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Instrukcja obstugi @O
3 Bezpieczenstwo KURTZ

3 Bezpieczenstwo

3.1 Ogodlna instrukcja bezpieczenstwa

* Maszyne moze obstugiwa¢ wyltacznie przeszkolony i autoryzowany personel!

* Prace przy uktadzie elektrycznym, pneumatycznym i hydraulicznym wykonywac
moze wyltacznie przeszkolony personel!

* Prace przy

- elementach elektrycznych moga byé wykonywane wyltacznie, gdy nie
znajduja sie one pod napieciem!
\ - elementach hydraulicznych i pneumatycznych moga by¢é wykonywane

wylacznie, gdy nie znajduja sie one pod cisnieniem!

Zagrozenie zycia!
* Podczas prac prowadzonych przy maszynie nalezy przestrzega¢ ogolnie
obowigzujgcych przepiséw dotyczacych zapobiegania wypadkom!

* Nie wolno demontowac¢ ani wytgczac¢ urzagdzen bezpieczenstwa!
A * Na czas wykonywania napraw i/lub konserwaciji, jak tez podczas wymiany

narzedzi maszyne nalezy zabezpieczy¢ przed niezamierzonym wigczeniem.

* Podczas pracy maszyny nie wolno przebywa¢ ani pracowaé wewnatrz
maszyny (niebezpieczenstwo obrazen).

* Nalezy uzywac¢ srodkéw ochrony indywidualnej (sztywne obuwie, ochrona stuchu
itd.)

Zagrozenie zycial
* Przed przystgpieniem do kazdego rodzaju pracy nalezy zapoznac¢ sie z

urzadzeniami bezpieczenstwa i instrukcja bezpieczenstwa.

3.1.1 Kontrole okresowe
W celu zapewnienia bezpieczenstwa eksploatacji nalezy regularnie przeprowadzaé
kontrole nastepujgcych komponentéw:

UWAGA !  Zuraw (wciggnik):
- kontrola raz w roku
* Zbiornik ci$nieniowy EPS i E-PP:
- terminy kontroli okresla uzytkownik wraz z wtasciwg stacjg kontroli.

= Patrz takze rozdziat 7 “Konserwacja”
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3.2 Urzadzenia bezpieczenstwa

[1] Wytacznik gtéwny
5] catkowicie odcina zasilanie pragdem elektrycznym
n [2] NOT - AUS (wytacznik awaryjny)
(4] [3) wytgcznik w ksztatcie grzybka umieszczony na
skrzynce rozdzielczej - blokada i odblokowanie poprzez
pociggniecie. Po naci$nieciu tego wytgcznika nastepuje
zatrzymanie przesuwu, poniewaz odcina on zasilanie
silnikow.
Nacisnigcie tego wytgcznika nie powoduje odciecia
zasilania elektroniki (24).
[3] NOT - STOP (wytacznik awaryjny)
Po przejechaniu pozycji suwu otwierajgcego Stop
maszyna zostaje zatrzymana przez wytgcznik
pozycyjny S0.05.
Wytacznik ten zapobiega uszkodzeniu podajnikow,
wyrzutnikow itd.
[4] Wylacznik krancowy bezpieczenstwa
przerywa proces w przypadku otwarcia ostony
ochronnej lub drzwiczek bezpieczenstwa. Po
nacisnieciu tego wytgcznika nastepuje zatrzymanie
(4] przesuwu, poniewaz odcina on zasilanie silnikow.
[5] Wytacznik pozycyjny
zatrzymuje suw otwierajgcy maszyny.

(2]

(8]

[6] Zawor bezpieczenstwa

przez zawor ten upuszczany jest nadmiar gazu w razie
przekroczenia dopuszczalnego cisnienia w zasobniku.

[7] Lampa sygnalizacyjna (opcjonalnie)
sygnalizuje aktualny stan eksploatacyjny
Zielona =>» maszyna w trybie eksploatadji

14 Czerwona => awaria maszyny

(4] + lampa miga

» komunikat o awarii wyswietla sie na
ekranie skrzynki rozdzielczej

[8] Drzwiczki bezpieczenstwa

ruchome urzgdzenie zabezpieczajgce kontrolowane za
pomoca wytgcznika krancowego bezpieczenstwa.

W razie otwarcia drzwiczek bezpieczenstwa

(4]

* nastepuje zablokowanie przesuwéw maszyny,
poniewaz odciete jest zasilanie silnikow,

* nastepuje przerwanie kroku programowego.

Program moze by¢ kontynuowany wytgcznie po

nacisnieciu przycisku odblokowujgcego, ktéry znajduje

sie na pulpicie.

[9] Ostona ochronna

Ostony ochronne wykonane sg z blachy, szkia

akrylowego, ewentualnie z siatki zamontowanej na

stabilnej ramie aluminiowej. Ostony przykrecone sg do

podstawy maszyny.

g srosir
R

—
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3.3 Specjalne instrukcje bezpieczenstwa
3.3.1 Transport i montaz
* Maszyne podwiesi¢ na wciggniku w pozycji poziome;j!

* Nie przebywac¢ pod wcigganym fadunkiem!
* Nie przebywac¢ w strefie ewentualnego upadku maszyny!

Korzysta¢ wytgcznie z bezpiecznych wciggnikéw!
(przestrzega¢ dopuszczalnego ciezaru catkowitego)

* Wszystkie usuniete na czas transportu urzgdzenia bezpieczenstwa nalezy poprawnie
zamontowac i sprawdzi¢ ich dziatanie!

> B P

* Podtgczanie do zasilania nalezy wykonac zgodnie z danymi zamieszczonymi w
dokumentaciji technicznej, ewentualnie na tabliczce znamionowe;.

Miedzy gniazdami wtykowymi maszyny i przewodem zasilajgcym nalezy

Wazne . . . L
wykonac¢ zabezpieczenie odcinajgce.

3.3.2 Uruchomienie do eksploatacji
e Uruchomienie maszyny moze przeprowadzi¢ wytacznie przeszkolony personel!

* Przed uruchomieniem maszyny obstuga musi

- przeprowadzi¢ ogledziny zewnetrzne maszyny w celu wykrycia widocznych
usterek! (np. nieszczelna instalacja hydrauliczna, luzne ztgcza itp.)

Skontroluj - skontrolowaé, czy urzadzenia bezpieczenstwa dziatajg prawidtowo!
- upewnic sie, czy nikt nie przebywa w poblizu mechanizmu przesuwu i nie grozi
niebezpieczenstwo wypadku!
& - Przestrzega¢ instrukcji podtgczania i odtgczania, stosowac sie do wskazan
Przestrzegaj! wskaznikéw kontrolnych zgodnie z instrukcjg obstugi!
g
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3.3.3 Eksploatacja

* Podczas trybu produkcji nie wolno wykonywaé zadnych napraw i/lub konserwaciji!

* Uwaga na gorgce czesci uktadu, np. nieruchoma $ciana komory parowej, blok

j mediow!

* Nalezy przestrzegac¢ wszystkich instrukcji bezpieczenstwa i stosowac¢ sie do
{L ostrzezen dotyczacych niebezpieczenstw, jakie grozg ze strony pracujgcej maszyny!
e - I-..\_:

% * W razie awarii maszyny nalezy jg natychmiast wytgczy¢ i zabezpieczyc!
NOT-AUS ——

* Awarie usuwa wytgcznie przeszkolony personel!

0

* Podczas trybu produkcji nie wolno przebywac¢ wewnagtrz maszyny -

a niebezpieczenstwo zgniecenia!

UWAGA! * Nie siega¢ palcami, Srubokretem itp. do otworu wyrzutu materiatu (moze dojs¢
) do odciecia palcéw, uszkodzenia srubokretu)!

s |

—B=R=] E [
5: ]:E: IDL[ Lll
OSTRZEZENIE \ . f

Uwaga | Nie otwieraé maszyny, jezeli komora parowa znajduje si¢ pod ci$nieniem!

Uwaga Otwarcie maszyny pracujgcej w trybie podcisnienia (préznia) spowoduje
przecigzenie ttokéw sitownika hydraulicznego,
co prowadzi do ztamania tych ttokow.
Po uptywie czasu ,Stabilizace” [Stabilizacja] i przed otwarciem na biegu spokojnym
Pomoc czas na “Pfedavaci vzduch pfed otevienim” [Powietrze podawania przed otwarciem]
nalezy ustawi¢ na min. 1 sekunde.

Dzieki temu podcisnienie (préznia) w komorze parowej zostanie wyrdéwnane,

co zapobiegnie nhadmiernemu przecigzaniu ttokéw sitownika hydraulicznego.

e}
©
£
gl W przypadku napetniania ci$nieniowego z podtoga obrotowg (opcjonalnie):
3 Niebezpieczenstwa zmiazdzenia przy ustawianiu tarczy obrotowej
g umieszczonej na dnie zasobnika!
@, - Niebezpieczehstwo odciecia lub zmiazdzenia palcéw!
& OSTRZEZENIE iad i - i
| > Obrotowe dno wolno ustawia¢ wytgcznie po wytgczeniu wytgcznika
3 gtéwnego!
2
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3.3.4 Konserwacja
* W miare mozliwosci wszelkie konserwacje i/lub naprawy nalezy wykonywaé
wylacznie po wytgczeniu maszyny (gtéwny wytgcznik, wytgcznik awaryjny)!

A

* Zabezpieczy¢ maszyne przed niezamierzonym uruchomieniem
- Zamkng¢ wylgcznik gtowny i wyciggnaé kluczyk
- Na wytagczniku gtéwnym umiescic tabliczke ostrzegawcza.

» Poprawnie zamontowac wszystkie urzgdzenia bezpieczenstwa usuniete
podczas konserwagiji i/lub naprawy!

* Przestrzegac instrukcji dotyczacych wymaganych kontroli zamieszczonych w

rozdziale 7 Konserwacja! (np. dotyczacych regularnej kontroli zurawia)
0 0
@ Uwaga!
Nie wigczaé

Przed przystgpieniem do konserwac;ji i/lub naprawy bloku mediow lub komory
parowej nalezy upewnic sie, ze:

- przewod doprowadzajgcy pare jest zamkniety, a instalacja jest odpowietrzona,
& - przewdd doprowadzajgcy powietrze jest zamkniety, a instalacja jest
y odpowietrzona,
Uwaga ! - blok medidéw jest odprezony i chtodny,

- komora parowa jest chtodna!
(w przeciwnym wypadku istnieje niebezpieczenstwo poparzenia)

Prace wysokosciowe

* Podczas prac wykonywanych na wysokos$ci powyzej 2 metrow od podtoza
nalezy stosowac drabine z podestem i podstawa zabezpieczajgca przed

wywréceniem!
Wyboér drabiny z podestem nalezy dostosowaé do wysokosci, na jakiej

prowadzone beda prace!

£

% ﬁ I

8 i
3 ° [ Drabina
E £ 1 — z podestem,
° - A / podstawag
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3.3.5 Wymiana narzedzi

Ze wzgledow bezpieczenstwa i w celu ochrony maszyny przed uszkodzeniem
wymiane narzedzi wykonywaé mozna wylgcznie na biegu spokojnym!

*  Wymiane narzedzi nalezy wykonywac wytgcznie przy chtodnej komorze
parowej! (uwaga na niebezpieczenstwo poparzenia)

* Podczas przejazdu ruchomego stojaka prasy wewnatrz maszyny nie moze sie
znajdowac zaden pracownik!

