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1.

UvoD

Baliace stroje WMS v&etkych verzii a vyhotoveni su dodavané s bezpenostnym
vybavenim ako na ochranu obsluhy, tak i na ochranu stroja pri jeho beznom
pouzivani. Tieto opatrenia nemézu pokryt vSetky rizika, preto je nutné, aby
obsluha skér, nez za€ne stroj vyuzivat, si tento navod preStudovala a pochopila a
aby sa tymto navodom riadila.

Tento navod je uréeny pre prevadzkovatefov a pre pracovnikov, ktori baliaci
stroj WMS vSetkych vyhotoveni obsluhuju a udrZuju. Je napisany pre stroj s
uplnym vybavenim; pokial vas stroj niektoré dopinkové vybavenie nema
namontovane, jeho popis a ovladanie ignorujte.

Pokial je baliaci stroj WMS inStalovany a prevadzkovany v sulade s touto

sprievodnou dokumentaciou , je jeho Cinnost bezpecna a tovar na paletach je
zabaleny rychlo, kvalithe a ekonomicky.

1.1. Konvencia

Text navodu je pisany beznym pismom, tak, ako tento odstavec.
Nazvy tlacidiel a ovladacich prvkov su pisané TUCNYMI KAPITALKAMI.

1.2. Pouzité symboly

V texte su pouzité symboly:

Nebezpeéenstvo — zanedbanie tychto inStrukcii mbéze spdsobit
vazny uraz €i smrt’ alebo vazne poskodenie stroja

Varovanie pred nebezpeCenstvom poSkodenia stroja, alebo
urazu obsluhy Ci 0séb, ktoré sa nachadzaju v blizkosti stroja.

Informacia, ufahdujuca pouzivanie stroja
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SPECIFIKACIA, URCENIE A POUZITIE
STROJA

Baliace stroje radu WMS tvori modularny systém, umoznujuci Siroku variabilitu
vybavenia a prisludenstva podla potrieb baleného tovaru i podla ekonomickosti
prevadzky. Su urcené pre fixaciu paletovych jednotiek prietaznou féliou.

Baliace stroje WMS OPTIMUM vSetkych variantov su urené pre prevadzky so
strednou kapacitou balenia a su vhodné do prevadzok s malymi zmenami
postupu balenia tovaru.

Baliace stroje WMS STANDARD vsetkych variantov su urCené pre prevadzky so
strednou a vysokou kapacitou balenia, s ¢asto sa meniacou vyskou tovaru na
palete, a s poZiadavkou na zmeny postupov balenia.

Stroj je urCeny pre pracu jednou osobou. Pracovné miesto pri ovladacom pulte
zarucuje, Zze obsluha bude mimo dosah pracovného priestoru stroja.

2.1. Pracovné podmienky stroja

Baliaci stroj je urCeny pre pracu v prostredi, ktoré musi vyhovovat nasledujucim
podmienkam:

Prostredie normalne, AA5+AB5+AD1, v zmysle STN 33 2000-5-51:2010 za
podmienok uvedenych dalej vtejto kapitole a za podmienky instalacie a
prevadzkovania podla tejto sprievodnej technickej dokumentacie. Prostredie
AA5+AES.

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

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

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

Relativna vihkost 30% az 95% bez kondenzacnej vihkosti.

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

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

Vyrobok sa nesmie pouzivat vo vybusnom prostredi alebo tam, kde mbze
vybusné prostredie i na kratku dobu.

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

Vyhotovenie stroja zodpoveda predpisom a normam uvedenym v Prehlaseni o
zhode, ktoré je sucastou tejto sprievodnej technickej dokumentacie. Kazdy stroj
sa pred expediciou kontroluje atestuje na splnenie poziadaviek normy STN
EN 60204-1.

PozZiadavky noriem a predpisov su zahrnuté do vyrobnej dokumentacie.
Opatrenia zo strany uzivatela su opisané v tejto sprievodnej technickej
dokumentécii — navodu na obsluhu.

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

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

Elektricka vyzbroj stroja sa sklada z rozvadzacga a elektrického rozvodu na stroji.
V rozvadzaci je umiestnena patpdlova privodna svorkovnica a vypinac 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 hormam.

Predpokladana Zivotnost stroja je 10 rokov za predpokladu pouZivania stroja
v sulade stouto sprievodnou technickou dokumentaciou a pri dodrzani
predpisanej udrzby a periodickej kontroly stroja.
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2.3. Technické parametre

WMS OPTIMUM
WMS STANDARD

Vyhotove- | Otocny stél Standardna | Standardna nizka Standardna | Standardna
nie 1500 mm | 1650 mm | 1650 mm | 1800 mm | 2300 mm
Dopravnik nie nie nie nie nie
Hmotnost 425 kg 460 kg 485 kg 515 kg 715 kg
(podfa vybavenia, min.) (vid' typovy §titok)
Rozmery |VySka 2366 mm
(3066 mm)
Sirka 1500 mm 1650 mm 1800 mm | 2300 mm
Dizka 2350 mm | 2500 mm | 2580 mm | 2650 mm | 3150 mm
Otocény stdl | Priemer 1500 mm 1650 mm 1800 mm | 2300 mm
Vyska 77 mm 77 mm 18 mm 79 mm 79 mm
Nosnost 1200 kg (na objednavku | 1000 kg | 1200 kg (na objednavku
1500 kg, 2500 kg) 1500 kg, 2500 kg)
Pohon Nosnost1000 kg, 1200 kg: el. motor 370W / 50Hz 400 V
Nosnost1500 kg, 2500 kg: el. motor 750W / 50Hz 400 V
Otacky 10 ot/min + 20% 6.66 ot/min +
20%

Smer otacania

vpravo

Pohon pojazdu prietazného

zariadenia

el. motor 180W / 50Hz 400 V

Pohon pritlaéného zariadenia

el. motor 120W / 50Hz 400 V

Tlak Vstupny max. 1.5 MPa
vzduchu *) Pracovny 0.6 MPa
Véaha rolky baliacej folie cca 17 kg
Dopravnik |Sirka

Vyska

Rychlost

Pohon
Elektro- | Prevadzkové 3 x 400 V / 50Hz
zapojenie  |-napatie

Prikon stroja

1.5 ... 3.5 kVA (vid typovy S§titok)

Istenie privodnéhd
vedenia

10 ... 16 A (vid typovy &titok)

Napatie riadiacehg 24 \/
obvodu
Stupen ochrany IP 54

elektrozariadenia

*) len v pripade, Ze stroj je vybaveny pneumatickym alebo portalovym pritlaénym

zariadenim
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WMS OPTIMUM
WMS STANDARD

V_yhotove- Otocny stol S vyrezom 1500 S vyrezom 1800 S vyrezom 2300
nie mm mm mm
Dopravnik nie nie nie
Hmotnost 440 kg 510 kg 835 kg
(podfa vybavenia, min.) (vid typovy &titok)
Rozmery |Vyska 2369 mm
(3069 mm)
Sirka 1500 mm 1800 mm 2450 mm
Dizka 2350 mm 2650 mm 3245 mm
Otoény stél | Priemer 1500 mm 1800 mm 2300 mm
Vyska 78 mm
Nosnost 1000 kg
Pohon el. motor 550W / 50Hz 400 V
Otacky 10 ot/min + 20% 8.5 ot/min + 20% | 6.66 ot/min + 20%
Smer otacania vpravo
Pohon pojazdu prietaznéhdg 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
Véaha rolky baliacej félie cca 17 kg
Dopravnik |Sirka

Vyska

Rychlost

Pohon
Elektro-  |Prevadzkové 3 x 400 V / 50Hz
zapojenie | hapatie

Prikon stroja

1.5 ... 3.5 kVA (vid typovy Stitok)

Istenie
privodného
vedenia

10 ... 16 A (vid typovy §titok)

Napatie
riadiaceho
obvodu

24V

Stupent  ochrany
elektrozariadenia

IP 54

*) len v pripade, Zze stroj je vybaveny pneumatickym alebo portalovym pritlaénym
zariadenim
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2.4. Typovy stitok

Typovy $titok je umiestneny na spodnej &asti stipu, jeho identicka képia je
chranena pred poskodenim alebo stratou umiestnenim v rozvadzacdi (panelu s
ovlada¢om) na vnutornej bocnici rozvadzaca po lavej strane. Typovy Stitok
obsahuje nasledujuce udaje:

Nazov a adresa vyrobcu (dodavatela)
typové oznacenie vyrobku

vyrobné Cislo stroja

rok vyroby

Cislo elektrickej schémy

hmotnost stroja (kg)

napajacie napatie (V)

frekvencia napajaného napatia (Hz)
istenie (A)

prikon stroje (kVA)

napatie riadiaceho obvodu (V)

tlak vzduchu (MPa)

Udaje typového stitku maju prednost pred udajmi tabulky technickych
parametrov, alebo inymi udajmi v tejto sprievodnej dokumentacii.

2.5. Spotrebny material

2.5.1.Priet'azna folia

Stroj je urCeny na balenie tovaru na paletach do prietaznej (stretch) folie z
linedrneho polyetylénu nizkej hustoty (LLDPE) s hrubkou 20 + 40 ym. U strojov
vybavenych mechanickym, jednomotorovym alebo dvojmotorovym prietaznym
zariadenim musi mat fdlia minimalnu prietaznost 150%. Rucna alebo
elektromagneticka brzda folie zaruCenu hodnotu prietaznosti folie nevyzaduje.
Félie musi byt v podobe roliek Sirky 500£10 mm s priemerom max. 250 mm.
Dutinka, na ktorej je félia navinuta, musi mat vnatorny priemer 76+3 mm a dizku
510+£5 mm.

Je mozné pouzit foliu nelepivl i jednostranne lepivu. Lepivost jednej strany
znamena, ze jednotlivé vrstvy folie navinuté na tovar vefmi dobre prilna k sebe
navzajom, nemaju ale tendenciu akokolvek posSkodzovat tovar na palete.
Hlavnym udcelom pouzitia tejto folie 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 tato dobu skladovany vonku a vystaveny sineénému Ziareniu
so zachovanim vsetkych povodnych vlastnosti obalu. Pri poziadavke na dlhSiu
dobu skladovania vo vonkajSom prostredi je mozné niektoré folie dodat’ v
prevedeni so zvySenou odolnostou proti UV Ziareniu.

VysSe uvedenym poziadavkam vyhovuju prietazné folie:
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Vyhotovenie | priet'az- pouzitie Mozné vyhotovenie
nost’
POWERFLEX |[160% Ruéna brzda félie. Rézne hrubky
SQ Balenie tazkého tovaru s ostrymi | Nelepivé i jednostranne
hranami lepivé
So zvySenou odolnostou
proti UV Ziareniu
POWERFLEX [200% Mechanické, jednomotorové alebo | R6zne hrubky
PQ dvojmotoroveé prietazné zariadenie. Nelepivé i  jednostranne
balenie stredne tazkého alebo | lepive
fahkého tovaru, alebo tovaru So Zvy§enou odolnostou
krehkého &i deformovatelného. proti UV Ziareniu
POWERFLEX | 250% Automatické stroje s mechanickym, [ R6zne hrubky
HPQ jednomotorovym alebo | Nelepivé i  jednostranne
dvojmotorovym prietaznym | |epivé
zariadenim. So zvySenou odolnostou
Pouzitie obdobné ako PQ. proti UV Ziareniu
POWERFLEX | 300% Pouzitie obdobné ako HPQ. Rézne hrubky
SPQ Nelepivé i jednostranne
lepivé
So zvySenou odolnostou
proti UV Ziareniu

Pri uvadzani baliaceho stroja do prevadzky odporu¢ame kontaktovat dodavatela
alebo vyrobcu, ktory na zaklade skusenosti odporuci optimalnu prietaznu féliu
pre balenie vasho tovaru.

Iny baliaci material nez je tu uvedené (napr. félie perforované, sietové, vrstvené,
s potlacou, bublinové, z iného materialu apod.) neodporuame pouzivat bez
predchadzajucej konzultacie s vyrobcom a bez jeho suhlasu — nie je mozné
zaruGit spravnu funkciu baliaceho stroja. Ak bude stroj v zaruénej dobe balit
nekvalitne, alebo ak dbjde k poskodeniu stroja alebo baleného tovaru, potom
mbze byt pouZitie folii alebo baliacich materialov neschvalenych vyrobcom
dévodom k zamietnutiu reklamacie.

2.5.2.Prekryvacia folia

Prekryvacia félia sa u strojov WMS OPTIMUM a WMS STANDARD poklada
ruéne. Pre prekrytie palety zvrchu (pokial je poziadavka na prekryvanie) je
urena hladkd neprietazna folia z polyetylénu (PE) hrubkou 30 az 80 um
dodavana v roliach. Pokial je pouzity drziak prekryvajucej folie vyrobeny firmou
PRAGOMETAL, musi byt félia navinutéa na dutinke s vnutornym priemerom min.
40 mm. Na iné vlastnosti prekryvajucej folie, nez je uréené v tejto kapitole, nie su
z hladiska konStrukcie stroja definované ziadne poziadavky. Konkrétna Sirka folie
je dana rozmermi baleného tovaru na palete a spésobom balenia.

10
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2.5.3.Ekoldgia

Prietaznu a prekryvajucu féliu je mozné zahrnut do triedeného odpadu medzi
plasty (presnejSie medzi polyetylén PE). Material je dobre recyklovatelny. Dobre
sa spaluje a pri spravnych spalovacich podmienkach nevznikaju Skodlivé
splodiny. Nie je biologicky odburatelny a degradacia v skladke je velmi pomala.
Nie sU zname nebezpelné produkty, ktoré by unikali do vzduchu, alebo ktoré by
kontaminovali vodu alebo p&du.

11
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3. BEZPECNOSTNE POKYNY

3.1. Bezpecénostné odporucania

Stroj podlieha pravidelnym reviziam a skusSkam elektrického zariadenia. Pri
tychto pracach je nutné splinit poziadavky STN EN 60204-1.

Pred uvedenim stroja do prevadzky musi byt vykonana revizia elektrického
zariadenia. Pred uvedenim stroja do prevadzky musi byt vysku$ana spravna
funkcia ochrany pred nebezpeénym dotykovym napéatim podla STN 33 2000-4-
41:2000-09 (v EU norma IEC 60364-4-41:2005) a vykonana revizia na
napajacom zariadeni (napojenie kabla) stroja podla STN 33 1500 a STN 33
2000-6 (v EU norma IEC 60364-6) pracovnikom pre vykonavanie revizii, ktory
spifia podmienky narodnych predpisov pre revizie- Vyhlasky Slovenského uradu
bezpecCnosti prace o odbornej spdsobilosti v elektrotechnike.

Vzhlfadom k tomu, Ze kazdy neodborny zasah do elektrického zariadenia stroja
by mohol zavinit tazké posSkodenie stroja alebo i Uraz obsluhy, smie kazdy zasah
uskuto€nit’ iba osoba odborne spdsobila podfa narodnych predpisov pre pracu na
elektrickom zariadeni. Pracu na udrzbe, opravach a periodickych prehliadkach
elektrického zariadenia stroja mézu vykonavat minimalne pracovnici opravneni
v zmysle Vyhlasky ¢. 508/2009 Slovenského uradu bezpecnosti prace o odbornej
sposobilosti v elektrotechnike a naslednych novelizacii.

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

3.2. Bezpecénost’ prace

3.2.1.0chranné 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:

1) Otocny stdl rotuje aj s paletou, ktora je na nej umiestnena. Rotujuca Cast
stroja s paletou nie je chranena Specialnymi krytmi, lebo by to znemoznilo
vlastne technologicku €innost.

2) Fodlia prechadza medzi valcami prietazného zariadenia.

3) Fdlia sa navija na baleny tovar a je na iom utahovana nastavenou silou.
4) Na félii méze vzniknut elektrostaticky naboj.

5) Prietazné zariadenie jazdi po celej vyske stipu aZ k podlahe.

6) Pritlacné zariadenie, pokial je pouzité, pritlaCa paletu tlakom 500 N (50

kg) u elektrického &i pneumatického pritlaéného zariadenia a 8000 + 12
000 N (800 + 1200 kg) u portalového pritlacného zariadenia.

12
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7) ValCekové alebo retazové dopravniky, pokial su pouzité, umoznuju
autonémny pohyb paliet s balenym tovarom

Na zaistenie ochrany obsluhy su pouZité:

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

9) Tlacidlo OVLADACIE NAPATIE. Pri vypadku napajania alebo pri stisku
tlacidla NUDzZOVE ZzASTAVENIE bude odpojené napajanie riadiaceho
systému a stroj nebude vykonavat ziadnu &innost, aj ked bude napajanie
obnovené, alebo keby bolo nahodne alebo chybou obsluhy & udrzby
predCasne odblokované tlacidlo NUDZOVE ZASTAVENIE. Az stisnutie tlacidla
OVLADACIE NAPATIE umozni dalSiu ¢innost stroja.

10) Ovladanie stroja sa uskutoCfiuje z ovladacieho panelu, ktory je
umiestneny na boc€nej strane stroja tak, Ze je mimo dosah pracovného
priestoru stroja.

11) Vypinaci raméek pre zastavenie pohybu pojazdného prietazného
zariadenia. Je umiestneny v spodnej ¢asti nosnej konstrukcie prietazného
zariadenia.

12) U standardného jednomotorového prietazného zariadenia (vid kap.5.4.4)
a dvojmotoroveho prietazného zariadenia vyklopny drziak félie uplne kryje
priestor valcov prietazného zariadenia. Jeho otvorenie zastavi a blokuje
stroj.

13) U ostatnych prevedeni prietazného zariadenia je za chodu stroja smer
otagania cievky s féliou a valcov taky, ze neméze dojst k vtiahnutiu ruky
do mechanizmu.

14) U oto¢ného stola s vyrezom pri pritomnosti nizkozdvizného voziku vo
vyreze poCas navazania alebo odvazania palety na/z to¢ne Cidlo blokuje
stroj.

15) Sila, s ktorou tla¢i doska pritlacného zariadenia nestabilného tovaru je
regulovana tak, aby neprekroCila hodnotu 500 N a je na fiu nalepena
molitanova vrstva, tym je minimalizované ohrozenie obsluhy tlakom.

16) Rotujuce Casti prevodovych zariadeni su trvale umiestnené v konstrukcii
stroja.

3.3. Povinnosti prevadzkovatela

Hmotnost role baliacej félie je asi 17 kg. Manipulacia s bremenami nad 15 kg je
zakazana vSetkym Zenam a mladistvym osobam Zakon o bezpeénosti a ochrane
zdravia pri praci ¢. 330/1996 Z. z. v zneni neskorSich predpisov..

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

Pokial charakter baleného vyrobku je taky, ze pri manipulacii s nim moéze déjst
k poraneniu ruk alebo inych &asti tela obsluhy, alebo pokial’ baleny tovar nespifia
hygienické limity (chemické a biologické latky, prasnost, hluk apod.), musi
obsluha pouzivat osobné ochranné prostriedky, ktoré jej pridelil za tymto ucelom
uzivatel stroja.

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 Viady.

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

Hlavny vypina€ stroja na rozvadzaCi je uzamykatelny a umozfiuje uzamknutie
vypina¢a vo vypnutej polohe. Odporu¢ame, aby si prevadzkovatel stroja vyriesil
manipulaciu s klu€¢om od zamku v ramci prevadzky, kde je stroj nainstalovany, a
tym zamedzil uvedenie stroja do cinnosti osobou, ktora nie je zoznamena s
obsluhou.

3.4. Povinnosti obsluhy stroja

Obsluha je povinna pre svoju bezpecnost’ dodrzovat nasledujuce pokyny:

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

18) Obsluha sa po celu dobu chodu stroja musi zdrzovat mimo dosah
pracovneého priestoru (ij. u ovladacieho pultu).

19) Obsluhovat baliaci stroj méze len pracovnik starSi ako 18 rokov, ktory
k tomu bol ur€eny a ktory bol zoznameny preukazatelnym spdsobom s
tymto navodom a tymito bezpecnostnymi pravidlami.

20) Pokial boli pracovnikovi pridelené osobné ochranné prostriedky, musi
obsluha tieto prostriedky pouzivat v sulade s pokynmi prevadzkovatela

21) Obsluha nesmie byt pod vplyvom alkoholu, navykovych latok alebo
liekov, ktoré mdézu mat vplyv na bezpec€nost prace.

22) Obsluha je povinna obsluhovat a udrzovat stroj v sulade s tymto
navodom. Pri spravnom pouZzivani stroja sa predide materialnym Skodam
alebo urazom.

23) Obsluha je povinna pred zaliatkom prace prekontrolovat celkovy stav
stroja a spravnost funkcii jednotlivych Casti stroja, najma neporusenost
elektrickych kéblov. Po celu dobu prace musi udrZovat Cdcistotu na
pracovisku a v okoli.

24) Vymienat cievku s foliou, alebo akokolvek manipulovat s prietaznym
zariadenim je mozné len pri Uplnej necinnosti stroja.
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25) Obsluha musi ukladat paletu na to¢nu tak, aby ziadnou svojou Castou

nepresahovala obrys otocného stola. Paleta nesmie byt na tochu
umiestnena excentricky.

26) 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 uréenym spdsobom.

27) Snimat, demontovat alebo odklapat kryty sa smie iba po Uplnom

zastaveni stroja a zaisteni vypnutého stavu.

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

umiestnena.

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

Citatelnom stave. Pri ich poskodeni, ¢i necitatelnosti, je uzivatel povinny
obnovit ich stav v sulade s pévodnym prevedenim.

W Je zakazané:

(]

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
10)

11)

Pouzivat’ stroj s inym uc¢elom alebo inym sp6sobom nez je uvedené
v tomto navode na pouzitie.

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

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

Manipulovat’ v priestoru valcov prietazného zariadenia, ak je oto¢ny
stol v pohybe.

Prechadzat alebo akokolvek manipulovat v priestore medzi stipom a
toénou.

Vstupovat’ na rotujicu toénu.
Manipulovat’ s tovarom v okamihu spustania pritlacného kotuca.

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

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

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

Vyrad'ovat’ z ¢innosti bezpeénostné, ochranné a poistné zariadenia
alebo inak zasahovat’ do konstrukcie a elektrickych prvkov stroja.

3.5. Poziarna ochrana

K zaisteniu poziarnej bezpec€nosti 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
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charakteru spracovavanych materialov a k faktu, ze baliaci stroj je elektrické
zariadenie.

Umiestnenie hasiacich pristrojov a ich vyber urCi 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 poziaru musi obsluha pouzit len hasiace
prostriedky k tomu uréenych.

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 neskorSej manipulacie 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 uvoliujuce vypary
poskodzujuce izolacie elektrickych vodi¢ov, alebo latky, ktoré moézu vytvarat
horfavé alebo vybudné prostredie.

4.2. Projekt

Standardny stroj WMS bez dopravnika na toéni a bez nutnosti stavebného
zasahu na pracovisku nevyZaduje Ziadnu projektovu pripravu. Pokial
predpokladané pracovisko vyhovuje poziadavkam na pracovné prostredie stroja
podfla kap. 2.1, je mozné stroj instalovat podfa kap. 4.4 a uviest do prevadzky.

