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Instrukcja obstugi
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Deklaracja zgodnosci WE zgodnie z dyrektywa maszynowq 2006/42/WE, Zalacznik 2A

My:

Cyklop Teknik AB

Villstadsvégen 1

SE-330 26 Burseryd

nr rejestracji firmy 556224-0001

niniejszym o$wiadczamy na wiasng odpowiedzialnos¢, ze produkt:

Oznaczenie: Owijarka folig stretch CTT 210
Oznaczenie typu: CTT2100000-CTT2109999
Numer maszyny: Od 170001 do 170999

e do ktorej zastosowano stosowne czesci zatagcznika 1 dyrektywy dotyczace kluczowych wymogdéw zdrowia
i bezpieczenstwa z zakresu projektowania maszyn i sporzadzono odpowiednig dokumentacje techniczng
zgodnie z zatgcznikiem 7, paragraf A.

e  Odpowiednie dokumenty dotyczace czesciowo ukonczonej maszyny zostang przedstawione na uzasadnione
zadanie wiadz krajowych.

Niniejsza deklaracja zgodnosci obejmuje nastepujace dyrektywy:

2006/42/WE Dyrektywa maszynowa, podstawowe przepisy bezpieczenstwa
2006/95/WE Dyrektywa niskonapieciowa (LVD)

2004/108/WE Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC)

Zastosowano nastepujgce zharmonizowane normy:

EN ISO 12100:2010 Safety of machinery - General principles for design - Risk assessment and risk
reduction

EN ISO 13849-1 Safety of machinery - Control Systems

EN 60204-1 Safety of machinery - Electrical equipment of machines

Burseryd, 2017-04-24 T || Dyrektor zarzadzajacy

Miejsce i data(RR-MM-DD) . Urban Ursing U Stanowisko
: Odpowiedzialny
5
Burseryd, 2017-04-24 M‘?.J’ hir>‘) ,Ic-i A WST za dossier techniczne

Miejsce i data(RR-MM-DD) Mattias Josephson Stanowisko

. Ph: +46 (0)371 50800
Cyklop Teknik AB
Villstadsvégen 1 &KLOP Fax: +46 (0)371 50775
SE-330 26 BURSERYD info@cyklopteknik.se

INTERNATIONAL www.cyklopteknik.se



W niniejszej instrukcji opisano obstuge, bezpieczne uzytkowanie, konserwacje i regulacje maszyny. UWAGA! Ztacze sieciowe nie zostato
dofaczone do zestawu.

Konstrukcja i projekt maszyny pozwalajg na bezpieczne uzytkowanie i bezpieczng konserwacje. Bezpieczenstwo zapewnia jedynie
przeprowadzenie instalacji zgodnie z opisem w niniejszej instrukcji.

Oznaczenia ostrzegawcze przymocowane do maszyny nalezy utrzymywac w stanie zapewniajgcym ich czytelno$¢. Jesli oznaczenia sg
nieczytelne, nalezy je wymieni¢. Omdwienia i lokalizacja s3 podane ponizej. Wyglad oznaczenia na maszynie moze sie nieznacznie
réznic, ale znaczenie jest takie same.

Nr czesci: 401730

NIEBEZPIECZENSTWO!
Obrotnica obraca sie w kierunku wskazanym strzatka.

NIEBEZPIECZENSTWO!
Zespot porusza sie w kierunkach wskazanych strzatka. Ryzyko zmiazdzenia.

NIEBEZPIECZENSTWO!
Zespot porusza sie w kierunkach wskazanych strzatka. Ryzyko zmiazdzenia. (Opcja: docisk)

NIEBEZPIECZENSTWO!
Niebezpieczne napiecie elektryczne.

NIEBEZPIECZENSTWO!
Ryzyko zmiazdzenia.

NIEBEZPIECZENSTWO!
Ryzyko zmiazdzenia. (dla wersji wyposazonej w ptyte podkowe "HS")

OBOWIAZKOWE
Otwory na widty. Podnosi¢ maszyne tutaj.

INFORMACIE
1. Nawijac folie termokurczliwg zgodnie z ilustracja.
2. Przetozenie przektadni.
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1. Ogolne instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

INFORMACJE OGOLNE

Projekt i budowa maszyny pozwala na bezpieczne uzywanie
i konserwacje. Stwierdzenie to jest prawdziwe pod warunkiem, ze
instalacja zostata przeprowadzona, jak opisano w tej instrukcji.
Kazda osoba pracujgca z tg maszyng powinna przeczytaé ten
podrecznik i przestrzegac instrukgji. Klient jest odpowiedzialny za
zadbanie, zeby instrukcje byty znane personelowi.

W niektérych krajach i niektérych firmach wymagane jest
przestrzeganie wiekszej liczby przepisdw bezpieczenstwa,
gtéwnie odnoszacych sie do personelu. Ta dokumentacja
nie bierze pod uwage takich firmowych Ilub krajowych
wytycznych. Dane techniczne w tym podreczniku powinny by¢

wystarczajgca podstawg do decyzji w sprawie
lokalnych przepisow bezpieczenstwa. Skonsultowaé
sie z wihasciwymi wiadzami lub firmowymi

specjalistami ds. bezpieczenstwa.

Ta dokumentacja rozroznia "normalng eksploatacje" (patrz rozdziat
3-4 Praca maszyny) i "inne prace" (patrz rozdziat 5 Utrzymanie
i codzienna konserwacja). Powodem tego sg rézne wymagdania
wobec operatoréow i personelu serwisowego, zwtaszcza pod
wzgledem bezpieczenstwa.

tatwiejsze czynnosci konserwacyjne, jak opisano w rozdziale 4,
mogg by¢é réwniez przeprowadzane przez operatoréw.
Czynnosci konserwacyjne opisane tylko w rozdziale 5 moga
by¢ przeprowadzane wytgcznie przez personel serwisowy o
odpowiednich umiejetnosciach.

BEZPIECZENSTWO

Nalezy przestrzegac nastepujgcych regut: W poblizu instalacji nie
powinny znajdowac sie dzieci ani zwierzeta. Jedynie pracownicy,
ktorzy przeczytali i zrozumieli ten podrecznik, mogg pracowac z ta
maszyng. Nie wykonywac zadnych czynnosci na maszynie, kiedy
pracuje ona lub jest wtgczona. Ostrzezenie! Nawet jesli maszyna
nie pracuje, moze by¢ wigczona. Nie wolno usuwac ani wytgczaé
urzadzen zabezpieczajgcych. Wszelkie zabezpieczenia elementéw
elektrycznych i mechanicznych musza by¢ wiasciwie zainstalowane,
kiedy instalacja pracuje. Urzadzenia zabezpieczajace sg istotne dla
bezpieczenstwa w $rodowisku roboczym. Dlatego tez jest Scisle
zakazane ignorowanie lub omijanie ich w jakikolwiek sposdb.
Miejsce pracy nalezy utrzymywac czyste i bez niepotrzebnych
przedmiotéw. Upewnic sie, czy os$wietlenie w miejscu pracy jest
odpowiednie.

NIEUPRAWNIONE UZYCIE

Niektdre sposoby uzycia mogg prowadzi¢ do niepotrzebnego
zagrozenia bezpieczenstwa ze wzgledu na ich niezgodnos¢ z
danymi technicznymi maszyny i dlatego sg niedopuszczalne. Nie
wolno:

e owijac palet niespetniajgcych wymogdw technicznych

e owijac¢ towaréw na paletach, ktdre przekraczajg maksymalny
dopuszczalny ciezar

e owija¢ towaréw na paletach, ktére nie zostaty odpowiednio

utozone. Nalezy pamietaé, ze nawet jesli utozenie towardéw

wyglada na odpowiednie, opakowania nadal mogg spas¢ z

innych powoddw.

owijac palet w ztym stanie

owijac palet, ktére wystajg poza obreb obrotu stotu

ignorowa¢ wymogow technicznych instalacji

owijac niezapakowanej Zywnosci

UZYTKOWNICY

Operatorzy

Operatorem maszyny moze by¢ kazda dorosta osoba, ktdra
przeczytata i zrozumiata tre$¢ rozdziatdw 1-4. Nie wymaga sie
od operatorow zadnej specjalnej wiedzy. Operatorzy maszyny sg
przeszkoleni przez pracownikéw firmy Cyklop lub autoryzowanych
sprzedawcow firmy Cyklop.

Do normalnych zadan operatora naleza:

e eksploatacja maszyny

e codzienna standardowa konserwacja. Oznacza to na przyktad
czyszczenie fotokomorek - nie mogg by¢é wykonywane zadne
wieksze zadania.

e dbanie, by nie wystgpity niebezpieczne sytuacje.

e utrzymywanie czystego i pozbawionego niepotrzebnych
przedmiotéw miejsca pracy.

Serwis

Wymagane sg specjalne umiejetnosci, doswiadczenie i/ lub
przeszkolenie. Personel serwisowy powinien by¢ réwniez dobrze
zaznajomiony z trescig catg tej dokumentacji Zazwyczaj do serwisu
nalezg nastepujace typy zadan:

e konserwacja instalacji
e  naprawa usterek
e wsparcie operatoréw

Personel serwisowy po naprawieniu btedu powinien przywrdci¢
maszyne do oryginalnego stanu. Nalezy mie¢ na uwadze wzgledy
bezpieczenstwa, co oznacza, na przyktad, ponowng instalacje
zatyczek zabezpieczajgcych, a takze przywrocenie przetgcznika
bezpieczennstwa do jego pierwotnego potozenia. Jesli serwisant
z wilasnej inicjatywy wprowadza zmiany do instalacji, klient
traci prawo do roszczen gwarancyjnych w razie jakichkolwiek
probleméw wynikajgcych z takiej zmiany.

