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WSTEP

Niniejsza instrukcja zawiera przydatne i wazne informacje dotyczace prawidtowego dziatania
i konserwacji systemu. Dokument ten zawiera rdwniez wazne oznaczenia dotyczgce instalacji
i oddania do uzytku, ktére majg na celu unikniecie uszkodzen i wypadkéw.

WAZNE OZNACZENIA

Przed oddaniem systemu do uzytku nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi. Nalezy
zapoznac sie z dziataniem i obstugg oraz przestrzegac zasad i instrukcji.

Instrukcje nalezy przechowywaé w statym miejscu w poblizu systemu.
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Address: De chamotte 50
4191 GT Geldermalsen
The Netherlands

Phone number: +31 (0) 345 473 984
Email: rijikaart@rinceurope.com
Website: www.rijkaart.eu

Services and spares: +31 (0) 345 473 984

=== RINC is dedicated to quality, services, innovation and flexibility. Through successful customer, vendor
partnership, market knowledge and engineering expertise*****
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BEZPIECZENSTWO

WPROWADZENIE

Niniejsze zalecenia dotyczace bezpieczenstwa dotyczg systemdw i maszyn dostarczanych
i/lub instalowanych przez firme Rinc. W celu zapewnienia bezpiecznej obstugi systemu
nalezy Scisle przestrzegac tych instrukcji. Firma Rinc dotozyta wszelkich staran, aby zasady te
byty jak najbardziej kompletne.

ZALOZENIA
Uzytkownik oswiadcza, ze:

e Przeczyta uwaznie instrukcje obstugi i upewnié sie, ze zrozumiat wszystkie
informacje, zwtaszcza przepisy bezpieczenstwa.

e Bedzie przestrzegac instrukcji dotyczgcych bezpieczenstwa, higieny i sSrodowiska.

e Posiada odpowiednie kwalifikacje, a takze jest odpowiednio obeznany z systemem
pod wzgledem obstugi i konserwacji.

e Bedzie pamietac o zagrozeniach, ktére moga wystapié.

e Bedzie zgtasza¢ wszelkie niebezpieczne sytuacje przetozonemu lub personelowi
serwisowemu.

e Odpowiada za modyfikacje i dostawy, ktére nie s realizowane przez firme Rinc.

OBOWIAZUJACE NORMY BEZPIECZENSTWA
System jest zgodny z linig prowadzenia maszyny i wszystkimi odpowiednimi normami
zharmonizowanymi. Normy te sg okreslone w deklaracji zgodnosci.

INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

W przypadku kazdego elementu sprzetu przemystowego istniejg warunki, w ktérych dany
element moze spowodowac obrazenia ciata u uzytkownika i innych pracownikéw. Poniewaz
nie jest mozliwe opisanie kazdej potencjalnie niebezpiecznej sytuacji, ktéra moze wystgpié,
nalezy zawsze zwracac¢ uwage na niebezpieczne sytuacje. Aby unikng¢ obrazen ciata, nalezy
zachowac jak najwiekszg ostroznos¢, zdrowy rozsadek i Scisle przestrzegac wszystkich norm
bezpieczenstwa.

Podane ponizej instrukcje dotyczace bezpieczenistwa bazujg na standardowych warunkach
pracy. Mogg jednak wystgpi¢ wyjatki. Osoba wykonujgca dane czynnosci jest zawsze
odpowiedzialna za wifasne bezpieczenstwo oraz za bezpieczenstwo innych oséb w
bezposrednim poblizu.

W razie watpliwosci mozna skonsultowac sie z firmg Rinc.
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Nalezy przestrzegac zasad bezpieczenistwa, a takze szczegdtowych przepiséw i wytycznych
podanych w niniejszej publikacji:

- NIE dotykaj ani nie czy$¢ pracujgcego sprzetu (postepuj zgodnie ze standardowymi
procedurami blokowania).

- NIE obstuguj sprzetu, jesli ostony tancucha lub inne ostony ochronne zostaty zdjete.
- NIE demontuj ani nie modyfikuj oston ani nie pomijaj przetgcznikdéw bezpieczenstwa.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy upewnic sie, ze w poblizu nie ma zadnych cztonkéw
personelu.

- NIE usuwaj naklejek bezpieczenstwa i w razie potrzeby wymien je.

- Wytacznie odpowiednio wyszkolony i upowazniony personel moze obstugiwaé¢ maszyne, a
takze wykonywac przy niej prace konserwacyjne lub naprawy.

- Nalezy zna¢ lokalizacje i funkcje wszystkich elementéw sterowniczych uruchamiania i
zatrzymywania i dbac o to, aby byty one wolne od przeszkdd.

- NIE chod?, nie jezdZ ani nie wspinaj sie na maszyne.

- Bizuterie, odziez, wtosy itp. nalezy trzymac¢ z dala od sprzetu.
- Maszyne mozna uzywac wytgcznie na potrzeby produktéw opisanych w instrukcji. Kazde
inne uzycie maszyny moze prowadzi¢ do niebezpiecznych sytuacji.

- System i jego otoczenie powinny by¢ czyste i wolne od przeszkdd.

- Przetgcznikdéw bezpieczenstwa i wytgcznikéw awaryjnych nalezy uzywad wytacznie do celéw
zgodnych z ich przeznaczeniem.

BEZPIECZENSTWO PODCZAS KONSERWACJI MECHANICZNE)J

W przypadku zatrzymania systemu Rinc Europe na potrzeby konserwacji lub naprawy
urzadzenia rozruchowe, zréodta napedu lub podzespoty dysponujgce wtasnym zasilaniem
nalezy zablokowa¢ lub oznaczy¢ zgodnie z okreslong procedury, ktérej celem jest ochrona
wszystkich osdb zaangazowanych w prace przy maszynie przed nieoczekiwanym ponownym
uruchomieniem.
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Personel nalezy réwniez ostrzec przed niebezpieczeistwem stwarzanym przez skumulowang
energie, ktére moze wystgpi¢ po zablokowaniu zrédta zasilania.

Dodatkowe informacje mozna znalez¢ w dokumencie ANSI z244.1-1982: amerykaniska norma
krajowa dotyczaca

minimalnych wymogoéw w zakresie ochrony personelu poprzez blokowanie i znakowanie
zrédet zasilania.

Przed ponownym uruchomieniem systemu nalezy przeprowadzi¢ obchdd, aby upewnic sie,
ze wszystkie elementy sg czyste i bezpieczne.

Do czasu odpowiedniego przeszkolenia uzytkownik nie jest upowazniony do obstugi ani
przeprowadzania instalacji.

Konserwacja, czyszczenie lub modyfikacje w zakresie systemu Przed rozpoczeciem
uzytkowania lub przed przystapieniem do instalacji, konserwacji lub modyfikacji systemu
przetwarzania materiatdw nalezy skontaktowac sie ze swoim przetozonym, aby uzyskac
odpowiednie szkolenie i upowaznienie.

W miare mozliwosci nalezy smarowaé maszyne, kiedy nie pracuje. Jesli konieczne jest
nasmarowanie pracujgcej maszyny, wytgcznie wyszkolony personel, ktéry ma swiadomos¢
zagrozen zwigzanych z pracujgcym sprzetem, moze smarowac uruchomiony przenosnik.

Po nasmarowaniu nalezy sprawdzi¢, czy na podtodze nie rozlat sie ani nie wyciekt zaden
srodek smarny ani inny ptyn technologiczny. Moge one bowiem stwarza¢ zagrozenie. W
przypadku zauwazenia wycieku nalezy zainstalowac tace ociekowg lub inne srodki majace na
celu wyeliminowanie zagrozenia.

BEZPIECZENSTWO KONSERWACIJI ELEKTRYCZNEJ

Zachowuj szczegdlng ostroznos¢ podczas konserwacji i przegladu osprzetu i urzadzen
elektrycznych. Wszyscy pracownicy znajdujacy sie przy systemie lub w jego poblizu powinni
znac i przestrzega¢ wszystkich znakéw PRZESTROGA, NIEBEZPIECZENSTWO i OSTRZEZENIE.
Znaki te stosuje sie w celu zmniejszenia ryzyka odniesienia obrazen przez caty personel. Nigdy
nie zaktadaj, ze tego rodzaju znaki i uwagi sg przeznaczone wytgcznie dla niedoswiadczonych
pracownikéw.

