Instrukcja u zytkowania automatycznej lagowarki z odbierakiem
Ver. 2.0

Zastosowanie:

Maszyna przeznaczona jest dac@ tkaniny o szerokwoi 180cm/210cm na rolkach o
srednicy do 40cm. Gruldé materiatu w granicach od 0,3mm — 3mmgt&itkanina nie mee
by¢ postrzpiona na krawdziach lub posklejana. Rozwianie gbna podczas pracy musidy
swobodne. Zastosowany system grawitacyjnego opad#mniny uniemgiwia ciecie
pewnych materiatdw 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 sic 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 wypesaa jest w jeden rdpionowy i jeden poziomy.
Ciecie wzdhine dzieli materiat na dwie wsji z ktorych kada mae by cicta na dowolne
niezalene od siebie dlugai. Istnieje maliwos¢ ciecia na wgce] wstg jednak nadal
pozostaje niezmienny podziat na dwie ditgavstg prawej i lewe;.

Przygotowanie maszyny 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
wytgcznikiem gtdwnym naley usury¢ wszelkie przedmioty znajdage s¢ przed maszyn Po
wiaczeniu zasilania odbierak automatycznie zostanwamy. Maze to spowodowa
przewrécenie przedmiotéw znajgaych s¢ przed maszyna. Pozycjonujemy maszyio
pionu regulugc stopki maszyny tak, aby stabilnie stata na padi®okoto maszyny naky
namalowa lub naklet stret bezpieczastwa, ktorej nie wolno przekragzgodczas pracy
maszyny. Obszar z wymiarami strefy znajdugevsidalszej cgsci instrukcji.

UWAGA!! Srodki ostroznosci:

1. Podczas pracy maszyny operator niezen@najdowdé sig jedynie przy panelu

sterupcym.

Nie wolno dotyké czesci ruchomych a w szczegdlém nazy tnacych.

Ramiona odbierakagssterowane sitownikami pneumatycznymi. Ingerowaniaie

podczas pracy nie grozé przytrzanigciem rki.

4. Bebny, na ktorych lgy bela materialu obracajsic. Podczas pracy nie wolno
poprawi& materiatu na maszynie. Nalezatrzym& maszyg, dokon& niezlgdnych
poprawek i dopiero wznowiprace. Kade ingerowanie w maszyrpodczas jej pracy
grozi kalectwem.

5. Nie dopuszczalne jest opieranie simaszya.
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6. Wymiana nay maze by wykonana jedynie przez ospldo tego przeszkolona i
zgodnie z zasadmi BHP. Nawet wgtony nG posiada ozci ostre, ktdre mag
skaleczy. Nalezy stosowd sie do instrukcji posfpowania z ngem jaka jest wraz z
nim dostarczona.

7. Podczas ostrzenia # naley zachowd szczegolna ostimosé. Stosowa specjalne
rekawice ochronne z wstawkami z wtokien stalowychgdyi nie wolno dotyké&naoza
gotymi rekami.

8. Podczas pracy w bezfredniej odlegtéci od maszyny mee znajdowa sie tylko
jedna osoba. U podstawy maszyny mglevyznaczy stret bezpieczastwa 0,6m od
najdalej wysunitej czsci maszyny. Strefa powinna byak wyznaczona by istniata
mozliwos$¢ podegcia jedynie od strony panela stexaggo. Wyznaczenie strefy naje
wykona wg rysunku poriej:

miejsce dla operatora

foelniays jeued
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PRZED STARTEM NALE ZY ODSUNAC SIE OD MASZYNY. PRZY
MASZYNIE MO ZE ZNAJDOWAC SIE TYLKO OPERATOR W
MIEJSCU DO TEGO WYZNACZONYM.



Rozpoczcie pracy krok po kroku.

Podstawowe informacje dotycace obstugi wgwietlacza i klawiatury:

Przed rozpoggxiem pracy natey ustawt wszystkie parametry produkcji. Wymiary formatek
oraz pedkosci ciecia. Po wjczeniu zasilania na wwietlaczu zawsze wéyvietla st menu
gtéwne. Naciskajc klawisz od 1-4 wybieramy odpowiednia funkcje:

1. Wymiary materialu dla ustawienia dtugai i szerokdci prawej i lewej wsigi.

2. Ustaw Liczniki - kasowanie i edycja licznikow.

3. START-> 00100 szt GLOWNY START MASZYNY (w trybie automatycznym)
4. Ustawienia maszyrnyUstawienia maszyny omowione w dalszej czesattek