SRODKI OCHRONY OSOBISTEJ

Niektére Srodki ochrony osobistej nie muszg by¢ stosowane
przez operatorow maszyny. Jednakze pewne $rodki s3
zalecane. Na przyklad buty ze stalowymi czubkami,
ochrona stuchu itd. Jednak niektore wykorzystywane produkty
mogg wymagac srodkéw ochrony - zapoznac sie z dokumentacjg
tych urzadzen. Podczas pracy z arkuszami metalu nalezy
stosowa¢ pewne $rodki  zapobiegawcze, aby unikngc
obrazen, np. ran rgk i podobnych. Podczas przeprowadzania
serwisu nalezy przestrzegac lokalnych przepisdw bezpieczenstwa.
Omowi¢ bezpieczenstwo osobiste z firmowym specjalistg ds.
bezpieczenstwa.

Cata instalacja zostata zaprojektowana i przetestowana do
pracy z okreslonymi substancjami. Stosowanie substancji innych
niz okreSlone moze powodowal nieprzewidziane zagrozenia.
Producent nie przyjmuje odpowiedzialnosci za komplikacje
wynikajgce ze stosowania substancji innych niz okreslone.

TRANSPORTOWANIE

Transport instalacji po drodze publicznej moze wymagac
przestrzegania lokalnych przepiséw. Skonsultowac sie z krajowymi
i lokalnymi wtadzami w sprawie takich przepisdéw i koniecznosci
starania sie o zezwolenie.

KWESTIE DOTYCZACE OCHRONY SRODOWISKA
Potencjalne zagrozenia dla Srodowiska sg zwigzane, na przykiad,
z olejem, smarem i detergentami. Substancje tego typu nalezy
utylizowac zgodnie z krajowymi przepisami dotyczacymi ochrony
$rodowiska.



UTYLIZACIA MASZYNY/ INSTALACII

Przy utylizacji maszyny nalezy przestrzegaé lokalnych
przepisow dotyczacych ochrony $rodowiska. Maszyna zawiera
tylko takie materiaty, ktére mogg by¢ podane do powszechnej
wiadomosci. Wszystkie materiaty wykorzystane w czasie produkcji
maszyny byty w stanie umozliwiajgcym utylizacje w bezpieczny dla
$rodowiska sposdb i bez ryzyka zranienia osob.

KATASTROFY
Katastrofy obejmujg pozar, powddz i podobne zdarzenia. Nie ma
specjalnych zasad postepowania w przypadku katastrof.

Gaszenie pozaru moze odbywac sie zgodnie ze zwyklymi normami.

Obstuga podstawowa

Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ podrecznik i instrukcje
dotyczagce bezpieczenstwa. Podrecznik dla operatora nalezy
przechowywac gotowy do uzycia w poblizu maszyny. Tu nalezy
umiesci¢ odstepy czasowe konserwacji i kontroli.

Maszyna/ instalacja moze by¢ uzywana tylko w technicznie
doskonatych warunkach zgodnie z przeznaczeniem i z instrukcjami
przedstawionymi w instrukcji obstugi, a takze wylacznie przez
osoby $wiadome zagadnien bezpieczenstwa i w petni $wiadome
zagrozen zwigzanych z eksploatacjg maszyny/ instalacji. Dlatego
tez wszelkie zaktdcenia funkcjonowania, zwiaszcza wptywajace
na bezpieczenstwo maszyny/ urzadzenia, nalezy niezwtocznie
korygowac.

Maszyne/ instalacje mozna eksploatowaé tylko zgodnie z
przeznaczeniem.

Srodki organizacyjne

Poza przekazaniem instrukcji obstugi nalezy obserwowac
uzytkownika i poinstruowa¢ go odnosnie wszelkich innych
majgcych ogdinie zastosowanie prawnych i innych obowigzkowych
przepisach istotnych dla zapobiegania wypadkom i ochrony
$rodowiska. Te obowigzkowe przepisy mogg réwniez dotyczyc
obchodzenia sie z niebezpiecznymi substancjami, wydawania
i/ lub noszenia wyposazenia ochrony osobistej lub przepisow
drogowych.

Z przyczyn bezpieczenstwa dtugie witosy musza by¢ zwigzane z tytu
lub zabezpieczone w inny sposdb, odziez musi by¢ przylegajgca
i nie wolno nosi¢ bizuterii, np. pierscionkdw. Pochwycenie przez
maszyne lub zaczepienie pierscionkiem o ruchome cze$ci moga
powodowac obrazenia.

Nalezy uzywa¢ wyposazenia ochronnego wszedzie tam, gdzie
wymagajg tego warunki lub prawo.

Przestrzega¢ wszelkich instrukcji bezpieczenstwa i ostrzezen
znajdujgcych sie na maszynie/ instalacji.

Zwroci¢ uwage, aby instrukcje dotyczace bezpieczenstwa i
ostrzezenia dofgczone do maszyny byly zawsze kompletne
catkowicie czytelne. W razie modyfikacji istotnych dla
bezpieczenstwa lub zmian w dziataniu maszyny/ instalacji podczas
eksploatacji nalezy natychmiast zatrzymac¢ maszyne / instalacje
i zgtosi¢ zaktocenie dziatania kompetentnym wiadzom/ osobom.

Nigdy nie wprowadza¢ modyfikacji, dodatkdéw ani przeksztatcen,
ktére mogg wptywac na bezpieczenstwo, bez zezwolenia dostawcy.
Dotyczy to takze instalacji i regulacji zabezpieczen oraz zawordw,
jak réwniez spawow elementéw konstrukcyjnych.

Czesci zamienne muszg by¢ zgodne z wymogami technicznymi
okreslonymi przez producenta. Czesci zamienne pochodzace od
producentdw oryginalnego wyposazenia spetniajg je.

Nigdy nie modyfikowa¢ oprogramowania ani programowalnych
systemdw sterowania.

Wymienia¢ przewody hydrauliczne w wymaganych i wtasciwych
przedziatach czasu, nawet jesli nie wykryto defektéw waznych ze
wzgledéw bezpieczenstwa.

Do wykonania czynnosci konserwacyjnych absolutnie nieodzowne
sg gotowe do uzycia narzedzia i sprzet warsztatowy dostosowany
do zadania.

Personel musi zna¢ rozmieszczenie i sposob uzycia gasnic.

Przestrzegac wszelkich procedur ostrzegania o pozarze i zwalczania
pozaru.

Urzadzenia zapobiegajgce wypadkom, ktére nie sg zawarte w
dostawie, jak ostona zabezpieczajgca, majg by¢ zapewnione przez
klienta zgodnie z lokalnymi przepisami bezpieczenstwa.

Dobor i szkolenie personelu

Wszelkie prace zwigzane z maszyng / instalacja muszg byc
wykonywane wytgcznie przez odpowiedzialny personel. Nalezy
przestrzega¢ ustawowego ograniczenia wieku.

Zatrudniac tylko wyszkolony i poinstruowany personel i w jasny
sposéb przydzieli¢ obowigzki personelowi zajmujgcemu sie
eksploatacjg, regulacja, konserwacjg i naprawami.

Zadbad¢, aby tylko uprawniony personel pracowat przy maszynie.

Okreslic obowigzki operatora maszyny - przy uwzglednieniu
przepisow drogowych - dajac operatorowi prawo do odrzucania
instrukcji od stron trzecich, ktére nie sg zgodne z zasadami
bezpieczenstwa.

Nie zezwala¢ osobom, ktdére majg by¢é przeszkolone Iub
poinstruowane, lub osobom biorgcym udziat w ogdlnym
szkoleniu na prace przy maszynie/ instalacji bez statego nadzoru
doswiadczonej osoby.

Praca z instalacjg elektryczng i wyposazeniem maszyny/ instalacji
moze by¢ wykonywana tylko przez elektryka o odpowiednich
umiejetnosciach lub przez przeszkolone osoby pod nadzorem i
kierownictwem elektryka o odpowiednich umiejetnosciach oraz
zgodnie z zasadami inzynierii elektrycznej oraz z przepisami.

Praca ze sprzetem gazowym (odbiorniki gazu) moze byc¢
wykonywana tylko przez specjalnie przeszkolony personel.

Praca z instalacjg hydrauliczng moze by¢ wykonywana tylko przez
personel posiadajgcy specjalng wiedze i doswiadczenie w zakresie
sprzetu hydraulicznego.

B (O



Instrukcje bezpieczenstwa rzadzace poszczegolnymi

fazami eksploatacyjnymi
ktére

Unika¢  trybow zagrozi¢

bezpieczenstwu.

eksploatacyjnych, moga

Podja¢ konieczne $rodki, aby zapewni¢, ze maszyna jest
uzywana wytacznie w stanie bezpiecznym i niezawodnym.
Eksploatowa¢ maszyne tylko wtedy, gdy wszystkie urzadzenia
ochronne i zabezpieczajace, takie jak zdejmowane urzadzenia
zabezpieczajgce, wyposazenie wytgczania awaryjnego, dzwiekowe
elementy ostrzegawcze i wyciagi, znajdujg sie na swoim miejscu i
w petni funkcjonuja.

Przynajmniej raz podczas zmiany sprawdzi¢ maszyne/ instalacje
pod katem widocznych uszkodzen i usterek. Wszelkie zmiany
(w tym zmiany w dziataniu maszyny) niezwtocznie zgtaszaé
kompetentnej organizacji/ osobie. Jesli to konieczne, natychmiast
zatrzymac maszyne i zablokowac ja.

W razie nieprawidtowego dziatania nalezy natychmiast zatrzymac
maszyne/ instalacje i zablokowac jg. Natychmiast usuwac usterki,
jesli wystapia.