W razie potrzeby skontaktuj sie z przetozonym w celu zamieszczenia dodatkowych znakéw
bezpieczenstwa.

W przypadku wystgpienia problemu z maszyng, priorytetem jest zadbanie o odfaczenie
zasilania w strefie pracy, jak réwniez od panelu sterowniczego, gdzie bedg wykonywane
czynnosci
naprawcze. Po sprawdzeniu, czy zrédto zasilania jest odpowiednio zablokowane, nalezy
poinformowac o tym innych pracownikéw, aby nie doszto do nieoczekiwanego przywrdcenia
zasilania.

Po poinformowaniu pozostatych pracownikdw ponownie sprawdz, czy odpowiedni panel
sterowniczy nie znajduje sie pod napieciem. Bezpieczniki mozna wycigga¢ wytgcznie przy
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uzyciu izolowanych $ciggaczy do bezpiecznikow, sprawdzajac, czy zaciski przewoddéw nie
znajduja sie pod napieciem.

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek napraw w zakresie odstonietych przewoddéw lub
zaciskéw nalezy uzyé zatwierdzonego woltomierza, aby sprawdzi¢ ciggtos¢ obwodu miedzy
innymi przewodnikami pragdowymi.

Podczas wykonywania jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych Ilub naprawczych
zwigzanych z podzespotami elektrycznymi nalezy postepowad zgodnie z ponizszymi
wytycznymi:

- NIGDY nie resetuj przerywacza obwodu ani nie wymieniaj przepalonego bezpiecznika,
zanim nie ustalisz i nie naprawisz przyczyny przerwania obwodu.

- NIGDY nie pomijaj ani nie uzywaé¢ zworek do wymiany wytgcznika krancowego,
bezpiecznika, przerywacza obwodu lub innego zabezpieczenia obwodu badZ urzadzenia
zabezpieczajacego.

- NIGDY nie wymieniaj przepalonego bezpiecznika na inny, ktéry nie spetnia odpowiednich
wymogoéw w zakresie natezenia i napiecia pradu.

Zawsze upewnij sie dwukrotnie, czy bezpiecznik ma prawidtowe specyfikacje, zanim
wymienisz przepalony bezpiecznik na bezpiecznik o takim samym natezeniu i napieciu pradu.
- NIGDY nie opieraj narzedzi na silnikach, transformatorach, listwach zaciskowych ani innych
panelach sterowniczych lub podzespofach elektrycznych. Wszelkie uzywane narzedzia nalezy
przechowywac w skrzynce narzedziowej lub w etui.

— NIGDY nie przywracaj zasilania ani nie uruchamiaj maszyny ponownie, zanim nie
sprawdzisz, czy wszystkie narzedzia, czesci zamienne itp. zostaty usuniete ze strefy pracy i sg
bezpiecznie schowane.

- NIGDY nie przywracaj zasilania ani nie uruchamiaj ponownie maszyny, zanim nie upewnisz

sie, ze WSZYSCY cztonkowie personelu majg Swiadomosé sytuacji i znajduja sie w bezpiecznej
odlegtosci od maszyny.

- NIGDY nie pracuj przy ruchomych lub obracajacych sie czeéciach.

- Przed przywrdceniem zasilania lub ponownym uruchomieniem maszyny ZAWSZE zamontuj
ponownie wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce i ostony zdjete na czas konserwacji lub
naprawy.

- Podczas przeprowadzania jakichkolwiek przegladédw elektrycznych lub prac

konserwacyjnych ZAWSZE zachowuj szczegdlng ostroznos$¢ i przestrzegaj zalecanych
procedur bezpieczenstwa.

PIERWSZE URUCHOMIENIE | OBStUGA

Bezpieczenstwo
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- Nigdy nie obstuguj maszyny bez oston zamontowanych w odpowiednim miejscu.

- Na czas przegladu serwisowego lub czyszczenia odtacz i zablokuj zasilanie elektryczne i
pneumatyczne.

- Nie odtgczaj ani nie pomijaj przetacznikdw bezpieczenstwa. Natychmiast wymien
przetgczniki bezpieczenstwa
w przypadku nieprawidtowego dziatania.

Przeglad
- Sprawdz, czy w strefie leja samowytadowczego i w catym urzadzeniu nie ma zadnych
przedmiotow obcych przed
uruchomieniem.
- Sprawdz, czy sruby nie poluzowaty sie z powodu drgan lub transportu.

- Po czyszczeniu nalezy sprawdzié, czy maszyna zostata prawidtowo zmontowana ponownie.

- Upewnij sie, ze maszyna jest odpowiednio dostepna na potrzeby konserwacji, przegladu i
czyszczenia.
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SRODKI BEZPIECZENSTWA

System jest wyposazony w zabezpieczenia pokazane ponize;j.
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WYLACZNIKI AWARYJNE
Jedli system jest wyposazony w wytgczniki awaryjne:

- Wytacznik awaryjny mozna aktywowac, naciskajac czerwony przycisk.
- NIE uzywaj wytgcznika awaryjnego na potrzeby normalnego zatrzymania systemu.

- Przed zwolnieniem wytgcznika awaryjnego nalezy zachowad ostroznosé, a personel nie
powinien znajdowac sie w strefie zagrozenia.

- Kazde zatrzymanie awaryjne spowoduje przerwanie obwodu awaryjnego. Jesli
zatrzymanie awaryjne nie jest juz konieczne, nalezy zwolni¢ wytgcznik awaryjny i zwolnié
obwad.

Ostrzezenie
W przypadku przeprowadzania konserwacji nalezy aktywowac wytgcznik awaryjny i
wyfaczy¢ maszyne. Wytacznik gtdwny nalezy zablokowac za pomocg ktddki.

PONOWNE URUCHOMIENIE PO ZATRZYMANIU AWARYIJNYM

- Sprawdz, gdzie, przez kogo i z jakiej przyczyny aktywowano wytgcznik awaryjny.
- Usun przyczyny.

- Upewnij sie, ze nie ma zagrozenia i nie moze ono ponownie wystgpic.

- Upewnij sie, ze wszyscy opuscili strefe zagrozenia.

- Upewnij sie, ze wszystkie ostony ochronne sg zamkniete.

- Powiadom wszystkich, ze system zostanie uruchomiony ponownie.

- Uruchom ponownie system.

PRZEI’.ACZNIKI BEZPIECZENSTWA
Przetgcznik bezpieczenstwa stuzy do wytgczania czesci systemu, podczas gdy inne czesci
moga wciaz dziatac.

SWIATI'.O OSTRZEGAWCZE
Jedli system jest wyposazony w swiatto ostrzegawcze:

Kolor czerwony Awaria
Kolor z6tty Ostrzezenie wstepne/ bazowanie
Kolor zielony System jest uruchomiony

Sygnat dZzwiekowy  Trwa uruchamianie systemu

11
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DANE TECHNICZNE

INFORMACIJE O PRODUKCIE | MASZYNIE

Przetwarzane produkty
Typ produktu Linia do produkciji ciast; kruche ciasto na spéd
Laminowane ciasto na potrzeby pokrywki

Produkty do wytworzenia
Typ produktu Linia wykanczania; ksztatty typu D

Linia do produkg;ji ciast; produkty okragte

DANE TECHNICZNE SYSTEMU

Roboczogodziny 16 godzin dziennie
5 dni w tygodniu
50 tygodni w roku

Warunki produkcji normalne, suche
Wilgotnos¢ maks. 90%
Temperatura od +5 do +35°C.