* Podczas przejazdu ruchomego stojaka prasy krata zabezpieczajgca musi by¢
zamknieta!

* Nie wolno przebywac¢ ani pracowac¢ pod wcigganym tadunkiem!

* Nalezy przestrzegac¢ ogoélnych przepisow bezpieczenhstwal

> B B P

* Przed uruchomieniem maszyny nalezy usung¢ wszystkie drabiny, narzedzia i
inny sprzet pomocniczy!

* Wszystkie urzgdzenia bezpieczenstwa usunigte podczas wymiany narzedzi

Uwaga! . . . ]
nalezy ponownie poprawnie zamontowac!

* Zuraw do wymiany narzedzi dostarczany wraz z maszyng musi podnosié i
opuszczac tadunek wytgcznie w ptaszczyznie pionowej. Cigg skosny lub
prowadnice skosne sg zabronione!

Cc
El)
)
Q
=3
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3.3.6 Listwa podporowa

& .

Nie wolno zmniejsza¢ wymaganej zgodnie z tabelg liczby listew podporowych i
wrzecion. (patrz ponizsza tabela)

=>» W szczegdlnych przypadkach i po konsultacji z firmg Kurtz mozliwe sg odstepstwa

od standardowych wartosci.

Uwaga

Dopuszcza sie montaz wigkszej liczby listew i wrzecion, niz jest to wymagane w
instrukcjach firmy Kurtz.

W przypadku zastosowania wiekszej liczby wrzecion podporowych nie wolno

zmniejszac liczby listew podporowych!

Liczba listew podporowych w automatycznych witryskarkach EPS

Liczba Rozmiar |Grubos$¢ ptyt
Wielkosé Liczba listew wrzecion . OSC Piyty
okienka A x B|tylnej Scianki
maszyny | podporowych | podporowych
) . [mm] [mm]
na jedng listwe
K 68 2 260 x 200 15
K710
K 810 2 3 330 x 200 15
K813 3 3 330 x 200 15
K 1014 4 4 280 x 200 15
K 1214 4 5 230 x 200 15
K 1415 5 5 250 x 230 15
K 1018 5 4 300 x 200 20
K 1318 5 5 300 x 220 20

Liczba listew podporowych w automatycznych wtryskarkach HP5

Liczba . o
Wielkos¢ | Liczba listew | wrzecion | ozmiar Grubosc piyly
okienka A x B|tylnej Scianki
maszyny | podporowych | podporowych [mm] [mm]
na jedng listwe
K 68 3 2 200 x 200 20
K 810 3 3 250 x 200 20
Uwaaqa! K813 4 5 260 x 160 20
9 K 1014 5 5 230 x 170 20
. s K 1214 5 5 230 x 200 20
Nalezy przestrzegac¢ liczby 35 (Al
listew i wrzecion podporowych zgodnie z K 1018 5 4 300 x 200 (AD)
wprowadzona wartoscia! 2355 ((\'/Aﬁ\))
patrz Instrukcja obstugi, rozdziat 3.3.6 K1318 5 5 300 x 220 25 (VA)
3
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3.3.6.1 Momenty dokrecania srub

* Podczas montazu, ewentualnie podczas wymiany narzedzi sruby nalezy dokreci¢ wymaganym
momentem do nasmarowanych gwintow.

M24 - 450 Nm
M12 - 80 Nm

Uwaga

= Wazne jest, aby raz na miesigc kontrolowa¢ moment dokrecania.
W tym celu nalezy uzy¢ klucza dynamometrycznego.

Klucz dynamometryczny

Uwaga!

4\ Nalezy przestrzega¢c momentow
. dokrecania srub, liczby listew i
.wrzecion podporowych zgodnie z

E——=wprowadzona wartoscia!

patrz Instrukela obsival, rozdzial 3.3.6
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3.4 Poziom hatasu generowanego w wyniku eksploataciji

Maszyna zostata zaprojektowana i zbudowana w taki sposéb, aby przy
przestrzeganiu dostepnych srodkéw ograniczajgcych emisje hatasu zagrozenie

przez urzadzenia, Aneks |, ust. 1.7.4.f.

wynikajgce z emisji hatasu zostato zredukowane do najnizszego osiggalnego
poziomu.

Pomiar emisji hatasu maszyny wykonano zgodnie z dyrektywg ws. emisji hatasu

Z uwagi na wielko$¢ maszyny i niejednoznacznie zdefiniowane miejsce pracy
obstugi, hatas zmierzono w odlegtosci 1 m od powierzchni maszyny i 1,6 m metra
nad podtogg (patrz rysunek).
Zmierzone poziomy hatasu przedstawione zostaty w ponizszej tabeli.

(@) Zroédtem statej emisji hatasu jest pompa hydrauliczna i ewentualnie zamontowana
pompa prézniowa (w zaleznosci od uzytkowanej instalaciji).

Emisja hatasu zmienia sie w zaleznosci od warunkéw produkcji, rodzajow form i
sposobu realizacji przesuwu (zmienne ustawienia w zaleznosci od rodzaju procesu).
Do krotkotrwatego przekroczenia progu hatasu dochodzi podczas napetniania
narzedzi i podczas odformowywania za pomocg sprezonego powietrza.

=» Obstuge w pomieszczeniach produkcyjnych zaleca sie wyposazy¢ w srodki ochrony
stuchu.

Powierzchnia maszyny-

Podtoga

<—1,0m4>‘

g
“

Poziom hatasu w czasie eksploatacji w dB [A]

Typ Prog hatasu krotkotrwate wzrosty
Ff(.)rr?pa Punkty pomiaru patrz@
prozniowa
K68 HP X 81 82 | 82 | 83 do 96
do K810
do K813
- K813 HP X 83 | 83 | 83 | 83 do 105
% do K1214 X 83 | 82 | 84 | 84 do 100
o do K1121 X 84 | 83 | 85 | 85 do 100
£ K1318HPSMP X 84 | 84 | 85 | 85 do ok. 97
£ 1415
wl
E,EI
&
<
i
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[3] Lampa sygnalizacyjna (opcjonalnie)

Lampa sygnalizacyjna sygnalizuje aktualny stan eksploatacyjny maszyny.

Stan eksploatacyjny

Zielona > maszyna w trybie eksploatacji
Czerwona > awaria maszyny
. Lampa miga
. Komunikat o awarii wyswietla sie na ekranie skrzynki rozdzielczej

Czerwona~

Zielona —

Lampa sygnalizacyjna
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Przycisk pompy prézniowej i pompy hydraulicznej

,F:gmpa prézniowa e+ Pompa prézniowa

Po nacisnieciu tego przycisku uruchomi sie pompa

prézniowa. Po ponownym nacisnieciu przycisku pompa

prézniowa wytgczy sie.
—— Swiecaca sie na przycisku dioda i pojawienie sie zwieztej
Pompa informacji na ekranie, tj. na schemacie urzadzenia,
sygnalizujg tryb pracy ON - OFF (Wigczone - Wylgczone).
Silnik hydrauliczny
Po nacisnieciu tego przycisku wigczy sie silnik
hydrauliczny Po ponownym naci$nieciu przycisku silnik
hydrauliczny wytgczy sie.
Swiecaca sie na przycisku dioda i pojawienie sie zwieztej
informacji na ekranie, tj. na schemacie urzgdzenia,
sygnalizujg tryb pracy ON - OFF (Wigczone - Wylgczone).

hydrauliczna .

Przyciski ustawien trybu sterowania

* Tryb reczny

Maszyng mozna sterowa¢ za pomocg przyciskéw, w tym
przyciskéw ON i OFF.

Zaworami parowymi, powietrznymi, prézniowymi itp. mozna
sterowaé za posrednictwem menu recznego (patrz schemat
zaworow).

* Tryb pétautomatyczny

Maszyna wykona jeden cykl, po czym nalezy jg ponownie
uruchomic.

* Tryb automatyczny

Po zakonczeniu jednego cyklu maszyna automatycznie
rozpocznie nastepny cykl.

* Takt reczny

Ponowne nacisniecie przycisku uruchamiajgcego pozwala
przejs¢ do dowolnego kroku procesu.

Od tego momentu wtryskarke automatyczng mozna
uruchomi¢ w trybie ,Pétautomat” lub ,Automat”

* Rozgrzewanie wstepne

Przycisk ten uruchamia rozgrzewanie wstepne formy. Cykl
maszyny konczy sie bez napetnienia.

* Start

Nastepuje uruchomienie maszyny, ewentualnie nastepuje
przejscie do kolejnego kroku w takcie recznym.
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Przyciski numeryczne

7 8 9 .
Klawiatura numeryczna
Przyciski te stuzg do wprowadzania nowych wartosci, np.
g 3 6 czasu, sciezki, cisnienia itd.
1 2 3
+- 0 o

Przycisk Enter
Po wprowadzeniu parametréw nacisniecie tego przycisku
powoduje zatwierdzenie nowych wartosci.

Przesuwanie kursorem spowoduje zachowanie poprzednich
ustawien mimo nacisniecia przycisku ENTER.

Przycisk ESC

Nacisniecie tego przycisku umozliwia

® opuszczenie pola wprowadzania danych bez dokonania
zmiany,

* opuszczenie aktualnego ekranu.

Przycisk Back Space (powrét)

Nacisniecie tego przycisku pozwala na usunigcie ostatniego

wpisanego znaku.

A Przyciski kursorow
Umozliwiajg przesuwanie kursorem po ekranie i w polach

wpisywania danych.
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Przyciski wyjmowania (opcjonalnie)

ZAP

Nacisniecie tego przycisku powoduje wigczenie urzadzenia
odbierajgcego w stan gotowosci.

Jezeli urzadzenie to jest wigczone, $wieci sie dioda LED.

Automatyka
Urzadzenie odbierajgce pracuje w trybie automatycznym.

Wiaczenie pojedynczego kroku

Nacisniecie tego przycisku powoduje przetgczenie urzgdzenia
odbierajgcego w tryb pojedynczego odbioru.

Jezeli wigczony jest tryb pojedynczego kroku, Swieci sie dioda
LED.

Przycisk Start/pojedynczy krok

Nacisnigcie tego przycisku powoduje przetgczenie urzgdzenia
odbierajgcego w tryb pojedynczych krokow.

Przed rozpoczeciem kolejnego kroku nalezy zakonczy¢ kazdy
pojedynczy krok.

Wyjatek: Przy wjezdzie do maszyny przycisk nalezy
przytrzymac¢ az do momentu zakonczenia kroku roboczego.
Jezeli wigczony jest tryb pojedynczego kroku, Swieci sie dioda
LED.

Teach in

Nacisniecie tego przycisku powoduje przetgczenie urzgdzenia
odbierajgcego w tryb Teachen (uczenie sie).

Jezeli wigczony jest tryb Teachen, $wieci sie dioda LED.

Bieg spokojny

Nacisniecie tego przycisku powoduje obnizenie predkosci
pracy urzgdzenia odbierajacego o okoto 10%.

Jezeli wigczony jest bieg spokojny, $wieci sie dioda LED.

Przyciski sposobu odbioru
Nacisniecie ktéregos z tych przyciskow powoduje przesuniecie
urzgdzenia odbierajgcego w danym kierunku.

Podczas przemieszczania sie urzgdzenia $wieci sie
odpowiednia dioda LED.

Przyciski urzadzenia uktadajgcego
Nacisniecie ktoregos z tych przyciskow powoduje przesuniecie
urzgdzenia uktadajgcego w danym kierunku.