Pre stroje vloZzené do zapustného ramu v podlahe, alebo pre stroje vybavené
portalovym pritlacnym zariadenim odporu¢ame vypracovat aspon zjednoduseny
projekt. Dévodom je neskorSie obtazné premiesthovanie stroja a
zabeténovaného ramu, resp. pripevneného portalového pritlaéného zariadenia.
Tento projekt by mal riedit umiestnenie baliaceho stroja s ohladom na:

e bezpec€nost obsluhy i dalSich osdb nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska;
e pristup k baliacemu stroju manipulacnou technikou pre navazanie tovaru na
zabalenie na to€riu a k odvazanie zabaleného tovaru mimo stroj.

U strojov WMS zabudovanych do liniek s val€ekovou alebo retazovou tratou je
nutné najneskdr pred montazou vypracovat projekt, ktory riesi:
¢ splnenie poziadaviek na pracovné prostredie stroja (vid kap. 2.1);

o bezpecCnost prace obsluhy i bezpelnost dalSich oséb nachadzajucich sa v
blizkosti pracoviska;

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

e umiestnenie rozvadzacda a miesta obsluhy (v pripade, Ze je stroj dodany bez
rozvadzaca, alebo s oddelenym rozvadzaom);

e pristup k miestam obsluhy a k miestam potrebnym pre servisné a udrzbarske
prace;
e mechanicku, elektricki a programovu sucinnost’ s dalSimi strojmi v linke;

e privod elektrickej energie, eventualne aj stlateného vzduchu, a vedenie
kabelaze tak, aby nemohlo dojst k poSkodeniu tychto privodov a vodi¢ov, ani k
urazu obsluhy alebo inych os6b nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska;
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e v pripade potreby umiestnenie dalSich tlaCidiel NUDZOVE ZASTAVENIE tak, aby
boli lahko dostupné ako pre obsluhu, tak i pre dalSie osoby, ktoré sa mézu
nachadzat pobliz pracoviska.

Projekt smie vypracovat firma alebo osoba znala zasad bezpec€nosti prace a
strojov, obsiahnutych v platnych medzinarodnych i narodnych normach a
zakonnych predpisoch. Bezpecnost 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 zakazané umiestriovat akékolvek predmety, ani doriho
nesmie zasahovat iny stroj alebo pracovny priestor iného stroja s vynimkou
portaloveho pritlaCného zariadenia (pokial je pouZité).

Schéma minimalneho priestoru nezohladriuje priestor pre navazanie a odvazanie
tovaru.

1000
1300 2

250

600

A
\4

Q
Y 500

Poznamka:

Rozmer 1) plati pre stroj vybaveny prietaznym zariadenim bez vyklopného krytu
priestoru valcov (tj. pre ruénu brzdu folie, mechanické prietazné zariadenie,
elektromagneticku brzdu félie alebo jednomotorové prietazné zariadenie LIGHT);

Rozmer 2) plati pre stroj vybaveny prietaznym zariadenim s vyklopnym krytom
priestoru valcov (tj. pre jednomotorové a dvojmotorové prietazné zariadenie).

Aky typ prietazného zariadenia je namontovany na vasom stroji, zistite
z obchodnej dokumentacie, ina¢ vSetky jednotlivé prietazné zariadenia su
opisané v kap. 5.4.
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4.4. Montaz, manipulacia

Manipulacia so strojom je mozna pomoci vysokozdvizného voziku, potrebné
rozmery lyzin a nosnost vozika je vzdy uvedena v prislusnej stati. Pre vSetky
stroje plati zakaz prepravovat pri pomoci ruéného paletového vozika a pri pomoci
Zeriavu. Taktiez sa stroj nesmie premiestriovat s naloZzenou paletou.

Pokial je stroj poCas dopravy na pracovisko vystaveny prudkej zmene teplét, je
nutné pred zapojenim do siete vy¢kat primeranu dobu na vyrovnanie tepl6t stroja
a okolia — nebezpecenstvo kondenzacie vlhkosti.

Stroje sa, okrem prevedenia 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 araz a
poskodenie stroja!

Pri akejkolvek manipulacii sa stroj nikdy nesmie zdvihat’
za toc¢nul!

4.4.1.Prevedenie so Standardnou toc¢nou

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 valCekového gravitatného dopravnika na toéni.

Stroj sa dodava so sklopenym stipom. Pre manipuléciu so strojom st v nosnych
profiloch otvory pre lyziny vysokozdvizného voziku o rozmeroch max. 130x40
mm, vyhovujuce STN 26 8901 a ISO 2328 — tieto otvory su na obrazku oznacené
Sipkami. Nosnost’ vysokozdvizného voziku musi byt min. 1500 kg.
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Stroj postavte na miesto, kde sa bude prevadzkovat, a tam ho uvadzajte do
prevadzky. Manipulacie so sprevadzkovanym strojom sa neodporucaju — vid
dalej v tejto kapitole. Pracovné miesto stroja musi odpovedat podmienkam
stanovenym v kap. 2.1 a 4.3. V dalSom texte uvedeny material potrebny pre
uvedenie stroja do prevadzky je namontovany v miestach, kde neskér bude
pouZzity.

Pri uvadzani do prevadzky postupujte podla bodov:

e QOdstrante ochranné obaly

e Stip je sklopeny v manipuladnom pripravku, tento pripravok je tvoreny
zavesom, okolo ktorého sa behom vztyéovania stip otaca. 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
tocni pripravené otvory so zavitmi pre montaz manipulacného pripravku so
stipom. Prepravna poloha a presun do pracovnej polohy (&iarkovane) je
znazornena na obrazku.

Pohon s meziprevodom

Pohon prevodovkou

e Skrutky pripeviiujice pripravok k to¢ni (na obr. oznagené A) vytiahnite, stip
vratane pripravku a prietazného zariadenia posurite k upeviovacim otvorom
v pracovnej polohe podla prevedenia otoéného stola a pripravok so stipom na
tomto mieste opéat priskrutkujte k toéni. Hmotnost stipu je od 160 kg
pri najjednoduchSom prevedeni do 270 kg pri 1

maximalnom vybaveni. ~_+ :

e Demontujte predny kryt spodnej Casti stipu poz. 1 a f
zadny kryt poz. 2:
e Stip vztytte (dbajte, aby nedoslo k poskodeniu 3 ﬁﬂ/ — 9

kabelaze) a priskrutkujte k zakladu v miestach poz.

3 - su dodané po 4 ks skrutky M10%x20, podlozky

10.5 a pruzné podlozky 10. Podfa volby uzivatela M \
méze byt manipulacny pripravok ponechany E E
namontovanym na toéni a stipu (odporu&ame)

, . .
alebo demontovany; funkcie, parametre stroja ani \[}_\_1

bezpeCnost prace nie su ziadnym spdsobom
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ovplyvnené.

Kryty pripevnite spat.

Odstrante dreveny podperny hranol na prietaznom zariadeni.

Ak je zvyroby dodany stroj s pritlaénym =zariadenim, je jeho rameno
demontované. Montaz ramena s pritlaénym 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 podla 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 méze byt opatrne premiest'ovany vo
vztyéenom stave; pre vysokozdvizny vozik plati ustanovenie
Z uvodu tejto kapitoly.

Standardne je nutné stroj 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):

Pred pripravou na transport je stroj funkény a pripojeny
na siet a popripade ku zdroju tlakového vzduchu (pokial
je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim).
Na prietazné zariadenie namontujte podperny hranol.
Pre jeho montaz je na prietaznom zariadeni pripraveny
zavit M8 na pravom boku (smerom k to€ni), hranol
montujte do vodorovnej polohy tak, aby po sklopeni
podopieral prietazné zariadenie i stip.

Prietazné zariadenie nastavte na manipulaciu v ru¢nom
rezime (vid kap. 6.6) do takej vySky, aby spodna hrana

1150

b

podporného hranolu bola (1150£20) mm od spodne;
hrany stlpu. Pokial je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim,
zidete s nim do dolnej polohy.

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

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

Pokial je na stroji nainStalované pritlacné zariadenie, demontujte rameno
pritlaéného zariadenia s pritlacnou doskou — 2x matice M12 s podlozkami.
Spojovaci material uschovajte pre opakovanu montaz.
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e Zlozte kryt spodnej éasti 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.

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

o Kryty pripevnite spat.

o Stip sklopte, vytiahnite skrutky, uchycujici manipulaény pripravok k toéni a
manipulaény pripravok so stipom a prietaznym zariadenim presufite 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 napajania podfa kap. 4.6,
predovietkym v pripade zapojenia stroja do inej zasuvky nez doposial.

4.4.2 Prevedenie s nizkou toc¢nou

Tyka sa prevedenia stroja s nizkou to€hou (vyska toéne 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, vyhovujuce STN 26 8901 a ISO 2328 — tieto otvory
sU 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.

Pocéas 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 podl'a druhej ¢asti tejto kapitoly.
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Pracovné miesto stroja musi odpovedat podmienkam stanovenym v kap. 2.1 a
4.3.

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 ocistit od necistot, vihkosti,
mastnoty a pod. A zamiest’.

Pocas manipulacie nestupajte na kryt medzi tocnou a
stipom!

Pri uvadzani do prevadzky postupujte podla bodov:

o 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
to¢ni pripravené otvory so zavitmi pre montaz manipulacného pripravku so
stibom. Prepravna poloha a presun do pracovnej polohy (&iarkovane) je
znazornenda na obrazku.

e Skrutky pripeviiujlice pripravok k toéni (na obr. oznagené A) vytiahnite, stip
vratane pripravku a prietazného zariadenia posurite k upeviiovacim otvorom
v pracovnej polohe podla prevedenia oto&ného stola a pripravok so stipom na
tomto mieste opat priskrutkujte k to¢ni. Hmotnost
stipu je od 160 kg pri najjednoduch§om prevedeni 1-

do 270 kg pri maximalnom vybaveni. =

e Spojte konektory kablov (ak su rozpojené). f

e Demontujte predny kryt spodnej Casti stlpu poz. 1 C—
postupnyjm F:’ahor)rll \r/y rophochJ (kryt jep kp stipu 2=
upevneny suchymi zipsami).

o Stip vztyéte (dbajte, aby nedo$lo k poskodeniu |
kabelaze) a priskrutkujte k zakladu v miestach poz. C 1_E
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2 - sU dodané po 4 ks skrutky M10x20, podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10
(zvy3né skrutky pouzijete v druhej faze montaze stipa). Podla volby uzivatela
moze byt manipuladny pripravok ponechany namontovanym na toéni a stipu
(odporuc¢ame) alebo demontovany; funkcie, parametre stroja ani bezpecnost
prace nie su ziadnym spésobom ovplyvnené.

e Demontujte prepravny pripravok - vyberte 8x skrutky M8 (na obrazku
oznacené Sipkou) a pripravok odstrarite. Pripravok dobre uschovajte pre
pripadné neskorsie premiestnenie stroja.

e Druha faza montaze stipa: po odstraneni prepravného pripravku su pristupné
skrutky zadného krytu. Demontujte zadny kryt poz. 3 vyskrutkujte 4x skrutky

M5 a kryt odstrante alebo vysunte nahor tak, aby bol pristup ku skrutkam
pripevhujicim 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.
o Namontujte ngjazdovy mostik podfa pozadovaného 4
smeru navazania a odvazenia paliet na niektoru z troch \
pozicii - spojovaci material (4x skrutky M8) je k mostiku i h

pribaleny. 3 \
e Ak je z vyroby dodany stroj s pritlaénym zariadenim, je \w
jeho  rameno demontované. Montaz ramena
s pritlaénym kotuCom spocCiva 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.
o Nakoniec skontrolujte napdjanie a pripojte stroj do siete postupom podla kap.
4.6.

VsSetky sucasti i spojovaci material demontované pri
uvadzani stroja do prevadzky schovaijte pre pripad
neskorsieho transportu.
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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):

Pred pripravou na transport je stroj funkény a pripojeny
na siet a popripade ku zdroju tlakového vzduchu (pokial
je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim).
Na prietazné zariadenie namontujte podperny hranol.
Pre jeho montaz je na prietaznom zariadeni pripraveny
zavit M8 na pravom boku (smerom k to€ni), hranol
montujte do vodorovnej polohy tak, aby po sklopeni
podopieral prietazné zariadenie i stip.

Prietazné zariadenie nastavte na manipulaciu v ruénom
rezime (vid kap. 6.6) do takej vysky, aby spodna hrana
podporného hranolu bola (1150£50) mm od spodnej

1150

b

hrany stipu. Pokial je stroj vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim,
zidete s nim do dolnej polohy.

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

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

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.

Demontujte najazdovy mostik.

Demontujte zadny kryt poz.3: vyskrutkujte Styri skrutky M5 a kryt dajte dolu
alebo vysunte nahor tak, aby bol pristup ku skrutkdm pripeviujucim stlp k
otoénému stolu. Vyskrutkujte v mieste poz.4 2x skrutky M10. Kryt pripevnite
spat.

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

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

Stip sklopte, vytiahnite skrutky, uchycujici manipulaény pripravok k toéni a
manipuladny pripravok so stipom a prietaznym zariadenim presufite do
prepravnej polohy (miesto pre prepravnu polohu vid popis montaze v tejto
kapitole) — dbajte, aby nedoSlo k posSkodeniu 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 podfa kap. 4.6,
predovsetkym v pripade zapojenia stroja do inej zasuvky nez doposial.
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4.4.3.Vyhotovenie s dopravnikom na otoénom stole

Tyka sa prevedeni s valéekovym alebo retazovym pohananym dopravnikom na
otocnom stole, alebo s valéekovym gravitatnym dopravnikom na oto€nom 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 dopravnikovej trati). Po montazi nie je
mozné stroj premiestriovat.

Tieto typy sa Standardne dodavaju v Ciastoéne demontovanom stave, zvlast
otoény stél a zvlast stip stroja. Pokial je stroj dodany s pritlaénym zariadenim, je
demontované rameno pritlaéného zariadenia s pritlatnou doskou. Stip a
pripadne rameno pritlacného zariadenia vratane dosky su uloZené na paletach.

Manipulacia so zabalenou to¢fiou je mozna pri pomoci vysokozdvizného voziku
s dlhymi nastavcami min. 1200 mm o rozmeroch max. 130x40 mm, vyhovujuce
ISO 2328 alebo s ruénymi manipulaénymi vozikmi, nosnost voziku min. 1500 kg.
V nosnych profiloch pod to&fiou su otvory pre lyZiny vysokozdvizného voziku —
tieto otvory su na obrazku oznacené Sipkami. PouZivajte iba otvory pod tocrou,
nie pod stipom — tak, ako je vyznadené na obrazku. Ostatné Gasti stroja su
dodané zvlast na palete.

K

Pokial sa pre konkrétny stroj spdsob 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. VVyhotovenie - oto¢ny stél s vyrezom s priemerom
1500 mm alebo 1650 - manipulacia

Pre manipulaciu so strojom sluzia otvory pre lyziny vysokozdvizného voziku v
nosnych profiloch pod to€riou. Pri preprave sa do tychto otvorov zasunu lyZiny
vysokozdvizného vozika.
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LyZiny musia mat rozmery max. 100x50 mm a dizku min. 1000 mm a musia
vyhovovat STN 26 8901 a 1SO 2328 ( ISO 2328). Nosnost vysokozdvizného
vozika musi byt min. 1500 kg.

Manipulaéné otvory sluzia vyluéne na manipulaciu so
strojom v sklopenom (prepravnom) stave, behom uvadzania
do prevadzky alebo k pripadnému nadvihnutiu stroja.

4.4.5.Vyhotovenie - oto¢ny stél s vyrezom s priemerom
1800 mm a viac - manipulacia

Stroj sa dodava podlozeny prepravnymi hranolmi (tramikmi) pre [lahSiu
manipulaciu vysokozdviznym vozikom. LyZiny voziku sa pod stroj zasuvaju zo
stran — vid svetlé Sipky na obrazku - a musia mat dizku min. 1500 mm.
Doporucena nosnost vozika je min. 1000 kg.

Ny S— —

o

[

K dispozicii su aj manipulacné otvory tak ako je opisané v kap. 4.4.4 — tie ale
sluzZia len na manipulaciu so strojom pri odstrafiovani prepravnych tramikov.
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—

Manipulacné otvory slizia len k nadvihnuti stroja pri
vkladani alebo odstranovani prepravnych hranolov. Je
zakazané pri pomoci manipulaénych otvorov stroj
premiestiniovat’ alebo s nim manipulovat’ inym spésobom!

4.4.6.Vyhotovenie - otoény stdél s vyrezom — uvadzanie do

prevadzky

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

Stroj postavte na miesto, kde bude prevadzkovany, a tam ho uvadzajte do
chodu, pracovné miesto musi splhovat podmienky stanovené v kap. 2.1 a 4.3.
Manipulacie so sprevadzkovanym strojom sa neodporucaju — vid dalej v tejto
kapitole. V dalSom texte uvedeny material potrebny pre uvedenie stroja do
prevadzky je nainstalovany v miestach, kde neskdr bude pouzity.

Odstrante ochranné obaly

Stip je sklopeny v manipulaénom pripravku, tento pripravok je tvoreny
zavesom, okolo ktorého sa behom vztyéovania 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
otoénom stole pripravené otvory so zavitmi pre montaz manipulaéného
pripravku so stipom. Skrutky upevriujuce pripravok k oto&nému stolu (na obr.
oznadené [) vytiahnite, stip vratane pripravku a prietazného zariadenia
presurite do pracovnej polohy (na obr. naznacené tmavou Sipkou) a pripravok
so stipom na tomto mieste upevnite k otoénému stolu. Hmotnost stipu je od
160 kg v najiednoduch§om prevedeni po 270 kg u stipa 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 kabelaze) a priskrutkujte k zakladu
v miestach poz. 4 - dodavané po 4 ks skrutky
M10x20, podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10.
Podla volby uZivatela méZe sa manipulacny
pripravok ponechat namontovanym na oto¢nom

stole a stipe (odporigame) alebo demontovat;
funkcie ani parametre stroja nie su ziadnym
spdsobom dotknuté.

Kryty pripevnite spat.

Odstrante dreveny podporny hranol na prietaznom zariadeni.

Ak sa stroj dodava na prepravnych hranoloch: odskrutkujte a zlozte dolu kryt
medzi oto¢nym stolom a stlpom. Vytiahnite skrutky upevhujice prepravné
hranoly - na obr. oznaené A. Pri pouZiti manipulacnych otvorov a patiek stroj
nadvihnite a odstrarite prepravné hranoly. Stroj opat postavte na zem. V
ziadnom pripade stroj neposuvajte vle€enim po zemi!
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Pokial sa z vyroby dodava stroj
s pritlaénym zariadenim, je jeho
rameno demontované. Montaz
ramena s pritlaCnym  kotuc¢om
spoCiva vjeho 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 pritlaCnym

zariadenim, pripojte ho ku zdroju tlakového vzduchu.
Nakoniec skontrolujte napajanie a pripojte stroj do siete postupom podla kap.

4.6.

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

—

Na kratke vzdialenosti (cca jednotky metrov, korekcia
umiestnenia na pracovisku) po spevhenom povrchu bez
nerovnosti a prevySeni moéze sa 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
z kap. 4.4.4. Manipulaéné 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 dodany.

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

Pri priprave na transport postupujte nasledovne (pozicie a oznaCenie sa
odkazuju na obrazky z €asti 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
pritlaCnym zariadenim).

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

Prietazné zariadenie nastavte manipulaciou v ruénom rezime (vid kap. 6.6) do
takej vysky, aby spodna hrana podporného hranolu bola (1150£20) mm od
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spodnej hrany stipu. Pokial je stroj vybaveny
pneumatickym pritlaénym zariadenim, spustite ho do
dolnej polohy.

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

¢ Namontujte manipulaéné patky.

e Pokial je na stroji nainStalované pritlacné zariadenie,
demontujte rameno pritlaéného zariadenia s pritlaénou
doskou — 2x matice M12 s podloZzkami. Spojovaci
material uschovajte pre opakovanu montaz.

e 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 a to&fiou, nadvihnite stroj pri pomoci
vysokozdvizného voziku a zasurnite 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.

e Demontujte kryt spodnej &asti stipu poz. 2 a zadny 2

1150
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kryt poz. 3 - vyskrutkujte Styri skrutky M5 a kryt —
zlozte dolu alebo vysunte hore tak, aby bol pristup f
ku skrutkdm pripevriujucim stip k otoénému stolu.
o Uvolnite stlp od otoéného stola - vyskrutkujte 4<
v miestach poz. 4 - po 4 ks skrutky M10x20, i
podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10. Spojovaci s \
material uschovajte pre opakovanu montaz. I I
e Kryty pripevnite spét. 3 \ N
e Stip sklopte, vytiahnite skrutky, uchycujuce \_\_‘
manipulaény pripravok k oto¢nému stolu 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 oto€nému stolu.

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

4.5. Portalové pritlacné zariadenie

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

Upozoriujeme, ze portalové pritlacné zariadenie je schopné
vyvinut’ nastavitel'nu pritlaénu silu max. 1300 kg. Sucet tejto

@ pritlacnej sily a hmotnosti palety s tovarom nesmie
prekro€it’ nosnost’ oto€éného stola, inak hrozi jej
poskodenie.
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4.6. Pripojenie stroja k sieti

Najskdr prekontrolujte prevadzkové napatie a kmitoCet stroja udany na Stitku
elektrického zariadenia, Ci suhlasi s napatim a kmito¢tom elektrickej siete, na
ktori ma byt stroj pripojeny. Rozvod elektrickej siete a zapojenia zasuviek musi
odpovedat plathym medzinarodnym aj narodnym predpisom a normam.
Kolisanie napatia max. o £5% menovitej hodnoty zaruc€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.

Skontrolujte konektory na kabloch spojujucich otoény stél so
stipom, ktoré su umiestnené v spodnej &asti stipu. U
$tandardnych strojov, dodavanych so stipom namontovanym
na oto¢ny stél a sklopenym su konektory spojené uz z vyroby.
U strojov s oddelenym alebo so samostatne dodavanym
stipom mézu byt pre lah$iu manipulaciu a prepravu konektory
rozpojené. Je nutné ich zapojit tak, ako je naznacené na
obrazku v pravej Casti

"
3

Po dbékladnej kontrole privodu a konektorov z hlavného vypinaa odstrante
ochrannu nalepku. Potom je mozno zastréit vidlicu do zasuvky a hlavnym
vypinacom pripojit’ stroj na siet.

Skontrolujte sfazovanie stroja. Tuto kontrolu prevedte taktiez zakazdym, ked
bude stroj zapojeny do inej zasuvky nez doposial. Oto¢ny stél stroja, prietazné a
pritlané zariadenia sa musia pohybovat spravnym smerom podfa Sipok na
ovladacom paneli. Pozor - kontrolujte pohon, kde nie je zariadeny frekvencny
meni¢ otacok. Pri prefazovani stroja musite odpojit’ privod elektrického prudu
ku stroju vypnutim hlavného vypinaéa a vytiahnutim vidlice zo zasuvky.
Prefazovanie stroja smie vykonavat iba osoba odborne spésobilad v zmysle kap.
3.1

Pokial prietazné zariadenie u stroja s prefazovanym privodom déjde az na
koncovy spinac¢, na displeji sa zobrazi chybové hlasenie Errv. v tomto pripade
najprv prefazujte stroj a potom musite resetovat chybové hlasenia postupom
uvedenym v kap. 6.7.2.