Czyszczenie $cieranie na mokro, sprezone powietrze
BEZ $rodkow chemicznych
BEZ rozpylania wody

Klasa ochrony IP54
Wysoko$é poziom morza
Zasilanie elektryczne 3 x 480V, 60Hz + PE +N

13
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SPECYFIKACJA FUNKCJONALNA

Informacje o linii do produkgji ciasta:

1 wymiana zestawdw na podstawie nastepujgcych wymiardw produktu;

@ 110 mm ciasto okragte, wysoko$¢ 40 mm — 5 produktéw w poprzek — 125 prod./min
Wersja z serwonapedem.

Ciasto francuskie bedzie umieszczane recznie.

Gtowice blokujace i obciskajgce bedg wykonane z systemem szybkiej wymiany.
Odlegtosc skoku 6" (pojedynczy skok)

51. Przeno$nik z ptytami dociskowymi, z napedem przerywanym, o dtugosci ok. 11 300 mm,
szerokosci roboczej 600 mm i szerokosci miedzy ptytami bocznymi jednostki docisku
wynoszgcej 850 mm. Przenosnik jest wykonany z ramy ze stali nierdzewnej na potrzeby
tatwego czyszczenia. Przenosnik z ptytami dociskowymi jest napedzany przez serwonaped, co
zapewnia doskonaty dtugosé skoku. Wydajnos¢ produkcyjng mozna regulowaé do 25 skokdéw
na minute w zaleznosci od wymiardw produktu i czasu przebywania ciasta. Rama ma
konstrukcje otwartg. Zapewnia to doskonatg higiene produkcji bez ,ukrytych” miejsc, w
ktorych mogg gromadzié sie zabrudzenia. Ptyty dociskowe sg wyposazone w system szybkiego
zwalniania, ktoéry umozliwia tatwg i szybka zmiane ustawien. Przenosnik jest catkowicie
zmywalny.

52. Podajnik folii do rozktadania folii ze stosu za pomocg systemu prdzniowego. Sktada sie z
zestawu lejéw samowytadowczych, w ktérych mozna umiesci¢ stos folii. Jest wyposazony w
pneumatyczng belke, na ktdrej zamontowane s3g gtowice prdzniowe wraz z wymaganymi
przyssawkami. Belka przesuwa sie w gore i w dot, przeciggajac zestaw folii na szerokos¢ przez
otwory przenosnika z ptytami dociskowymi. Leje samowytadowcze dozownika sg wyposazone
w specjalne zaciski, ktore zapewniajg, ze za kazdym razem odchodzi tylko jedna

folia. Dozownik jest wykonany ze stali nierdzewnej i innych materiatéw niekorozyjnych. Lej
samowytadowczy i belke mozna tatwo zdemontowad, aby szybko zmieni¢ ustawienie.

53. Wolumetryczny dezotor keséw ciasta do doktadnego uktadania keséw ciasta na foliach.
Maszyna skfada sie z systemu wyttaczania z trzema rolkami. Trzy rolki sg napedzane za pomocg
jednego napedu sterowanego przy uzyciu przetwornika czestotliwosci. Rolki, dwie mate i jedna
duza podajaca, sg wyjmowane w celu fatwego czyszczenia. Pod wyttaczarka znajduje sie ptyta
ttoczaca, ktdra tworzy strumienie ciasta. Ciasto wchodzi do kesarki i po napetnieniu zostaje
wypchniete z systemu za pomocg cylindra pneumatycznego. Kiedy kesy znajdg sie w
odpowiedniej pozycji, zostajg wypchniete z ptyt za pomocy popychacza. System ten jest
bezodpadowy, nie wymaga uzycia maki i za kazdym razem gwarantuje idealng mase ciasta.
Kesy ciasta majg ksztatt owalny lub okragty, co zapewnia lepsze rozprowadzenie na folii.

54. Sterowany mechanicznie system blokujgcy do blokowania keséw ciasta w foliach. Matryce
blokujace sg indywidualnie potgczone z belkg bloku i s3 wyposazone w ogrzewanie i przedmuch
powietrza. Temperatura matrycy blokujgcej jest regulowana. Belka gérna jest wyposazona w
system szybkiego zwalniania, ktory umozliwia szybkg zmiane zestawu matryc blokujgcych na
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inne. Modut blokujacy jest napedzany przez serwonaped sterowany przy uzyciu przetwornika
czestotliwosci, ktéry zapewnia maksymalny i precyzyjny docisk na catej szerokosci. Dolna belka
przesuwa sie w gore podczas dociskania, aby zapewnié¢ odpowiednie wywazenie folii. Belka
dolna jest wyposazona w system prdozniowy, ktéry utrzymuje folie na miejscu podczas
blokowania i po jego zakonczeniu.

55. Depozytor tlokowy z serwonapedem do nanoszenia nadzienia podfptynnego; masa
natozenia regulowana od 20 do 180 gramodw na dysze; maksymalnie 40 skokéw na minute, w
zaleznosci od lepkosci nadzienia; standardowa realizacja dla (5) natozen w rdéznych
odlegtosciach miedzy srodkami; wykonany ze stali nierdzewnej; skok ttokéw jest sterowany za
pomocg serwomechanizmu. Predko$é skoku do przodu i do tytu mozna regulowac¢ w celu
wykonania nadzienia punktowego lub pasmowego. Obrotowy zawér D jest sterowany
pneumatycznie. Cata maszyna jest zamontowana na kotkach samonastawnych. Zestaw
obejmuje zespdt wznoszenia i opadania, ktéry zapewnia brak wyciekéw podczas nadziewania.
Zestaw obejmuje pojemnik o pojemnosci 250 litréw. Falowniki i elementy sterownicze sg
zamontowane wewngatrz maszyny i sg zabezpieczone przed wodga. W leju samowyfadowczym
bedzie zamontowane mieszadto, ktére umozliwia ciggte mieszanie nadzienia.

56. Kierowany system rozpylania wody do kierowania rozpylanej wody. W zestawie 1 dysza
natryskowa na catg szerokos¢. Dysza natryskowa bedzie sie przesuwac na catej szerokosci ptyty
dociskowej. Ruch dyszy bedzie realizowany w momencie zatrzymania ptyt dociskowych. Ten
system rozpylania wody zostanie podtgczony do zrédta wody pitne;j.

57. Mechanicznie sterowany system obciskania do obciskania ze sobg gornej i dolnej czesci
ciasta. Matryce obciskajgce sg indywidualnie potgczone z belka obciskajgca i s3 wyposazone w
nagrzewanie i przedmuch powietrza. Temperatura matrycy obciskajacej jest regulowana. Belka
goérna jest wyposazona w system szybkiego zwalniania, ktéry umozliwia szybka zmiane z
zestawu matryc obciskajgcych na inne. Modut obciskajacy jest napedzany przez serwonaped
sterowany przy uzyciu przetwornika czestotliwosci, ktéry zapewnia maksymalny i precyzyjny
docisk na catej szerokosci. Dolna belka pomocnicza przesuwa sie w gére podczas dociskania,
aby zapewnic¢ wywazenie folii.

59. System wylotowy do odprowadzania folii z systemu. Po napetnieniu folii produkt opuszcza
ptyty dociskowe. Folie sg wyprowadzane za pomoca systemu wypychania zamontowanego na
gtéwnym wale napedowym. System wypychania jest zsynchronizowany z ptytami dociskowymi
i podnosi produkty z ptyt dociskowych. Folie zostajg nastepnie umieszczone w systemie
prowadnicowym z modutem pchania umieszczonym nad tymi prowadnicami, ktéry wpycha
produkt na przenosnik wylotowy.

60. Modut szczotkowy, zamontowany pod przenosnikiem z ptytami dociskowymi, do
czyszczenia ptyt dociskowych po ich powrocie.