Przed uruchomieniem lub wprawieniem maszyny/ instalacji w ruch
upewnic sie, ze nie zagraza to zadnej osobie.

Nigdy nie wytgcza¢ ani nie usuwac urzadzen zasysajgcych i
wentylacyjnych, kiedy maszyna jest eksploatowana.

Krétko poinstruowac operatoréw przed rozpoczeciem specjalnych
dziatan i prac konserwacyjnych oraz wyznaczy¢ osobe do
nadzorowania tych czynnosci.

Nalezy sie upewni¢, ze miejsce konserwacji jest odpowiednio
zabezpieczone! Jednostki podnoszgce muszg zostac zabezpieczone
za pomocg mechanicznych zabezpieczen przed opadaniem
(zaciskow) przed wejsciem na maszyne!

Jesli maszyna/ instalacja jest catkowicie wylgczona w celu
wykonania prac konserwacyjnych lub naprawczych, nalezy
jg zabezpieczyé przed przypadkowym uruchomieniem przez:
— zablokowanie gtéwnych elementdéw sterowania i usuniecie
kluczyka zaptonowego i/ lub - opatrzenie gtdwnego przetgcznika
oznakowaniem ostrzegawczym.

Przeprowadza¢ prace konserwacyjne i naprawcze, tylko jesli
maszyna jest umiejscowiona na stabilnym i réwnym podtozu
oraz zostata zabezpieczona przed przypadkowym ruchem i
przechyleniem!

Aby uniknac¢ ryzyka wypadkdéw, pojedyncze czesci i duze zespoty
wymontowane w celu wymiany powinny zostaé ostroznie
przymocowane do sprzetu do podnoszenia i zabezpieczone.
Uzywac tylko dopasowanego i bedgcego w doskonatym stanie
sprzetu do podnoszenia i systeméw zawieszen o odpowiednim
udzwigu. Nigdy nie pracowac ani nie sta¢ pod zawieszonymi
fadunkami!

Mocowanie tadunkdw i instruowanie operatoréw dzwigdw powinno
sie powierza¢ tylko doswiadczonym osobom. Osoba dajaca
instrukcje powinna znajdowa¢ sie w zasiegu wzroku i stuchu
operatora.

W celu przeprowadzania prac na wysokosciach zawsze
nalezy uzywac specjalnie do tego przeznaczonych lub inaczej
zabezpieczonych drabin i platform roboczych. Nigdy nie uzywac
czeSci maszyny do wspinania sie. Nosi¢ uprzaz zabezpieczajacay
podczas przeprowadzania prac konserwacyjnych na wiekszych
wysoko$ciach. Wszystkie uchwyty, stopnie, porecze, platformy,
podesty i drabiny utrzymywac wolne od brudu, $niegu i lodu.

Oczysci¢ maszyne, zwlaszcza tgczenia i jednostki gwintowane,
z wszelkich $ladéw oleju, paliwa i konserwantow przed
przeprowadzeniem konserwacji/ napraw. Nigdy nie uzywac
agresywnych detergentéw. Uzywac niepozostawiajgcego widkien
czysciwa.

Przed czyszczeniem maszyny woda, strumieniem pary (czyszczenie
pod wysokim ci$nieniem) lub detergentami nalezy przykry¢ lub
zaklei¢ tasma wszelkie otwory, ktére ze wzgledéw bezpieczenstwa
i funkcjonalnych muszg by¢ chronione przed wnikaniem wody,
pary lub detergentu. Szczegodlnie ostroznie nalezy obchodzi¢ sie z
silnikami elektrycznymi i szafkami rozdzielczymi.

Zadbaé podczas czyszczenia maszyny, aby czujniki temperatury
systemu ostrzegania przeciwpozarowego i systemu
przeciwpozarowego nie miaty kontaktu z gorgcymi Srodkami
czyszczacymi, poniewaz moze doj$¢ do wigczenia systemu
przeciwpozarowego.

Po czyszczeniu usungé wszystkie pokrywy i tasmy zatozone w tym
celu.

Po czyszczeniu sprawdzi¢ wszystkie przewody paliwowe, smarowe
i hydrauliczne pod katem przeciekdw, luznych potaczen, oznak
otar¢ i uszkodzen. Wszelkie zauwazone usterki muszg zostac
usuniete niezwtocznie.

Zawsze nalezy dokreci¢ wszelkie potgczenia $rubowe, ktore zostaty
poluzowane podczas konserwacji i napraw.

Wszelkie urzadzenia zabezpieczajgce usuniete dla celdw regulacji,
konserwacji lub naprawy nalezy ponownie zamontowac i sprawdzi¢
niezwtocznie po zakonczeniu prac konserwacyjnych i naprawczych.

Zadbaé, aby wszelkie zuzywajace sie lub wymienione czesci byly
utylizowane w bezpieczny sposéb i przy minimalnym wptywie na
$rodowisko.

Przed wprawieniem maszyny w ruch zawsze sprawdzi¢, czy
wyposazenie dodatkowe zostato bezpiecznie schowane.

Unikac¢ wszelkich dziatan, ktére moga stworzy¢ ryzyko dla
stabilnosci maszyny.

Nie stawac na przenosniku.



Ostrzezenia o szczegodlnych zagrozeniach
Energia elektryczna

Uzywac jedynie oryginalnych bezpiecznikbw o okreslonym
natezeniu. Natychmiast wytgczy¢ maszyne/ instalacje, jesli wystgpi
problem w systemie elektrycznym.

Prace dotyczace systemu elektrycznego lub sprzetu elektrycznego
mogg by¢ przeprowadzane tylko przez elektryka o odpowiednich
umiejetnosciach lub specjalnie przeszkolony personel pod kontrolg
i kierownictwem takiego elektryka oraz zgodnie z odpowiednimi
zasadami inzynierii elektryczne;j.

Jedli tak stanowig przepisy, zasilanie elektryczne tych czesci
maszyn i instalacji, na ktérych majq by¢ przeprowadzone kontrole
lub prace konserwacyjne i naprawcze, musi zostaC odciete.
Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac sprawdzi¢ czesci
pozbawione zasilania pod katem obecnosci pradu i uziemic je lub
zewrzec je poza zaizolowaniem przylegajacych czesci i elementow
pod napieciem.

Wyposazenie elektryczne maszyny/ instalacji nalezy kontrolowac i
sprawdzac¢ w regularnych odstepach czasu. Usterki takie jak luzne
pofaczenia lub przepalone kable nalezy niezwtocznie usuwac.

Prace konieczne do wykonania na czesciach i elementach pod
napieciem nalezy przeprowadza¢ w obecnosci drugiej osoby,
ktéra moze odcig¢ zasilanie w razie niebezpieczenstwa przez
uruchomienie wytacznika awaryjnego lub gtéwnego przetgcznika
zasilania. Zabezpieczy¢ miejsce pracy czerwono-bialg tasmg i
oznaczeniem ostrzegawczym. Uzywac tylko izolowanych narzedzi.

Przed rozpoczeciem prac na zespotach wysokonapieciowych i po
odcieciu zasilania kabel zasilajgcy musi by¢ uziemiony, a elementy
takie jak kondensatory zwarte do uziemienia.

Sprzet WYLACZANIA AWARYINEGO nie moze by¢ zmostkowany
ani wylgczony z uzytku.

Zamkna¢ obszar czerwono-bialg tasmg i zawiesi¢ oznaczenie
ostrzegawcze. Uzywac tylko izolowanych przed napieciem narzedzi.

Aktywacja czujnikbw moze uruchomi¢ niebezpieczne funkcje
maszyny. Uzy¢ oston, ogrodzenia zabezpieczajgcego lub lekkich
barierek, aby zapobiega¢ wejsciu. Ustawi¢ znaki ostrzegawcze.

Podtaczaé lub odfacza¢ wtyczki szybkiego odtgczania tylko przy
wytgczonym zasilaniu.

Wyposazenie hydrauliczne i pneumatyczne

Prace dotyczace wyposazenia hydraulicznego powinny by¢
przeprowadzane przez osoby posiadajgce specjalistyczng wiedze
i doswiadczenie w instalacjach hydraulicznych.

Regularnie sprawdza¢ wszystkie przewody, weze i potgczenia
Srubowe pod katem przeciekow i widocznych uszkodzen.
Natychmiast naprawia¢ uszkodzenia. Rozprysniety olej moze
powodowac obrazenia i pozar.

Rozhermetyzowa¢ wszystkie odcinki systemu i orurowanie
pod ci$nieniem (instalacja hydrauliczna, instalacja sprezonego
powietrza) zgodnie ze szczegétowymi instrukcjami danej jednostki
przed przeprowadzeniem jakichkolwiek prac naprawczych.

Przewody hydrauliczne i sprezonego powietrza muszg by¢
wiasciwie utozone i umocowane. Sprawdzi¢, czy zadne z potgczen
nie jest zamienione. Mocowania, dtugosc i jakos$¢ wezy muszg byé
zgodne z wymogami technicznymi.

Szum

Podczas eksploatacji wszystkie przegrody akustyczne muszg byc¢
zamkniete. Zawsze nosic zalecang ochrone stuchu.

Substancje niebezpieczne dla ludzi
i Srodowiska
Podczas pracy z olejem, smarem i innymi substancjami

chemicznymi przestrzegaé przepiséw bezpieczenstwa zwigzanych
z danym produktem. Zachowa¢ ostrozno$¢ podczas pracy z
goragcymi materiatami zuzywalnymi (ryzyko poparzenia)!

