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Obsluhovat ovinovaci balici stroj mGze pouze pracovnik, ktery k tomu byl
urcen a ktery byl seznamen prokazatelnym zplisobem s timto navodem a
bezpecénostnimi pravidly zde uvedenymi.
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1.

uvoD

Balici stroje WMS vSech verzi a provedeni jsou opatfeny bezpe€nostnim
vybavenim jak na ochranu obsluhy, tak i na ochranu stroje pfi jeho bé&zném
pouzivani. Tato opatfeni nemohou pokryt vSechna rizika, proto je nutné, aby
obsluha dfive, nez zaéne stroj vyuzivat, tento navod prostudovala a pochopila a
aby se timto navodem fidila.

Tento navod je ur€en pro provozovatele a pro pracovniky, ktefi balici stroj WMS
vSech provedeni obsluhuji a udrzuji. Je psan pro stroj s Uplnym vybavenim;
pokud vas stroj nékteré dopliikové vybaveni nema namontovano, jeho popis a
ovladani ignorujte.

Pokud je balici stroj WMS instalovan a provozovan v souladu s touto pravodni
dokumentaci, je jeho €innost bezpecna a zbozi na paletach je zabaleno rychle,
kvalitné a ekonomicky.

Tento navod je plvodni navod k pouziti ve smyslu NV 176/2008 Sb. a smérnice
EU ¢&. 2006/42/ES a je autorizovany vyrobcem.

1.1. Konvence

Text navodu je psan béznym pismem, tak, jako tento odstavec.

Nazvy tlaCitek a ovladacich prvkil jsou psany TUCNYMI KAPITALKAMI.

1.2. Pouzité symboly

V textu jsou pouzity symboly:

Nebezpeci — zanedbani téchto instrukci mize zpusobit vazny
uraz ¢i smrt nebo vazné poskozeni stroje

Varovani pfed nebezpedim poSkozeni stroje, nebo Urazu
obsluhy &i osob, které se nachazeji v blizkosti stroje.

Informace, usnadnujici pouzivani stroje

V>
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2. SPECIFIKACE, URCENI A POUZITI
STROJE

Balici stroje fady WMS tvofi modularni systém, umoznujici Sirokou variabilitu
vybaveni a pfisluSenstvi podle potfeb baleného zbozi i podle ekonomicnosti
provozu. Jsou uréeny pro fixaci paletovych jednotek pritaznou folii.

Ovinovaci balici stroje WMS OPTIMUM vsech variant jsou uréeny pro provozy se
stfedni kapacitou baleni a jsou vhodné do provozd s malymi zmé&nami postupu
baleni zbozi.

Ovinovaci balici stroje WMS STANDARD vSech variant jsou uréeny pro provozy
se stfedni a vysokou kapacitou baleni, s ¢asto se ménici vySkou zbozi na paleté
a s poZzadavkem na zmény postup( baleni.

Stroj je uréen pro praci jedné osoby. Pracovni misto u ovladaciho pultu zarucuje,
Ze obsluha bude mimo dosah pracovniho prostoru stroje.

2.1. Pracovni podminky stroje

Ovinovaci balici stroj je uréen pro praci v prostfedi, které musi vyhovovat
nasledujicim podminkam:

Prostiedi normalni, AA5+AB5, ve smyslu CSN 33 2000-5-51 ed. 3 za podminek
uvedenych dale v této kapitole a za podminky instalace a provozovani podle této
privodni technické dokumentace.

Stroj je nutno instalovat a provozovat v krytych provoznich prostorech
chranénych pfed atmosférickymi vlivy.

Podlaha musi byt vodorovna a zpevnéna, maximalni povolena uchylka rovinnosti
podlahy je + 3 mm / 2m. Pfed usazenim stroje na misto je nutno plochu zbavit
hrubych nedistot, kamink( apod.

Rozsah teplot pro praci stroje je +5°C az +40°C, rychlost zmény teploty max.
10°C / 30 min.

Relativni vihkost 5% aZ 85% bez kondenzujici vihkosti (oroseni).
Stroj je mozno provozovat pouze v prostorach, které spliuji pozadavky
narodnich pfedpisti na pracovni prostfedi — nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb. a

vyhlasku 48/1982 Sb.

V blizkosti stroje nesmi byt prekazky, které by mohly zpusobit Uraz obsluhy
(schody, rampy, snizené podhledy, jiné stroje apod.).

Vyrobek nesmi byt pouzivan ve vybusném prostfedi nebo tam, kde vybusné
prostfedi muze i nakratko vzniknout.
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Stroj a zejména jeho elektrické zafizeni musi byt instalovano a provozovano
podle pokynud vyrobce uvedenych v této pravodni technické dokumentaci.

2.2. Provedeni stroje

Provedeni stroje odpovida pfedpisim a normam uvedenym v Prohlaseni o
shodé, které je soucasti této pravodni technické dokumentace. Kazdy stroj je
pfed expedici kontrolovan a je zkou$en na splnéni pozadavkl normy
CSN EN 60204-1.

Pozadavky norem a predpisu jsou zahrnuty do vyrobni dokumentace. Opatfeni
ze strany uZivatele jsou popsana v této prGvodni technické dokumentaci —
navodu k obsluze.

Odrugeni vyhovuje pozadavkiim normy CSN EN 61000-6-3 .

Z hlediska odolnosti proti rueni stroj vyhovuje pozadavkim normy CSN EN
61000-6-1.

Elektricka vyzbroj stroje je slozena z rozvadéce a elektrického rozvodu na stroji.
V rozvadéci je umisténa pétipdlova pFivodni svorkovnice a vypinac¢ pro cely stroj.
PFivod ke stroji musi byt jiStén pojistkami nebo jistiCem. Elektricka sit, ke které
bude stroj pfipojen, musi odpovidat mezinarodnim i narodnim pfedpisim a
normam.

Predpokladana Zivotnost stroje je 10 let za predpokladu pouzivani stroje
v souladu s touto privodni technickou dokumentaci a pfi dodrzeni predepsané
udrzby a periodické kontroly stroje.

2.3. Zaruka

V8eobecné podminky zaruky jsou definovany v zaruénim listé, ktery je nedilnou
soucasti dokumentace dodané se strojem. Zarucni list musi byt fadné a uplné
vypInén a potvrzen vyrobcem.

Podminkou zaruky je pravidelna kontrola a udrzba stroje, dodrzovani navodu k
pouziti a pouzivani pouze originalnich nahradnich dila.

Zaruka se nevztahuje na vady zpusobené nespravnou manipulaci, nedodrzenim
navodu k obsluze vyrobku, byl-li do vyrobku u€inén zasah neopravnénou osobou
(organizaci) a pfi pfetizeni vyrobku. Rovnéz se nevztahuje na $kody zpusobené
pfirozenym opotifebenim &asti stroje. Jedna se o tyto vyjmenované dily:

e pogumované valce prutazného zafizeni

e potah valcl pratazného zafizeni

o vlozka elektromagnetické brzdy

e fetézy to€ny a sloupu
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2.4. Technické parametry

WMS OPTIMUM
WMS STANDARD
Provedeni | To¢na Standardni Standardni Standardni Standardni
1500 mm 1650 mm 1800 mm 2300 mm
Dopravnik neni neni neni neni
Hmotnost 425 kg 460 kg 515 kg 715 kg
(dle vybaveni, min.) (viz typovy Stitek)
Rozméry |VySka 2366 mm
(3066 mm)
Sitka 1500 mm 1650 mm 1800 mm 2300 mm
Délka 2350 mm 2500 mm 2650 mm 3150 mm
To¢na Primér 1500 mm 1650 mm 1800 mm 2300 mm
Nosnost 1200 kg
Pohon el. motor 370W / 50Hz 400 V el. motor
550W / 50Hz
400 V
Otacky 10 ot/min + 20% 6.66 ot/min +
20%
Smysl otaceni Pravy
Pohon pojezdu pritaznéhg el. motor 180W / 50Hz 400 V
zafizeni
Pohon pfitlaéného zafizeni el. motor 120W / 50Hz 400 V
Tlak Vstupni max. 1.5 MPa
vzduchu ) Pracovni 0.6 MPa
Vaha role balici folie cca 17 kg
Dopravnik | Sitka —
Vyska -
Rychlost —_
Pohon -
Elektro- Provozni napéti 3 x 400 V / 50Hz
zapojeni | Prikon stroje 1.5 ... 3.5 kVA (viz typovy &titek)
Jisténi pfivodnihg 10 ... 16 A (viz typovy Stitek)
vedeni
Napéti fidicihg 24V
obvodu
Stupen  ochranyf IP 54

elektrozarizeni

*) pouze je-li stroj vybaven pneumatickym nebo portalovym pfitlaénym zafizenim
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WMS OPTIMUM
WMS STANDARD
Provedeni | To¢na S vyfezem 1500 S vyfezem 1800 S vyfezem 2300
mm mm mm
Dopravnik neni neni neni
Hmotnost 440 kg 510 kg 835 kg
(dle vybaveni, min.) (viz typovy Stitek)
Rozméry |Vyska 2369 mm
(3069 mm)
Sitka 1500 mm 1800 mm 2450 mm
Délka 2350 mm 2650 mm 3245 mm
Tocéna Primér 1500 mm 1800 mm 2300 mm
Nosnost 1000 kg
Pohon el. motor 370W / 50Hz 400 V
Otacky 10 ot/min + 20% 8.5 ot/min + 20% | 6.66 ot/min + 20%
Smysl otaceni Pravy
Pohon pojezdu prataznéhg el. motor 180W / 50Hz 400 V
zafizeni

Pohon pfitlaéného zafizeni

el. motor 120W / 50Hz 400 V

Tlak Vstupni max. 1.5 MPa
vzduchu %) Pracovni 0.6 MPa
Vaha role balici félie cca 17 kg
Dopravnik |Sitka -

Vyska

Rychlost -

Pohon -
Elektro- Provozni napéti 3 %400V /50Hz
Zapojeni Ptikon stroje

1.5 ... 3.5 kVA (viz typovy Stitek)

Jisténi pfivodnihg
vedeni

10 ... 16 A (viz typovy Stitek)

Napéti fidicihg 24V
obvodu
Stuperi  ochrany IP 54

elektrozarizeni

*) pouze je-li stroj vybaven pneumatickym nebo portalovym pfitlaénym zafizenim
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2.5. Typovy stitek

Typovy §titek je umistén na spodni €asti sloupu, jeho identicka kopie je chranéna
pfed poskozenim nebo ztratou umisténim v rozvadédi (panelu s ovladacem) na
vnitfni bo€nici rozvadée po levé strané. Typovy Stitek obsahuje nasledujici
udaje:

Nazev a adresa vyrobce (dodavatele)
typové oznaceni vyrobku

vyrobni €islo stroje

rok vyroby

Cislo elektrického schématu
hmotnost stroje (kg)

napajeci napéti (V)

frekvence napajeciho napéti (Hz)
jisténi (A)

prikon stroje (kVA)

napéti fidiciho obvodu (V)

tlak vzduchu (MPa)

Udaje typového &titku maji pfednost pred udaji tabulky technickych parametrd
nebo jinymi Udaji v této privodni dokumentaci.

2.6. Spotrebni material

2.6.1.Prutazna folie

Stroj je uréen k baleni zbozi na paletach do priitazné (stretch) félie z linearniho
polyetylénu nizké hustoty (LLDPE) tloustky 20 + 40 um. U stroja vybavenych
mechanickym, jednomotorovym nebo dvoumotorovym pritaznym zafizenim musi
mit félie minimalni prdtaznost 150%. Ruéni nebo elektromagneticka brzda folie
zaru€enou hodnotu prataznosti félie nevyzaduje. Félie musi byt v podobé roli
Sitky 500+10 mm a praméru max. 250 mm. Dutinka, na které je félie navinuta,
musi mit vnitfni prdmeér 76+3 mm a délku 51045 mm.

Lze pouzit félii nelepivou i jednostranné lepivou. Lepivost jedné strany znamena,
Ze jednotlivé vrstvy félie navinuté na zbozi velmi dobfe Inou k sobé& vzajemné,
nemaji ale tendenci jakkoli poSkozovat zbozi na paleté. Hlavnim ucelem pouziti
této folie je lepsi fixace zbozi na paleté, vySsi pevnost obalu a jeho lepSi odolnost
proti klimatickym vlivim a mechanickému namahani pfi dopravé. Po zabaleni
palety se zbozim musi byt navinutd félie orientovana lepivou stranou dovnitf
(smérem ke zbozi), takZze pfi manipulaci se zabalenymi paletami a pfi jejich
dopravé nebudou mit palety snahu lepit se k sobé vzajemné.

Folie je standardné odolna proti UV zafeni po dobu 6 mésicuq, tj. zabalené zbozi
muZe byt po tuto dobu skladovano venku a vystaveno sluneénimu zafeni se
zachovanim vSech puvodnich viastnosti obalu. Pfi pozadavku na delSi dobu
skladovani ve venkovnim prostfedi lze nékteré félie dodat v provedeni se
zvysSenou odolnosti proti UV zafeni.
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VySe uvedenym pozadavkum vyhovuji pratazné félie:

Provedeni prutaz- pouziti Mozna provedeni
nost
POWERFLEX | 160% Ruéni brzda félie. RUzné tloustky
sQ

Baleni tézkého zbozi s ostrymi| Nelepivé i jednostranné lepivé

hranami Se zvySenou odolnosti proti UV

zafeni

POWERFLEX | 200% Mechanické, jednomotorové nebo | Rtzné tloustky

PQ dvoumotorové pritazné zatizeni. Nelepivé i jednostranné lepive

baleni stfedné té&Zkého nebo
lehkého zbozi, nebo zbozi kfehkého
¢i deformovatelného.

Se zvySenou odolnosti proti UV
zareni

POWERFLEX |250% Automatické stroje s mechanickym, | Rtzné tloustky

HPQ jednomotoronm . pepo Nelepivé i jednostranné lepivé
dvoumotorovym prataznym N . .
zafizenim. Se zvySenou odolnosti proti UV

Sier L zareni
Pouziti obdobné jako PQ.
POWERFLEX | 300% PouZziti obdobné jako HPQ. Razné tloustky

SPQ Nelepivé i jednostranné lepivé

Se zvySenou odolnosti proti UV
zareni

Pfi uvadéni baliciho stroje do provozu doporucujeme kontaktovat dodavatele
nebo vyrobce, ktery na zakladé zkusenosti doporuéi optimalni prataznou folii pro
baleni vadeho zbozi.

Jiny balici material nez je zde uvedeno (napft. folie perforované, sitové, vrstvené,
poti§téné, bublinové, z jiného materidlu apod.) nedoporu€ujeme pouzit bez
pfedchozi konzultace s vyrobcem a bez jeho souhlasu — nelze zaruéit spravnou
funkci baliciho stroje. Bude-li stroj v zaruéni dobé balit nekvalitné, nebo dojde-li k
poSkozeni stroje nebo baleného zbozi, pak mize byt pouziti folii nebo balicich
materialt neschvalenych vyrobcem divodem k zamitnuti reklamace.

2.6.2.Prekryvaci folie

Prekryvaci félie se u strojd WMS OPTIMUM a WMS STANDARD poklada ru¢né.
Pro prekryv (pokud je poZzadavek na pfekryvani) je uréena hladka nepriitazna
folie z polyetylénu (PE) tloustky 50 az 80 ym dodavana v rolich. Pokud je pouzit
drzék prekryvaci félie vyrobeny firmou PRAGOMETAL, musi byt félie navinuta na
dutince o vnitfnim primeéru min. 40 mm. Na jiné vlastnosti pfekryvaci félie, nez je
uréeno v této kapitole, nejsou z hlediska konstrukce stroje definovany zadné
pozadavky. Konkrétni Sitka folie je dana rozméry baleného zbozZi na paleté a
zpusobem baleni.

10
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2.6.3.Ekologie

Pritaznou i prekryvaci félii Ize zahrnout do tfidéného odpadu mezi plasty
(pfesnéji mezi polyetylén PE). Material je dobfe recyklovatelny. Dobfe se spaluje
a pfi spravnych spalovacich podminkach nevznikaji Skodlivé zplodiny. Neni
biologicky odbouratelny a degradace ve skladce je velmi pomala. Nejsou znamy
nebezpecné produkty, které by unikaly do vzduchu nebo které by kontaminovaly
vodu nebo pudu.

11
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3. BEZPECNOSTNI POKYNY

3.1. Bezpecnostni doporuceni

Stroj podléha pravidelnym revizim a zkouskam elektrického zafizeni. Pfi téchto
pracich je nutné splnit pozadavky CSN EN 60204-1 a CSN 33 1500.

Pfed uvedenim stroje do provozu musi byt provedena revize elektrického
zafizeni. Musi byt vyzkouSena spravna funkce ochrany pfed nebezpecnym
dotykovym napétim podle CSN 33 2000-4-41 (v EU norma |IEC 60364-4-41) a
provedena revize na napajecim zafizeni (napojeni kabelu) stroje podle CSN 33
1500 a CSN 33 2000-6 (v EU norma IEC 60364-6) pracovnikem pro provadéni
revizi, ktery splfiuje podminky narodnich predpist pro revize, v CR pozadavky §
9 vyhlasky CUBP &. 50/1978 Sb.

Vzhledem k tomu, Ze kazdy neodborny zasah do elektrického zafizeni stroje by
mohl zavinit t€Zké poskozeni stroje nebo i Uraz obsluhy, smi kazdy zasah provést
pouze osoba odborné zpusobild podle narodnich pFedpisi pro prace na
elektrickém zafizeni. Praci na udrzbé, opravach a periodickych prohlidkach
elektrického zafizeni stroje mohou vykonavat minimalné pracovnici znali ve
smyslu § 5 vyhl. CUBP &. 50/1978 Sb.

Pracovnici, ktefi obsluhuji ovinovaci stroj, musi byt pracovnici seznameni ve
smyslu § 3 vyhl. CUBP ¢. 50/1978 Sb.

3.2. Bezpecnost prace

3.2.1.0chranna zarizeni k zajisténi bezpecnosti prace

Ovinovaci balici stroj je zafizeni jednoduché konstrukce bez vyskytu rizikovych
mist, ktera by mohla zplsobit ohroZeni zdravi obsluhy v pribé&hu pracovni
operace pfi pfedpokladu dodrzeni stanoveného pracovniho postupu ovinovani.
Rizikova mista v pracovnim prostoru vyplyvaji z principu €innosti stroje:

1) Tocna rotuje i s paletou, ktera je na ni umisténa. Rotujici ¢ast stroje s
paletou neni chranéna specialnimi kryty, nebot by to znemoznilo vlastni
technologickou ¢€innost.

2) Folie je protahovana mezi valci pratazného zafizeni.

3) Folie se naviji na balené zboZi a je na néj silou utahovana.
4) Na félii mize vzniknout elektrostaticky naboj.

5) Pritazné zafizeni pojizdi po celé vySce sloupu az k podlaze.

6) Pritlaéné zafizeni, pokud je pouzito, stlauje paletu tlakem 500 N (50 kg)
u elektrického &i pneumatického pfitlaného zafizeni a 8000 + 12 000 N
(800 + 1200 kg) u portalového pfitlaéného zafizeni.

12
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7) Valeckové nebo fetézové dopravniky, pokud jsou pouzity, umozniuji
autonomni pohyb palet s balenym zbozim

K zajisténi ochrany obsluhy jsou pouZity:

1) Tlacitko NOUZOVE ZASTAVENI k rychlému vypnuti zafizeni. Tlacitko je v
stisknuté poloze blokovano mechanicky a je umisténo v dosahu obsluhy
na ovladacim panelu.

2) Tlacitko OVLADACI NAPETI. Pfi vypadku napajeni nebo pfi stisku tlacitka
NOUzZOVE ZASTAVENI bude odpojeno napajeni Fidiciho systému a stroj
nebude vykonavat Zadnou ¢innost, i kdyZ bude napajeni obnoveno, nebo
kdyby bylo nahodné nebo chybou obsluhy ¢&i udrzby pFedéasné
odblokovano tla¢itko NOUZOVE ZASTAVENI. Teprve stisk tlaitka OVLADACI
NAPETI umozni dal$i ¢innost stroje.

3) Ovladani stroje se provadi z ovladaciho panelu, ktery je umistén na boc¢ni
strané stroje tak, ze je mimo dosah pracovniho prostoru stroje.

4) Vypinaci ramecek k zastaveni pohybu sjizdéjiciho pritazného zafizeni. Je
umistén ve spodni ¢asti nosné konstrukce prutazného zafizeni.

5) U standardniho jednomotorového priatazného zafizeni a dvoumotorového
pratazného =zafizeni vyklopny drzak foélie zcela kryje prostor valch
pratazného zafizeni. Jeho otevieni (vyklopeni) zastavi a blokuje stroj.

6) U ostatnich provedeni pritazného zafizeni je za chodu stroje smysl
otaceni civky s félii a valcu takovy, Ze nemuize dojit ke vtaZeni ruky do
mechanismu.

7) U toCny s vyfezem pfi pfitomnosti nizkozdvizného voziku ve vyfezu
béhem navazeni nebo odvazeni palety na to€nu &idlo blokuje stroj.

8) Pridrzovaci sila desky pfitlatného zafizeni nestabilniho zbozi je
regulovana tak, aby nepfekrocila hodnotu 500 N a je na ni nalepena
molitanova vrstva, tim je minimalizovano ohrozeni obsluhy tlakem.

9) Rotujici &asti prfevodovych zafizeni jsou trvale umistény v konstrukci
stroje.

3.3. Povinnosti provozovatele

Hmotnost role balici folie je asi 17 kg. Manipulace s bfemeny nad 15 kg je
zakazana vSem zenam a mladistvym osobam (v CR vyhlaska €. 288/2003 Sb.)

Pracovni prostfedi, ve kterém je stroj pouzivan, je ovlivnéno charakterem
vyrabéného a baleného zbozi. Provozovatel je povinen zajistit bezpecnost prace
a ochranu zdravi pracovnikd v souladu s narodnimi pfedpisy pro ochranu zdravi
— v CR nafizenim vlady &. 361/2007 Sb. a vyhlagkou 48/1982 Sb. V pfipadé Zen
a mladistvych osob téz v souladu s jiz citovanou vyhlaskou ministerstva
zdravotnictvi €. 288/2003 Sb.

Pfi manipulaci s balenymi paletami musi obsluha pouzivat ke snizeni fyzické

namahy mechanizaénich zvedacich prostfedk(, které ji byly k tomu
zaméstnavatelem pfidéleny.
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Pokud charakter baleného vyrobku je takovy, Ze pfi manipulaci s nim mdze dojit
k poranéni rukou nebo jiné Casti téla obsluhy, nebo pokud balené zbozi
nespliuje hygienické limity (chemické a biologické latky, prasnost, hluk apod.),
musi obsluha pouzivat osobnich ochrannych prostfedkd, které ji za tim Gcelem
uzivatel stroje pridélil.

Ekvivalentni hladina akustického tlaku vazena funkci A za dobu baliciho cyklu je
v misté obsluhy 63.9 dB, stroj sam o sobé splfiuje hygienické limity. Opatfeni pro
ochranu proti hluku jsou ovlivnéna situaci na pracovisti a fidi se narodnimi
predpisy pro ochranu zdravi — v CR nafizenim vlady & 272/2011 Sb.

Pracovnici obsluhujici stroj musi byt prokazatelnym zplisobem seznameni s timto
navodem k obsluze a tento navod musi byt obsluze trvale k dispozici.

