvonka Vv spodnej Casti napinacieho i
zariadenia a po uvolneni dvoch skrutiek je

mozné nim posuvat.

Skontrolujte, Ze vychylenie ramika hore vypina stroj.

Drziak folie otvorte. Tahadlo je automaticky zaistené v hornej polohe
(vystupok tahadla je oprety o jazyCek poz. 6).

Otacanim matice poz. 5 skracujte tahadlo poz. 3 do tej doby, nez zopne
koncovy spina¢ ramika. V skracovani pokracujte do tej doby, kedy stlacenie
tla¢idla Ovladacie napatie nie je ucinné, t.j. pri otvorenom drziaku fdlie
zostava kontrolka Ovladacie napatie zhasnuta aj po jej stlaceni.

Tahadlo skratte este o jeden zavit a zaistite kontra maticou. Tahadlo nesmie
byt skratené prili§, pretoze pri otvarani drziaku félie by mohlo dojst k
poskodeniu koncového spinaca.

Znovu kontrolujte obe funkcie koncového spinata tak, ako je popisané
v Uvodu tejto kapitoly.

9.3.13.Nastavenie trhania foélie

Pokial trhanie folie nepracuje uspokojivo
(félia sa nepretrhne alebo sa koniec félie
od napinacieho zariadenia prichyti
k balenej palete), je nutné v servisnych
parametroch 1 nastavit  servisné
parametre 1 20 Uhol sekania a 21 Uhol
trhania — servisné parametre pozrite v
kap. 7.10.2. Tento problém sa mdze
objavit’ v pripade, Ze sa palety navazaju
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z iného smeru nez dosial. Parametre nastavte nasledovne:

Parameter 20 Uhol sekania (poz. @ na obr.) nastavte tak, aby po navinuti na
paletu vyslo natrhnuté miesto na roh palety alebo do tesnej blizkosti rohu palety
smerom k napinaciemu zariadeniu.

Parameter 21 Uhol trhania (poz. @ na obr.) nastavte tak, aby k zastaveniu
napinacieho zariadenia doslo bezpecne pred okamihom, ked by félia medzi
natrhnutym miestom a prietaznym zariadenim prilnula k balenej palete. Zaroven
musi byt folia medzi paletou a natrhnutym miestom uZ prichytena k palete.
V okamihu zastavenia napinacieho zariadenia sa toCfia musi stale otacat, aby
otaCajuca sa paleta mohla vyvinat tah potrebny na pretrhnutie folie.
Odporu€ame, aby k pretrhnutiu folie doslo priblizne 1/4 otacky to€ne pred jej
zastavenim na orientovanom stope. Na obrazku je schematicky vyznaceny
vyznam oboch parametrov.

Po nastaveni parametrov vyskuSajte funkciu trhania félie zabalenim niekolkych
paliet.

9.3.14. Nastavenie elektrického pritlacného zariadenia

Pokial sa pritlaéné zariadenie vypina pri rozbehu (pri spustani na tovar),
vynalozena pritlacna sila je prili§ mala (pritlacna sila je z vyroby nastavena na
max. 500 N), pritlaéné zariadenie sa nevypina alebo je jeho funkcia nespolahliva,
je nutné pritlacné zariadenie nastavit.
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Pritlacné zariadenie sa nastavuje pri pohone pritlacného zariadenia v hornej Casti
stlpa. Nastavované prvky nie su zakryté a su pristupné zvonku. Pri nastavovani
postupujte nasledovne:

Pritlané zariadenie musi byt v polohe zastavené (t.j. nesmie stlaCovat tovar na
palete). Povolte kontra maticu poz. 1 a otac€ajte skrutkou poz. 3 tak, aby jej hlava
dosadla volne bez predpatia na vlozku poz. 3. Po nastaveni oboch skrutiek
kontra matice opat utiahnite.

Skontrolujte funkcie spinaCov: najprv sa presvedCte o stave a funkcii oboch
spinacov aj privodnych kablov a svoriek.

Spravna funkcia mechanizmu pritlaéného zariadenia: pri rozbehu spinace nesmu
zopnut' (nesmie dojst k zastaveniu pritlaku); pri dosadnuti pritlanej dosky na
paletu a po vynaloZeni zadanej pritlacnej sily max. 500 N (50 kg) sa pritlacné
zariadenie musi automaticky spolahlivo zastavit.