VonkajSie ochranné svorky na stroji a stykatovom rozvadzai musia byt
pripojené uzivatefom na ochranny systém uzivatela a riadne nakonzervované.
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Pred uvedenim do prevadzky musi byt vykonana vychodzia revizia elektrického
zariadenia — vid' kap. 3.1.

4.7. Demontaz stroja

Pred likvidaciou stroja po skon&eni jeho technickej zivotnosti dajte vSetky
mechanizmy do takej polohy, aby pri demontazi nehrozilo nebezpefenstvo padu
uvolnenych Casti stroja z vySky a aby demontované diely bolo mozné bezpecne
odoberat. Odpojte napajanie elektrickou energiou vytiahnutim vidlice zo zasuvky.
Osoba kvalifikovana podla kap. 3.1 pred zacatim demontaze skontroluje
elektricky obvod na pritomnost’ zvySkového napati; v kladnom pripade je nutné
toto napatie vybit, alebo vyCkat samovolného vybitia obvodu. Pokial je stroj
vybaveny pneumatickym pritlaénym zariadenim, odpojte ho aj od zdroja
tlakového vzduchu.

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

Demontujte vSetky diely stroja.

Vsetky diely roztriedte podfla 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. VYBAVENIE

5.1. Popis, prislusenstvo

B
4
OrC
3 | .
2 —
1

1 Zakladny ram s kruhovym oto€nym stolom — kap. 5.2
2  Stip (kap. 5.3). Sugastou stipu je ovladaci panel (kap.5.6).

3 Prietazné zariadenie (kap. 5.4) jazdi na stipe a zaistuje napnutie folie a jej
spravne navinutie na tovar na palete.

4  Pritlaéné zariadenie nestabilného tovaru (kap. 5.5) je volitelné vybavenie
(nie je Standardnou sucastou stroja).
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5.2. Oto€ny stol

Stroje OPTIMUM a STANDARD mézu byt vybavené otoénym stolom:

Standardnym. Manipulécie s paletami pri pomoci vysokozdviznych vozikov,
po doplneni o najazdovl rampu je mozné pouzivat aj nizkozdvizné voziky.
Na prianie je mozné otoCny stdl dodat' s planZetou pre zachytenie folie pred
zadiatkom balenia; tu je mozné namontovat aj dodatodne. Standardny
oto€ny stél ma priemer 1500, 1650, 1800 alebo 2300 mm.

Pohon oto¢ného stola je v dvoch variantoch:

= Elektromotor s prevodovkou, otoény stdl je pohanany retazovym
prevodom. Toto rieSenie je urCené tam, kde su vySSie naroky na
presnost zastavenia v bode orientovaného stopu (vid kap. 5.2.1) alebo
pre oto¢né stoly s vydSou nosnostou (nad 1500 kg).

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

S valéekovou alebo retazovou tratou. Toto vyhotovenie je urCené 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 tla¢idlom ODOSLANIE PALETY.

S gravitaénou valéekovou trat'ou. Ta je taktiez uréena do liniek na balenie.
Trat na otoénom stole nie je pohafiana, tovar musi po trati pristavit a po
zabaleni odviezt obsluha rucne. ValCeky na trati ulahcuju manipulaciu s
paletou.

S vyrezom, ktory ufahCuje navazenie paliet na baliaci stroj pri pomoci
nizkozdviznych manipulaénych vozikov bez nutnosti pouZzivat najazdovu
rampu. DalSia &innost stroja, jeho ovladanie a moznost pouzitia planzety pre
zachytenie félie je Standardné. Otoény stol s vyrezom ma priemer 1500,
1650, 1800 alebo 2300 mm.

Nizkym. VySka plochy to¢ne nad podlahou je 18 mm, tym je ufah&ena
manipuldcia pri navazani a odvazeni paliet s tovarom. Vyzaduje kvalitné
rovny podklad (podlahu) a pre navazanie tovaru je nutné pouzivat najazdovy
mostik - je Standardnou suCastou dodavky. Nizka to¢ha sa dodava s
priemerom 1650 mm.

5.2.1.0rientovany stop

Orientovany stop znamend, Ze otoCny stdl sa vzdy zastavi v rovnakej polohe,
ulahdi to tak organizaciu prace pri nakladani a odoberani paliet.

U strojov, vybavenych frekvenénym meni¢om, je orientovany stop presny s
toleranciou £8° v celom rozsahu pracovnych podmienok. V pripade potreby je
mozné toc¢nu natocit ruéne do polohy, ktora umozni paletu odviezt'.

U strojov, ktoré frekvencny meni€ nemaju, je presnost ovplyvnend zotrva¢nostou
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Prva paletu s urcitou hmotnostou umiestnite na oto€ny tanier 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 oto&ného stola vzhladom k ramu stroja.

Paletu odstrarite z oto€ného stola a pokial pouzivate najazdovu rampu, pristavte
ho ku stroju v smeru, aky bude vyhovovat pre navazenie paliet.

Ak nie je mozné paletu odviezt (je natoCena tak, Zze k nej nie je pristup), je mozné
otoény stél natocit ruéne do polohy, ktora umozni paletu odviezt. Potom oto¢ny
stél vratte do orientovanej polohy a navezte dalSiu paletu.

Tolerancia polohy oto¢ného stola u stroja bez frekvenéného meniéa je £10° pri
pouziti zhodného sekundarneho napatia na prietaznom zariadeni a pri rozdiele
hmotnosti paliet mensej nez 100 kg.

Pre korekcie, vyplyvajuce z prevadzky, je mozné polohu orientovaného stopu
ovplyvnit parametrom P-10 — vid popis konfiguraénych parametrov v kap. 6.5.1.
Nastavovanie parametrov je popisané v kap. 6.5.

5.2.2.Najazdova rampa

Nie je Standardnou sucastou stroja, dodava sa na objednavku. Pri nizkej toéni je
dodana vzdy a je nutné ju mat nainstalovanu. Pri poZiadavku navazania tovaru
na Standardny otocny stél (bez vyrezu) nizkozdviznym vozikom alebo inou
ru¢nou manipulacnou 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 manipulacnymi pomermi na pracovisku.
Rampu je mozné instalovat pri dodavke stroja alebo kedykolvek neskor.

5.2.3.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 poziadavku
navazania tovaru na Standardny otoény stél (bez vyrezu) nizkozdviznym vozikom
alebo inou ruénou manipulaénou technikou pouzit' zapustny ram. Pouzitie ramu
vyzaduje stavebné Upravy pracoviska (vybudovanie montaznej jamy, vyrovnanie
podlahy a zabetdénovanie ramu), baliaci stroj je potom do zapusteného ramu
vloZeny bez dalSich montaznych alebo inych prac. Plocha otoéného stola sa tym
dostane na uroven podlahy a pri navazani tovaru nie je nutné prekonavat
vysSkovy rozdiel. Zapusteny ram je mozné instalovat pri dodavke stroja alebo
kedykolvek neskér. Pred inStalaciou a pouZitim zapustného ramu odporu¢ame
vypracovat’ aspon 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.

5.3. Stip

Stip stroja je k zakladnej doske pripevneny skrutkami. Jeho konstrukciu tvoria
plechové profily a plechové alebo plastové kryty. Elektrorozvadza¢ a ovladaci
panel sU do stipu integrované. Vnutorny priestor stipu obsahuje vodiace a
pojazdné lyziny a elektricky pohon vozika pre pojazd prietazného zariadenia,
rozvadzaé a sustavu koncovych snimacov. Zakladné dizky stipov st 2300 a 3000
mm.
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5.4. Prietazné zariadenie

Prietazné zariadenie je namontované na voziku félie, umiestnenom vnutri stipu a
zaistujuceho pojazd prietazného zariadenia po celej vyske stipa. Vozik folie tvori
zvareny ram s kolieskami pojazdu, pohariany elektropohonom prostrednictvom
retaze. Vlastne prietazné zariadenie tvoria rézne nadstavby vozika.

Na strojoch typu OPTIMUM a STANDARD je - podla objednavky - pouzity jeden
z typov prietazného zariadenia, popisaného v kapitolach 5.4.1 az 5.4.6, ktoré
sluzi k uspore baliaceho materialu (prietaznej folie).

Folie, pre ktoré su prietazné zariadenia uréené, su Specifikované v kap.2.5.

K primarnemu napinaniu félie dochadza medzi valcami prietazného zariadenia
pdsobenim rozdielu v rychlosti ich otacania, hlavnym efektom je uUspora fdlie.
Sekundarne napinanie félie vznikd medzi prietaznym zariadenim a paletou
priamo tahom palety proti brzdnym valcom prietazného zariadenia a urCuje
pevnost balenia (utiahnutie folie okolo baleného tovaru).

Na prietaznom zariadeni je namontované zariadenie na meranie vy3ky tovaru na
palete — blizSie informacie vid kap. 5.4.2.

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

Pri akejkol'vek praci v priestoru valcov priet'azného
zariadenia

NESMIE
byt otoény stél stroja v pohybe!

5.4.1.Ruc¢na brzda folie

Najjednoduchsie lacné rieSenie pre obCasné balenie bez
narokov na kvalitu balenia a usporu félie. Napinanie félie pri
baleni je dosiahnuté ru¢ne otacanim rukovate, ¢im sa
utahuje alebo povoluje brzda. Nastavenie brzdy je zaistené
poistnou ruzicou. Primarne napinanie tu nie je mozné,
uplatni sa tu len sekundarne napinanie, jeho hodnota je
nastavovana rukovatou skusmo. Toto zariadenie je urCené
k nenaro€nému baleniu bez vacSich narokov na kvalitu
balenia a usporu baliaceho materidlu a je urCené pre
ob&asné balenie (niekolko paliet denne).

Prietazné zariadenie tvori nosna konstrukcia a drziak félie.

Zalozenie fdlie: ruzicu povolte a rukovat (vratane ruZice a

kuzela) vyskrutkujte a zlozte. Nasadte novu rolku félie na tfii a

rukovat’ naskrutkujte spat. Pri nastavovani brzdiacej sily povolte

ruzicu nad rukovatou. Otadanim rukovati sa utahuje alebo

povoluje brzda a tym sa nastavuje brzdiaca sila. Po nastaveni
napatia félie ruzicu opat utiahnite; tym zaistite nastavené napatie fdlie.
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5.4.2.Elektromagneticka brzda félie

Toto rieSenie je ekonomické a je uréené pre nizSiu a
strednu kapacitu balenia. Fdlia je vedena cez jeden
pracovny valec. Primarne napinaie 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. Pouzitie elektromagnetickej
brzdy ulah€uje manipulaciu pri prichycovani félie k palete
a umoznuje pouzitie vacsieho sekundarneho napinania
(tj. vacsie utiahnutie félie okolo tovaru na palete).

Prietazné zariadenie tvori nosna konstrukcia, drziak folie
a hlavny valec, na ktory pésobi elektromagneticka brzda.

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

vediete okolo valca podfa schémy nalepenej na kryte

pohonu. Pre jednoduchs$iu manipulaciu je mozné koniec

folie zhrnat do povrazca, stadi len v dizke potrebnej pre

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

U tohto typu je nutnd obCasna kontrola brzdy, zvlast jeho oblozenia. BlizSie
pokyny vid' kapitola 7.2.11.

5.4.3.Mechanické prietazné zariadenie

Jednoduché rieSenie pre strednu Kkapacitu balenia
s poziadavkou na niz8iu spotrebu fdlie jej napinanim medzi
valcami prietazného zariadenia. Z cievky sa fdlia odvija
tahom otacajucej sa palety. Medzi dvoma hlavnymi
valcami, ktoré su spolu v zaberu cez retazovy prevod,
dochadza k primarnemu napinaniu folie a tym taktiez k
uspore félie. Prevodovy pomer je mozné nastavit vymenou
retazového kola na valci a retazi, so strojom su dodané
sady ozubenych kolies pre réznu velkost’ napinania (80%,
130%, 180%) podfa druhu prietaznej félie. Sekundarne
predpatie je vykonavané tahom palety proti hlavnému
valcu, je dané konStrukciou prietazného zariadenia a nie je
mozné ho regulovat. Mechanické prietazné zariadenie je
ekonomické rieSenie pre strednu kapacitu balenia, bez
poziadavky na regulaciu napinania folie.

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

Pokial nebolo pri objednavke stanovené inak, je z vyroby nastavené primarne
napinanie félie 130%, ktoré vyhovuje bezne pouzivanym féliam a postupom
balenia. Ak potrebujete zmenit primarne napinanie, je sada retazového kola a
retaze ozubenych kolies pre roznu velkost napinania (80%, 180%). Meni sa kolo
retazového prevodu a retaz, pastorok zostava pre vSetky hodnoty primarneho
napinania zhodny. Zlozte horny kryt prietazného zariadenia, vyskrutkujte skrutky
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v osach hriadelov retazovych kolies a obe kola aj s retazou stiahnite. Obratenym
postupom namontujte novu retaz a nové retazové kolo spolu s pévodnym
pastorkom (pastorok patri vzdy na hlavny valec vzdialenejSi od stlpu).

napinanie pocet zubov retaz
kola
80% 227z dizka 400
130% 27 z dizka 419 + polélanok
180% 34 z. dizka 457 + polélanok

Spravne napnutie retaze a postup nastavovani je popisané v kapitole 7.2.10.

Udrzba tohto zariadenia spod&iva v ob&asnej kontrole napnutia retaze a jej
premazani — vid kap. 7.2.10.

Féliu zalozite tak, Ze novu rolku folie nasadite na tifi a koniec

félie zavediete medzi valce podfa schémy nalepenej na kryte

pohonu. Pre fahsiu manipulaciu je mozné koniec félie zhrnat

do povrazu, stadi len v dizke potrebnej pre uchopenie konca

félie do ruky. V prevadzke sa félia samocinne zrovna na
valcoch. Obdobne postupujte pri opatovnom zavadzani pretrhnutej folie.

5.4.4.Jednomotorové priet'azné
zariadenie

UrCené pre kvalitné balenie s obCasnou poziadavkou na
zmenu hodnoty primarneho napinania. Toto vyhotovenie
jednomotorového prietazného =zariadenia sa liSi od
prevedenia LIGHT (vid kap. 5.4.5) vyklopnym krytom
priestoru valcov, ¢o umoznuje rychle zavedenie fdlie
medzi valce prietazného zariadenia. Principom
jednomotorového prietazného zariadenia je primarne
napinanie 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 napinanie
félie je uskutoChované tahom palety proti hlavnému
valcu, brzdna sila, ktorého je uréena rozdielom medzi
rychlostou motora a ota¢anim palety. Z ovladacieho
panelu da sa ovladat sekundarne napinanie, jeho
rozsah je 70% az 200%, pricom hodnota 100% znamena, ze fdlia opusta
prietazné zariadenie takou silou, Ze po navinuti na tovar neddjde k jej prediZeniu
ani skrateniu. Jednomotorové prietazné zariadenie je urCené do prevadzky so
strednou alebo vySSou kapacitou balenia, s poziadavkami na dobrou kvalitu
balenia a Uusporu fdlie a len ob&asnou poziadavkou na zmenu hodnoty
primarneho napinania.

Prietazné zariadenie tvori jednak nosna konstrukcia s hlavnymi valcami, ich
pohonom a prevodom s vodiacim valcom, jednak vyklopny drzZiak rolky folie
s pomocnymi valcami. Su€astou jednomotorového prietazného zariadenia méze
byt na objednavku aj zariadenie pre trhanie folie, vid kap. 5.4.7.

Postup pri zakladanie félie: Pokial stroj pracuje, potom pred vymenou
spotrebovanej rolky félie alebo opatovnym zavedenim roztrhnutej folie stroj
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zastavte a rolku vymente, foliu zakladajte len v stave Uplnej
necinnosti  stroja. StlaCte otvaraciu rukovat smerom dolu (vid
horny obrazok) a vyklopte drziak folie von z konStrukcie
zariadenia smerom k sebe. Na tfi nasadte rolku novej folie.
Z rolky odvirite asi 1 meter félie, jej koniec v dizke potrebnej pre
zaloZenie do prietazného zariadenia zhriite do povrazu a tento
povraz zaloZte medzi valce podfa schémy nalepenej na
prietaznom zariadeni. Po zalozeni by povraz mal prechadzat cez
vSetky valce prietazného zariadenia. Foliu zakladajte tak, aby bola po zatvoreni
drziaku folie vedena mimo plechového dorazu, ktory je nhamontovany v hornej
Casti pri pravom hlavnom valci a pri zakladani félie je dobre viditelny. Félia sa
pri prevadzke stroja samocinne narovna na valcoch a zasunie sa pod tento
doraz. Drziak folie vratte spat, uistite sa, Ze zapadka zaskocila do uzamknutej
polohy a stlacte tlaCidlo OVLADACIE NAPATIE. Zavretim drziaku félie déjde ku
spravnemu zavedeniu félie medzi valce prietazného zariadenia. Analogicky
postupujte pri opatovnom zavedeni roztrhnutej félie.

Foliu z prietazného zariadenia pred jej upevnenim k balenej
palete vytahujte vo vodorovhom smeru; pokial by ste ju
vytahovali Sikmo hore alebo dolu, je tu zvySena moznost
namotania folie na valCeky.

V okamihu, ked stlaCite rukovat a potom po celu dobu, ked je
drziak félie vyklopeny, displej zobrazuje "Nudzové zastavenie" a stroj je
blokovany (nie je mozné spustit’ balenie, ani so strojom manipulovat v ruénom
rezimu). Ked drziak folie vratite spat a zapadka zaskoCi do uzamknutej polohy,
stlacte tlacidlo OVLADACIE NAPATIE (vid kap. 5.7.2), obsah displeje sa zmeni na
"Balenie pozastavené" a po niekolkych sekundach sa hlasenie displeja
automaticky zmeni na Automat alebo Ruény — 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 sady (pary)
ozubenych kolies pre r6zne hodnoty napinania (80%, 130%, 230, 280%) — podfa
tabulky.

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 dvojstupriova a pri zmene prevodu sa meni vzdy obe kola druhého
stupna. Zlozte horny kryt prietazného zariadenia, vyskrutkujte skrutky v osiach
hriadelov ozubenych kolies a kola stiahnite. Obratenym postupom namontujte
novy par ozubenych kolies.
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5.4.5.Jednomotorové priet'azné zariadenie— LIGHT

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

Principom jednomotorového prietazného =zariadenia je
primarne napinanie félie medzi dvoma hlavnymi valcami,
ktoré su spolu v zabere cez ozubeny prevod. Prevodovy
pomer je Standardne 180% a je mozné ho nastavit vymenou
ozubenych kolies na valcoch. Sekundarne napinanie folie je
vyvodené tahom palety proti hlavhému valcu, brzdna sila
ktorého je urlena 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 folia opusta prietazné zariadenie takou silou, ze po navinuti na
tovar neddjde k jej prediZeniu ani skrateniu. Jednomotorové prietazné zariadenie
urCené do prevadzok so strednou alebo vySSou kapacitou balenia,
s poziadavkami na dobru kvalitu balenia a uUsporu félie a s ziadnou alebo len
obCasnou poziadavkou na zmenu hodnoty primarneho napinania.

Prietazné zariadenie tvori nosna konstrukcia, na ktorej su umiestnené vsetky
valce. K tomuto prevedeniu nie je mozné pripojit zariadenie na trhanie félie .

Postup pri zakladani félie: Pokial stroj pracuje, potom pred vymenou
spotrebovanej rolky félie alebo opatovnym zavedenim
roztrhnutej fdlie stroj zastavte a rolku vymerite, fdliu
zakladajte len v stave uplnej ne€innosti stroja. Drziak folie
vyklopte von z konstrukcie zariadenia smerom k sebe. Na tfi
nasadte rolku novej folie. Z role odvirite asi 1 meter folie, jej

koniec v dizke potrebnej pre zaloZenie do prietazného zariadenia zhrite do
povrazca a tento povrazec zaloZte medzi valce podla schémy nalepenej na
prietaznom zariadeni. Fdlia sa za prevadzky stroja samocinne narovna na
valcoch. Drziak folie vratte spat. Ak je potreba pri zavedeni félie alebo pri
priprave pred balenim z prietazného zariadenia odvinut féliu, stlate a podrzte
tlacidlo na prietaznom zariadeni a zaroveh ru¢ne vytahujte foliu — po tuto dobu
motor prietazného zariadenia podava foliu minimalnou rychlostou. Stisk tlacidla
za chodu stroja pri otacajucom sa otocnom stole nema Ziadny vplyv ani na
prietazné 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 bezne pouzivanym foliam a postupom balenia. Ak
potrebujete zmenit primarne napinanie, su so strojom dodané sady (pary)
ozubenych kolies pre réznu velkost napinania (80%, 130%, 230, 280%) — podla
tabulky.
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Pocet zubov
Napinanie Poznamka
Pastorok Kolo
80% 40 44
130% 35 49
180% 31 53 Standardna hodnota napinania

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

5.4.6.Dvojmotorové priet'azné
zariadenie

Je uréené pre kvalitné a narocné balenie s Castymi
zmenami parametrov. Principom dvojmotorového
prietazného zariadenia je napinanie félie medzi dvoma
hlavnymi valcami, ktoré maju kazdy svoj pohon a rézne
otacky. Z ovladacieho panela baliaceho stroja je mozné
ovladat ako pomer otaCok medzi hlavnymi valcami
(primarne napinanie), tak vystupnu silu vo folii
(sekundarne napinanie). Rozsah primarneho napinania
félie je od 50% do 500% podla druhu prietaznej folie.
U sekundarneho napinania je rozsah 70% az 200%,
pricom hodnota 100% znamena, ze fdlia opusta
zariadenie takou silou, Ze po navinuti na tovar neddjde
k jej prediZeniu ani skrateniu. Dvojmotorové prietazné
zariadenie je uréené pre kvalitné a naro¢né balenie v prevadzkach so strednou a
vyS$Sou kapacitou balenia a s poziadavkou na uUsporu félie a na ¢asté zmeny
parametrov balenia.

Prietazné zariadenie tvori jednak nosna konStrukcia s hlavnymi valcami, ich
pohony s vodiacim valcom, jednak vyklopny drziak rolky félie s pomocnymi
valcami. Suc€astou dvojmotorového prietazného =zariadenia méze byt na
objednavku zariadenie pre trhanie félie, vid kap. 5.4.7.