Hlavni vypina€ stroje na rozvadéci je uzamykatelny a umozfiuje uzamknuti
vypinace ve vypnuté poloze. DoporuCujeme, aby si provozovatel stroje vyfesil
manipulaci s klicem od zamku v ramci provozu, kde je stroj nainstalovan, a tim
zamezil uvedeni stroje do provozu osobou, ktera neni seznamena s obsluhou.

3.4. Povinnosti obsluhy stroje
Obsluha je povinna pro svoji bezpeénost dodrzovat nasledujici pokyny:

1) Obsluhu stroje tvofi zasadné jedna osoba. Kromé obsluhy se v pribéhu
pracovniho cyklu nesmi v okoli stroje zdrzovat zadna dal$i osoba.

2) Obsluha se po celou dobu chodu stroje musi zdrzovat mimo dosah
pracovniho prostoru (tj. u ovladaciho pultu).

3) Obsluhovat ovinovaci balici stroj mize pouze pracovnik starsi 18 let, ktery
k tomu byl uréen a ktery byl seznamen prokazatelnym zplsobem s timto
navodem a témito bezpecnostnimi pravidly.

4) Obsluha je povinna pfi praci s balicim strojem pouzivat pevnou pracovni
obuv.

5) Pokud byly pracovnikovi pfidéleny osobni ochranné prostfedky, je obsluha
tyto prostfedky pouzivat v souladu s pokyny provozovatele

6) Obsluha nesmi byt pod vlivem alkoholu, navykovych latek nebo 1€k, které
mohou mit vliv na bezpe&nost prace.

7) Obsluha je povinna obsluhovat a udrZovat stroj v souladu s timto
navodem. PFi spravném pouzivani stroje se pfedejde materialnim Skodam
nebo Urazim.

8) Obsluha je povinna pfed zapocetim prace prekontrolovat celkovy stav
stroje a spravnost funkce jednotlivych €asti stroje, zejména neporusenost
elektrickych kabell. Po celou dobu prace musi udrzovat gistotu na
pracovisti a v okoli.

9) Vymeénovat civku s folii nebo jakkoli manipulovat s pritaznym zafizenim je
mozno pouze za klidu stroje.
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10) Obsluha musi ukladat paletu na to¢nu tak, aby zadnou svou casti

nepfesahovala obrys tocny. Paleta nesmi byt na to€nu umisténa
excentricky.

11) Pokud je k manipulaci s paletou se zbozim pouzit valeCkovy nebo

fetézovy dopravnik, je za chodu stroje nebo dopravniku zakazano
manipulovat s balenym zbozim nebo s dopravnikem jinym nez v tomto
navodu uréenym zpusobem.

12) Snimat, demontovat nebo odklapét kryty se smi pouze po Uuplném

zastaveni stroje a zajiSténi vypnutého stavu.

13) Rotujici €asti stroje musi pracovat ve sméru Sipky, ktera je na nich

umisténa.

14) Bezpecnostni znacky, symboly a napisy na stroji se musi udrzovat v

Citelném stavu. Pfi jejich poskozeni &i nedcitelnosti je uzivatel povinen
obnovit jejich stav v souladu s plivodnim provedenim.

Je zakazano:

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

11)

Pouzivat stroj k jinym ucelim nebo jinym zplisobem nez je uvedeno
v tomto Navodu k pouziti.

Uvadét do chodu a pouzivat stroj, je-li demontovano nebo poskozeno
ochranné zarizeni (kryty, félie klavesnice).

Dotykat se pohybujicich se ¢asti stroje, rotujici palety nebo navijejici
se folie.

Manipulovat v prostoru valcti pritazného zafizeni, je-li tocna
v pohybu.

Prochazet nebo jakkoli manipulovat v prostoru mezi sloupem a
tocnou.

Vstupovat na rotujici toénu.

Manipulovat se zbozim v okamziku spousténi pritlacného kotouce.
Pracovat se strojem, neni-li pracovni prostor stroje a pracovisté
dostatecné osvétleno.

Provadét udrzbu, cisténi a opravy, neni-li stroj vypnut hlavnim
vypinacem a zabezpecen proti ndhodnému spusténi.

Provadét kontrolu nebo opravy elektrického zarizeni osobou, ktera
nema potiebnou kvalifikaci.

Vyrazovat z €innosti bezpe€nostni, ochranné a pojistné zafrizeni nebo
jinak zasahovat do konstrukce a elektrickych prvku stroje.
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3.5. Pozarni ochrana
K zajisténi pozarni bezpec€nosti pfi pouzivani baliciho stroje musi uzivatel vybavit
pracovisté baliciho stroje pfisluSnymi protipozarnimi prostfedky. Jejich ureni a
umisténi musi byt konzultovano a schvaleno s odbornymi pracovniky

protipozarni ochrany a dozoru, pfredevSim ve vztahu k charakteru
zpracovavanych material(i a k faktu, Zze balici stroj je elektrické zafizeni.

Umisténi hasicich pfistroju a jejich vybér urci pozarni technik uzivatele podle

mistnich podminek.

3.5.1.Pokyny pro obsluhu stroje

V pfipadé pozarni havarie stroje musi obsluha nejprve odpojit pfivod elektrického
proudu vytazenim zastréky ze zasuvky, nebo vypnutim hlavniho vypinace.

K naslednému haSeni vzniklého pozaru musi obsluha pouzit pouze hasicich
prostfedkl k tomu uréenych.

Pfi haSeni se nesmi pouzivat vodniho ani pénového hasiciho pfistroje!
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4. UVEDENiI DO PROVOZU, MANIPULACE

Tato kapitola se tyka skladovani, instalace a uvadéni stroje WMS do provozu,
obsahuje také informace o pfipadné pozdéjSi manipulaci s jiz provozovanym
balicim strojem.

4.1. Skladovani

Pokud neni stroj uveden do provozu ihned po dodani, je nutno jej skladovat
v plivodnim ochranném baleni na krytém misté chranéném pred atmosférickymi
vlivy (dést, snih). Rozsah skladovacich teplot od 0°C do +55°C, pfi vihkosti od
5% do 95% bez kondenzace (oroseni). V misté, kde je stroj ulozen, nesmi byt
skladovany korozivni latky, nebo latky uvolfujici vypary poSkozujici izolaci
elektrickych vodi¢l, nebo latky, které mohou vytvaret hoflavé nebo vybusné
prostredi.

4.2. Projekt

Standardni stroj WMS bez dopravniku na toéné a bez nutnosti stavebniho
zasahu na pracovisti nevyzaduje zadnou projektovou pfipravu. Pokud
predpokladané pracovisté vyhovuje poZadavkim na pracovni prostfedi stroje
podle kap. 2.1, |ze stroj instalovat podle kap. 4.4 a uvést do provozu.

Pro stroje vloZzené do zapusténého ramu v podlaze, nebo pro stroje vybavené
portalovym  pfitlaénym  zafizenim  doporu€ujeme  vypracovat alespon
zjednoduseny projekt. Dlvodem je pozdé&jSi obtizné premistovani stroje a
zabetonovaného ramu, resp. pfipevnéného portalového pfitlatného zafizeni.
Tento projekt by mél feSit umisténi baliciho stroje s ohledem na:

e bezpecnost obsluhy i dalSich osob nachazejicich se v blizkosti pracovisté;

e pristup k balicimu stroji manipulaéni technikou pro navazeni zbozi k baleni na
to€nu a k odvazeni zabaleného zbozi mimo stro;j.

U stroju WMS zabudovanych do linek s vale¢kovou nebo fetézovou trati je nutno
nejpozdéji pred montazi vypracovat projekt feSici:

¢ splnéni pozadavkl na pracovni prostredi stroje (viz kap. 2.1);

e bezpecnost prace obsluhy i bezpe€nost dalSich osob nachazejicich se v
blizkosti pracovisté;

e umisténi a orientaci stroje v ramci balici linky z hlediska funk&nosti stroje i
linky a podle potfeb baleného zbozi;

e umisténi rozvadéce a mista obsluhy (v pfipadé, Ze stroj je dodan bez
rozvadéce, nebo s oddélenym rozvadécem);

e pristup k mistim obsluhy a k mistim nezbytnych pro servisni a udrzbarské
prace;

e mechanickou, elektrickou a programovou soucinnost s dal$imi stroji v lince;
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e privod elektrické energie, event. i stlateného vzduchu, a vedeni kabelaze tak,
aby nemohlo dojit k poskozeni téchto pfivodl a vodi¢l, ani k Urazu obsluhy
nebo jinych osob nachazejicich se v blizkosti pracovisté;

e v pfipadé potfeby umisténi dalSich tlacitek NOUZOVE ZASTAVENI tak, aby byly
snadno dostupné jak pro obsluhu, tak i pro dal$i osoby, které se mohou
nachazet pobliz pracovisté.

Projekt smi vypracovat firma nebo osoba znalad zasad bezpecnosti prace a stroj(,
obsazenych v platnych mezinarodnich i narodnich normach a zakonnych
predpisech. Bezpecénost celého pracovist€ musi analyzovat dodavatel projektu,
ktery za feSeni odpovida a v pfipadé potfeby také vypracovava smérnice
bezpecnosti prace. Standardné projekt vypracovava vyrobce nebo dodavatel
stroje. Stroj odpovida normam a zakondm platnych v Evropské unii za podminky
vypracovani projektu spliiujiciho pozadavky uvedené v této kapitole a platného
pro konkrétni pracovisté.

4.3. Minimalni prostor kolem stroje
Pro bezpec&nost obsluhy stroje je nutno dodrzet minimalni prostor kolem stroje.
Do tohoto prostoru je zakazano umistovat jakékoli pfedméty, ani do néj nesmi

zasahovat jiny stroj nebo pracovni prostor jiného stroje s vyjimkou portalového
pfitlaéného zafizeni (pokud je pouzito).

Schéma minimalniho prostoru neuvazuje prostor pro navazeni a odvazeni zbozi.

1000 "
1300 2)
250
Y
600
A
Q
Y 500
v

Poznamka:

Rozmér 1) plati pro stroj vybaveny prataznym zafizenim bez vyklopného krytu
prostoru valcd (tj. pro ruéni brzdu folie, mechanické pratazné zafizeni,
elektromagnetickou brzdu félie nebo jednomotorové prutazné zarizeni LIGHT);
Rozmér 2) plati pro stroj vybaveny pritaznym zafizenim s vyklopnym krytem
prostoru valcul (tj. pro jednomotorové a dvoumotorové priitazné zafizeni).

18




Pragometal s.r.o. WMS STANDARD Schneider

Ktery typ pritazného zafizeni je namontovan na vasem stroji, zjistite z obchodni
dokumentace, nebo jsou jednotliva pritazna zafizeni popsana v kap. 5.4.

4.4. Montaz, manipulace

Manipulace se strojem je mozna pomoci vysokozdvizného voziku, potfebné
rozméry lyzin a nosnost voziku je vzdy uvedena v pfislusné stati. Pro vSechny
stroje plati zakaz prfepravovat pomoci ruéniho paletového voziku a pomoci
jefabu. Rovnéz se stroj nesmi pfemistovat s nalozenou paletou.

Pokud je stroj béhem dopravy na pracovisté vystaven prudké zméné teplot, je
nutno pfed zapojenim do sité vyCkat pfiméfenou dobu na vyrovnani teplot stroje
a okoli - nebezpedi kondenzace vlhkosti (oroseni).

Stroje jsou, kromé provedeni s dopravnikem na to¢né, dodany se sklopenym
sloupem, ktery je nutné pfi uvadéni do provozu vztycit.

' POZOR !!

VZDY se pfii vztyéovani nebo sklapéni sloupu, nebo pfi
manipulaci se strojem, drzte postupu prace a pokyni
uvedenych dale v textu.

NIKDY se nesnazte manipulovat se sloupem bez pouziti
sklapéciho pripravku! Pokud je sloup ve vztyéené poloze a
neni priSroubovan k toc¢né, je nestabilni. Vzhledem ke
hmotnosti sloupu hrozi vazny uraz a poskozeni stroje!

Pri jakékoliv manipulaci se stroj nikdy nesmi zvedat za
tocnu!

4.4.1.Typ STANDARD, OPTIMUM

Tyka se standardniho provedeni: stroje bez vyfezu a stroje bez valeCkového ¢i
fetézového pohanéného dopravniku na toéné nebo valeckového gravitaéniho
dopravniku na to¢né.

Stroj je dodavan se sklopenym sloupem. Pro manipulaci se strojem jsou v
nosnych profilech otvory pro lyZiny vysokozdvizného voziku o rozmérech max.
130%40 mm, vyhovujici CSN 26 8901 a I1SO 2328 (CSN ISO 2328) — tyto otvory
jsou na obrazku oznaceny Sipkami. Nosnost vysokozdvizného voziku musi byt
min. 1500 kg.
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Stroj postavte na misto, kde bude provozovan, a tam ho uvadéjte do provozu.
Manipulace se zprovoznénym strojem se nedoporucuje — viz dale v této kapitole.
Pracovni misto stroje musi odpovidat podminkam stanovenym v kap. 2.1 a 4.3.
V dalSim textu uvedeny materidl potfebny pro uvedeni stroje do provozu je
namontovan v mistech, kde pozdgji bude pouzit.

PFi uvadéni do provozu postupujte podle bodu:

o QOdstrante ochranné obaly

e Sloup je sklopen v manipulaénim pfipravku, tento pfipravek je tvoren
zavésem, kolem kterého se béhem vztyCovani sloup otadi. Pro transport je
manipulaéni pfipravek se sloupem namontovan do prepravni polohy a je
nutno jej pfesunout do pracovni polohy. V misté pro pracovni polohu jsou na
to€né pfipraveny otvory se zavity pro montaz manipula¢niho pfipravku se
sloupem. Pfepravni poloha a pfesun do pracovni polohy (Carkované) je
znazornéna na obrazku:

Elektromotor s mezipfevodem

Pohon s pfevodovkou IR

Srouby upevriujici pFipravek k toéné (na obr. oznageno A) vyjméte, sloup
véetné pripravku a pratazného zafizeni posurite k upeviiovacim otvorim
v pracovni poloze podle provedeni tocny a pfipravek se sloupem na tomto
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misté opét pfiSroubujte ktocné. Hmotnost sloupu je od 160 kg
pro nejjednodussi provedeni do 270 kg pfi maximalnim vybaveni.

e Demontujte spodni ¢ast pfedniho krytu (poz. 1) a zadni kryt (poz. 2).

e Sloup vztyéte (dbejte, aby nedoslo k poSkozeni kabelaze) a pfiSroubujte
k zakladu v mistech poz. 3 - jsou dodany po 4 ks Srouby M10x20, podlozky
10.5 a pruzné podlozky 10. Dle volby uZivatele
mize byt manipulaéni pFipravek ponechan 1

namontovany na to€né a sloupu (doporucujeme) |:||
nebo demontovan; funkce, parametry stroje ani f
bezpe€nost prace nejsou zadnym zplsobem
ovlivnény. 3 /E'E'

o Kryty pfipevnéte zpét. i

. Odftraﬁ’te dfevény podpérny hranol na pritazném q \
zafizeni. i i

e Je-li z vyroby dodan stroj s pfitlatnym zafizenim, 2
je jeho rameno demontovano. Montaz ramene \&\_\_‘
s pritlacnym kotou¢em spociva v jeho
pfiSroubovani k voziku pfitlaéného zafizeni dodanym spojovacim materialem
(po 2 kusech matice M12, podlozka 13, podlozka 12 pruzna).

o V pfipadé, Ze je stroj vybaven pneumatickym pfitlanym zafizenim, pfipojte jej
ke zdroji tlakového vzduchu.

o Nakonec zkontrolujte napajeni a pfipojte stroj do sité postupem podle kap.
4.6.

VSechny soucasti i spojovaci material demontované pri
uvadéni stroje do provozu uschovejte pro pripad pozdéjSiho
@ transportu.

Na kratké vzdalenosti (cca jednotky metri, pouze korekce

umisténi na pracovisti) po zpevnéném povrchu bez
@ nerovnosti a prevyseni mize byt opatrné premistovan ve
vztyéeném stavu; pro vysokozdvizny vozik plati ustanoveni
z uvodu této kapitoly.

Standardné je nutno stroj prepravovat ve sklopeném stavu,
v jakém byl dodan!

PFi pfipravé na transport postupujte nasledovné (pozice a oznaceni se odkazuji
na obrazky z ¢asti uvadéni do provozu):

e Pred pfipravou na transport je stroj funkéni a pfipojeny na sit i popfipadé ke
zdroji tlakového vzduchu (pokud je stroj vybaven pneumatickym pfitlacnym
zafizenim).

e Na pritazné zafizeni namontujte podpérny hranol. Pro jeho montaz je na
pritazném zafizeni pfipraven zavit M8 na pravém boku (smérem k to¢né),
hranol montujte do vodorovné polohy tak, aby po sklopeni podpiral pritazné
zafizeni i sloup.
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e Pratazné zarizeni nastavte manipulaci v ruénim rezimu
(viz kap. 6.6) do takové vysky, aby spodni hrana
podpérného hranolu byla (1150+£20) mm od spodni
hrany sloupu. Pokud je stroj vybaven pneumatickym
pfitlaénym zafizenim, sjedte s nim do dolni polohy.

e Stroj vypnéte a odpojte od sité vytazenim vidlice ze
zasuvky. Pokud je vybaven pneumatickym pfitlanym
zafizenim, odpojte jej i od zdroje tlakového vzduchu.

e Pokud byl po instalaci demontovan manipulaéni
pfipravek, musi byt na sloup a to¢nu zpé&t namontovan.

e Pokud je na stroji nainstalovano pfitlatné zafizeni, n_ Vv

3>
>

1150

demontujte rameno pfitlaného zafizeni s pfitlaCnou
deskou — 2x matice M12 s podlozkami. Spojovaci materidl uschovejte pro
opétovnou montaz.

e Sejméte kryt spodni &asti sloupu poz. 1. Demontujte zadni kryt poz. 2:
vysroubuijte Gtyfi Srouby M5 a kryt sejméte nebo vysurite vzharu tak, aby byl
pristup ke Sroubum pfipevriujicim sloup k to¢né.

e Uvolnéte sloup od to¢ny - vySroubujte v mistech poz. 3 - po 4 ks Srouby
M10x20, podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10. Spojovaci material uschovejte
pro opétnou montaz.

o Kryty pfipevnéte zpét.

e Sloup sklopte, vyjméte Srouby, uchycujici manipulaéni pfipravek k tocné a
manipulaéni pfipravek se sloupem a prataznym zafizenim presurite do
pfepravni polohy (misto pro pfepravni polohu viz popis montaze v této
kapitole) — dbejte, aby nedoslo k poSkozeni kabeldze — a pfepravni pfipravek
na tomto misté upevnéte k toéné.

Po pfemisténi je montaz shodna s postupem uvadéni do chodu u nového stroje
v uvodu této kapitoly, v€etné kontroly napajeni podle kap. 4.6, pfedevSim v
pfipadé zapojeni stroje do jiné zasuvky nez dosud.

4.4.2.Provedeni s dopravnikem na to¢né

Tyka se provedeni s valeCkovym nebo fetézovym pohanénym dopravnikem na
to€né&, nebo s valeCkovym gravitaénim dopravnikem na to€né.

Stroje jsou pfi montazi pevné usazeny na misto podle projektu. Montaz stroje a
uvedeni do provozu standardné provadi dodavatelska firma (je nutné zajistit
spravnou mechanickou i elektrickou vazbu na dopravnikové trati). Po montazi
neni mozné stroj pfemistovat.

Tyto typy se standardné dodavaji v ¢aste€né demontovaném stavu, zvlast tocna
a zvlast sloup stroje. Pokud je stroj dodan s pfitlaénym zafizenim, je
demontovano rameno pfitlaného zafizeni s pfitlaénou deskou. Sloup a pfipadné
rameno pfitlacného zafizeni v€etné desky jsou ulozeny na paletach.

Manipulace se zabalenou tonou je mozna pomoci vysokozdvizného voziku
s dlouhymi nastavci min. 1200 mm o rozmérech max. 130x40 mm, vyhovujici
CSN 26 8901 a ISO 2328 (CSN ISO 2328) nebo s ruénimi manipulaénimi voziky,
nosnost voziku min. 1500 kg. V nosnych profilech pod to¢nou jsou otvory pro
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lyZiny vysokozdvizného voziku — tyto otvory jsou na obrazku oznaceny Sipkami.
Pouzivejte otvory pod to¢nou, nikoli pod sloupem — jak je vyznaceno na obrazku.
.Ostatni ¢asti stroje jsou dodany zvlast na paleté.

Pokud se pro konkrétni stroj zpGsob manipulace lis§i od zde uvedenych pokynd,
jsou v okamziku dodani vSechny informace o manipulaci uvedeny pfimo na
zabaleném stroji tak, aby byly zfetelné.

4.4.3.Provedeni s toénou s vyifezem o priméru 1500 mm -
manipulace

Pro manipulaci se strojem slouzi otvory pro lyziny vysokozdvizného voziku v
nosnych profilech pod to€nou, PFi pfepravé se do téchto otvorli zasunou.lyziny
vysokozdvizného voziku

Lyziny musi mit rozméry max. 100x50 mm a delku min. 1000 mm a musi
vyhovovat CSN 26 8901 a ISO 2328 (CSN ISO 2328). Nosnost vysokozdvizného
voziku musi byt min. 1500 kg.

Manipulaéni otvory slouzi pouze k manipulaci se strojem ve
sklopeném (prepravnim) stavu, béhem uvadéni do provozu
pak k pfipadnému nadzvednuti stroje.
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4.4.4. Provedeni s toénou s vyifezem o priaméru 1800 mm a
vice - manipulace

Stroj se dodava podlozeny prepravnimi hranoly (tramky) pro snazs$i manipulaci

vysokozdviznym vozikem. LyZiny voziku se pod stroj zasouvaji ze stran — viz

svétlé Sipky na obrazku - a musi mit délku min. 1500 mm. Doporu¢ena nosnost
voziku je min. 1000 kg.

K dispozici jsou manipulaéni otvory.

F—1

&
-
|
|
|
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Manipulaéni otvory a patky slouzi pouze k nadzvednuti
stroje pfi vkladani nebo odstranovani prepravnich hranold.

@ Je zakazano pomoci manipulac¢nich otvori a patek stroj
premist'ovat nebo s nim manipulovat jinym zptisobem!

4.4.5.Provedeni s toénou s vyfezem — uvadéni do provozu

Uvadéni do provozu je pro vSechny priméry toény s vyfezem obdobné,
nasledujici postup je proto spoleény pro v8echna provedeni. Pfipadné rozdily
jsou vyznaceny pfimo v textu.

Stroj postavte na misto, kde bude provozovan, a tam ho uvadéjte do chodu,
pracovni misto musi splfiovat podminky stanovené v kap. 2.1 a 4.3. Manipulace se
zprovoznénym strojem se nedoporucuje — viz dale v této kapitole. V dalSim textu
uvedeny material potfebny pro uvedeni stroje do provozu je namontovan v mistech,
kde pozdéji bude pouzit.

Odstrarite ochranné obaly

Sloup je sklopen v manipulaénim pfipravku, tento pfipravek je tvofen zavésem,
kolem kterého se béhem vztyCovani sloup otaci. Pro transport je manipulaéni
pfipravek se sloupem namontovan do pfepravni polohy a je nutno jej pfesunout do
pracovni polohy; v misté pro pracovni polohu jsou na to¢né pfipraveny otvory se
zavity pro montdZz manipulaéniho pfipravku se sloupem. Srouby upeviujici
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pfipravek ktoéné (na obr. oznateno 0O) vyjméte, sloup vcetné pfipravku a
pratazného zafizeni presurite do pracovni polohy (na obr. naznaceno tmavou
Sipkou) a pfipravek se sloupem na tomto misté upevnéte k to¢né. Hmotnost sloupu
je od 160 kg v nejjednodusSim provedeni po 270 kg u sloupu v maximalnim
vybaveni.