61. Zestaw przerébkowy produktu 1: @ 110 mm ciasto okragte, wysoko$¢ 40 mm — 5
produktéw w poprzek.
W skfad wchodza:

- Transportowe ptyty dociskowe
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Podaijnik folii

Blok depozytora keséw i prety wypychajace, 5 okragtych w poprzek
Zestaw gtowic blokujacych, 5 w poprzek

Ptyta prowadzaca rozpylacza wody

Zestaw gtowic obciskajgcych, widetkowy wzér zacisku, 5 w poprzek
Zestaw przyrzaddw wypychajgcych

Przejezdny wdézek narzedziowy

62. 90-stopniowy przenosnik okragty do przenoszenia produktu pod katem 90 stopni (skret w
lewo) do nastepnego przenosnika pod katem 90 stopni. Szerokos¢ robocza 650 mm.
Napedzany przez naped sterowany przy uzyciu przetwornika czestotliwosci. Regulator
czestotliwosci jest zamontowany w gtéwnym panelu elektrycznym. Regulator czestotliwosci
jest potaczony w uktadzie kaskadowym. Przenosnik jest umieszczony na ramie mobilnej.

63. 90-stopniowy przenosnik okragty do przenoszenia produktu o 90 stopni (skret w prawo)
do modutu glazurowania zéttkiem. Szerokos¢ robocza 650 mm. Napedzany przez naped
sterowany przy uzyciu przetwornika czestotliwosci. Regulator czestotliwosci jest zamontowany
w gtéwnym panelu elektrycznym. Regulator czestotliwosci jest potaczony w uktadzie
kaskadowym. Przenos$nik jest umieszczony na ramie mobilne;j.

64. Urzadzenie do rozpylania zéttka do glazurowania produktéw z uzyciem zéttka jaj. W sktad
wchodza:

System przenosnika drucianego do przenoszenia produktéw przez system rozpylania zéttka.
Sktada sie z jednego przenosnika drucianego o dtugosci ok. 1045 mm. Ten przenosnik jest
napedzany przez naped sterowany przy uzyciu przetwornika czestotliwosci. Wyposazony w
regulator czestotliwosci zamontowany w giéwnym panelu elektrycznym. Regulator
czestotliwosci jest potaczony w uktadzie kaskadowym. Wykonana ze stali nierdzewne;j i
materiatdw niekorozyjnych. Szerokosc robocza wynosi 600 mm. Na przenosniku znajduje sie:
Modut glazurowania Zéftkiem — mono pompa doprowadza zo6ttko lub inne materiaty
glazurujgce do dwdch tarcz obrotowych. Obie tarcze sg napedzane przez wspdlny naped
sterowany przy uzyciu przetwornika czestotliwosci. Zéttko jest rozprowadzane na produktach
w postaci cienkiej warstwy. Nadmiar materiatu jest zbierany i dostaje sie przez podwdjny filtr
metalowy do zbiornika i podlega ponownemu wykorzystaniu. Rozpylacz rozpyla materiat
wyltgcznie na wierzchu produktu. Ze wzgledu na to, ze system nie wykorzystuje powietrza, w
powietrzu nie unoszg sie resztki zoéttka.

65. Przenosnik pokrywajgcy, o dtugosci okoto 1935 mm, do transportu ciasta na przenosnik z
ptytami dociskowymi. Szerokos¢ robocza 600 mm. Napedzany przez naped sterowany przy
uzyciu przetwornika czestotliwosci. Wyposazony w regulator czestotliwosci zamontowany w
gtéwnym panelu elektrycznym. Regulator czestotliwosci jest pofaczony w uktadzie
kaskadowym. Na koncu tego przenosnika zamontowany jest przenosnik druciany, ktéry
rozcigga siatke. Przenosnik ten jest zamontowany na koricu stotu podawczego i pracuje w dét.
Szerokos$¢ robocza 650 mm. Przenosnik jest napedzany przez naped sterowany przy uzyciu
przetwornika czestotliwosci. Regulator czestotliwosci zostanie zamontowany w istniejgcym
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gtownym panelu elektrycznym i bedzie potgczony w uktadzie kaskadowym. Niniejsza oferta
obejmuje rolke siatkowg z uchwytem.
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EKRAN GEOWNY

Ready 1 mini pie
Strokes/min: 15
Speed unit: m/min

L

Manual Konspol

Linia do produkcji ciast

RIUUKAART]

Product counter

Counted

Setpoint

Products per stroke:

+ 15 =

Production speed

enable
units

Usta- Strona
wienia alarmu

Home Tyt Potgczenie
rozfaczenie

Po uruchomieniu wyswietlacza pojawi sie ekran startowy.
Na wszystkich pozostatych ekranach dostepnych jest kilka przyciskow w dolnej czesci ekranu.
Uktad maszyny jest podzielony na kilka obszaréw dotykowych.
Dotkniecie danej czesci maszyny powoduje aktywacje strony, ktdra zawiera wiecej
szczegbtéw dotyczacych tej czesci.
W lewym gérnym rogu ekranu wyswietla sie numer i nazwa biezgcego programu.
Jesli maszyna zostata zatrzymana, mozna wybra¢ nowg recepture/ program, naciskajgc

nazwe receptury.

Wyswietla sie

lista dostepnych programoéw, z ktérych jeden mozna wybrac.

(4]
(1]
2

Zatwierdz
alarm

O

To samo mozna uzyskaé, naciskajgc przyciski + lub - w gérnej czesci, az pojawi sie zadany

program.

Mozliwe jest rdwniez bezposrednie wprowadzenie numeru programu. Kiedy linia pracuje,
wybdr programu jest zablokowany, aby nie dochodzito do nieoczekiwanych ruchéw maszyny.

Ustawienia:

s

Nacisnij ten przycisk, aby przejs¢ do strony ustawien ogdlnych.
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Strona alarmu:
Nacisnij ten przycisk, aby przejs¢ do strony alarmu. Jest to rzeczywisty ekran

@ alarmowy.

Nacisniecie tego przycisku, ktéry pojawi sie na stronie alarmu, spowoduje

wyswietlenie historii alarméw. Alarmy te nie zostang zresetowane.

Home:
' : Nacisnij ten przycisk, aby przejs¢ do ekranu gtéwnego.

Poprzedni ekran:
Nacis$niecie tego przycisku powoduje powrdt do poprzedniego ekranu.

Tryb potaczenia/ roztaczenia:
Nacisnij ten przycisk, aby przetgczy¢ miedzy trybem roztgczenia i potaczenia.

Po potaczeniu linia uruchomi sie i zatrzyma po otrzymaniu zewnetrznego
sygnatu uruchomienia i zatrzymania. W przypadku roztgczenia linia moze

zostaé uruchomiona w dowolnym momencie poprzez nacisniecie czerwonych
przyciskdow i przycisku start. W przypadku potgczenia i braku sygnatu do
uruchomienia miga zielona lampa ostrzegawcza.

Zatwierdz alarm:
Nacis$nij ten przycisk lub przycisk reset znajdujacy sie obok ekranu, aby
[==——] . ./
‘ zatwierdzi¢ alarm.
[:%

Licznik produktow:

Piodiict countas Na ekranie gtéwnym znajduje sie licznik produktéw. Nacisnij
S— czerwony przycisk, aby wtgczy¢ licznik. Wprowad? liczbe
produktéow do wytworzenia w polu wartosci zadanej.
Wprowad? liczbe produktéw na rzad. Wartos¢ licznika jest

aktualizowana wraz z kazdym ruchem gilotyny. Jesli wartos$¢

Setpoint

Products per stroke:

licznika osiggnie warto$¢ zadang, wartosc licznika bedzie migac
na czerwono. Na pasku powiadomien w gérnej czesci ekranu
pojawi sie z6tte ostrzezenie. Nacisniecie niebieskiego przycisku
reset na 10 s powoduje wyzerowanie wartosci licznika.
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SEKCJA WLOTOWA

Strokes/min: 15
Speed unit:  m/min

Ready 1 mini pie RUKAART]
.

Poszczegdlne jednostki mozna wtaczad i wytaczaé, naciskajac czerwone przyciski. Swieca
one na zielono, kiedy jednostka sie wtgcza. Jednostka bedzie dziata¢ tylko wtedy, kiedy
wydany zostanie réwniez ogdélny sygnat uruchomienia. Zaswieci sie zielona kontrolka, a
pasek statusu w gornej czesci ekranu bedzie wskazywad , biezgcy”.