Postup pri zakladani folie: Pokial' je stroj v Cinnosti, potom pred

vymenou spotrebovanej rolky folie alebo opatovnym zavedenim
- roztrhnutej félie stroj zastavte a rolku vymerite, foliu zakladajte len
v stave Uuplnej nedinnosti  stroja. StlaCte otvaraciu rukovat
smerom dolu (vid horny obrazok) a vyklopte drziak folie von z
konStrukcie zariadenia smerom k sebe. Na tfi nasadte rolku
- novej félie. Z rolky odvifite asi 1 meter folie, jej koniec v dizke
potrebnej pre zaloZenie do prietazného zariadenia zhrite do povrazca a tento
povrazec zalozte medzi valce podla schémy nalepenej na prietaznom zariadeni.
Po zaloZeni, by mal povrazec prechadzat cez vSetky valce prietazného
zariadenia. Foliu zakladajte tak, aby bola po zatvoreni drziaku félie vedena mimo
plechového dorazu, ktory je namontovany v hornej €asti pri pravom hlavnom valci
a pri zakladani félie je dobre viditelny. Folia sa za prevadzky stroja samocinne
narovna na valcoch a zasunie sa pod tento doraz. Drziak félie vratte spat, uistite
sa, ze zapadka zaskoCila do uzamknutej polohy a stlacte tladidlo OVLADACIE
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NAPATIE. Zavretim drziaku folie dojde ku spravnemu zavedeniu folie medzi valce
prietazného zariadenia. Analogicky postupujte pri opatovnom zavedeni
roztrhnutej félie

Féliu z prietazného zariadenia pred jej upevnenim k balenej palete
vytahujte vo vodorovnom smere; pokial by ste ju vytahovali Sikmo
hore alebo dole, je tu zvySend mozZnost namotania félie na
valCeky.

V okamihu, ked stlacite rukovat a potom po celu dobu, ked je
drziak félie vyklopeny, displej zobrazuje "Nudzové zastavenie" a stroj je
blokovany (nie je mozné spustit’ balenie, ani so strojom manipulovat v ruénom
rezimu). Ked drziak folie vratite spat a zapadka zaskoci do uzamknutej polohy,
stlacte tlaCidlo OVLADACIE NAPATIE(vid kap. 5.7.2), obsah displeje sa zmeni na
"Balenie pozastavené" a po niekolkych sekundach sa hlasenie displeja
automaticky zmeni na Automat alebo Ruény — podfla predchadzajuceho rezimu
stroja. Stroj je pripraveny k praci.

5.4.7.Zariadenie na trhanie folie

Zariadenie na trhanie félie nie je Standardnou sucCastou dodavky, méze byt
dodané k jednomotorovému prietaznému zariadeniu (nie k prevedeniu LIGHT) a
k  dvojmotorovému  prietaznému zariadeniu na  objednavku.  Sluzi
k automatickému ukonéeniu balenia. Pri poslednej otatke otoéného stola sa
vysunie hrot, ktory natrhne foliu, potom sa prietazné zariadenie zastavi a tah
palety féliu v narusenom mieste pretrhne. Obsluha potom len prihladi volny
koniec félie k zabalenej palete, pokial je potreba.

Pokial funkcia trhania félie nie je uspokojiva, je mozné nastavenim parametrov
tento proces nastavit, vid kapitola 7.2.13. Tento problém sa modZe 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 prietazneho zariadenia vybaveneho zariadenim pre trhanie
félie je zhodné ako do Standardného prietazného zariadenia. Cinnost zariadenia
pre trhanie félie je ovladana riadiacim systémom stroja.

5.4.1.Mechanizmus st'ahovania do povrazca

Volitelné vybavenie jedno- alebo dvojmotorového prietazného zariadenia, nie je
Standardnou sucéastou stroja.

Toto zariadenie umoznuje foliu v priebehu balenia stiahnut (zhrnut) do povrazca.
Ovlada sa nastavenim parametrov P-46, P-47 (pozri kap. 6.5.1).

5.4.2.Meranie vysky 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 prietazné zariadenie
automaticky zastavilo po zabaleni vrchu palety.

Systém s mechanicky snimanou vysSkou palety — na prietaznom 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 aretagnej skrutky. Po nastaveni spravnej vySky tovaru je palec opat
fixovany utiahnutim aretacnej skrutky. Tento systém je ekonomicky a je vhodny
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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 prietaznom zariadeni je
umiestnené optodidlo, ktoré pri pojazdu prietazného zariadenia snima okamzitu
vySku palety. Od okamihu, kedy opticky snima¢ nezaregistruje ziadny odraz (je
teda nad vySkou tovaru na palete), prietazné 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.

Systém s pevnou vyskou palety — vySka palety je nastavena z klavesnice a
prietazné zariadenie sa riadi touto hodnotou. Na stroji potom nemusi byt
namontovany ziadny z predoslych snimacov vysky tovaru na palete. Pokial je
snimaé vysky tovaru pod nastavenou pevnou vyskou palety o vzdialenost’ vacsi
nez je hodnota parametru presahu cez horny okraj tovaru na palete, potom
prietazné zariadenie pocCas balenia prejde cez snima€ o tuto vzdialenost a
zastavi sa. Pokial je snima¢ nad touto vzdialenostou, alebo pokial na stroji
snimac nie je namontovany, potom prietazné zariadenie zastavi na nastavene;j
pevnej vysSke palety bez presahu. Pevna vySka palety vo variante bez snimaca
vySky tovaru je najekonomickejSie rieSenie, systém s pevnou vyskou palety
kladie vSak zvySené naroky na obsluhu. Hodi sa tam, kde sa vySka tovaru na
palete nemeni alebo meni len vynimoc¢ne.

5.5. Pritlacné zariadenie

PritlaCné zariadenie sluzi jednak k fixovaniu nestabilneho, fahkého tovaru, jednak
k stlaceniu naloZenej palety pred paskovanim. Na stlp je montované samostatne,
v pripade potreby je mozné ho namontovat’ dodatoCne.

5.5.1.Elektrické pritlacné zariadenie

U elektrického pritlatného zariadenia je na voziku upevnené rameno, na konci
ktorého je samotna pritlatna doska. Vozik jazdi po vodiacom profile,
priskrutkovanom k stipu, a je poharany elektromotorom. Pritlatna doska sa
Standardne dodava kruhova, volne sa otaca a vykyvné loZisko umozruje mierne
naklapanie. Na objednavku je mozné dodat dosku obdiZnikovu, opatrenu taktiez
vykyvnym loZiskom a eSte mechanizmom, ktory zaisti, ze po nadvihnuti nad tovar
na palete zaujme pritlatna doska vzdy rovnaku polohu. Pritlacna sila je
nastavena pruzinou pri pohone pritlatného zariadenia. Pri pouzivani pritlatného
zariadenia je po dosadnuti dosky pruzina stlatovana a rozopne sa koncovy
spina¢ pohybu voziku. Tymto spdsobom je vytvorena prislusna, z vyroby
nastavena pritlatna sila maximalnej velkosti 500 N (50 kg). V pripade
nespolahlivej funkcie je nutné mechanizmus nastavit, postup nastavenia
pritlaéného zariadenia je v kap. 7.2.14.

Elektrické pritlatné zariadenie sa ovlada zriadiaceho panelu stroja, u typu
STANDARD moéze byt ovladané taktiez automaticky riadiacim systémom stroja,
pokial pouzitie pritlacného zariadenia je nastavené v baliacom programe.
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5.5.2.Pneumatické pritlacné zariadenie

Pneumatické pritlacné zariadenie je obdobnej konstrukcie ako elektrické pritlacné
zariadenie, iba pohon vozika tvori pneumaticky valec. Pritlacna sila je presne
nastavitefna v Sirokom rozmedzi — postup nastavenia je uvedeny v kap. 7.2.15.

S elektrickym pritlanym zariadenim je zhodné i ovladanie.

5.5.3.Portalové pritlacné zariadenie

Portalové pritlacné zariadenie je uréené pre pripad, kde je nutné baleny tovar
stlacit’ velkou 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 pritlané zariadenie sa dodava zvlast a ma samostatny navod na
montaz, obsluhu a udrzbu.

5.6. Ovladaci panel

V tejto kapitole su opisané vSetky tlagidla systému pre plne vybaveny stroj. V
pripade, zZe stroj je vybaveny nizSim Standardom pridavnych zariadeni, prislusné
tlacidla tychto zariadeni su nefunkéné.

Su tu taktiez v oddelenom odseku uvedené aj Specialne tladidla, ktoré nie su
Standardnou sucastou stroja, a ktoré sa montuju na rieSenie niektorych
konkrétnych situacii uzivatela na objednavku.

Systém je vybaveny ovladacimi tlacidlami krytymi polyesterovou féliou. Stlaenie
kazdého tlacidla je indikované kratkym pipnutim. Je nutné sa vyvarovat vSetkych
¢innosti veducich k poSkodeniu tlaCidiel ¢i k poSkodeniu krycej folie (napr.
stlaanie tlacidiel ostrymi predmetmi Ci pésobenie na tlaCidla neumerne velkou
silou, narazy a pod.).

Krycia félia predstavuje neoddelitelnu sucast’ elektrickej izolacie zariadenia
a jej poSkodenie mobze viest’ k poruche celého zariadenia alebo k uUrazu. Pri
poskodeni tejto félie bezodkladne zaistite jej opravu.

Sucastou ovladacieho panela je aj dvojriadkovy displej, ktorym riadiaci systém
stroja komunikuje s obsluhou.

V celom dalSom texte, ak nebude uvedené inak, platia pokyny ako pre typ
STANDARD tak aj OPTIMUM vsetkych prevedeni.

Na ovladacom paneli su niektoré dolezité tlacidla rozdelené podla svojej funkcie
do niekolkych skupin:
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A Hlavny vypinaé

B TlaCidlo OVLADACIE NAPATIE

Corriiiens TlaCidlo NUDZOVE ZASTAVENIE

D I Tlacidla spustania a zastavovania €innosti stroja
| S Tlacidla nastavovania a programovania stroja

OSTATNE .. Tlagidla na priame ovladanie stroja a popr. $peciélne tlagidla — nie
sU zobrazené

HLAVNY VYPINAC je umiestneny na boku stipu. Je uzamykatelny a umoziuje tak
zabranit nepovolanej osobe manipulovat’ so strojom.

OVLADACIE NAPATIE — tlaCidlo zapina napajanie riadiaceho systému po zapnuti
stroja alebo v pripade, Zze v dbésledku poruchy déjde k odpojeniu napajania
riadiaceho systému. Normalny stav indikuje svietiace tlacidlo, pokial je zhasnuté,
je ovladacie napatie odpojené. StlaCenie tohto tlaCidla napajanie riadiaceho
systému obnovi.

NUDZOVE zZASTAVENIE. Po stlageni tohto tladidla sa okamzite zastavia vSetky
pohyby stroja, odpoji sa napajanie riadiaceho systému (tlacidlo OVLADACIE
NAPATIE zhasne) a zobrazi sa chybové hlasenie "Nudzové zastavenie". Sluzi
k zastaveniu stroja v nudzovych alebo havarijnych situaciach — pad tovaru
Z palety, kolizia stroja s tovarom, poskodenie stroja, Uraz obsluhy apod. Pri
opatovhom uvadzani stroja do prevadzky po stlaceni tladidla NUDzOVE
ZASTAVENIE platia pokyny v kap. 5.7.1.
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Tlacidla spustania a zastavenia stroja

Tlacidlo START odStartovanie automatického baliaceho cyklu

V manualnom rezime roztodenie to¢ne.

Tlacidlo STOP - zastavenie automatického baliaceho cyklu.

V manualnom rezime zastavenie toéne.

Tlacidla volby programu

Tla¢idlda VOLBA PROGRAMU. Funkéné len v automatickom
rezime. Zvoleny program indikuje svietiaca kontrolka

Pri type OPTIMUM su funkéné iba tlacidla programu 1 a 2.

Tlacidlo volby €innosti stroja

.

Tlagidlo PREPINANIE AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU
stroja. Ruény rezim je indikovany svietiacou kontrolkou.

Tlacidla typu programu

mo2

Tlagidlo volby druhu balenia (JEDNODUCHE-KRIZOVE
BALENIE). Pri jednoduchom baleni sa tovar bali pri pohybe
prietazného zariadenie hore, pri krizovom baleni sa tovar bali pri
pohybe prietazného zariadenie hore aj dole. Funkéné len v
automatickom rezime. Zvoleny druh balenia je indikovany
svietiacou prislusnou kontrolkou pri symbole jednoduchého, resp.
krizového balenia.

Tlagidlo VRCHNY PREKRYV - volby vrchného prekrytia v
programe. Zaradi sa pauza pre polozenie prekryvacej folie na tovar
a nasledne balenie pokracuje tak, ze prekryvacia fdlie je fixovana k
palete. Funkéné len v automatickom rezime. Kontrolka svieti, ak je
pauza pre prekrytie zaradena do programu.
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Tlagidlo PRITLAK - volby pritlaku nestabilného tovaru. Ak je pritlak
navoleny, tovar bude fixovany na zaciatku balenia pritlanym
zariadenim. FunkEné len v automatickom rezime. Ak je pritlak
zaradeny, kontrolka svieti.

Tlacidla ovladajuce parametre jednotlivych funkcii stroja.

LS
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O
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Tlacidlo parametra RYCHLOST TOCNE.

Ak nie je stroj osadeny frekvenénym meni¢om, je tlacidlo
nefunkéné.

Tlagidlo parametra POCET OTACOK V HORNEJ POLOHE. V
manualnom rezZime nie mozné tento parameter nastavovat.

Tlagidlo parametra POCET OTACOK V DOLNEJ POLOHE. V
manualnom rezime nemozno tento parameter nastavovat.

Tlagidlo parametra RYCHLOST PRIETAZNEHO ZARIADENIA
HORE. U stroja s pevnou vySkou palety ma tlacidlo vyznam
PEVNA VYSKA PALETY.

Pri type OPTIMUM su zlu¢ené parametre rychlosti prietazného
zariadenia hore a dole do jediného a ten mozno nastavit pomocou
oboch tlagidiel. V ruénom reZime tiez POSUN PRIETAZNEHO
ZARIADENIA HORE.

Tlagidlo parametra RYCHLOST PRIETAZNEHO ZARIADENIA
DOLU. U stroja s pevnou vySkou palety ma tlacidlo vyznam
RYCHLOST PRIETAZNEHO ZARIADENIA HORE | DOLE.

Pri type OPTIMUM su zlu€ené parametre rychlosti prietazného
zariadenia hore a dole do jediného a ten mozno nastavit pomocou
oboch tlagidiel. V ruénom rezime tiez POSUN PRIETAZNEHO
ZARIADENIA DOLE.

Tlagidlo parametra BRZDA FOLIE. Uréuje brzdnl silu félie pri
pouziti elektromagnetickej brzdy, resp. sekundarne predopnutie u
jedno- a dvojmotorového prietazného zariadenia

Tlagidlo parametra PREDOPNUTIE FOLIE. Uréuje primarne
predopnutie u dvojmotorového prietazného zariadenia.

Tlagidlo PRITLAK HORE. Ruéné ovladanie pritlaéného zariadenia.
Funkény len ak je stroj vybaveny elektrickym alebo pneumatickym
pritlacnym zariadenim.
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Tlagidlo PRITLAK DOLE. Ruéné ovladanie pritlaného zariadenia.
Funk&ny len ak je stroj vybaveny elektrickym alebo pneumatickym
pritlaCnym zariadenim.

Ostatné tlacidla

i

s
-
b

(e

Tlagidlo VYCHODISKOVA POZICIA. Po stlageni stroj nabehne do
vychodiskove] pozicie, displej zobrazuje informaciu "Do
vychodiskovej pozicie". Pri pouZiti pneumatického pritlacného
zariadenia je nutné nim nabehnut do vychodiskovej polohy rucne.

Pri type OPTIMUM je tla€idlo nefunkéné.

Tlacidlo - pre nastavovanie hodnét jednotlivych parametrov.

Tlacidlo + pre nastavovanie hodnét jednotlivych parametrov.

Tlacidlo Specialne funkcie. Pri typoch STANDARD a OPTIMUM je
tlacidlo nefunkéné.

SPECIALNE TLACIDLA. Dalsie tlagidla alebo prepinage su pouzité len u niektorych
strojov pre rieSenie ich konkrétnych potrieb. Nemusia byt umiestnené na
ovladacom paneli alebo v jeho blizkosti, ale tam, kde je to z hladiska funkénosti
alebo bezpecnosti uCelnejSie (napr. v blizkosti ovladaného prvku). Pokial vas
stroj tieto tlacidla, resp. prepinace, nema, ich popis ignorujte.

.
/

U strojov vybavenych portalovym pritlaénym zariadenim je po
pravej strane blizko ovladacieho panelu pakovy ovladac
pritlaéného zariadenia. Vychylenim paky dolu sa doska pritlaku
spusta na tovar, vychylenim hore sa zdviha nad balenu paletu.

Prisun palety z dopravnikovej trati na otocny stél. Tla€idlo m&ze
byt len v prevedeni s valCekovou alebo retazovou pohananou
tratou

Odoslanie zabalenej palety z baliaceho stroja na dopravnikovu

trat. TlaCidlo méze byt iba v prevedeni s valCekovou alebo
retazovou pohananou tratou
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\BQ Pootocenie oto¢ného stola. Pouziva sa v pripade, ak je potreba
odvazat zabalenu paletu inym smerom, nez sa na otoCny stol

gr():l navaza paleta na balenie. Balenie musi byt Uplne dokonéené,
félia odrezana a prihladena k zabalenému tovaru. Po stladeni

tlaidla sa oto€ny stél natoCi do predom nastavenej polohy,

vyhodné pre odvazanie zabalenej palety. Na &titku je uvedeny

skuto€ny vysledny uhol a smer otacania, v tomto pripade bude
oto€ny stél otoCeny o 90° vlavo.

Podavanie félie. TlaCidlo sa pouziva iba na jednomotorovom
prietaznom zariadeni prevedenia LIGHT a umoZzhuje vytiahnutie
félie z prietazného zariadenia behom zavedenia félie do stroja
alebo pri priprave na balenie. Je umiestnené priamo na
prietaznom zariadeni; bliZzSie udaje vid kap. 5.4.5)

5.7. Bezpecénostné zariadenia

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

5.7.1.Tlacidlo Nudzové zastavenie

Tlacidlo NUDZOVE ZASTAVENIE je umiestnené blizko ovladacieho panelu a sluzi k
okamzitému zastaveniu stroja v havarijnom pripade (zavada stroja, pad tovaru
z palety, kolizia, uraz). Tlacidlo je po stlaCeni automaticky zaaretované v
stlacenej polohe, pred opatovnym spustanim stroja je nutné tlaidlo odblokovat.
Stlatené tlaCidlo NUDzZOVE zZASTAVENIE je indikované (displej je oranzovo
podsvieteny a zobrazuje sa hlasenie Nudzové zastavenie).

Pri opatovnom uvedeni stroja do prevadzky postupujte nasledovne:

= Qdstrante pri¢inu nudzového zastavenia

= Skontrolujte stav stroja (zavisi na konkrétnej konfiguracii):
= ochranny ramcek prietazného zariadenia musi byt v polohe pokoja, je

nutné odstranit’ pripadny cudzi predmet pod prietaznym zariadenim

= drziak félie musi byt v pracovnej (zavretej) polohe
= folia musi byt spravne zavedena v prietaznom zariadeni

= Odblokujte tladidlo NUDZOVE ZASTAVENIE pooto¢enim doprava (naznacené
smerom Sipky na tlagidle), aZ sa tla€idlo vrati do vychodiskovej polohy

= Nakoniec pred vlastnym uvedenim stroja do chodu je nutné zapnut
ovladacie napéatie systému (tlaCidlo Ovladacie napéatie) — blizSie udaje vid
kap. 5.7.2..

Po stlageni tlagidla START bude program pokradovat v &innosti, pri stladeni
tlacidla STOP bude program ukonceny.

5.7.2.Tla€idlo Ovladacie napatie

Toto tlacidlo a jeho Cinnost odpoveda poziadavkam slovenskych a eur6pskych
bezpelnostnych noriem ako poistka proti neCakanému a neziaducemu chovaniu
stroja po jeho zapnuti, poruche, vypadku napajania alebo pritomnosti signalu
Nudzové zastavenie. Pri vypadku napajania alebo pri stlaceni tlaidla NUDZOVE
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ZASTAVENIE bude odpojené napajanie riadiaceho systému a stroj nebude
vykonavat ziadnu Cinnost, aj keby bolo napajanie obnovené alebo keby bolo
chybou obsluhy alebo inym neodbornym & nahodnym zasahom tla€idlo NUDZOVE
ZASTAVENIE odblokované. Len stlacenie tlaCidla OVLADACIE NAPATIE umozni
dalSiu Cinnost' stroja. Toto tlacidlo je taktiez nutné stlacit pri zapinani stroja.
Napajanie riadiaceho systému je indikované rozsvietenim tohto tlaidla, pri
odpojeni tlagidlo zhasne.

Po rozsvieteni tlac¢idla eSte prebieha inicializacia stroja
@ po dobu cca 5 az 6 s. Po tuto dobu nestlacajte ziadne

tlacidlo na ovladacom paneli.
——

5.7.3.0chranny ramcéek prietazného zariadenia

Ochranny ramcek prietazného zariadenia zabrafuje uUrazu obsluhy alebo
poskodeniu stroja, vypina stroj, pokial sa kon€atina alebo cudzi predmet dostane
pod prietazné zariadenie a spbsobi tak  vychylenie ramdéeku
Z pokojovej(rozopnutej) polohy.

U jednomotorového a dvojmotorového prietazného zariadenia je v pripade
vyklopenia drziaku félie chovanie stroja a systému zhodné ako pri vychyleni
ochranného ramcéeku.

Vychylenie ram&eku u beZiaceho stroja ihned zastavi stroj, displej je oranzovo
podsvieteny a zobrazuje sa hlasenie Nudzové zastavenie. Ked sa ramc&ek vrati
do pokojovej polohy, obnovte napajanie riadiaceho systému stlacenim tlacidla
OVLADACIE NAPATIE (vid kap. 5.7.2), hlasenie na displeji sa zmeni na Balenie
pozastavené. Po stlaCeni tlaCidla START stroj pokracuje v €innosti od miesta,
kde bol preruseny, po stlaceni tlacidla STOP je program ukonceny.

Pokial bol stroj v okamihu vychylenia raméeku v pokoji alebo pokial sa pri
pokojovom stave stroja vyklopi drziak félie (displej je oranZovo podsvieteny a
zobrazuje sa hlasenie Nudzové zastavenie), potom riadiaci systém stroja
nedovoli spustenie programu. Po uvedeni ram¢eku do kludovej polohy alebo po
zavreti drziaku félie obnovte napajanie riadiaceho systému stlacenim tlacidla
OVLADACIE NAPATIE, hlasenie na displeji sa zmeni na "Balenie pozastavené" a
toto hlasenie automaticky zmizne po niekofkych sekundach.

5.7.4.0pticky snima€ vo vyreze
Tyka sa vylu€ne strojov s otoénym stolom s vyrezom.