Sejméte predni kryt spodni &asti sloupu poz. 2. 2

Demontujte zadni kryt poz. 3: vySroubuijte ¢tyfi rouby —
M5 a kryt sejméte. f
Sloup vztyCte (dbejte, aby nedoSlo k posSkozeni

kabelaze) a pfiSroubujte k zakladu v mistech poz. 4 - 4 E'E'
jsou dodany po 4 ks Srouby M10x20, podlozky 10.5 a
pruzné podlozky 10. Dle volby uZivatele mize byt
manipulaéni pfipravek ponechan namontovany na h \
to€né a sloupu (doporu¢ujeme) nebo demontovan; 3 E

funkce ani parametry stroje nejsou Zadnym zplsobem 3
dotceny. \&\ﬂ
Kryty pfipevnéte zpét. .

Odstrarite dfevény podpérny hranol
na pratazném zafizeni.

Je-li stroj dodan na prepravnich
hranolech: odSroubujte a sejméte kryt
mezi toCnou a sloupem. Vyjméte
Srouby upeviiujici pfepravni hranoly -
na obr. oznacené O&O. Za pouziti
manipulaénich otvorll a patek stroj
nadzvednéte a odstrafite prepravni
hranoly. Stroj opét postavte na zem. V
zadném pfipadé se strojem

Je-li z vyroby dodan stroj s pfitlatnym zafizenim, je jeho rameno demontovano.
Montaz ramene s pfitlaénym kotouc¢em spociva v jeho pfiSroubovani k voziku
pritlaéného zafizeni dodanym spojovacim materialem (po 2 kusech matice M12,
podlozka 13, podlozka 12 pruznd).

V pfipadé, Ze je stroj vybaven pneumatickym pfitlanym zafizenim, pfipojte jej ke
zdroji tlakového vzduchu.

To€na 1800: Odstrarnte manipulaéni patky upevnéné na to€né (vytazenim zavlacek
ve vnitini strané profilu a vysunutim patek z otvoru).

Pokud je s vasSim strojem dodana sada dvou dorazd do vyfezu, namontujte ji.
Vlozte je €epy do otvorl v zakladu to¢ny, dorazy jsou pak fixovany magnetem.
Polohu dorazl volte tak, aby nebyla mozna kolize nizkozdvizného voziku s to¢nou
nebo s optickymi zavorami. Pfi pfesouvani nebo demontazi doraz( vlozZte silngjsi
Sroubovak do vyfezu na delSi strané dorazu a vypacenim doraz demontujete.
Pouzivaji se vzdy oba dorazy.

Nakonec zkontrolujte napajeni a pfipojte stroj do sité postupem podle kap. 4.6.
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VSechny soucasti demontované pii uvadéni stroje do
provozu, véetné spojovaciho materialu, uschovejte pro
pripad pozdéjsiho transportu.

C

Na kratké vzdalenosti (cca jednotky metr, korekce
umisténi na pracovisti) po zpevnhéném povrchu bez
nerovnosti a prevysSeni mize byt stroj opatrné premist'ovan
ve vztyéeném stavu, je-li umistén na dvou paletach a lyziny
vysokozdvizného voziku nakladaji stroj ze stran. Pro
vysokozdvizny vozik plati ustanoveni z kap. 4.4.3, resp.
4.4.4. Manipulaéni otvory pouzijte pouze k nadzvednuti
stroje tak, aby bylo mozné pod stroj zalozit palety.
Standardné je nutno stroj prepravovat ve sklopeném stavu,
v jakém byl dodan.

B

Prepravovat stroj ve vztyéeném stavu za pouziti
manipulaénich otvoru v toéné je zakazano!

PFi pripravé na transport postupujte nasledovné (pozice a oznaceni se odkazuji
na obrazky z ¢asti uvadéni do provozu):

Pfed pfipravou na transport je stroj funkéni a pfipojeny do
sité i popfipadé ke zdroji tlakového vzduchu (pokud je stroj
vybaven pneumatickym pfitlaénym zafizenim).

Na prutazné zafizeni namontujte podpérny hranol. Pro jeho
montaz je na pratazném zafizeni pfipraven zavit M8 na
pravém boku (smérem kto€né&), hranol montujte do
vodorovné polohy tak, aby po sklopeni podpiral pratazné
zafizeni i sloup.

Pritazné zafizeni nastavte manipulaci v ruénim rezimu (viz
kap. 6.6) do takové vysky, aby spodni hrana podpérného

> |

1150

o

A

hranolu byla (1150+20) mm od spodni hrany sloupu. Pokud

je stroj vybaven pneumatickym pfitlaénym zafizenim, sjedte s nim do dolni polohy

Stroj vypnéte a odpojte od sité vytazenim vidlice ze zasuvky. Pokud je vybaven
pneumatickym pfitlaénym zafizenim, odpojte jej i od zdroje tlakového vzduchu.

Tocéna 1800: Namontujte manipulaéni patky.

Pokud je na stroji nainstalovano pfitlaéné zafizeni, demontujte rameno pfitlaéného
zafizeni s pfitlacnou deskou — 2x matice M12 s podlozkami. Spojovaci material

uschovejte pro opétovnou montéz.
Byl-li stroj dodan na pfepravnich hranolech (u toény o 2

priméru 1800 mm a vice jsou pfepravni hranoly pouzity
vzdy), demontujte kryt mezi sloupem a toc€nou,
nadzvednéte stroj pomoci vysokozdvizného voziku a
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zasunte pod stroj hranoly - se strojem nepojizdéjte! Pouzijte hranoly dodané se
strojem, nebo dfevéné hranoly 100x100 mm o délce 1920 mm. Pfepravni hranoly
pfiSroubujte vruty 8x50 ke stroji — umisténi hranolld a vrutd je naznaceno na
obrazku v ¢asti uvadéni do provozu. Kryt namontujte zpét.

Sejméte kryt spodni €asti sloupu poz. 2. Demontujte zadni kryt poz. 3: vySroubujte
Ctyfi Srouby M5 a kryt sejméte nebo vysurite vzhlru tak, aby byl pfistup ke Sroublm
pfipeviujicim sloup k to€né.

Uvolnéte sloup od to¢ny - vySroubujte v mistech poz. 4 - po 4 ks Srouby M10x20,
podlozky 10.5 a pruzné podlozky 10. Spojovaci material uschovejte pro opétnou
montaz.

Kryty pfipevnéte zpét.

Sloup sklopte, vyjméte Srouby, uchycujici manipulaéni pfipravek ktocné a
manipulaéni pfipravek se sloupem a pritaznym zafizenim presufite do prepravni
polohy (misto pro pfepravni polohu viz popis montaze v této kapitole) — dbejte, aby
nedoslo k poSkozeni kabelaze — a prepravni pfipravek na tomto misté upevnéte k
to€né.
Po pfemisténi je montaz shodna s postupem uvadéni do chodu u nového stroje
v uvodu této kapitoly, v€etné kontroly napdjeni podle kap. 4.6, pfedevSim v
pfipadé zapojeni stroje do jiné zasuvky nez dosud.

4.5. Portalové pritlacné zarizeni

S portalovym pfitlaénym zafizenim je dodavan samostatny navod na montaz,
uvedeni do provozu a na obsluhu zafizeni.

Upozornujeme, ze portalové pritlacné zarizeni je schopno

vyvinout nastavitelnou pfitlaénou silu max. 1300 kg. Soucet
@ této pritlacné sily a hmotnosti palety se zbozim nesmi
prekroc€it nosnost tocny, jinak hrozi jeji poskozeni.

4.6. Pripojeni stroje na sit’

Nejdfive prekontrolujte provozni napéti a kmitoCet stroje udany na Stitku
elektrického zafizeni, souhlasi-li s napétim a kmitotem elektrické sité, na kterou
ma byt stroj pfipojen. Rozvod elektrické sité a zapojeni zasuvek musi odpovidat
platnym mezinarodnim i narodnim pfedpisim a normam. Kolisani napéti max. o
+5% jmenovité hodnoty zaruCuje jeSté spravnou funkci stroje.

Vlastni pfipojeni stroje je provedeno kabelem ukoncenym vidlici CVG 1643, ktery
je v rozvadédi pfipojen na svorky U,V,W,N,Pe. Pfivodni kabel je nutno vést tak,
aby pres néj neprejizdéla manipulaéni nebo dopravni technika a aby nemohl byt
zdrojem uUraz(.
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Zkontrolujte konektory na kabelech spojujicich toénu se
sloupem, které jsou umistény ve spodni &asti sloupu. U
standardnich stroju, dodavanych se sloupem namontovanym
na to¢nu a sklopenym, jsou konektory spojeny jiz z vyroby. U
stroji s oddélenym nebo se samostatné dodavanym sloupem
mohou byt pro snazSi manipulaci a pfepravu konektory
rozpojené.. Je nutno je zapojit tak, jak je naznaeno na
obrazku v pravé ¢asti

by

7T

Po peclivé kontrole pfivodu i konektort z hlavniho vypinace odstrante ochrannou
nalepku. Poté je mozno zasunout vidlici do zasuvky a hlavnim vypinagem pfipojit
stroj na sit’.

Zkontrolujte sfazovani stroje. Tuto kontrolu provedte rovnéz pokazdé, kdyz
bude stroj zapojen do jiné zasuvky nez dosud. To¢na stroje, pratazné a pritlatné
zafizeni se musi pohybovat sprdvnym smérem podle Sipek na ovladacim panelu.
Pozor - kontrolujte pohon, kde neni zafazen frekvenéni méni¢ otacek. Pfi
prefazovani stroje musite odpojit pfivod elektrického proudu ke stroji
vypnutim hlavnim vypinaéem a vytazenim vidlice ze zasuvky. Pfefazovani stroje
smi provést pouze osoba odborné zpusobila ve smyslu kap. 3.1.

Pokud prutazné zafizeni u stroje s prefazovanym pfivodem dojede aZ na
koncovy spinac¢, na displeji se zobrazi chybové hlaseni Errv. v tomto pfipadé
nejprve prefazujte stroj a poté musite resetovat chybové hlaSeni postupem
uvedenym v kap. 6.9.2.

Vnéjsi ochranné svorky na stroji a stykacovém rozvadéc€i musi byt pfipojeny
uzivatelem na ochranny systém uzivatele a fadné nakonzervovany.

Pfed uvedenim do provozu musi byt provedena vychozi revize elektrického
zarizeni — viz kap. 3.1.

4.7. Demontaz stroje

Pred likvidaci stroje po skonleni jeho technického Zzivota najedte vSemi
mechanismy do takové polohy, aby pfi demontazi nehrozilo nebezpeci padu
uvolnénych &asti stroje z vySky a aby demontované dily bylo mozné bezpecné
odebirat. Odpojte napajeni elektrickou energii vytazenim vidlice ze zasuvky.
Osoba kvalifikovana podle kap. 3.1 pfed zapocetim demontéze zkontroluje
elektricky obvod na pfitomnost zbytkového napéti; v kladném pfipadé je nutno
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toto napéti vybit nebo vy€kat samovolného vybiti obvodu. Pokud je stroj vybaven
pneumatickym pfitlaénym zafizenim, odpojte jej i od zdroje tlakového vzduchu.

Demontujte motory s pfevodovkami, odstrafte z nich mazadla (olej, mazaci tuky),
které ulozte do pevné, nerozbitné a nepropustné nadoby

Demontujte vSechny dilce stroje.
V8echny dilce roztfidte dle tfid odpadu (ocel, barevné kovy, plasty, kabely,

elektrické prvky apod.). Takto roztfidény odpad v€etné maziv predejte
specializovanym firmam k odborné likvidaci.
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5. VYBAVENI

5.1. Popis, prislusenstvi

-

o=

1 Zakladni ram s kruhovou to¢nou — kap. 5.2
2 Sloup (kap. 5.3). Soucasti sloupu je ovladaci panel (kap.5.6).

3 Pratazné zafizeni (kap. 5.4) pojizdi po sloupu a zajistuje protazeni félie a
jeji navinuti na zbozi na paleté.

4 Pritlacné zarizeni nestabilniho zbozi (kap. 5.5) je volitelné vybaveni (neni
standardni soucéasti stroje).
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5.2. ToCna

Stroje OPTIMUM a STANDARD mohou byt vybaveny to€nou:

Standardni. Manipulace s paletami je pomoci vysokozdviznych vozikd, po
doplnéni o najezdovou rampu je mozné pouzivat i nizkozdvizné voziky. Na
prani Ize to¢nu dodat s planzetou pro zaklesnuti folie pfed zacatkem baleni;
tu Ize namontovat i dodate¢né. Standardni tona ma pramér 1500, 1650,
1800 nebo 2300 mm.

S valec¢kovou nebo Fetézovou trati. Toto provedeni je ur€eno do balicich
linek. Podle feSeni vaseho pracovisté zbozi bud pfijede automaticky nebo se
pfivolava tlacitkem PRIVOLANI PALETY a po zabaleni odesila dale po trati
pfidavnym tlaCitkem ODESLANI PALETY.

S gravitaéni valeckovou trati. Ta je rovnéz uréena do linek na baleni. Trat
na to¢né neni pohanéna, zbozi musi po trati pfistavit a po zabaleni odvézt
obsluha ru¢né. Valec€ky na trati manipulaci usnadnuiji.

S vyfezem, ktery usnadiiuje navazeni palet na balici stroj pomoci
nizkozdviznych manipulaénich vozikl bez nutnosti pouzivat najezdovou
rampu. DalSi ¢innost stroje, jeho ovladani i moznost pouzit planzetu pro
zaklesnuti félie je standardni. To€na s vyfezem ma prdmér 1500, 1650, 1800
nebo 2300 mm.

Pohon to¢ny je ve dvou variantach:

Elektromotor s prevodovkou, toéna je pohanéna fetézem. Toto FeSeni je
urené tam, kde jsou vy$S§i naroky na prfesnost zastaveni v
bodé orientovaného stopu (viz kap. 5.2.1) nebo pro to¢ny s vysSi Unosnosti
(nad 1500 kg).

Elektromotor s mezipfevodem. Prvni stupefi mezipfevodu je feSen

klinovym Femenem, druhy stupen je fetézovy prevod. Dusledkem pouziti
klinového femenu je tiSsi chod, relativné mékky rozbéh a dobéh, a moznost
to€nu rukou proti odporu pfevodu pooto€it — tato moznost by se méla
pouzivat jen vyjimec€né.

Na zacatku baleni nesmi byt na to¢né
nebo v jeji tésné blizkosti
nizkozdvizny vozik nebo jind manipulac¢ni technika.

5.2.1.0rientovany stop

Orientovany stop znamena, Ze to¢na se vzdy zastavi ve stejné poloze, usnadni
to tak organizaci prace pfi nakladani a odebirani palet.
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U strojli, vybavenych frekvenénim méni¢em, je orientovany stop pfesny s
toleranci +8° v celém rozsahu pracovnich podminek. V pfipadé potfeby je mozné
to€nu natocit ruéné do polohy, ktera umozni paletu odvézt.

U stroju, které frekvenéni méni¢ nemaji, je presnost ovlivnéna setrvaénosti
rozto€ené palety. Proto je nutno postupovat podle nasledujiciho postupu:

Prvni paletu o urcité hmotnosti umistéte na to¢nu stroje a spustte balici cyklus.
Po ukon&eni cyklu se paleta zastavi ve sméru, ve kterém se budou zastavovat
vSechny nasledujici palety stejné nebo podobné hmotnosti. Oznacéte polohu
to€ny vzhledem k ramu stroje.

Paletu odstrarite z to€ny a pokud je pouzit najezdovy mastek, pfistavte ho ke
stroji ve sméru, jaky bude vyhovovat pro navazeni palet.

Neni-li mozné paletu odvézt (je natocena tak, Ze k ni neni pfistup), je mozné
to€nu natocit ruéné do polohy, ktera umozni paletu odvézt. Potom to¢nu vratte do
orientované polohy a navezte dalsi paletu.

Tolerance polohy to¢ny u stroje bez frekvenéniho méni¢e je +10° pfi pouziti
shodného sekundarniho napéti na prdtazném zafizeni a pfi rozdilu hmotnosti
palet mensSi nez 100 kg.

Pro korekce, vyplyvajici z provozu, Ize polohu orientovaného stopu ovlivnit
parametrem P-10 — viz popis konfiguraénich parametr( v kap. 6.7.1. Nastavovani
parametrll je popsano v kap. 6.7.

5.2.2.Najezdova rampa

Neni standardni &asti stroje, dodava se na objednavku. Pfi pozadavku navazeni
zbozi na standardni to¢nu (bez vyfezu) nizkozdviznym vozikem nebo jinou ruéni
manipulaéni technikou je moznost doplnit stroj o najezdovou rampu. Ta se pfi
montazi u zakaznika pevné namontuje k zakladu, jeji umisténi (orientace) je
dano prostorovymi a manipulaénimi poméry na pracovisti. Rampu Ize instalovat
pfi dodavce stroje nebo kdykoli pozdéji.

5.2.3.Zapustny ram

Neni standardni ¢&asti stroje, dodavd se na objednavku. Obdobné jako u
najezdové rampy lze pfi pozadavku na navazeni zbozi na standardni to¢nu (bez
vyfezu) nizkozdviznym vozikem nebo jinou ruéni manipulaéni technikou pouzit
zapustny ram. Pouziti ramu vyzaduje stavebni Upravy pracovisté (zahloubeni
podlahy a zabetonovani ramu), balici stroj je pak do zapusténého ramu viozen
bez dalSich montaznich nebo jinych praci. Plocha to¢ny se tim dostane na
uroven podlahy a pfi navazeni zbozi neni nutno prekonavat vySkovy rozdil.
Zapustény ram lIze instalovat pfi dodavce stroje nebo kdykoli pozdéji. Pred
instalaci a pouzitim zapustného ramu doporuujeme vypracovat alespon
zjednoduSeny projekt (viz kap. 4.2). U stroje WMS umisténém v zapusténém
ramu je nutno zvlast dbat na zakaz vjizdét na plochu to€ny vysokozdviznym
vozikem.
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5.2.4.Dorazy do vyfezu

Neni standardni ¢asti stroje, dodava se na objednavku. Pouzivaji se pouze u
toen s vyfezem v pfipadech, kdy se paleta se zbozim navazi napf.
nizkozdviznym akumulatorovym vozikem nebo obdobnou manipula¢ni technikou,
u které hrozi kolize voziku s to€nou nebo svételnymi zavorami. Dorazy se
vkladaji do pfipravenych otvord v zakladé tocny, je mozné je objednat a
namontovat dodateéné. Montaz je mozna vlastnimi silami provozovatele,
nevyzaduje odborny zasah.

5.3. Sloup

Sloup stroje je k zakladni desce pfipevnén Srouby. Jeho konstrukci tvofi plechové
profily a plechové nebo plastové kryty. Elektrorozvadé¢ a ovladaci panel je do
sloupu integrovan. Vnitfni prostor sloupu obsahuje vodici a pojezdové lyziny a
elektropohon voziku pro pojezd pratazného zafizeni, rozvadéé a soustavu
koncovych snimacu. Zakladni délky sloupt jsou 2300 a 3000 mm.

5.4. Prutazné zarizeni

Pritazné zafizeni je namontovano na voziku félie, umisténém uvnitf sloupu a
zajistujiciho pojezd pritazného zafizeni po celé vySce sloupu. Vozik félie tvofi
svafovany ram s kole¢ky pojezdu, pohanény elektropohonem prostfednictvim
fetézu. Vlastni pratazné zafizeni tvofi rizné nastavby voziku.

Na strojich typu OPTIMUM a STANDARD je - podle objednavky - pouzit jeden
z typQ pratazného zafizeni, popsaného v kapitolach 5.4.1 az 5.4.6, které slouzi k
uspore baliciho materialu (pratazné félie).

Folie, pro ktera jsou pritazna zafizeni uréena, jsou specifikovana v kap. 2.6.

K primarnimu protazeni dochazi mezi valci pritazného zafizeni pusobenim
rozdilu v rychlosti jejich otaceni, hlavnim efektem je Uspora folie. Sekundarni
protaZeni vznika mezi pritaznym zafizenim a paletou pfimo tahem palety proti
brzdénym valclim pratazného zafizeni a uréuje tésnost baleni (utazeni folie
kolem baleného zbozi).

Na pritazném zafizeni je namontovano zafizeni na méfeni vysky zbozi na paleté

Cinnost zafizeni, kromé& nejjednodussiho ruéniho pratazného zafizeni a
mechanického pratazného zafizeni, se ovlada z ovladaciho panelu baliciho
stroje.

Pri jakékoliv praci v prostoru valct prutazného zarizeni

@ NESMi

byt to¢na stroje v pohybul!
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5.4.1.Rucni brzda félie

Nejjednodussi levné feSeni pro obCasné baleni bez naroku
na kvalitu baleni a Usporu félie. Napinani félie pfi baleni je
dosazeno ru¢né otacenim rukojeti, ¢imz se utahuje nebo
povoluje brzda. Nastaveni brzdy je zajisténo pojistnou
rGzici. Primarni protazeni zde neni mozné, uplatni se zde
pouze sekundarni protazeni, jehoz hodnota je nastavovana
rukojeti zkusmo. Toto zafizeni je uréeno k nenarotnému
baleni bez vétSich narokl na kvalitu baleni a usporu
baliciho materialu a je ur€eno pro obcasné baleni (cca
jednotky palet denné).

Pratazné zafizeni tvofi nosna konstrukce a drzak félie.

Zalozeni félie: rGzici povolte a rukojet (véetné rlzice a kuzele)

vySroubuijte a sejméte. Nasadte novou roli folie na trn a rukojet

nasroubujte zpét. PFi sefizovani brzdici sily povolte rizici nad

rukojeti. Otacenim rukojeti se utahuje nebo povoluje brzda a tim
se nastavi brzdici sila. Po sefizeni napéti folie riZici opét utahnéte; tim zajistite
nastavené napéti folie.

5.4.2 Elektromagneticka brzda félie

Toto feSeni je ekonomické a je urCeno pro nizsi az
stfedni kapacitu baleni. Fdlie je vedena pfes jeden
pracovni vélec. Primarni protazeni u tohoto typu neni
mozné, uplatni se zde pouze sekundarni protazeni,
urené tahem palety proti pracovnimu valci, ktery brzdi
elektromagneticka brzda. Ridicim systémem stroje je
regulovana napinaci sila, dana brzdnou silou
elektromagnetické brzdy. Pouziti elektromagnetické
brzdy usnadnuje manipulaci pfi uchycovani folie k paleté
a umoziuje pouziti vétSiho sekundarniho protazeni (tj.
vétsi utazeni folie kolem zbozi na paleté).

Pratazné zarizeni tvofi nosna konstrukce, drzak félie a
hlavni valec, na ktery pusobi elektromagneticka brzda.

Folie se zaklada tak, Ze roli nasadite na trn a félii vedete

kolem valce podle schématu nalepeného na krytu

pohonu. Pro snaz8i manipulaci je mozné konec folie

shrnout do provazce, staci jen v délce potfebné pro

uchopeni konce félie do ruky. V provozu se folie
samocinné srovna na valcich.

U tohoto typu je nutnd ob&asna kontrola brzdy, zvlasté jejiho oblozeni. Blizsi
pokyny viz kapitola 7.2.9.