Linie mozna rowniez uruchomié lub zatrzymacd przy uzyciu maszyn zewnetrznych, jesli jest
to konieczne.

Na dole ekranu znajduje sie przycisk umozliwiajgcy szybkie przetagczanie wszystkich
jednostek, ktére kolidujg z przenosnikiem tacowym. Moze to byé przydatne podczas
czyszczenia maszyny lub podczas zmiany wzoru.

Obszar ten wskazuje obecnos¢ ukrytego przycisku. Nacisniecie takiego przycisku
powoduje otwarcie wyskakujgcego okna lub nowego ekranu z dodatkowymi
ustawieniami lub przyciskami sterowania.

Objasnienie przyciskéw na (wyskakujgcych) ekranach:

Cykl reczny 7 Ve ch reczny w lewo
0 <
Cykl referencyjny . Ruch reczny w prawo

Zamknij wyskakujgce menu

EB




Podajnik folii:

' Foil denester

Bl

Depozytor kesow:
Extruder

Speed (0-999)
Running distance (deg)

BE &

Gtowica blokujaca:

Manual Konspol
Pie Line

Ta jednostka wktada folie do tacki za pomocg przyssawek
podcisnieniowych. Przetacznik zblizeniowy znajdujacy sie na
srodku cylindra zatrzymuje podcisnienie. Site podcisnienia
mozna regulowac na zewnatrz linii za pomoca regulatora
cisnienia.

Kiedy przenosnik tacowy znajduje sie w prawidtowej pozycji,
mozna witgczy¢ cykl reczny.

Ta jednostka upuszcza kes ciasta na folie. Rolki pracuja z
regulowang i wstepnie ustawiong predkoscig w pewnej
odlegtosci, aby wypetni¢ komore. Za pomocga pionowego
popychacza kesy sg wypychane z komory na folie. Rolki
zatrzymujg napetnianie podczas wykonywania tej czynnosci.
Popychacz jest wyposazony w funkcje przedmuchu, ktérego
cisnienie moze by¢ regulowane.

Dostepny jest cykl reczny i cykl bazowania.

Ready 1 minipie RIJKAART
Strokes/min: 15 ‘ _
Speed unit:  m/min L W &

Speed at blocking area (0-1000)

Temperature set value
Vacuum pulse
Blow off delay

Blow off pulse

Heating Vacuum Vacuum
on pump off on

Blocking head

Temperature head 1
Temperature head 2
Temperature head 3
Temperature head 4
Temperature head 5

~ a5

blocking heads safe area

ﬁ enable
units
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Gtowica blokujgca formuje kesy ciasta pod wysokim cisnieniem w folii. Predkos¢ w strefie
formowania mozna zmniejszyé, aby zapewnic¢ odpowiedni czas na uformowanie ciasta przy
brzegach folii.

Gtowice sg wyposazone w elementy grzejne, ktére mozna wtaczy¢ na tym ekranie.
Temperature glowic mozna ustawié, gdy wyswietlana jest aktualna temperatura.

Maszyna zatrzymuje sie, kiedy temperatura robocza jest zbyt niska.

System prdzniowy sprawia, ze folia utrzymuje sie stabilnie w tacy podczas formowania.
Dlatego zawsze nalezy wtgczy¢ pompe prézniowa. Dtugosé impulsu podcisnienia zapobiega
deformacji folii, kiedy dolna gtowica zostaje opuszczona.

System przedmuchu gtowicy zapobiega przyklejaniu sie folii do gtowicy. Mozna ustawic
moment oraz czas przedmuchu.

Gtowica jest wyposazona w wewnetrzng komore, ktdra znajduje sie pod cisnieniem.
Wartosc cisnienia mozna ustawié przy uzyciu regulatora cisnienia za drzwiczkami po stronie
operatora. Wyzsze ci$nienie sprawia, ze gtowica staje sie sztywniejsza.

Dostepne sg funkcje cyklu recznego, cyklu bazowania, cyklu recznej jazdy do tytu i cyklu
recznej jazdy do przodu.

Pod tymi przyciskami wyswietlana jest informacja o strefie bezpiecznej. Jesli kolor jest
zielony, indekser tac moze sie poruszac.

Rozpylacz wody:
Water sprayer Jednostka rozpyla wode na krawedziach produktu,
aby gdérne ciasto mogto przywrzeé do dolnego ciasta.
Cylinder z dyszg wodng przesuwa sie w prawo i z
: powrotem w lewo, jednoczesnie rozpylajgc wode na
- “ matryce, ktéra zapobiega opryskaniu catej folii.

Dostepny jest cykl reczny.

AN
4

5

Dezytor punktowy:
Ta jednostka umieszcza nadzienie na folii. Depozytor jest sterowany niezaleznie.
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SEKCJA WYLOTOWA

Ready 1 mini pie RIJKAART]
Strokes/min: 15
Speed unit: - m/mn

Przeno$nik druciany:

Nacisniecie tej jednostki spowoduje wyswietlenie okna ustawien predkosci obu tasm. Pod
jednostka znajduje sie przycisk do przetaczania funkcji taSm w celu pracy ciggtej lub
przerywanej z indekserem tac.

Gtowica obciskajaca:
Ta jednostka dociska gdérne ciasto do krawedzi folii z dolnym ciastem. Ma ona takie same
funkcje jak gtowica blokujaca, z wyjatkiem braku podcisnienia.

Przeno$niki powrotne skrawkow:

Nacisniecie tej jednostki spowoduje wyswietlenie okna ustawien predkosci obu tasm. Pod
jednostka znajduje sie przycisk do przetaczania funkcji tasmy w celu pracy ciagtej lub
przerywanej z indekserem tac.

W poblizu urzadzenia zamontowany jest przetacznik, ktéry umozliwia odwrdcenie tasmy
poprzecznej.

System wylotowy:
Outfeed Ta jednostka podnosi folie z tacy i przesuwa je na
przenos$nik wylotowy. Predkosc¢ pracy tego

Speed (0-999) przenosnika mozna regulowac.

Bl :
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Dostepny jest cykl reczny.

Szczotka:
Nacisniecie tej jednostki spowoduje wyswietlenie okna ustawien predkosci.

Przenosnik tacowy:

Ta jednostka przesuwa ptyty dociskowej do przodu na

potrzeby jednego szwu ze statg predkoscia.

Predkos¢ produkcji decyduje o liczbie ruchéw na

R ® minute.

Dostepny jest cykl reczny i cykl bazowania. W cyklu
bazowania przenosnik pracuje z niskg predkoscia, az
czujnik potozenia bazowego wykryje krzywke, ktéra
jest zamontowana na osi napedowej.

Po wtgczeniu zasilania lub zmianie programu przenosnik tacowy powinien najpierw

wykonac jeden cykl bazowania. Dzieje sie tak, gdy wszystkie pozostate jednostki znajdujg sie

w pozycji bezpiecznej i naci$niety zostanie zielony przycisk start obok ekranu.

Tray conveyor

EKRAN ALARMOW
1 8" pie

: 7 Interrupteur de sécuri
Vitesse en:  m/min

Acquitter le groupe

1 55 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité reserve 0
I 54 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité LUR porte 0
I 53 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité LUR sortie 0
1 52 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité LUR entrée 0
151 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité 0
it 50 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité guillotine sortie 0
1 49 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité guillotine entrée 0
1 62 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité coupeur a pate de déchets 0
1 61 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité dispositif de sortie 0
1 60 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité presse supérieure porte gauche 0
1 59 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité presse supérieure porte droite 0
1 58 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité presse supérieure sortie haut 0
1 57 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité presse supérieure entrée haut 0
i1 40 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité presse inférieure sortie haut 0
1 39 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité presse inférieure entrée haut 0
1 38 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité presse inférieure entrée panneau 0
I 37 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité doseuse sortie 0
1 36 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité doseuse droite 0
I 35 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité doseuse entonnoir 0
1 34 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité doseuse entrée 0
1133 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité dispositif d'insertion de feuille 0
i1 48 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité 0
1 47 09:28:33 2018-07-02 1 Interrupteur de sécurité 0
1 46 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité 0
1 45 09:28:33 2018-07-02 I Interrupteur de sécurité 0
=

dés- i : ;
5 ), 3 Vérifier le doseuse de billet ==
ﬁ ?f,.ti'{'g avant d'appuyer sur le bouton reset l 7]

Strona rejestru

a
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Na tym ekranie zostang wyswietlone wszystkie aktualne komunikaty alarmowe i
ostrzezenia.