Spustanim pritlaného zariadenia na tovar skontrolujte spravnost tejto funkcie.
V pripade potreby povolte skrutky poz. 4 a oba koncové spinaca poz. 5 nastavte
do polohy, pri ktorej bude ich funkcia odpovedat’ predchadzajucemu popisu.

Nastavuju sa vzdy obe pruziny a oba spinaCe, ich funkcia je zhodna. Po
nastaveni dotiahnite skrutky poz. 4 a kontra matice poz. 1.

9.3.15.Nastavenie pneumatického pritlaéného zariadenia

Pritlana sila sa reguluje nastavenim tlaku vzduchu redukénym ventilom (je
umiestneny zvonku stipa) podia diagramu zavislosti pritlacnej sily na tlaku
vzduchu. Zaroven skontrolujte, & je na jednotke Upravy vzduchu (vnutri stipu)
nastaveny tlak rovnaky alebo vaési nez na redukénom ventile. Standardne je na
jednotke upravy vzduchu nastaveny tlak 0.6 MPa.

Nenastavujte tlak vzduchu na hodnotu vaésiu nez

0.8 MPa

Potom nie je mozné zaistit’ bezpe€nu a spolahlivu
funkciu zariadenia!
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9.3.16.Kontrola a udrzba ukoncovacieho zariadenia

Pri kazdodennej udrzbe stroja sa kontroluje stav zariadenia:

prepalovaci drét (poz. 1): musi byt primerane napnuty (zaves drétu poz. 2
nesmie byt dosadnuty v ziadnej krajnej polohe, napatie dr6tu musi byt
vymedzované pruzinou). Pokial su na prepalovacom dréte prichytené zvySky
folie, odstrante ich;

zvaracie teleso (poz. 3 — zostava): potah z teflonovej tkaniny nesmie byt
rozstrapkany alebo potrhany. Zvaracia odporova paska (poz. 11, je
umiestnena pod teflonovou tkaninou) musi byt na oboch koncoch spofahlivo
fixovana k telesu zvarania.

upina€ félie (je umiestneny na toc¢ni vedfa dopravnika): presvedcte sa, €Ci v
upinadi folie nezostali zvySky fdlie. Pokial ano, upina¢ folie prepinacom
UPINAC FOLIE otvorte, vyberte zalozenu féliu a zvysky folie odstrarite. Potom
foliu od napinacieho zariadenia opat zalozte a upina¢ folie prepinacom
UPINAC FOLIE zavrite.

Ak demontujete zvaracie teleso pri vymene poSkodeného teflonového potahu
alebo zvaracej odporovej pasky, postupujte takto:
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e po vybrati skrutiek poz. 4 snimte kryt poz. 5;

e odpojte vodi¢e (matice a podlozky poz. 6) a vyskrutkujte skrutky a podlozky
poz. 7. Zvaracie teleso snimte;

e Pokial je nutné nové teflonové platno poz. 8, vymerite ho v tejto faze.
Teflonové platno je zovreté medzi zvaraciu liStu poz. 9 a vlozku poz. 10. Pri
montazi dbajte na to, aby bolo teflonové platno napnuté a aby sa otvory v
teflonovom platne kryli s otvormi na skrutky na zvaracej liste. Spatna montaz
je opacény postup demontaze.

e Pokial je nutné vymenit zvaraciu odporovu pasku poz. 11, po zlozeni
teflonového platna poz. 8 povolte matice poz. 12. Zvaraciu odporovu pasku
vymente, konce zasurite medzi velké podlozky poz. 13 a matice poz. 12 opat
dotiahnite, zvaracia odporova paska musi byt spolahlivo fixovana. Teflonové
platno nasadte spat (pripadne vymente za nové — podla potreby). Spatna
montaz je opacny postup demontaze.

9.3.17. Udrzba elektrickej instalacie

Pre udrzbu elektrickej inStalacie je nutné dodrzat ustanovenie kap. 3.2 o
kvalifikacii pracovnika, vykonavajuceho udrzbu.

Pfed manipulaci na stykaCovém rozvadédi i pfi ostatni praci s elektrickou vyzbroji
je nutno vypnout HLAVNI VYPINAC a uzamknout, kli€ musi byt ze zdmku vyjmut.
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Pred manipulaciou na stykaovom rozvadzali ako aj pri ostatnej praci s
elektrickou vyzbrojou je nutné vypnut HLAVNY VYPINAC a uzamknuat, kIu€¢ musi
byt vytiahnuty zo zamku.