Podczas przemieszczania sie urzgdzenia $wieci sie
odpowiednia dioda LED.
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5.2.0 Sterowanie ekranami

Wyswietlanie przyciskéw sterowania (Buttons) na ekranach

\\FTA\Standard\..\116919-01_BA_Sicherheit_cz.indd
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Informacje ogoélne

Projekcja odbywa sie za pomocg Touch Screen, tzn.
dotykajgc monitor w odpowiednich miejscach mozna
aktywowa¢ odpowiednie funkcje lub czynnosci.

Drukarka
Drukuje zrzut ekranu na drukarce lokalnej lub sieciowe;j.

Logowanie uzytkownika (opcjonalnie)

Otwiera menu “Prihlasit uzivatele” [Logowanie
uzytkownika]

- wyswietla sie symbol: aktywuje sie zarzgdzanie
uzytkownikami

Informacje

Otwiera ekran ,Aktualni provozni hodnoty” [Aktualne
wartosci eksploatacyjne]

Podpowiedz

Otwiera plik pomocniczy az do wybranej strony (do
dyspozycji wylgcznie w j. niemieckim)

Schemat urzadzenia
Otwiera ekran “Schéma zarizeni” [Schemat urzadzenia]

Menu gtéwne (ekran Home)
Otwiera ekran “Hlavni menu” [Menu gtéwne]

Zamykanie
* Zamyka aktualny ekran
* umozliwia powrét do poprzedniej strony

Kurtz pLasncs
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Bezposredni wybér ustawien maszyny

Wywotuje i zamyka ekran bezposredniego wyboru ekranow
przebiegu procesu. Ekran ten umozliwia bezposredni dostep do
ekrandw przebiegu procesu (czasy, $ciezki, ci$nienia itp.) oraz
zmiang wartosci.

Wybér programu
Wybdr réznych mozliwosci dla poszczegolnych krokdw procesu.

Sciezki procesu
Wprowadzanie potrzebnych Sciezek procesow.

Czasy procesow
Wprowadzanie potrzebnych czaséw procesow.

Cisnienia procesow
Wprowadzanie potrzebnych ci$nien proceséw.

Przesuwanie stron
Przesuwanie stron w przod / w tyt

Przesuwanie ekranu

® na poczatek ekranu.
® o jeden wiersz w gore
* 0 jeden wiersz w doét
® na koniec ekranu

| Wskaznik stanu maszyny

Kuritz pasnics
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5.2.0.1 Wprowadzanie wartosci i pomoc
Funkcje pomocnicze dostepne sg wylgcznie przy wyborze jezyka niemieckiego
jako jezyka komunikaciji.

7 8 9 . Wprowadzanie wartosci liczbowych
Wprowadzanie warto$ci odbywa sie za pomocg klawiatury
4 5 & . numerycznej lub pola podpowiedzi wyswietlajacego sie na
ekranie.
LO- Przyktad: Czas pary poprzecznej MI =25 s
+- 0
2 : 5 2 [. 5

=> Przyciski i i

Plnicivzduch (@ W razie wprowadzenia nieodpowiednich
wartosci, wyswietli sie odpowiedni

komunikat.

Przyktad: Tlak pIniciho vzduchu 50 bar [Ci$nienie powietrza
napetniania 50 bar]

Komunikat: Zadana hodnota je pfilis vysoka [Wprowadzona
wartosc¢ jest za wysoka]

Przy korzystaniu z podpowiedzi nacisniecie przycisku

(+) powoduje zwiekszenie wartosci o 0,1, natomiast
nacisniecie przycisku (-) powoduje zmniejszenie wartosci
00,1.

Przy wprowadzaniu duzych wartosci lepiej korzystac z
klawiatury numeryczne;j.
To samo dotyczy zmiany wartosci > 0,5.

Potwierdzenie

@ Wszystkie wprowadzone wartosci nalezy
potwierdzi¢ przyciskiem ,Enter”

Fedfaukani L‘__/( Wywotywanie podpowiedzi (opcjonalnie)

=>» Nacisngé pole z podpowiedzig (?) obok pola
wprowadzania (Funkcje pomocnicze dostepne sg
wytgcznie przy wyborze jezyka niemieckiego jako jezyka
komunikaciji.)

Przyktad: Przedmuchanie

Warisbla Nr. 2008, Vorglasan: |a| Podpowiedz: Przedmuchanie
Higsked wind milials par FOllu ein Lufsiom auwgebaut und il . A .
voandane Resfeucklighell aus der Forn gesen. Dia ] POW|etrz.e napetniania .wytwarza pl.'qd 90W|etrza, co
Erillifiungs- und Auslassverdile sind gedfinet powoduje wydmuchanie resztek wilgoci z formy.
Ubliche Einstellung Zait0,5 -1 sex. . . .

- :

3 F ek & — F bar Zawory odpowietrzajgce i zawory wydmuchowe sg

N otwarte.

ol waristle Nr. 2010, 1 Vosslssen

2 Higrbigi wind miltels gér FOlun gin Lufstrom aufgebaul und

o warhandene Restiuchligkeit aus der Famrm pesen, Die Zwyczajowa nastawa:

S Erlliflungs: und Auslassvenlile sind pedfinal .

2 Ubdiche Einsteiiung Zait05 -1 sac. czas 0,5-1s

pos Filiufdruck 4 = 6 bar » ci$nienie powietrza napetniania 4-6 bar

I

2

(o2}

&

©

2

®©

©

j

8

)

<

=

w
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5.2.0.2 Logowanie uzytkownika (opcjonalnie)

3

Informacje ogolne

Jezeli ekran sterowania posiada funkcje zarzgdzania
uzytkownikami i funkcja ta jest witgczona, to po wyswietleniu
sie menu gtéwnego uzytkownik musi sig¢ zalogowac.

W przeciwnym wypadku wszystkie pozostate ekrany
zostang zablokowane!

Szczegdtowe wyjasnienia dotyczace zarzadzania
uzytkownikami i roznych poziomoéw uzytkownikow znalez¢
mozna w punkcie 5.2.4.1.4 “Zarzadzanie uzytkownikami”

Logowanie uzytkownika

Logowanie na pulpicie sterowania odbywa sie w
nastepujgcy sposob:

Przyktad:

Login -> k

Hasto -> 0

Nacisna¢ pole sterowania “Pfihlasovaci jméno” [Login] -
nastapi otwarcie klawiatury pulpitu

= Nacisng¢ pole sterowania ,k”
= Nacisna¢ “Enter”
w oknie pojawi sie “k”
= Nacisna¢ pole sterowania “Heslo” [Hasto] - nastgpi
otwarcie klawiatury pulpitu
= Nacisng¢ przycisk ,0”
= Nacisnag¢ “Enter”
w oknie pojawi sie “T1”
2
£
<,?‘;I
E}
2
S
ml
<
ml
S
[}
3
o
3
s
@
s
L
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= Nacisnag¢ przycisk “Pfihlasit” [Zaloguj]
Teraz uzytkownik ma dostep do wszystkich ekranéw, do
ktorych posiada uprawnienia na podstawie swojego hasta.

Po wigczeniu maszyny wyswietli sig¢ ekran z menu
gtéwnym.

Ekran ,Menu gtéwne” (Home) podzielony jest na 5
podmenu, ktére mozna wybra¢ dotykowo.

* Nastaveni stroje [Ustawienia maszyny] (patrz 5.2.2)

¢ Ukazatele [Wskazniki] (patrz 5.2.3)

* Konfigurace [Konfiguracja] (patrz 5.2.4)

® Spréava postupu [Zarzadzanie procesami] (patrz 5.2.5)
® Procesni kroky [Kroki procesowe] (patrz pod 5.2.2.1.1)

Nastaveni stroje [Ustawienia maszyny] (5.2.2)

Parametry stroje [Parametry maszyny] (5.2.2.1)

Wprowadzanie takich parametréw procesowych, jak czas,
Sciezki, cisnienia itd. jako wprowadzanie parametréw kroku
procesowego lub wielkosci.

Nastaveni odbéru [Ustawienia odbioru] (opcjonalnie)
(5.2.2.2)

Wprowadzanie parametréw takich, jak Sciezki, szybkosci
odbioru i ukfadania.

Félie [Folia] (opcjonalnie)

Ukazatele [Wskazniki] (5.2.3)

Ustawianie schematu urzadzenia (5.2.3.1)
Wyswietlanie aktualnych wartosci (czasy, $ciezki i cisnienia)
Wyswietlanie stanu zaworéw

Ustawianie wyswietlania trendu (opcjonalnie) (5.2.3.2)

Wyswietlanie zmierzonych wartosci cyfrowych w czasie
ustawionym przez uzytkownika

Ustawianie diagnozy (5.2.3.3)
* Wskazniki stanow SPS

* Komunikaty o btedach itd.

* Dziennik eksploatacji

® Zdalna konserwacja
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Konfigurace [Konfiguracja] (patrz 5.2.4)

Konfigurace Ustawianie maszyny (5.2.4.1)
* Funkcje manualne
1?; Sefizeni simje * Kontrola jal'(o§<.3i (opcjo.nalnie)
¢ Konserwacja i inspekcja
/ ® Zarzadzanie uzytkownikami (opcjonalnie)
@ Mastaveni *  Kalibracja regulatoréw ci$nienia (opcjonalnie)

Nastaveni [Ustawienia] (5.2.4.2)

Ustawienie jezyka, czcionki, parametrow komunikac;ji i
ustawienia jednostek miary

Sprava postupu [Zarzadzanie procesami] (opcjonalnie)

Sprava postupd (patrz 5.2.5)
Spréva postupl | . .
Zarzadzanie procesami
Wgrywanie, zapisywanie i zarzgdzanie procesami
(ustawienia maszyny, dane narzedzi itd.)
Procesni kroky Procesni kroky [Kroki procesowe] (5.2.2.1.1)

T Dodawanie lub usuwanie krokéw procesowych
i Procesni kroky i
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5.2.2 Ustawianie maszyny
5.2.2.1 Parametry maszyny

Ekran wywoluje sie poprzez nacisniecie na pulpicie
sterowania przycisku “Maschinen-Parameter” (parametry
maszyny)

Ekran “Nastaveni stroje” [Ustawianie maszyny] posiada
trzy podmenu.

* Wprowadzanie danych do przebiegu procesu

* Wprowadzanie wielkosci

* Woynikajgce kroki maszyny

|-

5.2.2.1.1 Menu “Zadani ve vztahu k procesnimu kroku” [Wprowadzanie danych do kroku
procesowego]

Ekran “Procesni kroky” [Kroki procesowe]
=>» Nacisngé przycisk “Procesni kroky” [Kroki procesowe]

Na ekranie “Procesni kroky” [Kroki procesowe] wyswietlajg
sie wszystkie wybrane kroki.

(i) Poprzez nacisniecie odpowiedniego
przycisku uzytkownik moze dodawac lub
anulowaé poszczegolne kroki procesowe,
wprowadzac¢ lub zmienia¢ parametry
konkretnych krokéw.
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Wprowadzanie parametrow procesu

Nastepnie wyjasniony zostanie sposéb wprowadzania
parametréw dotyczgcych przebiegu procesu na przyktadzie
“PInéni” [Napetnianie].

Przed wprowadzeniem parametrow procesu nalezy

wyznaczy¢ poszczegolne kroki maszyny.