Maszyna w ruchu

Do zatadunku uzywac tylko sprzetu do podnoszenia i urzadzen
o odpowiedniej tadownosci. Wyznaczy¢ kompetentng osobe
do dawania sygnatéw podczas operacji podnoszenia. Maszyne
i wyposazenie podnosic we wilasciwy sposob, uzywajgc
odpowiedniego sprzetu do podnoszenia i wytgcznie zgodnie
z instrukcjami eksploatacji (punkty mocowania urzadzen do
podnoszenia itd.).

Uzywac wytgcznie odpowiednich Srodkow transportu o adekwatnym
obcigzeniu. Nie sta¢ ani nie pracowac pod zawieszonymi tadunkami.
Bezpiecznie mocowac tadunki, uzywajac odpowiednich punktow
mocowania.

Przed lub niezwtocznie po zakonczeniu dziatan zwigzanych z
fadowaniem maszyne/ instalacje nalezy zabezpieczy¢, uzywajgc
zalecanych/ dostarczonych urzadzen, przed przypadkowymi
zZmianami potozenia, jak rowniez nalezy opatrzyé maszyne/
instalacje znakiem ostrzegawczym.

Przed rozpoczeciem ponownej eksploatacji maszyny/ instalacji
nalezy we wiasciwy sposob usungé te urzadzenia. Ostroznie
zatozy¢ ponownie i zamocowaé wszystkie usuniete dla celéw
transportu czesci przed rozpoczeciem ponownej eksploataci
maszyny/ instalacji.

Odcig¢ zewnetrzne zasilanie maszyny lub instalacji, nawet jesli
wprowadzono tylko niewielkie zmiany miejsca. Ponownie podtgczy¢
we witasciwy sposdb maszyne do zasilania przed rozpoczeciem
ponownej eksploatacji.

B (O



2. Glowne czesci maszyny

1. Docisk (opcja)

2. Maszt

3. Sazafka sterujaca
4. Wozek folii stretch
5. Korpus

6. Moduly wagowe (opcjonalne,

niewidoczne na ilustracji.
Umiejscowione pod podstawag)

7. Rampa podjazdowa (opcja)

Akcesoria
Ostrze (tabedzia szyja)
Instrukcja obstugi

Skrécona instrukcja obstugi

G P Plyta maszyny jest przymocowana do masztu.

INTERNATIONAL

CYKLOP TEKNIK AB
330 26 BURSERYD.
SWEDEN

Type:

No:

Supply (V):
Loading(kW):
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3. Szafka sterujgca

[HE 3.1 PODSUMOWANIE I OMOWIENIE PRZYCISKOW

w
F-
tn

Wybierak programu (przelacznik
obrotowy)
Wybor programéw 1 do 7.

Wybér gornego owijania (przetacznik
obrotowy)

Wybdr liczby warstw owijania gornej czesci
towardéw, 1-7 obrotow.

Predkos¢ wozka (pokretio)
Ptynna regulacja predkosci wézka z folig
do gory.

Predkosc talerza (pokretio)
Ptynna regulacja predkosci obrotdw talerza.

Kontrolka (LED)
Informuje o stanie pracy i podaje kody
alarmowe.

Wybor dolnego owijania (przetacznik
obrotowy)

Wybdr liczby warstw owijania dolnej cze$ci
towarow, 1-7 obrotow.

Predkos¢ wozka (pokretto)
Ptynna regulacja predkosci wozka z folig
do dotu.

Napiecie folii (pokretio)
Plynny wybdr napiecia folii miedzy zespotem
a towarami na palecie.

Wskaznik zasilania (kontrolka)
Wigczenie/wytgczenie maszyny. Jesli ta
kontrolka $wieci, maszyna jest wtgczona.

Wybdr gornej piyty (przetacznik
obrotowy)

Pozycja 1 = uzycie gornej ptyty. (ma
zastosowanie, tylko gdy maszyna jest
wyposazona w opcjonalng gérng piyte).

Start (przycisk)
Uruchamianie maszyny.

Pauza (przycisk)
Wstrzymanie cyklu folii.

Reset (przycisk)

Przycisku resetowania nalezy uzy¢, jesli cos
znajduje sie w niewtasciwym potozeniu przed
uruchomieniem maszyny. Wcisnij i przytrzymaj
przycisk przez 3 sekundy aby ustawic talerz
obrotowy i wozek z folig stretch do pozycji
wyjsciowej. Jesli maszyna jest wyposazona w
docisk, przemiesci sie on w gdrne potozenie.

Wylacznik awaryjny (przycisk)

Nacisnac¢ ten przycisk, aby zatrzymac maszyne
w sytuacji awaryjnej. UWAGA: Wolno
uzywac tylko w sytuacjach awaryjnych.
Nieuzasadnione uzycie moze uszkodzic¢
przekiadnie obrotnicy.

- )



L 3.2 PODSUMOWANIE PROGRAMU

1

Ten program stuzy giéwnie do sytuacji, gdy wymagana jest duza wydajnosc lub do towaréw wymagajacych minimainej
ilosci folii, poniewaz naktadanie folii konczy sie na gorze palety.

Nacisna¢ przycisk uruchamiania.

Talerz obrotowy zacznie sie obracac sie ze Srednig predkoscia.

Po ok. pofowie obrotu rozpoczyna sie wstepne rozcigganie i predkos¢ obrotnicy wzrasta do wezesniej ustawionej wartosci.

Po odliczeniu (ustawionej wezesniej) liczby dolnych warstw wézek z folig zaczyna sie podnosic.

Kiedy fotokomdrka na wdzku z folig znajdzie sie powyzej palety, wozek zatrzyma sie po ok. 1 sekundzie.

Po odliczeniu (ustawionej wczesniej) liczby gornych warstw predkos¢ talerza obrotowego spada do niskiej predkosci, po czym talerz
obrotowy zatrzymuije sie w potozeniu wyjsciowym.

7.  Folia jest odcinana recznie a wézek z folig opuszcza sie z powrotem po wcisnieciu przycisku uruchamiania.

oA wWN =

Ten program jest stosowany do "normalnych" towaréw na palecie, poniewaz folia jest zakladana od gory i od dotu.
Nacisna¢ przycisk uruchamiania.

Talerz obrotowy zacznie sie obracac sie ze Srednig predkoscia.

Po ok. pofowie obrotu rozpoczyna sie wstepne rozcigganie i predkos¢ obrotnicy wzrasta do wezesniej ustawionej wartosci.

Po odliczeniu (ustawionej wezesniej) liczby dolnych warstw wézek z folig zaczyna sie podnosic.

Kiedy fotokomdrka na wdzku z folig znajdzie sie powyzej palety, wozek zatrzyma sie po ok. 1 sekundzie.

Po odliczeniu (ustawionej wczesniej) liczby gérnych warstw wozek z folig zaczyna sie z powrotem opuszczac.

Po dotarciu wozka z folig do dolnego potozenia wozek zatrzymuje sie i talerz obrotowy obraca sie o okoto jeden obrét. Nastepnie jego
predkos¢ spada do niskiej i talerz obrotowy zatrzymuje sie w wyjéciowym potozeniu.

Nouhwhe=

Ten program jest stosowany do "normalnych" towaréw na palecie, poniewaz folia jest zakladana od gory i od dotu.
Program nr 3 to kopia programu 2, z tg rdznicg, ze liczba gérnych i dolnych warstw jest podwojona. Oznacza to, ze mozna nawing¢ do
14 warstw gornych i dolnych.

Ten program jest przeznaczony do zapewniania dodatkowej ochrony produktow na palecie przed wodg, pozwalajac na

wolne podnoszenie sie podnosnika, co zapewnia czesciowe naktadanie na siebie warstw folii, przy czym wyzsza warstwa

nachodzi na nizsza. Gorna warstwa zostaje owinieta folig od wewnatrz i od zewnatrz.

1. Nacisngé przycisk uruchamiania.

2. Talerz obrotowy zacznie sie obracac sie ze Srednig predkoscia.

3. Po ok. potowie obrotu rozpoczyna sie wstepne rozcigganie i predkos¢ obrotnicy wzrasta do wezesniej ustawionej wartosci.

4.  Po odliczeniu (ustawionej wczesniej) liczby dolnych warstw wodzek z folig zaczyna sie podnosic.

5. Kiedy fotokomoérka na wézku z folig znajdzie sie powyzej palety, wdzek zatrzyma sie po ok. 1 sekundzie.

6. Talerz obrotowy obraca sie jeszcze o okoto 12 obrotu.

7. Wozek z folig opuszcza sie o okoto 20 cm.

8. Nastepnie jej predko$¢ spada do niskiej i talerz obrotowy zatrzymuije sie w wyjsciowym potozeniu.

9. Godrna warstwa folii zostaje umieszczona recznie na palecie, po czym wcisniety zostaje przycisk uruchamiania.

10. Talerz obrotowy zaczyna sie ponownie obracac. Jednoczesnie wozek z folig zaczyna sie podnosic, az do uruchomienia fotokomaérki, po czym zatrzymuije sie.

11. Po odliczeniu (ustawionej wczesniej) liczby gornych warstw wézek z folig zaczyna sie z powrotem opuszczaé.

12. Po dotarciu wézka z folig do dolnego potozenia wdzek zatrzymuje sie i talerz obrotowy obraca sie o okoto jeden obrét. Nastepnie jego
predkoséspada do niskiej i talerz obrotowy zatrzymuje sie w wyjsciowym potozeniu.

Ten program stuzy do owijania folig dwadch palet, ustawionych jedna na drugiej.

Nacisng¢ przycisk uruchamiania.

Talerz obrotowy zacznie sie obracac sie ze $rednig predkoscia.

Po ok. potowie obrotu rozpoczyna sie wstepne rozcigganie i predkos¢ obrotnicy wzrasta do wezesniej ustawionej wartosci.