5.4.3.Mechanické pratazné zarizeni
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Jednoduché feSeni pro stfedni kapacitu baleni
s pozadavkem na niz8i spotifebu fdlie jejim protazenim
mezi valci pritazného zafizeni. Z civky je félie odvijena
tahem otacejici se palety. Mezi dvéma hlavnimi valci,
které jsou spolu v zabéru pfes fetézovy prevod, dochazi k
primarnimu protahovani félie a tim také k Uspore folie.
Pfevodovy pomér Ize nastavit vyménou fetézového kola
na valci a fetézu, se strojem jsou dodany sady ozubenych
kol pro rdznou velikost protaZeni (80%, 130%, 180%)
podle druhu prGtazné félie. Sekundarni predpéti je
vyvozené tahem palety proti hlavnimu valci, je dano
konstrukci pritazného zafizeni a nelze ho regulovat.
Mechanické pratazné zafizeni je ekonomické feseni pro
stfedni kapacitu baleni a bez pozZadavku na regulaci
protazeni félie.

Prutazné zafizeni tvofi nosna konstrukce, drzak role folie, soustava hlavnich
valcl a pomocné navadéci valce.

Pokud nebylo pfi objednavce stanoveno jinak, je z vyroby nastaveno primarni
protazeni félie 130%, které vyhovuje bézné pouzivanym féliim a postupim
baleni. Potfebujete-li zménit primarni protazeni, je sada fetézového kola a fetézu
ozubenych kol pro rGznou velikost protazeni (80%, 180%). Méni se kolo
fetézového prevodu a fetéz, pastorek zlUstava pro vSechny hodnoty primarniho
protaZeni shodny. Sejméte horni kryt pratazného zafizeni, vySroubujte Srouby
v osach hrideli fetézovych kol a obé kola i sfetézem stahnéte. Obracenym
postupem namontujte novy fetéz a nové fetézové kolo spolu s plvodnim
pastorkem (pastorek patfi vzdy na hlavni valec vzdalenéjsi od sloupu).

protazeni | pocet zubu kola retéz
80% 22z délka 400
130% 27z délka 419 + pulclanek
180% 34z délka 457 + pulclanek

Spravné napnuti fetézu a postup sefizovani je popsano v kapitole 7.2.8.

Udrzba tohoto zafizeni spogiva vob&asné kontrole napnuti fetézu a jeho
promazani — viz kap. 7.2.8.

Folii zalozite tak, Ze novou roli folie nasadite na trn a

konec félie zavedete mezi valce podle schématu

nalepeného na krytu pohonu. Pro snaz$i manipulaci je

mozné konec foélie shrnout do provazce, staéi jen

v délce potfebné pro uchopeni konce félie do ruky.
V provozu se félie samocinné srovna na valcich. Obdobné postupujte pfi
opétovném zavadéni pretrzené folie.
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5.4.4.Jednomotorové pritazné zarizeni

Urceno pro kvalitni baleni s zadnym nebo jen ob&asnym
poZzadavkem na zménu hodnoty primarniho protazeni.
Toto provedeni jednomotorového priitazného zafizeni se
liSi od provedeni LIGHT (viz kap. 5.4.5) vyklopnym
krytem prostoru valctl, to umoznuje rychlé zavedeni folie
mezi valce pratazného zarizeni. Principem
jednomotorového pratazného zafizeni je primarni
protahovani folie mezi dvéma hlavnimi valci, které jsou
spolu v zébéru pfes ozubeny pfevod. Pfevodovy pomér
je standardné 180% a Ize ho nastavit vyménou
ozubenych kol na vélcich. Sekundarni protazeni félie je
vyvozeno tahem palety proti hlavnimu valci, jehoz
brzdna sila je uréena rozdilem mezi rychlosti motoru a
otaCenim palety. Zovladaciho panelu Ize ovladat
sekundarni protazeni, jeho rozsah je 70% az 200%,
pficemz hodnota 100% znamena, Ze folie opousti prdtazné zafizeni takovou
silou, Ze po navinuti na zbozi nedojde k jejimu prodlouzeni ani zkraceni.
Jednomotorové pratazné zafizeni je uréeno do provozu se stfedni nebo vySSi
kapacitou baleni, s pozadavky na dobrou kvalitu baleni a Usporu félie a s zadnym
nebo jen obasnym pozadavkem na zménu hodnoty primarniho protazeni.

Pratazné zafizeni tvofi jednak nosna konstrukce s hlavnimi valci, jejich pohonem
a pfevodem a s vodicim valcem, jednak vyklopny drzak role félie s pomocnymi
valci. Soucasti jednomotorového pratazného zafizeni muze byt na objednavku
zarizeni pro trhani félie, viz kap. 5.4.7.

Postup pfi zakladani folie: Pokud stroj pracuje, pak pfed vyménou spotfebované
role félie nebo opétovnym zavadénim pretrzené folie stroj zastavte a roli
vyméfujte a folii zakladejte pouze v klidu stroje. Stisknéte otviraci rukojet
smérem dolu (viz horni obrazek) a vyklopte drzak félie ven z konstrukce zafizeni
smérem k sobé&. Na trn nasadte roli nové folie. Z role odvirite asi 1 metr folie, jeji
konec v délce potrebné pro zaloZeni do pratazného zafizeni
shriite do provazce a tento provazec zalozte mezi valce podle
schématu nalepeného na pritazném zafizeni. Po zaloZeni by
provazec meél prochazet pfes vSechny valce priitazného zafizeni.
Folii zakladejte tak, aby byla po zavieni drzaku félie vedena mimo
plech dorazu, ktery je namontovan v horni Casti u pravého
hlavniho vélce a pfi zakladani félie je dobfe patrny. Fdlie se
za provozu stroje samoc&inné srovna na valcich a zasune se pod
tento doraz. Drzak folie vratte zpét, ujistéte se, ze zapadka
zaskocila do uzamcené polohy a stisknéte tlacitko OVLADACI
NAPETI. Zavienim drzaku félie dojde ke spravnému zavedeni félie
mezi valce prutazného zafizeni. Analogicky postupujte pfi
opétovném zavadéni pretrzené folie.

Fdlii z pratazného zafizeni pfed jejim upevnénim k balené paleté vytahujte ve
vodorovném sméru; pokud byste ji vytahovali Sikmo vzhlru nebo dolu, je zde
zvySena moznost namotani félie na valecky.
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V okamziku, kdy stisknete rukojet a poté po celou dobu, kdy je drzak folie
vyklopen, displej zobrazuje Nouzové zastaveni a stroj je blokovan (nelze spustit
baleni, ani se strojem manipulovat v ruénim rezimu). Kdyz drzak félie vratite zpét
a zapadka zaskoCi do uzaméené polohy, stisknéte tlacitko OVLADACI NAPETI,
obsah displeje se zméni na standardni podle pfedchoziho rezimu stroje. Stroj je
pfipraven Kk praci.

Pokud nebylo pfi objednavce stanoveno jinak, je z vyroby nastaveno protazeni
180%, které vyhovuje bé&zné pouzivanym foliim a postupim baleni. Potfebujete-li
zmeénit primarni protazeni, jsou se strojem dodany sady (pary) ozubenych kol pro
rdznou velikost protazeni (80%, 130%, 230, 280%) — podle tabulky.

Pocet zubtl
Protazeni Poznamka
Pastorek Kolo
80% 31 28 shodny par kol jako pro protazeni 130%
130% 28 31 shodny par kol jako pro protazeni 80%
180% 24 35 standardni hodnota protazeni
230% 22 37
280% 20 39

Pfevodovka je dvoustuprfiova a pfi zméné pfevodu se méni vzdy obé kola
druhého stupné. Sejméte horni kryt pratazného zafizeni, vySroubujte Srouby
v osach hfideli ozubenych kol a kola stahnéte. Obracenym postupem namontujte
novy par ozubenych kol.

5.4.5.Jednomotorové prutazné zarizeni — LIGHT

Jedna se o zjednoduSenou verzi jednomotorového
pritazného zafizeni. Od standardniho provedeni se odliSuje
tim, Ze folie se mezi valce musi zavést ruéné. Rovnéz toto
zafizeni je ur¢eno pro ekonomické feseni kvalitniho baleni
s zadnym nebo jen ob&asnym pozadavkem na zménu
hodnoty primarniho protazeni.

Principem jednomotorového pratazného zafizeni je primarni
protahovani félie mezi dvéma hlavnimi valci, které jsou
spolu v zabéru pfes ozubeny pfevod. Pfevodovy pomér je
standardné 180% a Ize ho nastavit vyménou ozubenych kol
na valcich. Sekundarni protazeni félie je vyvozeno tahem
palety proti hlavnimu valci, jehoz brzdna sila je ur€ena
rozdilem mezi rychlosti motoru a otacenim palety.
Z ovladaciho panelu Ize ovladat sekundarni protazeni, jeho rozsah je 70% az
200%, pficemz hodnota 100% znamena, Ze folie opousti pritazné zafizeni
takovou silou, Ze po navinuti na zbozi nedojde k jejimu prodlouzeni ani zkraceni.
Jednomotorové pratazné zafizeni je uréeno do provozu se stfedni nebo vy$si
kapacitou baleni, s poZzadavky na dobrou kvalitu baleni a usporu félie a s Zzadnym
nebo jen obCasnym pozadavkem na zménu hodnoty primarniho protazeni.

PrGtazné zafizeni tvofi nosna konstrukce, na které jsou umistény vSechny vaice.
Zaftizeni pro trhani folie k tomuto provedeni pfipojit nelze.
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Postup pfi zakladani félie: Pokud stroj pracuje, pak pfed vyménou spotfebované
role folie nebo opétovnym zavadénim pretrzené folie
stroj zastavte a roli vyméniujte a fdlii zakladejte pouze
v klidu stroje. Drzak félie vyklopte ven z konstrukce
zafizeni smérem k sobé. Na trn nasadte roli nové folie.
Zrole odviiite asi 1 metr folie, jeji konec v délce

potfebné pro zaloZeni do prutazného zafizeni shriite do provazce a tento

provazec zavedte mezi valce podle schématu nalepeného na pritazném
zafizeni. Folie se za provozu stroje samocinné srovna na valcich. Drzak félie

vratte zpét. Je-li potfeba pfi zavadéni félie nebo pfi pfipravé pfed balenim z

pritazného zafizeni odvinout félii, stisknéte a podrzte tlacitko na pritazném

zafizeni a zaroven ru¢né vytahuijte félii — po tuto dobu motor pratazného zafizeni
podava folii minimalni rychlosti. Stisk tladitka za chodu stroje pfi otacejici se
to¢né nema zadny vliv ani na priitazné zafizeni, ani na chod stroje.

Analogicky postupuijte pfi opétovném zavadéni pretrzené félie.

Pokud nebylo pfi objednavce stanoveno jinak, je z vyroby nastaveno protazeni
180%, které vyhovuje bézné pouzivanym foliim a postupim baleni. Potfebujete-li
zmeénit primarni protazeni, jsou se strojem dodany sady (pary) ozubenych kol pro
riznou velikost protazeni (80%, 130%, 180%) — podle tabulky.

Pocet zubt
Protazeni Poznamka
Pastorek Kolo
80% 40 44
130% 35 49
180% 31 53 standardni hodnota protazeni

Pfevodovka je jednostuprfiova a pfi zméné pfevodu se méni vzdy obé kola.
Sejméte horni kryt pratazného zafizeni, vySroubujte Srouby v osach hfideli
ozubenych kol a kola stahnéte. Obracenym postupem namontujte novy par
ozubenych kol.

5.4.6.Dvoumotorové prutazné zarizeni

Je urCeno pro kvalitni a naroné baleni s Castymi
zménami  parametrd.  Principem  dvoumotorového
prataZného zafizeni je protahovani folie mezi dvéma
hlavnimi valci, které maji kazdy sv(j pohon a rGzné
otacky. Z ovladaciho panelu baliciho stroje je mozné
ovladat jak pomér otacek mezi hlavnimi valci (primarni
protazeni), tak vystupni silu ve folii (sekundarni
protaZeni). Rozsah primarniho protazeni folie je od 50%
do 500% podle druhu pratazné félie. U sekundarniho
protazeni je rozsah 70% az 200%, pfiemz hodnota
100% znamena, ze folie opousti zafizeni takovou silou,
Ze po navinuti na zbozi nedojde k jejimu prodlouzeni ani
zkraceni. Dvoumotorové prutazné zafizeni je uréeno pro
kvalitni a naroéné baleni v provozech se stfedni a vysSi
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kapacitou baleni a s pozadavkem na Usporu félie a na ¢asté zmény parametru
baleni.

Pratazné zafizeni tvofi jednak nosna konstrukce s hlavnimi vaici,
jejich pohony a s vodicim valcem, jednak vyklopny drzak role
félie s pomocnymi valci. Soucasti dvoumotorového pritazného
zafizeni mlze byt na objednavku zafizeni pro trhani félie, viz
kap. 5.4.7.

Postup pfi zakladani folie: Pokud stroj pracuje, pak pred

> vymeénou spotfebované role félie nebo opétovnym zavadénim
pretrzené folie stroj zastavte a roli vyménujte a folii zakladejte pouze v klidu
stroje. Stisknéte otviraci rukojet smérem dolu (viz horni obr.) a vyklopte drzak
félie ven z konstrukce zafizeni smérem k sobé. Na trn nasadte roli nové félie.
Zrole odviiite asi 1 metr folie, jeji konec v délce potfebné pro zalozeni do
pritazného zafizeni shriite do provazce a tento provazec zalozte mezi valce
podle schématu nalepeného na prutazném zafizeni. Po zaloZeni by provazec
mél prochazet pfes v8echny valce pritazného zafizeni. Félii zakladejte tak, aby
byla po zavfeni drzaku félie vedena mimo plech dorazu, ktery je namontovan
v horni €asti u pravého hlavniho valce a pfi zakladani félie je dobfe patrny. Folie
se za provozu stroje samocinné srovna na valcich a zasune se pod tento doraz.
Drzak félie vratte zpét, ujistéte se, ze zapadka zaskocila do uzamcené polohy a
stisknéte tlaCitko OVLADACI NAPETI. Zavienim drzaku félie dojde ke spravnému
zavedeni félie mezi valce pratazného =zafizeni. Analogicky postupujte pfi
opétovném zavadéni pretrzené folie.

Folii z pritazného zafizeni pred jejim upevnénim k balené
paleté vytahujte ve vodorovném sméru; pokud byste ji
vytahovali Sikmo vzharu nebo dold, je zde zvySena moznost
namotani félie na valecky.

V okamziku, kdy stisknete rukojet a poté po celou dobu, kdy je drzak folie
vyklopen, displej zobrazuje Nouzové zastaveni a stroj je blokovan (nelze spustit
baleni, ani se strojem manipulovat v ruénim rezimu). Kdyz drzak félie vratite zpét
a zapadka zaskoCi do uzamcené polohy, stisknéte tlacitko OVLADACI NAPETI,
obsah displeje se zméni na standardni podle pfedchoziho rezimu stroje. Stroj je
pfipraven k praci.

5.4.7.Zarizeni pro trhani folie

Zatizeni pro trhani folie neni standardni soucasti dodavky, maze byt dodano k
jednomotorovému prataznému zafizeni provedeni (nikoli k provedeni LIGHT) a k
dvoumotorovému priitaznému zafizeni na objednavku. Slouzi k automatickému
ukonceni baleni. Pfi posledni otaCce tocny se vysune hrot, ktery natrhne fdlii,
poté se pritazné zafizeni zastavi a tah palety félii v naruSeném misté pretrhne.
Obsluha pak jen pfihladi volny konec félie k zabalené paleté, pokud je potfeba.

Pokud funkce trhani félie neni uspokojiva, je mozné nastavenim parametrd tento
proces sefidit, viz kapitola 7.2.12. Tento problém se muZe objevit v pfipadé, Ze
se paleta se zbozim navazi na stroj z jiného sméru nez dosud, nebo pfi zméné
velikosti (rozméra) balené palety.
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Zakladani folie do pratazného zafizeni vybaveného zafizenim pro trhani fdlie je
shodné jako do standardniho prataZzného zafizeni. Cinnost zafizeni pro trhani
folie je ovladana fidicim systémem stroje.

5.4.8.Méreni vysky zbozi na paleté

V8echny balici stroje WMS jsou vybavenu jednim ze systém( na odméfovani
vysky zbozi na paleté. Toto zafizeni slouzi ktomu, aby pratazné zafizeni
automaticky zastavilo po zabaleni vrchu palety.

Systém s mechanicky snimanou vyskou palety — na pratazném zafizeni je
umistén mechanicky koncovy spinal. Vyska zbozi na paleté je nastavena
polohou palce, ten je umistén v liSt€ na sloupu a Ize jim posouvat po povoleni
aretacniho Sroubu. Po nastaveni spravné vySky zboZi je palec opét fixovan
utazenim aretacniho Sroubu. Tento systém je ekonomicky a je vhodny tam, kde
se vySka zbozi na balené paleté neméni nebo se méni jen oblas; vyzaduje ale
pozornost obsluhy.

Systém s opticky snimanou vysSkou palety — na pritazném zafizeni je
umisténo optocidlo, které pfi pojezdu pratazného zafizeni snima okamzitou
vysSku palety. Od okamziku, kdy optocCidlo nezaregistruje zadny odraz (je tedy
nad vyskou zbozi na paleté), pratazné zafizeni pokracuje v pojezdu vzhliru po
drahu, nastavenou v parametrech stroje a poté zastavi. Systém s proménnou
vyskou palety je univerzalni, je vhodny tam, kde se vySka zbozi na paleté Casto
meéni a nema zadné naroky na obsluhu.

Systém s pevnou vyskou palety — skute¢na vySka palety je nastavena z
klavesnice a prutazné zafizeni se fidi touto hodnotou. Na stroji pak nemusi byt
namontovan zadny z predeslych snimacdu vysky zbozi na paleté. Pevna vyska
palety ve varianté bez snimace vysky zbozi je nejekonomictéjsi feSeni, systém s
pevnou vyskou palety klade v3ak zvySené naroky na obsluhu. Hodi se tam, kde
se vySka zbozi na paleté neméni nebo méni jen vyjimecné.

Systém s pevnou vyskou palety — vySka palety je nastavena z klavesnice a
pritazné zafizeni se Fidi touto hodnotou. Na stroji pak nemusi byt namontovan
zadny z predeslych snimacél vysky zbozi na paleté. Pevna vySka palety ve
varianté bez snimace vysky zboZi je nejekonomictéjsi feSeni, systém s pevnou
vyskou palety klade vSak zvySené naroky na obsluhu. Hodi se tam, kde se vySka
zbozi na paleté neméni nebo méni jen vyjimecné,
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5.5. Pritlacné zarizeni

Pritlacné zafizeni slouzi jednak k fixovani nestabilniho, lehkého zbozi, jednak ke
stlaceni naloZené palety pfed paskovanim. Na sloup je montovano samostatné, v
pfipadé potfeby ho Ize namontovat dodate¢né.

5.5.1.Elektrické pritlacné zarizeni

U elektrického pfitlacného zafizeni je na voziku upevnéno rameno, na jehoz
konci je vlastni pfitlatna deska. Vozik pojizdi po vodicim profilu, pfiSroubovaném
ke sloupu, a je pohanén elektromotorem. PFitlaéna deska je standardné dodana
kruhova, volné se ota¢i a vykyvné lozisko umoznuje mirné naklapéni. Na
objednavku |ze dodat desku obdélnikovou, opatfenou rovnéz vykyvnym loziskem
a navic mechanismem, ktery zajisti, ze po zvednuti nad zbozi na paleté zaujme
pfitlatna deska vzdy stejnou polohu. Pfitlatna sila je nastavena pruzinou u
pohonu pfitlacného zafizeni. PFi pouzivani pfitlacného zafizeni je po dosednuti
desky pruzina stlatovana a rozepne koncovy spina¢ pohybu voziku. Timto
zpUsobem je vytvofena pfislusna, z vyroby nastavena pfitlaéna sila maximalni
velikosti 500 N (50 kg). V pfipadé nespolehlivé funkce je nutno mechanismus
sefidit, postup sefizeni pfitlaéného zafizeni je v kap. 7.2.13.

Elektrické pfitlatné zafizeni se ovlada zfidiciho panelu stroje, u typu
STANDARD mUze byt ovladano také automaticky fidicim systémem stroje, je-li
pouziti pfitlaéného zafizeni nastaveno v balicim programu.

5.5.2.Pneumatické pritlacné zarizeni

Pneumatické pfitlacné zafizeni je obdobné konstrukce jako elektrické pfitlacné
zafizeni, pouze pohon voziku tvofi pneumaticky valec. Pfitlaéna sila je pfesné
nastavitelna v Sirokém rozmezi — postup sefizeni je uveden v kap. 7.2.14.

S elektrickym pfitlatnym zafizenim je shodné i ovladani.

5.5.3.Portalové pritlaéné zarizeni

Portalové pfitlaéné zafizeni je uréeno pro pfipady, kdy je nutné balené zbozi
stlacit velkou silou — az 1300 kg. Nad to¢nou je postaven portédl s pneumatickym
valcem a pfitlacnou deskou. Ovladani portalového pfitlaného zafizeni je ru¢ni
packou, kterd ovlada pohyby pneumatického vélce, neni zde zadna vazba na
fidici systém stroje.

Portalové pritlatné zafizeni se dodava zvlast a ma samostatny navod k montazi,
obsluze a udrzbé.

5.6. Ovladaci panel

V této kapitole jsou popsana vSechna tlacitka systému pro plné vybaveny stroj. V
pfipadé, Ze stroj je vybaven niz§im standardem pfFidavnych zafizeni, pfisluSna
tlaCitka téchto zafizeni jsou nefunkéni.
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Jsou zde rovnéz v oddéleném odstavci uvedena i specidlni tlaCitka, ktera nejsou
standardni soucasti stroje a kterd se montuji pro feSeni nékterych konkrétnich
situaci uzivatele na objednavku.

Systém komunikuje s obsluhou pomoci dotykového displeje

V celém dalSim textu, nebude-li uvedeno jinak, plati pokyny jak pro typ
STANDARD tak i OPTIMUM vsech provedeni.

Na ovladacim panelu jsou néktera dllezita tlaCitka rozdélena podle své funkce
do nékolika skupin :

O c

o I

A, Hlavni vypinaé

B..eiis Dotykovy panel

Coeeeeee Tlacditko OVLADACI NAPETI

[0 Tlacitko NOUZOVE ZASTAVENI

OSTATNI.... Tlagitka na pFimé ovladani stroje, tladitka pro nastavovani
parametrd a popf. specialni tlacitka — nejsou zobrazena

HLAVNi VYPINAC je umistén na boku sloupu. Je uzamykatelny a umoznuje tak
zabranit nepovolané osobé& manipulovat se strojem.

DOTYKOVY PANEL. Pomoci dotykového displeje se zadavaiji pfikazy a parametry a
stroj informuje obsluhu o svém stavu a innosti.

OVLADACI NAPETI — tlacitko zapina napajeni Fidiciho systému po zapnuti stroje
nebo v pfipadé, Ze v dlsledku poruchy dojde k odpojeni napajeni Fidiciho
sytému. Normalni stav indikuje svitici tlacitko, pokud je zhasnuté, je ovladaci
napéti odpojeno. Stisk tohoto tladitka napajeni Fidiciho systému obnovi.
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NOUZOVE ZASTAVENI. Po stisku tohoto tlacitka se okamzité zastavi vSechny
pohyby stroje, odpoji se napajeni Fidiciho systému (tlacitko OVLADACI NAPETI
zhasne) a zobrazi se chybové hlaSeni Nouzové zastaveni. Slouzi k zastaveni
stroje v nouzovych nebo havarijnich situacich — pad zbozi z palety, kolize stroje
se zbozim, poskozeni stroje, uraz obsluhy apod. Pfi opétovném uvadéni stroje
do provozu po stisku tlacitka NOUZOVE ZASTAVENI plati pokyny v kap. 5.7.1.