Robi sie to poprzez dodawanie lub usuwanie krokéw
procesowych.

il
i

Za pomocg menu “Vyplyvajici kroky stroje” [Wynikajgce kroki
maszyny] mozna kontrolowa¢ ustawiong w ten sposoéb
kolejnos¢ krokow.

(i  Ustawiong kolejnosé krokéw mozna takze
wywotac¢ na ekranie “Nastaveni stroje”
[Ustawienia maszyny] - [Hlavni
menu\Nastaveni stroje\Posloupnost krok(]
[Menu gtéwne/Ustawienia maszyny/Kolejnosc¢
krokow].
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Po ustawieniu aktualnej kolejnosci krokéw produkc;ji dla
kazdego kroku nalezy wprowadzi¢ potrzebne parametry
procesowe.

=>» Nacisngé przycisk “PInéni” [Napetnianie]

=>» Na ekranie PInéni” [Napetnianie] wprowadzi¢ wszystkie
parametry dla danego kroku procesu napetniania.

* Vybér programu a cesty (sloupec) [Wybor programu i
Sciezki (kolumna)]

* Doby [Czasy]

* Tlaky [Cisnienia]

* Doprava materialu [Transport materiatu]

Wartosci powinno sie wprowadzac¢ na klawiaturze

numeryczne;.

W razie wprowadzenia nieodpowiednich wartosci, wyswietli
sie odpowiedni komunikat.

Przykiad: Tlak pIniciho vzduchu 50 bar [Cisnienie powietrza
napetniania 50 bar]

Komunikat: Zadana hodnota je pfilis vysoka [Wprowadzona
wartos¢ jest za wysoka]

Po wprowadzeniu parametru nalezy zamkng¢ ekran i
powrdci¢ do ekranu ,Procesni kroky” [Kroki procesowe].

Parametry pozostatych krokéw procesowych wprowadza sie
w taki sam sposoéb, jak opisano powyzej.
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Ekran “Doprava materialu” [Dostarczanie materiatu]

=>» Nacisngé przycisk “Doprava materialu [Dostarczanie
materiatu]

=>» Na ekranie “Doprava materialu” [Dostarczanie materiatu]
wprowadzi¢ wszystkie parametry dostarczania materiatu.

® Zapnout/vypnout dopravu materialu [Wigczy¢/wytaczy¢
dostarczanie materiatu]

* Plnit zdsobniky materialu s vakuem/tlakem [Wypetni¢
zasobniki materiatu za pomoca prézni/cisnienia)

* PInit zasobniky materialu intervalové/pomoci senzort
atd. [Wypetnia¢ zasobniki materiatu okresowo/za
pomocg czujnikéw itd.]

® Zapnout/vypnout plnéni formy [Wigczyé/wytgczy¢
napetnianie formy]

Do wyczerpania:

* nechat zapnuté pinéni formy [pozostawi¢ wigczone
napetnianie formy]

* Vypnout dopravu materialu (“Vyp”) [Wytaczyc¢
dostarczanie materiatu (,Wyt")]

(i czas spowolnienia opdznia wytgczenie procesu
napetniania i zacznie ponownie biec, jezeli do czujnika
materiatu dostarczona zostanie stata ilos¢ materiatu.
Pozwala to osiggng¢ optymalne napetnienie zasobnika
cisnieniowego.

Ekran “Predehiev” [Rozgrzewanie wstepne]

=>» Nacisngé przycisk “Pfedehfev’ [Rozgrzewanie wstepne]

=> Na ekranie “Pfedehiev” [Rozgrzewanie wstepne]
wprowadzi¢ wszystkie parametry rozgrzewania
wstepnego.

Rozgrzewanie wstgpne sterowane czasowo
e Tlaky Ml a MI | [Ci$nienie MI i MI 1]
* Doby [Czasy]

Pfedehfivaci cykly [Cykle rozgrzewania wstepnego]

=» Zadejte pocet pfedehfivacich cyklt [Wprowadzi¢ liczbe
cykli rozgrzewania wstepnego]

(i)  Mozna takze ustawi¢ kombinacje obydwu
sposobdéw; ograniczone czasowo rozgrzewanie
wstepne z kolejnymi cyklami rozgrzewania
wstepnego.
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Ekran “Specialni funkce” [Funkcje specjalne]

=>» Nacisngé przycisk “Specialni funkce” [Funkcje specjalne].

W zaleznosci od specjalnego wyposazenia maszyny
uzytkownik moze wprowadzac¢ potrzebne parametry (ciag
rdzenia, urzadzenie do foliowania).

Jezeli nie zainstalowano zadnego specjalnego
wyposazenia, to ekran ten jest pusty.

Mozliwos¢ wykonania powtoki oddzielajacej

=>» Nacisngé przycisk “Délici povlak” [Powtoka oddzielajgcal

Dalszy opis patrz:

»Uzupelnienie instrukcji obstugi
Mozliwos$¢ wykonania powtoki oddzielajacej”
(osobna instrukcja)
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5.2.2.1.2 Menu “Zadani ve vztahu k veli¢iné [Wprowadzanie wielkosci]

Przed wprowadzeniem parametréw procesu nalezy
wyznaczy¢ poszczegolne kroki maszyny.

(patrz punkt 5.2.2.1.1)
Ekran “Vybér programu” [Wyboér programu]

=> Nacisng¢ przycisk “Nastaveni stroje” [Ustawienia
maszyny], a nastepnie nacisngé¢ “Vybér programu”
[Wybor programul].

Na ekranie “Vybér programu” [Wybdr programu] w
zaktadkach wyswietlajg sie wszystkie wybrane kroki.

Nacisniecie odpowiedniego przycisku pozwala wprowadzaé
lub zmienia¢ ré6zne mozliwosci dla poszczegdlnych krokow.

Ekran “Procesni cesty” [Sciezki procesu]

=> Nacisngé przycisk “Procesni cesty” [Sciezki procesul.

=> Na ekranie “Procesni cesty” [Sciezki procesu] wprowadzi¢
wszystkie parametry.
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Przyciski wyboru bezposredniego

Ekran “Procesni doby” [Czasy proceséw]

=>» Nacisngé przycisk “Procesni doby” [Czasy procesdw].

=> Na ekranie “Procesni doby” [Czasy procesdw]
wprowadzi¢ wszystkie parametry.

Ekran “Procesni tlaky” [Ci$nienie procesu]

=>» Nacisng¢ przycisk “Procesni tlaky” [Cisnienie procesu].

=> Na ekranie “Procesni tlaky” [Ciénienie procesu]
wprowadzi¢ wszystkie parametry.

(i) Wszystkie opisane ekrany stuzgce do
wprowadzania wielko$ci mozna wywotaé takze
za pomocg przyciskow wyboru
bezposredniego.

=> Aby wywota¢ lub zamkngé ekran nalezy nacisngé tutaj
przycisk wyboru bezposredniego.

Kuritz pLasncs

02.09, E - WH

116919-01 A

Strona 27



Instrukcja obstugi @O
5 Opis dziatania KURTZ"

5.2.2.2 Ustawienia odbioru (opcjonalnie)
Zastaveni straje
B vestmenisioe

Ekran “Nastaveni odbéru” [Ustawienia odbioru]

s Wywotanie ekranu “Nastaveni odbéru” [Ustawienia odbioru]
Z‘E Mastaveni i:ﬂ:lh'éﬁ =>» Nacisng¢ przycisk “Odbér” [Odbior].

=> Na ekranie “Nastaveni odbé&ru” [Ustawienia odbioru]
wprowadzi¢ wszystkie parametry odbioru.
* Polohy (cesty) odbéru [Pozycje ($ciezki) odbioru]
* Pocet kusli na davku [Liczba sztuk w partii]

Wskaznik stanu maszyny

Wskaznik stanu odbioru

Ekran “Parametry pohonu” [Parametry napedu]

() Bez konsultacji z serwisem firmy KURTZ na
ekranie “Parametry ménie kmitoctu”
[Parametry falownika] nie wolno wprowadzac¢
zadnych zmian.

(i) Ustawienie niedozwolonych wartosci
granicznych przyspieszenia lub spowolnienia
moze doprowadzi¢ do kolizji, a co za tym
idzie do powaznych uszkodzen maszyny.
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5.2.2.2.1 Pozycje odbioru - tryb Teachen (uczenie sie)

= Maszyne przetgczy¢ w tryb ,“Manualni” [Reczny].
= Dojecha¢ maszyng do pozycji “Vyhozeni zap” [Wyrzut

wigczony]. Wyrzutnik dotyka ptyty wyrzutowey.

. = Wiaczy¢ odbior.
>

Otworzy¢ ekran “Nastaveni odbéru” [Ustawienia
odbiorul].

= Wyjmowanie przetgczy¢ w tryb Teachen (uczenie sig).
= Nacisna¢ przycisk “TEACH-IN".

Wyswietli sie tryb Teachen
° Dioda LED $wieci si¢
° Zmieni sie znacznik trybu odbioru.

* Mozliwe tylko wtedy, gdy nie doszto do zadnej awarrii.

= Nacisng¢ wartos¢, ktdrg uzytkownik chce ustawic. Pole
wprowadzania podswietli sie na czerwono.

= Dojecha¢ z odbiorem do wymaganej pozyciji.

= W celu ustawienia nowych wartosci nacisngé¢ przycisk
SStart”.

Nowa wartos¢ wyswietli sie w polu wprowadzania.

= Przy wszystkich pozycjach nalezy postepowa¢ zgodnie z
powyzszym opisem.

Jezeli wszystkie wartosci zostaty wprowadzone na nowo,
wytgczyc¢ tryb Teachen.

= Ponownie nacisng¢ przycisk “TEACH-IN".
. ° Dioda LED zgasnie

° Zmieni sie znacznik trybu odbioru.
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5.2.3 Wskazniki
5.2.3.1 Schemat urzadzenia
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Wywotanie ekranu “Schéma zafizeni” [Schemat urzgdzenia)

=> Nacisna¢ przycisk “Schéma zafizeni” [Schemat
urzgdzenial.

*  Wyswietlanie aktualnych wartosci.
Wymagane/rzeczywiste czasy. Suw otwierania formy.

*  Wyswietlanie stanu zaworéw

Wskazniki cisnienia (opcjonalnie)

Kuritz pasnics
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5.2.3.2 Wyswietlanie trendu (opcjonalnie)
Ekran “Zobrazeni trendu” [Wyswietlanie trendu]

Wywotywanie ekranu “Zobrazeni trendu” [Wyswietlanie
trendu]

=> Nacisna¢ przycisk “Zobrazeni trendu” [Wyswietlanie
trendul].

Na ekranie “Zobrazeni trendu” [Wys$wietlanie trendu]
wys$wietlajg sie krzywe czasowe przebiegu cisnienia i
temperatury, ktére mozna wybrac na ekranie “Nastaveni
trendu” [Ustawienia trendul].

Wywotywanie ekranu “Nastaveni trendu” [Ustawienia
trendu]: patrz strzatka.

Wybdr rastra dla osi czasu.

Ekran “Nastaveni trendu” [Ustawienia trendu]

Aktywowac¢ wymagane czujniki cisnienia i temperatury lub
wytgczy¢ niepotrzebne czujniki.
=>» Nacisng¢ biate pole wtasciwego czujnika.

Kazdemu pojedynczemu czujnikowi mozna
przyporzadkowac konkretny kolor.

Dzieki temu krzywe trendu bedg przejrzyste.

= Na ekranie “Nastaveni trendu” [Ustawienia trendu]
nacisng¢ pole ,Barva” [Kolor] aktywowanego czujnika.

