Instrukcja u zytkowania automatycznej lagowarki z odbierakiem

Zastosowanie.

Maszyna przeznaczona jest decta tkaniny o szerokoi 180cm na rolkach érednicy do
40cm. Grubé& materiatu w granicach od 0,3mm — 3mmgt&itkanina nie moe by
poszcezpiona na krawdziach lub posklejana. Rozwianie zbipa podczas pracy musi dy
swobodne. Zastosowany system grawitacyjnego opad#niny uniemgiwia ciecie
pewnych materiatow takich jak grube podszewki czywne materiaty skdropodobne.
Dlugaos¢ cietych elementéw jest dowolna. Odbierak jednakzenodebra w sposdb poprawny
tylko dlugasci powyzej 60cm. Mniejsze kawatki ma@gnie utrzymé& si¢ na ramieniu
odbieraka. Dhasze kawatki ni 160cm mana odbieréd odbierakiem jednak czé materiatu
bedzie spoczywana podtodze. Nie przeszkadza to w poprawnej pracy.

W podstawowej wersji maszyna wypasaa jest w jeden rdpionowy i jeden poziomy.
Ciecie wzdhine dzieli materiat na dwie wsgji z ktorych kada mae by ci¢ta na dowolne ,
niezalene od siebie dlugai. Istnieje maliwos¢ ciecia na wgce] wstg jednak nadal
pozostaje niezmienny podziat na dwie ditgavsig prawej i lewe;.

Przygotowanie do pracy.

Przed przysipieniem do pracy natg upewnt si¢, ze jest podiczone zasilanie powietrzem o
cisnieniu 8 ATM oraz z sieci 230V z uziemieniem. Prze@dczeniem maszyny do zasilania
wytacznikiem gtdwnym naley usury¢ wszelkie przedmioty znajdage s¢ przed maszyn Po
wigczeniu zasilania odbierak automatycznie zostanwamy. Maze to spowodowa
przewrdcenie przedmiotéw znajgdaych st przed maszyna. Standardoweyezienie zasilania
maszyny sugeruje prace z odbierakiem. Odbiergkizie whczony. W przypadku
konieczndci wytaczenia pracy z odbierakiem najeprzed whczeniem maszyny przytrzyrha
dowolny klawisz na klawiaturze i wdzy¢ zasilanie. Odbierak zostanie wgtony & do
ponownego wjczenia maszyny bez przytrzymania klawisza przeddggzeniem.

Regulacja i parametry.
Po wlaczeniu zasilania maszyny rngl@istawic wszystkie parametry produkcji.

Na wyswietlaczu wpisujemy:

Szerokac¢ lewej wstgi

Szerokdgc¢ prawej wsggi

Dlugas¢ lewej wstgi

Dtugos¢ prawej

llos¢ potrzebnych kawatkow

Predkos¢ ciecia (zalena od iytego materiatu.

oA LNE

Zaktadamy materiat nac¢bny, dociskamy go do lewej €xi maszyny (do pionowego
ogranicznika) odwijamy ¢£¢ materiatu tak aby swobodnie zwisat nademm pionowym.
Uzywajac funkcji ,wyzeruj krawedz” pozwalamy maszynie ustagvipozycje wiaciwa do
krawedzi materiatu. Usuwamy wszystkie dociski materialgdérnego i dolnego docisku. Ko
pionowy naley ustawt luzujgc mocugca srube i przesuwac go w odpowiednie miejsce
mierzc centymetrem odrodka lewego czujnika kraslzi materialu do nia tmgcego.



Zaktadamy odpowiednio dociski materiatu tak abyeprngy miedzy nimi nie byty wiksze ni
10cm. Przy dociskach ktore sprzgnicte z naem pionowym naley zostawt rowniez po
10cm tak aby nd wraz z dociskami mogt siporusza z lewej do prawej pagajac za
krawedzig cigtego materiatu.

Ustawiamy odbierak.

Wysokai¢ poprzeczek odbieraka ustawiamy tak by materiatlape lezat w potowie belki
dla kazdej wstgi niezalenie. Stosujc odpowiednia poprzeczkistawiamy podziat odbieraka
tak aby przebiegat w linii z m@em pionowym. Gumowe sgtyny powinny by tak ustawione
by 5 cm od krawdzi materiatu dociskaty kala wstge po opadniciu ha ramie odbieraka.