Jezeli wybierzemy klawisz 1 to na wwietlaczu wywietli si¢ lista z edycja warkei
liczbowych. Klawiszami kursora dol(2) i gora(8) asiamy wskanik ,>" na pozycg, ktéra

clear
chcemy edytowa Klawiszem (prawy klawisz funkcyjny) akceptujemy @h edycji
danych. Pojawienie @iznaku , ” pod pierwsza cyfra w wakm sugeruje maiwosé
wpisywania cyfr w wybranym polu. Nalg zawsze wpisywa taka ilg¢ cyfr jaka jest
widoczna w danej pozycji na ekraniegcinie z zerami. Wpisanie ostatniej cyfry
automatycznie akceptuje wpisana wattozapamgtuje do pamici maszyny. By zakonczyc

wychodzimy klawiszem Wyjsci (lewy klawisz funkcyjny) do poprzedniego menu.
W przypadku pozostatych wakm liczbowych omowionych w dalszej €zxi instrukcji
postpujemy zawsze w analogiczny sposob.

Jezeli nackniemy klawisz 2 to na wiyvietlaczu pojawi s menu, ktore sty do ustawiania i
kasowania licznikbw maszyny lub innych ustawienwitz4. Posfpowanie jest opisane w
dalszej cesci tekstu. W przypadku bllow maszyna informuje komunikatami. Nafe
postpowa: w takim przypadku zgodnie z zawarta informacjaomkinikacie.

1. Zaktadanie materiatu na maszyn
Zaktadamy materiat nacbny. Naley pamtcta¢ aby koniec materialu rozwijat gijak na
rysunku poniej:

Material Dociskamy bele materialu do lewej¢ézi maszyny
(do pionowego ogranicznika). Wybieramlenu
gtéwne -> 4-ustawienia -> 2-praca reczna -> 2 -akKal
rozwin w dol Aby rozwina¢ material w dol ora®8 -
Walek zwijaj w gore- aby podni& materiat wyej i

\ nawing¢ go na belk. W ten sposéb stawiamy materiat.
| (Prosz zwrocic uwag by materiat znajdowat sipod

\ kotem licacym odlegté¢) odwijamy materiat tak by

lezat na lgbnach.
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Jezeli podczas pracy dolzie wykonywane ciecie wzdine naley pametac by przed
przysgpieniem do pracy ustawinéz w odpowiedniej odlegkei od czujnika krawdzi oraz
by przewlec materiat przez apionowy.

2.Ustawienie nga pionowego.

Przed regulacja ma konieczne jest zdemontowanie wszystkich docisk@av belkach
pneumatycznych. Pomijamy jedynie demantiavoch dociskow przy rai, ktdre § na state
zamontowane i sp¢gnicte z naem.

Uzywajac Menu gtowne -> 4-ustawienia -> 2-praca reczna -> Walek rozwin w dol
ustawiamy materiat na wysos@ naza pionowego. N pionowy naley ustawt luzujac
mocupca srube motylkowa i przesuwag go w odpowiednie miejsce migrzcentymetrem od
czerwonej linii lewego czujnika kraylzi materiatu do tarczy ria trgcego. Jeeli czujnik
krawedzi nie znajduje siblisko krawedzi materiatu to siywajac funkcji Menu gtowne -> 4-
ustawienia -> 2-praca reczna -> 1l-Ustaw krawedzangaozwalamy maszynie ustaiwi
pozycje widciwa do krawdzi materialu. Nagpnie Zaktadamy odpowiednio dociski
materiatu tak, aby przerwy miedzy nimi nie bylyeksze nk 5cm. Przy dociskach, ktore s
sprzgnicte z naem pionowym natey zostawé wiekszy dystans, po 10cm tak, abyzneraz
z dociskami mogt giporusza z lewej do prawej pagajac za krawdzia cictego materiatu.

Sterowanie funkcja kragdzi uzyskujemy poprzez wpisanie odpowiedniej waitov Menu
gtéwne -> 4-ustawienia -> 1- ustawienia predkosdirawedz: 00120

Wartci¢ ta mae by wpisana w przedziale od 0-255.

0 - regulacja wyjczona,

1 - najwieksza czukd (néz bedzie szybko pograt za krawdzig.

255 - najmniejsza (rdbedzie dredniat kravedz)

Optymalna wart&e: 00120.

W normalnych warunkach nie ma koniecgriozmiany tego parametru. Istrigjednakzle
nawinkte belki, z ktorymi mee by problem podczas @iia. Naley wtedy skorygowa
odpowiednio wartge.

3. Ustawienie pgdkaosci rozwijania materiatu i nga pionowego

Predkos¢ rozwijania materiatu (ecia wzdhiznego) jest stata i nie wymaga regulaciji. Istnieje
mozliwosé jej korekcji na falowniku wewtrz skrzynki z elektronika. W szczegodlnych
przypadkach mee by konieczné¢ zmiany tej pedkosci. Zmiany dokonujemy wg instrukcji
falownika. Funkcja C11- ok maksymalna gudkos¢ rozwijania materiatu. Funkcja C10 —
okresla z jalg predkoscia maszyna édzie kaiczye rozwijanie materiatu by uzyska
zaprogramowadq dtugasci. Nalezy pametaé, ze zbyt dua prdkos¢ konczenia rozwijania
(C10) ma wptyw na zmniejszenie dokladaicciecia. Natomiast zbyt mata me spowodowa
niekontrolowane zatrzymywanie ngu przed dojechaniem do wéwego rozmiaru.