Opticky snima¢ zabrafiuje spusteniu stroja po dobu, po ktord je behom
nakladania alebo odvazania palety v priestore vyrezu nizkozdvizny vozik. Po
dobu pobytu nizkozdvizného voziku v priestoru vyrezu sa na displeji zobrazuje
hlasenie Nudzové =zastavenie. Po odvezeni voziku obnovte napdjanie
riadiaceho systému stlacenim tlaCidla OVLADACIE NAPATIE, hlasenie na displeji sa
zmeni na "Balenie pozastavené" a toto hlasenie automaticky zmizne po

niekolkych sekundach.
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6. OBSLUHA

6.1. Zapnutie a vypnutie stroja

Stroj sa zapina prepnutim hlavného vypina¢a na boku rozvadzaca do polohy "I" a
zapnutim ovladacieho napatia riadiaceho systému stlaCenim tlacidla
OVLADACIE NAPATIE (vid kap. 5.7.2), tlagidlo musi svietit. Po zapnuti stroja sa
po cca 10 sekundach nastavi automaticky rezim program, ktory bol na stroji
nastaveny v okamihu vypnutia.

Stroj sa vypina prepnutim hlavného vypinaca do polohy "0". Do pamati sa
automaticky bez dalSieho zasahu obsluhy uloZi prave nastaveny program.

@ Nestupajte na kryt medzi toériou a stipom!

6.2. Zalozenie rolky félie, vymena félie

Postup pre zalozenie novej role félie ¢i pre vymenu spotrebovanej folie sa liSi
podla pouzitého prietazného zariadenia - podrobny opis zaloZenie félie vid kap.
5.4.

Folie, pre ktoré su prietazné zariadenie uréené, je Specifikovana v kap.2.5..

Koniec félie uviazte za kolik palety, zaklapnite ho medzi
tovar na palete v jeho dolnej ¢asti. Ak je na vasom stroji
namontovany upinac félie (planzeta na to¢ni),
uchyt'te féliu za neho.
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6.3. Automaticky rezim stroja

o Automaticky rezim sa nastavi tlagdidlom PREPINANIA
AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU, kontrolka na tlagidle
nesvieti. V automatickom rezime je mozné spustat’ uz vytvorené
programy, menit’ jednotlivé parametre programov a tieto zmeny

trvalo ulozit. Volba automatického rezimu je indikovana napisom "Automat" na

displeji.

6.3.1.Volba programu

Stroj STANDARD umoznuje pouzivat az Sest programov, pozadovany program
mozno zvolit stlaCenim tlacidla s ¢islom programu.

Typ OPTIMUM umoziiuje pracu iba jedného z dvoch programov volitefnych
tlacidlom PROGRAM 1 alebo PROGRAM 2.

Zvoleny program signalizuje svietiaca kontrolka na tlacidle. Diody tlacidiel typu
programu oznacuju typ zvoleného programu (tzn. spésob zabalenie palety).

Priklad 1: typ STANDARD

Program 3 jednoduché bez prekryvu s pritlakom
balenie

Priklad 2: typ OPTIMUM: (iba Program 1 alebo Program 2)

‘ @ ﬁ .
Program 1 krizové balenie s prekryvom bez pritlaku

6.3.2.Volba a zmena parametrov

Parameter zvoleného programu navolime stlaéenim tlacidla prislusného
parametra. U tohto tlacidla sa rozsvieti didda a na displeji sa zobrazi jeho
hodnota. V tomto okamihu je mozné menit hodnotu parametra pomocou tlacidiel
+ a - (urychlenie volby docielime podrzanim tychto tlacidiel alebo postupom
uvedenym dalej v tejto kapitole). Navoleny parameter je zobrazeny po dobu 30 s
od okamihu navolenia alebo poslednej zmeny. Parametre su obmedzené svojou
maximalnou a minimalnou hodnotou, pozri tabulku parametrov dalej v tejto
kapitole.
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Zmena parametrov - 1. moznost’:

Priklad: zmena otacok tocne zo 100% na 70%

Tocna
100%
Zvoleny na displeji svieti
parameter
Toéna
70%
Stlacte 3x na displeji svieti

Zmena parametrov — 2. moznost’:

Priklad: zmena sekundarneho predpéatia zo 70% na 210%

3 Sekundarne
70%
Zvoleny parameter na displeji svieti
Sekundarne
Stlacte sucasne tlacidla + a - Pod ¢&islom, ktoré je

mozné menit, je kurzor

Sekundarne
*- 70%

KazZdym sucasnym stlacenim tlacidiel + a
- sa kurzor presunie o jednu poziciu viavo

Sekundarne
110%
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Stlacte + Alebo -. O jednotku sa zvySi (pri
stlac¢eni tlacidla +) alebo zniZi (pri stlaceni
tlacidla -) hodnota, na ktorej je nastaveny
kurzor. Pri prechode medzi 9 a 0 sa meni
aj vysSie poriadok.

Sekundarne
+ 110%

Sekundarne
210%

Stlacte 1x

Zmenené hodnoty parametrov, pokial nie su ulozené, budu platné len do
dalSieho Startu programu.

Parametre pod tlagidlami RYCHLOST
PRIETAZNEHO ZARIADENIA HORE a
RYCHLOST PRIETAZNEHO ZARIADENIA DOLE
moézu mat rézny vyznam v zavislosti na
konfiguracii stroja.

Ak je stroj v konfiguracii s premennou vySkou palety, t. j. vySka palety je snimana
optickym snimaom na prietaznom zariadeni alebo je pevne nastavena
koncovym spinadom na prietaznom zariadeni a na stipe (pozri kap. 5.4.2), su
platné parametre na riadku ozna¢enom (1 ).

Ak je stroj v konfiguracii s pevnou vySkou palety (pozri kap. 5.4.2), su platné
parametre na riadku oznacenom (2).
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Tlacidlo

Popis

Rozsah

Tlagidlo volby druhu balenia (jednoduché-krizové
balenie). Pri jednoduchom baleni sa tovar bali pri
pohybe prietazného =zariadenie hore, pri krizovom
balenie sa tovar bali pri pohybe prietazného zariadenie
nahor i nadol. Funkéné iba v automatickom reZime.

Jednoduché
Krizové

Tlacidlo pritlak - volby pritlaku nestabilného tovaru. Ak je
pritak navoleny, bude tovar na zacliatku balenia
pritaénym zariadenim fixované. Funkéné iba v
automatickom rezime.

Ano / Nie

Tlac¢idlo vrchné prekrytie - volby vrchného prekrytia v
programe. Zaradi sa pauza pre polozenie prekryvacej
félie na tovar a nasledne balenie pokraduje tak, ze
prekryvacia félie je fixovana k palete. Funkéné iba v
automatickom rezime.

Ano / Nie

(1) | typ STANDARD: Rychlost vozika hore
typ OPTIMUM: Rychlost vozika (zlu€ené hore i
dole)

10,11,..,100

%

(2) | Oba typy: pevna vyska palety. Plati pre programy
¢.1az4.

10, 20, ...,350

(1) |typ STANDARD: Rychlost vozika dole
typ OPTIMUM: bez vyznamu

10,11,..,100

%

(2) |Oba typy: Rychlost prietazného zariadenia
(zlu€ené nahor i nadol)

10,11,..,100

Rychlost ota€ania tocne. Parameter je viditelny iba pri
regulacia otacania to¢ne frekvenénym menic¢om.

10,11,..,100

%

Brzdna sila félie (pri pouziti elektromagnetickej brzdy
folie)

alebo

Sekundarne predopnutire félie (u jednomotorového a
dvojmotorového prietazného zariadenia). Hodnota 100%
znamena, Ze félia opusta zariadenie takou silou, Ze po
navinuti na tovar nedéjde k jej prediZeniu ani skrateniu.
U ostatnych typov je tlacidlo nefunkéné.

0,1,...,100

70,71, ...,400

%

%

Primarne predopnutire félie v prietaznom zariadeni.

Je nastavované ako prirastok dizky félie, tj folia sa medzi
valcami prietazného zariadenia pretiahne o nastavenu
hodnotu v percentach. MoZno pouZit u dvojmotorového
prietazného zariadenia, u ostatnych prevedeni je tlacidlo
nefunkéné.

90, 91, ..., 500

%

Typ STANDARD s deaktivovanym rezimom Otacky
uprostred (parametre C—28=0, P-02<>4 — vid kap. 6.5)
a typ OPTIMUM: pocet otd€ok tocne v hornej polohe
prietazného zariadenia, ktoré sluzi pre fixaciu horného
okraja palety

0.1,0.2,...,99

ot

Typ STANDARD s aktivnym rezimom Otacky uprostred
(parametre C-28 = 1, P-02 = 4 - vid kap. 6.5): cyklické
prepinanie parametrov:

Otacky hore: pocCet otacok to€ne v hornej polohe
prietazného zariadenia, ktoré sluzia pre fixaciu horného
okraja palety.

Otacky uprostred: pocet otacok tocne v strednej polohe
prietazného zariadenia, ktoré slizia pre spevnenie
obalu.

Otacky uprostred cm: vySka od spodnej polohy, v ktorej
prebehne balenie uprostred.

0.1,0.2,...,,9.9

0.1,0.2,...,99

10, 20, ..., 350

ot.

ot.

cm
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Tlacidlo Popis Rozsah R

® [ Typ STANDARD s deaktivovanym rezimom Otacky|0.1,0.2,...,9.9 ot
uprostred (parametre C-28=0, P-02<>4 — vid' kap. 6.5)
a typ OPTIMUM: pocet otdCok to¢ne v dolnej polohe
prietazného zariadenia, ktoré sluzi pre fixaciu dolného

okraja palety

Typ STANDARD s aktivnym rezimom Otacky uprostred
(parametre C-28=1, P-02=4 — vid kap. 6.5): cyklické
prepinanie parametrov:

Otacky dole: pocet otacok to¢ne v dolnej polohe|0.1,0.2,...,9.9 ot
prietazného zariadenia, ktoré sluZia pre fixaciu dolného
okraja palety

Otacky na konci: poCet ota€ok na konci balenia. 0.1,0.2,...,9.9 ot

Pokial je na vaSom stroji inStalované zariadenie pre stahovanie félie (kap. 5.4.8),
je jeho Cinnost ovladana pomocou parametrov P-46 a P-47 (vid kap. 6.5).

6.3.3.Ukladanie parametrov

Ukladanie nastavenych parametrov programu sa liSia podla typu stroja. Vzdy
plati, Ze je nutné najprv navolit program a az potom editovat a ukladat’ jeho
parametre.

Stroj OPTIMUM: Umoznuje pracu iba v dvoch programoch pod tlacidlom
PROGRAM 1 a PROGRAM 2. Sada parametrov pre program 1 sa uklada
automaticky po ukonceni baliaceho cyklu alebo po jeho preruseni stlatenim
tlaCidla STOP. VSetky parametre je nutné nastavit pred spustenim baliaceho
cyklu. Takto je mozné upravit parametre tak, aby boli platné len pre prave
prebiehajuce balenie. Ak nastavite parametre a stroj vypnete, alebo déjde k
vypadku napajania pred ukonenim balenia s novymi parametrami, potom sa
program s novymi parametrami tiez neulozi. Sada parametrov pre program 2 sa
uklada sp6sobom zhodnym s prevedenim STANDARD.

Stroj STANDARD: Sadu parametrov pre
navoleny program je mozné ulozit natrvalo do
pamate dotykom tlacidla sucasnym stlacenim
tlagidiel k6du PRITLAK DOLE, PRITLAK HORE.
Po uspeSnom zadani platného kédu sa ozve
pipnutie s dizkou cca 1s. Pogas zvukového znamenia sa nesmie vypinat’ stroj i
napajanie systému, v opacnom pripade moze déjst’ k naruSeniu dat pamati.

Overené hodnoty parametrov  jednotlivych  programov
odporu¢ame zapisat do formulara na konci tejto dokumentacie; v
pripade potreby mdzete rychlo znovu nastavit optimalne
parametre jednotlivych programov.
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6.3.4.Spustenie programu

Tladidlom START sa spusti baliaci cyklus podla zvoleného programu

(zvukova signalizacia cca 2s). Diéda prebiehajuceho programu blika.

Pred spustenim programu nemusi byt stroj vo vychodiskovej pozicii.

Pocas chodu programu je mozné menit parametre programu a tieto

budi okamZite platné okrem parametra POCET OTACOK V DOLNEJ
POLOHE, ktorého hodnota je odovzdavana do programu v momente Startu
programu.

Program je mozno kedykolvek prerusit tlacidlom STOP. V priebehu prerusenia
stale blika diéda programu a na displeji je zobrazené hlasenie "Balenie
pozastavené”. Ak stlaCime v tomto stave tlaCidlo START, bude systém
pokraovat v baliacom cykle, ak stlaime v stave prerudenia opat tladidlo STOP,
bude program ukoncéeny.

6.3.5.Prakticky postup balenia v automatickom rezime

Postup platny pre prevedenie STANDARD, OPTIMUM so Standardnou toénou,
s vyrezom alebo valéekovym gravitaénym dopravnikom

1 | Zapnite Hlavny vypinac - ovladac v polohe "I".

®°

2 | Zapnite Ovladacie napétie - tlacidlo Ovladacie napatie svieti. PoCkajte asi 6
s (vid kap. 5.7.2)

3 | Ak nie je, uvedte stroj do vychodiskovej pozicie.

STANDARD s toéfiou standardnou alebo s gravitaénou valéekovou
tratou: stlacenim tlacidla NULOVA POLOHA. Ak je na stroji pouzité
pneumatické portalové pritlacné zariadenie, odidte s nim do hornej polohy
rucne.

STANDARD s toc¢nou s vyrezom: do vychodiskovej polohy chodte
postupom:

stlacenim tlacidla Vychodiskova poloha nabehnete do vychodiskovej polohy
prietaznym zariadenim a pritlakom (ak je namontovany)

stlaéenim tlagidla START a po cca 2 aZ 3 s tladidla STOP sa do
vychodiskovej polohy nato¢i toéna.

OPTIMUM: ovladanim v ruénom rezime (prietazné zariadenie v spodnej
polohe, pritlaéné zariadenie v hornej polohe).

4 | Po zapnuti je stroj vzdy v automatickom rezime. Ak je po predchadzajucej
praci so strojom v ruénom rezime, prepnite stroj spat do automatického
rezimu.

5| Na toChu umiestnite balenu paletu. Paleta musi byt umiestnena simerne k
stredu toCne. Paleta ani tovar na palete nesmie presahovat cez obvod
tocne.
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STANDARD, OPTIMUM so Standardnou to¢nou: pouzite vysokozdvizny
vozik.

STANDARD a OPTIMUM s najazdovou rampou, s nizkou to¢inou alebo
s to¢nou s vyrezom: je mozné pouzit nizkozdvizny vozik.

STANDARD a OPTIMUM s to€iou s vyrezom: odvezte nizkozdvizny
vozik a stlacenim tlagidla OVLADACIE NAPATIE zapnite stroj zablokovany
svetelnou zavorou.

STANDARD, OPTIMUM s gravitacnou valéekovou trat'ou: paletu privezte
ruéne po gravitacné valCekové trate (nepohanané).

Pred d'alSim pokrac¢ovanim vzdy odvezte manipulacnu
techniku z pracovného priestoru stroja!

6 | Z prietazného zariadenia odvirite dostato€ne dlhy kus folie a upevnite jej
koniec k balenej palete, alebo ak je stroj vybaveny planzetou na to¢ni, féliu
za fiu zachytte. Ak je na vaSom stroji pouZité jednomotorové alebo
dvojmotorové prietazné zariadenie, potom féliu z prietazného zariadenia
pred jej upevnenim k balenej palete vytahujte vo vodorovhom smere; ak by
ste ju vytahovali Sikmo nahor alebo nadol, je tu zvySena moznost
namotania félie na valCeky. Pri zavadzani félie takisto dbajte, aby sa
kedykolvek neskér v priebehu balenia félia nemohla dostat pod rotujuce
Casti toCne; hrozi nebezpelenstvo namotania félie na retaze tocne
a stredového loziska a pripadne aj spadnutie retaze z ozubeného kolesa a
pastorka.

baliaci program 1 - 6. Prislusny indikator svieti a na displeji je zobrazené
Cislo programu.

Ak budete balit programom s ¢&islom 7 az 20, budu vSetky indikatory
zhasnuté a displej zobrazi €islo zvoleného programu.

OPTIMUM: aktivny je iba program 1alebo 2. Indikator na tladidle Program 1,
resp. Program 2 svieti a na displeji je zobrazené Cislo programu.

7 | STANDARD: jednym z tlacidiel volby programu si vyberte pozadovany
1

8 | Stlagenim tlagidla Start spustite baliaci program.
Spravanie sa programu a pripadné dalSie ukony obsluhy su zavislé na stroji SMRT
a na nastavenie programu, pozri tabulky Baliace programy - OPTIMUM a
Baliace programy - STANDARD.

9 | Zabalenu paletu odvezte, dalej pokracujte bodom 5.

10 | Pokracujte bodom 5 alebo ak nebudete uz balit dalSiu paletu, vypnite stroj 0

Hlavnym vypinad - ovladag v polohe "0". ‘ﬂ

Postup platny pre prevedenie STANDARD s val¢ekovym alebo retazovym
pohananym dopravnikom

1 [ Zapnite Hlavny vypinac - ovladac¢ v polohe "I". 0

2 | Zapnite Ovladacie napétie - tlacidlo Ovladacie napéatie svieti. PoCkajte asi 6
s (vid kap. 5.7.2)
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3 | Ak nie je, uvedte stroj do vychodiskovej pozicie.
Stlagenim tlagidla NULOVA POLOHA. Ak je na stroji pouZité pneumatické
portalové pritlatné zariadenie, odidte s nim do hornej polohy ruéne.

praci so strojom v ru¢nom rezime, prepnite stroj spat do automatického
rezimu.

5| Na to¢nu umiestnite balenu paletu. Podla rieSenia vasho pracoviska paleta
bud' pride na to€iu automaticky, alebo ju zavolajte tladidlom pre privolanie
palety. Paleta musi byt umiestnena na to€ni suimerne k stredu a nesmie B0
presahovat mimo valéeky dopravnika na tocni.

4 | Po zapnuti je stroj vzdy v automatickom rezime. Ak je po predchadzajucej
—

6 | Z prietazného zariadenia odvinite dostatocne dlhy kus félie a upevnite jej
koniec k balenej palete, alebo ak je stroj vybaveny planzetou na to¢ni, foliu
za nu zachytte. Ak je na vaSom stroji pouzité jednomotorové alebo
dvojmotorové prietazné zariadenie, potom féliu z prietazného zariadenia
pred jej upevnenim k balenej palete vytahujte vo vodorovnom smere; ak by
ste ju vytahovali Sikmo nahor alebo nadol, je tu zvyS8ena mozZnost
namotania félie na valéeky. Pri zavadzani félie takisto dbajte, aby sa
kedykolvek neskor v priebehu balenia félia nemohla dostat pod rotujuce
Casti to€ne; hrozi nebezpelenstvo namotania félie na retaze tocne
a stredového loziska a pripadne aj spadnutie retaze z ozubeného kolesa a
pastorka.

baliaci program 1 - 6. Prisludny indikator svieti a na displeji je zobrazené
¢islo programu.

Ak budete balit programom s ¢&islom 7 az 20, budu vSetky indikatory
zhasnuté a displej zobrazi €islo zvoleného programu.

7 | STANDARD: jednym z tlacidiel volby programu si vyberte poZadovany
1

8 | Stlagenim tlagidla Start spustite baliaci program.
Spravanie sa programu a pripadné dalSie ukony obsluhy su zavislé na stroji
a na nastavenie programu, pozri tabulky Baliace programy - STANDARD.

9 | Podla rieSenia vasho pracoviska zabalena paleta odide, alebo ju odoslite
stlacenim tlacidla pre odoslanie palety.

10 | PokraCujte bodom 5 alebo ak nebudete uz balit’ dalSiu paletu, vypnite stroj
Hlavnym vypina€ - ovladac¢ v polohe "0".

V tabufkach baliacich programov pre stroje OPTIMUM a STANDARD vsetkych
prevedeni su v stlpci Rezim uvedené kody vSetkych moznych reZzimov balenia:

A — jednoduché balenie

B — krizové balenie

C - jednoduché balenie s pritlakom

D - jednoduché balenie s vrchnym prekrytim

E — jednoduché balenie s pritlakom a s vrchnym prekrytim
F krizové baleni s pritlakom

G krizové balenie s vrchnym prekrytim

H

krizové balenie s pritlakom a s vrchnym prekrytim
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Pri jednoduchom baleni sa tovar bali pri pohybe prietazného zariadenia hore, pri
krizovom baleni sa tovar bali pri pohybe prietazného zariadenia nahor i nadol.

Ak je u pozadovaného rezimu v stipci Rezim zadiernené policko, potom sa
¢innost’” stroja, uvedena na rovnakom riadku v stlpci Popis €innosti, v danom

rezime vykonava.

V stipci Parameter st uvedené vsetky parametre, ktoré maju na spravanie stroja
a na postup balenia bezprostredny vplyv. Parametre uvedené textom (napr.
Rychlost vozika) su parametre zadavané tlacidlami na ovladacom paneli - vid
kap. 5.6. Parametre uvedené P-Cislo (napr. P-00) su konfigurané parametre -

ich vyznam a nastavenie vid kap. 6.5.

Kvéli rozdielom v spravani stroja, €innosti obsluhy a v parametroch su pre vacésiu
prehladnost tabulky dve: zvlast pre stroje OPTIMUM vSetkych prevedeni, zvlast

pre stroje STANDARD vSetkych prevedeni.

Baliace programy pre stroje OPTIMUM vSetkych prevedeni

Rezim

Popis ¢innosti

B|C[D|E|F|G]|H

Parameter

Pritlaén& doska baliaceho stroja stlaci paletu.

Tocna sa roztoGi

Rychlost’ tocne (len ak je
stroj vybaveny frekvenénym
meni¢om toc¢ne)

Po roztoCeni to¢ne zotrva prietazné
zariadenie v dolnej polohe zvoleny pocet
otacok.

Pocet otacok

El.-magneticka brzda, jednomotorové alebo
dvojmotorové  prietazné zariadeni: po
zvolenom pocte otacok zopne priet. zariaden.

P-01

Prietazné zariadenie ide hore zvolenou

rychlostou.

Rychlost’ vozika félie

Na signal od snimaca, ktory strazi vysku
balenej palety prietazné zariadenie prejde o
vzdialenost P-00 a zastavi sa.

P-00

V hornej polohe zotrva prietazné zariadenie
zvoleny pocet otacok.

Pocet otacok

V hornej polohe zotrva prietazné zariadenie
cca jednu otdcku a zide dole o diZzku danu
parametrom P-05.

P-05

ToCha sa presne orientovane zastavi.

Program je preruseny.

Obsluha vyjde pritlaénou doskou nad paletu.

Obsluha polozi prekryvaciu féliu na paletu.

Obsluha stla¢i doskou pritlaéného zariadenia
paletu (alebo v tejto faze uz nemusi pritlak
pouzit, ak je tovar dostatocne fixovany).

Obsluha stladi tlacidlo START.

Toéna sa roztoGi

Rychlost’ tocne (len ak je
stroj vybaveny frekvenénym
meni¢om to¢ne)

Prietazné zariadenie ide hore do

predchadzajucej polohy.
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Rezim

A|B

Popis ¢innosti

Parameter

V hornej polohe zotrva prietazné zariadenie
zvoleny pocet otacok.

Pocet otacok

Prietazné zariadenie ide dolu zvolenou

rychlostou.

