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PORADNIK SZYBKIEGO URUCHAMIANIA*

PELNA PROCEDURA PODLACZANIA 3. Zwolni¢ przycisk zatrzymania awaryjnego
DO ZASILANIA* i nacisngc¢ zielony przycisk zasilania. Powinna

zapali¢ sie zielona kontrolka i zasilic MCR.

A OSTRZEZENIE! Uwaga: Gdy maszyna pakujaca posiada swiatto

ostrzegawcze, syrena bedzie emitowac¢ dzwiegk
do momentu zakonczenia tadowania programu
HMI. Aby temu zapobiec, nie wolno puszczaé
procedur na urzadzeniu nalezy zielonego przycisku zasilania do momentu_
przeczytaé ze zrozumieniem zatadowania programu HMI. Nastgpnie mozna
cala instrukcje obstugi. wyciszy¢ syrene, naciskajac przycisk zerowania.
Nieprzestrzeganie tych
instrukcji grozi powaznymi
obrazeniami ciata.

Przed przystapieniem do
wykonywania jakichkolwiek

1. Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do modutu wejscia
zasilania 120 V.

Bagger Settings
vo

Job Setup

Exit To Windows. - Shutdown HMI *

2. Ustawi¢ przetgcznik w pozycji Wt.
Po wigczeniu wytacznika modutu wejscia
zasilania terminal HMI wigczy sie
automatycznie.

*modele CE, zob. strona 8-1.
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PROCEDURA WYLACZANIA MASZYNY PAKUJACEJ*

PELNA SEKWENCJA WYLACZANIA
3. GDY EKRAN JEST CZARNY, przetaczy¢ modut

Maszyne pakujaca nalezy wytacza¢ w odpowiedniej wejécia zasilania na WYL. Maszyna jest teraz
kolejnosci. elektrycznie wylgczona.

1. W ekranie Menu gtéwne nacisng¢ i przytrzymac
przez 3 sekundy przycisk Wytacz HMI. Program
HMI zacznie procedure wytgczania.

Bagger Settings Admin
110 Machine Options ;.l
Job Setup E_H = =
Exit To Windows & Shutdown HMI * Q)

Warning

2. WAZNE! PRZED PRZEJSCIEM DO i
NASTEPNEGO KROKU, NALEZY POZWOLIC * modele CE, zob. strona 8-2.
HMI/KOMPUTEROWI W PELNI SIE WYtACZYC.

- Oprogramowanie systemu Windows musi
sie prawidtowo wytgczyc.

- Nie odtgczaé zasilania podczas tego

procesu. Moze dojs¢ do uszkodzenia
plikéw Windows.
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N PRZEDROSTEK

Dziekujemy za zakup maszyny pakujacej Sharp MAX™. MAX™ firmy Sharp to tanie rozwigzanie do recznego
workowania produktow, znaczgco obnizajgce koszty pakowania i poprawiajgce jakos¢ opakowan. Firmy

Sharp MAX™ wyposazono w opcjonalng, wysokowydajng, tanig drukarke tasmowg do drukowania kodéw
kreskowych, tekstu lub grafiki na materiatach opakowaniowych.

Oba modele firmy Sharp MAX™ mozna rozbudowaé do ( € wersji spetniajgcej wymagania UE w zakresie
bezpieczenstwa, zdrowia i ochrony srodowiska.

Maszyne pakujacg firmy Sharp MAX™ mozna rozbudowaé z recznej obstugi recznej do w petni zautomatyzowanego
systemu pakowania. R6zne opcje, takie jak wagi, liczniki i przenosniki, mozna tatwo potgczyé za pomoca
opcjonalnych interfejsow.
Firmy Sharp MAX™ jest wynikiem szeroko zakrojonych badan i testow terenowych z nastepujgcymi cechami:
¢ Najnowoczes$niejsza technika programowania logicznego krok po kroku, ktéra logicznie
steruje kazdg kolejng czynnoscig (krokiem) maszyny i sprawdza, czy w przypadku
sprzezenia zwrotnego czujnika wystgpita prawidtowa czynnosc¢.
e Uproszczony uktad wyjs¢ cyfrowych w programie PLC utatwiajgcy rozwigzywanie problemow.
e Usprawniona obstuga bteddw, ktéra umozliwia jednoczesne wyswietlanie wielu stanéw awarii.
e Uproszczona konfiguracja operatora.

o  Wysdwietla wszystkie statusy We/Wy PLC, rowniez We/Wy Rozszerzenia.

e Przyciski recznego przesuwania na ekranie Options (Opcji), ktére zapewniajg zaréwno
tekst, jak i kolorowe wskazowki dotyczace stanu urzgdzenia.

o Ekrany Help (Pomocy) pokazujg zakres ustawieh i wartosci domysine.
e Ustawienia predkosci w calach/sekundach zamiast samych cyfr.

Zastosowane materiaty wybrano w celu uzyskania maksymalnej wytrzymatosci i optymalnej wydajnosci. Kazde
urzgdzenie jest doktadnie badane i testowane przed dostawa.

O TEJ INSTRUKCJI

Niniejsza instrukcja zostata przygotowana do korzystania podczas obstugi systemu modutowego Sharp MAX™.
Zawarte w nim informacje pomocne w obstudze oraz informacje zwigzane z rozwigzywaniem problemow.

Waznym jest, aby jak najdoktadniej zapozna¢ sie z produktem przed rozpoczeciem obstugi lub rozwigzywaniem
probleméw.

Przed rozpoczeciem pracy z maszyna nalezy zapoznaé sie z rozdziatami WAZNE INFORMACJE BEZPIECZENSTWA
i WPROWADZENIE w niniejszej instrukcii.
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INFORMACJE OGOLNE

PRZECZYTAC WSZYSTKIE INSTRUKCJE PRZED ROZPOCZECIEM EKSPLOATACJI

e Po otrzymaniu urzgdzenia nalezy je rozpakowac i sprawdzi¢ pod kgtem ewentualnych uszkodzen powstatych
podczas transportu. Dziat pakowan firmy Sharp w zaden sposdb nie odpowiada za uszkodzenia powstate
podczas transportu. W przypadku otrzymania uszkodzonego urzgdzenia to na Uzytkowniku spoczywa
odpowiedzialnos¢ za zgtoszenie reklamacji u przewoznika.

e Przeczyta¢ uwaznie instrukcje. Nalezy zapoznac sie z elementami sterujgcymi i prawidtowym uzytkowaniem
urzadzenia. Nie uruchamia¢ maszyny, gdy uzytkownik jest zmeczony, chory lub pod wptywem alkoholu,
narkotykow lub lekéw.

o Instrukcje i dane zawarte w niniejszej instrukcji sg niezbedne do prawidiowej instalaciji i obstugi urzadzenia.
W celu unikniecia opdznien spowodowanych wadliwg instalacjg i obstugg maszyny nalezy przestrzegaé
nastepujgcych instrukcji przeczyta¢ przez osoby, ktére bedg montowac, obstugiwac lub konserwowac
maszyne.

e OSTRZEZENIA zawarte w niniejszej instrukcji nie obejmuje wszystkich mozliwych warunkéw i sytuaciji, ktére
moga wystgpi¢. Nalezy pamietad, ze zdrowy rozsgdek, ostroznosé i ostroznos¢ sg czynnikami, ktérych nie mozna
wbudowaé we wszystkie maszyny. Czynniki te muszg byé zapewnione przez osoby instalujgce, konserwujgce, lub
obstugujgce maszyne. Zaniechanie instalacji, konserwaciji i/lub obstugi urzgdzenia zgodnie z instrukcjg producenta
moze spowodowac obrazenia ciata ilub szkody materialne. W razie problemoéw lub w przypadku niezrozumiatego
stanu maszyny, skontaktowac¢ sie dziatem pakowania firmy Sharp.

ZABEZPIECZENIA WYPOSAZENIA

Informacje dotyczace bezpieczenstwa zawarte w niniejszej instrukcji obstugi stanowig wskazowki, ktérych
powinien przestrzegac caty personel. Wszystkie informacje dotyczace bezpieczenstwa zawarte w niniejszej
instrukcji obstugi i konserwaciji urzgdzenia powinny by¢ bezwzglednie przestrzegane przez wszystkie osoby
obstugujgce i konserwujgce urzgdzenie.

NIE WYLACZAC ANI NIE USUWAC URZADZEN ZABEZPIECZAJACYCH ZAPROJEKTOWANYCH DLA
TEJ MASZYNY.

Wszyscy operatorzy powinni znaé¢ wtasne wytyczne dotyczgce ochrony pracy. Rece, ramiona, wiosy i ubranie
nie moga znajdowac sie w poblizu ruchomych lub rozgrzanych czesci urzadzenia. Nie wigcza¢ maszyny, gdy
ktdras z jej czesci skladowych zostata usunieta lub zmodyfikowana.

Przycisk zatrzymania (awaryjnego)

W lewym dolnym rogu panelu wyswietlacza znajduje sie przycisk zatrzymania awaryjnego (czerwony), ktéry po
nacisnieciu wylgcza urzadzenie poprzez odtgczenie zasilania wyjs¢ sterownika PLC, silnikéw i napedow.

OCHRONA PRZECIWPOZAROWA

Gasnice nalezy przechowywaé w poblizu maszyny. Przechowywa¢ maszyne z dala od iskier, ptomieni i materiatow
tatwopalnych. Przed przystgpieniem do konserwacji lub czyszczenia nalezy odigczy¢ urzadzenie od zrédta
zasilania. Wszystkie podzespoty elektryczne muszg by¢ w dobrym stanie oraz czyste.

Pozary elektryczne mogg wystgpi¢, gdy przewody sg porysowane, skorodowane, wyblakte, stracity izolacje lub
uszkodzeniu ulegty koncowki drutéw. Nalezy je natychmiast wymienic.

Odstoniete elementy elektryczne nie mogg mieé kontaktu z przytaczem uziemienia ani z innymi przedmiotami
przewodzgcymi prad, np. narzedziami.

ELEKTRYCZNE SRODKI OSTROZNOSCI

Aby wyeliminowaé mozliwos$¢ rozlania cieczy na elementy elektryczne i w efekcie powstania zwarcia, upewni¢
sie, ze w poblizu maszyny nie ma cieczy.