Opis wyswietlacza

Wyswietlacz pracuje w dwdéch trybach. LCD1 i LCD2. Mgsa mae pracowd w trybie
automatycznym w obu tych trybach. Ré@a polega na informacjach jakieda wyswietlane
podczas pracy oraz znaczeniu niektérych klawiszklawiaturze. W LCD1 &da widoczne
rozmiary cetych kawatkdéw a w trybie LCD2dunlg widoczne iléci oraz dtugé¢ pocktej juz
belki. Parametry iléci i dtugdsci belki mazna wyzerowé po zatrzymaniu maszyny. W trybie
automatycznym nie mma edytowa zadnych parametréw na dwyietlaczu.

Opis klawiatury

Klawiatura pracuje w dwoch trybach, LCD 1 i LCD 2Znaczenia niektérych cyfr od 0-9
roéznig sie w zalenosci od trybu wywietlacza. Porisza tabela pokazuje funkcje
poszczegolnych klawiszy w danych trybach wyswiedacWybranie wartei do edycji
sygnalizowane jest pojawienieng &ursora pod cyfra. Natg wpisywa cala warté¢ tacznie

Z zerami poprzedzgymi np.: wpisanie warkai 24,5 w polu 5 cyfrowym ma wygglac:
00245. Wymiary podawang s cm.

Wyswietlacz w trybie - LCD 1 |  Wyswietlacz w trybie - LCD 2
1-  Zerowanie licznika diugoi bebna i licznika ilgci szt -1
2 - Zerowanie licznika dhégobebna -
3 - odpezanie belki ostrzenie iy - 3
4 - zerowanie kragdzi szerokéc lewej wstqgi - 4
5 - edycja licznika iléci predkos¢ ciecia - 5
6 - parametry zaprogramowane szekdkarawej wstgi - 6
7 - materiat w gGy diugai¢ lewej wstqi - 7
8- START — PRACA AUTOMATYCZNA - 8
9 - materiat w dot | dtuga prawej wstgi - 9
0 - Zmiana ekranu -0

Uwagi:

1. W trybie LCD-1 klawisz 5 ustawiaqukos¢ ciecia nga poprzecznego.

2. Pedko$¢ rozwijania materiatu (ecia wzdhznego) jest stata lecz istnieje miavosc jej
korekcji na falowniku wewstrz skrzynki z elektronika. W szczegdlnych przypactk mae
by¢ konieczné¢ zmiany tej pedkosci. Zmiany dokonujemy wg instrukcji falownika. Fun&
C11- okrdla maksymalna pdkos¢ rozwijania materiatu. Funkcja C10 — oflee z jaky



predkoscia maszyna &dzie kaiczye rozwijanie materiatu przy ustawianiu zaprogramogan
dlugcéci. Nalezy pametac, ze zbyt dua predkos¢ konczenia ma wplyw na zmniejszenie
doktadndci cigcia.

4. Edytowany licznik iléci zawsze liczy ilé¢ szt. odajtych z lewej wsigi. llos¢ prawej
bedzie zaleéna od jej dlugéci wzgledem lewe;.

5. Szerokéci ciecia podawane na wwietlaczu § potrzebne do zakresu pracy zao
poprzecznego. Nie maja wplywu na szergkaictego materialu. Niewkziwe podanie
wymiaru mae powodowa zie ckcie poprzeczne. Szerodd materialu ustawiamy
przesuwajc n& po prowadnicy (patrz ,regulacja i parametry”)

6. W przypadku eicia jednej wsigi o jednej dlugéci nalezy w szerokéci lewej i prawej
wstegi wpisa np.: po %2 szerokoi materiatu.

START i praca automatyczna:

Po ustawieniu wszystkich parametréw ina wystartowé& maszyg. Naley pametat, ze
koniec zwisajcego materiatu musi znajdowaic rowno z naem poziomym. Ji istnieje
konieczndé¢ podniesienia lub opuszczenia nglerzy¢ odpowiednich klawiszy na klawiaturze.
Po nadnicciu klawisza uruchamiggego maszyn w tryb automatyczny nagiuje
wyrownanie krawdzi materiatu. Maszyna odcina okoto 5-10cm z cdlepcsci. J&li noz
poziomy nie znajdowat siw pozycji zerowej zostanie automatycznie wyzeroywamoze by
styszalny gténiejszy dwick lecz nie jest to szkodliwe dla ngju naza.