Po odliczeniu (ustawionej wezesniej) liczby dolnych warstw wézek z folig zaczyna sie podnosic.

Kiedy fotokomorka na wdzku z folig znajdzie sie powyzej palety, wozek zatrzyma sie po ok. 1 sekundzie.

Po odliczeniu (ustawionej wczesniej) liczby gornych warstw predkos¢ talerza obrotowego spada do niskiej predkosci, po czym talerz

obrotowy zatrzymuje sie w potozeniu wyjsciowym.

7. Umiescic¢ druga palete na pierwszej palecie i wcisngc przycisk uruchamiania.

8. Wodzek z folig podniesie sie nieznacznie i talerz obrotowy zacznie sie obracac.

9. Po ok. potowie obrotu rozpoczyna sie wstepne rozcigganie i predko$¢ obrotnicy wzrasta do wczesniej ustawionej wartosci.

10. Po odliczeniu (ustawionej wczesniej) liczby dolnych warstw wézek z folig zaczyna sie podnosic.

11. Kiedy fotokomdrka na wdzku z folig znajdzie sie powyzej palety, wdzek zatrzyma sie po ok. 1 sekundzie.

12. Po odliczeniu (ustawionej wczesniej) liczby gornych warstw wézek z folig zaczyna sie z powrotem opuszczac.

13. PPo dotarciu wdzka z folig do dolnego potozenia wézek zatrzymuije sie i talerz obrotowy obraca sie o okoto jeden obrét. Nastepnie jego
predkos¢ spada do niskiej i talerz obrotowy zatrzymuje sie w wyjéciowym potozeniu.

QAW

Mozna dostosowac do potrzeb. (Opcja).

Ten program stuzy do ustawiania czasu reakgcji dla fotokomorki wykrywajacej wysokos¢ towarow.

Uwaga! Nie stuzy do produkgji.

Ustawic czas reakdji, przestawiajgc przetgcznik obrotowy dolnego owijania w rézne potozenia. Nastepnie wcisngc i przytrzymac przycisk
uruchamiania przez 5 sekund. Talerz obrotowy wykona jeden obrét, a nowy czas reakcji zostanie ustawiony.

1=0,4 sekundy (wartos¢ standardowa), 2=0,7 s, 3=1s,4=1,3s,5=1,7s,6=2,1si7=2,5s.



4. Obstuga maszyny

|l 4.1 ROZRUCH
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1 Dopilnowa¢, aby przycisk awaryjnego zatrzymywania nie byt wcisniety. UWAGA: Przycisku zatrzymania awaryjnego
nie wolno uzywac do zatrzymywania maszyny, poniewaz nieuzasadnione uzycie moze uszkodzi¢ przektadnie talerza

obrotowego.

Przycisku resetowania nalezy uzy¢, jesli co$ znajduje sie w niewtasciwym potozeniu przed uruchomieniem maszyny.
Wcisnij i przytrzymaj przycisk przez 3 sekundy aby ustawic talerz obrotowy i wozek z folig stretch do pozycji wyjsciowesj.
Jesli maszyna jest wyposazona w docisk, przemiesci sie on w gérne potozenie.

Umiesci¢ towary na palecie posrodku obrotnicy i przymocowac folie do palety.

Wybra¢, czy owijanie folig ma wykorzystywac gorng ptyte, ustawiajac przetacznik obrotowy w potozenie 1 (ma
zastosowanie, tylko gdy maszyna jest wyposazona w gorng ptyte).

Ustawi¢ zadany program przetgcznikiem obrotowym.

Patrz szczegétowy opis programdw na nastepnej stronie.

Sprawdzi¢, czy wszystkie ustawienia sa poprawne, a nastepnie nacisng¢ przycisk uruchamiania. Maszyna zacznie
pracowac automatycznie zgodnie z ustawionym programem.

Odcigc¢ folie i zabezpieczy¢ jej koniec pod pozostatg folia.

I 4.2 LADOWANIE FOLII

Rysunek 1

Rysunek 1 Rysunek 3

Zwroci¢ uwage, ze 0$
uchwytu folii ma kotnierze,
ktére moga by¢ ostre.
Ryzyko skaleczenia.

UWAGA: Jesli maszyna znajduje sie w zimnym miejscu i jest
Wyposazona w opcje pracy w temperaturze -6° lub -28°, nalezy
pamietac, ze folia w momencie uzycia musi mie¢ temperature
takg, jak otoczenie. Nalezy umiesci¢ folie w pomieszczeniu,
w ktorym jest maszyna, na co najmniej 24 h przed uzyciem.

1. Sprawdzi¢, ktdra strona folii jest lepka. Jesli zewnetrzna
strona folii jest lepka (najczesciej), folia musi sie obracac
przeciwnie do wskazdwek zegara (Rysunek 2), a jesli lepka
jest wewnetrzna strona, folia musi sie obracac przeciwnie
do wskazowek zegara (Rysunek 1).

2. Zalozy¢ nowa rolke folii, nasuwajac jg na walec (A).UWAGA:
Obchodzi¢ sie z rolkq folii ostroznie, aby jej nie
uszkodzi¢, poniewaz mogloby to spowodowac
zerwanie folii.

3. Przeciggnac folie zgodnie z Rys. 1 lub 2. Najtatwiej to zrobic,
gdy koniec folii jest czterokrotnie ztozony i przeciggniety
przez goérng czes¢ watkdw, jak pokazano na Rys. 3. B
(szary obszar).

Sprawdzi¢, czy czynnosci z "Instalacja - konfiguracja
maszyny" zostaty wykonane poprawnie. Porada:
przeczytac caty rozdziat "Eksploatacja maszyny"
przed rozpoczeciem.

©



] 4.3 USTAWIANIE WSTEPNEGO ROZCIAGNIECIA FOLII

| 4.4 USTAWIANIE NAPIECIA FOLII

Uzy¢ pokretta (patrz rysunek po lewej) nad rolkg folii, aby ustawié¢
rézne stopnie wstepnego rozciggniecia.

Bieg 1= 80%
Bieg 2= 140%
Bieg 3= 235%

Wybranie wyzszego biegu spowoduje, ze towary na palecie bedg
owiniete cienszg warstwa folii. Oznacza to obnizenie kosztéw zuzycia
folii, ale wymaga wyzszej jakosci folii od nizszego biegu. Zalecamy
zaczynac od biegu nr 6, aby sprawdzi¢ wytrzymatosc folii. Jesli folia
peknie, nalezy przestawi¢ maszyne na nizszy bieg lub zastosowac
folie o wyzszej jakosci.

Zgodnie ze strategig firmy Cyklop:

100% wstepnego rozciggniecia =1 metr folii na rolce 0znacza 2 metry na palecie.
200%: 1 metr oznacza 3 metry, 300%: 1 metr oznacza 4 metry, itd.
(Napiecie folii rowniez ma znaczenie).

Maszyna jest wyposazona w pétautomatyczny elektroniczny system
optymalizacji napiecia folii pomiedzy zespotem a towarami.

Aby uzywac maszyny w najlepszy sposdb z réznymi rodzajami
folii i towardw, nalezy odpowiednio recznie ustawi¢ napiecie folii.
W przeciwnym razie moga wystapi¢ problemy na wyjsciu folii. Albo
rolka moze wysuwac folie z przerwami i wydawac niemite dzwieki,
albo towary moga zosta¢ narazone na nadmierne napiecie.

Wyregulowac napiecie, obracajgc potencjometr napiecia folii.

ZWIEKSZENIE  Przekreci¢ potencjometr zgodnie ze wskazéwkami
zegara

ZMNIEJSZENIE Przekreci¢ potencjometr przeciwnie do wskazéwek
zegara

Nalezy pamieta, ze ustawienie zbyt duzego napiecia folii moze
spowodowac jej zerwanie.

Ustawianie napiecia folii dla potrzeb owijania delikatnych rzeczy:

1. Uruchomi¢ cykl folii
2. Zmniejszac powoli napiecie folii, az folia bedzie wysuwana z przerwami.
3. Zwiekszy¢ o jedng jednostke na skali.

Ustawianie napiecia folii dla potrzeb owijania rzeczy innych niz delikatne:

1. Uruchomi¢ cykl folii

2. Powolizwieksza¢ napiecie, az folia bedzie bliska zerwania lub owiniecie
towardw bedzie prawie zbyt ciasne.

3. Zmnigjszy¢ o jedng jednostke na skali.

System pozwala na taka regulacje i uzyskanie najlepszych wynikow
pod wzgledem kosztow i techniki pakowania.

Przyktad ustawien Mate napiecie

folii

Duze napiecie folii

Folia odlewana
17-20 my

Folia rozdmuchiwana
20-25 my

-~




[HE 4.5 REGULACJA WYSOKOSCI FOTOKOMORKI

Nie wolno ustawiac zbyt wysoko
ani zbyt nisko, poniewaz moze
dojsc do "kolizji" podnosnika przed
wykryciem tapy przez czujnik.

[l 4.6 URUCHAMIANIE MASZYNY

Nie powinna by¢ konieczna regulacja 1-4, gdyz maszyna jest ustawiona
na maks. i min. wysokosc.

Zaleca sie, aby fotokomorka byta umieszczona jak najwyzej, a regulacja
odbywata sie z wartosciami nizszymi od parametréw palety (patrz
"Wyswietlanie - program, parametry palet").

Potozenie fotokomarki (1), ktdra normalnie zatrzymuje podno$nik na
wysokosci gornej krawedzi towaréw na palecie, mozna regulowac
w pionie, najpierw odblokowujac pokretto (2), a nastepnie ustawiajac
nowg wysokosc¢.