W przypadku rozlania ptynu na maszyne nalezy natychmiast wytgczy¢ zasilanie, a po wyczyszczeniu z cieczy
nalezy przetestowac wszystkie czesci elektryczne, aby upewni¢ sie, ze dziatajg prawidtowo. Aby unikngé
zwarcia, wszystkie przewody i potgczenia nalezy utrzymywaé w czystosci, a ciato, narzedzia reczne i inne
obiekty przewodzace prad trzymacé z dala od odstonietych elementéw elektrycznych.
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INFORMACJE OGOLNE

Jesli nie jest to konieczne w celu przeprowadzenia konserwacji, nalezy upewnic sie, ze szafka elektryczna jest
zawsze zamknieta. Przed uruchomieniem maszyny nalezy zawsze upewnic sie, ze przewdd uziemiajgcy jest
prawidtowo potgczony z masg. W celu zapewnienia dodatkowych zabezpieczen nalezy zastosowa¢ podwdjne
uziemienie. Po zakonczeniu instalacji, a przed uruchomieniem maszyny, sprawdzi¢ wszystkie potgczenia
elektryczne oraz wszystkie obwody elektryczne.

INSTRUKCJE DOTYCZACE UZIEMIENIA

Nieprawidtowe podtgczenie przewodu uziemiajgcego urzgdzenia moze spowodowac ryzyko porazenia pragdem
elektrycznym. W razie watpliwosci dotyczacych prawidtowego uziemienia gniazdek maszyny nalezy
skonsultowa¢ sie z wykwalifikowanym elektrykiem lub serwisantem.

Maszyna musi by¢ uziemiona. W przypadku nieprawidtowego dziatania lub awarii, uziemienie zmniejszy ryzyko
porazenia prgdem poprzez zapewnienie drogi o jak najmniejszej opornosci dla pradu elektrycznego. Maszyna ta
jest wyposazona w przewdd z przewodem uziemiajgcym dla wtyczki z uziemieniem trojzytowym. Wtyczke nalezy

podtgczy¢ do prawidtowo zainstalowanego i uziemionego gniazdka, zgodnie z lokalnymi przepisami i
regulacjami. Nie wolno modyfikowa¢ wtyczki dotgczonej do urzadzenia.

Jesli zasilanie elektryczne nie spetnia powyzszych wymagan lub jesli uzytkownik nie jest pewien, czy w budynku
znajduje sie uziemienie efektywne, nalezy skontaktowaé sie z wykwalifikowanym elektrykiem lub lokalnym
zaktadem energetycznym, aby sprawdzi¢ uziemienie i skorygowac¢ ewentualne problemy.

Informacje dotyczgce bezpieczenstwa zawarte w tym poradniku stanowig wskazéwki, ktérych powinien przestrzegaé
caly personel. Wszystkie informacje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi i konserwacji urzgdzenia powinny byc¢
bezwzglednie przestrzegane przez wszystkie osoby obstugujgce i konserwujgce urzadzenie.

PRZECHOWYWANIE

Gdy urzgdzenie nie bedzie uzywane przez diuzszy czas, nalezy je przechowywaé w oryginalnej skrzynce

transportowej w celu ochrony przed uszkodzeniem.

DEFINICJA TERMINOW

AW niniejszej instrukcji obstugi znajduja sie
nastepujgce wskazowki bezpieczenhstwa
wraz z dotgczonym symbolem.

Ten symbol oznacza wazne problemy bezpieczenstwa
zwigzane z eksploatacjg i konserwacjg urzgdzenia
MAX™ firmy Sharp.

ZASADY | PROCEDURY BEZPIECZENSTWA

W celu zapewnienia niezawodnej pracy maszyna
wymaga regularnej, okresowej konserwaciji. Nie nalezy
przeprowadzac konserwacji bez dokladnego zapoznania

sie z zasadami bezpieczenstwa dotyczgcymi konserwaciji.

o Aby zapewni¢ bezpieczng obstuge, nalezy
przestrzegac¢ wszystkich wskazéwek
zawartych w niniejszej instrukcji obstugi.

o Nalezy przestrzegac wszystkich firmowych i
branzowych norm bezpieczenstwa dotyczgcych
tego rodzaju maszyn, ktére moga wykraczac poza
normy wymienione w niniejszej instrukciji.

o Wszystkie zabezpieczenia, ostony, blokady
i czujniki nalezy utrzymywac¢ w dobrym stanie
technicznym.

e Przed usunieciem jakiejkolwiek czesci maszyny
nalezy zawsze upewnic sie, ze wszelki ruch
mechaniczny zostat zatrzymany oraz ze
wszystkie podgrzane elementy ostygna.

e Nalezy chronié otoczenie maszyny przed
zanieczyszczeniami. Nie wolno dopusci¢ do
gromadzenia sie zuzytej folii/torebek wokot
maszyn pakujacych.

/\ PRZESTROGA

PRZESTROGA OGOLNA: Wskazuje na informacje
wazne dla prawidlowej pracy urzadzenia,
ktorych nieprzestrzeganie moze spowodowac
jego uszkodzenie lub lekkie obrazenia ciala.

/\\ OSTRZEZENIE

OSTRZEZENIE OGOLNA: Wskazuje na informacje
wazne dla prawidlowej pracy urzadzenia, ktérych
nieprzestrzeganie moze spowodowaé¢ jego
uszkodzenie, powazne obrazenia ciata lub $mier¢.
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WAZNE INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

ZABEZPIECZENIA WYPOSAZENIA

Urzadzenie MAX™ firmy Sharp jest wyposazone w osfony
ostaniajgce podgrzang powierzchnie uszczelniajgca

i spodnig czes¢ zespotu gtowicy. NIE WOLNO obstugiwaé
urzgdzenia MAX™, gdy zostaty one (lub ktérakolwiek

z pozostatych oston) usuniete.

Gorna ostona Lexan® znajduje sie na szczycie ostony
szczeki. Ksztatt umozliwia zatadowanie produktéw do
workow. Firma Sharp Packaging zaleca, aby MAX™
zostato wyposazone w opcjonalne przyciski na dwie
rece do uruchamiania cyklu, aby upewnic sie, ze

rece operatora nie znajdujg sie w poblizu listew
zgrzewajgcych i dociskowych, gdy maszyna

jest poddawana cyklom.

Na panelu sterowania znajduje sie przycisk zatrzymania
awaryjnego, ktoéry po nacisnieciu wytgcza urzgdzenie,
wytgczajac gtéwny przekaznik sterujgcy, wyjscia
sterownika PLC, silnik, naped silnika i zawér
powietrza. Rysunek 1-3A.

ETYKIETY BEZPIECZENSTWA

Przycisk zatrzymania
awaryjnego

Ostona szczeki

Rysunek 1-3A. Zabezpieczenia

Rysunek 1-3B pokazuje etykiete znajdujgca sie na
MAX™ firmy Sharp wszedzie tam, gdzie znajdujg
sie zdejmowana ostona lub panel. Zawsze odtgczaé
zasilanie elektryczne od maszyny przed usunigciem
oston lub pokryw.

SZCZEKA WYKRYWAJACA PRZESZKODY

A\ PRZESTROGA

Zagrozenie
zmiazdzeniem

z boku i poparzeniem.
Trzymac dtonie i ramiona
z dala od obszaru
zgrzewania.

Nie uzywac, gdy ostony nie
znajduja si¢ na sweim miejscu. ]
©2003 HCS,LLC  800-745-0241 www.safetylabel.com #%7% Nrporzadkowy H1073/6043-714CHPH

A OSTRZEZENIE

Urzadzenie MAXTM firmy Sharp wyposazono
w czujnik wykrywajacy przeszkody w szczekach.
Czujnik nie jest zaprojektowany, ani nie
jest przeznaczony do pracy jako czujnik
bezpieczenstwa.

Zespot zgrzewajgcy jest wyposazony w szczeki
wykrywajgce przeszkody, ktére mogg wykryé
przeszkode w strefie zgrzewania. Gdy czujniki szczek
wykryjg obiekt uniemozliwiajgcy zamkniecie szczeki,
cewka elektromagnetyczna szczeki wytaczy zasilanie
i umiesci maszyne w stan awarii.

Na oknie wyswietlacza pojawia sie komunikat informujgcy
operatora o usterce szczek, umozliwiajgcy mu
wyczyszczenie obszaru zgrzewania i zresetowanie

cyklu workowania.
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SHARP EZ-BAGS | MATERIALY FOLIOWE

SHARP EZ-BAGS® | MATERIALY FOLIOWE

Aby zamowié worki EZ-Bags® firmy Sharp i uzyskaé
informacje na temat specyfikacji folii i workow nalezy
zadzwoni¢ do dziatu obstugi klienta firmy Sharp pod
numerem telefonu +1 800-634-6359.

Urzadzenie MAX™ firmy Sharp zostato zaprojektowane
z my$lg o zastosowaniu workéw o rézn%ch rozmiarach
i z roznych materiatow. Worki EZ-Bags™ firmy Sharp sg
zalecane w celu zapewnienia optymalnych parametréw
pracy, skutecznosci i bezpieczenstwa. Specyfikacja
wydajnosci systemu opiera sie na wykorzystaniu
spojnych, wysokiej jakosci, wstepnie otwartych workow.
Kazdy uzywany worek musi spetnia¢ tolerancje
produkcyjne okreslone przez firme Sharp Packaging
Systems. Ponizsza lista pokazuije folie EZ-Bags
firmy Sharp dostepne za posrednictwem firmy
Sharp Packaging Systems.

e Polietylen matej gestosci (LDPE)
e Liniowy polietylen matej gestosci (LLDPE)
e Duza masa czgsteczkowa, duza gestosé
Polietylen (HMWHDPE)

Polipropylen zorientowany warstwowo
(Laminat/OPP)

Polipropylen
Folie metaliczne (wraz z foliami przewodzgcymi)
Folie rozszerzone (folie tgczone)

Inne laminaty (wszelkie inne laminaty
laminowane polietylenem)

Antystatyczne i turbo
Folie elektryczne
Folie ograniczajgce korozje VCI

Folie nieprzezroczyste

TASMY TERMOTRANSFEROWE

Tasmy termotransferowe o ostrych krawedziach sg
specjalnie dobrane do naszych drukarek. Stosowanie
tasm innych niz tasmy dostarczane przez firme
Sharp moze skutkowac niskg jakoscig druku, w
szczegolnosci kodéw kreskowych i uniemozliwiac

ich skuteczne skanowanie.