= Wybra¢ jeden z odcieni kolorystycznych.
=  Wybdr potwierdzi¢ naciskajac przycisk ,OK”.

@ Krzywa cisnienia, ewentualnie krzywa temperatury,
wyswietla¢ sie bedzie w wybranym kolorze.
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5.2.3.3 Diagnoza

Wywotywanie ekranu “Diagnoza

=>» Nacisngé przycisk “Diagnose” (Diagnoza).

Ekran ,Diagnose” (Diagnoza) podzielony jest na 6 podmenu.

® Porucha / hlaseni [Awaria/komunikat] (5.2.3.3.1)
* Posloupnost krokt [Kolejno$¢ krokow] (5.2.3.3.2)
* E/A-diagndza [E/A - diagnoza] (5.2.3.3.3)

* Provozni denik [Dziennik eksploatacji] (5.2.3.3.4)

* Registrace procesnich dat [Rejestracja danych
procesowych] (opcjonalnie)

* Verze [Wersja] (patrz dalej)

Dane o:

* Verze vizualizace (ovladaci plocha) [Wersja wizualizacji
(powierzchnia sterowania)].

* Verze programu stroje [Wersja programu maszyny].
* Cislo stroje [Numer maszyny].

W przypadku zdalnej konserwacji numer maszyny umozliwia
jednoznaczng identyfikacje maszyny w dowolnym miejscu na
Swiecie.

\\FTA\Standard\..\116919-01_BA_Sicherheit_cz.indd

CS | Kurtz GmbH Kurtz pLasnics
02.09, E - WH 116919-01 A Strona 32




Instrukcja obstugi

5 Opis dziatania

@
L 1@

KURTZ

5.2.3.3.1 Porucha / hlaSeni [Awaria/lkomunikat]
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Ekran “Sprava poruch” [Zarzgdzanie awariami]

=>» Nacisngé przycisk “Sprava poruch” [Zarzgdzanie
awariami].

(@ Na ekranie tym wyswietlajg sie aktualne awarie
wraz ich odpowiednim numerem.
Na listwie dolnej wyswietla sie jedynie
najnowszy komunikat o awarii.

=>» Wywotywanie menu podpowiedzi za pomocg przycisku “?”

() Dalsze instrukcje dotyczgce ustalenia
przyczyny i usuwania awarii znalez¢é mozna w
menu podpowiedzi dla danej awarii (Funkcje
pomocnicze dostepne sg wytgcznie przy
wyborze jezyka niemieckiego jako jezyka
komunikacji).

Ekran “Sprava hlaseni” [Zarzadzanie komunikatami]

=>» Nacisngé przycisk “Sprava hlaseni” [Zarzadzanie
komunikatami].

AL BRAIX] > Wyswietli sig lista aktualnych komunikatow.

=> Naciskajgc przycisk “Potvrdit” [Potwierdz] mozna
potwierdzi¢ poszczegodlne komunikaty.
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Parschamlageni Ekran “Historie provedenych hlaseni” [Historia

komunikatow]
=é= Bprdva ponuch

=>» Nacisng¢ przycisk “Historie provedenych hlaseni”
Spriva hiddeni [Historia komunikatow].

== Hislorie provedermich
o hiddeni

= Wyswietli sie lista ostatnich 50 awarii maszyny.

O 2 ST N ST
0 ST I N T —
N T I S
N LTI SR
2 3N SN G
2 2N SIS SR S
A N T A T —

=>» Nacisng¢ przycisk “Posloupnost kroki” [Kolejnos¢
krokéw]

=>» Podglad kolejnosci krokéw maszyny zgodnie z
ustawieniami wykonanymi w procesie ustawien.

A
u
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5.2.3.3.3 Diagnoza E/A

Ekran “Analogové 1/0” [Analogowe 1/O]

g
=>» Nacisngé przycisk “Analogové 1/0” [Analogowe I/Q].

Wyswietlanie wejs¢ i wyjs¢ w zakresie wartosci O - 32768

Wytacznie na potrzeby diagnostyki!

Ekran “Digitalni 1/0” [Cyfrowe 1/0]

=>» Nacisng¢ przycisk “Digitalni I/0” [Cyfrowe I/O].

Wyswietlanie wejs¢ i wyjs¢ SPS.

Wytgcznie na potrzeby diagnostyki!
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5.2.3.3.4 Dziennik eksploatacji

Eroraznt danlk Wywotywanie ekranu “Provozni denik” [Dziennik

eksploataciji]
@ Pravazni denik

=> Nacisng¢ przycisk “Provozni denik” [Dziennik

\ eksploatacji].

(@RS 0] Relox]

m => Zapisy na temat czynnosci wykonywanej aktualnie
przez maszyne.
Tu rejestrowane sg wszelkie zdarzenia.

Jezeli adnotacje te nie zostang zapisane, to przy
ponownym wigczeniu maszyny zostang one usuniete.
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5.2.4 Konfigurace [Konfiguracja]
5.2.4.1 Serizeni stroje [Regulowanie maszyny]

Korfigurace . e .
Wywotywanie ekranu poprzez nacisniecie przycisku

Sefizenl atroj “Sefizeni stroje” [Regulowanie maszyny].

Ekran Sefizeni stroje” [Regulowanie maszyny] posiada pie¢

podmenu.
. * Manualni funkce [Funkcje manualne]
v e
‘-—l a——-’ * Kontrola kvality [Kontrola jakosci] (opcjonalnie)
[ I et ' pe—p— * Udrzba & inspekce [Konserwacja i inspekgja]
ﬁ et et l * Sprava uzivatelll [Zarzadzanie uzytkownikami]

S (opcjonalnie)
_::__'..J * Kalibrace tlakovych regulatord [Kalibracja regulatorow

I
m el l EE] cisnienia] (opcjonalnie)

5.2.4.1.1 Menu funkcji manualnych

Manuaini funkce
Ekran zaworu recznego

=>» Nacisngé przycisk “Ruéni ventil” [Zawér reczny].

=>» Ekran i jego podmenu stuzg do kontroli dziatania
poszczegolnych zaworow.
Jednoczesnie ekran ten umozliwia kontrole, czy wyjscia
sg aktywowane i czy zawor tgczy.
Ma to duze znaczenie szczegolnie podczas
uruchamiania maszyny do eksploatacji i/lub po
naprawie lub wymianie jakiej$ czesci.
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Test dziatania odbywa sie w nastepujgcy sposoéb:

Przyktad: para Ml

=>» Nacisngé przycisk “Para MI” [Para MI]

Pozwala to wybra¢ konkretny zawér (para Ml). Zmieni sie
kolor.

=>» Nacisng¢ przycisk “Start”
Zawor jest wigczony.

=>» Ponownie nacisng¢ przycisk “Start”
Zawor sie wytgczy.

=> Istnieje mozliwo$¢ wybrania kilku zaworéw i wigczenia
ich poprzez nacisniecie przycisku “Start”.
Ponowne naci$niecie przycisku ,Start” powoduje
wytgczenie tych zawordw.
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Manualni funkce Ekran hydrauliki

=>» Nacisng¢ przycisk “Hydraulika”.

Ekran ten stuzy do kontroli dziatania poszczegdlnych
zawordw hydraulicznych.

P ——
R T e A

Jednoczesnie ekran ten umozliwia kontrolg, czy wyjscia sg
aktywowane i czy zawor tgczy.

Ma to duze znaczenie szczegdlnie podczas uruchamiania
maszyny do eksploatac;ji i/lub po naprawie lub wymianie
jakiejs czesci. Test dziatania odbywa sie w nastepujacy
sposob:

Przyktad: Rychly chod zapnout [Wtaczy¢ szybki bieg]

Przed przystapieniem do kontroli zaworow
hydraulicznych nalezy wtaczy¢ pompe hydrauliczng!

=>» Nacisng¢ przycisk “Rychly chod zapnout” [Wigczy¢
szybki bieg] UmoZzliwia to wybranie konkretnego zaworu
(Rychly chod zapnout) [Wigczy¢ szybki bieg] . Zmieni sie
kolor

=>» Nacisngé przycisk “Start”,
® zawor jest wigczony.
* dioda LED na zaworze zaswieci sie

=>» Ponownie nacisngg¢ przycisk “Start”,
® zawor jest wytgczony.
* dioda LED na zaworze zgasnie

Istnieje mozliwo$¢ wybrania kilku zawordw i wtgczenia ich
poprzez nacisniecie przycisku “Start”.

Ponowne naci$niecie przycisku ,Start” powoduje
wytgczenie tych zawordw.
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Ekran wymiany narzedzia (opcjonalnie)

=> Nacisng¢ przycisk “Vyména nastroje” [Wymiana
narzedzia).
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5.2.4.1.2 Menu Kontrola kvality [Kontrola jakosci] (opcjonalnie)
Wyltgcznie w przypadku, gdy maszyna wyposazona jest w czujniki.

Siedovtel Ekran limitow procesow (opcjonalnie)

@ Frocesnt lmily => Nacisnaé przycisk “Procesni limity” [Limity proceséw].

ug, Piivod midi I I

©) Ustawienia reakgiji
* zadna [brak reakgiji]
* hlaSeni [komunikat]

* stop po ukon&eni cyklu [stop po zakonczeniu cyklu]

* NOT - STOP (nouzové zastaveni) [wytgcznik awaryjny]

@ Spodni hranice v bar [Dolna granica w barach]

@ Horni hranice v bar [Gérna granica w barach]

@ Prestavka: [Przedziat czasu:]

Czas oczekiwania, po ktérym powinien zosta¢
zainicjowany krok, niz wigczy sie kontrola.

Sledovini kality Ekran doprowadzenia mediéw (opcjonalnie)

@ Frocasni limity |

=>» Nacisngé przycisk “Pfivod médii” [Doprowadzenie
‘CF mediow].
u&’ Piivad midii : !

® Wymagane wartosci cisnienia i temperatury
doprowadzenia mediow.
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5.2.4.1.3 Menu Udrzba a inspekce [Konserwacja i inspekcja]

Ekran konserwaciji biezacej
=> Nacisngé przycisk “B&zna udrzba” [Konserwacja
biezacal.

Wytgcznie wskazniki.

©) Data ostatniej inspekcji.

@) Nazwisko osoby, ktéra przeprowadzita inspekcje.

Ekran nastepnej konserwacji

=>» Nacisngé przycisk “PFisti udrzba” [Nastepna
konserwacja].

©) Informacja o czasie pozostatym do nastepnej inspekciji.

@ Wprowadzenie okresu inspekcji w godzinach.

@ Naciskajac przycisk ,Proved!” [Przeprowadzif]
zatwierdzi¢ przeprowadzenie inspekcji.
Stan licznika czasu pozostatego do nastepnej inspekcji
powrdci do ustawionej wartosci.
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Ekran konserwaciji biezacej

=>» Nacisngé przycisk “Roéni tidrzba” [Coroczna
konserwacja).

Wytgcznie wskazniki.
@ Data ostatniej inspekgiji.

@ Nazwisko osoby, ktora przeprowadzita inspekcje.

Ekran nastepnej konserwacji

=> Nacisngé przycisk “PFisti adrzba” [Nastepna
konserwacja).

@ Wskaznik ostatniej inspekciji.