4 Ustawienie odbieraka.

Wysoka¢ poprzeczek odbieraka ustawiamy tak by materiatlape lezat w potowie belki
dla kazdej wstgi niezalenie. Wysokdé¢ mierzymy od nga poprzecznego do belki odbieraka
ustawiajgc go w potowie diugei cietej formatki. Stosujc odpowiednia poprzeczk
ustawiamy podziat odbieraka tak, aby przebiegatimi £ cigciem pionowym. Gumowe
sprzyny powinny by tak ustawione by 5-10 cm od kreazi materiatu dociskaty kala
wstege po opadrgciu na ramie odbieraka. Zapobiegapne zsuwaniu si materiatu z
poprzeczki podczas jego opadania.

Sterowanie funkcja odbieraka uzyskujemy poprzezamie odpowiedniej wartoi w Menu
gtébwne -> 4-ustawienia -> 1- ustawienia predkosabdbierak: 00010

Wartci¢ ta mae by wpisana w przedziale od 0-255:
0-odbierak wyiczony,
1- otwieranie odbieraka szybkie (odbierak ngd4e czekal na opadniecie materiatu po
puszczeniu dociskow),
255-dlugi czas oczekiwania na opadniecie matefiajidiuznie czasu jest konieczne w
przypadku lekkich materiatow..
Optymalna wart&t: 00010

5. Ustawienie nga poziomego

Ustawienie nega poziomego sprowadzacsilo wpisania odpowiedniej wakm podziatu na
dwie wstgi. Ustawienia dokonujemy Wlenu gtdwne -> 1-wymiary materialu -> szeréko
lewy oraz szerok@ prawy. N6z bedzie poruszat giw podanym zakresie. Abyedie byto
prawidiowe konieczne jest przejechaniezaopoza ten zakres jednak dziejeg 4D
automatycznie i nie uwzediniamy tego w podanych szergk@ach (zmiana parametru jest
dostpna jedynie z poziomu serwisu).cBkos¢ poruszania ginoza jest ustawiana tylko w
kierunku ciecia materialu (w lewa stinPrzejazd na pozycje do ciecia jest ze gstat
maksymalg predkoscia. Predkos¢ ciecia naa dosgpna jestMenu gtéwne -> 4-ustawienia ->
1- ustawienia predkosci -> Predkosc x: 000Martas¢ podawana jest z zakresu od 1-min do
15-max.

6. Ustawienia licznikow.

Parametry iléci pocktych sztuk lewej i prawej wagi jak i taczna diugéc belki mazna
wyzerowa tylko podczas postoju maszyny. Dgste w:Menu gtébwne -> 2-ustaw liczniki ->
klawisze 1,2,3 (opis na Wwietlaczu) Funkcja zerowania licznikow jest zabezpieczonagrze
przypadkowym skasowaniem. Aby skasowmznik nalezy: nacisaé¢ odpowiedni klawisz
(0,5s) i pdci¢ klawisz kasowania licznika, kiedydizie styszalny aigty dzwick to w trakcie
jego trwania nacigg@ ponownie klawisz i przytrzyntaaz do wywietlenia komunikatu o
skasowaniu licznika. Nie na&ciiecie ponownie klawisza podczas trwankavigku nie kasuje
licznika.

Licznik ilosci formatek do poecia ustawiany jest wMenu gtéwne -> 2-ustaw liczniki -> 4-
Ustaw ilosc sztuk.



Przydatne wskazowki i uwagi:

* W przypadku aicia jednej wsigi o jednej dtugéci nalezy w szerokéci lewej wpis@ 0 a w
prawej wpisa szeroké¢ i dtugas¢ cietej formatki materiatu. Nigdy prawa strona nie z@o
by¢ réwna 0

* Szerokdci ciecia podawane na wwietlaczu g potrzebne do zakresu pracy zao
poprzecznego i nie maja beZpedniego wplywu na szerok®d cictego materiatu.
Niewlasciwe podanie szerokoi moze powodowa zte ckcie poprzeczne. (materiat gty nie
do konca lub nie uety)

* Licznik ilosci sztuk do poeicia liczy lewa wsige. llos¢ prawej ledzie zalena od jej
dhugcéci wzgledem lewej.