Zalecane sg tasmy firmy Sharp:

Tusz czarny, odporny na zadrapania
i rozmazywanie

grubos¢ 2000' (609,6 metréw), 3,5 do 4,5
mikronow.

e 1" (2,5cm) rdzen, nie jest wymagany

e Po stronie tuszu

Tylko tasmy pokryte z tytu

Dostepne sg réwniez tasmy termotransferowe
specjalnego przeznaczenia o rozmiarach innych
niz wymienione powyzej, takie jak kolorowe tasmy
lub tasmy oddzielajgce niskotemperaturowe.
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SPECYFIKACJA

SPECYFIKACJA OPAKOWANIA

Tabela 1-5A. Specyfikacja pakowania 1143.

SZEROKOSC WORKA DLUGOSC WORKA GRUBOSC FOLII
MINIMALNA 2" (5,1 cm) 3,5" (8,9 cm) 0,001" (1 mil) 25 mikronéw
MAKSYMALNA 12" (30,5 cm) 32" (101,6 cm) 0,004" (4 mil) 100 mikronéw

Tabela 1-5B. Specyfikacja pakowania 1145.

SZEROKOSC WORKA DLUGOSC WORKA GRUBOSC FOLII
MINIMALNA 2" (5,1 cm) 4.5" (11,4 cm) 0,001" (1 mil) 25 mikronéw
MAKSYMALNA 20" (50,8 cm) 32" (101,6 cm) 0,004" (4 mil) 100 mikronéw

SPECYFIKACJA MASZYNY
Tabela 1-5B. Specyfikacja maszyny
** Zrodho zasilania wytgcznie dla wersji CE.

A Masa zalezy od zainstalowanych opcji i modelu maszyny pakujgce;.

ZASILANIE WYMAGANIA y
(ZRODLO) CIEZAR DOTYCZACE PREDKOSC | TEMP. PRACY WVIVLZGG(I)_E%?I?\C
POWIETRZA
115V AC50/60 Hz, | Ok. 500 80 PSI (5 SCFM) 50 workow 32° - 140°F 10 % - 90 % RH
10 amperéw funtow” (5,5 Barow) na minute* 0°-60°C bez kondensacji
(227 kg)

=230 V AC

1-fazowe,

5 amperoéw,

50-60 Hz

* Opcje uszczelniania, wielkos¢ opakowania wraz z ciezarem i rozmiarem produktu spowoduje, ze stawka bedzie sie réznié.
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WYMIARY MASZYNY

WIDOK Z PRZODU
Rozmiary maszyny pakujgcych, widok z przodu.*

Wymiary podano w calach.

39,34
33,14 a

Tabela 1-6. Widok z przodu modelu 1145.

* Model 1143 reguluje do tej samej wysokosci.
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WYMIARY MASZYNY

WIDOK Z BOKU
Wymiary maszyny pakujgcej, widok z boku.*

Wymiary podano w calach.

33,34
27,14

Tabela 1-7. Widok z boku modelu 1145

* Model 1143 ma identyczne ustawienia wysokosci.
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS
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WYMIARY MASZYNY
WIDOK Z GORY

Wymiary maszyny pakujacej, widok z gory.*

Wymiary podano w calach.
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Tabela 1-8. Widok z géry modelu 1145
* Model 1143 ma 45,32" szerokosci i 39,81" wysokosci.

** Srodek cigzkosci dla modelu 1143 to 26,90" szerokosci i 23,32" gtebokosci.
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Maszyna MAX™ ma cztery tryby pracy: Reczny, automatyczny, napetniania i automatycznego napetniania.
Tryby reczny i automatyczny sg wbudowane w maszyne i nie wymagajg zadnych dodatkowych urzadzen
ani zmian w konfiguracji fabrycznej. Napetnianie i automatyczne napetnianie sg opcjonalne i muszg by¢
ustawione na ekranie Konfiguracji Fabryczne.

Aby lepiej zdefiniowac te pojecia, Napetniacz jest maszyng, takg jak waga, beben wibracyjny lub przenosnik
podajacy, ktéra napetnia otwarty worek produktem, przed zamknieciem worka. Wypetniacz wymaga uzycia We/
Wy Handshake miedzy sterownikiem PLC maszyny pakujacej i napetniaczem, dzieki czemu bedzie on wiedziat,
kiedy dostarczy¢ produkt do maszyny, a maszyna bedzie wiedzie¢, kiedy uruchomié¢ cykl.

Termin Auto odnosi sie do tego, jak przebiegajg cykle maszyny pakujgcej. Gdy maszyna w sposob ciagty obraca
worki bez recznego uruchamiania przez operatora, nie wliczajgc w to pierwszego worka, to maszyna obraca sie
automatycznie (Auto). Gdy kazdy cykl maszyny pakujgcej wymaga recznego nacisniecia przez operatora
przycisku uruchamiania cyklu, przetgcznika noznego itp. mowa jest o trybie recznym.

TRYB RECZNY
Tryb maszyny pakujgcej wyswietlany na ekranie Pulpitu.

Filler

Napetniacz = WYL.
Auto Auto = WYL.

Auto Dwell: E

Przyciski Napetniania i Auto sg w HMI w pozycji WYL. W trybie recznym operator recznie faduje lub napetnia kazdy
otwarty worek, a nastepnie uruchamia cykl maszyny. Operator uruchamia cykl jedng z ponizszych metod:

[

1. Postawienie nogi na przetgczniku noznym.
2. Naciénigcie przycisku Cykl na mechanizmie HMI.
3. Nacisniecie opcjonalnych optycznych przyciskow dotykowych (przeciwdziatajgcych przewijaniu).

W trybie recznym maszyna przetgcza jeden worek na raz. Szybko$¢ cykli w tym trybie zalezy w duzej mierze
od predkosci fadowania operatora.

TRYB NAPELNIACZA

Bagger Mode

Napetniacz = WL.
Auto = WYL.
Auto Dwell: E
Przy wiaczonym napetnianiu i wytaczonym trybie automatycznym, maszyna pakujaca pracuje w , Trybie napetniania”.
W tym trybie za kazdym razem nastepuje przetgczenie o jeden worek i operator ma obowigzek uruchomienia cyklu

dla kazdego worka. W tym trybie urzadzenie lub maszyna do wykonuje rzeczywisty zatadunek lub napetnienie
otwartego worka.

Wypetniacz wykorzystuje sygnaty handshake do synchronizacji z maszyng pakujgcg w celu dostarczenia produktu.
Wyjscie maszyny pakujacej sygnalizuje, ze napetniacz dostarcza produkt, a jej wejscie sygnalizuje, kiedy napetniacz
zakonczyt prace. Na przyktad, tryb napetniania moze by¢ stosowany, gdy operator recznie taduje literature po
dostarczeniu przez przeno$nik podajgcy oddzielnej czesci lub komponentu.
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Gotowy do napetniacza (0:3/00) — Wyijscie to jest zatgczane przez sterownik PLC (programowalny sterownik
logiczny) maszyny pakujgcej w nastepujacy sposoéb:

1. Maszyna pomysinie ukonczyta cykl i przedstawita nowy worek.

2. Gdy maszyna jest wyposazona w lejek wlotowy z wymuszonym przeptywem.

o Lejek jest otwarty

3. Gdy maszyna jest wyposazona w lejek wlotowy z wymuszonym przeptywem ORAZ czujniki ,,Otwartego worka”:
o Lejek jest otwarty
e Czujnik wykrywa, czy worek jest otwarty.

Po spetnieniu powyzszych warunkéw program sterownika PLC wigcza O:3/00, informujgc urzadzenie napetniacza,
ze worek jest obecny i gotowy do napetnienia. Urzgdzenie napetniajgce uwalnia produkt do otwartego worka.

Napelniacz zakonczyt prace (I-2/00) — Urzgdzenie napetniacza wigczy wejscie sterownika PLC [-2/00 maszyny
pakujacej

Informuje maszyne o tym, Zze napetniacz zakonczyt dostawe produktu. Napetniacz musi by¢ wyposazony w prze-
kaznik separacji stykdw bezprgdowych dla swojego urzgdzenia sygnalizacyjnego, aby zapewni¢ izolacje
elektryczng miedzy Napetniaczem a sterownikiem PLC maszyny pakujgce;.

Funkcja napetniacza ma osobng, szczegétowg specyfikacje — ,Sharp Packaging Filler Handshaking”. Specyfikacja
obejmuje wszystkie maszyny pakujgce firmy Sharp i zawiera sygnatury, dzieki ktérym dostawcy maszyn
napetniajgcych sg w 100 % zgodni z niniejszg specyfikacjg. Gwarantuje to rowniez prawidtowe dziatanie

catego systemu.

TRYB AUTOMATYCZNY
Tryb maszyny pakujgcej

Napetniacz = WYL..
Auto = WL.
15|

Przy wytgczonym napetniaczu i wigczonym trybie automatycznym, maszyna pakujgca pracuje w , Trybie
automatycznym”. W trybie automatycznym operator maszyny napetnia recznie otwarty worek, podczas gdy
maszyna przetgcza sie automatycznie. Cykl jest uruchamiany z op6znieniem czasowym nazwanym ,Licznikiem
automatycznego czasu oddziatywania”. Umozliwia to maszynie utrzymanie tempa, gdy predkos¢ produkciji jest
krytyczna. Licznik automatycznego czasu oddziatywania umozliwia operatorowi reczne upuszczenie produktu
do otwartego worka. Po uptywie czasu opdznienia worek zostaje zgrzany i podawany jest nastepny worek.
Czas oddziatywania zatadunku jest regulowany przez HMI.

Operator inicjuje pierwsze wyjscie worka i tryb automatyczny jest natychmiast aktywowany. Gdy worek jest
otwarty, operator taduje worek (mierzony jest licznik czasu oddziatywania tadowania). Gdy zegar zakonczy
prace, maszyna pakujgca w worku automatycznie rozpoczyna cykl zgrzewania i zasila nastepny worek.
Aby anulowa¢ tryb automatyczny, operator moze nacisng¢ przycisk Stop na panelu HMI.