Im nizej sie znajduje, tym wyzsze jest potozenie zatrzymania
podnosnika. Gérna krawedz folii znajduje sie zwykle ok. 2-5 cm
powyzej towaréw na palecie.

Ustalone potozenie zatrzymania podnosnika na gorze i na dole.
Ruch podnosnika do géry i w dét jest ograniczony przez gérna i doing
tape zatrzymujaca. Obie mozna regulowac na maszcie. Rysunek po
lewej stronie przedstawia dolng tape zatrzymujaca (3). Ustawienie
jej potozenia pozwala okresli¢, jak bardzo w dét folia ma zakrywac
palete/towary. Gorny przycisk zatrzymania (4) mozna obnizy¢, jesli
folia ma by¢ nawijana wokét dolnej czesci palety, kiedy regulacja
z uzyciem fotokomorki jest niewystarczajaca.

] Sprawdzi¢, czy dioda LED $wieci $wiattem statym, co oznacza, ze maszyna jest gotowa do rozpoczecia cyklu folii.
: Jesli dioda LED nie $wieci, maszyna przeprowadza cykl folii lub nie jest gotowa. Jesli dioda LED miga, patrz rozdziat 6.2.

S
.

v/ Nacisnij przycisk uruchamiania, aby rozpocza¢ cykl folii.

Podczas korzystania z programu 1 naktadania folii podnosnik zatrzymuje sie w gérnym potozeniu. Aby z powrotem opusci¢
podnosnik w potozenie wyjsciowe, nalezy nacisng¢ przycisk uruchamiania ponownie.

Nie sta¢ zbyt blisko obrotnicy
Z owijanymi towarami, poniewaz
Zle ustawione towary moga spasc

z palety.

UWAGA!
Kiedy paleta stoi na obrotnicy, nie wolno
jej popychac w zadnym kierunku. Ryzyko
uszkodzenia silnika/przektadni.




|l 4.7 KALIBRACJA OGNIWA OBCIAZNIKOWEGO

ON/OFF ZERO TARE  GROSS/NET PRINT

Kalibracja przyrzadu:

1.
2.

1. Podtgcz wszystkie przewody (zasilanie i przewod wagi). 3.

2. Uruchom przyrzad, naciskajgc przycisk ON/OFF.

3. Nacisnijiprzytrzymajjednoczesnie przycisk ON/OFF oraz f przez
okoto 2 sekundy. Po chwili na wyswietlaczu pojawi sie napis 4.
»Build”.

4. Nacisnijdwukrotnie przycisk ZERO. Na wyswietlaczu pojawia sie 5.
napis ,Cal”.

5. Nacisnij 1 raz przycisk TARE. Na wyswietlaczu pojawia sie napis 6.
,Zero”.

6. Nacisnij1razprzycisk GROSS/NET. Teraznawys$wietlaczu pojawi
sie jedna lub kilka migajgcych cyfr wraz z oznaczeniem kg. 7.

7. Teraznalezydopilnowa¢, aby waganie bytaobcigzona (tobardzo
wazne!). Nacisnij 1 raz przycisk f. Na wyswietlaczu pojawia 8.
sie napis ,Z.in P”, ktory po chwili znika. Teraz na wyswietlaczu
wyswietla sie 0 kg.

8. NacisnijprzyciskZERO8razy, aznawyswietlaczu pojawisie napis 9.
—End-".

9. Nacisnij 1 raz przycisk f. Na wyswietlaczu pojawia sie napis 10.
»Saving”, a przyrzad uruchamia sie ponownie, po czym jest
gotowy do uzycia. 11.

12.
13.

Stathmos

° @

LERD

TARE GROSS / NET

[ N

Regulacja masy:

UWAGA!

organ/instytucje,  zabronione  jest

poniewaz spowoduje to utrate legalizacji.

PRINT

T

Podtacz wszystkie przewody (zasilanie i przewdd wagi).
Uruchom przyrzad, naciskajac przycisk ON/OFF.

Nacisniji przytrzymaj jednoczesnie przycisk ON/OFF oraz f przez
okoto 2 sekundy. Po chwili na wyswietlaczu pojawi sie napis
»Build”.

Nacisnij dwukrotnie przycisk ZERO. Na wysSwietlaczu pojawia sie
napis ,Cal”.

Nacisnij dwukrotnie przycisk TARE, na wyswietlaczu pojawia sie
napis ,SPAN".
Nacisénijprzycisk GROSS/NET, teraznawyswietlaczumigawartos¢
,0.000". (warto$¢ ta musi wynosi¢ 0, jesli jest inna nalezy
powtdrzy¢ kalibracje zera).

Teraz nalezy wstawi¢ wartos$¢ obcigzenia, do ktérego waga ma
zostac skalibrowana, np. 5000 kg.

Nacisnij przycisk GROSS/NET — na wysSwietlaczu pojawia sie
wczesniej wybrana wartos¢ kalibracji. Aby jg zmieni¢, nalezy
wstawi¢ kazdg cyfre z osobna.

Przechodzeniemiedzy cyframiodbywasieprzy pomocy przycisku
GROSS/NET, zmiana wartosci przy pomocy przycisku PRINT.
Ustaw mase odpowiadajacg wartosciobcigzenianawadzenp. 10
kg.

Nacisnij przycisk f; waga wyswietla teraz ,S.in P”, a nastepnie
ustawia sie na skalibrowang wartosc¢, ktora miga.

Nacisnij przycisk ZERO 8 razy, az na wysSwietlaczu pojawi sie
napis ,~END-", a nastepnie naciénij przycisk f, aby zapisac
ustawione warto$ci. Na wySwietlaczu pojawia sie napis
»,Saving”, a waga uruchamia sie ponownie.

Waga jest gotowa do uzytku!

Jesli waga jest legalizowana/kalibrowana przez akredytowany '
przeprowadzanie
jakiejkolwiek czynnosci opisanej w niniejszym rozdziale,




5. Pielegnacja i codzienna konserwacja

(tylko przeszkolony personel)

| 5.1 CZYSZCZENIE

Obszar wewnatrz maszyny i wokot niej nalezy zawsze utrzymywac w czystosci i porzadku. Nalezy regularnie sprawdza¢ maszyne co
najmniej raz na tydzien i czysci¢ jg w razie potrzeby. Uzywac Sciereczki zwilzonej wodg i ptynu do zmywania naczyn.

UWAGA!

Instalacje nalezy wytgczy¢ przed
czyszczeniem. Zablokowa¢ wytgcznik
gtéwny umieszczony na maszcie, aby
instalacji nie mozna byto wtgczy¢ podczas
Czyszczenia.

[ 5.2 SERWIS I KONSERWACIA

OSTRZEZENIE!

Nalezy dopilnowac, aby czesci elektryczne
nie zetknely sie z wodg lub innymi ptynami.
Podczas czyszczenia maszyny przez osobe
inng niz operator, np. sprzataczke, nalezy
jg poinstruowac w zakresie czyszczenia
maszyny.

W okresie gwarancji naprawy mozna wykonywac
jedynie pod nadzorem technika dostawcy.

Jakosc¢ czesci zamiennych musi by¢ co najmniej réwna
jakosci czesci oryginalnych (poréwnac dane techniczne).
Wszystkie czesci mozna zamowic od producenta.

Zapobiegawczo zaleca sie utworzenie zapasu pewnych czesci
zamiennych w celu skrocenia przestojow. Prosze skonsultowac
sie z producentem. Patrz "Lista zalecanych czesci zamiennych"
w rozdziale dotyczacym czesci zamiennych.

Instalacja sktada sie gtdwnie z czeSci standardowych (ktdre mozna zakupic
na rynku), ale réwniez zawiera czesci oryginalne (dostepne u producenta).

Standardowe czesci:
e Najlepiej stosowa¢ marke takg sama, jak czesci oryginalnej.
W razie watpliwosci skontaktowac sie z dostawca.

Czesci oryginalne:
e  (CzeSci zamienne nalezy zamowic od producenta.

OSTRZEZENIE!

Nieprzestrzeganie powyzszych zalecen moze
zagraza¢ bezpiecznej obstudze instalacji
i powodowacé uniewaznienie gwarancji.
Producent nie odpowiada za konsekwencje
nieprzestrzegania tych zalecen.

UWAGA!

Aby zapewni¢ poprawne funkcjonowanie funkcji bezpieczenstwa,
wytgcznik awaryjny i zabezpieczenie przed zmiazdzeniem nalezy
sprawdzac codziennie. Dopilnowac, aby na obrotnicy nie znajdowaty
sie zadne towary podczas testowania dziatania wytgcznika awaryjnego.

PRACE ELEKTRYCZNE

Mimo wytgczenia gtéwnego wigcznika pewne
napiecie moze

pozostawac w instalacji, np. w kondensatorach
w formie réznicy energii potencjalnej. Dlatego
nalezy odczekac kilka minut przed rozpoczeciem
pracy z okablowaniem elektrycznym.

Z wyjatkiem kontroli dziatania, wytacznik awaryjny wolno stosowac
tylko w sytuacjach awaryjnych. Kiedy na obrotnicy sg towary,
nieuzasadnione uzycie moze uszkodzi¢ przektadnie obrotnicy.

B (O



[l 5.3 REGULARNA KONSERWACJA - STANDARDOWA MASZYNA

Naktadac smar w sprayu
przez rurke. Unikac
smarowania czesci
innych niz przeznaczone
do smarowania.

Kontrola napedu tancuchowego obrotnicy

Dopilnowac, aby obrotnica byta nieobcigzona, chwyci¢
jej krawedz i sprawdzi¢, czy nie jest luzna na boki. Jesli
odstep wynosi ponad 30 mm, nalezy wyregulowac fancuch.