@ Naciskajgc przycisk ,Proved!” [Przeprowadzit]
zatwierdzi¢ przeprowadzenie inspekcji.
Data nastepnej inspekcji przesunie si¢ o okres inspekc;ji
(1 rok lub 2 lata) w przod.
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5.2.4.1.4 Menu Sprava uzivatell [Zarzadzanie uzytkownikami] (opcjonalnie)

Informacje ogélne

W menu ,Zarzgdzanie uzytkownikami” w funkcji sterowania
wpisa¢ mozna jako uzytkownika kazdg osobe, ktéra pracuje
przy maszynie.

Kazdemu uzytkownikowi mozna przyporzgdkowac poziom
uzytkownika wtasciwy dla wykonywanych przez niego
zadan.

Shrive il M.ozna tall<ze nadawaé ’prqwa dostep.ow'e (poz.io’m
uzytkownika) do ekranow i/lub przyciskéw wpisow.
ﬁ Spriva ubwatald W ten sposéb mozna zapewnic, ze niektdrzy uzytkownicy
beda mogli wywotaé wytacznie okreslone ekrany,
\ ewentualnie wytgcznie niektére przyciski wpiséw z prawem

wprowadzania do nich zmian.

Przyktad: Uzytkownik z uprawnieniami na poziomie 3 moze
wywotac wytgcznie ekrany i przyciski wpisu z poziomu 3 lub
nizszego (3- 5).

Ma on zablokowany dostep do wszystkich ekrandw i
przyciskéw wpisu z poziomu 2 i powyzej (2 - 0).

Ekran ,,Zarzadzanie uzytkownikami” (opcjonalnie)

Q m Wpisywanie nowego uzytkownika

=>» Nacisng¢ przycisk “Sprava uZivateld” [Zarzgdzanie
uzytkownikami].

=>» Nacisng¢ przycisk “Novy uzivatel” [Nowy uzytkownik].

L SR P h— . w—y fe . I
@ emsbasmas I => Nacisna¢ przycisk “Pfihlagovaci jméno” [Login] - nastapi
otwarcie klawiatury pulpitu.

"',_'?: = s
" o I * =>» Wprowadzié¢ nastepujgce dane

® nazwisko
I s * hasto (jezeli jest wymagane)
Patabaswd roveds sanie
B L~ S ST i * imie i nazwisko uzytkownika
! Gt e (e} wmmripwny Db prpsee——

|

= Wyznaczy¢ poziom uzytkownika (0 - 5)
- 0 -> poziom najwyzszy (technolog)
- 5 -> poziom najwyzszy (obserwator)

=> Nacisng¢ przycisk “Vyrabét” [Utworz]
Nowy uzytkownik zostat wprowadzony.
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Ekran ,,Zarzadzanie uzytkownikami” (opcjonalnie)

- przydzielanie praw dostepowych do pél wpisu

Np.: Procesni cesty - Rychly chod vypnout [Sciezki
procesu - Bieg szybki wylaczy¢]

=>» Nacisng¢ przycisk sterowania
“Stanoveni pfistupovych prav” [Nadawanie praw
dostepowych]

Kolor znacznika zmieni sie z czerwonego na zielony.

=>» Opusci¢ ekran “Sprava uzivatel(” [Zarzgdzanie
uzytkownikami].

=>» Otworzyé ekran “Procesni cesty” [Sciezki procesu]
(\Hlavni menu\Nastaveni stroje\Procesni cesty) [\Menu
gtéwne\Ustawienia maszyny\Sciezki procesu]

=>» Nacisng¢ przycisk sterowania “Rychly chod vypnout”
[Szybki bieg wytaczyc]
Otworzy sie ekran “Stanoveni pfistupovych prav”
[Nadawanie praw dostepowych]

=>» Wprowadzi¢ wymagany dla tego pola poziom
uzytkownika
Np. 3

=>» Nacisngé Enter

= x =>» Nacisng¢ przycisk ,UloZit do paméti* [Zapisa¢ w
frows pamieci]
[FPRPRRIOSEE | LI e o Zapisany poziom uzytkownika umoZzliwiajacy dostep do
ol mise { W S tego przycisku to poziom 3
Tt ' ™
T —

i P AR o
I v e o -

M D LR 1 pu—
Viasmart semt Tup SOY W A L

=>» Po opuszczeniu trybu “Stanoveni pFistupovych prav”
[Nadawanie praw dostepowych] uprawnienia dostepowe
do tego przycisku, ewentualnie do wprowadzania w nim
zmian posiadajg wytgcznie uzytkownicy przypisani co
najmniej do poziomu 3.

Komunikat: =>» Przy wyborze tego przycisku kazdej osobie posiadajgcej
nizsze uprawnienia wyswietli sie komunikat:
K tomu nejste opravnén! [Nie posiadasz do tego uprawnien!] .Ktomu nejste opravnén!” [Nie posiadasz do tego
uprawnien!]
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Ekran ,,Zarzadzanie uzytkownikami” (opcjonalnie)

- nadawanie praw dostepowych do ekranéw

Np.: Nastaveni stroje [Ustawienia maszyny]

=> Nacisng¢ przycisk sterowania
“Stanoveni pfistupovych prav” [Nadawanie praw
dostepowych]

Kolor znacznika zmieni sie z czerwonego na zielony.

=>» Opusci¢ ekran “Sprava uZivateld” [Zarzgdzanie
uzytkownikami].

=>» Otworzy¢ ekran “Nastaveni stroje” [Ustawienia
maszyny]

=>» Nacisngé symbol “Sprava uzivatel(l” [Zarzgdzanie
uzytkownikami].
Otworzy sie ekran “Stanoveni pfistupovych prav”
[Nadawanie praw dostepowych].

=>» Wprowadzi¢ wymagany dla tego ekranu poziom
uzytkownika
Np. 2

=>» Nacisng¢ przycisk “UloZit do paméti” [Zapisa¢ w
pamieci].
Zapisany poziom uzytkownika umozliwiajgcy dostep do
tego ekranu to co najmniej poziom 2.

=>» Po opuszczeniu trybu “Stanoveni pfistupovych prav”
[Nadawanie praw dostepowych] uprawnienia dostepowe
do tego ekranu posiadajg wytgcznie uzytkownicy

§ przypisani co najmniej do poziomu 2.

) Komunikat: o . o
E => Przy wyborze tego ekranu kazdej osobie posiadajgce;j
£ K tomu nejste opravnén! [Nie posiadasz do tego uprawnien!] nkzsze Uprawnienia W},’SV\,f'etI! Sie k(.)mu"'kat:

32 .K tomu nejste opravnén!” [Nie posiadasz do tego

< uprawnien!]

ml

2
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5.2.4.2 Nastaveni [Ustawienia]

Informacje ogéine
Ekran ten umozliwia wprowadzanie ustawien ogélnych, jak

np.
* jednostek (bar/psi, mm/inch, °C/°F)
jezyka
czcionki
komunikaciji
itd.
Kanfiqurace Wywotanie ekranu “Nastaveni” [Ustawienia]
= 1L .
2 ne:l Sefizeni siroge => Nacisng¢ przycisk sterowania “Nastaveni” [Ustawienia]
@ Hastaveni K =>» Ustawi¢ wymagane jednostki.
.

@ Po nacisnieciu przycisku wyboru otworzy sie okno
wyboru.
Nalezy tu wybra¢ wymagang jednostke i potwierdzi¢ jg
przyciskiem ,OK”.

=>» Poniewaz system sterowania przetwarza wszystkie
wartosci w jednostkach metrycznych, moze sie zdarzyé¢,
Ze ostatnie miejsca po przecinku zmienig sig o 1.

=> Wykonaé ustawienia dla “Cesta pro postupy” [Sciezka
procesow].

Przy ustawianiu “Cesta pro postupy” [Sciezka proceséw]
nalezy doktadnie wprowadzi¢ Sciezke.

\FloppyA dla zapisywania na dyskietkach, o ile wbudowana
- jest stacja dyskietek.

\HarddiskO\data dla zapisywania na twardym dysku

lb—l ] L ey \Server\data dla zapisywania na serwerze sieciowym
Na serwerze sieciowym musi by¢ dozwolony katalog ,data”
\USB flash disk dla zapisywania w pamieci USB flash.

Gniazdo USB znajduje sie po prawej stronie skrzynki
rozdzielczej pod pokrywa.

=> Wykonaé ustawienia “Cesta pro tiskarnu” [Sciezka
drukarki] naciskajgc odpowiedni przycisk wyboru.

USB flash disk
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5.2.4.2.1 Wybér jezyka

i=: Vebidr jazyka

5.2.4.2.2 Rodzaj czcionki

Druh pisma

5.2.4.2.3 UlozZeni sestavy
[Zapisanie raportu]

@"ﬂ LHoZit sestan

5.2.4.2.4 Vytisténi sestavy
[Drukowanie raportu]

@;@, Witisknout sestavu

CS | Kurtz GmbH

= Nacisng¢ przycisk sterowania “Vybér jazyka” [Wybor
jezykal.

= W oknie wyboru wybra¢ wymagany jezyk i potwierdzi¢
przyciskiem ,OK”.

= Odczekac¢ 10 s, az wszystkie ekrany przestawia sie na
nowy jezyk.

= Powrdci¢ do ekranu Hlavni menu (Home) [Menu
gtéwnel].

= Nacisng¢ przycisk sterowania “Druh pisma” [Rodzaj
czcionki].

= W oknie wyboru wybra¢ wymagany rodzaj czcionki i
pozostate parametry (rozmiar i wyglad czcionki ), a
nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem ,OK”.

Wybor jest aktywny dopiero po powrocie do ekranu Hlavni
menu (Home) [Menu gtéwne].

Mozna tu przeglgdac wszystkie wprowadzone parametry
maszyny i zapisywac je w ustalony sposéb w formacie
czytelnym w programie EXCEL (CSV).

Mozna tu wydrukowa¢ w ustalony sposob wszystkie
wprowadzone parametry maszyny.

Kurtz pLasncs
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5.2.5 Sprava postupu [Zarzadzanie procesami] (opcjonalnie)

Informacje ogéine
Mozliwos¢ wpisywania takich ustawien maszyny, jak

Spréva postupl

* doby [czasy]
Sprdva postup » cesty [$ciezki]
» tlaky [ci$nienia]
* vybér programu [wybdér programu]

itd.

W zaleznos$ci od wyposazenia i konfiguracji uzytkownik ma
do dyspozycji rézne mozliwosci.

* Twardy dysk

* Dyskietki (3 1/2"- 1.44MB)

® Serwer sieciowy

£LIEN | "‘BB

Wywotywanie ekranu Sprava postupl [Zarzgdzanie
procesami]

B ER Seniie wh e e U 1 WO 0 e

=>» Nacisng¢ przycisk sterowania “Sprava postupd”
[Zarzgdzanie procesami]

@ Wyswietlanie aktualnie wprowadzonego procesu
@ @ @ Wyswietlanie wszystkich proceséw w ustawionej
sciezce zapisu
By e | OB i | W razie uzywania dyskietek podczas startu dyskietka
musi znajdowac sie w stacji dyskietek.

polu ®

5.2.5.1 Zapisywanie

i Liozit .
'ﬁ =>» Nacisng¢ przycisk sterowania “Ulozit” [Zapisad]

=>» Wprowadzi¢ nazwe procesu i opis.

P En mmie s e e 0 O o ] =

BN Korzystnie jest nada¢ procesom nazwy wg narzedzi i
materiatow.

=>» Nacisngé przycisk ,Ulozit* [Zapisac].
T e Zapisane zostang wszystkie ustawienia maszyny.

B = o =~ |

. . -
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5.2.5.2 Wprowadzanie

=> Wybra¢ proces
Nacisng¢ nazwe procesu.