TRYB AUTOMATYCZNEGO NAPELNIANIA

Tryb maszyny pakujacej

Napetniacz = WYL.
Auto = WE.
o |
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Przy wtgczonych napetniaczu i trybie automatycznym, maszyna pakujgca pracuje w , Trybie automatycznego
napetniania”. W tym trybie urzadzenie napetniajgce jest uzywane zaréwno do napetniania, jak i do automatycznego
inicjiowania nastepnego cyklu. Wykonuje sie to za pomocg We/Wy handshaking umieszczonych w standardowym
interfejsie sterujgcym maszyny pakujacej. Napetniacz musi by¢ zgodny ze ,Specyfikacja dotyczacg handshaking
wypetniacza do opakowan firmy Sharp”.

Gotowy do napetniania — Wyjscie to wtgcza sie tylko wtedy, gdy spetnione sg nastepujgce warunki:

1. Maszyna pomyslnie ukonczyta cykl i podata nowy worek gotowy do napetniania.

2. GDY maszyna jest wyposazona w lejek wlotowy z wymuszonym przeptywem ORAZ czujniki ,Otwartego worka”:
e Czujnik wykrywa, czy worek zostat prawidtowo otwarty.

Po spetnieniu powyzszych warunkéw program sterownika PLC wigcza O:3/00, informujac urzgdzenie napetniacza,
ze worek jest obecny i gotowy do napetnienia. Urzgdzenie napetniajgce uwalnia produkt do otwartego worka.
Urzadzenie napetniajgce wigczy wejscie sterownika PLC 1:2/00 Filler Done, sygnalizujgc maszynie, ze zakonczyt
napetnianie worka.

Gdy sterownik PLC jest odczytuje 1:2/00 jako WH, zeruje wyjscie handshake 0:3/00 na Wyt. Powoduje to rowniez
uruchomienie w sterowniku PLC Licznika zwalniania po napetnieniu. To opdznienie moze by¢ regulowane przez
uzytkownika. Nastepny cykl pracy maszyny rozpoczyna sie automatycznie po uptywie czasu opoznienia. Worek
jest zgrzewany i kolejny worek jest podawany, otwierany i przygotowywany do napetniania. Sterownik 0:3/00 jest
ponownie wigczany, gdy cykl maszyny zostaje zakohczony bez awarii.

Tryb automatycznego napetniania catkowicie wypetnia sygnatami We/Wy handshaking dla Napetniacza, stale
automatycznie przetgczajgc maszyne. Tryb automatycznego napetniania mozna fatwo wytgczyé, naciskajgc
przycisk Stop na panelu operatorskim.

ZLICZANIE CZESCI
Licznik wsadu jest wigczany na Ekranie Ustawien maszyny pakujacej i jest wyswietlany na ekranie Pulpitu.

Maszyna pakujgca posiada ustawienie zliczania czesci. Tryb zliczania cze$ci jest uzywany w potgczeniu z trybem
napetniania. Gdy licznik czesci jest wigczony, maszyna pakujgca liczy kazdg czesé, gdy jest tadowana do otwartego
worka. Po osiggnieciu liczby zaciskdw wigcza sie sygnat Wyzwalania Napetniacza, aby uruchomi¢ sterownik
Licznika opuszczania napetniacza.

Bagger Mode Parts Counter
G Napetniacz = Wt

Auto = WL./WYL.
|- ] Zliczanie czesci = WL.

Licznik faktyczny — Liczba ponizej ,Licznika czesci” wyswietla, ile czesci zliczono. Po rozpoczeciu cyklu
maszyny pakujgcej lub wytaczeniu licznika czesci liczba ta zeruje sie na 0. Cel jest okredlany w Zadaniu,
ktore zostato zatadowane z Ekranu ustawien zadania.

Czesci mozna tadowac i zlicza¢ w nastepujgcy sposob:
1. Napetnianie maszyny

e Automatyczna maszyna napetniajgca mogaca dostarczyc¢ jedng czesc na raz i zasygnalizowa¢ maszynie
pakujgcej za pomoca wejscia 1:2/00 ,NAPELNIACZ ZAKONCZYtL PRACE”. Maszyna policzy kazdy wzrost
krawedzi 1:2/00 jako pojedynczg czes¢. Gdy liczba czesci jest rbwna wartosci zadanej, cykl napetniania jest
zakonczony i po uptywie czasu upuszczenia maszyny pakujgcej maszyna pakujgca automatycznie sie wylgczy.

e Gdy Liczenie czesci jest wykonywane przez napetniacz, moze on dostarcza¢ czesci lub probowac zliczac
tylko wtedy, gdy wyjscie O:3/00 jest witgczone. Wyjscie 0:3/00 pozostaje zatgczone az do osiggniecia
liczby zaciskéw. Liczenie czesci musi odbywac sie zgodnie ze specyfikacjg ,Specyfikacjg dotyczaca
handshaking wypetniacza do opakowan firmy Sharp”.
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2. Kurtyna $wietlna bezpieczenstwa — Zatadunek reczny

o Podczas korzystania z kurtyny Swietlnej podczas recznego zatadunku operator umieszcza produkt w otwartym
worku. Gdy operator wyjmie reke z kurtyny $wietinej bezpieczenstwa, licznik czesci zwigkszy sie o jeden.
Logika sterownika PLC jest odpowiednio objasniona, aby zagwarantowac, ze przy kazdym wejsciu i wyjsciu
kurtyny swietlnej do licznika czesci powstanie doktadnie jedna cyfra. Po recznym zatadowaniu przez operatora
wymaganej liczby czesci (1-999) rozpoczyna sie cykl napetniania i wtgcza sie minutnik opadania.

Uwaga: Funkcja kurtyny swietinej bezpieczenstwa jest w tym trybie skuteczna w 100 %. Kurtyna $wietlna zawsze
zatrzyma cykl maszyny w przypadku jej naruszenia w dowolnym momencie cyklu pracy maszyny pakujace;j.

3. Kurtyna $wietlna o wysokiej gestosci montowana na lejku

o Liczenie czesci mozna rowniez przeprowadzi¢ za pomocg kurtyny swietinej o wysokiej gestosci zamontowane;j
nad otworem lejka i podtgczonej do wejscia wyzwalajgcego napetnianie 1:2/0. Nie bytaby to fotoelektryczna
kurtyna bezpieczenstwa. Liczba czesci zwieksza sie o jeden za kazdym razem, gdy cze$¢ spada przez kurtyne
Swietlng. Do dostarczania czesci do lejka mozna uzy¢ przenosnika indeksowego podajgcego. Kurtyna
swietlna musi mie¢ rozdzielczos$¢ wiekszg niz najmniejsza czes¢, aby zagwarantowacé, ze kazda czes¢
przejdzie przez kurtyne.

LICZNIK WSADU

Licznik wsadu jest wigczany na ekranie Ustawienn maszyny pakujgcej i jest wyswietlany na
ekranie Pulpitu.

Maszyna pakujgca posiada ustawienie Liczenia wsadu. Liczenie wsadu pozwala klientowi
na wykonanie serii produktow do okreslonej ilosci, a nastepnie zatrzymanie maszyny.
Aby skorzysta¢ z tej funkcji, operator powinien ustawi¢ pierwszy worek w pozycji
zatadunkowej, a nastepnie wyzerowac liczbe workéw na 0.

Zliczanie czesci = WL.

Batch Counter

0 Licznik docelowy — Jest to licznik docelowy, ktory moze by¢ ustawiany przez oper-
atora maszyny w zakresie od 1 do 32767. Gdy rzeczywista liczba jest rowna tej
wartosci, maszyna pakujgca zostanie zatrzymana i nie bedzie mogta zostac
e ponownie uruchomiona, dopdki ten licznik nie zostanie zresetowany.

Licznik faktyczny — Liczba ponizej ,Licznika wsadu” wyswietla, ile workow zostato
napetnionych. Po kazdym schowaniu listwy zgrzewajgcej licznik wzrosnie.

Licznik ten dziata we wszystkich trybach i nie jest powigzany z funkcjg licznika czesci.
TRYB KOLEJNYCH WORKOW ZGRZEWANYCH

Funkcja kolejnych workow zgrzewanych jest wtgczana na ekranie Ustawien maszyny pakujgcej
i jest wyswietlany na ekranie Pulpitu.

Jest to specjalny tryb pracy, ktéry umozliwia tgczenie wielu napetnionych i zgrzanych workéw
w tasme ciggta. Ta funkcja posiada pewne ograniczenia. Tryb ten wymaga od Operatora
zwrdcenia szczegolnej uwagi na utrzymanie watkéw napedowych w czystosci i dobrym
stanie. Zanieczyszczone watki napedowe mogg spowodowac utrate rejestracji i poslizg.

Instrukcja obstugi® MASZYNA MAX™ 1-12 Pierwotnie wydrukowano w jezyku angielskim



CZESC |- WPROWADZENIE

TEORIA DZIALANIA

Tryb Odzyskiwania bedzie ograniczony tylko do otwartych przejs¢, poniewaz nie ma mozliwosci
wymiany worka, gdy jest on czescig tancucha. Jesli wybrany zostanie ten tryb, ponowna proba
podawania worka zostanie automatycznie ustawiona na 0.

consecutive Bags  1ryb kolejnych workéw zgrzewanych = WL.
Aowal: | 0 Licznik faktyczny — Wyswietla liczbe workéw Docelowych, ktére zostaty zgrzane.

Taget | 3 | Licznik docelowy — To ustawienie okresla liczbe workow, ktore bedg potgczone
razem. Maksymalne ustawienie jest ograniczone do 10 kolejnych workéw lub 50 cali
catkowitej dtugosci paska, w zaleznosci od tego, co nastgpi wczesniej. Operator
moze wprowadzi¢ zgdang liczbe workdw, jednak jesli catkowita dlugos¢ przekracza
50 cali, sterownik PLC dokona przeliczenia licznika docelowego.