* Jesli n6z poziomy podczas startu maszyny nie znajdowaMsipozycji zerowej zostanie
automatycznie wyzerowany. Me by styszalny giéniejszy dwick lecz nie jest to
szkodliwe dla nagdu naza. Wskazane jestezne ustawienie @ na skrajnej lewej pozyciji
przed wystartowaniem maszyny.

* Jezeli na maszynie znajdujeggnateriat i zostanie ona aakzona to czujnik krawdzi wraz z
nozem pionowym nie zmieni swojej pozycji.z&l na maszynie niegdzie znajdowat si
materiat to po jej zakzeniu czujnik wraz z @m zostanie ustawiony do pozycji zerowej w
linii z krawedzig bebna (do krawdzi materialu ktéry zostanie zafmny na maszyn w
pdézniejszym czasie).

* Wymiary: szeroké¢ i dlugas¢ wpisujemy w milimetrach.

* Nalezy pametac, ze przed startem maszyny koniec zwgsago materiatu musi znajdowa
sie rowno z naem poziomym. W przeciwnym wypadku maszyna utniezbgt dwo (jak
bedzie ponkej) lub pierwszy kawatekdalzie zbyt krotki (materiat za wysoko)

* Podczas pierwszych dienalery zwrdcié szczegoOlna uwagna wyghd krawedzi ciecia.
Postrzpiona krawdz maze swiadczy o przytpionej tarczy nga a krawdz w ksztalcie
.jodelki” o zbyt dwej predkosci poruszania ginaza wzgedem materiatu — ndpoziomy lub
materiatu wzgjdem naa — nG pionowy.

START i praca automatyczna

W trybie automatycznym (podczas procesu ciecia madw¢ nie jest maliwe edytowanie
zadnych parametrow na yietlaczu. Bda widoczne iléci ucictych sztuk dla prawej i lewej
wstegi, dtugas¢ pocktej juz belki w metrach oraz licznik pozostatych sztukpmiwiecia ktory
bedzie s¢ zmniejszat z kada ucetg formatka lewej cgéci materialu. Po osgnicciu 0
maszyna zostanie zatrzymana.

Po ustawieniu wszystkich parametréw ina wystartowa maszyg klawiszem ,3” tylko
bedac w Menu gtéwnym:3. START-> 00100 szt

Po nadinieciu klawisza nasgpuje uruchomienie procedury ciecia. Sygnawidkowy
poprzedza start maszyny informuje o starcie. Magagzpoczyna od wyréwnania kredzi
materiatu poprzez odgiie okoto 5cm z catej diugoi.



Zatrzymanie maszyny:

Maszyna bdzie pracowatak dtugo a:

- skaaczy st materiat na belce, lub

- skaaczy sk licznik ilosci do pocécia, lub

- lub zostanie nagmiety i przytrzymany dowolny klawiszzado momentu zatrzymaniagsi
maszyny. Jeeli w dogodnym dla maszyny momencie klawisz njdze naciniety, maszyna
przejdzie do cicia kolejnej formatki. (jest to zatrzymanie wymuseolecz nie awaryjne.
Maszyna zrobi to jedynie w odpowiednim dla siebignmencie by nie marnowamateriatu.)

- lub zostanie nagmniety stop awaryjny (zatrzymanie awaryjne)

Zakaczenie pracy maszyny z powodu konca licznika jgghalizowane mruganiem zer w
pozycji ,Licznik” i sygnatem dwickowym. Wyjscie z tego stanu po nani¢ciu dowolnego
klawisza na klawiaturze.

Wznowienie pracy po kalym zatrzymaniu maszyny nie wymagadnych dodatkowych
czynndaci. J&li byto to zatrzymanie awaryjne i a@oziomy nie wrécit do punktu zerowego
naleey go rcznie przecigng¢ do wiaciwe) pozycji. Kady ponowny start maszyny
niezalenie od powodu jej zatrzymania odcina 5cm materialast to niezine dla
wiasciwego rozmiaru pierwszego gtego kawatka.

Mozliwe Przyczyny niewiaciwej pracy.

1. Maszyna zatrzymatagiv trakcie pracy i nie reaguje na klawiatur
Przyczyna: Sprawdczy oba czujniki od odbierakavieca s¢. Jali tak wylacz i wigcz
maszyRr. Zwigksz minimalna pydkos¢ rozwijania materiatu na falowniku. (Funkcja C11)
Je&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 pracylj
Przyczyny: Brak powietrza. Wytaczona funkcja w Watmniach.

4. Lewa i prawa wsiga ma niewtgciwy wymiar.
PrzyczynaZle ustawiony nd 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 niewléciwie uktada si na odbieraku.
PrzyczynaZle ustawienie pochylenia maszyny.

Producent: DAS Elektronika, 41-200 Sosnowiec, uRegulacyjna %2
Adam Sitkowski +48 602 196 522