SPECIALNI TLACITKA. Dalsi tlacitka nebo pfepinae jsou pouzita jen u nékterych
stroju pro feSeni jejich konkrétnich potfeb. Nemusi byt umisténa na ovladacim
panelu nebo v jeho blizkosti, ale tam, kde je to z hlediska funk&nosti nebo
bezpec€nosti ucelngjsi (napf. pobliz ovladaného prvku). Pokud vas stroj tato
tlacitka, resp. prepinace, nema, jejich popis ignorujte.

U stroju vybavenych portalovym pfitlaénym zafizenim je po
pravé strané blizko ovladaciho panelu pakovy ovladaé
pfitlaéného zafizeni. Vychylenim paky dold se deska pfitlaku
spousti na zbozi, vychylenim nahoru se zveda nad balenou
paletu.

> Privolani palety z dopravnikové trati na to¢nu. Tlagitko mize byt
pouze u provedeni s valeCkovou nebo Fetézovou pohanénou
trati

] Odeslani zabalené palety z baliciho stroje na dopravnikovou
trat. Tlac¢itko mUdze byt pouze u provedeni s valeCkovou nebo
fetézovou pohanénou trati

AN Pootogeni toény. Pouziva se v pfipad8, je-li potfeba odvazet
9°°<>j zabalenou paletu jinym smérem, neZ se na tonu navazi paleta
k baleni. Baleni musi byt Uplné dokoncené, félie odfiznuta a

pfihlazena k balenému zbozi. Po stisku tlacitka se to¢na natoci

do pfedem nastavené polohy, vyhodné pro odvezeni zabalené

palety. Na Stitku je uveden skute¢ny vysledny uhel a smysl
oto€eni, v tomto pfipadé bude to¢na otocena o 90° vievo.

Podavani folie. TlacCitko je pouzito pouze na jednomotorovém
pritazném zafizeni provedeni LIGHT a umoznuje vytazeni félie
z pratazného zafizeni béhem zavadéni félie do stroje nebo pfi
pfipravé na baleni. Je umisténo pfimo na pritazném zafizeni;

5.7. Bezpecnostni zarizeni
Stroj je vybaven nékolika bezpe€nostnimi prvky pro ochranu zdravi pracovnika
obsluhujiciho stroj, nebo pro minimalizaci $kod po havarijnich udalostech.
5.7.1.Tlacitko Nouzové zastaveni

Tlacitko NOUZOVE ZASTAVENI je umisténo blizko ovladaciho panelu a slouzi k
okamzitému zastaveni stroje v havarijnim pfipadé (zavada stroje, pad zbozi
z palety, kolize, Uraz). Tlacitko je po stisku automaticky zaaretovano ve stisknuté
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poloze, pred opétovnym spusténim stroje je nutno tladitko odblokovat. Stisknuté
tlacitko NOUZOVE zASTAVENI je indikovano (displej je oranZové podsvicen a
zobrazuje se hlaseni Nouzové zastaveni).

PFi opétovném uvedeni stroje do provozu postupuijte nasledovné:

= Qdstrarite pfi¢inu nouzového zastaveni
= Zkontrolujte stav stroje (zavislé na konkrétni konfiguraci):
= ochranny ramecek pritazného zafizeni musi byt v klidové poloze, je
nutno odstranit pfipadny cizi pfedmét, ktery zplsobil vychyleni ramecku
a tim nouzové zastaveni stroje
= drz&k félie musi byt v pracovni (zaviené) poloze
= folie musi byt spravné zavedena v pritazném zafizeni
= Odblokujte tlacitko NOUZOVE ZASTAVENI pootocenim doprava (naznaceno
smérem Sipky na tlagitku), az se tla€itko vrati do vychozi polohy
= Nakonec pred vlastnim uvedenim stroje do chodu je nutno zapnout ovladaci
Pokud neni zavada odstranéna, nelze ovladaci napéti zapnout (tlacitko se
nerozsviti, displej zlistdva oranZzové podsvicen a stroj nemuze vykonavat
zadny pohyb).

PFi stisku tlacitka START bude program pokracovat v €innosti, pfi stisku tlacitka
STOP bude program ukond&en.

5.7.2.Tlacitko Ovladaci napéti

Toto tlaCitko a jeho €innost odpovida pozadavkim na bezpecnost stroje jako
pojistka proti neCekanému a nezadoucimu chovani stroje po jeho zapnuti,
porusSe, vypadku napajeni nebo pfitomnosti signalu Nouzové zastaveni. Pfi
vypadku napajeni nebo pfi stisku tladitka NOUZOVE ZASTAVENi bude odpojeno
napajeni fidiciho systému a stroj nebude vykonavat Zadnou &innost, i kdyby bylo
napajeni obnoveno nebo kdyby bylo chybou obsluhy nebo jinym neodbornym ¢i
nahodnym zasahem tlacitko NOUZOVE ZASTAVENiI odblokovano. Teprve stisk
tlacitka OVLADACI NAPETi umozni dal$i &innost stroje. Toto tladitko je rovnéz
nutno stisknout pfi zapinani stroje. Napajeni Fidiciho systému je indikovano
rozsvicenim tohoto tlacitka, pfi odpojeni tladitko zhasne.

5.7.3.0chranny ramecek prutazného zarizeni

Ochranny ramecek pritazného =zafizeni zabranuje Urazu obsluhy nebo
poSkozeni stroje, vypina stroj, pokud se konéetina nebo cizi pfedmét dostane
pod prutazného zafizeni a zpusobi tak vychyleni ramecku z klidové (rozepnuté)
polohy.

U jednomotorového a dvoumotorového pratazného zafizeni je v pfipadé
vyklopeni drzaku félie chovani stroje a systému shodné jako pfi vychyleni
ochranného ramecku.

Vychyleni ramecku u béziciho stroje ihned zastavi stroj, displej je oranzové

podsvicen a zobrazuje se hlaSeni Nouzové zastaveni. Kdyz se ramecek vrati
do klidové polohy, obnovte napajeni Fidiciho systému stiskem tlacitka OVLADACI
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NAPETI, hlaSeni na displeji se nahradi standardnim displejem se zelenym
pozadim. Po stisku tlacitka START stroj pokracuje v ¢innosti od mista, kde byl
prerusen, po stisku tlacitka STOP je program ukoncen.

Pokud byl stroj v okamziku vychyleni ramecku v klidu nebo pokud se za klidu
stroje vyklopi drzak félie (displej je oranZové podsvicen a zobrazuje se hlaseni
Nouzové zastaveni)), pak fidici systém stroje nedovoli spusténi programu. Po
uvedeni ramecku do klidové polohy nebo po zavieni drzaku félie obnovte
napajeni Fidiciho systému stiskem tlacitka OVLADACI NAPETI.

5.7.4.Cidlo ve vyfezu

Tykéa se pouze strojll s to¢nou s vyfezem.

Cidlo zabrafiuje spusténi stroje, je-li po-dobu,-po-kierouje-béhem nakladani-nebo
odvazeni—palety—v prostoru vyfezu nizkozdvizny vozik. Po—debu—pobytu
nizkozdvizrého—voziku—v—prostoru—wyfezu—se—nNa displeji se zobrazuje hlaseni

Nouzové zastaveni. Po odvezeni voziku obnovte napajeni fidiciho systému
stiskem tlacitka OVLADACI NAPETI.
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6. OBSLUHA

6.1. Zapnuti a vypnuti stroje

Stroj se zapina pfepnutim hlavniho vypinace na boku rozvadéce do polohy "I" a
zapnutim ovladaciho napéti fidiciho systému stiskem tlacitka OVLADACI NAPETI,
tlaCitko musi svitit. Po zapnuti stroje se po cca 25 vtefinach nastavi automaticky
rezim program, ktery byl na stroji nastaven v okamziku vypnuti.

Stroj se vypina pfepnutim hlavniho vypinace do polohy "0".

6.2. Obsluha dotykového panelu

Dotykovy displej je citlivé zafizeni. Obsluhujte ho prstem (bez rukavic) nebo
lehkym zakulacenym pfedmétem bez ostrych hran (napf. obracena tuzka). Pro
sepnuti displeje postaci lehky dotyk.

Pfi obsluze nepouzivejte pracovni rukavice ani ostré kovové
predméty. Displeje se dotykejte pfiméfenou silou.

@ Pouziti ostrych predmétu, velka sila stisku, Udery nebo narazy
tézkym predmétem mohou displej vazné poskodit a zpUsobit tak
nefunkénost stroje.

6.2.1.Zasady, zakladni pojmy

Pro srozumitelnost tohoto navodu jsou definovany tyto zakladni pojmy:

Panel (zobrazovaci panel) — technické zafizeni, montované v rozvadéc¢i a
slouzici ke komunikaci mezi obsluhou a systémem stroje.

Displej — to, co je zobrazeno na zobrazovacim panelu, tj. texty a grafické
symboly, pomoci kterych obsluha komunikuje se strojem.

Tlacitko — ovladaci tlaCitko zobrazené na displeji. Je zobrazeno tak, Ze vypada
jako plastické (vystouplé) tlacitko.

Klavesnice — prostfedek systému dotykového panelu pro zadavani Ciselnych
nebo znakovych hodnot.

Indikator — ukazatel stavu tlagitka, které prfepina mezi dvéma funkcemi nebo
stavy. Aktivni funkce nebo stav je indikovan sviticim (svétlym) indikatorem,
neaktivni, vypnutéd funkce nebo stav je indikovan zhasnutym (tmavym)
indikatorem.
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Upozornéni

@ Navod je psan pro vSechny varianty baliciho stroje WMS.
Pokud je vas stroj v takové konfiguraci, ze by nékteré
tlacitko nebylo funkéni, pak se toto tlacitko nezobrazuje.

6.2.2.Chybova hlaseni

Dojde-li k chybé, ¢erveny displej zobrazi chybové hlaseni. BlizSi popis chybovych
hlaseni a jejich FeSeni je v kap. 6.9.

6.2.3.Zadavani hesel

PFi pokusu o vstup do seznamu servisnich parametrq, tj. P-, C- a S- parametr(
(viz kap. 6.7), nebo pfi ukladani parametrli programu nebo parametri ruénich
funkci, si systém vyzada zadani uzivatele a jeho hesla — stroj je tak chranén pred
neopravnénymi zasahy do systému.

Jméno a heslo se zadava po dotyku do poli pro jméno, resp. heslo. Znakova
klavesnice po rychle opakovaném dotyku na tlaCitko cyklicky méni znaky
uvedené na tlacitku, napf. po opakovaném dotyku na klavesu 1 se cyklicky méni
zadavany znak 1, s, t, u — systém je obdobny jako zadavani SMS zprav v
mobilnich telefonech. Tlagitko Ent potvrdi zadavany znak a ukonéi editaci textu,
tlacitko Esc ukonéi editaci textu bez ulozeni, Sipka zpét vymaze znak vlevo od
kurzoru, znacky vlevo a vpravo méni polohu kurzoru, tlacitko Clr smaze cely text.

text
[Esclgp abCIS defIgghiI““_]
[ < ISpace ‘ia E’rlrurmI6 pqu > ]
] o L e e

stu)l vwxl VZ_

Je-li zadana dvojice uzivatel - heslo spravna a odpovida pozadované urovni
opravnéni, je povolen pfistup do odpovidajicich seznam0 parametrd — viz tabulku
dale. Nastaveni uzivatele plati cca 10 minut od posledni akce uzivatele, po
uplynuti této doby je automaticky odhlasen. Je mozné se také odhlasit ru¢né — v
na displeji pro spravu stroje (viz kap. 6.7) stisknéte tlacitko pro odhlaseni.
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Stav je indikovan obrazkem na tlagitku: stroj s aktivnim heslem libovolné urovné
zobrazuje na tlacitko symbol zavifeného zamku, stroj bez aktivniho hesla
zobrazuje symbol zamku s klicem.

Stroj a jeho parametry je chranén v nékolika Urovnich:

Uzivatel

(bez hesla) - tato uroven je standardni, umoznuje volit Cislo
spusténého programu a ménit parametry pravé probihajiciho
programu a parametry pravé aktivnich ruénich funkci, tj Ize
ménit parametry bez ukladani.Pfi dalSim spusténi programu se
opét nastavi vychozi hodnoty parametrd.

U Uzivatel

Jako uzZivatel bez hesla, navic mize ménit a ukladat parametry
program0 a parametry ru¢niho rezimu.

P P—parametry

Jako uzivatel U, navic maze ménit konfiguraéni P-parametry
(viz kap. 6.7)

C C—parametry

Jako uzivatel P, navic mize ménit konfiguraéni C-parametry
(viz kap. 6.7)

S S—parametry

Jako uzivatel C, navic maze ménit konfiguraéni S-parametry
(viz kap. 6.7). Tato uroven je vyhrazena vyrobci a servisnim
organizacim.

6.3. Zalozeni role félie, vyména folie

Postup pro zalozeni nové role félie ¢i pro vyménu spotfebované félie se liSi podle
pouzitého pratazného zafizeni — podrobny popis zaloZeni félie viz kap. 5.4.

Folie, pro ktera jsou pratazna zafizeni uréena, je specifikovana v kap. 2.6.

Konec folie uvazte za Spalik palet, zaklesnéte ho mezi zbozi na
paleté v jeho dolni €asti. Pokud je na vaSem stroji namontovan
@ upinac folie (planzeta na to¢né), zaklesnéte folii za néj.
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6.4. Automaticky rezim stroje

Automaticky rezim je vzdy nastaven po zapnuti stroje.

Pokud je stroj v ruénim rezimu, pfepnéte ho do automatického rezimu dotykem
na tlacitko A.

V automatickém rezimu je mozZno spoustét jiz vytvofené programy, ménit
jednotlivé parametry programt a tyto zmény trvale ulozit.

6.4.1.Volba programu

Stroj STANDARD umozZriuje pouZivat az dvacet program0(. Pokud poZadujete
néktery z programl 1 az 6, Ize ho zvolit stiskem tlacitka s Cislem programu na
hornim okraji displeje, nebo zadanim c¢isla programu — po dotyku na Ccislo
programu na spodnim okraji displeje se otevie dialog pro zadani €isla programu.

Program 7 az 20 je nutno zvolit pfimym zadanim c&isla programu dotykem na
Cislo programu na spodnim okraji displeje.

Typ OPTIMUM umozZfiuje praci pouze jednoho ze dvou programu volitelnych
tlaCitkem PROGRAM 1 nebo PROGRAM 2.
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Zvoleny program signalizuje svitici indikator na tlaCitku, pokud je u stroje
STANDARD zvolen program s &islem 7 nebo vétSim, jsou vSechny indikatory
zhasnuty,.

6.4.2.Volba a zména parametru

Chcete-li editovat parametry program(, musi byt stroj v automatickém rezimu,
Dotykem na tlacitko EDIT se dostanete do displeje pro editaci programu.

Zobrazuji se parametry a hodnoty platné pro aktualné nastaveny program.
&=

Parametr zvoleného programu navolime dotykem tlagitka pfisluSného parametru.
Toto tlacitko se zvyrazni a je mozno ménit hodnotu parametru pomoci tladitek +
a —, urychleni volby docilime pfidrzenim téchto tlacitek. Parametry jsou omezeny
svou maximalni a minimalni hodnotou, viz tabulku parametrti dale v této kapitole.

Lze meénit parametry pravé probihajictho programu. Zménéné hodnoty
parametrli, pokud nejsou uloZeny, budou platné pouze do dal$iho startu
programu.
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Tlaéitko

Popis

Rozsah

R
T

Tlacitko volby druhu baleni (JEDNODUCHE—KRIZOVE BALENI). Pfi
jednoduchém baleni se zboZi bali pfi pohybu prutazného
zafizeni nahoru, pfi kfizovém baleni se zbozZi bali pfi pohybu
pratazného zafizeni nahoru i dold. Funkéni pouze
v automatickém rezimu.

Jedno-
duché

1
" | Kfizové
H

Tlagitko PRITLAK - volby pfitlaku nestabilniho zbozi. Je-li
pritlak navolen, bude zbozi na zacatku baleni pfitlaénym
zafizenim fixovano. Funkéni pouze v automatickém rezimu.

. | |ano

ne

Tlacitko VRCHNi PREKRYV - volby vrchniho prekryvu
v programu. Zafadi se pauza pro polozeni prekryvaci félie na
zbozi a nasledné baleni pokracuje tak, Zze prekryvaci félie je
fixovana k paleté. Funk&ni pouze v automatickém rezimu.

ano

* | ne

typ STANDARD: Rychlost voziku nahoru
typ OPTIMUM: Rychlost voziku (slou¢eno nahoru i dol()

%

typ STANDARD: Rychlost voziku dolt
typ OPTIMUM: bez vyznamu

%

Pevna vyska palety (viz kap. 5.4.8)

(Zobrazi se na misté tlacitka Rychlost voziku nahoru. Volbu
rychlosti voziku nahoru a dolu Ize prepinat opakovanym
stiskem tlacitka Rychlost voziku dolu.)

50, 51, ..., 350

cm

==r

Rychlost otaceni toény. Parametr je viditelny pouze u
regulace otaceni to€ny frekvenénim méni¢em.

30, 35, ..., 100

%

(1

Brzdna sila félie (pfi pouziti elektromagnetické brzdy folie)
nebo

Sekundarni protazeni folie (u jednomotorového a
dvoumotorového pritazného zafizeni). Hodnota 100%
znamend, ze folie opousti zafizeni takovou silou, Ze po
navinuti na zboZi nedojde k jejimu prodlouzeni ani zkraceni.

U ostatnich typu je tlacitko skryté.

0,1,...,100

70,71, ...,400

%

%

Primarni protazeni félie v prdtazném zafizeni. Je
nastavovano jako pfiristek délky félie, tj. folie se mezi valci
pratazného zafizeni protdhne o nastavenou hodnotu v
procentech. Lze pouzit u dvoumotorového prutazného
zafizeni, u ostatnich provedeni je tlacitko skryté.

50, 55, ..., 500

%

Pocet otacek tocny v horni poloze pritazného zafizeni, jez
slouzi pro fixaci horniho okraje palety

0.1,0.2,...,10

ot

_n
it

Pocet otacek tocny v dolni poloze pratazného zafizeni, jez
slouzi pro fixaci doIniho okraje palety

0.1,0.2,...,10

ot
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6.4.3.Ukladani parametrt

Ukladani nastavenych parametri programu se li$i podle typu stroje.

Stroj OPTIMUM: Umoznuje praci pouze ve dvou programech pod tlagitkem
PROGRAM 1 a PROGRAM 2. Sada parametrl pro program 1 se uklada automaticky
po ukonceni baliciho cyklu nebo po jeho preruseni stiskem tladitka STOP.
VSechny parametry je nutno nastavit pfed spusténim baliciho cyklu. Takto je
mozné upravit parametry tak, aby byly platné pouze pro pravé probihajici baleni.
Pokud nastavite parametry a stroj vypnete, nebo dojde k vypadku napajeni pred
ukon€enim baleni s novymi parametry, pak se parametry také neulozi. Sada
parametrll pro program 2 se uklada zplsobem shodnym s provedenim
STANDARD.

Stroj STANDARD: Sadu parametr(i pro navoleny program je mozno ulozZit trvale
do paméti dotykem tlacitka ULOZ.

Pokud neni obsluha pfihlaSena do systému alespori na urovni U (uzivatel),
zobrazi se dialog pro zadani hesla — viz kap. 6.2.3. Pokud je zadano spravné
heslo, displej zobrazi dialog pro vlastni ulozeni parametrd programu.
Automaticky se nabidne Cislo pravé aktualniho programu, po dotyku na cislo Ize
zadat uloZzeni parametr( pod jinym &islem programu.

Ovérené hodnoty  parametrd  jednotlivych programd

doporucujeme zapsat do formulafe na konci této dokumentace;
@ v pfipadé potfeby mulzete rychle znovu nastavit optimalni
parametry jednotlivych programt
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6.4.4.Spusténi programu

Tlagitkem START se spusti balici cyklus dle zvoleného programu (zvukova
signalizace cca 2s). Pfed spusténim programu nemusi byt stroj ve vychozi pozici.

Béh programu je mozno kdykoli pferusit tlacitkem PRERUSENi. Béhem chodu
programu je mozno ménit parametry programu a tyto budou okamzité platné.

Tlag¢itko START pak blika stfidavé tlaCitkem PRERUSENI. Stiskneme-li blikajici
tlagitko START/PRERUSENI, bude stroj pokracovat v balicim cyklu,

stfidavé blika

stiskneme-li tlacitko STOP, bude program ukoné&en.
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6.4.5.Prakticky postup baleni v automatickém rezim

Postup platny pro provedeni STANDARD, OPTIMUM s to€nou standardni,

s vyfezem nebo valeCkovym gravitaénim dopravnikem

=y

Zapnéte Hlavni vypina¢ — ovlada¢ v poloze "I".

0

2,

Zapnéte Ovladaci napéti — tlacitko Ovladaci napéti sviti.

3 [ Pokud neni, uvedte stroj do vychozi pozice.

STANDARD: stiskem tlagitka VYCHOZi POLOHA. Je-li na stroji pouzito
pneumatické portalové pfitlané zafizeni, odjedte s nim do horni polohy
ruéné.

OPTIMUM: ovladanim v ruénim reZzimu (pratazné zafizeni ve spodni poloze,
pfitlaéné zafizeni v horni poloze).

Po zapnuti je stroj vzdy v automatickém rezimu. Pokud je po pfedchozi praci
se strojem v ru€nim rezimu, pfepnéte stroj zpét do automatického rezimu.

Na to¢nu umistéte balenou paletu. Paleta musi byt umisténa soumérné ke
stfedu to¢ny. Paleta ani zbozi na paleté nesmi pfesahovat pfes obvod to¢ny.

STANDARD, OPTIMUM se standardni toénou: pouzijte vysokozdvizny
vozik.

STANDARD a OPTIMUM s najezdovou rampou nebo stocnou s
vyfezem: Ize pouzit nizkozdvizny vozik.

STANDARD a OPTIMUM s toénou s vyifezem: odvezte nizkozdvizny
vozik a stiskem tlaCitka OVLADACi NAPETi zapnéte stroj zablokovany
svételnou zavorou.

STANDARD, OPTIMUM s gravitacni vale€kovou trati: paletu pfivezte
ruéné po gravitacni valeckové trati (nepohanéné).

Pred dalSim pokradovanim vzdy odvezte manipulacni
techniku z pracovniho prostoru stroje!

N ‘[ Naformatovana tabulka

Z prutazného zafizeni odvirite dostatecné dlouhy kus folie a upevnéte jeji
konec k balené paleté, nebo pokud je stroj vybaven planzetou na to¢né, folii
za ni zaklesnéte. Pokud je na vasem stroji pouzito jednomotorové nebo
dvoumotorové prutazné zafizeni, pak folii z pratazného zafizeni pfed jejim
upevnénim k balené paleté vytahujte ve vodorovném sméru; pokud byste ji
vytahovali §ikmo vzhdru nebo dold, je zde zvySena moznost namotani félie
na valecky. Pri zavadéni félie rovnéz dbejte, aby se kdykoli pozdéji v
prabéhu baleni félie nemohla dostat pod rotujici dil tocny; hrozi nebezpeci
namotani folie na fetéz tocny a stfedové loZisko a pfipadné i spadnuti fetézu
z ozubeného kola a pastorku.

STANDARD: jednim z tlacitek volby programu zvolte pozadovany balici
program 1 - 6. PFisluSny indikator sviti a na displeji je zobrazeno Cislo
programu.