WORKI W KOLEJCE

Worki w kolejce sg wigczane na ekranie Ustawien maszyny pakujacej i jest wyswietlany na
ekranie Pulpitu.

Ustawienie Worki w kolejce jest przydatne przy zmianie drukowanych etykiet podczas uruchamiania
innego zadania. Cykle zadan poczatkowych i koncowych, jesli sg uzywane zgodnie z projektem,
tworzg kolejke, ktora przedstawia liczbe workéw pomiedzy drukarkg a pozycjg zatadowania workow.
Pozycja Zacznij zadanie ustawia pierwszg nowg etykiete do tadowania. Zakohcz zadanie oczyszcza
maszyne z poprzedniej etykiety. Dlugos¢ kolejki ustawia sie w bazie danych zadania.

Bags In Queue

Start Job
End Job

Count: 0O

Worki w kolejce = WL.

Rozpocznij zadanie — Po wigczeniu tego przycisku i uruchomieniu maszyny pakujgcej, maszyna
automatycznie podaje kolejke wydrukowanych workéw do momentu, gdy pierwszy wydrukowany
worek znajdzie si¢ w pozycji zatadunkowej. Nie zgrzeje zadnego z workow w kolejce i nie otworzy
ostatniego. W przypadku korzystania z trybow Napetnianie/Auto nalezy je najpierw WLACZYC
przed naci$nieciem przycisku CYKL. Przycisk ten wytgcza sie automatycznie po zakonczeniu
Zlecenia Zacznij zadanie.

Zakoncz zadanie — Po wigczeniu tego przycisku i obréceniu maszyny pakujgcej, maszyna
automatycznie oczysci sie ze wszystkich nadrukowanych warunkow. Nie bedzie drukowac,
zgrzewac, otwiera¢ ani probowac¢ skanowac kodow kreskowych w poszukiwaniu workéw w
kolejce. W przypadku korzystania z trybow Napetnianie/Auto nalezy je najpierw WYLACZYC
przed nacisnieciem przycisku CYKL. Przycisk ten wytgcza sie automatycznie po zakonczeniu
zlecenia Zakoncz zadanie.

Licznik — WysSwietlany jest licznik kolejki, gdy kazdy worek jest wypakowywany. Po zakonczeniu
kolejki jest resetowany do 0.
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

TEORIA DZIALANIA

Recovered LICZNIK WORKOW DO ODZYSKANIA

2 Tryb odzyskiwania jest automatycznie wtgczany po wybraniu opcji Czujniki
otwarcia worka i mozna go oglgdac z poziomu ekranu Pulpitu.

Jest to liczba workow, ktore nie otworzyty sie po wigczeniu trybu odzyskiwania.
Licznik mozna zresetowac, naciskajgc przycisk zerowania.

DZIENNIK ZDARZEN

Maszyna pakujgca posiada dziennik zdarzen, ktéry zapisuje wszystkie usterki, zdarzenia i zmiany
ustawien w zwyktym pliku przechowywanym na komputerze PC. Jest to przydatne narzedzie
diagnostyczne do analizy wszystkich usterek lub zmian, ktére wystgpity w ciggu jednego dnia.

Uzytkownik moze wyszukac¢ okreslone zdarzenie lub usterke, wpisujgc ciagg tekstowy w polu
wyszukiwania. Pliki sg zapisywane w komputerze jako zwykty plik tekstowy i mogg by¢
wyodrebnione na pamieci USB w celach diagnostycznych.
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WARUNKI DOPUSZCZALNE | SPECJALNE

W niniejszym rozdziale opisano i wymieniono warunki udzielania pozwolen i warunki specjalne. Ogoélnie
rzecz ujmujgc, Zezwolenie jest warunkiem, ktéry musi byé PRAWDZIWY, aby umozliwi¢ lub umozliwié
przeprowadzenie okreslonej operacji.

1. Wszystkie opcje nalezy skonfigurowa¢:

¢ Nalezy wybra¢ lub skonfigurowa¢ wszystkie warunki opcjonalne zanim bedzie mozna je wigczy¢.
Domysinie, gdy opcja nie zostanie wybrana, jej funkcje zostang wytgczone.

2. Tryb odzyskiwania:

e Funkcja trybu odzyskiwania jest automatycznie wigczana po wybraniu wiasciwego typu otwartego
worka. Otwarty worek musi zawierac czujnik otwarcia worka zainstalowany na lejku. Funkcje
odzyskiwania mozna wytgczy¢, ustawiajgc wartos¢ Otworz worek i Powtérne napetnianie
workéw na O.

3. Gotowe do pracy - Zanim maszyna rozpocznie cykl, muszg by¢ spetnione wszystkie ponizsze warunki:

o Glowny przekaznik sterujgcy lub MCR musi by¢ pod napieciem przez 3 sekundy. Gdy zielony
przycisk jest podswietlony, MCR jest podawany do sieci.

e Maszyna nie moze mie¢ awarii.

e Drukarka poza cyklem (gdy wyposazono).
e Test wyboru modelu nie jest aktywny.

e Licznik wsadu NIE jest gotowy.

o Wszystkie ruchy maszyny pakujgcej muszg znajdowac sie w pozycji wyjsciowej zgodnie z reakcjg
czujnika potozenia.

Listwa dociskowa otwarta.
Listwa zgrzewajgca cofnieta.
Cylinder prézniowy jest schowany (gdy wyposazono).

Gdy funkcja licznika wsadu jest wigczona, a licznik osiggnat swojg warto$¢ koncowa, nalezy go zresetowac,
zanim maszyna bedzie mogta ponownie wykonac cykl.

4. Pelna sekwencja zalaczania zasilania — Maszyna musi by¢ podtgczona do zrédta zasilania 120 V
i posiada¢ odpowiednie zasilanie czystym, suchym sprezonym powietrzem.

e Upewni€ sig, ze wylacznik modutu wejscia zasilania 120 V znajduje sie w pozycji ON (Wh.).
e Zwolni¢ przycisk zatrzymania awaryjnego.

o Nacisng¢ zielony przycisk zasilania. Powinna zapali¢ sie zielona kontrolka i zasili¢ MCR.

e Po wigczeniu wylgcznika modutu wejscia zasilania terminal HMI wigczy sie automatycznie.

5. Pelna sekwencja obnizania mocy — Maszyne pakujaca nalezy wytgcza¢ w odpowiedniej kolejnosci.
e Nacisng¢ przycisk zatrzymania awaryjnego, aby odigczy¢ zasilanie 24 VV DC.
¢ Na ekranie Menu gtéwne nacisngc i przytrzymac przez 3 sekundy przycisk ,Wytgcz HMI”.

e PRZED PRZEJSCIEM DO NASTEPNEGO KROKU, NALEZY POZWOLIC HMI/KOMPUTEROWI
W PELNI SIE WYLACZYC. Program HMI zostaje wytgczony, system Windows réwniez musi sie
wytgczy€. Po zakoinczeniu ekran HMI bedzie czarny.

e Przetgczy¢é modut wejscia zasilania na WYL. Maszyna jest teraz elektrycznie wytgczona.
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BEZPIECZENSTWO

POZIOMY BEZPIECZENSTWA UWAGA: Aby zmienic przyznany pOZiom
bezpieczenstwa nalezy skontaktowa¢ sie

Bezpieczenstwo to ekran bazujgcy na i okreslony jako z przetozonym lub kierownikiem.

trzy poziomy: Wysoki, Sredni i bez bezpieczenstwa.

Wysokie bezpieczenstwo — Uzytkownik moze @ Bagger Settings ‘ Admin é‘

uzyskac dostep do ekranéow Menu gtéwnego, ' - ." Machine Options 8 ‘

Pulpitu, Ustawien PLC i pobranych zadah. ~ ~ -

, ( Job Setup ‘ Service i T

Srednie bezpieczenstwo — Uzytkownik ma wszystkie — - 2

uprawnienia o wysokim poziomie bezpieczenstwa, = Exit To Windows '“‘ Shutdown HMI * 0‘

ale nie moze uzyskac¢ dostepu do ekranéw Serwis, )

Jezyk i We/Wy.

Brak bezpieczenstwa — Uzytkownik ma dostep do

wszystkich ekrandw i funkcji z wyjgtkiem ekranu

Konfiguracja fabryczna. o

Gdy poziom bezpieczenstwa jest Wysoki, ekran -

wyswietla ikone zablokowanej ktédki w prawym Access Denied

dolnym rogu ekranu. Rysunek 1-11A.

Rysunek 1-11B. Wysokie bezpieczenstwo —

i \ Ekran zablokowanego dostepu.

Factory Configuration ‘ Dashboard Setup
Background Color Directories
Zablokowany Odblokowany l

Event Log

Gdy uzytkownik sprébuje wejsé w zablokowany
ekran, pojawi sie komunikat ,Brak dostepu”.
Rysunek 1-11B.

I
|
Communications ‘ Language ‘
|
|

ph@e HMI from USB

eset kimory Defaults *

Aby zmieni¢ poziomy bezpieczenstwa

Bagger Settings X Admin ) ‘
1’0 !‘ Machine Options ‘;El'f ‘
Job Setup ‘ Service i T‘
* Press and hold for three seconds
Exit To Windows EJW‘ Shutdown HMI * @‘ Access Denied

Rysunek 1-11C. Klawiatura

Rysunek 1-11A. Ekran wysokiego bezpieczenstwa.

1. Dotkng¢ ikony ktédki i wprowadzi¢ wybrane
hasto. Rysunek 1-11C.
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UMIESZCZENIE MASZYNY*

Maszyna pakujgcg firmy Sharp zostata dostarczona
z odpowiednimi kraterami, aby zapobiec uszkodzeniu
urzadzenia. Waznym jest, aby przestrzegac instrukcji
rozpakowywania, dotgczonej do skrzyni.

Po rozpakowaniu nalezy umiesci¢ maszyne pakujgca
MAX™ firmy Sharp w dobrze wentylowanym miegjscu,
na sztywnej i wolnej od drgan powierzchni. Przed
przystgpieniem do montazu urzadzenia nalezy
upewnic sie, ze wszystkie nakretki, Sruby i wkrety

sg dokrecone, poniewaz mogg sie poluzowac
podczas transportu.