Regulacja napiecia tancucha.
. Poluzowac cztery $ruby (A). UWAGA! Poluzowac jedynie

na tyle, aby silnik i przekfadnia zostaly roztgczone.

2. Poluzowacnakretke zabezpieczajaca Sruby zszesciokatnym
gniazdem (B).

3. Dokrecac $rube z szesciokatnym gniazdem (B), az luz

obrotnicy nie bedzie przekracza¢ 30 mm.

Dokreci¢ nakretke zabezpieczajaca (B).

Dokreci¢ cztery $ruby (A).

vk

Smarowanie fancucha.

1. Aby sprawdzi¢, czy tancuch wymaga smarowania,
wykreci¢ cztery $ruby (C).

2. Zdjac ostone (D).

3. Nasmarowac tancuch.

4. Zdjac ostone (D).

Kontrola hamulca rolki folii

1. Sprawdzi¢ hamulec cierny, pociggajac folie
z normalng predkoscig folii i szybko ja puszczajac.
Rolka folii powinna sie zatrzymac po okoto 1/5 obrotu.

2. Wyregulowac w razie potrzeby, dokrecajac nakretke (A),
az podktadka sprezynujaca (B) zostanie catkowicie
Scisnieta.

3. Luzowac nakretke (A) do uzyskania odpowiedniego
dziatania hamulca. Podstawowa regulacja polega
na poluzowaniu nakretki (A) o 3 obrotu.

Kontrola napedu masztu

tancuch jest przymocowany do obciazenia, dzieki czemu
tancuch jest samonapinajacy i nie wymaga napinania. Mimo
to, fancuch moze wymagac czyszczenia i smarowania,
jesli maszyna jest zamontowana w trudnym srodowisku.

Smarowanie fancucha.

1. Usung¢ dwa paski ostony (A).

2. Nasmarowac fancuch (B).

3. Zatozyc¢ paski ostony (A) na miejsce.

Kontrola kétek obrotnicy.

Poniewaz demontaz obrotnicy moze by¢ trudny z uwagi na
jej znaczny ciezar, zalecamy, aby te czynno$¢ wykonywat
jedynie doswiadczony personel. Jesli obrotnica zacznie
wydawac nietypowe dzwieki, konieczna moze by¢
wymiana kétek. Skontaktuj sie ze sprzedawcg i uméw
wizyte serwisowa.

3 miesigce
(pierwszy
raz po

3 tyg.)

3 miesigce

3 miesigce
(pierwszy
raz po

3tyg.)

3 miesigce



[ 5.4 REGULARNA KONSERWACJA - OPCJIONALNA PLYTA GORNA

Kontrola napedu tancuchowego masztu. 3 miesigce
(tylko maszyny za zamontowana opcjonalng (pierwszy
ptyta gérna) raz po
3 tyg.)
ReguIaCJa napigcia fanicucha.
Usung¢ os’fone (A)
2. Sprawdzi¢ napiecie tancucha (B). Jesli OK, przejs¢ do
akapitu 6.
3. Wykrecic¢ 5 $rub (C) z wyjatkiem (D), ktorg nalezy
poluzowac jedynie na tyle, aby mozna byto obrdci¢
wspornik (E) gornej ptyty w prawo.
Zatozy¢ z powrotem jedng ze $rub w otwor (F), aby gorna
ptyta mogta oprzec sie na $rubie i nie obracac sie.
Poluzowac nakretke zabezpieczajacy (G)
Dokreci¢ nakretke zaciskowg (H), aby tafcuch byto
napiety poprawnie.
Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgca (G)
Nasmarowac fancuch (B) w razie potrzeby.

»

N ow

Kontrola nacisku gornej ptyty (tylko maszyny
z zamontowang gorng ptytq)

Nacisk gornej ptyty na towary jest ustawiony na
okoto 280 N. Jesli jest zbyt duzy, moze uszkodzi¢
towary. Sprawdzi¢ nacisk, mierzac nacisk wywierany
przez gorng plyte na towary. Najtatwiej zrobic to

z uzyciem zwyktej wagi tazienkowej.

1. Wage (A) umiesci¢ miedzy towarami (B) a gorng ptyta
(C). Najlepiej przymocowac staty przedmiot (D)
na gorze wagi, aby mozna byto fatwo odczytac
jej wskazania.

2. Obnizac gdrna ptyte recznie, az do zatrzymania.

3.  Odczytac¢ wskazania wagi. Powinna pokazywac okoto

Naktadac smar w sprayu N 28 kg.

- przez rurke. Unika¢ . 4. Jesli wartosc jest wyzsza, moze byc to spowodowane

' smarowania czesci e .[' tym, ze wat (E) nie porusza sie swobodnie, lub

I innych niz przeznaczone L IR tozysko (F) porusza sie z utrudnieniem.

" do smarowania. : Oczysci¢ wat (E) i tozysko (F).

Sprawdzi¢ ponownie nacisk. Jesli czyszczenie nie pomaga,

konieczna moze by¢ regulacja czujnika (G).

Oznaczy¢ potozenie czujnika (G) markerem lub kawatkiem

tasmy, a nastepnie go poluzowac.

Przesuwa¢ czujnik (G) w krokach co 5 mm, az do

uzyskania poprawnego nacisku.

© N owu




6. Rozwigzywanie problemow

[ 6.1 DZIALANIA

Problem Dziatanie

Jesli nic nie dziata? e  Sprawdzi¢, czy kabel zasilajacy jest podtgczony do gniazdka Sciennego i maszyna
jest zasilana. Sprawdzi¢, czy wtgcznik jest ustawiony w potozeniu "1". Nastepnie
"zresetowac" maszyne. Przestawi¢ maszyne do potozenia wyjsciowego.

e  Sprawdzi¢, czy przycisk awaryjnego zatrzymywania nie jest wcisniety. Jesli jest,
przekreci¢ go w prawo: powinien wyskoczyc.

e  Sprébowac wcisngc "Reset" w czasie 3 sekund.

Co, jesli folia sie rwie? e  Poprawic folie i ponownie przymocowac jg do palety (nie podczas pracy), nastepnie
wcisng¢ "Start".

Co, jesli obrotnica zatrzymata sie e Wcisng¢ "Reset" w czasie 3 sekund.
w blednym potozeniu?
Co, jesli folia nie jest owijana e Sprawdzi¢ czujnik wysokosci towaréw. Patrz rozdziat 4.5.

do gérnego konca towarow?

Jednostka folii nie porusza sie do gory e Moze by¢ wiaczone zabezpieczenie przed zmiazdzeniem pod jednostkg folii.
i wdot Sprawdzi¢, czy pod jednostka folii niczego nie ma.

Obrotnica utknela e Sprawdzi¢ czujnik impulsowy obrotnicy (pod ostong przy maszcie).

I 6.2 KODY ALARMOW

Btyski Mozliwa przyczyna

1 ¢ Nie uzywane.

2 e  Cykl folii za dtugi.
e Cykl resetowania za dtugi.

3 e Brak zasilania.
e  Brak sygnatu przycisku zatrzymania awaryjnego.

4 e Wigczone zabezpieczenie przed zmiazdzeniem jednostki folii. Sprawdzi¢, czy pod jednostka folii nic nie
utkneto.

5 e Obrotnica utknefa.

6 e  Brak folii.

e Folia zostata zerwana




7. Instalacja

|l 7.1 TRANSPORT

Transport

Podczas transportu maszyn napinajacych folie i akcesoriéw Cyklop nalezy
przestrzegac ogolnych srodkéw ostroznosci. Nalezy réwniez przestrzegaé
przepisow krajowych.

Pojedyncze czesci i duze komponenty sg doktadnie unieruchomione na
czas dostawy. Podczas montazu i transportu maszyny nalezy zachowac
najwyzszg ostrozno$¢. Nalezy sprawdzié, czy urzadzenie podnoszace jest
przeznaczone do podnoszenia takich tadunkdw i nie zagraza bezpieczerstwu.

Mozna stosowac jedynie zatwierdzone urzadzenia podnoszace o udzwigu
przekraczajgcym ciezar maszyny wraz z opakowaniem.

Zagrozenie zycia!

Stanie lub praca pod
zawieszonym tadunkiem
moze grozi¢ Smiercig!

Maszyne napinajgca folie mozna réwniez przenosic¢ dzwigiem lub suwnica.
W takich przypadkach wszystkie akcesoria nalezy najpierw usunac z palety
z opakowaniami, na ktdrej stoi maszyna (nie dotyczy statych akcesoridw).

Blokady transportowe

Sprawdzi¢ uwaznie, aby dopilnowa¢, ze wszystkie czesci znajdujg sie
opakowaniu i nie zostaty uszkodzone w transporcie. Jesli doszto do
uszkodzenia towaréw w transporcie, nalezy skontaktowac sie z firma
Cyklop AB Ilub spedytorem, przed jakakolwiek czynnoscig zwigzang
z towarem.

|l 7.2 KONFIGURACIA MASZYNY

Wymiary i ciezar
List przewozowy dotaczony do towaréw zawiera informacje o ciezarze
i wymiarach towardw.

Opakowanie
Opakowanie w 100% nadaje sie do recyklingu, o czym informuje symbol

recyklingu (ﬁ).

Zasady ogdlne

Jedli nie podano inaczej, wszystkie czesci nalezy transportowac
w oryginalnym opakowaniu na miejsce instalacji. Po odpakowaniu wszystkie
czesci nalezy sprawdzi¢ pod katem uszkodzen podczas transportu. Jesli
doszlo do uszkodzenia towardw podczas transportu, nalezy niezwtocznie
skontaktowac sie z przewoznikiem i wstrzymac¢ odpakowywanie.