Strona rejestru:

Ten przycisk umozliwia przejscie do strony rejestru i jest widoczny tylko na ekranie
alarmow.

W tym miejscu wyswietlane sg wszystkie zdarzenia, w tym czynnosci logowania i
wylogowania.

USTAWIENIA OGOLNE

Ready 1 mini pie RIJKAART]
Strokes/min: 15
Speed unit:  m/min ) &

enable
units

Zaloguj:

Nacisnij ten przycisk, aby uzyska¢ dostep do wszystkich elementdéw chronionych hastem.
Uzytkownik: operator .Y

Hasto: rinc123 -

Hasto administratora zostanie podane osobno.
Wyloguj:

Za pomocg tego przycisku mozna sie wylogowaé, np. po zapisaniu programu lub
wprowadzeniu specjalnego ustawienia kaskady. Po 10 minutach operator zostanie

automatycznie wylogowany. n
Wylogowanie administratora nastgpi po 5 minutach. .
Zapisz:

Ten przycisk umozliwia przejscie do programu zapisywania kopii strony. E
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Wyijdz:
Ten przycisk powoduje wytgczenie aplikacji i przejécie do menu wyswietlacza. g

Wyczys¢ ekran:
Nacisnij ten przycisk, aby wyczyscié ekran bez aktywacji przyciskow. Po 30 sekundach ekran
zostanie ponownie odblokowany. @

% oraz m/min:
Ten przycisk umozliwia wskazanie predkosci w % lub w metrach na minute.

Kalibracja ekranu dotykowego:
Ten przycisk stuzy do kalibracji ekranu dotykowego.

Wyswietl szczegéty techniczne:
Po nacisnieciu tej ikony zostanie wyswietlony nastepujgcy ekran.

Ready 1 mini pie RIJKAART,
Strokes/min: 15
Speed unit:  m/min ' &

Select drive: |14U3 Wiremesh conveyor v Foil unit
Drive ready: |1 Billeter
Motor current: |0.0 Amp Blocking head
Setpoint speed: (3.6 Hz
Actual speed: 0.0 Hz Crimping head
Drive Enable: |0 Exit unit
Fault: |0 No error

[AlfEd
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ZAPISYWANIE/ KOPIOWANIE PROGRAMOW

Ready 1 mini pie RIUKAART]

Strokes/min: 15 - =
Speed unit: m/min ' &

:

enable
units

Procedura zapisywania:

Aby zapisa¢ wszystkie ustawienia w biezagcym programie, nalezy wykonac ponizsze kroki.

1. Nacisnij przycisk Home.

2. Nacisnij przycisk ustawien ogdlnych.

3. Nacisnij przycisk dyskietki.

4. Jesli uzytkownik nie jest zalogowany, nalezy zalogowac sie jako operator lub

administrator. W innym razie przejdz do punktu 6.

Ponownie nacisnij przycisk dyskietki.

6. Nacisnij zielony znacznik wyboru, aby pojawit sie z6tty komunikat ,,data saved” (dane
zapisane).

7. Program jest zapisany.

U

Procedura kopiowania:
Aby skopiowaé wszystkie ustawienia do innego programu, nalezy wykonaé ponizsze kroki.

1. Nacis$nij przycisk Home.

2. Wybierz program, ktéry chcesz skopiowac, naciskajac przyciski ,,+” lub ,-”.

3. Nacisnij przycisk ustawien ogdlnych.

4. Nacisnij przycisk dyskietki.

5. Jedli uzytkownik nie jest zalogowany, nalezy zalogowac sie jako operator lub
administrator. W innym razie przejdz do punktu 7.

6. Ponownie nacisnij przycisk dyskietki.

7. Wybierz program, do ktérego chcesz skopiowac. Wybierz program z listy lub nacisnij
pole po prawej stronie ikony podwdjnego dysku, a nastepnie wprowadz numer
programu.

8. Nacisnij zielony znacznik wyboru, aby pojawit sie 26ty komunikat ,,data saved” (dane
zapisane).
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9. Program zostanie skopiowany do nowego programu.
10. Nacis$nij przycisk Home.

Zmien nazwe programu:

15 Mor.RR Puff
Strokes/min: 18.6
Speed unit:  m/min

15 : Mor.RR Puff

Aby zmienié¢ nazwe biezgcego programu, nalezy wykonac ponizsze kroki.

Nacisnij przycisk Home.
Woybierz program, ktéry chcesz skopiowaé, naciskajgc przyciski ,+” lub ,,-”.
Nacisnij przycisk ustawien ogdélnych.

Nacisnij przycisk dyskietki.

Jesli uzytkownik nie jest zalogowany, nalezy zalogowac sie jako operator lub
administrator. W innym razie przejdz do punktu 7.

Ponownie nacisnij przycisk dyskietki.

Nacisnij ikone otédwka, aby wyswietlit sie powyzszy ekran.

Nacisnij szary pasek z nazwg i wprowadz nowg nazwe.

Potwierdz, naciskajac ik @

uhwNE

L N

10. Nacis$nij zielony znacznik wyboru, aby pojawit sie z6tty komunikat , data saved” (dane
zapisane).

11. Nazwa biezgcego programu zostanie zmieniona.

12. Naci$nij przycisk Home.

Hasta:

Uzytkownicy:

Nazwa uzytkownika: Operator
Hasto:rinc123
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Administrator:
Nazwa uzytkownika: Admin
Hasto:

Uruchomienie maszyny:
Aby wprowadzi¢ wszystkie ustawienia i uruchomi¢ linie, nalezy wykona¢ ponizsze kroki.

Witgcz maszyne, ustawiajac wytgcznik gtéwny w pozycji ,ON” (wt.).

Po zainicjowaniu ekrandéw i sterownika PLC wyswietla sie ekran gtéwny.

Potaczy¢ lub roztgcz maszyne (z6tte haczyki oddzielone od siebie).

Wybierz recepture.

Przejdz do stron maszyny.

Nacisnij wszystkie czerwone przyciski wymaganych jednostek. Zmienig kolor na zielony.
Nacisnij niebieski przycisk reset. Cienka czerwona linia na srodku ekranu zmieni kolor na
niebieski. Oznacza to, ze wszystkie jednostki sg zasilane. Jesli aktywny jest wytgcznik
awaryjny lub przetacznik bezpieczenstwa, linia ta ma kolor czerwony.

8. Nacisnij zielony przycisk start. Maszyna rozpocznie prace.

9. Dostosuj ustawienia predkosci wedtug wtasnego uznania.

10. Ewentualnie ustaw parametry dla ruchu wsuwania lub gilotyny

NounswNe

Status linii

Status Znaczenie Dziatanie

Btad Wystapit btad - Sprawdazic liste
alarmoéw
- Usungd wszystkie
przyczyny alarmow

Biezacy Linia jest w trybie - Nie jest wymagane
pracy zadne dziatanie
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KONSERWACIJA

HARMONOGRAM SMAROWANIA

SEKCJA POWROTU tANCUCHA.
Smarowac tozyska po obu stronach linii raz w tygodniu.
Woystarczy tylko jedna aplikacja ze smarownicy.

. AGEEREEEERERERERRL.

T

SEKCJA NAPEDU tANCUCHOWEGO.
Smarowac tozyska po obu stronach linii raz w tygodniu.
Woystarczy tylko jedna aplikacja ze smarownicy.

DEPOZYTOR KESOW.
Raz w tygodniu wykonaj jedng aplikacje smaru za pomocg smarownicy.
Ten punkt smarowania znajduje sie w gornej czesci przektadni.
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STACJA BLOKOWANIA | OBCISKANIA.