Urzadzenie MAX™ firmy Sharp nalezy umiescic na
gtadkiej, ptaskiej powierzchni z dostepem do 100 PSI
czystego, suchego sprezonego powietrza oraz
odpowiednio uziemionym gniazdem 115V AC,
50/60 Hz, 10 amperéw (minimum).

A OSTRZEZENIE

Nie obstugiwa¢ maszyny w lub w poblizu stojgcej
wody. Nieprzestrzeganie ostrzezen moze
skutkowac uszkodzeniem wyposazenia
i powaznymi urazami lub smiercia.

Zlokalizowa¢ maszyne w taki sposéb, aby dostep
do tylnej strony byt wystarczajgcy do zatadunku
folii workowe;j.

Upewnic¢ sig, Ze urzadzenie znajduje sie na wygodnej
wysokosci umozliwiajgcej obstuge i zatadunek produk-
tow. Zob. Reqgulacja wysokoSci (strona 2-6).

Urzgdzenie jest wyposazone w dwa obrotowe kétka
z blokada, aby utatwi¢ manewrowanie. Po umieszczeniu
maszyny w zgdanym miejscu nalezy zablokowac kotka.

A OSTRZEZENIE

Nieprawidtowe uziemienie
spowodowac uszkodzenie
powazne obrazenia ciala.

wylotu moze
urzadzenia lub

ELEMENTY ELEKTRYCZNE*

Urzadzenie MAX™ firmy Sharp jest wyposazone
w 3-stykowg wtyczke elektryczng do standardowej,
odpowiednio uziemionej pracy przy napieciu 115V
AC, 50/60 Hz, 10 amperdw (minimum).

1. Przed podigczeniem kabla z tytu urzgdzenia
nacisnij przycisk zatrzymania awaryjnego
znajdujgcy sie z przodu panelu sterowania.
Zob. Rysunek 1-3A.

CZESC 2 - USTAWIENIE | REGULACJA

Rysunek 2-1A. Polaczenia elektryczne.*

2. Upewni¢ sie, ze gniazdo $cienne lub kropla

elektryczna sg przystosowane do prawidtowego
napiecia oraz ze gniazdo jest uziemione.

3. Podtgczy¢ dostarczony przewdd zasilajgcy
do gniazdka sciennego lub do przytgcza
elektrycznego.

4. Umiesci¢ zehska koncowke przewodu elektryczne-

go w tylnej czesci urzadzenia, rysunek 2-1A.
5. Ustawi¢ przetgcznik w pozycji Wi.

Uwaga: Zasilanie jest dostarczane wylacznie do
sterownikéw PLC, interfejséw HMI/PC i czujnikéw.
HMI/PC uruchomi sie automatycznie.

6. Zwolni¢ przycisk zatrzymania awaryjnego |
nacisngé zielony przycisk zasilania.

7. Maszyna ma teraz petng moc.

* Modele CE, zob. strona 8-2
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UMIESZCZENIE MASZYNY

DOPLYW POWIETRZA

A OSTRZEZENIE

Przed podiaczeniem zasilania powietrzem
nalezy upewnic sige, ze wszystkie ostony
maszyny znajduja sie na swoim miejscu oraz
ze w obszarze listwy zgrzewajacej/
dociskowej nie ma Zzadnych przeszkéd.

Urzadzenie MAX™ firmy Sharp jest wyposazone

w szybkoztgcze NPT o nominalnym przeptywie 1/4"

z kohcéwkg meska (Rysunek 2-1A). Maszyna wymaga
100 PSI (regulowane do 80 PSI) czystego, suchego

i niesmarnego powietrza przy 5 SCFM. Podtgczyé
przewod doprowadzajgcy powietrze do maszyny

za pomocg odtgcznika MIL-C-4109E lub innego
réwnowaznego urzgdzenia.

UWAGA: Na maszynie nie wolno uzywac¢
smarownicy, ani smarowanego powietrza.
Zawory i cylindry zostang uszkodzone.

Rysunek 2-2A. Podtaczenia powietrza

Waz powietrza podigczy¢ do regulatora.
Podnies¢ korek regulatora.

Wyregulowac¢ do 80 PSI.

A w0 d =

Zatrzasna¢ korek na regulatorze.
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ZALADUNEK FOLIl WORKOWEJ - ODWIJAK STANDARDOWY

A OSTRZEZENIE

Nalezy zachowaé szczegdlna ostroznosé podczas
podawania workéw do maszyny; obecne jest
napiecie elektryczne i mozliwe punkty zgniecenia.

1. Wyjaé wat rolki worka z urzgdzenia.

2. Umiesci¢ rolke folii na wale z uchwytami rdzenio-
wymi po obu stronach rolki. Rysunek 2-3B.

3. Ustawi¢ w osi sworznie kotkéw rozporowych
z otworami w piascie rdzeniowej, i wsungé
doktadnie uchwyty rdzeni slizgowych do piasty.

4. Umiesci¢ rolke workoéw na srodku watu i mocno
dociggnaé pokretta.

5. Umiesci¢ wat przeniesienia na zamocowanym
w pozycji pionowej otworze worka skierowanym
do tytu. Umiesci¢ wat w pozycji pionowej z boku
tadmy hamulcowej (z podigczong sprezyng
hamulcowg), a nastepnie umiesci¢ zespot
W pOozycji pionowej w pozycji pionowej
z boku tasmy. Rysunek 2-3B.

6. Recznie przesungc¢ folie przez serie watkow. Z
boku urzadzenia MAX™ firmy Sharp znajduje sie
naklejka gwintowania wstegi z gwintem
wewnetrznym pokazujgca sciezke gwintu folii
przez maszyne. Rysunek 2-3A.

7. Umiescic folie z tytlu watkéow napedu. Otwor worka
powinien znajdowac sie u gory. Rysunek 2-3C.

A PRZESTROGA

Nie nalezy zgrzewac zadrukowanej
powierzchni folii ani uszkodzic plomby SealBar.

8. Przesung¢ folie do przodu za pomocg przycisku
Jog (Rysunek 2-3A), az pomiedzy elektrycznym
okiem a pretem dociskowym zostanie
umieszczona perforacja.

9. Zbadac¢ prace cyklu, naciskajgc przycisk nozny.

10. W razie potrzeby wyregulowa¢ diugos¢ worka lub
Czas oddzialywania zgrzewania w sposob opisany
na Ekranie ustawien urzgdzenia. Zob. strona 4-2.

Rysunek 2-3C. Otwér worka.
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ZALADUNEK FOLIl WORKOWEJ — ODWIJAK ZASILANY ZE SKRZYNI

A OSTRZEZENIE

Nalezy zachowaé szczegélna ostroznos$¢ podczas
podawania workdw do maszyny; obecne jest
napigcie elektryczne i mozliwe punkty zgniecenia.

Schemat przedstawiajgcy droge gwintowania folii przez
maszyne znajduje sie z boku zasilania odwijaka w
poblizu tylnej czesci maszyny MAX™. Rysunek 2-4A.

N
—_—0 i

Rysunek 2-4A. Naklejka wstegi.

1. Aby rozpocza¢ gwintowanie workow przez maszyne
MAX, nalezy przesung¢ Przetgcznik uchylny w
potozenie OTWARTE. Uruchomic¢ blokade watka
prowadzgcego, przesuwajgc sworzenh blokujgcy
do ramienia watka prowadzgcego swobodnego.
Rysunek 2-4B.

Rysunek 2-4B. Przetacznik uchyiny i blokada watka
prowadzacego swobodnego.

2. Otworzyc¢ skrzynke wentylatora do zgietych workdow.

3. Wysuna¢ tace skrzynki z odwijaka i umiesci¢ jg
w skrzynce workéw wysrodkowanych na tacy.
Rysunek 2-4C.

Rysunek 2-4C. Skrzynka na tacy.

UWAGA: Umiesci¢ skrzynke na tacy, tak aby perforacja

pierwszego worka otwierata sie do uzytkownika
stojgcego za skrzynka.

Wsung¢ tace do przodu. Poluzowac¢ pokretta
po obu szynach skrzynki i wsunaé obie szyny
do srodka na tej samej dtugosci, az skrzynka
zatrzasnie sie miedzy nimi. Rysunek 2-4D.

Rysunek 2-4D. Szyny skrzynki.

Dokreci¢ oba pokretta.

Ponownie dokreci¢ gwinty zgodnie z wykresem
gwintowania wstegi.

Przetgczy¢ przetgcznik zaworu przelewowego
na ustawienie w pozycji ZAMKNIJ. ,Zatrza$nie”
to wstege miedzy watkiem zaciskowym

i watkiem napedu.
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ZALADUNEK FOLIIl WORKOWEJ - ODWIJAK ZASILANY ZE SKRZYNI VFD

8. Odtaczy¢ blokade ramienia watka prowadzacego
swobodnego od ramienia.

9. Powoli pociggnac¢ za wstege, az bedzie
wystarczajgco duzo luzu, aby dotrzeé do
przedniej czesci maszyny. Rysunek 2-5A.
Podczas wciggania przez wstege, wytgcznik
zasilania powoduje wysuniecie wstegi ze skrzynki
sktadania wentylatora. Im twardsza jest wyciggana
wstega, tym szybciej bedzie ona rozwijana.

Rysunek 2-5A. Rozwdj wstegi

10. Nacisng¢ przycisk Jog i powoli podawaé wstege
do watka napedu, az maszyna przestanie
przesuwac folie, upewniajac sie, ze wstega
jest wysrodkowana.

Przycisk Jog

P Q &n

Rysunek 2-5A. Wstega wysrodkowana na watku napedu.
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ZALADUNEK FOLIl WORKOWEJ - ODWIJAK ZASILANY ZE SKRZYNI VFD

Schemat przedstawiajgcy droge gwintowania folii
przez maszyne znajduje sie z boku zasilania
odwijaka. Rysunek 2-6A.

Rysunek 2-6C. Szyny skrzynki.

UWAGA: Umiesci¢ skrzynke na tacy, tak aby perforacja
Rysunek 2-6A. Diagram gwintowania wstegi. pierwszego worka otwierata sie do uzytkownika
stojgcego za skrzynka.
1. Aby rozpoczg¢ gwintowanie workdw przez maszyne
MAX, nalezy przesung¢ Przetacznik uchylny Wsung¢ skrzynki miedzy Szyny skrzynek.
w potozenie OTWARTE. Rysunek 2-6B. Wysrodkowac skrzynke na tacy. Wsungc¢
szyny miedzy skrzynke.