UWAGA: Wszelkie uszkodzenia towaréw nalezy koniecznie
zanotowac na liscie przewozowym w czasie odbioru towarow.
0d tej zasady nie ma wyjatkow!

Transport

Maszyny i akcesoria do napinania foli firmy Cyklop sg zwykle
transportowane na otwartej palecie do pakowania, a czasami akcesoria
sg transportowane na oddzielnej palecie.

Ryzyko obrazen ciata! _
Srodek ciezkosci maszyny moze znajdowac sie wysoko,
co zwieksza ryzyko przewrdcenia sie maszyny. Nalezy
uwaznie sprawdzi¢, gdzie znajduje sie Srodek ciezkosci,
aby uniknac ryzyka przewrdcenia sie maszyny.

1. Przewiez¢ maszyne (zgodnie z rysunkiem po lewej stronie) wdzkiem na
wiasciwe miejsce, gdzie wokdét maszyny bedzie do$¢ wolnego migjsca.

Obszar roboczy: Do pracy i serwisowania potrzebny jest obszar o promieniu co
najmniej 1 m wokdt maszyny. Punkty serwisowania maszyny musza by¢ dostepne
przy uzyciu zatwierdzonego podnosnika osobowego itp. Klient odpowiada za
umozliwienie serwisowania maszyny. UWAGA! Zostanie to okre$lone w momencie
zamowienia. Od strony obrotnicy maszyny w ramie znajdujg sie otwory na widty.

2. Dopilnowa¢, aby podtoga byta ptaska i czysta przed opuszczeniem maszyny z wozka.

3. Aby podnie$¢ maszt, przymocowac pas do podnoszenia do ucha do podnoszenia (1)
znajdujacego sie na gorze masztu, nastepnie podnies¢ maszt wozkiem widtowym
lub innym sprzetem do podnoszenia.

4. Przymocowac poprawnie maszt do stopy masztu (2) przy pomocy $rub dotgczonych
do maszyny. Maszt nalezy zamocowa¢ poziomo (uzy¢ poziomnicy).

5.  Usunacwszystkieblokadytransportowe. Wszystkieblokadytransportowedousuniecia
sg oznaczone czerwonymi plastikowymi paskami.

Dopilnowac, aby maszt byt ustawiony pionowo
i pod katem prostym do obrotnicy, jednoczesnie
dokrecajgc Sruby. Usung¢ wspornik i blokady

transportowe z obrotnicy i masztu.




10.

Maszyne nalezy przymocowac $rubami do podtogi: Podwozie jest wyposazone w 4
otwory montazowe (3) do przymocowania $rubami do podtogi. Przymocowaé
maszyne do podtogi Srubami. Podczas mocowania maszyny do podtogi Srubami,
nalezy sprawdzi¢ napiecie faficucha obrotnicy i wyregulowac je w razie potrzeby.

Zamocowac rampe (4) w odpowiednim kierunku. Mozna ustawi¢ rampe pod trzema
réznymi katami, poprzez przesuwanie Sruby mocujgcej na krawedzi obrotnicy.

Podfaczy¢ maszyne do sieci. Wtyczka musi by¢ podtgczona do bezpiecznika co
najmniej 10 A.

Jeslizamontowanejeststatezrodiozasilania, wmiejscupotagczenianalezyzamontowac
wylgcznik gtowny.

Obszar roboczy podczas owijania (5) dla operatora maszyny jest oznaczony linig
przerywana.

1. Dopilnowac, aby otwdr na rame miat gtebokos¢ co najmniej
200 mm.

2. Najlepiej uzy¢ drewnianych belek w celu instalacji ramy zgodnie
z ilustracjami. Przymocowac belki do ramy paskami/
sznurkami itp.

3.  Zmierzy¢ wysokos¢ obrotnicy maszyny.

4. Wyla¢ podtoge w ramie. Zachowac ostroznos¢ i dopilnowac,
aby uzyskac¢ wysoko$¢ rowng wczesniej zmierzonej
wysokosci obrotnicy, aby obrotnica byta ustawiona na
poziomie otaczajgcej jg podtogi. Jesli réznica poziomdw
bedzie za duza, nie tylko bedzie wystepowac zuzycie
két wozka widtowego i obrotnicy maszyny, ale takze
nadmierne obcigzenie personelu uzywajacego recznych
wozkow paletowych.

5. Usuna¢ drewniane belki po wyschnieciu wylewki.

6. Wylac otoczenie.




| . 7.4 MOCOWANIE RAMPY

Rampe mozna zamontowac skierowang w trzy rézne strony.

1. Podnie$¢ rampe, najpierw mocujgc dotgczone ucho do podnoszenia
do $rodka rampy. Nastepnie podnie$¢ rampe odpowiednim
urzadzeniem do podnoszenia, np. suwnicg itp. Dopilnowac, aby
ucho do podnoszenia byto mocno przymocowane.

2. Przykreci¢ dotgczong do zestawu Srube do korpusu, ale pozostawi¢
odstep okoto 1 cm.

3. Zamontowac¢ rampe tak, aby zwisata na $rubie. Nastepnie usungé
ucho do podnoszenia.

4. Dokreci¢ $rube.

, . Iy Rk,
Zachowac ostroznos¢ podczas podnoszenia
rampy na miejsce. Ryzyko zmiazdzenia!




|HE 7.5 PRZEGLAD ZGODNOSCI WOZKOW WIDLOWYCH

Poniewaz wdzki widtowe majg czasami duzy rozstaw osi i/lub maty prze$wit, korzystanie z rampy moze by¢ niemozliwe. W takiej sytuacji
najlepiej umiesci¢ maszyne réwno z podtogy. Ponizej znajduje sie przeglad zgodnosci réznych wdzkéw widtowych z naszg maszyng
i akcesoriami.

Diugosc do zgiecia na rampie. 1460 mm Obrotnica @: 1650 mm

Rozstaw osi | Odlegtos¢ miedzy | Odlegtos¢ nad / Wstepne Rampa: Rama
(mm) kotem / koncem | pod opuszczonymi | podnoszenie podtogi:
widet (mm): widfami (mm): (mm):

—A Manualny wozek paletowy ("paleciak"): 1370 190 85/35 115 v v
Wozek z platforma do stania: 1370 190 85/35 115 v v

‘ Wozek z platforma do stania: 1528 190 85/35 115 v v
Wozek z platforma do stania: 1928 190 85/35 115 v v

__w Wdzek paletowy do jazdy na stojgco: 1525 189 85/35 115 v v
__. Wazek paletowy do jazdy na siedzaco: 1674 189 85/35 115 v v
Wdzek z podnosnikiem z platforma do stania: 1137 520 85/20 x v v

i Wdzek z podnosnikiem z platforma do stania: 1254 503 85/29 x x v
Wazek z podnosnikiem z platformg do stania: 1544 221 90/20 115 v v

Wdzek z podnosnikiem z platforma do stania: 1553 204 90/25 115 v v

j” Wozek z podnosnikiem do jazdy na stojgco: 1440 375 90/20 x x v
Wazek z podnosnikiem do jazdy na stojaco: 1760 201 90/30 120 v v

Wdzek z podnosnikiem do jazdy na siedzaco: 1585 345 90/25 x x v

i Wdzek z podnosnikiem do jazdy na siedzaco: 1677 284 90/30 120 v v

Wszystkie wozki majg widty 1150 mm przeznaczone dla europalet (1200 x 800 mm)
Wstepne podnoszenie = Podnoszenia podwozia wdzka jak na recznym wozku paletowym.
Wstepne podnoszenie jest konieczne, gdy wozki z podnosnikami sg uzywane do wijezdzania na rampe.



8. Dane techniczne

[ 8.1 STANDARD

Maszyna Srednica obrotnicy @1650 mm
Predko$¢ obrotnicy Do 12 obr./min, regulowana
Start / stop Sterowana czestotliwosciowo
Gdrne/dolne owijanie 1-7 (Prog. 3, 2-14)
Predko$¢ jednostki folii géra/dét Regulowana w nieograniczonym zakresie
Uktad wstepnego napinania Power Ecostretch®
Interwaty wstepnego napinania Regulowane w krokach co 80, 145 & 233 %
Programy 5 standard, 1 opcja
Sterowanie Sterownik programowalny
Poziom hatasu <70 dB (A) (folia odlewana, 9 obr./min)
Zakres temperatur pracy +5 do +35°C do uzytku w suchym miejscu
Klasyfikacja EX Nie zatwierdzone do obszardw klasyfikacji ATEX
Zasilanie Ztgcze Jednofazowy prad 240 V, 50 Hz
Norma bezpieczenstwa 1P54
Moc 10A
Towary na Min. rozmiar (dtugosc¢ x szerokos$¢) 1200 x 1000 mm
palecie Maks. wysoko$¢ wliczajac palete 2200 mm
Maks. dopuszczalne obcigzenie 2000 kg
Folia Srednica rdzenia 76 mm
termokurczliwa | Srednica zewnetrzna, maks. 250 mm
Szerokos¢ folii, maks. 500 mm
Grubosc folii 9-35 my

Dim(mm)| A B C

Standard | 73 | 2305

2800

2475

1660

Ciezar standardowej maszyny: 380 kg (waga rézni sie w zaleznosci od zainstalowanych opcji).
Wymiary w skrzynce: D2900 x SZ1700 x W750 mm, ciezar: 550 kg

B (O




9. Rozmieszczenie czesci elektrycznych

[HEl 9.1 STANDARD

' B8

Szafka
elektryczna

XB1 ¢t
B11l
M1

B7 +
S4
B10

M3

B9




|l 9.2 OPCIONALNA PLYTA GORNA




10. Uwagi

|l 10.1 USTAWIENIA PROGRAMU

Pomoc w zapamietaniu ustawien réznych programow.
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