Pokud budete balit programem s &islem 7 az 20, budou vSechny indikatory
zhasnuté a displej zobrazi Cislo zvoleného programu.

OPTIMUM: aktivni je pouze program 1nebo 2. Indikator na tlaCitku Program
1, resp. Program 2 sviti a na displeji je zobrazeno ¢&islo programu.
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8 | Stiskem tla¢itka Start spustte balici program.

Chovani programu a pfipadné dal$i ukony obsluhy jsou zavislé na stroji a na
nastaveni programu, viz tabulky Balici programy — OPTIMUM a Balici
programy — STANDARD.

9 | Zabalenou paletu odvezte, dale pokracujte bodem 5.

10 | PokraCujte bodem 5 nebo nebudete-li jiz balit dalSi paletu, vypnéte stroj 0
Hlavnim vypina¢ — ovladac v poloze "0". 'ﬂ

NI

Postup platny pro provedeni STANDARD s valeCkovym nebo fetézovym
pohanénym dopravnikem

-

Zapnéte Hlavni vypina¢ — ovladac¢ v poloze "I".

2 | Zapnéte ovladaci napéti — tlagitko OVLADACI NAPETI sviti.

3 | Pokud neni, uvedte stroj do vychozi pozice.

STANDARD: stiskem tlagitka VYCHOZi POLOHA. Je-li na stroji pouzito
pneumatické portalové pfitlaéné zafizeni, odjedte s nim do horni polohy
rucné.

4 | Po zapnuti je stroj vzdy v automatickém rezimu. Pokud je po pfedchozi praci
se strojem v ru€nim rezimu, pfepnéte stroj zpét do automatického rezimu.

5| Na to¢nu umistéte balenou paletu. Podle feSeni vaSeho pracovisté paleta
bud pfijede na to¢nu automaticky, nebo ji zavolejte tlagitkem pro pfivolani
palety. Paleta musi byt umisténa na to€né soumérné ke stfedu a nesmi
presahovat mimo valecky dopravniku na to€né.

6 | Z pritazného zafizeni odvirite dostatecné dlouhy kus félie a upevnéte jeji
konec k balené paleté. Pokud je na vasem stroji pouzito jednomotorové
nebo dvoumotorové pratazné zarizeni, pak folii z pritazného zafizeni pred
jejim upevnénim k balené paleté vytahujte ve vodorovném sméru; pokud
byste ji vytahovali Sikmo vzhiru nebo doll, je zde zvy$Send mozZnost
namotani félie na valecky. Pfi zavadéni folie rovnéz dbejte, aby se kdykoli
pozdéji v pridbéhu baleni félie nemohla dostat pod rotujici dil to¢ny; hrozi
nebezpec¢i namotani folie na fetéz tocny a stfedové loZisko a pFipadné i
spadnuti fetézu z ozubeného kola a pastorku.

program 1 - 6. Pfislusna kontrolka sviti a na displeji je zobrazeno &islo

7 | STANDARD: jednim ztladitek volby programu zvolte pozadovany balici
programu.

Pokud budete balit programem s ¢&islem 7 az 20, budou vSechny kontrolky
zhasnuté a displej zobrazi €islo zvoleného programu.

8 | Stiskem tlacitka START spustte balici program. Béhem baleni blika indikator
zvoleného programu, po ukonéeni programu indikator sviti trvale.

Chovani programu a pfipadné dalsi ukony obsluhy jsou zavislé na stroji a na
nastaveni programu, viz tabulka Balici programy — STANDARD..

stiskem tlacitka pro odeslani palety.

9 | Podle feSeni vaseho pracovisté zabalena paleta odjede, nebo ji odeSlete % N
(e}
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10 [ Pokracujte bodem 5 nebo nebudete-li jiz balit dalsi paletu, vypnéte stroj

Hlavnim vypinacem — ovladac v poloze "0". 'ﬂ

6.5. Popis ¢innosti stroje

V tabulkach balicich programi pro stroje OPTIMUM a STANDARD vsech
provedeni jsou ve sloupci Rezim uvedeny kédy vSech moznych rezimu baleni:

A — jednoduché baleni

B — kfizové baleni

C - jednoduché baleni s pritlakem

D - jednoduché baleni s piekryvem

E - jednoduché baleni s pfitlakem a pfekryvem
F — kfizové baleni s pfitlakem

G - kfizové baleni s pfekryvem

H — kfizové baleni s pfitlakem a pfekryvem

Pfi jednoduchém baleni se zbozi bali pfi pohybu pritazného zafizeni nahoru, pfi
kfizovém baleni se zbozi bali pfi pohybu pratazného zafizeni nahoru i dolu.

Pokud je u pozadovaného rezimu ve sloupci Rezim zafernéné policko, pak se
¢innost stroje, uvedena na stejném fadku ve sloupci Popis €innosti, v daném
rezimu vykonava.

Ve sloupci Parametr jsou uvedeny vSechny parametry, které maji na chovani
stroje a na postup baleni bezprostfedni vliv. Parametry uvedené textem (napf.
Rychlost voziku) jsou parametry zadavané tlacitky na ovladacim panelu — viz
kap. 5.6. Parametry uvedené P-Cislo (napf. P-0) jsou konfiguracni parametry —
jejich vyznam a nastaveni viz kap. 6.7.

Kvdli rozdildm v chovani stroje, ¢innosti obsluhy a v parametrech jsou pro vétsi

pfehlednost tabulky dvé: zvlast pro stroje OPTIMUM vSech provedeni, zvlast pro
stroje STANDARD vs$ech provedeni.
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Balici programy pro stroje OPTIMUM vsSech provedeni

Rezim

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

Popis éinnosti

Parametr

PFitlaéna deska baliciho stroje stlaci paletu.

Tocna se roztoci

Rychlost toény (pouze je-li
stroj vybaven frekvenénim
ménicem tocny)

Po rozto€eni tocny setrva pritazné zafizeni
v dolni poloze zvoleny pocet otacek.

Pocet otacek

Elektromagneticka  brzda, jednomotorové
nebo dvoumotorové prutazné zafizeni: po
zvoleném poctu otacek sepne pritazné
zafizeni.

Prutazné zafizeni jede nahoru zvolenou
rychlosti.

Rychlost voziku

Na signal od snimace, ktery hlidad vysku
balené palety se pratazné zafizeni zastavi.

V horni poloze setrva prutazné zafizeni
zvoleny pocet otacek.

Pocet otacek

V horni poloze setrva prutazné zafizeni cca
jednu otacku a sjede doll o délku danou
parametrem P-4.

To€na se orientované zastavi. Program je
prerusen.

Obsluha vyjede pfitlaénou deskou nad paletu.

Obsluha polozi prekryvaci folii na paletu.

Obsluha stla¢i deskou pfitlacného zafizeni
paletu (nebo vtéto fazi uz nemusi pfitlak
pouzit, pokud je zbozi dostate¢né fixovano).

Obsluha stiskne tlac¢itko START.

Tocna se roztoci

Rychlost to¢ny (pouze je-li
stroj vybaven frekvenénim
méni¢em tocny)

Pratazné zafizeni jede nahoru do predchozi
polohy.

V horni poloze setrva prutazné zafizeni
zvoleny pocet otacek.

Pocet otacek

Prutazné zafizeni jede dold zvolenou | Rychlost voziku
rychlosti.
V dolni poloze setrva pratazné zafizeni|Pocet otacek

zvoleny pocet otacek.

Stroj je vybaven trhanim félie: na konci
baleni se vysune trhaci hrot a poté se
pretrhne félie. Po zastaveni stroje obsluha jeji
konec pfihladi k paleté, pokud je potfeba.

Tocna se orientované zastavi.

Pfitlacna deska vyjede nad paletu o délku
danou parametrem P-5.

Stroj neni vybaven trhanim félie: obsluha
stroje ufizne fdlii a prihladi jeji konec k paleté.
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Rezim

Popis éinnosti

Parametr

Pratazné zafizeni je v poloze, ve kterém
ukongilo baleni. Obsluha stiskne tlagitko
START. Pritazné zafizeni sjede do dolni
polohy. V pfipadé potfeby je mozné tocnu
nato€it ruéné do polohy, kterd umozni paletu
odvézt. Po odvezeni palety je stroj pfipraven
k dal$imu balicimu cyklu.

Balici program pro stroje STANDARD vsech provedeni

Rezim
B(C|D|E|F |G|H

Popis ¢innosti

prislusny parametr

Pfitlacna deska baliciho stroje stlaci paletu.

Tocna se roztodi

Rychlost toény (pouze je-li
stroj vybaven frekvenénim
méni¢em toény)

Po rozto€eni toény setrva pritazné zafizeni
v dolni poloze zvoleny pocet otacek.

Pocet otacek v dolni

poloze

Elektromagnetickd  brzda, jednomotorové
nebo dvoumotorové pratazné zafizeni: po
zvoleném poctu otacek sepne pratazné
zafizeni.

Pratazné zafizeni
rychlosti.

jede nahoru zvolenou

Rychlost voziku nahoru

Na signal od snimace, ktery hlida vysku
balené palety prutazné zafizeni prejede o
vzdalenost P-0 a zastavi se.

V horni poloze setrva pratazné zafizeni
zvoleny pocet otacek

Pocet otacek v horni

poloze

V horni poloze setrva pritazné zafizeni cca
jednu otacku a sjede doll o délku danou
parametrem P-4.

Tocna se orientované zastavi.

Pritlatna deska vyjede nad paletu o délku
danou parametrem P-5.

Program je preruSsen. Obsluha polozi
prekryvaci folii na paletu a stiskne tlacitko
START.

Tocna se roztodi

Rychlost toény (pouze je-li
stroj vybaven frekvenénim
ménicem tocny)

Pritlacna deska stlaci paletu.

Pratazné zafizeni jede nahoru do pfedchozi

polohy.

V horni poloze setrva pratazné zafizeni|Pocet otaéek v horni
zvoleny pocet otacek. poloze

Pritazné zafizeni jede dold zvolenou | Rychlost voziku dolu
rychlosti.

V dolni poloze setrvd prutazné zafizeni|Pocéet otaéek v dolni
zvoleny pocet otacek. poloze

58




Pragometal s.r.o. WMS STANDARD Schneider

Rezim

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

Popis éinnosti prislusny parametr

Stroj je vybaven trhanim félie: na konci
baleni se vysune trhaci hrot a poté se
pretrhne félie. Po zastaveni stroje obsluha jeji
konec pfihladi k paleté, pokud je potfeba.

Tocna se orientované zastavi.

Pfitlacna deska vyjede nad paletu o délku
danou parametrem P-5.

Stroj neni vybaven trhanim félie: obsluha
stroje utizne folii a prihladi jeji konec k paleté.

Prutazné zafizeni je v poloze, ve kterém
ukonéil baleni. Obsluha stiskne tlagitko
START. Pritazné zafizeni sjede do dolni
polohy. V pfipadé potfeby je mozné tocnu
natocit ruéné do polohy, kterd umozni paletu
odvézt. Po odvezeni palety je stroj pfipraven k
dal$imu balicimu cyklu.

6.6. Ruc¢ni rezim

Do ruéniho rezimu se z automatického rezimu pfepneme dotykem tlacitka RUCNI.
V ruénim rezimu jsou aktivni tlagitka pfimého ovladani akénich ¢&lenl stroje,
tlacitka parametrt platnych pro ruéni rezim, tlacitko pfepnuti do automatického
rezimu, a u typu STANDARD rovnéz tla€itko uvedeni stroje do vychozi pozice.

V8echny pohyby vruénim rezimu lze zastavit pfepnutim do automatického
rezimu (tlaCitkem A).

123

Fucni

B
HE E

Stroj s to€nou s vyfezem: odvezte nizkozdvizny vozik a stiskem tlagitka
OVLADACI NAPETI zapnéte stroj zablokovany svételnou zavorou.

6.6.1.0vladani toény

prvni stisk druhy stisk
roztoc¢eni toény regulace otacek toény orientované okamzité
(pokud je stroj vybaven zastaveni tocny. zastaveni to¢ny
frekvencnim méni¢em) Réamecek kolem
tlacitka blika
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Po dobu, kdy to€na je v rezimu najizdéni na orientované zastaveni, ramecek
kolem tlacitka blika.

Toc¢na se zastavi okamzité i pfi pfepnuti do automatického rezimu (tlacitko A).

6.6.2.0vladani pojezdu voziku prutazného zarizeni

« - - { Naformatovana tabulka

Opétovné stlaceni
nebo kteréhokoli tlacitka

gl f BN
.

vozik nahoru vozik dolti zastaveni voziku

PFi kratkém stisku tlaCitka se vozik rozjede v daném sméru na koncovy spinac¢ a
zastavi se po stisku nékterého z tlacditek Vozik nahoru, Vozik dolu nebo pfi
prepnuti do automatického rezimu (tlagitko A). PFfi posuvu doll pojede az na
koncovy spina¢ dolni polohy, pfi posuvu nahoru pojede do polohy uréené
fotobufkou a prejezdem voziku (parametr P00), &i havarijnim koncovym
spinacem.

Pfi dlouhém stisku tlaCitka nebo pfi posuvu voziku nahoru pfi odstinéné

fotobunce pro snimani vysky palety (pfi pohybu nad paletou) se vozik pohybuje
jen pokud je tlagitko stlacené. Po uvolnéni tlacitka se pojezd zastavi.

6.6.3.0vladani pojezdu pritlaéného zarizeni

opétovné stladeni kteréhokoli { Naformtovéna tabulka
nebo tlacitka
e N BB
pfitlak dolt  pritlak nahoru zastaveni pfitlaéného zafizeni

Pri kratkém stisku tlaCitka se pfitlak rozjede v daném sméru a zastavi se bud po
stisku nékterého z tlacitek PRITLAK NAHORU nebo PRITLAK DOLU, nebo po dojeti
na koncovy spinac¢, nebo poté, co pfitlak dosedne na zbozi na paleté a stladi ji
nastavenou silou, nebo pfi pfepnuti do automatického rezimu (tlaitko A).

Pfi dlouhém stisku tlacitka se pfitlak pohybuje jen pokud je tlacitko stlacené. Po
uvolnéni tlacitka se pojezd zastavi.
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6.6.4.Uvedeni stroje do vychozi pozice
Vychozi pozice je definovana:
= vozik v dolni poloze
= pfitlak v horni poloze
= to¢na v orientovaném bodé (bodé orientovaného stopu).
Tlacitko VYCHOZzI POZICE je funkéni pouze u typu STANDARD. Po jeho stisknuti
se zacnou jednotlivé &asti baliciho stroje pohybovat tak, aby doSlo k ustaveni
stroje do této zakladni pozice. V priibéhu téchto pohybl je zvyraznéno tlacitko
pro ovladani toény. Opétovny stisk tohoto tladitka zastavi to€nu ihned.

Opétovny stisk tladitka VYCHOZi POZICE nebo prepnuti automatického / ruéniho
rezimu zastavi vSechny pohyby.

U typu OPTIMUM je nutno najet do vychozi polohy ruéné (v ruénim rezimu).

6.6.5.Volba a zména parametru ruéniho rezimu

V ru€nim rezimu Ize nastavit parametry stejné jako v automatickém rezimu.

123 123 123 .

Parametry jsou omezeny svou maximalni a minimalni hodnotou, viz tabulku
parametrd.

Tlaéitko Popis Rozsah RG2S | (ot
mér | nast.
—— Rychlost otaceni to€ny. Funkéni pouze u regulace | 10,11,..,100 % 100

l:-_:]:] otageni toény frekvendnim ménidem.

- Brzdna sila félie (pfi pouziti elektromagnetické brzdy | 0, 1, 2, ..., 100 | % 50
|:| =| folie)

nebo
sekundarni protazeni félie (u jednomotorového a|70, 71, ...,400 | % 100
dvoumotorového pritazného zafizeni). Hodnota
100% znamend, Ze folie opousti zafizeni takovou
silou, Ze po navinuti na zboZi nedojde k jejimu
prodlouzeni ani zkraceni.

U ostatnich typu je tlacitko nefunkéni
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Roz | Orig.
mér [ nast.

" Velikost predepnuti folie v pratazném zafizeni. Je |90, 91, ...,500 |% 100
r‘f“:l_"q nastavovano jako prirlistek délky folie, tj. folie se
mezi valci pratazného zafizeni protdhne o
nastavenou hodnotu v procentech. Lze pouzit u
dvoumotorového pratazného zafizeni, u ostatnich

provedeni je parametr nefunkéni

Tlacitko Popis Rozsah

Nastavené hodnoty se zapamatuji i po vypnuti stroje.

6.7. Konfiguraéni rezim

Rezim konfigurace a spravy systému je soustfedén na displeji spravy systému. V
konfiguraénim rezimu ma uzivatel moznost pomoci parametrd nastavit chod
stroje a vykon programu. Uzivateli jsou pfistupné dvé skupiny parametru:
parametry P a C.

Parametry pristupné jsou oznaceny na displeji P- a jsou to parametry
bezprostfedné ovliviiujici baleni, jeho kvalitu, rychlost a ekonomi¢nost. Doplfiuji a
zptesnuji parametry baleni, v praxi se nastavuji vétSinou ojedinéle.

Parametry stroje jsou na displeji zobrazeny C-. Jedna se o parametry zavislé na
konfiguraci stroje a na pouzitych komponentech. Tyto parametry se méni pouze v
pfipadech zmény konfigurace stroje (napf. pouziti jiného pratazného zafizeni,
zména koncovych spinacéli apod.). Do téchto parametrd smi zasahovat pouze
vyrobce nebo dodavatelska ¢&i servisni organizace.

Parametry servisni jsou na displeji zobrazeny S-. Tyto parametry jsou kritické
pro bezpecnost stroje nebo jsou to parametry pouzivané systémem stroje pro

rizné vypodty a regulace. Pfistup do nich ma pouze vyrobce a servisni
organizace, v této dokumentaci nejsou popsany.

Vstup do konfiguraéniho rezimu

Stroj musi byt v ruénim rezimu.

Po dotyku na symbol servisu se zobrazi displej pro spravu stroje.
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Pocet palet 1 234 b67

Dotykem na tlac¢itko Sprava parametrd se v pFipadé, Ze nejste pfihlaSen do
systému stroje jménem a heslem, zobrazi dialog na zadani hesla — viz kap. 6.2.3.

Po zadani platného hesla displej zobrazi seznam skupin parametrd a pak vam
systém umozni pfistup do oblasti, na ktera mate nastavena prava.

Ve v8ech skupinach parametr(l je pak ovladani shodné a je dale popsano.

Vybér parametru

Mezi parametry se prepina tladitky se symboly Sipka nahoru a Sipka dolt.
Dotykem na hodnotu parametru je mozné ji ménit — zobrazi se klavesnice
odpovidajici typu proménné:

Pro parametry s logickou hodnotou se zobrazi klavesnice pro nastaveni
logickych hodnot

il

ESC on off ENT |
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Dotykem tlacitka On se nastavi logicka 1 (Pravda, Ano). tlacitka Off logicka 0
(Nepravda, Ne). Tlagitkem Ent se nastavend hodnota ulozi, tlaCitkem Esc se
zadavani hodnoty opusti, aniz by se hodnota parametru zménila.

Pro parametry s ¢iselnou hodnotou se zobrazi numericka (Ciselna) klavesnice.

0

[Ese|+/-[ 7] 8 | 9 [«]
|4 -Jsfs]e][p]
lciz[ 0 [ 1 | 2 | 3 |Ent|

Parametry nemohou nabyvat libovolné hodnoty; jejich rozsah a krok je definovan
v tabulce parametrd v kap. 6.7.1. Napfiklad je-li v tabulce uvedeno 0,0.1,..., 25.5,
muUzZe parametr nabyvat pouze hodnot 0, 0.1, 0.2, 0.3 atd. (s krokem 0.1) az 25.3,
25.4,25.5.

Uplny seznam parametrd, jejich vyznam a hodnoty jsou uvedeny v tabulce
parametr(l v kap. 6.7.1.

Ukonéeni konfiguraéniho rezimu

Stiskem ULOZ na seznamu parametril se zmé&néné parametry uloZi a zobrazi se
displej pro spravu stroje. V pribéhu ukladani se zobrazuje informaéni panel s
textem "Parametry se ukladaji..."

po dobu zobrazovani textu "Parametry se ukladaji..." se nesmi

stroj vypinat, ukladané parametry by mohly byt poskozené a stroj
@ by nemusel pracovat oéekavanym zplsobem.

Stiskem ZPET se zobrazi displej pro spravu stroje pfimo, bez uloZeni parametrd.
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Z displeje pro spravu stroje ze vratite do standardniho displeje ruéniho rezimu
stiskem tlagitka ZPET.

Zjisténi verze software

Nékteré parametry jsou zavislé na verzi software fidiciho systému, pouzité na
vasem stroji; Cislo verze programu si muze pfi telefonické konzultaci zavady
stroje vyzadat servisni technik. Cislo verze je zobrazeno na zaloZce Diag.

6.7.1.Konfiguraéni parametry

Uvedeny jsou v8echny parametry systému pro plné vybaveny stroj. V pfipadé, ze
stroj je vybaven niz§im standardem pfidavnych zafizeni, pfislusné parametry
téchto zafizeni mohou byt nefunkéni. Jejich hodnoty doporu€ujeme ponechat na
hodnotach nastavenych vyrobcem.

Orientovany bod (termin v textu) — poloha to¢ny, ktera je snimana snimacem a
ke které jsou definovany nékteré jeji Cinnosti. Standardné je orientovany bod
shodny s bodem pro orientovany stop, pokud neni parametrem P-10 stanoveno
jinak.

Odchylky uvedené pro typ STANDARD plati pro vSéechna jeho provedeni, stejné
tak i pro OPTIMUM, pokud neni uvedeno jinak.

Hodnoty konfiguraénich parametr(i, tak jak jsou od vyrobce nastaveny na vasem
stroji, jsou uvedeny v pfiloze "Tabulka konfigura¢nich parametrd". V pfipadé
zasahu do téchto parametrl, at uz vasim nebo servisnim technikem,
doporucujeme zmeény do této tabulky zapsat; usnadnite tim pfipadné dalsi
servisni zasahy v budoucnosti.
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Parametry pristupné

Cislo

Popis

Rozsah

M;j

P00

Prejezd pritazného zafizeni nad horni hranu palety, tj. pfesah
félie pfes horni okraj palety. Zajisti se tak dobra fixace horniho
okraje zbozi na paleté.

0,1,..,100

cm

P01

Pocet otacek po startu to¢ny, po které je nastaveno protazeni
na hodnotu parametru P15 a P17, teprve poté se pouZije
sekundarni protazeni nastavené v programu a félie bude
utahovana kolem zbozi. Parametr méa vyznam pro
elektromagnetickou brzdu félie, jedno- nebo dvoumotorové
pratazné zafizeni. Béhem téchto otacek se pfipadné ostré
hrany zbozi prekryji dostate¢nou vrstvou félie, pfi nasledném
baleni s nastavenym vétSim sekundarnim predpétim nedojde k
pretrzeni folie o ostré hrany zboZzi na paleté.

0,0.1,..,10

ot

P02

Typ druhé otackové prodlevy — definuje pocet otacek tocny

v dolni poloze pratazného zafizeni na konci programu pfi

kfizovém baleni:

0 — pocet otaCek je stejny jako pocCet otacek na zacatku. Toto
nastaveni je standardni

1 — pocet ota€ek bude nulovy, hodnota parametru programu P—
3 Pocet otacek v doIni poloze se zanedba

2 — pocet otacek je dan hodnotou parametru systému P-3

3 — pocet otacek je definovan v parametru systému P-3 jako
procentudlni ¢ast parametru programu Pocet otacek v dolni
poloze

0,1,2,3

P03

Pocet otacek tocny v dolni poloze pratazného zafizeni na konci
programu pfi kfizovém baleni. Jeho pfesny vyznam je dan
hodnotou parametru systému P-2.