B

5. Dokreci¢ oba pokretta.

6. Ponownie dokreci¢ gwinty zgodnie z wykresem
gwintowania wstegi.

7. Przetaczy¢ przetgcznik zaworu przelewowego
na ustawienie w pozycji ZAMKNIJ. ,Zatrza$nie”
to wstege miedzy watkiem zaciskowym
i watkiem napedu.

8. Powoli pociggnac¢ za wstege, az bedzie wystar-
czajgco duzo luzu, aby dotrze¢ do przedniej czesci
maszyny. Rysunek 2-5A. Podczas wciggania przez
wstege, wylgcznik zasilania powoduje wysuniecie
wstegi ze skrzynki sktadania wentylatora.

Im twardsza jest wyciggana wstega, tym
szybciej bedzie ona rozwijana.

9. Nacisnag¢ przycisk Jog i powoli podawa¢ wstege

Rysunek 2-6B. Przetacznik uchyiny. do watka napedu, az maszyna przestanie
przesuwac folie, upewniajgc sie, ze wstega
2. Otworzy¢ skrzynke wentylatora do zgietych workow. jest wysrodkowana. Rysunek 2-5B.

3. Poluzowaé szyny skrzynki i otworzy¢ szyny, aby
zrobi¢ miejsce na skrzynki workow. Rysunek 2-6C.
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REGULACJA — WYSOKOSC

A OSTRZEZENIE

Nigdy nie dokonywaé ustawien, gdy maszyna jest
wigczona lub pracuje, poniewaz moze to
spowodowac jej uszkodzenie, cigzkie obrazenia
ciata, a nawet Smierc¢.

A OSTRZEZENIE

Zawsze odtgczaé zasilanie powietrzem i elektryczne
od MAX™ przed serwisowaniem maszyny.

A OSTRZEZENIE

Glowica maszyny musi by¢ utrzymywana na miejscu w
trakcie luzowania wkretéw regulujgcych obrét. Glowica
obraca sie, gdy poluzowane sg sruby, co moze
spowoowac uszkodzenie maszyny i/lub obrazenia ciata.

Rysunek 2-7A. Sruby regulacji wysokosci.

REGULACJA WYSOKOSCI

Wysokos¢é maszyny mozna regulowac w celu
recznego zatadunku na wygodnej wysokosci.

UWAGA: Regulacja wysokosci wymaga dwoje ludzi.

UWAGA: Sprezyna przeciwwagi znajduje sie

w ramie w pozycji pionowej. Przy poluzowanych
Srubach, w zaleznosci od naprezenia sprezyny,
urzgdzenie moze sie podniesc¢ lub obnizy¢.

1. Poluzowac sruby regulacji wysokosci znajdujace
sie na ramie pozycji pionowej. Rysunek 2-7A.

2. Dwie osoby, obiema rekami, powinny chwycic¢
obudowe elektryczng i ostone klapy maszyny.
Pociggng¢ w gore lub wcisng¢ w dot, aby
ustawi¢ maszyne na zgdanej wysokosci.

3. Podczas gdy jedna osoba utrzymuje urzadzenie
na zgdanej wysokosci, nalezy dokrecic trzy Sruby
regulacyjne z momentem 37 stop-funtow.
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ADJUSTMENTS - HEAD ROTATION

A OSTRZEZENIE A OSTRZEZENIE
Nigdy nie dokonywaé ustawien, gdy maszyna jest Glowica maszyny musi by¢ utrzymywana na miejscu w
wigczona Ilub pracuje, poniewaz moze to trakcie luzowania wkretéw regulujacych obrét. Glowica
spowodowaé jej uszkodzenie, ciezkie obrazenia obraca sie, gdy poluzowane s3 Sruby, co moze
ciala, a nawet $Smieré. spowoowac uszkodzenie maszyny i/lub obrazenia ciata.
A OSTRZEZENIE 3. Chwyci¢ za uchwyt znajdujacy sie na dole panelu

sterowania i wyciagng¢ panel, aby odstoni¢ sruby
Zawsze odigczaé zasilanie powietrzem i elektryczne regulacji obrotu, jak na Rysunku 2-8A.

od przed serwisowaniem maszyny. 4. Poluzowa¢ wkrety regulacyjne o okoto 1/2 do

3/4 obrotéw.

OBROT GLOWICY 5. Maszyne obroci¢ pod zgdanym katem.

6. Dokreci¢ sruby obrotowe z momentem obrotowym

Niektére ciezsze czesci (ok. 5 funtéw) mogg wymagacd 15 stop-funt.

zatadunku pod katem, aby zapobiec peknieciu worka.
Aby to skompensowac, urzgdzenie mozna bezstopniowo 7. Zamknaé | dni i dokreci¢ wkret
regulowaé w zakresie 90° od prostopadtej do podtogi ' 031% gg;;o?j nel przedni doxrecic wikrety
do poziomu. )

UWAGA: Czesci o wadze powyzej 5 funtéw lub
wymagajace dodatkowego podparcia mogg byé
wyposazone w opcjonalne potki bagazowe i tace
podporowe.

UWAGA: Upewnic sie, ze przewody powietrza
i przewody elektryczne nie sa sczepione i nie
przeszkadzajg w obracaniu sie maszyny.

1. Odtgczy¢ powietrze i zasilanie z urzadzenia.

2. Poluzowaé szes¢ wkretéw panelu sterowania
o 1/4 obrotu.

REGULACJA PLYTY NOSNEJ

Rysunek 2-8A. Sruby obrotu glowicy. Ptyta nosna moze byc¢ regulowana pod réznymi kagtami.
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

CZESC 2 - USTAWIENIE | REGULACJA

REGULACJE

1. Usunaé sworzeh mocujgcy cylinder powietrza do
ptyty nosnej. Rysunek 2-9A.

2. Przesung¢ ptyte nosng do wybranej pozyciji i
zamontowac z powrotem sworzen.

Rysunek 2-9A. Regulacja plyty nosnej i potki.

REGULACJE PLYTY NOSNEJ

Potke zatadunkowg mozna przesuwac w goére i w dot,
aby pomiesci¢ worki o roznych rozmiarach.

1. Poluzowaé dwa zaciski dzwigni pétki zatadunkowej

z tytu potki zatadunkowej. Rysunek 2-9A.

2. Przeniesc¢ potke zatadunkowg w nowe miejsce,
utrzymujac jg na poziomie.

3. Dokreci¢ zamki poziomu pétki zatadunkowe;.

REGULACJA TASMY HAMULCOWE.J —
Odwijak standardowy

Jesli ramie watka prowadzgcego swobodnego osigga
szczyt swojej drogi, przesungc¢ sprezyne do otworu
blizej punktu obrotu. Gdy obracanie workéw bedzie

Rysunek 2-9B. Regulacje odwijaka.

REGULACJA MASY RAMIENIA -
Odwijak standardowy

Ciezar watka prowadzgcego swobodnego to precyzyjna
regulacja paska hamulcowego. Im dalej na ramieniu
watka prowadzgcego swobodnego znajduje sie ciezar,
tym wieksze naprezenie bedzie wywierane na wstege.

1.

Obrdci¢ pokretto blokujgce ciezar watka
prowadzgcego swobodnego w lewo, aby
zwolni¢ ciezar. Rysunek 2-9B.

Przesungé ciezar na nowe miejsce.

Obrdci¢ pokretto blokujgce ciezar watka
prowadzgcego swobodnego w prawo,
aby zablokowac ciezar.

REGULACJA REGULATORA CISNIENIA
POWIETRZA

Wyregulowac regulator ci$nienia tak, aby cisnienie
wskazywane na manometrze wynosito 80 PSI.

1.

Podtgczy¢ doptyw powietrza do regulatora cisnienia.

trwaé po zakonczeniu cyklu, przesung¢ sprezyne 2. Podnies¢ kotpak na regulatorze cisnienia.
do otworu najdalej od punktu obrotu. L ) Lo
3. Obréci¢ korek w prawo, aby zwiekszy¢ ci$nienie,
1. Podnies¢ ramie watka prowadzacego swobodnego. i w lewo, aby zmniejszy¢ ci$nienie.
aby zmniejszy¢ naprezenie sprezyny. o . .
Rysunek 2-9B. 4. Natozyc korek, aby zablokowa¢ na miejscu.
2. Wyjac¢ sprezyne z ramienia watka prowadzacego
swobodnego.
3. Przenies¢ sprezyne do nowej lokalizaciji.
4. Zwolni¢ ramie watka prowadzgcego swobodnego.
Instrukcja obstugi® MASZYNA MAX™ 29 Pierwotnie wydrukowano w jezyku angielskim



SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

CZESC 2 - USTAWIENIE | REGULACJA

REGULACJA — ODWIJAK ZASILANY ZE SKRZYNKI

CISNIENIE POWIETRZA

Regulacja ta zmniejsza nacisk watka dociskowego
na watek napedowy odwijaka.

Rysunek 2-10A. Regulatory cisnienia powietrza BPU.

1. Podigczy¢ powietrze do maszyny.

2. Podnies¢ klapke Regulatora ci$nienia na rozwijarce.

3. Obrdci¢ klapke do wybranego cisnienia. Cisnienie
jest ustawione fabrycznie na 50 psi .

4. Natozyc¢ korek, aby zablokowaé na miejscu.
PREDKOSC ZAMYKANIA WALKA ZACISKOWEGO
1. Podtagczy¢ powietrze do maszyny.

2. Podczas regulacji regulatorow przeptywu
przekrecaé przetgcznik z pozycji OTWORZ
do ZAMKNIJ, az do uzyskania zgdanej
predkosci obrotowe;j.
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EKRAN DOTYKOWY

Ekran dotykowy wyswietla wszystkie informacje
dotyczgce regulacji wraz z diagnostykg maszyny
i komunikatami o btedach.

e Przyciski recznego przesuwania na ekranie
Serwis, ktére zapewniajg zaréwno tekst, jak
i kolorowe wskazoéwki dotyczgce stanu
urzadzenia lub ruchu.

e Ekrany Pomocy pokazujg zakres
ustawien i ustawienia domysine.

o Krytyczne komunikaty o btedach majg
czerwone tto i wymagajg od operatora
recznego skorygowania problemu oraz
nacisnigcia przycisku reset.

o Komunikaty ostrzegawcze majg zétte tto i nie
wymagajg od operatora podejmowania
zadnych dziatan.