Zardwno stacja blokowania, jak i stacja obciskania s wyposazone w 10 smarowniczek: 4 po
stronie operatora i 6 po przeciwnej stronie.

Smarowniczki nalezy napetnia¢ smarem raz w tygodniu. Wystarczy tylko jedna aplikacja ze
smarownicy.

NAPREZANIE tANCUCHA PRZENOSNIKA Z PLYTAMI DOCISKOWYMI

tancuch musi by¢ odpowiednio naprezony, aby czes¢ powrotna byta napieta, jak pokazano
na rysunku A. Jesli tancuch nie jest wystarczajgco naprezony, mozna to zobaczy¢ po stronie
napedu. Cze$¢ powrotna zwisa wéwczas luzno, jak pokazano na rysunku B.

Aby naprezyc tancuch, nalezy najpierw odkrecic¢ nakretke 1. Zréb to po obu stronach linii.
Nastepnie odkre¢ nakretke 2 o jeden petny obrdt. Zrdb to po obu stronach linii. Nastepnie
sprawdz, czy cze$¢ powrotna jest mocno dokrecona. Jesli nie, przekreé nakretke 2 o jeszcze
jeden petny obrét. Powtarzaj te czynnosé, az czes¢ powrotna mocno dokrecona, jak
pokazano na rysunku B. Nastepnie po obu stronach linii dokre¢ nakretke 1.

ALY Ve

=
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CZUJNIKI NA PRZENOSNIKU Z PLYTAMI DOCISKOWYMI

SYNCHRONIZACIA

Przenosnik z ptytami dociskowymi jest wyposazony w koto z krzywkami. Za kazdym razem,
gdy krzywka mija czujnik, przenosnik zatrzymuje sie. Jesli przenosnik tancuchowy zatrzymat
sig, jest to sygnat dla innych urzadzen, ze powinny wykonac skok. Koto to zapewnia
synchronizacje miedzy przenosnikiem a kesarkg, modutem blokujgcym, depozytorem
punktowym, modutem rozpylania wody, stacjg obciskania i sekcjg wylotowa.

Jesli przenosnik zostanie zatrzymany, a otwory w ptycie dociskowej nie znajdujg sie na
srodku stacji blokowania lub stacji obciskania, nalezy wyregulowac koto z krzywkami.

W tym celu nalezy odkreci¢ sruby mocujgce tuleje zaciskowg kota. Przekrecenie kota o kilka
stopni pozwala na regulacje potozenia zatrzymania ptyty dociskowe;.

KONTROLA SYNCHRONIZACII.

W dolnej czesci przenosnika z ptytami dociskowymi, w czesci powrotnej taricucha,
zamontowane sg dwa czujniki, ktdre wykrywajg, czy przenosnik zostat zatrzymany w
prawidtowe] pozycji. Kiedy ptyta dociskowa nie zostanie zatrzymana we wtasciwej pozycji,
stacje blokowania i obciskania nie wykonajg swojego skoku. Pozwala to zapobiegac
uszkodzeniom matryc i ptyt dociskowych.

Zamontowane sg dwa czujniki, poniewaz kazda ptyta ma dwa rzedy otwordw na produkty.




Manual Konspol
Pie Line

4.4 ZALECANA KONSERWACIJA | PRZEGLAD

ELEMENT CZESTOTLIWOSC  SERWIS
Ogolne Codziennie Obejs¢ system na catej dtugosci i sprawdzi¢ pod katem
hatasu i wibracji
Czesci majace kontakt z Codziennie Sprawdzié te czesci pod katem uszkodzen
ciastem
tancuchy Co tydzien Sprawdzié naprezenie, wyréwnanie i zuzycie
Zeby kota tancuchowego Codziennie Sprawdzié¢ wyréwnanie i swobodny obrét tancucha
sprzegta
Codziennie Sprawdzié, czy nie ma luznych sworzni w ogniwach

tancucha

Co 2 tygodnie

Sprawdzié zuzycie taricucha i paskéw

Rury pneumatyczne Co tydzien Sprawdzié, czy nie ma wyciekow powietrza i dokrecié¢
ztgczki
Paski napedowe Co tydzien Nie powinny wymagac konserwacji, ale nalezy sprawdzaé

pod katem zuzycia i uszkodzen

Co 2 tygodnie

Sprawdzié, czy paski nie sg ostabione i rozciggniete

Przenosniki

Codziennie

Sprawdzié¢ wzrokowo, czy system przenosnika jest wolny od
przedmiotdéw obcych i czy wszystkie rolki prawidfowo sie
obracajg

Co 2 tygodnie

Sprawdzi¢, czy na rolce nie nagromadzity sie
zanieczyszczenia

Co 3 miesigce

Sprawdzié wszystkie potgczenia sSrubowe i w razie potrzeby
dokreci¢

tozysko slizgowe dzielone i
tozyska kotnierzowe

Co tydzien

Sprawdzié wszystkie potgczenia Srubowe i w razie potrzeby
dokreci¢ je ponownie
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Napedy silnikowe Co miesigc

Sprawdzié poziom oleju

Co roku

Wymienic olej w napedzie silnikowym
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SZKOLENIA | CZAS PO ODDANIU DO UZYTKU

SZKOLENIE
Utworz programu szkoleniowy w celu szkolenia operatoréw i personelu zajmujacego si¢

konserwacja.

Wazne elementy szkolenia:

- Wyjasnienie sposobu korzystania z instrukcji

- Wyjasnienie uktadu i trasy przebiegu produktu

- Wyjasnienie dziatania

- Lokalizacja paneli sterowniczych

- Wyjasnienie dotyczace osprzetu elektrycznego, lokalizacji skrzynek przytaczeniowych oraz
lokalizacji specjalnych podzespotow, takich jak falowniki itp.

- Srodki i instrukcje dotyczace bezpiecznego uzytkowania systemu lub maszyny

(wytaczniki awaryjne, przetaczniki bezpieczenstwa, Swiatlo ostrzegawcze, powietrzny zawor

bezpieczenstwa itp.)

- Instrukcje konserwacji
- Procedury dotyczace resetowania i rozruchu

PO ODDANIU DO UZYTKU

Nalezy przestrzega¢ wszystkich wymagan dotyczacych niezawodnej i bezpiecznej pracy
systemu, ktore zostaly opisane w ponizszych dokumentach:

- Instrukcje bezpieczenstwa

- Uktad bezpieczenstwa

- Instrukcje czyszczenia

- Instrukcje konserwacji

9Wydrukuj te dokumenty i powie$ je na maszynie lub instalacji.
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CZYSZCZENIE

Do czyszczenia linii nalezy uzywac pistoletu powietrznego i mokrych recznikéw. W miare
mozliwosci nalezy unikaé¢ rozpylania wody i nie stosowac¢ agresywnych srodkéow
czyszczacych.

Linie do produkcji ciast nalezy wyczysci¢ natychmiast po zakoiczeniu produkgji.
W innym razie zdttko, ciasto i nadzienie stwardniejg i bedzie miato to negatywne
konsekwencje.

Przed przystqgpieniem do jakichkolwiek czynnosci upewnij sie, Ze zasilanie jest odfgczone.
Jesli zasilanie nie zostanie odtgczone, popros przefozonego o jego wytgczenie.
Nie pozostawiaj tego przypadkowi.

— W celu zapewnienia higienicznej i wydajnej produkcji caty system nalezy czyscic¢
codziennie.

— Czysty system mozna prawidtowo kontrolowa¢, konserwowac i obstugiwad.
Nieusuniete resztki produktu mogg ponadto powodowaé nadmierne zuzycie i uszkodzenia
oraz skrécic okres eksploatacji maszyny.

Ochrona osobista
— Nalezy nosi¢ odziez ochronng, ktéra jest odporna na srodki czyszczace.

— Nalezy chroni¢ oczy i skére. Nalezy ostroznie postepowac z agresywnymi srodkami
Czyszczacymi.