— absolutni hodnota poctu otacek

— skute€ny pocet otacek je definovan jako zde nastavené
procento z poctu otaCek nastaveného v parametru programu
Pocet otacek v dolni poloze

Je-li v P-2 nastaveno 0 nebo 1, je parametr P-3 bez vyznamu.

0.1 ot
%

P05

Pfi baleni s prekryvem hodnota, o kterou prutazné zafizeni
sjede pod horni hranu zbozi na paleté po jeho zabaleni. To¢na
se pak zastavi a stroj umozni polozit prekryvaci folii.

0,1,..,200

cm

P06

Pritlacné zafizeni elektrické: Draha, o kterou pfitlacna deska
vyjede nad horni okraj palety na konci programu nebo v pauze
pro poloZeni prekryvaci félie.

10, 11,
,-.-,300

cm

P07

Zrychleni, resp. zpomaleni toény pii zménach rychlosti. Cim je
tato hodnota mensi, tim rychlej$i je zména rychlosti otaceni
to€ny a tim vétsi je raz na balici stroj i balené zbozi. Parametr
ma vyznam pouze u stroju vybavenych frekvenénim méni¢em
pro regulaci otacek tocny. U stroji bez regulace toény méni¢em
je nastaveno P07=0.2

0.1, 02, ..,
10

P10

Minimalni vzdalenost pfed orientovanym bodem to¢ny, za
kterou jiz toéna nestai zpomalit na dojezdovou rychlost pfi
orientovaném zastaveni. Tento parametr je uréen pouze pro
eliminaci poruchovych veli¢in (skluz motoru, prokluz, atd.).
Parametr ma vyznam pouze u stroju vybavenych frekvenénim
méni¢em pro regulaci otacek tocny.

0,1,..,180

P11

Prejezd spinace to¢ny. Pfi orientovaném stopu zastavuje tocna
o tuto hodnotu za spinac¢em to¢ny. Tento parametr ma vyznam
na strojich, kde je namontovana napf. to¢na s vyfezem. Se
zvySujici se hodnotou tohoto parametru klesa presnost
zastaveni.

0,1,..,359
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Cislo

Popis

Rozsah

Mj

P12

Rychlost v % z maximalni rychlosti, na kterou zpomali to¢na pfi
orientovaném stopu, a kterou poté najizdi na orientovany bod.
Parametr ma vyznam pouze u strojii vybavenych frekvenénim
méni¢em pro regulaci otacek tocny.

1,2,...,50

%

P13

1 — Prejezd orientovaného bodu to€ny bude aktivni pouze pro
orientované zastaveni v programu nebo pro ruéni
orientované zastaveni. Pro najezd do reference se bude
systém chovat jako kdyby prejezd orientovaného bodu
to¢ny byl nulovy

0 — piejezd orientovaného bodu toény funkéni vzdy

P15

Minimalni hodnota sekundarniho predpéti. Parametr ma
vyznam pro jedno- nebo dvoumotorové pritazné zafizeni. Na
tuto hodnotu je nastaveno sekundarni predpéti pfi stojici tocné
a pfi rozjezdu to€ny. Zaroven tento parametr tvofi minimalni
mez sekundarniho predpéti pfi jeho regulaci v pribéhu baleni.
Jeho spravna hodnota zabrafiuje nadmérnému vytazeni félie z
civky a jejimu provéseni. Nenastavujte na hodnotu mensi nez

60,61,...,100

%

P16

Minimalni primarni pfedpéti. Parametr ma vyznam pro
dvoumotorové prutazné zafizeni. Tvofi minimalni mez
primarniho pfedpéti pfi jeho regulaci v priibéhu baleni.

50,51,...,300

%

P17

Primarni pfedpéti pfi startu Tato hodnota je nastavena od
okamziku, kdy program baleni =zacina, do okamziku
nastaveného v P01

50,51,...,300

%

P18

Hodnota primarniho pfedpéti, ktera bude nastavena v okamziku
automatického sekani pfi ukoncovani.

50,51,...,300

%

P19

Hodnota sekundarniho predpéti, ktera bude nastavena v
okamziku automatického sekani pfi ukoncovani. Zabezpeci
spolehlivé natrzeni félie pfed jejim pretrzenim.

70,71, ...,200

%

P20

Poloha sekani folie
Podrobnosti o nastaveni tohoto parametru viz kap. 7.2.12.

0,1,..,300

P21

Zacatek brzdéni po natrzeni folie
Podrobnosti o nastaveni tohoto parametru viz kap. 7.2.12.

0,1,.., 300

P22

Doba sekani — doba, po kterou je vysunut hrot trhani félie.
Podrobnosti o nastaveni tohoto parametru viz kap. 7.2.12.

0.10,
0.11,...,1.00

P23

Timeout félie
Uhel pro vyhlageni chyby Porucha félie.

0,01, ...,20

P25

Typ OPTIMUM: nefunkéni parametr
Typ STANDARD: zamek programt (pokud je C30=3):
1 — programy jsou zamknuté a neni mozno je ukladat

0 — programy jsou odemknuté a je mozno je ménit (standardni
nastaveni)

Nastavujte v pfipadé, Ze neni zadouci ménit nastavené a
vyzkou$ené programy.

0,1

P26

1 — Pokud je zafazen pfitlak, pro €islo programu 1-4 bude
vykonan typ programu ,Specialni program pro baleni dvefi*
a to nezavisle na zvolené struktufe programu. Parametry
rychlosti, predpéti félie a poctu otacek pro jednotlivé
programy jsou platné. Programy 5 a 6 zlstavaji beze
zmény a jsou libovolné programovatelné

0 — Specialni program baleni nebude zafazen
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Parametry C7 + C10 nastavuji linearitu zavislosti zabéru
elektromagnetické brzdy félie na vystupu z Fidiciho systému.

Na zakladé zku$enosti vyrobce jsou parametry C7 + C10 z
vyroby standardné nastavovany takto:

Nastaveni c7 Cc8 C9 C10

Cislo Popis Rozsah Mj
P28 Sitka folie. Parametr ma vyznam pro pevné zadanou vysku | 25,26,...,75 cm
baleni.
P30 Max. rychlost to¢ny. Skute¢na doba 1 otacky pfi maximaini|3,...,30 s
rychlosti (100%). Parametr slouzi pro interni potfeby systému,
zména jeho hodnoty nema vliv na rychlost otaceni to¢ny a muze
vést k nepfedvidanému chovani stroje.
P31 Maximalni rychlost pojezdu voziku pratazného zafizeni po|100,...,999 cm/min
sloupu.
P32 Maximalni rychlost pfitlacného zafizeni. 100,...,999 cm/min
P33 Zpozdéni roztogeni tocny po spusténi desky pneumatického |0,1,..,10 s
pritlaéného zafizeni
P39 Pocet otaéek pomalého chodu toény na zacatku baleni 0,1,..,100 0,10t
P40 Rychlost pomalého chodu 10, 11 ... 100 | %
P41 Foceni pocet 0,..4 -
Pocet snimkl za otacku
P42 Kdy fotit 1 -
1= pred balenim
2= po baleni
3=pfed i po baleni
P43 Prodleva pred focenim 0,0.1,...,20 |s
pro uklidnéni stroje a palety po zastaveni.
P44 Cas foceni 0,0.1,...,20 |s
Parametry stroje
Cislo Popis Rozsah Mj
C02 |1 — pohon to¢ny je regulovan frekvenénim ménic¢em (otacky tocny
Ize plynule regulovat, pfesny orientovany stop)
0 — pohon toény je ovladan stykacem nebo softstartérem
C03 |1 — pojezd voziku pritazného zafizeni po sloupu je plynule
regulovan frekvenénim ménic¢em
0 — pojezd pritazného zafizeni po sloupu je ovladan stykacem
C05 |1 —je pouzito dvoumotorové pritazné zafizeni
C06 |1 - je pouzito jednomotorové pratazné zarizeni
C07 |1 —je pouzito jednomotorové pritazné zatizeni LIGHT
C08 |1 - je pouzita elektromagneticka brzda folie
C09 | Test folie 0,1,...,100 |%
Urceno pro vyrobce a servis
C10 | BROUT1 — vystup pro brzdu folie. 0,1,.., 100 %
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Cislo Popis Rozsah Mj
standardni 40 70 10 60
Mékg&i charakteristika 0 60 0 100
Na zéakladé tohoto nastaveni méa elektromagneticka brzda od
zacatku silnéjSi zabér (vice brzdi) a tato charakteristika se pak
srovnava.
C11 | BROUT2 — vystup pro brzdu folie. Viz parametr C-7 0,1,.., 100 %
C12 | BRRIZ1 - sila brzdy folie (nastavena na displeji). Viz parametr C-|0,1,.., 100 %
7
C13 | BRRIZ2 - sila brzdy folie (nastavena na displeji). Viz parametr C-|0,1,.., 100 %
7
C15 |1 —na balicim stroji je namontovano pfitlacné zafizeni
0 — na balicim stroji neni namontovano pfitlaéné zafizeni
C16 |1 — na stroji je osazeno pneumatické pfitlacné zafizeni
0 - na stroji je osazeno elektrické pfitlacné zafizeni, nebo neni
pouzito zadné pfitlatné zafizeni
C17 |1 - na pratazném zafizeni je namontovano zafizeni pro trhani
félie (mize se tykat pouze jedno- nebo dvoumotorového
pratazného zafizeni)
0 - na pritazném zafizeni neni namontovano zafizeni pro trhani
folie
C20 |1 —jsou pouzity externi signaly START a STOP
0 —externi START ani STOP neni zafazen — standardni hodnota
C21 |1 —balici stroj je sou¢asti dopravnikové traté
0 - balici stroj neni soucasti dopravnikové traté
C22 |1 - Provedeni stroje ROLO
0 - standardni stroj. Hodnota 0 je nastavena vzdy
C25 |1 —zékaz startu programu, pokud neni sepnuto €idlo vySky zboZi
na paleté.
0 - start programu povolen vzdy. Toto nastaveni je standardni
C26 |1 — obsluha nastavuje pevnou vysku palety se zbozim v cm.
0 - vyska palety je snimana optickym snimacem nebo koncovym
spinacem.
C27 | Zakaz ruéniho fizeni. Neni povoleno ruéni ovladani stroje.
C30 | Konfigurace ukladani program
0 - standardni zpisob zmény a ukladani programu-
1 — parametry programu neni mozno ukladat za chodu programu,
ale pouze za klidu stroje
2 — program se ulozi i pfi startu, ukonceni programu, pfi pfepnuti
na jiny program nebo pfi pfepnuti na ruéni rezim
3 — pokud je parametr P25 vétsi nez 0, parametry programu neni
mozno ukladat
Hodnoty 1,2 a 3 jsou ucinné pouze pro programy urené
parametry C31 a C32.
C31 | Dolni mez programt pro parametr C30
C32 | Horni mez program( pro parametr C30
C35 | Timeout pojezdu voziku pratazného zafizeni 0,1,...,99
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Cislo Popis Rozsah Mj

C40 | Maximalni frekvence ménice tocny. Zadava se parametr HSP na Hz
ménici tocny.

C41 | Maximalni frekvence ménice voziku. Zadava se parametr HSP na Hz

ménici pohonu pojezdu voziku pratazného zafizeni po sloupu.

C42 | Maximalni frekvence méni¢e motoru hnaciho valce pratazného Hz
zafizeni. Zadava se parametr HSP na méni¢i motoru hnaciho
vélce pratazného zafizeni.

C43 | Maximalni frekvence méni¢e motoru brzdiciho valce pratazného Hz
zafizeni. Zadava se parametr HSP na ménic¢i hnaného valce
pratazného zafizeni.

C44 | Maximalni frekvence ménice valcd ROLO. Zadava se parametr Hz
HSP na ménici valch. U standardnich stroju bez vyznamu.

C52 | Koncovy spina¢ DIO2. Nastaveni typu koncového spinace (viz
schéma el. zapojeni):

1 — spinaci kontakt

0 - rozpinaci kontakt, nebo neni spina¢ pouzit

C53 | Koncovy spina¢ DI03. Viz parametr C52.

C54 | Koncovy spina¢ DI04. Viz parametr C52.

C55 | Koncovy spina¢ DIO5. Viz parametr C52.

C56 | Koncovy spina¢ DI06. Viz parametr C52.

C57 | Koncovy spina¢ DIO7. Viz parametr C52.

C58 | Koncovy spina¢ DI08. Viz parametr C52.

C59 | Koncovy spina¢ DI09. Viz parametr C52.

C60 | Koncovy spina¢ DI10. Viz parametr C52.

C61 | Koncovy spina¢ DI11. Viz parametr C52.

C62 | Koncovy spinac¢ DI12. Viz parametr C52.

C63 | Koncovy spina¢ DI13. Viz parametr C52.

C80 | Inicializace. Nastavi-li se hodnota tohoto parametru na "1", nacte | 0, 1
se tovarni nastaveni stroje z paméti.

Aktualni pocet zabalenych palet; pokud je Cislo rovno nebo vétsi
nez je nastaveno vyrobcem, systém si vyzada servisni prohlidku.
Zobrazené ¢Eislo je nutno nasobit 100. Pouze ke &teni. Viz kap.
6.9.2

6.8. Chyby a jejich odstranéni

Tabulka uvadi nékteré nejCastéjSi chyby a poruchy, jejich pfi€inu a odstranéni.
Tyto zavady jsou odstranitelné obsluhou nebo pracovniky udrzby provozovatele.

Porucha Pri¢ina Odstranéni
Stroj nelze zapnout Napajeni, jisti¢
Stroj je zapnuty a neni funkéni stisknuté tlacitko | viz kap. 5.7.1
NOUZOVE ZASTAVENI

vychyleny ochranny | viz kap. 5.7.3
ramecek pratazného
zafizeni
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Porucha Pri€ina Odstranéni
to€na s vyfezem: | Odvézt prekazku, ktera cloni cidlo ve
zastinéno ¢idlo | vyfezu.  Ocistit  ¢idlo i  zrcatko.
vyfezu Zkontrolovat funkci ¢idla. Viz kap. 5.7.4

Na displeji se zobrazuje jiny text
nez je oéekavano

chybové hlaseni

Porucha systému. Pokud se projevuje i
po vypnuti a opétovném zapnuti stroje,
nutny servisni zasah.

pratazného zafizeni

sekundarni napéti

Pomala nebo Zadna funkce |Vzduch Zkontrolovat tlak vzduchu, pfipojeni
pneumatickych mechanismu zdroje vzduchu ke stroji

Opacny smysl pohybu to¢ny a |prehozené faze | viz kap. 4.6

pratazného zafizeni napajeni

Folie se namotava na valce | pfili§ malé [ zvySit minimalni hodnotu sekundarniho

napéti — parametr P8 (viz kap. 6.7)

Fdlie se trha

nevhodna félie

viz kap. 2.6

ostré hrany zbozi na
paleté

zménit baleni zbozi nebo snizit
sekundarni napéti (viz nasledujici bod)

Prili§ velké
sekundarni napéti

snizit minimalni hodnotu sekundarniho
napéti

Neocekavané chovani stroje program Zkontrolovat navoleny program a jeho
nastaveni
systém Zkontrolovat nastaveni systému

nerovna podlaha

Umistit stroj na rovnou zpevnénou
podlahu (naru$ena geometrie snimac)

Tézky chod stroje

pretizeni stroje

dodrzovat nosnost stroje (viz kap. 2.3
nebo obchodni dokumentace)

namotana fdlie na
fetézu tocny

odstranit folii z fetézu tocny (viz kap.
7.24)

Nestandardni hlaSeni na displeji

hlaseni systému

viz kap. 6.9.1

Nespolehlivé snimani vysky zbozi
na toéné

orientace  snimace
neni nasmérovan na
zbozi na to¢né.

Nasmérovat na zbozi na to¢né

6.9. Chybova hlaseni

6.9.1.Reakce na hlaseni systému

Chybové hlaseni se zobrazuje na oranzové nebo Cervené sviticim displeji.

Al ARM

Chybové hlaseni potvrdite stiskem tlagitka zatrzeni
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a v pripadé, ze doslo vlivem poruchy k odpojeni ovladaciho napéti (kontrolka je
zhasnuta), je tfeba po odstranéni pficiny poruchy ovladaci napéti znovu zapnout
stiskem tlacitka OVLADACI NAPETI. Poté se opét zobrazi standardni disple;.

Po dotyku tlaCitka se symbolem seznamu se zobrazi seznam chybovych hlaseni.

Seznam chybovych hlasek, je rovnéz dostupny z displeje pro spravu stroje (viz
kap. 6.7) po doteku na tlacitko se symbolem pro chybova hlaseni.

6.9.2. Seznam chybovych hlaseni

Chybové hlaseni

Opatieni k odstranéni

Servis

Pocet zabalenych palet prekrocil nastaveny pocet pro
servisni prohlidku. Hlaseni Ize zrusit stiskem tlacitka
zatrzeni, stroj pak dale pokracuje standardnim zpuisobem;
po dalSim zapnuti ovladaciho napéti stiskem tlacitka
OVLADACI NAPETI nebo po del$i ne€innosti stroje se hlaseni
objevi znova. Vyzadeijte si preventivni servisni prohlidku
stroje. Viz téz parametry Cxx (kap. 6.7.1).

Externi STOP

Stroj je blokovan vnéjSim komunikaénim signalem.
Po zru$eni signalu hlaSeni samo zmizi.
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Chybové hlaseni

Opatreni k odstranéni

Nouzové zastaveni

HlaSeni ma nékterou z nasledujicich pficin:
¢ bylo stisknuto tlacitko NOUZOVE ZASTAVENI,
¢ byl sepnut ochranny ramecek pod prataznym zatizenim,

e u jednomotorového nebo dvoumotorového pratazného
zafizeni byl vyklopen drzak folie,

e u to€ny s vyfezem byl pferuSen paprsek optické zavory.

Pro opétovné uvedeni stroje do provozu viz postup

v kapitole 5.7.1 v pfipadé stisknuti tlacitka Nouzove

ZASTAVENI, resp. v kapitole 5.7.3 v pfipadé vychyleni

ochranného ramecku nebo vyklopeni drzaku folie za chodu
stroje.

Neni paleta

Byl spustén program baleni a na to€né neni paleta.

Porucha félie

Spotfebovana nebo pretrzena fdlie.

Timeout pfitlaku

Timeout pojezdu pfitlaéného zafizeni. Celkova doba
pohybu v jednom sméru (a to i pferuSovaného) prekrocila
maximalni ¢as. Pokud je pouzit ménic, potom je tato doba
vazena rychlosti posuvu.

Timeout to¢ny

Timeout to¢ny. Doba to¢eni to€ny, aniz by bylo sepnuto
¢idlo to€ny, prekrocila 1.5 nasobek doby na jednu otacku
to€ny. Pokud je pouzit ménic je tato doba vazena rychlosti
tocny.

Timeout voziku

Timeout pojezdu voziku prutazného zafizeni. Celkova
doba pohybu v jednom sméru (a to i pferusovaného)
prekrocila ¢as nastaveny v parametru C—23. Pokud je
pouzit ménic, potom je tato doba vazena rychlosti pojezdu.

Komunikace s FM to¢ny

Porucha frekvenéniho ménice to¢ny. Zkontrolujte: stav
vodi€u pfipojenych k ménici, hlaSeni na displeji ménice
(pokud je ménic soucasti stroje, je k privodni dokumentaci
stroje pfipojena dokumentace ménice).

Komunikace s FM voziku

Porucha ménice pojezdu voziku pratazného zafizeni po
sloupu. Zkontrolujte: stav vodi¢l pfipojenych k ménici,
hlaseni na displeji ménice (pokud je méni¢ soucasti stroje,
je k pravodni dokumentaci stroje pfipojena dokumentace
ménice).

Komunikace s FM motoru
folie

Porucha méni¢e hnaciho vélce pratazného zafizeni.
Zkontrolujte: stav vodi¢u pfipojenych k ménici, hlaseni na
displeji ménice (pokud je méni¢ soucasti stroje, je k
privodni dokumentaci stroje pfipojena dokumentace
meénice).

Komunikace s FM brzdy
folie

Porucha méni¢e hnaného valce priitazného zafizeni.
Zkontrolujte: stav vodict pfipojenych k ménici, hlaseni na
displeji ménice (pokud je méni€ soucasti stroje, je k
pravodni dokumentaci stroje pfipojena dokumentace
meénice).

Ménic¢ folie 1

Chyba ménice hnaciho valce pritazného zafizeni.
Zkontrolujte hlaseni na displeji ménice, vyzadejte servisni
zasah.
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Chybové hlaseni Opatieni k odstranéni

Ménic folie 2 Chyba ménice hnaného valce pritazného zafizeni.
Zkontrolujte hlaseni na displeji ménice, vyzadejte servisni
zasah.

Ménic¢ to€ny Chyba ménice to€ny. Zkontrolujte hldSeni na displeji

ménice, vyzadejte servisni zasah.

Il Prefazovani 1! Prefazovani stroje. Vozik prdtazného zafizeni jede
opaénym smérem (sepne nespravny koncovy spinac);
Zkontrolujte napajeni stroje, prefazuijte pfivod. Po
odstranéni chyby zapnéte stroj, stisknéte tlacitko OVLADACI
NAPETI a sledujte displej - resetujte chybové hlaseni
pomoci hesla pro C- parametry.

Chyba nacteni parametrli | Nastalo zavazné poskozeni systému. Vyzadejte si opravu
stroje. u vyrobce nebo servisni organizace.

Jiné zavady systému &i nespravné chovani stroje je tfeba neprodlené hlasit
vyrobci ¢i prodejci stroje (systému) a po konzultaci s nim provést takova opatfeni,
aby vlivem poruchy nedoS$lo k dalSimu poSkozeni stroje, baleného zbozi €i k
ohrozeni zdravi pracovnik.
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7. UDRZBA A CISTENIi STROJE

Balici ovinovaci stroj vyzaduje pravidelnou udrzbu. Respektovani tohoto
pozadavku se odrazi v podstatné prodlouzené dobé Zivotnosti celého stroje. Pro
spravnost kontroly nesmi byt na to¢né umisténa paleta a v pratazném zafizeni
zalozena folie.

7.1. Povinnosti udrzby

Pfi udrzbé stroje je nutno dodrzovat pravidla bezpec¢nosti

a ochrany zdravi pfi praci i ochrany stroje pied
poskozenim. Tato pravidla jsou vyjmenovana v této
kapitole.

1) Udrzbu smi provadét pouze pracovnici k tomu uréeni. Udrzbu elektrického
zarfizeni smi provadét pouze pracovnici s dostateCnou kvalifikaci podle kap.
3.1

2) Pred jakoukoli udrzbou, ke které neni nezbytné nutné mit stroj zapnuty a
funkéni, je nutno stroj vypnout, uzamknout hlavni vypinac, zajistit jej proti
zapnuti nepovolanou osobou, a na rozvadé¢ umistit vystrazné oznaceni.

3) Pokud provadite udrzbu ve vySce, vzdy pouzivejte vhodny Zebfik nebo
pracovni ploSinu a pouzivejte pracovni obuv a pfilbu.

4) Neodstrarujte snimace a spina¢e nebo neupravuijte jejich polohu a orientaci
nad ramec informaci v této kapitole bez dobré znalosti jejich funkce a bez
konzultace s vyrobcem nebo dodavatelem.