Pokial su elektrické obvody v samostatnom
skrinovom rozvadzagi, je rozvadza€ doplneny zasuvkou 230

@ V/50 Hz a osvetlenim rozvadzaca.
Tieto prvky sua pod napatim i pri vypnutom hlavhom
vypinagi.

Pri vacsich opravach odpojte privod elektrického prudu ku stroju vytiahnutim
privodného kabla zo zasuvky!

Elektrické zariadenie vyZaduje planovanu a pravidelnu udrzbu. ReSpektovanie
tejto poziadavky sa neskér odrazi v podstatne prediZzenej Zivotnosti elektrickej
indtalacie. V kratSich intervaloch je nutné odstrafiovat prach a necistotu z
priestoru elektrického zariadenia, ako aj zo vSetkych pristrojov. V dlhSich
intervaloch dotahujeme vSetky skrutkové spoje a dotyky stykacov, zvliast po
tazkych skratoch. Taktiez kontrolujeme funkcie tepelnych ochran, izolacny
odpor, nulovanie, pripadne uzemnenie. Pred kazdou pracou na motoroch je
nutné vypnut hlavny vypinac!

Ak je motor dlh&iu dobu mimo prevadzky, je nutné skontrolovat’ jeho stav a to:
e Cinie je ogividné poskodenie niektorej jeho &asti
e izolaény odpor vinutia

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

9.3.18.Poznamky

Terminy kontroly a oprav uvadzané v tomto materiali mézu byt spresnené na
zaklade skusenosti z prevadzky a skusok stroja u vyrobcu a prevadzkovatela.

9.4. Cistenie

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

Povrch stroja je mozné Cistit vlhkou handrou s pripadnym pouZzitim beznych

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

Opravy v Slovenskej republike v zaruénej a pozaru€nej dobe vykonava servisné
stredisko vyrobcu. Toto stredisko dodava i samostatné nahradné diely na
zaklade objednavok spotrebitela.

Adresa servisného strediska : EKOBAL s. r.o.
Dolny Lieskov 260
018 21 Dolny Lieskov

Telefén: +421 424 353 370, +421 424 313 309
Mobil: +421 902 969 016

Fax: +421 424 353 243

e-mail: mail.sk@ekobal.sk

Adresa vyrobcu: PRAGOMETAL spol. s r.o.

Videriska 172
252 42 Jesenice u Prahy

Telefén: +420-234 144 795
(+420-234 144 736)
Mobil. +420-725 517 514
+420-725 885 614
Fax: +420 234 144 710
e-mail: servis@pragometal.com
Dokument WMS_PROFI-PMA TS 4 SK.doc
Datum 04/2017
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Parametrické programy

Program

Parameter

4

5

Parametre balenia

Typ balenia

S prekrytim

S pritlakom

Vysunut upinaé

Rychlost tocne

Parametre balenia dole

Otackt dole

Primarne predpatie

Sekundarne predpétie

Parametre balenia nahor

Rychlost vozika félie nahor

Primarne predpatie

Sekundarne predpatie

Parametre balenia hore

Otacky hore

Presah hore

Primarne predpatie

Sekundarne predpatie

Parametre balenia prekrytia

Vyjazd pritlaku

Zjazd pred prekrytim

Otacky po prekryti

Rychlost to¢ne po prekryti

Primarne predpatie

Sekundarne predpatie

Parametre prekrytia VP

Dizka prekryvacej félie

Posunutie prekryvacej folie

Parametre balenia nadol

Rychlost vozika folie nadol

Primarne predpatie

Sekundarne predpatie

Parametre balenia na konc

Otacky dole (na konci)

Primarne predpatie

Sekundarne predpatie







Vol'ne editované programy

Cislo programu

10

11

12

13

14

param.

hodnota

param.

hodnota

param. |hodnota

param.

hodnota

param.

hodnota

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25







Cislo programu

10

11

12

13

14

param.

hodnota

param.

hodnota

param.

hodnota

param.

hodnota

param.

hodnota

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50







Cislo programu

15

16

17

18

19

param.

hodnota

param.

hodnota

param. |hodnota

param.

hodnota

param.

hodnota

01

02
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05

06

07

08

09
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13

14
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19
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Cislo programu

15

16

17

18

19

param.

hodnota

param.

hodnota

param.

hodnota

param.

hodnota

param.

hodnota

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44
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TOVARENSKE HESLO

uroven 2 — uzivatel

pre ulozenie programu

222

TOVARENSKE HESLO

uroven 5 — technik

pre nastavenie konfiguracie a sStatistiky

124

UPOZORNENIE

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