- NIGDY NIE CZYSC PRACUJACEJ MASZYNY.

- PRZED PRZYSTAPIENIEM DO CZYSZCZENIA WYtACZ MASZYNE.

- PRZED PRZYSTAPIENIEM DO CZYSZCZENIA WYLACZ GLOWNY
WYLACZNIK.

- JESLI MASZYNA NIE ZOSTANIE WYLACZONA, NALEZY POPROSIC
PRZELOZONEGO O JEJ WYLACZENIE.

- JESLI NIE MASZ PEWNOSCI, CO ZROBIC, ZAPYTAJ SWOJEGO
PRZELOZONEGO!

Dobrze jest wydrukowac ten dokument i umiesci¢ go w plastikowej ostonie oraz upewnic sie,
Ze zapoznali sie z nim wszyscy pracownicy pracujacy na linii. Niektore firmy przyklejaja tego

38



6.1

Manual Konspol
Pie Line

rodzaju teksty do maszyny, dzieki czemu wszyscy zawsze majg dostep do informacji na temat
bezpieczenstwa.

BEZPIECZENSTWO
JEST NAJWAZNIEJSZE

PODAIJNIK FOLII

KROK 1.
Wymontuj lej samowytadowczy, podnoszac go do gory.

KROK 2.
Wymontuj catg belke z przyssawkami.
Odkrec¢ trzy sworznie blokujgce.

KROK 3.
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KROK 4.
Wyciaggnij belke.

KROK 5.

Ponownie umiesc sworznie blokujgce w otworach.

W ten sposéb mozna unikng¢ chwycenia sworzni w przypadku uruchomienia przenosnika z
ptytami dociskowymi.

KROK 4.
Wyczys¢ podajnik folii i wszystkie czesci zamienne przy uzyciu pistoletu powietrznego.

DEPOZYTOR KESOW

KROK 1.
Wymontuj ostone ochronng, unoszac jg do gory.
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KROK 2.
Zwolnij tréjkatng ptytke blokujaca, odkrecajac pokretto.

KROK 3.
Wymontuj panel boczny, pociggajgc za uchwyty.

KROK 4.

Wymontuj dwie mate rolki za pomocg matego narzedzia rozwierajacego.
Umies$¢ chwytaki narzedzia rozwierajgcego w otworach szczelinowych rolki.
Dokrec srube, aby zwolnic¢ rolke z watu.
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Kiedy sruba znajdzie sie na koricu swojego skoku, pociggnij recznie narzedzie rozwierajace,

i¢ rolke z watka.

aby catkowicie zwoln
i e )

I 2

KROK 5.
Wymontuj duzg rolke w taki sam sposdb, jak opisano w punkcie 4, ale w tym przypadku uzyj
duzego narzedzia rozwierajgcego.
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KROK 6.
Wymontuj drazek wypychajgcy. Zwolnij sworzen blokujgcy, unoszac go, a nastepnie
wyciggnij drazek z uchwytu.

KROK 7.
Odtacz przytgcze powietrza.

KROK 8.
Wyjmij matryce, przesuwajac prowadnice do przodu, obracajac wrzeciono.
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Kiedy wrzeciono znajdzie sie na koricu swojego skoku, pociggnij recznie matryce, aby ja
wyjac.

KROK 9.
Przesun prowadnice catkowicie do tytu, obracajgc wrzeciono.
Utatwi to ponowne umieszczenie matrycy.

KROK 10.
Wyczys¢ depozytor keséw i wszystkie czesci zamienne za pomocg pistoletu powietrznego.
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6.3 STACJA BLOKOWANIA — GEOWICE

" Uwaga:
L0 Gtowice mogg by¢ gorgce (do 85 stopni Celsjusza)

Sprawdz poprzednig temperature na wyswietlaczu operatora.
W razie potrzeby zatdz rekawice zaroodporne.

KROK 1.
Podtgcz przewody powietrza kazdej glowicy do przydzielonego ztgcza slepego.

KROK 3.

Odtacz wtyczke i wtéz jg do przyporzadkowanego ztgcza Slepego.
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Wyciagnij gtowice.

KROK 5.
Oczy$¢ gtowice przy uzyciu pistoletu powietrznego.
STACJA BLOKOWANIA — BELKA DOLNA

KROK 1.
Odkre¢ cztery Sruby za pomoca klucza.
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KROK 2.
Wyjmij dolng matryce.

KROK 3.

i A=
g a2

_—‘i'

KROK 4.
Odkrec zacisk weza i odtgcz przewdd od szafki prézniowej.
Ma to na celu unikniecie rozpryskiwania wody do pompy prézniowej.
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KROK 5.
Wyjmij recznie wszystkie duze kawatki ciasta.
Nastepnie wyczys¢ szafke prézniowg za pomocg odkurzacza.

PRZENOSNIK POKRYWAJACY

KROK 1.
Ustaw obcinak obrotowy w gérnej pozycji.
Sprawdz recznie, czy obcinak tatwo sie obraca.

A

Podczas sprawdzania uzywaj rekawic, poniewaz ostrza tngce sg bardzo ostre.

Z obcinakiem nalezy obchodzi¢ sie ostroznie, poniewaz ostrza i drazki wypychajgce sg
drobnymi cze$ciami mechanicznymi, ktére mozna tatwo uszkodzic.

=> Jesli obcinak obrotowy obraca sie z tatwoscig, nie trzeba go czyscic.

=> Jesli obcinak nie obraca sie z tatwoscig, nalezy go wyczyscic.
W wiekszosci przypadkow bedzie to konieczne dopiero po 1-1,5 roku uzytkowania.
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KROK 2. Czyszczenie obcinaka obrotowego; tylko w razie potrzeby, zgodnie z opisem
zawartym w kroku 1

a. Odkred cztery sruby i zdejmij plastikowa ostone.

B o N

.....

b. Wyjmij po kolei drazki wypychajace.

c. Czyszczenie
- Wyczys¢ drazki wypychajace przy uzyciu recznika.
- Wyczys¢ ostrza obcinaka za pomocg mosieznej szczotki i odkurzacza.

Uwaga:
0N Nie uzywaj gorgcej wody
- Nie uzywaj wody demineralizowane;j
- Nie zanurzaj
- Nie czys¢ pod wysokim cisnieniem
- Nie stosuj agresywnych srodkow czyszczgcych
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STACJA OBCISKANIA — GLOWICE

Uwaga:

Gtowice mogg byc gorgce (do 85 stopni Celsjusza)

Sprawdz poprzednig temperature na wyswietlaczu operatora.
W razie potrzeby zatdz rekawice zaroodporne.

Wykonaj czynnosci opisane w punktach 1-4 dotyczgce modutu blokowania.
Gtowice nalezy czysci¢ za pomocg pistoletu powietrznego, a nastepnie za pomoca
urzadzenia do czyszczenia parowego.

PRZENOSNIK Z PLYTAMI DOCISKOWYMI

KROK 1.

Zdejmij ptyte dociskowg z przenosnika i zawies jg na pretach przejezdnego wdzka
narzedziowego. Nastepnie ptyte dociskowg mozna wyczysci¢ za pomocg pistoletu

powietrznego lub przy uzyciu wody w stacji mycia.

KROK 2.
Wyjmij trzy pojemniki zbiorcze i wyczysc je.

KROK 3.
Wyczys¢ przenosnik za pomocg pistoletu powietrznego.
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SYSTEM WYLOTOWY

KROK 1.
Wyjmij ptyte przenoszacy, unoszac jg do gory.

KROK 2.
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KROK 3.

-

JEDNOSTKA SZCZOTKOWA

KROK 1.
Zwolnij ostone boczna.

Odkre¢ sworzen blokujacy i wyciagnij drazek wypychajacy.

comp—
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KROK 2.
Lekko pociggnij os, aby odfgczy¢ jg od watu napedowego silnika.

KROK 3.
Wyjmij szczotke po stronie, z ktérej znajduje sie silnik napedowy szczotki.

KROK 4.
Wyczysé szczotke w stacji mycia.
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