Rychlost’ vozika félie

V dolnej polohe zotrva prietazné zariadenie
zvoleny pocet otacok.

Pocet otacok
P-03

Stroj je vybaveny trhanim folie: na konci
balenia sa vysunie trhacie hrot a potom sa
pretrhne folia. Po zastaveni stroja obsluha jej
koniec prihladi k palete, ak je potreba.

Toc¢fa sa presne orientovane zastavi.

Pritlaéna platfia vyjde nad paletu o dizku danu
parametrom P-06.

P-06

Stroj nie je vybaveny trhanim félie: obsluha
stroja odreze foliu a prihladi jej koniec
k palete.

Prietazné zariadenie je v polohe, v ktorom
ukonCilo balenie. Obsluha stlaci tlacidlo
START. Prietazné zariadenie zide do dolnej
polohy. V pripade potreby je mozné toChu
natoCit ruéne do polohy, ktora umozni paletu
odviezt. Po odvoze palety je stroj pripraveny k
dalSiemu baliacemu cyklu.

Baliaci program pre stroje STANDARD vSetkych prevedeni

Rezim

A|B

C|D|E[F|G|H

Popis ¢innosti

prislusny parameter

Pritlaén& doska baliaceho stroja stlaci paletu.

Tocna sa roztoGi

Rychlost’ tocne (len ak je
stroj vybaveny frekvenénym
meni¢om toc¢ne)

Po roztoceni
zariadenie
otacok.

tone zotrva prietazné
v dolnej polohe zvoleny pocet

Pocet otacok

polohe

v dolnegj

El.-magneticka brzda, jednomotorové alebo
dvojmotorové  prietazné zariadeni:  po
zvolenom pocte otaCok zopne priet. zariad.

P-01

Prietazné zariadenie ide smerom hore | Rychlost’ vozika folie hore
zvolenou rychlostou.

Na signal od snimaca, ktory strazi vysku | P-00

balenej palety prietazné zariadenie prejde o

vzdialenost P-00 a zastavi sa.

V hornej polohe zotrva prietazné zariadenie | Po€et otacok v hornej
zvoleny pocet otacok polohe

V hornej polohe zotrva prietazné zariadenie | P-05

cca jednu otadCku a zide dole o dizku danu

parametrom P-05.

Tocna sa presne orientovane zastavi.

Pritlaéna platfia vyjde nad paletu o dizku danu | P-06

parametrom P-06.
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Rezim

Popis ¢innosti

prislusny parameter

Program je preruSeny. Obsluha polozi
prekryvacie féliu na paletu a stladi tlacidlo
START.

Tocéna sa roztoGi

Rychlost’ toéne (len ak je
stroj vybaveny frekvenénym
meni¢om toc¢ne)

Pritlaéna doska baliaceho stroja stlaci paletu.

Prietazné zariadenie ide smerom hore do
predchadzajucej polohy

V hornej polohe zotrva prietazné zariadenie
zvoleny pocet otacok

Pocet otacok
polohe

v hornej

Prietazné zariadenie ide smerom dolu
zvolenou rychlostou.

Rychlost’ vozika félie dole

V dolnej polohe zotrva prietazné zariadenie
zvoleny pocet otacok

Pocet otacok
polohe

P-03

v dolnegj

Stroj je vybaveny trhanim félie: na konci
balenia sa vysunie trhacie hrot a potom sa
pretrhne folia. Po zastaveni stroja obsluha jej
koniec prihladi k palete, ak je potreba.

Toc¢na sa presne orientovane zastavi.

Pritlagna platia vyjde nad paletu o dizku danu
parametrom P-06.

P-06

Stroj nie je vybaveny trhanim félie: obsluha
stroja odreze foliu a prihladi jej koniec
k palete.

Prietazné zariadenie je v polohe, v ktorom
ukoncCilo balenie. Obsluha stlac¢i tladidlo
START. Prietazné zariadenie zide do dolnej
polohy. V pripade potreby je mozné tocriu
natoCit ru€ne do polohy, ktora umozni paletu
odviezt. Po odvoze palety je stroj pripraveny k
dalSiemu baliacemu cyklu.

6.4. Ruény rezim

387

N

Do rucného rezimu sa v riadiacom systéme prepneme tlaCidlom
PREPINANIA AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU

STROJA. Navolenie ruéného rezimu

signalizuje rozsvietena

diéda na tlacidle. Zaroven sa na displeji zobrazi napis Ruéné. V
manualnom rezime su aktivne tlacidla priameho ovladania
akénych clenov stroja, tlacidla parametrov platnych pre ruény rezim, tlacidlo
prepnutia do automatického rezimu, a pri type STANDARD tieZ tlacidlo uvedenia
stroja do vychodzej pozicie.

Stroj s toChou s vyrezom: odvezte nizkozdvizny vozik a stlaCenim tlacCidla
OVLADACIE NAPATIE zapnite stroj zablokovany svetelnou zé&vorou. Hlasenie
"Nudzové zastavenie" na displeji zmizne.
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6.4.1.0vladanie tocne

prvé stlacenie Druhé stla¢enie

START @ @ STOP STOP

Roztoc¢enie tocne regulacia otaéok tocne (ak orientované okamZité
Je stroj vybaveny zastavenie to¢ne.  zastavenie toCne
frekvenénym meni¢om) Ramcek okolo

tlacidla blika

6.4.2.0vladanie pojazdu vozika prietazného zariadenia

opétovné stlacenie

alebo ktoréhokolvek tlacidla
® ® N o (] N
) () (=0 C+) ()
vozik hore vozik dole reguléacia rychlosti vozika zastavenie vozika

Pri kratkom stlaceni tladidla sa vozik rozbehne v danom smere na koncovy
spinac. Pri posuve dole pbjde az na koncovy spina¢ dolnej polohy, pri posuve
hore p6jde do polohy uréenej fotobunkou a prejazdom vozika (parameter P-00),
alebo havarijnym koncovym spinaéom.

Pri dlhom stlageni tlacidla alebo pri posuve vozika hore pri odtienenej fotobunke
pre snimanie vySky palety (pri pohybe nad paletou) sa vozik pohybuje len pokial
je tlacidlo stlacené. Po uvolneni tlacidla sa pojazd zastavi.

6.4.3.0vladanie pojazdu pritlaéného zariadenia

opétovné stlacenie ktoréhokolvek

alebo tlacidla
Pritlak dole Pritlak hore Zastavenie pritlacného
zariadenia

Pri stlaCeni tlaCidla sa pritlak rozbehne v danom smere a zastavi sa bud po
stladeni niektorého z tladidiel PRITLAK HORE alebo PRITLAK DOLE, alebo pri
prichode na koncovy spinag, alebo potom, ¢o pritlak dosadne na tovar na palete
a stladi ju nastavenou silou.

6.4.4.Uvedenie stroja do zakladnej pozicie

Zakladna pozicia je definovana:
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= vozik v dolnej polohe
= pritlak v hornej polohe
= toCha v orientovanom bode (bode orientovaného stopu).

3¢

Tlagidlo zakladnej pozicie je funkéné iba u typu STANDARD. Po
jeho stlaCeni sa zacnu jednotlivé casti baliaceho stroja
pohybovat tak, aby doSlo k pozastavenie stroja do tejto
zakladnej pozicie. V priebehu tychto pohybov blika didda tlaCidla
VYCHODISKOVA POZICIA a na displeji je zobrazené hlasenie
"Do vychodiskovej pozicie". Po ustanoveni stroja vo vychodiskovej pozicii dana
didda svieti nepreruSovane do tej doby, kym sa akéné Cleny stroja nachadzaju v
tejto pozicii.

Pri type OPTIMUM je nutné nabehnut do vychodiskovej polohy ruéne (v
manualnom rezime).

6.4.5.Vol'ba a zmena parametrov ruéného rezimu

O © Volbu a zmenu parametrov v ruénom rezime
vykoname postupom analogickym s automatickym
rezimom podla kapitoly 6.3.2. V manualnom reZime
nie je mozné navolit parametre volené tlaCidlami

) °_—
CRE )

POCET OTACOK V HORNEJ POLOHE a POCET
OTACOK V DOLNEJ POLOHE.

Dalej je nutné mat na zreteli, Ze tlagidla volby
parametrov RYCHLOST PRIETAZNEHO
ZARIADENIA HORE a RYCHLOST PRIETAZNEHO
ZARIADENIA DOLE maju v ruénom rezime zaroven
funkciu spustenia posuvu prietazného zariadenia;
tieto parametre mézu mat rézny vyznam v zavislosti
na konfiguracii stroja.

Pokial je stroj v konfiguracii s premennou vysSkou palety, t. j. vySka palety je
snimana optickym snimaCom na prietaznom zariadeni alebo je pevne nastavena
koncovym spinadom na prietaznom zariadeni a na stipe (pozri kap. 5.4.2), su
platné parametre na riadku oznac¢enom (1 ).

Pokial je stroj v konfiguracii s pevnou vyskou palety (pozri kap. 5.4.2), su platné
parametre na riadku oznacenom (2).

- . Roz | Orig.
Tlacidlo Popis Rozsah mer | nast.
L (1) typ STANDARD: rychlost prietazného |10,11,..,100 % 100
|:| ’ zariadenia v smere nahor
= typ OPTIMUM: rychlost prietazného
zariadenia (zlu¢ené hore aj dole - len ak je
stroj vybaveny regulaciou rychlosti
meni¢om)
2) Oba typy: pevna vyska palety. 10, 11, ...,350 [cm
L Q) typ STANDARD: rychlost prietazného | 10,20,..,100 % 100
|:| zariadenia v smere nadol
typ OPTIMUM: bez vyznamu
) Oba typy: rychlost prietazného zariadenia
(zlu€ené hore aj dole)
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- . Roz | Orig.
Tlacidlo Popis Rozsah mer |nast.
Rychlost otacania toéne. Funk&né iba u regulacie | 10,11,..,100 % 100

\ | otéa€ania tocne frekvenénym meni¢om

Brzdna sila folie (pri pouziti elektromagnetickej |0, 1,2, ..., 100 |% 50
brzdy félie)
alebo

sekundarne predopnutire folie (u
jednomotorového a dvojmotorového prietazného
zariadeni). Hodnota 100% znamena, ze fdlia
opusta zariadenie takou silou, Ze po navinuti na
tovar neddjde k jej prediZeniu ani skrateniu.

U ostatnych typov je tlacidlo nefunkéné

70,71,...,400 |% 100

Velkost predopnutia folie v prietaznom zariadeni. | 90, 91, ..., 500 | % 100
Je nastavované ako prirastok dizky félie, tj félia
sa medzi valcami prietazného zariadeni
pretiahne o nastavenu hodnotu v percentach.
Mozno pouzit u dvojmotorového prietazného
zariadenia, u ostatnych prevedeni je parameter
nefunkény

Aktualne nastavené parametre ru¢ného rezimu sa ulozia kddovou kombinaciou
tlacidiel pre volbu programov 3 a 4. Po uspeSnom zadani platného kédu sa ozve
pipnutie s dizkou cca 1 s. Po dobu zvukového znamenia sa nesmie vypinat' stroj

Ci napajanie systému, v opacnom pripade méze déjst k

SRIRS naru$eniu dat EEPROM.
gl 2 Overené hodnoty parametrov ruéného rezZimu
) odporu€ame zapisat do formulara na konci tejto

olle dokumentacie; v pripade potreby mézete rychlo znovu
3 4 nastavit optimalne parametre ruéného rezimu.

°lf° & 6.5. Konfiguraény rezim

Rezim konfiguracie a spravy systému je sustredeny na

displeji spravy systému. V konfigurathom rezime ma
uzivatel moznost pomocou parametrov nastavit chod stroja a vykon programov.
Uzivatelmi su pristupné dve skupiny parametrov: parametre P a C.

Parametre pristupné su oznatené na displeji P- a su to parametre
bezprostredne ovplyviiujuce balenia, jeho kvalitu, rychlost a ekonomickost.
Doplnaju a spresnuju parametre balenia, v praxi sa nastavuju vacsinou ojedinele.

Parametre stroja su na displeji zobrazené C-. Ide o parametre zavislé na
konfiguracii stroja a na pouZzitych komponentoch. Tieto parametre sa meni iba v
pripadoch zmeny konfiguracie stroja (napr. pouzitie iného prietazného zariadeni,
zmena koncovych spina€ov a pod). Do tychto parametrov smie zasahovat iba
vyrobca alebo dodavatelska Ci servisné organizacie.

Vstup do konfiguraéného rezimu

Po prvom stlaeni kédovej kombinacie sa na displeji zobrazi rezim zobrazenia
vstupov - pozri parameter P-18.
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Druhé stlacenie kddovej kombinacie vyvola konfiguraény rezim.

2x suéasny stisk

o4 ) ® Parameter
=
= P-00
Stroj musi byt v ruénom

rezime. Kontrolka na
tlac¢idlu svieti

Volba konfiguracného rezimu

Vyber parametrov

Cisla parametrov st zobrazované na displeji ako &isla za pismenom P - x, Gplny
zoznam parametrov, ich vyznam a hodnoty su uvedené v tabulke parametrov v
kap. 6.5.1.

Parameter Parameter

P-00 P-01

na displeji svieti Cislo volba &isla parametra, ktory je na displeji svieti Cislo
parametra, ktory mozno potreba upravit’ parametra, ktory mozno
menit menit

Nastavenie hodnoty parametru

Parametre nemézu nadobudat lubovolné hodnoty; ich rozsah a krok su
definované v tabulke parametrov v kap. 6.5.1. Napriklad ak je v tabulke uvedené
0,0.1, ..., 25.5, mbéze parameter mat len hodnoty 0, 0.1, 0.2, 0.3 atd. (S krokom
0.1) az 25.3, 25.4, 25.5. Spbsobom podla tohto prikladu sa vybera pripustna
hodnota. Postup pre rychle zadavanie jej Ciselnej hodnoty, uvedeny v kap. 6.3.2,
mozno pouZit' aj tu.

Presah
P-00 folie 10 cm

Parameter o ®

na displeji svieti ¢islo prepinanie parameter / na displeji svieti aktualna

parametra, ktory mozno
menit

hodnota - prepnutie do
editacie hodnoty
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+ Presah e e
félie 20 cm
vyber novej hodnoty na displeji svieti nova prepinanie parameter /
parametra krokovanim v hodnota parametra hodnota - prepnutie spéat’ do
zozname. volby parametra
Parameter
P-00

na displeji svieti Cislo
parametra, ktory mozno
menit

Po prepnuti spat do volby parametra mézete bud vyberat novy parameter k
editacii, alebo konfiguraény rezim ukongit.

Nastavenie konfiguraéného rezimu parametrov stroja

Stroj musi byt v reZime nastavenia konfiguraCného rezimu parametrov systému
(pozri predchadzajuci text).

Parameter Heslo ® ® —
D
P-49 C ) J
Postupom podla predchadzajuceho textu a podla Pre vlastny vstup do oblasti
kap. 6.3.2 nastavte heslo pre vstup do oblasti konfiguracnych parametrov stroja
konfiguraénych parametrov stroja - parameter P- _stlacte kombinaciu tlacidiel
49 PRITLAK HORE, PRITLAK DOLE
Parameter
C-00

Na displeji svieti ¢islo
parametra stroja C-

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

Ukonéenie konfiguraéného rezimu

Konfiguracny  rezim sa ukonCi  stlatenim tlacidla PREPINANIA
AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU. Po jeho stlaCeni sa systém spyta, Ci
sa maju zmenené parametre ulozit’ - na displeji sa zobrazi napis SAVE.
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Stladenim tladidla JEDNODUCHE / KRIZOVE BALENIE sa nové hodnoty

parametrov ulozia do pamate. Po ulozeni parametrov systém vystupi z
konfiguraéného rezimu.

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

Ukoncéenie konfiguraéného reZzimu s uloZenim parametrov

o Ulozit’ o e
M parametre?
Vystupenie Zobrazenie na displeji Jednoduché / krizové
z konfiguracného rezimu balenie
Ulozené Ruény

Znie bzuciak, parametre sa ukladaju do pamaéte. Pocas Systém vystupi
tejto doby nesmie déjst k vypnutiu stroja, inak mézu byt z konfiguracného reZimu, na
poSkodené data parametrov displeji je zobrazené hlasenie
ruéného rezimu stroja

StlaCenim fubovolného iného tladidla systém vystupi z konfiguraéného rezimu
bez ulozenia zmenenych parametrov. Nové hodnoty parametrov nebudu uloZzené
aj pokial bude stroj vypnuty pred vystupenim z konfiguraéného rezimu.

Ukoncenie konfiguracného rezimu bez uloZenia parametrov

-

Vystupenie
z konfiguracného rezimu

Ulozit’

parametre?

Zobrazenie na displeji

fubovolné tlacidlo,
okrem jednoduché/krizové

balenie

Ruény

Systém vystupi z konfiguraéného rezimu bez uloZenia
parametrov, na displeji je zobrazené hlasenie ruéného rezimu
stroja
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6.5.1.Konfiguraéné parametre

Uvedené su vSetky parametre systému pre plne vybaveny stroj. V pripade, ze
stroj je vybaveny nizSim Standardom pridavnych zariadeni, prislusné parametre
tychto zariadeni mézu byt nefunkEné. Ich hodnoty odporu€ame ponechat na
hodnotach nastavenych vyrobcom.

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

Vynimky uvedené pre typ STANDARD platia pre vSetky jeho verzie, rovnako tak
aj pre OPTIMUM, pokial nie je uvedené inak.

Hodnoty konfiguraénych parametrov, tak ako su od vyrobcu nastavené na vaSom
stroji, su uvedené v prilohe "Tabulka konfiguranych parametrov". V pripade
zadsahu do tychto parametrov, ¢i uz vaSim alebo servisnym technikom,
odporu¢ame zmeny do tejto tabulky zapisat; ulah&ite tym pripadne dalSie
servisné zasahy v buducnosti.

Parametre pristupné

C(')SI Popis Rozsah iy
P-00 | Presah folie 0,1,..,100 cm

Prejazd prietazného zariadenie nad hornd hranu palety, f{j
presah folie cez horny okraj palety. Zaisti sa tak dobra fixacia
horného okraja tovaru na palete.

P-01 | Oneskorenie predopnutia 0,0.1,..,10 ot

Pocet otacok po Starte to¢ne, po ktorej je nastavené natiahnuti
na hodnotu parametra P-15 a P-17, az potom sa pouZije
sekundarne predopnutire nastavené v programe a félie bude
utahovanie okolo tovaru. Parameter ma vyznam pre
elektromagneticki brzdu félie, jedno- alebo dvojmotorové
prietazné zariadenie. PoCas tychto otaCok sa pripadné ostré
hrany tovar prekryju dostato¢nou vrstvou folie, pri naslednom
baleni s nastavenym vac&sim sekundarnym predpatim nedéjde k
pretrhnutiu folie o ostré hrany tovaru na palete.

P-02 | Typ otacok na konci 0,1,2,3,4 -
Typ druhého oneskorenia otacok - definuje pocet otacok tone
v dolnej polohe prietazného zariadenia na konci programu pri
krizovom balenia:

0 - pocet ot4€ok je rovnaky ako poclet otacok na zaciatku. Toto

nastavenie je Standardné

1 - pocet otacok bude nulovy, hodnota parametra programu P-

03 . Pocet otacok v dolnej polohe sa zanedbé

2 - pocet otacok je dany hodnotou parametra systému P-03

3 - pocet otacok je definovany v parametri systému P-03 ako
percentualna Cast parametra programu Pocet otacok v
dolnej polohe

4 - aktivuje sa rezim Otacky uprostred (mozné len pri type
STANDARD s nastavenym parametrom C-28 = 1)
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Popis

Rozsah

Mj

Otacok na konci

Pocet otaCok to€ne v dolnej polohe prietazného zariadenia na
konci programu pri krizovom baleni. Jeho presny vyznam je
dany hodnotou parametra systému P-02.

- Absolutna hodnota poctu otacok

1,2, ...,500

0.1 ot

- Skuto€ny pocet otacok je definovany ako tu nastavené
percento z poctu otaCok nastaveného v parametri programu
Pocet otaCok v dolnej polohe

- Ak je v P-2 nastavené 0 alebo 1, je parameter P-03 bez
vyznamu.

1,.2,,..,500

%

P-05

Zjazd pre prekryv
Pri baleni s prekrytim hodnota, o ktoru prietazné zariadenie

zide pod hornu hranu tovaru na palete po jeho zabaleni. To¢ha
sa potom zastavi a stroj umozni polozit prekryvaciu féliu.

0,1,.,200

cm

P-06

Pritlak nad tovar

Pritlaéné zariadenie elektrické: Draha, o ktoru pritlacna doska
vyjde nad horny okraj palety na konci programu alebo v pauze
pre polozenie prekryvacej fdlie.

10, 11, ,...,300

cm

P-07

Toc&na rampa

Zrychlenie, resp. spomalenie to&ne pri zmenach rychlosti. Cim
je tato hodnota menSia, tym rychlejSia je zmena rychlosti
otaCania to¢ne a tym vacsia je raz na baliaci stroj aj balené
tovar. Parameter ma vyznam iba pri strojoch vybavenych
frekvenénym meni€om pre regulaciu otaCok to¢ne. Pri strojoch
bez regulacie to¢ne meni¢om je nastavené P-07 = 0.2

0.1,0.2,...,10

P-08

Folie rampa

Zrychlenie, resp. spomalenie vozika folie pri zmenach rychlosti.
Cim je tato hodnota mensia, tym rychlejsi je zmena rychlosti
vozika félie. Parameter ma vyznam iba pre stroje vybavené
frekvenénym meni¢om pre regulaciu pojazdu vozika folie po
stlpe.

0.1,02,...,5

P-10

Tocna zastav.

Minimalna vzdialenost pred orientovanym bodom tocne, za
ktord uz tocna nestali spomalit na rychlost dobehu pri
orientovanom zastaveni. Tento parameter je ureny len pre
eliminaciu poruchovych veli¢in (sklz motora, preklz, at. d).
Parameter ma vyznam iba pri strojoch vybavenych frekvenénym
meni¢om pre regulaciu otd€ok tocne.

0,1,..,180

P-11

Tocha prejazd

Prejazd spinada to€ne. Pri orientovanom zastaveni zastavuje
to¢fa o tuto hodnotu za spinaCom toCne. Tento parameter ma
vyznam na strojoch, kde je namontovana napr. tolnha s
vyrezom. So zvySujucou sa hodnotou tohto parametra klesa
presnost zastavenia.

0,1,..,359

P-12

Toéna rychlost dojazd

Rychlost v % z maximalnej rychlosti, na ktord spomali to¢na pri
orientovanom zastaveni, a ktorou potom nabieha na
orientovany bod. Parameter ma vyznam iba pri strojoch
vybavenych frekvenénym meni€om pre regulaciu otacok tocne.