Maszyna bdzie pracowatak dtugo a:

- skaaczy st materiat na belce

- lub skaiczy sk licznik ilosci do pocgcia

- lub zostanie nagémiety i przytrzymany dowolny klawiszzado momentu zatrzymaniagsi
maszyny (jest to zatrzymanie wymuszone lecz niegna)

- lub zostanie nagmniety stop awaryjny (zatrzymanie awaryjne)

Wznowienie pracy po kalym zatrzymaniu maszyny nie wymagadnych dodatkowych
czynndaci. J&li byto to zatrzymanie awaryjne i a@oziomy nie wrécit do punktu zerowego
to mazna go ecznie przecigng¢ do wiaciwej pozycii.

Kazde zatrzymanie maszyny powoduje @gd@ 5cm materialu. Jest to niezlme dla
wiasciwego rozmiaru pierwszych wtych kawatkow.

Srodki ostroznosci

Podczas pracy maszyny operator niezenpnajdowa sie jedynie przy panelu steggym. Nie
wolno dotyk& czesci ruchomych a w szczegolém nazy tngcych. Ramiona odbieraka s
sterowane sitownikami pneumatycznymi. Ingerowanienw® podczas pracy me grozé
przytrzanicciem rki. B¢bny, na ktérych lgy bela materiatu obracapic. Podczas pracy nie
wolno poprawid materiatu na maszynie. Nalezatrzymé maszyg, dokon& niezlzdnych
poprawek i dopiero wznowiprace. Kade ingerowanie w maszyrpodczas jej pracy grozi
kalectwem. Nie dopuszczalne jest opieraniecsimaszyrn. Podczas pracy w bezyggedniej
odlegtaici od maszyny miee znajdowa sie tylko jedna osoba. U podstawy maszyny male
wyznaczy strek bezpieczéstwa 0,5m od najdalej wysumej czsci maszyny. Strefa
powinna by tak wyznaczona by istniatla mavos¢ podefcia jedynie od strony panela
sterugcego.



Wymiana nay moze by wykonana jedynie przez ospldo tego przeszkolona i zgodnie z
zasadmi BHP. Nawet wygzony nG posiada ogci ostre, ktére mag skaleczy. Nalezy
stosowo si do instrukcji posfpowania z ngem jaka jest wraz z nim dostarczona.

Podczas ostrzenia 7 naley zachowa szczegdlna ostimos¢. Stosowa specjalnegkawice
ochronne z wstawkami z widkien stalowych. Nie wopad zadnym pozorem dotykanaza
gotymi rekami.

Mozliwe Przyczyny niewiaciwej pracy.
1. Maszyna zatrzymatagiv trakcie pracy i nie reaguje na klawiatur
Przyczyna: Sprawdczy oba czujniki od odbierakavieca s¢. Jéli tak wytacz i wigcz
maszyRr. J&li to nie pomae skontaktuj si z serwisem.
2. Jeden z noy elektrycznych nie pracuje.
Przyczyna: wydcznik na@a nie jest wainigty. NGz jest uszkodzony. Wtyczka zasiep
noza nie jest podczona.
3. Dociski i odbierak nie pracyij
Przyczyny: Brak powietrza.
4. Lewa i prawa wsiga ma niewtgciwy wymiar.
PrzyczynaZle ustawiony ng wzgledem krawgdzi materiatu.
5. Materiat marszczy gii krawedz ciecia nie jest prosta.
Przyczyna: Zbyt dia prdkosé naza. Tepy n@.
6. Niewtasciwa diuga¢ cietego materialu pomimo wdaiwie wpisanej warteci.
Przyczyny: Brudne Kolo od enkodera.
7. Materiat opadajc zahacza o tde czsci maszyny i niewlgciwie uklada si na
odbieraku.
PrzyczynaZle ustawienie pochylenia maszyny.
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