7.2. Udrzba stroje

Doporuéené cykly tikont | Ukon udrzby

Kazdy den odistit stroj a jeho okoli (kap. 7.4)

zkontrolovat:

neporusenost pfivodnich elektrickych kabell
pohyb pratazného zafizeni a pfitlaéného zafizeni

celkovy stav stroje
ochranné prvky stroje

Kazdych 500 hod. provozu | kontrola napnuti a promazani fetézu mechanického
pratazného zatizeni (kap. 7.2.8)

promazani fetézd vozikd pritazného zafizeni (kap. 7.2.1)
a pfitlaéného zafizeni (kap. 7.2.2)

nebo 1x za 3 mésice
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Doporuéené cykly tikonti | Ukon tGdrzby
Kazdych 1000 hod. kontrola loziska to€ny (kap. 7.2.3)
provozu kontrola stavu rolen toény (kap. 7.2.5)

kontrola napnuti a promazani pfevodu to¢ny
s prevodovkou (kap. 7.2.6)

kontrola napnuti a promazani pfevodu tocny
s mezipfevodem (kap. 7.2.7)

nebo 1x za 6 meésicl

Kontrola koncového spinace pratazného zatizeni ( kap.
7.2.10 — tyka se pouze stroju vybavenych jednomotorovym
a dvoumotorovym prataznym zafizenim).

Doporucené cykly ukond — podle toho, co nastane dfive.

Doporu¢ené mazivo pro promazani fetézu a loziska to¢ny: Mogul G3, Mogul LV2-
3 nebo jiny mazaci tuk obdobnych vlastnosti — obvyklé tuky uréené pro mazani
za béznych podminek (teploty, rychlosti, prostredi).

7.2.1.Promazani retézu voziku pritazného zarizeni

Retéz je umistén uvnitf sloupu za krytem. Pritaznym zafizenim sjedte do dolni
poloviny sloupu tak, aby byly pfistupné Srouby krytu. VySroubujte 4 Srouby, které
pfipeviuji kryt za prataznym zafizenim ke sloupu a kryt smérem vzhlru vysurte.
Po promazani fetézu kryt namontujte zpét opacnym postupem.

7.2.2.Promazani retézu voziku pritlacného zarizeni

Retéz je uvnitf sloupu pfitlaéného zafizeni za krytem, pfipevnénym &tyfmi &rouby.
Pfitlaénym zafizenim sjedte do polohy, ve které budou vSechny Srouby
pFistupné. Srouby vySroubujte a kryt vysufite smérem vzhlru. Po promazani
fetézu je postup montaze opacny.

7.2.3.Postup kontroly loziska toény

Tocna kromé toény s vyfezem: povolte Srouby na toéné a to¢nu zvednéte.
Povolte napinak fetézu a sundejte velké fetézové kolo, jehoZ osa je uloZzena v
lozisku to¢ny. Zkontrolujte a pFipadné promazte lozisko, postup montaze je
opacny.

Toéna s vyfezem: sejméte kryt toény a pokud neni, natocte toénu ruéné tak, aby
jedna kladka byla ve vyfezu. Oznacte polohu jedné z pruzin pfitlacujicich kladky
k to¢né a pruzinu povolte. U napinaku fetézu sejméte pruzinu z €epu. Poté je
mozno vlastni toénu (rotujici ¢ast, na které v prlibéhu baleni lezi paleta) tahem
vzhuru sejmout ze zakladu. Zkontrolujte loZiska, podle potfeby promazte axialni
lozisko a popfipadé zkontrolujte stav rolen to¢ny (viz kap. 7.2.5). Postup montaze
je opacny, dbejte, aby ve stfedovém Cepu vlastni to€ny byla kulicka; na zavér
nastavte pruziny zpét na plvodni pfedpéti.
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7.2.4.0prava retézu tocny

Pokud se to¢na nahle neotaci nebo se otali ztézka a nepravidelné, byva pficinou
zbytek folie namotany na Fetézovy prevod to¢ny. To mlze v krajnim pfipadé
zpUsobit i spadnuti fetézu z ozubeného kola nebo pastorku.

Tocéna kromé toény s vyrezem: povolte Srouby na to¢né a to¢nu zvednéte.

VSechna provedeni toény: sejméte kryt mezi sloupem a to€nou; nyni je
pfehledny cely fetézovy pfevod.

Z fetézu, fetézového kola a pastorku odstrarite zbytky félie a nedistoty. V pFipadé
potfeby dopliite mazaci tuk. Vycistéte také cely prostor pod to¢nou a pod krytem
mezi toénou a sloupem.

Pokud je fetéz spadly, je dalSi postup opravy zavisly na provedeni to¢ny:

Toéna bez vyrezu: uvolnéte pruzinu napinakl. Pokud nelze fetéz v tomto stavu
nasadit na fetézové kolo, je nutno jej rozpojit a po nasazeni opét spojit (fetéz je
vzdy spojen fetézovou spojkou).

Toéna s vyfezem: Uvolnéte pruzinu vykyvného napinaku. Oznacte si polohu
pevného napinaku (je fixovan Sroubem v obloukovém vyfezu) a Sroub povolte,
tim napinak uvolnite. Retéz nasadte na pastorek a na co nejvétsi podet zubdl
fetézového kola a ruénim otacenim kola klinového femene fetéz nasadite na
fetézové kolo. Pevny napinak vratte do plvodni polohy a dotahnéte Sroub.
Nasadte pruzinu na vykyvny napinak.

Po jakeékoli praci s fetézem to¢ny nasadte kryt a plech to¢ny zpét a vyzkouSejte
¢innost to¢ny zabalenim nékolika palet se zvySenou pozornosti.

7.2.5.Kontrola stavu rolen toény

Kontrolu provadéjte pfi sejmuté tocné spolecné s kontrolou lozZiska to¢ny. Rolny
nesmi vykazovat deformace (ploSky nebo praskliny) a loziska rolen se musi
plynule otacet bez naznaku nepravidelného chodu, drhnuti nebo nepfiméfené
obtiznosti otaceni. V pfipadé potfeby Ize objednat nové rolny — udejte typ stroje,
pramér toény, nosnost stroje (rolny plastové nebo ocelové) a u velkych tocen téz
zda se jedna o rolny vnéjsSi (u obvodu to¢ny) nebo vnitfni. Loziska pouzita
v rolnach nevyzaduji jinou udrzbu nebo mazani.

7.2.6.Kontrola prevodu to¢ény s prevodovkou

Tyka se to€ny s prfevodovkou.

Sejméte plech toény. Retéz je napinan dvéma napindky tazenymi pruZinou,
zdvih hlavniho napinaku je omezen dorazovym Sroubem M10. Za klidu stroje bez
palety (zbozi) na to¢né povolte pojistnou matici a otacejte Sroubem do lehkého
dotyku s napinakem. Poté Sroub utahnéte jeSté o 2 otacky u to€ny s primérem
do 1800 mm vcetné, resp. 3 otacky u tocny s prilmérem pres 1800 mm.Pojistnou
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matici opét utahnéte. Neni-li mozné takto spravné napinak sefidit, je fetéz
opotfebovany a je nutné ho vyménit.

7.2.7.Kontrola prevodu toény s mezipfevodem

Tyka se to€ny s mezipfevodem - elektromotor to€ny je skryt ve sloupu baliciho
stroje. Pohon to€ny je dvoustupriovy pfevod, kde prvni stuper je klinovy femen a
druhy stupen je fetézovy.

Kontrolu femene i fetézu pro F=10:+20 N
usnadnéni prace provadéjte spolecné 10+15 mm
s kontrolou stfedového lozZiska (kap. 1
7.2.3) a rolen (kap. 7.2.5). Sejméte

to¢nu (postup viz kap. 7.2.3) a kryt 2 l 5/
mezi sloupem a to€nou (6% Sroub M5). 3 ‘

U klinového femene zkontrolujte jeho
stav; pokud je vrchni vrstva roztfepena
nebo je Ffemen nalomeny nebo
s vylamanymi kusy pryZe, je nutno ho
vymeénit za novy femen shodného rozméru a oznaceni. Klinovy femen musi byt
spravné napnuty: pfi stlaeni silou 10 az 20 N (1 az 2 kg) uprostied mezi
femenicemi se ma prohnout o 10 az 15 mm; pf¥ili§ napnuty femen znamena vétsi
opotfebeni prevodovky, loZisek i femene a kratSi Zivotnost stroje. Pokud je
prohnuti vétsi, je nutno femen napnout: sejméte kryt spodni ¢asti sloupu poz. 1.
Povolte Srouby M8 zakladu motoru poz. 2 (4x) a otacenim napinaci matice M10
poz. 3 posouvejte zaklad motoru v ovalnych dirach, tim povolujete nebo napinate
femen podle potfeby, dokud nedosahnete pfedepsané hodnoty napnuti femenu.
Nakonec Srouby poz. 2 utdhnéte a prostor zakrytujte.

I
.
Kontrola a napnuti klinového femene: ﬂﬂ

|

|

I

|

|

I

Klinovy Femen kontrolujte i v pfipadech, kdy se pfi rozb&hu nebo zastaveni ozyva
nepfijemny piskavy nebo skfipavy zvuk; pak postupné vyzkousejte moznosti jeho
odstranéni: potfit boky femenu mydlem; odmastit vnitini (funk&ni) strany femenic
a femen; spravné napnout femen.

Retéz je napinan dvojici napinakd spojenych pruZinou. Pokud fetéz spadava z
fetézového kola, je opotfebeny (Spatné nabiha na fetézové kolo) a je nutné ho
vymenit.

7.2.8.Udrzba mechanického priitazného zarizeni

Interval kontroly a mazani fetézu viz kap. 7.2. Pfi 1+3 mm_ \F=5N
kontrole a udrzbé by v zafizeni neméla byt
zalozena folie.

Retéz mechanického priitazného zafizeni nesmi
byt napnut silou, pak dochazi k opotfebeni
fetézovych kol a k vytazeni fetézu. Pfi mirném
tlaku (cca 5 N) se fetéz ma prohnout o 1 az max.
3 mm. Je-li nutno vzdalenost os sefidit, postupujte takto: Horni loZisko hlavniho
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valce blize sloupu je ulozeno v pouzdru ve zvétSenych dirach. Po povoleni
Sroubd Ize hornim pouzdrem loZiska posouvat a sefidit tak spravny prahyb
fetézu. Dolnim loziskem hlavniho valce se nemanipuluje, mirna vychylka neni na
zavadu funk&nosti ani spolehlivosti zafizeni. Poté Srouby opét dotahnéte.

7.2.9.Udrzba elektromagnetické brzdy

Tyka se strojli, vybavenych elektromagnetickou brzdou félie

V pfipadé, Ze brzda ztraci ucinnost, se doporucuje prohlédnout a vycistit
pracovni plochy brzdy. Jestlize je opotfebovana bronzova vlozka mezi pevnou a
pohyblivou &asti brzdy, musi byt vyménéna.

Demontaz brzdy: OdSroubujte kryt pratazného zafizeni a povolte Sroub M 10 na
horni (pohyblivé) ¢asti brzdy. Sejméte vrchni ¢ast brzdy, pfitlacny kotou¢ a treci
vlozku. Montaz ma opacny postup.

7.2.10.Kontrola a sefizeni koncového spina¢e ramecku
pratazného zarizeni

Pfi kontrole se provéfuji obé funkce koncového spinace ramecku pratazného
zafizeni. Po zkouSce kazdé funkce zkontrolujte hlaseni na displeji a napajeni
systému (kontrolka OVLADACI NAPETI) a popfipadé ho obnovte (stisknéte tlacitko
OVLADACI NAPETI).:

e vychylte ramecek pod prutaznym zafizenim
vzhiru (tim simulujete kolizi pratazného
zafizeni s pfekazkou);

e oteviete drzak félie (jako pfi vyméné félie).

V obou pfipadech musi koncovy spinac 5
spolehlivé sepnout, {j.:

4 ——F 1
e na displeji se zobrazi hlaSeni Nouzové
zastaveni i
e kontrolka OVLADACI NAPETI musi zhasnout _J J
e po dobu, kdy je ramecek vychylen nebo po 3 '-:'Jfﬁ © \
dobu, kdy otevfen je kryt prostoru valcu, se

nesmi kontrolka OVLADACI NAPETI po jejim
stisku rozsvitit

Pokud koncovy spina¢ ramecku pritazného zafizeni nepracuje spolehlive, je
nutno ho sefidit. Postupuje se nasledovné:

1) Otevrete drzak félie (na obrazku je pohled na drzak félie zezadu).

2) Matici poz. 1 sefidte pruzinu vraceni tahla poz. 2 na délku cca 40 mm. Poté
zajistéte kontramatici.

3) Zkontrolujte ze paka ramecku doseda ¢epem na ramecek — detail poz. 3.
Pokud nedoseda (mezi cepem a rameckem je mezera), tahlo poz. 4 prodluzte
otacenim matice poz. 5.
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4) Zavrete drzak félie a koncovy spina¢ nastavte tak, aby se dotykal paky
ramecku. Koncovy spina€ je umistén zepfedu zvenéi ve spodni c&asti
pratazného zafizeni a po povoleni dvou SroubUl je mozné jim posouvat.

5) Zkontrolujte, ze vychyleni ramecku nahoru vypina stroj.

6) Drzak folie oteviete. Tahlo je automaticky zajisténé v horni poloze (vystupek
tahla je opfeny o jazyCek poz. 6).

7) Otacenim matice poz. 5 zkracujte tahlo poz. 3 do té doby, nez sepne koncovy
spina€ ramecku. Ve zkracovani pokracCujte do té doby, kdy stisk tlaCitka
Ovladaci napéti neni Gc¢inné, tj. pfi otevieném drzaku félie zlstava kontrolka
Ovladaci napéti zhasnuta i po jejim stisku.

8) Tahlo zkratte jesté o jeden zavit a zajistéte kontramatici. Tahlo nesmi byt
zkraceno pfilis, protoze pfi otevirani drzaku folie by mohlo dojit k poskozeni
koncového spinace.

9) Znovu kontrolujte obé funkce koncového spinace tak, jak je popsano v tvodu
této kapitoly.

7.2.11.Testovani pratazného zarizeni

Ridici systém umozZfiuje otestovat jedno- a dvoumotorové pritazné zafizeni. Pfi
podezieni na zavadu prdtazného zafizeni, fidiciho systému nebo chybné
nastaveni parametrl baliciho stroje nebo ménicu Ize informace z tohoto testovani
sdélit servisnimu technikovi pfi zajiStovani servisniho zasahu telefonicky a
urychlit tak opravu nebo sefizeni stroje.

Pfi testovani postupujte nasledovné:

¢ V konfiguraénim rezimu (viz kap. 6.7) stisknéte tlacitko Diag.

¢ Ruéné otacejte odmérovacim valeckem ve spravném sméru — na displeji se u
polozky IRC zobrazuje pocet impulsi odméfovaciho valec¢ku, ktery musi
souhlasit se skute€nosti (128 impulsi na otacku). Poté otacejte valeckem v
opacném sméru; zobrazovana hodnota se odecita.

7.2.12.Serizeni trhani folie

Pokud trhani félie nepracuje uspokojivé (folie se nepretrhne nebo se konec folie
od prutazného zafizeni pfichyti k balené paleté), je nutno v konfiguraénim rezimu
sefidit parametry baliciho procesu P20, P21 a P22 — konfiguracni rezim viz kap.
6.7.

Optimalni polohy to¢ny jsou nazna€eny na obrazcich: pro sekani (P20) je paleta
s folii plnou €arou, pro trhani (P21) ¢arkované.

Sekani nastavte tak, aby po navinuti na paletu vyslo natrzené misto na roh palety
nebo do tésné za rohem.

Trhani nastavte tak, aby k zastaveni pritazného zafizeni doSlo po pfilnuti folie na
roh v misté natrzeni (viz obr.) a folie se utrhla dfive, nez se pfibali nasledujici
roh. V okamziku zastaveni pritazného zafizeni se to€na musi stale otacet, aby
otalejici se paleta mohla vyvinout tah potiebny pro pretrzeni félie,
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doporucujeme, aby k pretrzeni félie doSlo pfiblizné 1/4 otacky to¢ny pred jejim
zastavenim na orientovaném stopu.

Parametr P20: uréuje okamzik naseknuti félie a jeho hodnota uréuje vzdalenost
bodu, ve kterém je félie naseknuta, od rohu
palety. Pokud je félie natrzena pfili§ brzy, tj.

natrzené misto je nabaleno na paletu, je

tfeba natrzené misto posunout smérem k '
prataznému zafizeni snizenim hodnoty ‘ &
tohoto parametru. Naopak, pokud je folie 4‘

natrzena pfilis pozdé, tj. na paleté je pfilis

dlouhy volny kus fdlie, natrzené misto je P21
tfeba posunout smérem k paleté zvySenim

hodnoty tohoto parametru.

Parametr P21: hodnota tohoto parametru uréuje, kdy se prQtazné zafizeni
zabrzdi a vznikly tah foli v naseknutém misté pretrhne. Hodnota tohoto
parametru je definovana jako oto€eni palety od okamziku, kdy je folie naseknuta
do okamziku zastaveni prdtazného zafizeni. V pfipadé hodnoty 0 bude okamzik
naseknuti a zafazeni maximalni brzdné sily stejny. Pokud k trhani dochazi pfilis
brzy, je tfeba hodnotu tohoto parametru zvysit a naopak. Hodnota tohoto
parametru nema vliv na polohu natrzeni félie, nejprve je tedy nutno sefidit
parametr P-20 a teprve potom parametr P21.

Parametrem P22 nastavte dobu, po kterou bude vysunut sekaci hrot. P¥ili§ kratka
hodnota tohoto parametru zpusobi, Ze perforace félie bude mala a neni
zaruceno, ze k pfetrzeni dojde za v8ech okolnosti v misté naseknuti. Pfili§ velka
hodnota naopak zpuUsobi velké poskozeni félie a z toho plynou nepravidelné
velké volné konce fdlie, které Spatné pfilnou k zabalenému zbozi.

Po sefizeni parametrd vyzkouSejte funkci trhani félie zabalenim nékolika palet.

7.2.13.Serizeni elektrického pritlaéného zarizeni

Pokud pfitlaéné zafizeni vypina pfi rozbéhu (pfi spousténi na zbozi), vyvozena
pfitlacna sila je pfilis mala (pfitlacna sila je z vyroby nastavena na max. 500 N),
pfitlaéné zafizeni se nevypina nebo je jeho funkce nespolehliva, je nutno
pfitlaéné zafizeni sefidit.
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Pritlacné zafizeni se sefizuje u pohonu pfitlaného zafizeni v horni ¢asti sloupu.
Sefizovaci prvky nejsou zakrytovany a jsou pfistupné zvenci. Pfi sefizovani
postupujte nasledovné:

PritlaCné zafizeni musi byt v klidové poloze (ij. nesmi stlacovat zboZi na paleté).
Povolte kontramatice poz. 1 a otaCejte Sroubem poz. 3 tak, aby jeho hlava
dosedla volné bez predpéti na vlozku poz. 3. Po sefizeni obou S$roubl
kontramatice opét utahnéte.

Zkontrolujte funkci spinacl: nejdfive se presvédCete o stavu a funkci obou
spinacu i pfivodnich kabell a svorek.

Spravna funkce mechanismu pfitlaéného zafizeni: pfi rozjezdu spinace sepnout
nesmi (nesmi dojit k zastaveni pfitlaku); pfi dosednuti pfitlacné desky na paletu a
po vyvozeni definované pfitlacné sily max. 500 N (50 kg) se pfitlaéné zafizeni
musi automaticky spolehlivé zastavit.

Spusténim pfitlacného zafizeni na zbozi zkontrolujte tuto spravnou funkci.
V pfipadé potfeby povolte Srouby poz. 4 a oba koncové spinace poz. 5 nastavte
do polohy, pfi které bude jejich funkce odpovidat pfedchozimu popisu.

Sefizuji se vzdy obé pruziny a oba spinace, jejich funkce je shodna. Po sefizeni
dotahnéte Srouby poz. 4 a kontramatice poz. 1.
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7.2.14.Serizeni pneumatického pritlaéného zarizeni

Pfitlacna sila se reguluje nastavenim tlaku vzduchu redukénim ventilem (je
umistén vné sloupu) podle diagramu zavislosti pfitlané sily na tlaku vzduchu.
Zaroven zkontrolujte, je-li na jednotce Upravy vzduchu (uvnitf sloupu) nastaven
tlak stejny nebo vétSi nez na redukénim ventilu. Standardné je na jednotce
upravy vzduchu nastaven tlak 0.6 MPa.

Nenastavujte tlak vzduchu na hodnotu vétsi nez

@ 0.8 MPa

pak nelze zajistit bezpeénou a spolehlivou funkci zafizeni!
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7.2.15.Udrzba elektrické instalace

Pro udrzbu elektrické instalace je nutno dodrzet ustanoveni kap. 3.1 o kvalifikaci
pracovnika, provadéjiciho udrzbu.

Pfed manipulaci na stykacovém rozvadédi i pfi ostatni praci s elektrickou vyzbroji
je nutno vypnout HLAVNI VYPINAC a uzamknout, kli¢ musi byt ze zamku vyjmut.

PFi vétSich opravach odpojte pfivod elektrického proudu ke stroji vytazenim
pFivodniho kabelu ze zasuvky!

Elektrické zafizeni vyzaduje planovanou a pravidelnou udrzbu. Respektovani
tohoto pozadavku se pak odrazi v podstatné prodlouzené zZivotnosti elektrické
instalace. V kratSich intervalech je nutno odstrafiovat prach a necistotu z prostoru
elektrického zafizeni, jakoz i ze vSech pfistroja. V delSich intervalech dotahujeme
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vSechny Sroubové spoje a doteky stykacl, zvlasté po tézkych zkratech. Také
kontroluieme funkci tepelnych ochran, izolaéni odpor, nulovani, pfipadné
zemnéni. Pfed kazdou praci na motorech je nutno vypnout hlavni vypinac!

Neni-li motor delSi dobu v provozu, je nutno zkontrolovat jeho stav a to:

¢ neni-li patrné poSkozeni nékteré jeho Casti
e izola¢ni odpor vinuti

o stav loZisek motoru (po del$i dobé je nutna vyména tukové napiné)

7.2.16.Poznamky

Terminy kontrol a oprav v tomto materialu uvadéné mohou byt zpfesnény na
zakladé zkuSenosti z provozu a zkousek stroje u vyrobce a provozovatele.

7.3. Objednavani nahradnich dila

PFi objednavani nahradnich dili a pfistroja uvadéjte vzdy provozni napéti a
kmitocCet, dale uvadéjte Cislo schématu elektrického zapojeni a oznaceni pfistroje
ve schématu.

7.4. Cisténi
V kratkych intervalech je nutno odstrafiovat prach a necistoty. Kazdodenné
pribézné odstranujte pfedméty a hrubé necistoty, které mohou nepfiznivé ovlivnit
chod stroje (zbytky félie, zbozi, odlozené pfedméty, apod.)

Povrch stroje je mozno myt vodou za pomoci béznych saponatl (stroj musi byt
odpojen od elektrické sité).
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8. SERVIS

Opravy v zaruéni a pozaruéni dobé provadi vyrobce. Tento dodava i samostatné
nahradni dily na zakladé objednavek spotfebitele.

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

Telefon: +420 234 144 736, 795

mobil: +420 725 517 514

Fax: +420 234 144 710

e-mail: servis@pragometal.com
Dokument WMS_STANDARD-OBB_Sch_3.doc
Datum 04/2015
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TOVARNI HESLO

pro vstup do oblasti konfiguraénich parametrua stroje

uroven heslo
U 222
P 124
C 210
UPOZORNENI

Uschovejte tato hesla tak, aby se nedostala do rukou
nepovolanych osob.