1,2,...,50

%
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C')SI Popis Rozsah il
P-13 | Orient. stop v programu 0,1
1 — Prejazd orientovaného bodu to¢ne bude aktivna len pre
orientované zastavenie v programe alebo pre ruéné
orientované zastavenie. Pre najazd do referenéného
(zakladného) bodu sa bude systém spravat ako keby
prejazd orientovaného bodu to€ne bol nulovy

0 — prejazd orientovaného bodu to¢ne bude vzdy funkény

P-15 [ Min. sekundarne predpéatie 60,61,...,100 %

Minimalna hodnota sekundarneho predpétie. Parameter ma
vyznam pre jedno - alebo dvojmotorové prietazné zariadenie.
Na tuto hodnotu je nastavené sekundarne predpétia pri stojacej
toéni a pri rozjazde to€ne. Zaroven tento parameter tvori
minimalnu hodnotu sekundarneho predpéatia pri jeho regulacii v
priebehu balenia. Jeho spravna hodnota zabranuje
nadmernému vytiahnutiu folie z cievky a jej prevesenie.
Nenastavujte na hodnotu mensiu ako 70.

P-16 | Min. primarne predpatie 50,51,...,300 %
Minimalna hodnota primarneho predpatia. Parameter ma
vyznam pre dvojmotorové prietazné zariadenie. Tvori
minimalnu hodnotu primarneho predpétia pri jeho regulacii v
priebehu balenia.

P-17 | Start primarne predpatie 50,51,...,300 %
Primarne predpatia pri Starte. Tato hodnota je nastavena od
okamihu, kedy program balenie zacina do okamihu
nastaveného v P-01

P-18 | Sekanie primarne predpatie 50,51,...,300 %
Hodnota primarneho predpatie, ktora bude nastavena v
okamziku automatického sekanie pri ukoncovani.

P-19 | Sekanie sekundarne predpatie 70,71, ...,200 %
Hodnota sekundarneho predpatie, ktora bude nastavena v
okamziku automatického sekanie pri ukonCovani. Zabezpeci
spolahlivé natrhnutiu félie pred jej pretrhnutim.

P-20 | Sekanie folie 0,1,..,300 °
Poloha sekanie félie
Podrobnosti o nastaveni tohto parametra vid kap. 7.2.13.

P-21 | Trhanie folie 0,1,.., 300 °
Zaciatok brzdenie po natrhnuti félie
Podrobnosti o nastaveni tohto parametra vid kap. 7.2.13.

P-22 | Doba sekanie 0.10, S
Doba, po ktortl je vysunuty hrot na trhanie folie. 0.11,...,1.00
Podrobnosti o nastaveni tohto parametra vid kap. 7.2.13.

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

P-25 | Zamok programov 0,1 -
Typ OPTIMUM: nefunkény parameter
Typ STANDARD: zamok programu (pokial je C-30=3):

1 - programy su zamknuté a nie je mozné ich ukladat

0 — programy su odomknuté a je mozné ich menit’ (Standardné
nastavenie)

Nastavujte v pripade, Ze nie je ziaduce menit nastavené a

vysku$ané programy.

71




Pragometal s.r.o.

WMS STANDARD PMA

C(I)Sl Popis Rozsah 4]
P-26 | Balenie dveri 0,1 -
1 — Ak je zaradeny pritlak, pre Cislo programu 1-4 bude
vykonany typ programu "Specialny program pre balenie
dveri" a to nezavisle na zvolenej Strukture programu.
Parametre rychlostou, predpatie folie a poctu otaCok pre
jednotlivé programy su platné. Programy 5 a 6 zostavaju
bezo zmeny a su lubovolne programovatelné
0 — Specialny program balenia nebude zaradeny
P-27 | Test enkddera
Iba na Citanie. Uréené pre vyrobcov a servis.
P-28 | Sirka folie. 10,11, ..,100 |cm
Parameter méa vyznam pre pevne zadanu vysku balenia.
P-29 | Kontrast 0,...,3
Nastavenie kontrastu zobrazenia displeja.
P-30 | Max. rychlost to¢ne. 3,...,30 S
Skutoény ¢as 1 otacky pri maximalnej rychlosti (100%).
Parameter slGzi pre interné potreby systému, zmena jeho
hodnoty nema vplyv na rychlost’ ota€ania to€ne a mbze viest k
nepredvidatelnému spravaniu stroja.
P-31 | Max. rychlost félie 100,...,999 cm/min
Maximalna rychlost pojazdu vozika prietazného zariadenia po
stipe.
P-32 | Max. rychlost pritlaku. 100,...,999 cm/min
Maximalna rychlost pritlaéného zariadenia.
P-33 | Jazyk
Nastavenie jazyka.
P-34 | Vstupy 7...0
Iba na Citanie. Urené pre vyrobcov a servis.
P-35 | Pocet paliet 0,...,9999
Statistika — podet zabalenych paliet
P-38 | Verzia SW Rrmmdd
Iba na Citanie. Verzia softvéru riadiaceho systému stroja.
P-41 |Iba typ STANDARD 0,..4
Fotenie pocet
Pocet snimkou za otacku
P-42 | Ibatyp STANDARD 1,...,3
kedy fotit
1 = pred balenim
2 = po baleni
3 = pred i po baleni
P-43 | Iba typ STANDARD 0,0.1, ..., 20 s
Oneskorenie pred fotenim
pre upokojenie stroja a palety po zastaveni.
P-44 | Iba typ STANDARD 0,0.1,...,20 S
Cas fotenia
P-45 | Iba typ STANDARD 0,1
Externi fotenie
P-46 | Roping Start 0,0.1,...,10.0 |ot.
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C')SI Popis Rozsah bl
P-47 | Roping trvanie 0,0.1,...,10.0 |ot,
P-49 [Heslo C

Zadanie hesla pre vstup do oblasti parametrov stroja - vid kap.
6.5.1
Parametre stroja
Cislo Popis Rozsah Mj
C-00 |IDI3210
Nastavenie typu koncového spinaca (pozri schému el.
Zapojenia):
1 — spinaci kontakt
0 - rozpinaci kontakt, alebo nie je spina¢ pouzity
C-01 [DI7654
Pozri C-00
C-02 | Menic¢ to¢na 0,1
1 — pohon to€ne je regulovany frekvenénym meni¢om (otacky
to¢ne mozno plynulo regulovat, presny orientovany stop)
0 — pohon to¢ne je ovladany stykacom alebo softStartom
C-03 | Menic¢ vozik folie 0,1
1 — pojazd vozika prietazného zariadenia po stipe je plynule
regulovany frekvenénym menic¢om
0 — pojazd prietazného zariadenie po stipe je ovladany
stykacom
C-05 | Prestretch Nie, Brzda, 1M,
Nie — je pouzita ruéna brzda félie alebo mechanické prietazné | 1M Light, 2M
zariadenie
Brzda — je pouzita elektromagneticka brzda félie
1M — je pouzité jednomotorové prietazné zariadenie
1MLight — je pouzité jednomotorové prietazné zariadenie
LIGHT
2M — je pouzité dvojmotorové prietazné zariadenie
C-09 | Test fdlie inc 0,1,...,100 %
Urené pre vyrobcov a servis.
C-10 | Brzda OUT1 0,1,...,100 %
BROUT1 — vystup pre brzdu folie.
Parametre C-10 + C-13 nastavuju linearitu zavislosti zaberu
elektromagnetickej brzdy folie na vystupe z riadiaceho systému.
Na zaklade skusenosti vyrobcu su parametre C-10 + C-13 z
vyroby Standardne nastavované takto:
Nastavenie C-07 C-08 C9 C-10
Standardné 40 70 10 60
M&ksia charakteristika 0 60 0 100
Na zaklade tohto nastavenia ma elektromagneticka brzda od
zaciatku silnej8i zaber (viac brzdi) a tato charakteristika sa
potom porovnava.
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Cislo

Popis

Rozsah

Mj

Cc-11

Brzda OUT2
BROUT2 — vystup pre brzdu félie. Pozri parameter C-10

0.1,.., 100

%

C-12

Brzda RIZ1

BRRIZ1 — sila brzdy folie (nastavena na displeji). Pozri
parameter C-10

0,1,..,100

%

C-13

Brzda RIZ2

BRRIZ2 - sila brzdy fdlie (nastavena na displeji). Pozri
parameter C-10

0.1,.., 100

%

C-14

Prevod PS
Prevod enkoddera pulzov prietazného zariadenia.

0.1,0.11,...,
3.00

C-15

Pritlak
1 - na baliacom stroji je namontované pritlatné zariadenie
0 — na baliacom stroji nie je namontované pritlacné zariadenie

0,1

C-16

Pneu. pritlak
1 - na stroji je osadené pneumatické pritlaéné zariadenie

0 - na stroji je osadené elektrické pritlané zariadenie, alebo
nie je pouzité ziadne pritlacné zariadenie

0,1

Cc-17

Trhanie folie

1 - na prietazné zariadenie je namontované zariadenie pre
trhanie foélie (mbéze sa tykat iba jedno- alebo
dvojmotorového prietazného zariadenia)

0 - na prietazné zariadenie je namontované zariadenie pre
trhanie folie

0,1

C-20

Externy Start/Stop

1 — sU pouZité externé signaly START a STOP

0 - externy START ani STOP nie je zaradeny - Standardna
hodnota

0,1

C-21

Dopravnik
1 - baliaci stroj je su€astou dopravnikovych trati
0 — baliaci stroj nie je su€astou dopravnikovych trati

0,1

C-22

Rolo
1 — prevedenie stroja ROLO
0 — Standardny stroj. Hodnota 0 je vzdy nastavena

0,1

C-25

Start kedy je paleta

1 - zakaz Startu programu, pokial nie je zopnuta fotobunka
snimajuca vySku tovaru na palete.

0 - Start programu povoleny vzdy. Toto nastavenie je
Standardné

0,1

C-26

Pevna vyska palety

1 - obsluha nastavuje pevnu vysku palety s tovarom v cm.

0 - vySka palety je snimana optickym snimacom alebo
koncovym spinacom.

0,1

C-28

Otacky stred

1 - je mozné zaradit otacky uprostred

0 - nie je mozné zaradit ota¢ky uprostred

Nastavenie C-28 = 1 je mozné len pri type STANDARD.
Aktivacia nastavenim parametra P-02 = 4.
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Cislo

Popis

Rozsah

Mj

C-30

Prog. ukladanie

Konfiguracia ukladania programov

0 - Standardny sp6sob zmeny a ukladania programov

1 — parametre programu nie je mozné ukladat za chodu
programu, ale len pri nec¢innosti stroja

2 — program sa ulozi aj pri Starte, ukoncenie programu, pri
prepnuti na iny program alebo pri prepnuti na ruéné
ovladanie

3 — ak je parameter P-25 vacsia ako 0, parametre programu nie
je mozné ukladat

Hodnoty 1,2 a 3 su ucinné len pre programy uréené parametre

C-31aC-32.

0,..

.3

C-31

Program dolny
Dolna hranica programov pre parameter C-30

C-32

Program horny
Horna hranica programov pre parameter C-30

C-35

Vozik folie timeout
Timeout pojazdu vozika prietazného zariadenia

C-36

Pritlak timeout
Timeout pojazdu pritlacného zariadenia

C-39

Toéna °/1000 pulzov
Pocet pulzov &idla na jednu otacku tocne

0,1,...,999

1/ot.

C-40

Todna max. frekvencia

Maximalna frekvencia menic¢a toéne. Zadava sa parameter HSP
na menici tocne.

10,11,...,200

Hz

c-41

Folie max. frekvencia

Maximalna frekvencia meni¢a vozika. Zadava sa parameter
HSP na menici pohonu pojazdu vozika prietazného zariadenia
po stlpe.

10,11,...,200

Hz

C-42

Hnaci valec max. frekvencia

Maximalna frekvencia meni¢a motora hnacieho valca
prietazného zariadenia. Zadava sa parameter HSP na menidi
motora hnacieho valca prietazného zariadenia.

10,11,...,200

Hz

C-43

Brzdny valec max. frekvencia

Maximalna frekvencia menia motora brzdiaceho valca
prietazného zariadenia. Zadava sa parameter HSP na menidi
hnaného valca prietazného zariadenia.

10,11,...,200

Hz

C-44

Rolo max. frekvencia

Maximalna frekvencia meni¢a valcov ROLO. Zadava sa
parameter HSP na menici valcov. Pri Standardnych strojov bez
vyznamu.

10,11,...,200

Hz

C-45

Servis paliet

Iba na Citanie. Aktualny pocet zabalenych paliet do servisnej
prehliadky; ak je Cislo rovné 0, systém si vyZiada servisnu
prehliadku. Pozri kap. 6.7.2

c-47

Reset prefazovania

Premenna pre reset chybového hlasenia o prefazovani stroja.
Pozri kap. 6.7.2

0,1

C-48

Zacyklovanie-oneskorenie

Oneskorenie medzi baleniami pri cyklickom baleni. Iba pre
vyrobcov a servis.
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Cislo

Popis

Rozsah Mj

C-49 |[Heslo S

Iba pre vyrobcov a servis.

6.6. Chyby a ich odstranenie

Tabulka uvadza niektoré najCastejSie chyby a poruchy, ich pri€inu a odstranenie.
Tieto poskodenia su odstranitefné obsluhou alebo pracovnikom uUdrzby

prevadzkovatela.

Porucha

Pri¢ina

Odstranenie

Stroj sa neda zapnut

Napajanie, isti¢

Stroj je zapnuty a nie je funkCny | stlacené tlacidlo | vid kap. 5.7.1
NUDZOVE
ZASTAVENIE
vychyleny ochranny | vid kap. 5.7.3
ramik  prietazného
zariadenia
to€fa s vyrezom: | Odviezt prekazku, ktora cloni €idlo vo
zatienené ¢idlo | vyreze. Ocistit ¢cidlo aj zrkadielko.
vyrezu Skontrolovat funkciu snimaca. Vid kap.

574

Na displeji sa zobrazuje text,
ktory nie je oCakavany

chybové hlasenie

Porucha systému. Pokial sa prejavuje
aj po vypnuti a opatovnom zapnuti
stroja, nutny servisny zasah.

prietazného zariadenia

sekundarne napatie

Pomala alebo Ziadna funkcia|Vzduch Skontrolovat' tlak vzduchu, pripojenie
pneumatickych mechanizmov zdroja vzduchu K stroju

Opacény zmysel pohybu to¢ne a | prehodené fazy | vid kap. 4.6

prietazného zariadenia napéjania

Folia sa namotava na valce | prilis malé | zvysit minimalnu hodnotu

sekundarneho napatia - parameter P8
(vid kap.6.5)

Félia sa trha

nevhodna félia

vid kap.2.5.1.

ostré hrany tovaru na
palete

zmenit balenie tovaru alebo znizit
sekundarne napatie (pozri nasledujuci
bod)

Prilis velké
sekundarne napatie

znizit minimalnu hodnotu

sekundarneho napatia

Neocakavané spravanie stroja program Skontrolovat' navoleny program a jeho
nastavenie
systém Skontrolovat nastavenie systému

nerovna podlaha

Umiestnit stroj na rovnu spevnenu
podlahu (narusena geometria
snimacov)

Tazky chod stroja

pretazenie stroja

dodrziavat nosnost stroja (vid kap.2.3
alebo obchodnej dokumentacii)

namotana fdélia na
retazi/prevodu to¢ne

odstranit féliu z retaze/prevodu to¢ne
(pozri kap.
7.2.4 alebo 7.2.5)

Nestandardné hlasenia

displeji

na

hlasenia systému

vid kap. 6.7.1
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Porucha Pri¢ina Odstranenie

Nespolahlivé snimanie vySky | orientacia snimaca | Nasmerovat' na tovar na tocni
tovaru na tocni nie je nasmerovana
na tovar na tocni.

6.7. Chybové hlasenia

6.7.1.Reakcie na hlasenie systému

V pripade, Ze doSlo vplyvom poruchy k odpojeniu ovladacieho napétia (kontrolka
nesvieti), je potrebné po odstraneni priCiny poruchy ovladacie napatie znova
zapnut stlacenim tlacidla OVLADACIE NAPATIE.

Ak sa objavi chybové hlasenie, zaéne blikat tlacidlo PREPINANIA
AUTOMATICKEHO A RUCNEHO REZIMU. Chybové hlasenie je nutné pred
dalSou cinnostou potvrdit stlacenim tlacCidla STOP. Niektoré chyby mézu
pretrvavat aj po stlageni tladidla STOP - v tomto pripade sa chybové hlasenie
sice nezobrazuje, ale tlagidlio PREPINANIA AUTOMATICKEHO A RUCNEHO
REZIMU dalej blika a chybové hlasenia sa po uplynuti kratkeho &asu alebo po
stlaéeni fubovolného funkéného tlagidla (START, POJAZD PRIETAZNEHO
ZARIADENIA HORE / DOLE, PRITLAK HORE / DOLE, NAJAZD DO
VYCHODISKOVEJ POLOHY) na displeji znova zobrazi.

6.7.2.Zoznam chybovych hlaseni

Chybové hlasenia Opatrenia k ich odstraneniu

Systém nefunguje, nesvieti | Skontrolujte napajanie (zapnutie stroja), havarijny stop a
displej ani LED diédy pod.

Skontrolujte napajanie systému 12 Vac.

Skontrolujte poistky napajacieho obvodu umiestnené vedla
napajacieho konektora.

Vyziadajte si pomoc u vyrobcu alebo servisnej organizacie.

Displej hlasi neustale Nastalo zavazné poskodenie systému. Vyziadajte si
uvodné hlasenia alebo su | opravu u vyrobcu alebo servisnej organizacie.

na fiom zobrazené
nezmyselné znaky

Balenie pozastavené Bolo stlacené tlacidlo STOP alebo bolo odblokované
tlacidlo NUDZOVE ZASTAVENIE.

Pri stlageni tlagidla START stroj pokraduje v &innosti od
bodu, v ktorom bol preruseny. Pri stlaceni tladidla STOP
bude program ukonceny.

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

Neznama pozicia vozika | Prietazné zariadenie nie je vo vychodiskovej pozicii, tj. Po
folie zapnuti nebol na dolnom koncovom spinaci. Najedte
strojom do vychodiskovej pozicie (kap. 6.4.4).
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Chybové hlasenia

Opatrenia k ich odstraneniu

Servis

Pocet zabalenych paliet prekro€il nastaveny pocet pre
servisnu prehliadku. Hlasenie mozno zrusit' stlacenim
tlacidla zaskrtnutie, stroj potom dalej pokracuje
Standardnym spbsobom; po dalSom zapnuti ovladacieho
napétia stla¢enim tladidla OVLADACIE NAPATIE alebo po
dlh8ej nec€innosti stroja sa hlasenie objavi znova.
VyZziadajte si preventivnu servisnu prehliadku stroja. Pozri
tiez parametre C-45 (kap. 6.5)

Nudzové zastavenie

Hlasenie ma niektoru z nasledujucich pricin:

* bolo stlacené tla€idlo nudzové zastavenie,

* bol zapnuty ochranny ramik pod prietaznym zariadenim,
* U jednomotorového alebo dvojmotorového prietazného
zariadenia bol vyklopeny drziak fdlie,

* u tocne s vyrezom bol preruSeny Iu¢ optickej zavory.
Pre opatovné uvedenie stroja do prevadzky pozri postup v
kapitole 5.7.1 v pripade stlaenia tlaidla nudzové
zastavenie, resp. v kapitole 5.7.3 v pripade vychylenia
ochranného ramceku alebo vyklopenie drziaku folie za
chodu stroja.

Na toéne nie je tovar

Bol spusteny program balenie a na to¢ni nie je paleta.

CAN inicializacia

Porucha komunikacie.
Skontrolujte prepojenie zbernice CAN.

Timeout pritlaku

Timeout pojazdu pritlaéného zariadenia. Celkovy ¢as
pohybu v jednom smere (a to aj preruSovaného) prekrocila
maximalny ¢as. Ak je pouzity menic¢, potom je tato doba
vazena rychlostou posuvu.

Timeout to¢ne

Timeout to¢ne. Doba to€enia to¢ne, bez toho aby bolo
zapnuté cidlo toCne, prekrocila 1.5 nasobok doby na jednu
otacku toCne. Ak je pouzity menic je tato doba vazena
rychlostou to¢ne.

Timeout vozika folie

Timeout pojazdu vozika prietazného zariadenia. Celkovy
¢as pohybu v jednom smere (a to aj preruSovaného)
prekrocila €as nastaveny v parametri C-23. Ak je pouzity
menic&, potom je tato doba vazena rychlostou pojazdu.

Timeout zbernice CAN

Timeout zbernice CAN. Skontrolujte prepojenie zbernice
CAN.

Timeout roping

Timeout stahovania folie do povrazce.

Porucha félie

Spotrebovana alebo pretrhnuta félia.

Porucha menic¢a to¢ne

Porucha frekvenéného menica to&ne. Skontrolujte: stav
vodiCov pripojenych k meni¢om, hlasenie na displeji
menic¢a (ak je meni¢ sucastou stroja, je k sprievodnej
dokumentacii stroja pripojena dokumentacie menica).

Porucha menic¢a vozika
folie

Porucha menica pojazdu vozika prietazného zariadenia po
stlpe. Skontrolujte: stav vodi€ov pripojenych k meni¢om,
hlasenie na displeji menica.

Porucha menica
hnacieho valca

Porucha meni¢a hnacieho valca prietazného zariadenia.
Skontrolujte: stav vodi€ov pripojenych k meni¢om, hlasenie
na displeji.
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Chybové hlasenia Opatrenia k ich odstraneniu

Porucha menic¢a Porucha meni¢a hnaného valca prietazného zariadenia.

brzdného valce Skontrolujte: stav vodicov pripojenych k meni¢om, hlasenie
na displeji menica.

Porucha meni€a rolo Porucha menica rolo mechanizmu. Skontrolujte: stav
vodiCov pripojenych k meni€om, hlasenie na displeji
menica.

Porucha meniéa roping Porucha meni¢a mechanizmu stahovania folie.
Skontrolujte: stav vodiCov pripojenych k meni¢om, hlasenie
na displeji menica.

Externi STOP Stroj je blokovany vonkajSim komunikacnym signalom.

Po zruSeni signalu hlasenie samo zmizne.
Chyba ulozenia Nastalo vazne poskodenie systému. Vyziadajte si opravu u
nastavenia vyrobcu alebo servisnej organizacie.
Chyba naéitania Nastalo vazne poskodenie systému. VyZiadajte si opravu u
nastavenia vyrobcu alebo servisnej organizacie.
Prefazovanie Prefazovanie stroja.

e Vozik prietazného zariadenia ide opaénym smerom
(zapne nespravny koncovy spinac);
e prutazné zafizeni neopusti koncovy spina¢ do 2 s.
Skontrolujte napajanie stroja, prefazujte privod. Po
odstraneni chyby resetujte chybové hlasenie pomocou
parametra Reset prefazovanie C-47 - postupom z kap. 6.5
nastavte parameter C-47 na hodnotu 1 a parametre ulozte.
Po ulozeni je chyba resetovana a parameter C-47 ma opat
hodnotu 0.

Iné problémy systému & nespravne chovanie stroja je potrebné bezodkladne
hlasit vyrobcovi i predajcovi stroja (servisnému stredisku) a po konzultacii s nim
vykonat' také opatrenia, aby vplyvom poruchy nedo$lo k dalSiemu poSkodeniu
stroja, baleného tovaru alebo k ohrozeniu zdravia pracovnikov.
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7. UDRZBA A CISTENIE STROJA

Baliaci stroj vyzaduje pravidelnd udrzbu. ReSpektovanie tejto poziadavky sa
odrazi v podstatne predliZzenej dobe Zivotnosti celého stroja. Pre spravnost
kontroly nesmie byt na otonom stole umiestnena paleta a v prietaznom
zariadeni zalozena fdlia..