: =>» Nacisngé przycisk sterowania “Zavést” [Wprowadzic].
e

=> Nacisngé przycisk “OK”
Wybrany proces zostat wprowadzony do SPS.

5.2.5.3 Usuwanie

=> Wybra¢ proces
Nacisna¢ nazwe procesu.

ﬂ mazat =>» Nacisngé przycisk sterowania “Vymazat” [Usungg].

=>» Nacisng¢ przycisk “OK”
Wybrany proces zostanie usuniety z listy.
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5.3. Ustawianie maszyny

5.3.1 Hydraulika

Ustawienie cisnienia eksploatacyjnego na bloku hydrauliki

Uktad hydrauliczny pracuje na trzy rodzaje ci$nienia i posiada nastepujgce ustawienia fabryczne dla danych
rodzajéw eksploataciji :

* wysokie cisnienie (VT) do okoto 260 bar
* niskie ci$nienie (NT) do okoto 60 bar
e Cisnienie przy wymianie narzedzi do okoto 40 bar

5.3.1.1 Blok hydrauliki - widok

[8] Y6.29 Nastawa wysokie [1] Nastawa Niskie [9] Zawor zwrotny do
cinienie (260 bar) Cisnienie przy ~ ciSnienie (60 bar) ustawiania biegu spokojnego Il
wymianie narzedzi (40 bar)

Y6.29
ztgcze

Y6.15

Y6.14

B Y6.13

El Podtaczenie

3 (3] Y6.12 wytgcznika [3] Y6.14

g Awaryjne sterowanie cisnieniowego Awaryjne sterowanie
2 reczne reczne

3

2

(=)

3

s

]

&

<

n
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Ustawienia cisnienia eksploatacyjnego:
5.3.1.2 Niskie cisnienie

(Ustawienia bypassu manometru obcigzeniowego [1])

=>» Podtgczyé manometr do wyjécia pomiarowego MPN1.
* za pomocag wezyka wchodzgcego w skiad dostawy

=>» Poluzowac nakretke bezpieczenstwa M10 [2].
e SW17

=>» Zamkng¢ maszyne cisnieniowo na biegu spokojnym.
* za pomocg awaryjnego recznego sterowania Y6.12 [3]
® pozostawi¢ przycisk wcisniety

Wyijscie pomiarowe MPN1 => Kontrolujgc caly czas manometr ustawi¢ ci$nienie (60
bar).
* kluczem wewnetrznym szesciokgtnym (SW5)

[2) [4]

=>» Wkrecanie $ruby ustalajgcej [4] powoduje zwigkszenie
cisnienia, wykrecanie tej Sruby powoduje obnizenie
cisnienia.

=>» Poluzowaé awaryjne reczne sterowanie Y6.12 [3].

=> Dokreci¢ nakretke bezpieczenstwa.

® przy czym $rube przytrzymacé w kierunku przeciwnym
kluczem wewnetrznym szesciokatnym

=>» Maszyna podjedzie w gore (okoto 20 mm), przy czym
nastgpi odprezenie uktadu.
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5.3.1.3 Wysokie cisnienie (VT)

(Ustawienie maksymalnego cisnienia uktadu na elektr. bypassie manometru obcigzeniowego [8])

(5] =>» Podtgczy¢é manometr do wyjécia pomiarowego MPH1.
® za pomocag wezyka wchodzacego w sktad dostawy

=>» Poluzowac i zdja¢ zakretke kapturkowg [5].
e SW13

=>» Poluzowac zakretke bezpieczenstwa [6] (SW13).
* (1/2 obrotu)

=> Poprzez pociagnigcie wylaczy¢ wylgcznik cisnieniowy
przytacza elektrycznego, poniewaz w innym wypadku
wytgcznik cisnieniowy taczyt bedzie przy wczesniej
ustawionej wartosci.

=>» Maszyne zamkng¢ na biegu spokojnym i kontrolujgc caty
czas manometr ustawi¢ cisnienie (260 bar).
* $ruba ustalajgca (SW7. ptaska)

=>» Wkrecanie $ruby ustalajgcej [7] powoduje zwiekszenie
ci$nienia, wykrecanie tej Sruby powoduje obnizenie
cisnienia.

=>» Przy wyczuwalnym oporze nie przekrecaé sruby dalej
(Ma =2,5Nm)

=>» Dokreci¢ nakretke bezpieczenstwa.
® przy czym przytrzymaé SW7 w kierunku przeciwnym

=>» Natozy¢ i mocno dokrecié nakretke kapturkowg [5].
* maks.=2,5Nm

=>» Ponownie zamontowaé przytgcze elektryczne do
wytgcznika cisnieniowego.
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5.3.1.4 Cisnienie przy wymianie narzedzi (40 bar)
(Przed ustawieniem cisnienia przy wymianie narzedzi nalezy najpierw ustawi¢
wysokie cisnienie).

=>» Podtgczyé manometr do wyjécia pomiarowego MPH1.
5] * za pomocag wezyka wchodzacego w sktad dostawy

=>» Poluzowac i zdja¢ zakretke kapturkowg [5].
e SW13

=>» Odigczy¢ ztacze od Y6.29 (wysokie cisnienie)

=>» Zamkng¢ maszyne na biegu spokojnym, dojechac
recznie.
® pozostawi¢ przycisk wcisniety

Wyjscie pomiarowe MPH1
(8]

=>» Kontrolujgc caty czas manometr ustawi¢ cisnienie (40
bar).

* kluczem wewnetrznym szesciokatnym (SW 2,5)

=>» Wkrecanie $ruby ustalajgcej [8] powoduje zwiekszenie
ci$nienia, wykrecanie tej Sruby powoduje obnizenie
cisnienia.

=> Natozy¢ i mocno dokrecié nakretke kapturkowg [5].
* maks.=2,5Nm

=> Przylgczy¢ ponownie ztgcze od Y6.29 (wysokie
cisnienie).

29

5.3.1.5 Ustawianie biegu spokojnego Il

Bieg spokojny Il stuzy do doktadnego najechania do danego potozenia (wrebu).
Normalny bieg spokojny dzieki zaworowi zwrotnemu [9] mozna jeszcze bardziej
spowolni¢.

(1)

=>» Poluzowaé nakretke bezpieczenstwa [10].
* SW13

(10]

=>» Wkrecanie $ruby ustalajgcej [11] powoduje zwolnienie,
natomiast wykrecanie tej $ruby powoduje zwiekszenie
predkosci.

=> W celu kontroli szybkos$ci nacisngé jednoczesnie
awaryjne sterowanie reczne przy Y6.14 i Y6.17.
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6 Uruchomienie do eksploataciji

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny wszystkie potrzebne
powierzchnie, ktére do celéw transportu zostaly pokryte woskiem, nalezy
starannie oczysci¢ (np. oczyszczalnikiem na zimno)

Uruchomienie maszyny do eksploatacji moga wykonywa¢ wytacznie
pracownicy posiadajacy specjalistyczne wyksztalcenie!

* Przed uruchomieniem maszyny obstuga musi
- obejrze¢ z zewnatrz, czy maszyna nie posiada znacznych uszkodzen

- (np. sprawdzi¢ szczelnos¢ przewoddéw hydraulicznych, czy ztgcza nie sg
poluzowane itd.)
- skontrolowaé, czy urzadzenia bezpieczenstwa dziatajg prawidtowo!

- upewni¢ sie, czy nikt nie przebywa w poblizu mechanizmu przesuwu i czy
nie istnieje niebezpieczenstwo wypadku!

- Nalezy przestrzegac instrukcji podtgczania i odtgczania, stosowac sie do
wskazan znacznikow kontrolnych zgodnie z instrukcjg obstugi!

6.1 Pierwsze uruchomienie do eksploatacji

Jezeli przeprowadzone zostaty wszystkie wymagane kontrole opisane w rozdziale
4, to mozna przeprowadzi¢ pierwsze uruchomienie maszyny do eksploatac;ji.

Maszyne nalezy uruchamia¢ wytgcznie z zamontowanym narzedziem.

6.1.1 Wigczenie maszyny
= Wigczy¢ wytgcznik gtowny.
=> Skontrolowag, czy wytgcznik awaryjny dziata prawidtowo.

@ Jezeli wytgcznik awaryjny jest wcisniety, to

- zasilanie silnikow jest odigczone i
- zablokowane sg wszelkie przejazdy maszyny.

Wytacznik gtowny . o . . .
maszyny - Na ekranie wyswietli sie komunikat o awarii << NOT — AUS >> (wyfgczenie
awaryjne).
3
=
8§
.*:l
£
2
9
wl
<
mI
S
(=)
>
g Whytacznik awaryjny (NOT-AUS)
o
©
e =>» Nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania wszystkich wytgcznikéw krancowych.
2
i
CS | Kurtz GmbH Kurtz pLasncs

02.09, E - WH 116919-01 A Strona 55



Instrukcja obstugi @O
6 Uruchomienie KURTZ

6.1.2 Kontrola kierunku obrotéw silnika hydrauliki i prézni
(i) Kontrola ta ma istotne znaczenie, poniewaz podczas podtgczania maszyny do
instalacji elektrycznej mogto dojs¢ do pomylenia przewodow.

Kontrola polega na krétkim wigczeniu silnika.

Wigczenie nie powinno trwac dtuzej niz 1 sekunde.

Po wytgczeniu silnika podczas dobiegu nalezy sprawdzi¢ kierunek obrotéw na

wentylatorze.

Normalny kierunek obrotéw jest zgodny z kierunkiem wskazéwek zegara (transport).
=>» Nalezy poréwnac kierunek obrotow ze strzatka kierunkowa na obudowie

wentylatora.

Hydraulika
_.-.
maks. 1s
Pompa —
prézniowa >

Jezeli poziom ptynu eksploatacyjnego w pompach prézniowych jest niski, to w
krétkim czasie moze to doprowadzi¢ do awarii tych pomp.

6.1.3 Przeprowadzenie eksploatacji referencyjnej
(1) Nalezy przeprowadzi¢ podczas pierwszego uruchamiania maszyny do
eksploatacji i po kazdej wymianie narzedzia!
= Maszyne przestawi¢ w tryb ,manualny”
=  Wylgcznik zamkowy wymiany narzedzi ustawi¢ w pozycji ,I”
® przy takim ustawieniu mozliwe sg wytgcznie przejazdy na

biegu spokojnym i wytgcznie przy cisnieniu hydrauliki 40 bar
(4 MPa)?

Wywotac¢ ekran “Schéma zafizeni” [Schemat urzadzenia].
Zjecha¢ w dot (na biegu spokojnym).

27

Obserwowac¢ ruch maszyny!
Ponownie wyjechaé w gore.
Wytgczy¢ wymiane narzedzi

v

Ponownie zjecha¢ w dét na biegu spokojnym - tym razem
przy wigczonym cisnieniu.
Ustawi¢ sterowanie na “0”
(warto$¢ nastawy i rzeczywista warto$¢ musi wynosi¢ 0.0).

v

Watek hydrauliczny Podczas dobiegu do ci$nienia mozna kontrolowa¢ punkt zadziatania
wytgcznika cisnieniowego hydrauliki. Wytgcznik cisnieniowy S6.01
powinien uruchamiac sie przy cidnieniu 180 - 200 bar (18 - 20 MPa).
Cisnienie mierzone jest manometrami, ktére umieszczone sg na
agregacie hydraulicznym (patrz takze Ustawienia cisnienia
eksploatacyjnego na bloku hydrauliki w rozdziale 5.3.1).