7.1. Povinnosti udrzby

Pri udrzbe stroja je nutné dodrzovat’ pravidla bezpe¢nosti
a ochrany zdravia pri praci aj ochrany stroja pred
poskodenim. Tieto pravidla su vymenovana v tejto
kapitole.

1)

2)

3)

4)

Udrzbu smu vykonavat iba pracovnici k tomu uréeni. Udrzbu elektrického
zariadenia smu vykonavat iba pracovnici s dostatoénou kvalifikaciou
podla kap. 3.1.

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

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

Neodstranujte snimaCe a spinaCe alebo neupravujte ich polohu a
orientaciu nad ramec informacii v tejto kapitole bez dobrej znalosti ich
funkcii a bez konzultacie s vyrobcom alebo dodavatelom.

7.2. Udrzba stroja

Odporuéané cykly Ukon Gdrzby

ukonov

Kazdy den o istit’ stroj a jeho okolie (kap. 7.4)
skontrolovat’

neporusenost privodnych elektrickych kablov

pohyb prietazného zariadenia a pritlatného zariadenia
celkovy stav stroja

ochranné prvky stroja

Kazdych 500 hod. kontrola napnutia a premazania retaze mechanického
prevadzky prietazného zariadenia (kap. 7.2.10)
alebo 1x za 3 mesiace premazania retazi vozikov prietazného zariadenia (kap.

7.2.1) a pritlaéného zariadenia (kap. 7.2.2)
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Odporuéané cykly Ukon adrzby

ukonov

Kazdych 1000 hod. kontrola loziska oto€ného stola (kap. 7.2.3)

prevadzky kontrola stavu kolies oto&ného stola (kap. 7.2.6)

alebo 1x za 6 mesiacov kontrola valivych segmentov u nizkej toéne (kap. 7.2.7)

kontrola napnutia a premazania prevodu oto¢ného stola

s prevodovkou (kap. 7.2.8)

kontrola napnutia a premazania prevodu oto¢ného stola

s medzi prevodom (kap. 7.2.9)

Kontrola koncového spinaca prietazného zariadenia ( kap.
7.1 — tyka sa iba strojov vybavenych jednomotorovym a
dvojmotorovym prietaznym zariadenim).

Odporuc€ané cykly ukonov — podfa toho, ¢o nastane skér.

Odporu€ané mazivo pre premazanie retazi a loziska otocného stola: Mogul G3,
Mogul LV2-3 alebo iny mazaci tuk obdobnych vlastnosti — obvyklé tuky uréené
pre mazanie za beznych podmienok (teploty, rychlosti, prostredie).

7.2.1.Premazanie ret'aze vozika priet'azného zariadenia

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

7.2.2.Premazanie ret’aze vozika pritlacného zariadenia

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

7.2.3.Postup kontroly loziska otoéného stola
Netyka sa strojov s nizkou to¢nou.

Otoény stoél okrem otoéného stola s vyrezom: povolte skrutky na otoénom
stole a oto¢ny stdl nadvihnite. Povolte napinak retaze a zlozte velké retazové
kolo, os ktorého je uloZzena v lozZisku otoéného stola. Skontrolujte a pripadne
premazte loZisko, postup montaze je opacny.

Otoény stol s vyrezom: zlozte kryt otoéného stola a pokial nie je, natolte
oto€ny stdl ru¢ne tak, aby jedna kladka bola vo vyreze. Oznacte polohu jednej z
pruzin pritlaujucich kladky k otoénému stolu a pruzinu povolte. U napinaku
retaze dajte dolu pruzinu z ¢apu. Potom je mozné oto€ny tanier (rotujucu Cast,
na ktorej v priebehu balenia lezi paleta) tahom nahor zlozit' zo zakladu oto¢ného
stola. Skontrolujte loziska, podla potreby premazte axialne lozisko a popripade
skontrolujte stav kolies oto¢ného stola (vid kap. 7.2.6). Postup montaze je
opacny, dbajte, aby v stredovom Cape samotného oto¢ného stola bola gufécka;
na zaver nastavte pruziny spat na pévodné predpatie.
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7.2.4.0prava ret'aze otoé¢ného stola
Netyka sa strojov s nizkou to&riou.

Pokial sa oto¢ny stél nahle neotaca alebo sa otaa stazka a nepravidelne, byva
pri¢inou zvySok félie namotany na retazovy prevod otocného stola. To méze v
krajnom pripade spdsobit aj spadnutie retaze z ozubeného kolesa alebo
pastorku.

Otoc¢ny stél okrem otocného stola s vyrezom: povolte skrutky na oto¢nom
stole a oto€ny tanier nadvihnite.

Vsetky prevedenia otoény stél: zlozte kryt medzi stipom a otodnym 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 oto€nym
stolom a krytom medzi otoénym stolom a stipom.

Pokial retaz spadla, je dal8i postup opravy zavisly na prevedeni oto¢ného stola:

Otocény stol 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).

Otoc¢ny stdél s vyrezom: uvolnite pruzinu vykyvnych napinakov. Oznacte si
polohu pevného napinaka (je fixovany skrutkou v obliukovom vyreze) a skrutku
povolte, tym napinak uvolnite. Retaz nasadte na pastorok a na ¢o najvacési pocet
zubov retazového kola a ruénym ota€anim kola klinového remena retaz nasadte
na retazové kolo. Pevny napinak vratte do pévodnej polohy a dotiahnite skrutku.
Nasadte pruzinu na vykyvny napinak.

Po kazdej praci s retazou otoCného stola nasadte kryt a plech otoéného stola
spat a vysku3ajte C&innost otoéného stola zabalenim niekolkych paliet so
zvySenou pozornostou.

7.2.5.0prava ozubeného prevodu to¢ne
Tyka sa strojov s nizkou tocnou.

Ak sa to€ha nahle neotaca alebo sa ota€a tazko a nepravidelne, byva pri€inou
zvySok félie namotany v ozubenych kolesach prevodu to¢ne.

Odstrante kryt medzi stipom a toéfiou. Prevodovy mechanizmus je teraz dobre
pristupny a je mozné ho vycistit.

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

7.2.6.Kontrola stavu kolies otocného stola
Netyka sa strojov s nizkou toCriou.

Kontrolu vykonavajte pri zloZzenom tanieri oto¢ného stola spolone s kontrolou
loziska oto€ného stola. Kolesa nesmu vykazovat deformacie (pl6sky alebo
praskliny) a loziska kolies sa musia plynule otacat bez naznaku nepravidelného
chodu, drhnutia alebo neprimeranej obtaznosti otacania. V pripade potreby je
mozné objednat nové kolesa — uvedte typ stroja, priemer otoCného stola,
nosnost stroja (kolesa plastové alebo ocelové) a u velkych oto€nych stolov tiez i
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sa jedna o kolesa vonkajsie (pri obvode otoéného stola) alebo vnutorné. Loziska
pouzité v kolesach nevyzaduju ind udrzbu alebo mazanie.

7.2.7.Kontrola valivych segmentov nizkej to¢ne

Demontujte plech toCne (vyskrutkujte 4x skrutky u stredového lozZiska a to€nu
Zlozte) a skontrolujte vSetky valCeky vSetkych valivych segmentov - musia sa
otagat plynulo, bez drhnutia, nesmu na nich byt plésky. V pripade potreby
vymente cely segment.

Pocas manipulacie so segmentmi je zakazané na

segmenty stupat’ - jednotlivy segment ma relativne malu
unosnost’ a zat'azenie vahou osoby moze viest’ k jeho
, poskodeniu.

7.2.8.Kontrola prevodu oto¢ného stola s prevodovkou
Tyka sa Standardného oto¢ného stola s prevodovkou.

ZloZte oto¢ny tanier. Retaz je napnutéd napinakom, napinanym pruzinou, zdvih
hlavného napinaka je obmedzeny dorazovou skrutkou M10. V kfude 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 otoéného
stola s priemerom do 1800 mm vratane, resp. 3 otacky u otoéného stola s
priemerom vacsim ako 1800 mm. Poistnd maticu opat utiahnite. Pokial nie je
mozné takymto spésobom nastavit napinak spravne, je retaz opotrebovana a je
nutné ju vymenit..

7.2.9.Kontrola prevodu oto€éného 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 ufahcenie

] o - F=10+20 N
prace vykonavajte spolo¢ne s kontrolou 10+15 mm
stredového loziska (kap. 7.2.3) a kolies
(kap. 7.2.6). Zlozte dolu oto¢ny tanier
(postup vid kap. 7.2.3) a kryt medzi 2
stlpom a otoénym stolom (6% skrutka
M5). 3

Kontrola a napnutie klinového remena:
Pri klinovom remeni skontrolujte jeho
stav; pokial je vrchnd vrstva
rozstrapkana alebo je remen nalomeny
alebo s vyldmanymi kusmi gumy, je
nutné ho vymenit za novy remen zhodného rozmeru a s rovnakym oznacenim.
Klinovy remen musi byt spravne napnuty: pri stlaceni silou 10 az 20 N (1 az 2 kg)

B

04
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uprostred medzi remenicami sa ma prehnat o 10 az 15 mm,; prili§ napnuty remen
znamena vacsie opotrebenie prevodovky, lozisk a remena a kratSiu zivotnost
stroja. Pokial' je prehnutie vacsie, 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 (4%x) 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.

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 remefa mydlom; odmastit vnutorné
(funk&né) strany remenic a remena; spravne napnut remeri.

Retaz je napnutd napindkom, napinanym pruzinou. Pokial retaz spadava z

retazového kola, je retaz opotrebena (zle nabiha na retazové kolo) a je nutné ju
vymenit.

7.2.10.Udrzba mechanického prietazného zariadenia

Interval kontroly a mazania retaze vid kap. 7.2.
Pri kontrole a udrzbe by v zariadeni nemala byt
zalozena félie.

1+3 mm. F=5N

Retaz mechanického prietazného zariadenia

nesmie byt napnuta silou, pretoZe dochadza

k opotrebeniu retazovych kolies a k vytahovaniu

retaze. Pri miernom tlaku (cca 5 N) sa retaz ma

prehnut o 1 aZz max. 3 mm. Ak je nutné nastavit vzdialenost medzi osami,
postupujte takto: Horné loZisko hlavného valca blizSieho k stipu je ulozené
v puzdre vo zvacsenych dierach. Po povoleni skrutiek je mozné hornym puzdrom
loZiska posuvat a nastavit tak spravny prehyb retaze. Dolnym loZiskom hlavného
valca sa nemanipuluje, mierna vychylka nie je na zavadu funkénosti ani
spolahlivosti zariadenia. Potom skrutky opat' dotiahnite.

7.2.11.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 vioZzka medzi pevnou a pohyblivou
Castami brzdy, musi byt vymenena.

Demontaz brzdy: Odskrutkujte kryt prietazného zariadenia a povolte skrutku M
10 na hornej (pohyblivej) €asti brzdy. ZlozZte vrchnu €ast brzdy, pritlaény kotu¢ a
treciu vloZzku. Montaz ma opacny postup.

7.2.12.Kontrola a nastavenie koncového spinaca ramceka
priet'azného zariadenia
Pri kontrole sa preveruju obe funkcie koncového spinaa ramceka prietazného
zariadenia. Po skuSke kazdej funkcie skontrolujte hlasenie na displeji a napajanie

systému (kontrolka OVLADACIE NAPATIE) a popripade ho obnovte (stlacte tlacidlo
OVLADACIE NAPATIE).:
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V oboch pripadoch musi koncovy spinac
spolahlivo zopnut, t.j.:

Pokial koncovy spinaé ramcéeku prietazného - \

vychylte ramcéek pod prietaznym zariadenim hore (tym S|mulu1ete koliziu
prietazného zariadenia s prekazkou); )
otvorte drziak félie (ako pri vymene folie).

na displeji sa zobrazi hlasenie NUDzZOVE
ZASTAVENIE

kontrolka  OVLADACIE  NAPATIE musi
zhasnut

po dobu, kedy je ramcek vychyleny alebo
po dobu, kedy je otvoreny kryt priestoru
valcov, sa nesmie kontrolka OVLADACIE
NAPATIE po jej stlaceni rozsvietit 3

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 pohlad na drziak félie zozadu).

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

Skontrolujte ze paka ramcéeku dosada Capom na ramcek — detail poz. 3.
Pokial nedosada (medzi ¢apom a ramCekom je medzera), tahadlo poz. 4
predizujte otd&anim matice poz. 5.

Zavrite drziak folie a koncovy spinaC nastavte tak, aby sa dotykal paky
ramceku. Koncovy spinaC je umiestneny spredu zvonka v spodnej Casti
prietazného zariadenia a po uvolneni dvoch skrutiek je mozné nim posuvat.

Skontrolujte, Ze vychylenie ram¢eku hore vypina stroj.

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

Otacanim matice poz. 5 skracujte tahadlo poz. 3 do tej doby, nez zopne
koncovy spina¢ ramceka. 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§, pretoZze pri otvarani drziaku félie by mohlo dbjst k
poskodeniu koncoveého spinaca.

Znovu kontrolujte obe funkcie koncového spinaca tak, ako je popisané
v uvodu tejto kapitoly.

7.2.13.Nastavenie trhania folie

Ak trhanie félie nepracuje uspokojivo (folia sa neroztrhne alebo sa koniec folie od
prietazného zariadenia prichyti k balenej palete), je nutné v konfiguraénom
rezime nastavit parametre baliaceho procesu P-20, P-21 a P-22 - konfiguracny
rezim vid kap. 6.5.

Optimalne polohy toéne su naznalené na obrazkoch: pre sekanie (P-20) je
paleta s foliou plnou &iarou, pre trhanie (P-21) Ciarkovane.
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Sekanie nastavte tak, aby po navinuti na paletu vySlo natrhnuté miesto na roh
palety alebo do tesnej blizkosti za rohom.

Trhanie nastavte tak, aby k zastaveniu prietazného zariadenia do$lo po prifnuti
félie na roh v mieste natrhnutia (vid obr.) a folia sa odtrhla skor, nez sa pribali k
nasledujucemu rohu. V okamihu zastavenia prietazného zariadenia sa tocna
musi stale otacat, aby otaCajuca sa paleta mohla vyvinat tah potrebny pre
pretrhnutie folie, odporu€¢ame, aby k pretrhnutiu folie doslo priblizne 1/4 otacky
to€ne pred jej zastavenim na orientovanom stope.

Parameter P-20: urCuje okamih naseknutia folie a jeho hodnota uréuje
vzdialenost bodu, v ktorom je félia
naseknuta, od rohu palety. Pokial je fdlia
natrhnuta prili§ skoro, t. j. natrhnuté miesto je
nabalené na paletu, treba natrhnuté miesto
posunut smerom k prietaznému zariadeniu
znizenim hodnoty tohto parametra. Naopak,
ak je folia natrhnuta prilis neskoro, tj na
palete je prili§ dlhy volny kus félie, natrhnuté
miesto treba posunut smerom k palete
zvySenim hodnoty tohto parametra.

Parameter P-21: hodnota tohto parametra urCuje, kedy sa prietazné zariadenie
zabrzdi a vzniknuty tah foliu v naseknutom mieste pretrhne. Hodnota tohto
parametra je definovana ako otoCenie palety od okamihu, kedy je félia naseknuta
do okamihu zastavenia prietazného zariadenia. V pripade hodnoty 0 bude
okamih naseknutia folie a zaradenie maximalnej brzdnej sily rovnaky. Ak k
trhaniu dochadza prili§ skoro, treba hodnotu tohto parametra zvysit a naopak.
Hodnota tohto parametra nema vplyv na polohu natrhnutia félie, najprv je teda
nevyhnutné nastavit parameter P-20 a az potom parameter P-21.

Parametrom P-22 nastavte dobu, po ktoru bude vysunuty sekaci hrot. Prili§
kratka hodnota tohto parametra spdsobi, Ze perforacia félia bude mala a nie je
zaru€ené, Ze k pretrhnutiu dojde za vSetkych okolnosti v mieste naseknutia félie.
Prilis velka hodnota naopak spdsobi velké poskodenie folie a z toho plynu
nepravidelné velké volné konce folie, ktoré zle prifnd k zabalenému tovaru.

Parametre primarneho a sekundarneho predopnutia pri sekani P-18 a P-19
nastavte tak, aby hrot bezpeéne perforoval féliu. Hodnoty nastavené vyrobcom
vyhovuju vacsine pouzivanych féliou a nebyva nutné ich menit.

Po nastaveni parametrov vyskuSajte funkciu trhania folie zabalenim niekolkych
paliet.

7.2.14 Nastavenie elektrického pritlacného zariadenia

Pokial sa pritlané zariadenie vypina pri rozbehu (pri spustani na tovar),
vynalozZena pritlacna sila je prili§ mala (pritlacnéa sila je z vyroby nastavena na
max. 500 N), pritlaéné zariadenie sa nevypina alebo je jeho funkcia nespolahliva,
je nutné pritlatné 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:

Pritlagné zariadenie musi byt v polohe zastavené (t.j. nesmie stlaCovat' tovar na
palete). Povolte kontra maticu poz. 1 a ota€ajte skrutkou poz. 3 tak, aby jej hlava
dosadla volne bez predpatia na viozku poz. 3. Po nastaveni oboch skrutiek
kontra matice opat’ utiahnite.

Skontrolujte funkcie spinaov: najprv sa presvedéte 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 pritlacného 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 spinaCa, ich funkcia je zhodna. Po
nastaveni dotiahnite skrutky poz. 4 a kontra matice poz. 1.
7.2.15.Nastavenie pneumatického pritlaéného zariadenia

Pritlacna sila sa reguluje nastavenim tlaku vzduchu redukénym ventilom (je
umiestneny zvonku stlpa) podfa diagramu zavislosti pritlacnej sily na tlaku
vzduchu. Zaroven skontrolujte, ¢i je na jednotke upravy vzduchu (vnutri stlpu)
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nastaveny tlak rovnaky alebo vaés$i 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 spolahlivi
funkciu zariadenia!

kgl

110 2
100

70 v
60 A~

50 A
40 /
30

20
10

01 02 03 04 05 06 [MPa]

7.2.16.Udrzba elektrickej instalacie

Pre udrzbu elektrickej instalacie je nutné dodrzat ustanovenie kap. 3.1 o
kvalifikacii pracovnika, vykonavajuceho udrzbu.

Pred manipulaciou na stykaovom rozvadzaci ako aj pri ostatnej praci s
elektrickou vyzbrojou je nutné vypnut HLAVNY VYPINAC a uzamknut, klu¢ musi
byt vytiahnuty zo zamku.

Pri vacSich opravach odpojte privod elektrického pradu ku stroju vytiahnutim
privodného kabla zo zasuvky!

Elektrické zariadenie vyZaduje planovanu a pravidelnu udrzbu. Re$pektovanie
tejto poziadavky sa neskér odrazi v podstatne prediZzenej Zivotnosti elektrickej
inStalacie. V kratSich intervaloch je nutné odstrafiovat prach a necistotu z
priestoru elektrického zariadenia, ako aj zo vSetkych pristrojov. V dlhSich
intervaloch dotahujeme vs3etky skrutkové spoje a dotyky stykaCov, zvlast po
tazkych skratoch. Taktiez kontrolujeme funkcie tepelnych ochran, izolaény odpor,
nulovanie, pripadne uzemnenie. Pred kazdou pracou na motoroch je nutné
vypnut hlavny vypinac!

Ak je motor dlhSiu dobu mimo prevadzky, je nutné skontrolovat’ jeho stav a to:

« Cinie je ogividné poskodenie niektorej jeho asti
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e izolaény odpor vinutia
e stav lozisk motora (po dihSej dobe je nutna vymena tukovej napine)

7.2.17.Vymena poskodenej klavesnice

Pokial dbjde k poSkodeniu féliovej klavesnice (pretrhnutie folie, nefunkénosti
alebo zlej funkcie niektorych tlacidiel), klavesnicu vymerite.

Otvorte kryt rozvadzaca, na ktorom je klavesnica nalepena.

Klavesnica je k systému pripojena plochym paskovym vodi¢om. Vytiahnete vodi¢
z konektoru na doske riadiaceho systému.

Klavesnica je ku krytu rozvadzaca prilepena samolepiacou vrstvou. Staru
klavesnicu zlupnete, z podkladu dokladne odstrante zvySky lepidla (napr.
benzinom).

Z novej klavesnice zlupnete kryci papier, paskovy vodi¢ presurite otvorom v kryte
a klavesnicu prilepte na pévodné miesto. Okienko displeja sa musi prekryt s
displejom systému. Na ulah&enie manipulacie pri lepeni folie odporuc¢ame
podklad zvlhéit pomocou rozprasovac¢a vodou s malym mnozZstvom saponatu.
Potom je mozZné nalepenu féliu mierne posuvat a upravit tak presnu polohu.
Potom vodu vytlaéte gumovym valCekom (pre fotografov).

Paskovy vodi¢ zasunte do konektoru. Zatvorte kryt. Zapnite stroj a vyskuSajte
funkénost novej klavesnice.

7.2.18.Poznamky

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

7.3. Objednavanie nahradnych dielov

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

7.4. Cistenie

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

Povrch stroja je mozne Cistit vihkou handrou s pripadnym pouzitim beznych
saponatov (stroj musi byt odpojeny od elektrickej siete). Cistenie pradom vody
alebo tlakové Cistenie je zakazané.
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ZARUKA

VSeobecné podmienky zaruky su definované v zaruénom liste, ktory je
nedelitelnou su€astou dokumentacie dodanou so strojom. Zaruc€ny 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 spbsobené 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 spésobené prirodzenym opotrebovanim Casti stroja.

8.1. Povinnosti prevadzkovatela

Prevadzkovatel je povinny zaistit’ pre obsluhu stroja len pracovnikov zdravotne a
fyzicky k tomu spésobilych a preukazatelnym spésobom zoznamenych s
navodom na obsluhu a udrzbu a s bezpecnostnymi pravidlami. Prevadzkovatel ja
povinny zabezpedit kontrolu pracovného prostriedku v sulade Z.z 392/2006
Nariadenia Viady § 5.
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9. SERVIS

Opravy v Slovenskej republike v zaru€nej 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.0.
Dolny Lieskov 260
018 21 Dolny Lieskov

Telefén: +421 435 33 70, +421 431 33 09
Fax: +421 435 32 43

e-mail; mail.sk@ekobal.sk

Adresa vyrobcu: PRAGOMETAL spol. sr.o.

Videnska 172
252 42 Jesenice u Prahy

Telefén: +420-234 144 795
(+420-234 144 736)
e-mail: servis@pragometal.com
Dokument WMS_STANDARD-OBB_PMA_6a_SK.doc
Datum 11/2019
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TOVARENSKE HESLO

pre vstup do oblasti konfiguracnych parametrov stroja

uroven

heslo

P-39

122

UPOZORNENIE

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