Miniaturowy punkt Cisnienie watka jezdnego jednostki zamykania formy mozna

§ pomiaru zmierzy¢ manometrem, ktéry podigczony jest do miniaturowego
B'l punktu pomiaru (patrz rysunek).

E

2

2 Manometr

< okoto 180-200 bar

c (18 - 20 MPa)

S

3

s

®©

©

5

o

<

n
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6.1.4 Kontrola nastawy podstawowej

2 Wywotaé ekran “Drahy” [Sciezki] i wprowadzié nastawe podstawowa,
ewentualnie wprowadzi¢ nastawe fabryczna.

Zmiana sSciezek

Przyktad: Otevirani Stop [Otwieranie Stop]
Stara wartosc¢: nastawa = 800
Nowa wartos$¢: nastawa = 750

Przej$¢ do ekranu “Procesni cesty” [Sciezki proceséw] [Hlavni menu\Parametry
stroje\Procesni cesty] [Menu gtéwne\Parametry maszyny\Sciezki proceséw]
Klikna¢ na biate pole za Otevirani Stop [Otwieranie Stop]

Wprowadzi¢ nowg wartosc

Nowg wartos¢ potwierdzi¢ przyciskiem ENTER

I'!

HIE T

il

L0 2

Sciezki ustawi¢ w zaleznosci od narzedzia i wielkosci maszyny!

=> NOT - STOP (zatrzymanie awaryjne)
ustawi¢ w przyblizeniu!

NOT - STOP

{ Nk = Uruchomi¢ maszyne na biegu spokojnym i skontrolowac¢ tory.
s | === i = W razie koniecznosci ponownie wprowadzic¢ tory.

Wartos¢ Predavaci vzduch Vyp [Powietrze przekazania Wyt.] powinna by¢ nizsza niz dla
Otevrit vypust. [Otworzy¢ spust.]

W przeciwnym wypadku dochodzi do duzego zuzycia powietrza, poniewaz powietrze moze

uchodzi¢ przez otwarte zawory spustowe.

Wartos¢ “Otevirani Stop” [Otwieranie Stop] powinna by¢ tak ustawiona, aby wyrzutnik stat tuz
przy przedniej krawedzi maszyny.

=>» NOT - STOP (zatrzymanie awaryjne) ustawi¢ doktadnie!
Zderzak NOT - STOP ustawi¢ w taki sposéb, aby
miedzy pozycjg Otevirani Stop [Otwieranie Stop]
a zderzakiem pozostato okoto 5 - 10 mm luzu.

jezdny stojak do prasy

i
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6.1.5 Kontrola podtaczenia powietrza i ciSnienia

= Powoli otworzy¢ gtdwny zawoér powietrza.

Jezeli stychaé przy tym gtosne syczenie lub Swiszczenie, to ponownie nalezy skontrolowac przytgcze. Przytgcza te mogtly poluzowaé
sie podczas transportu.

Cisnienie powietrza powinno wynosi¢ okofo 5 - 6 bar (0,5 - 0,6 MPa). Cisnienie to ustawia si¢ na jednostce serwisowej maszyny.
Wzrost, ewentualnie spadek cisnienia mozna $ledzi¢ na manometrze.

6.1.6 Kontrola dziatania poszczegoélnych zaworéw
Muwatin! funbee

£ — || — ggsg
vabm - . |

Przyktad: Para M |

= Przetaczy¢ ekran “Ruéni ventil” [Hlavni menu\Sefizeni stroje\Ruéni ventil] [Zawdr reczny] @ @

[Menu gtéwne\Ustawienia maszyny\Zawor reczny]
= nacisng¢ na zawor Para Ml [Para MI]

Parn b
* Po nacisnieciu przycisku startu zawor jest aktywny. @ -
¥2AT
= Kolejne nacisniecie przycisku zaworu lub przycisku startu powoduje wytgczenie zaworu.
Otwzrulfiomnc
vard Wi

6.1.7 Zmiana parametréw
= Wywotac¢ ekran wyboru programoéw i skontrolowaé, a w razie potrzeby zmienié program.

Zmiana wyboru

Przyktad: Para autoklaw w
(= _ e

Stara nastawa: czasowa
Nowa nastawa: procesowa

e

v

Przej$¢ do ekranu “Vybér programu” [Hlavni menu\Parametry stroje\Vybér programu] [Wybdr programu] [Menu
gtéwne\Parametry maszyny\Wyboér programu]

Przejs¢ do zaktadki “PInéni + propafeni” [Napetnianie +obrobka parg], o ile nie zostata wczesniej wybrana
Klikng¢ na biate pole za “Rozvadéni pary autoklav” [Rozprowadzanie pary autoklaw]
Wybra¢ “procesem” [procesowo]

L 2 2

Nowag wartos¢ potwierdzi¢ przyciskiem ,OK”
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= Wywotac¢ ekran czaséw procesowych i skontrolowa¢, a w razie potrzeby zmienic.

Zmiana czasu

Przyktad: Para Ml
Stare: nastawa =2,0 s
Nowe: nastawa =3,5s

v

Przej$¢ do ekranu “Procesni doby” [Czasy procesoéw] [Hlavni menu\Parametry stroje\Procesni doby] [Menu
gtéwne\Parametry maszyny\Czasy proceséw]

Przej$¢ do zaktadki “Propafeni + stabilizace” [Obrébka parg + stabilizacja], o ile nie zostata wczesniej wybrana
Klikngé na biate pole za “Pfi¢na para MII” [Para poprzeczna MIl]

W polu cyfrowym wprowadzi¢ nowy czas

L2 2 7

Wartos¢ potwierdzi¢ przyciskiem Enter

v

Wywotac¢ ekran cisnienia procesow i skontrolowaé, a w razie potrzeby zmieni¢.

Zmiana ci$nienia procesow

Przyktad: Para poprzeczna Mi E F = =
Stara nastawa: 1,0 bar A i | —
Nowa nastawa: 0,8 bar R ! -

v

Przejs¢ do ekranu “Procesni tlaky” [Cisnienie procesow] [Hlavni menu\Parametry stroje\Procesni tlaky] [Menu
gtéwne\Parametry maszyny\Cisnienie procesow]

Przej$¢ do zaktadki “Propareni + vyhozeni” [Obrébka parg + wyrzut], o ile nie zostata wczesniej wybrana
Klikng¢ na biate pole za “Pfi¢na para MI” [Para poprzeczna MI]
W polu cyfrowym wprowadzi¢ nowg wartos¢ cisnienia

v v vy

Wartos$¢ potwierdzi¢ przyciskiem Enter

6.1.8 Rozgrzewanie wstepne

= Powoli otworzy¢ doptyw pary i ponownie skontrolowaé zawory pary przy uzyciu ekranu zaworow!

= Nastepnie skontrolowac¢ tryb rozgrzewania wstepnego (cykl bez napetniania) i proces, ewentualnie tory itd.
- -
6.1.9 Uruchomienie maszyny

= Przetgczy¢ maszyne w tryb pétautomatyczny i ustawi¢ odbior.
Patrz takze instrukcja wyciggania wyprasek.

= Maszyne mozna uruchomi¢ w trybie automatycznym po poprawnym wyregulowaniu, kontroli i przetestowaniu, podczas
ktérego nie stwierdzono zadnych niedociggniec.
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6.2 Codzienne uruchamianie maszyny

Maszyne do codziennej eksploatacji moze uruchamiaé wytacznie

przeszkolony personel!

Przed uruchomieniem maszyny obstuga musi

* obejrze¢ z zewnatrz, czy maszyna nie posiada istotnych uszkodzen
* (np. sprawdzi¢ szczelnos¢ przewoddw hydraulicznych, czy ztgcza nie sg poluzowane itd.)
» skontrolowaé¢, czy urzadzenia bezpieczenstwa dziatajg prawidtowo!

* upewnic sie, czy nikt nie przebywa w poblizu mechanizmu przesuwu i czy nie istnieje
niebezpieczenstwo wypadku!

* Nalezy przestrzegac instrukcji podtgczania i odigczania, stosowac sie do wskazan znacznikow
kontrolnych zgodnie z instrukcjg obstugi!

Maszyne mozna uruchomic¢ po upewnieniu sie, ze wszystkie
kontrole zostaty nalezycie przeprowadzone.

Ponizszy opis obowigzuje wytacznie w przypadku
codziennego uruchamiania wystudzonej maszyny.

Otworzy¢ gtéwne zawory pary, wody i powietrza
Wigczy¢ wytgcznik gtowny

Pozycja “I “/ “ON”

Skontrolowa¢ prawidtowe dziatanie wytgcznika
awaryjnego

v VvV

Pompa prézniowa

= Sprawdzi¢ poprawnosc¢ dziatania wszystkich
wytgcznikow krancowych bezpieczenstwa
" Pompa hydrauliczna >  Wigczyé pompy hydrauliczne i prézniowe

Rozgrza¢ maszyne

Podczas rozgrzewania przejechac najpierw jeden cykl
podstawowy, podczas ktérego maszyna sie rozgrzeje do
wartosci ustawionych na ekranie rozgrzewania wstepnego.

e (D Nastepnie realizowane s3 cykle rozgrzewania wstepnego z
wartosciami ustawionych parametrow maszyny bez

- payse | SmemL materiatu.

—— | - . s

—_ - -

PO X => Wywotaé ekran [Hlavni menu\Nastaveni stroje\

Predehfev] [Menu gtéwne\Ustawienia
maszyny\Rozgrzewanie wstepne] i wprowadzi¢

T odpowiednie wartosci.

* Doby a tlaky pro zakladni cyklus [Czasy i ci$nienie cykli
podstawowych]

* Pocet cykll pfedehfivani [Liczba cykli rozgrzewania
wstepnego]

=>» Sprawdzi¢ ustawienia dla narzedzi i materiatow

® czasy, tory, cisnienia itd.

=>» Uruchomi¢ maszyne.

=> Przefgczyé w tryb “Automat”
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6.3 Wylaczenie maszyny

A W przypadku wytgczania maszyny na dtuzszy okres, jak np. pod koniec zmiany, koniec tygodnia
roboczego, przerwy w eksploatacji, nalezy postepowaé w nastepujacy sposoéb:

Pozwoli¢ maszynie dojecha¢ do pozycji krancowych - nie zamyka¢ maszyny ci$nieniem!

Pozwoli to zapobiec
¢ dostepowi do maszyny.
¢ odkfadaniu lub wktadaniu przedmiotéw do maszyny.

Wylaczenie maszyny:

Ze wzgleddéw bezpieczenstwa przed przetaczeniem w stan spoczynku (wytgczenie) nalezy
dojecha¢ do pozycji parkowania stojaka prasy (patrz rys).
=> Przetaczyé odbiér na tryb manualny

=>» Pod koniec cyklu maszyny przetgczy¢ jg w tryb ,manualny”.

Wylaczenie maszyny w celu odbioru wyprasek

=>» Za pomoca przyciskéw posuwu
ustawic
¢ odbidr w pozycji parkowania

=> Wylaczyé odbiér wyprasek

Pozycja parkowania
nad stojakiem prasy

=>» Zamknaé gtéwne zawory pary, powietrza, wody.

=>» Maszyne na biegu spokojnym zamkngé za pomocg przyciskow
posuwu.
=> Nie zamykaé maszyny ci$nieniowo!

= Wylgczyé wytgcznik gtowny.
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