LEWY PASEK MENU

Lewy pasek menu jest zawsze wyswietlany po lewej
stronie ekranu dotykowego, gdy uruchomiony jest
program HMI.

Przycisk ekranu gtéwnego: Nacisng¢, aby wyswietli¢
Ekran gtéwny.

Przycisk predkosciomierza: Nacisng¢, aby
wyswietli¢ Ekran pulpitu.

Strzatka w dét: Nacisngé, aby wyswietli¢ Ekran
szczego6téw zadania.

Czip CPU: Nacisng¢, aby wyswietli¢ Ekran
ustawien PLC.

Koto ratunkowe: Nacisngé¢, aby wyswietli¢
Ekran pomocy.

Cycle: Nacisna¢, aby przetgczy¢é maszyne.

Stop: Nacisnaé, aby zatrzyma¢ maszyne, gdy znajduja
sie w trybie Napetniania lub Automatycznym.

Resetuj Awarie: Nacisng¢, aby zresetowac awarie.

Rysunek 3-1A. Lewy pasek menu.
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EKRAN DOTYKOWY

KOMUNIKATY AWARII KOMUNIKATY ALARMOW

Usterki sg definiowane jako stan btedu, ktory zatrzymuje ~ Komunikaty alarméw sg wyswietlane na zétto

maszyne i zapobiega wystgpieniu kolejnych cykli tak i zazwyczaj nie przerywajg cyklu pracy maszyny.

dtugo, jak diugo usterka sie utrzymuje. Usterki nalezy Alarmy majg na celu poinformowanie operatora

usungé, a nastepnie zresetowac z poziomu panelu 0 zdarzeniu lub statusie maszyny. W niektérych

operatorskiego za pomocg przycisku Zeruj. Usterki przypadkach alarmy mozna uznac¢ za drobne

sg najpierw sygnalizowane czerwonym banerem usterki i mogg wymagac od operatora interwenciji.

na dole wszystkich ekranéw. Liczba w nawiasie o i )

oznacza liczbe aktywnych usterek. Dotkqleme ba}ne_ra spowoduje wczy.tanle ekranu _
awarii. Dotkniecie banera spowoduje zatadowanie

Dotkniecie banera spowoduje wczytanie ekranu awarii.  ekranu awarii.

Dotkng¢ indywidualnej usterki, aby uzyskac bardziej , . o . _

szczegdtowy opis usterki. Petna lista alertéw znajduje sie w czesci Zarzgdzanie

usterkami i alarmami, na stronie 6-6.

Petna lista usterek znajduje sie w rozdziale
Zarzgdzanie usterkami i alarmami , na stronie 6-1.

gﬂ Bagger Settings ¢ /H Admin ;‘ Bagger Settings & ’ Admin ;‘
’ /0 !‘ ‘ Machine Options :[l' ‘ /0 ! ’ Machine Options ;{l( ‘
{ ’ Job Setup ‘ ‘ Service i T‘ Job Setup ’ Service i T‘
L= ’ Exit To Windows Eﬁ‘ ‘ Shutdown HMI * @‘ Exit To Windows - ’ Shutdown HMI * @‘

Rysunek 3-2A. Baner awarii Rysunek 3-2B. Baner ostrzezenia
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EKRAN DOTYKOWY

EKRANY POMOCY Ekran pomocy ustawien sterownika PLC jest ekranem
. i . podrzednym ekranu ustawien sterownika PLC.

Ekran pomocy dostarcza szczeg6towych informacji na  yzytkownik moze powrécié do ekranu wyzszego

temat ekranu wyswietlanego na interfejsie HMI. poziomu dotykajac przycisku ,PLC Ustawienia”.

Na dowolnym ekranie, nacisnij przycisk kota
ratunkowego na lewym pasku menu (Rysunek 3-3A),
a pojawi sie ekran Pomocy dla tego ekranu.
Rysunek 3-3B.

PLC Bag Settings .
PLC Settings
PLC Program: 7_00_00 4 Bag Length 14 Feed Speed
Display Version:  7_00_00 025  Skirt Length 1 Feed Delay General Description
The PLC Settings Scrcen displays current job settings that reside in the PLC as well as current opion bits that are on in the
Model: Max 12 035  Seal Dwell 10  Reverse Speed PLC.
Security Level:  No Security 01  HPAIr 1 Auto Dwell Minimum Security Access: High
Lifetime Count: 34147 280 Set Temp 0 Output % Button/Label Descriptions:
PLC Port: 192.168.2.219 302 Current Temp PLC

PLC Connection: PLC Program - This is the PLC program version that is currently loaded.

0 Close P-Bar Delay

Display Version - This is the current HMI program version loaded on the PC.

1 Open P-Bar Delay
Model - This is the model of the machine.

03 Obs Sensitivity Delay

Security Level - This is the current user security level of the HMI.

Lifetime Count - This is the total number of cycles by the machine since it was buil.

Options
@ Print Ty PLC Address - This is the PLC's IP Address.
rinter ag Open Assis!
@ Scal Flatteners @ Verification PLC - This is an indicator of the status of the PLC. Green means the ple is communicating and not faulted. Red means that
. Package Eject . Fillg the PLC is communicating but is faulted. Grey means that the PLC is not communicating.
ackage Ejec! iller
@ Funnel @ Exit Conveyor Bag Settings

@ Package Condensor @ Trim Seal Bag Length - The Bag Length currently set in the PLC.

Warning Warning
Rysunek 3-3A. Ekran ustawien PLC Rysunek 3-3B. Ekran ustawien pomocy PLC
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MENU GLOWNE

-

if\‘j Bagger Settings 1O Admin -
Ie} -] Machine Options Q_lr
‘t Job Setup ‘ Service ‘-T
(&= Exit To Windows g’: Shutdown HMI * @

P
-

=

Rysunek 4-1A. Ekran gtéwny

EKRAN GLOWNY

Opis ogélny
Dostep do Gtéwnego ekranu mozna uzyskaé, naciskajgc przycisk Ekran gtéwny na Lewym pasku menu.
Ekran ten umozliwia dostep do wszystkich ekranéw niedostepnych przez lewy pasek menu.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Wysoki
Opisy przyciskow/etykiet:

Ustawienia maszyny pakujacej — Spowoduje otwarcie ekranu Ustawienia maszyny, na ktérym znajdujg sie
Ustawienia maszyny, takie jak Licznik wsadu, Licznik czesci i przetacznik oddzielania przed zgrzewaniem.

We/Wy — Spowoduje to otwarcie ekranu We/Wy, na ktéorym wyswietlane bedg odczyty z wejscia i wyjscia
sterownika PLC.

Konfiguracja zadania — Otworzy sie ekran Konfiguracji zadania, ktéry umozliwia tworzenie i wczytywanie zadan.
Wyjdz do Windows — Spowoduje bezpieczne wytgczenie programu HMI i powrét do systemu Windows.

Administrator — Otworzy ekran administratora, ktéry zawiera wszystkie opcje administratora interfejsu HMI,
takie jak ustawienia komunikaciji, katalogi, ustawienia tablicy rozdzielczej, kolor tta, opcje bezpieczenstwa
oraz dziennik zdarzen.

Opcje maszyny — Spowoduje to otwarcie ekranu opcji maszyny, ktdry umozliwia konfiguracje opcji maszyny.
Serwis — Otworzy ekran Serwisu, ktory zawiera dziatania zwigzane z serwisowaniem maszyny.

Wytacz HMI - Spowoduje to bezpieczne wylgczenie komputera HMI. Bytby to wtasciwy sposob wylgczenia

panelu operatora podczas wytgczania systemu. Procedura ta spowoduje bezpieczne zamkniecie programu
HMI, a nastepnie bezpieczne zamkniecie systemu Windows.

Zresetuj do ustawien fabrycznych — Resetuje ustawienia maszyny do ustawien fabrycznych. (Dostepny
jedynie, gdy bezpieczenstwo jest wylgczone)
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T CZESC 4 - EKRANY HMI
EKRAN USTAWIEN MASZYNY PAKUJACEJ
Batch Counter ‘ ‘ Parts Counter ‘
Seperate Before Sealing ‘ ‘ Consecutive Bags ‘

Bags In Queue ‘

EBE

Warning

£l Bagger Settings

Rysunek 4-2A. Ekran ustawien maszyny pakujacej

USTAWIENIA MASZYNY PAKUJACEJ

Opis ogdiny
Ekran Ustawien maszyny pakujacej zarzgdza wszystkimi globalnymi ustawieniami/funkcjami maszyny.

Opisy przyciskéwl/etykiet:

Licznik wsadu — Pozwala wigczy¢é/wytaczy¢ Licznik wsadu na Pulpicie. Po wigczeniu, licznik wsadu bedzie
wzrasta¢ z kazdym dobrym workiem. Przycisk zerowania zresetuje licznik do zera. Operator moze na
ekranie Pulpitu ustawic cel.

Licznik czes$ci — Pozwala wigczy¢/wytaczy¢ Licznik czesci na Pulpicie. Po wigczeniu, licznik czesci bedzie
zlicza¢ czesci, ktére wpadty do otwartego worka, az do momentu osiggniecia wartosci docelowe;j.
Licznik czesci stanowi funkcje podrzedng Trybu napetniania.

Oddziel przed zgrzaniem — Ten przycisk wtgcza funkcje, ktéra odwréci wstege przed zgrzaniem worka, gdy
listwa dociskowa jest zamknieta, aby odigczy¢ worek od kolejnego.

Kolejne worki — Ten przycisk wtgcza funkcje, ktéra wymusza na maszynie pakujgcej tworzenie paska zgrzanych
workow. Operator ustawia dtugo$¢ paska na wartos¢ miedzy 2 i 10. Catkowita dtugos¢ paska nie moze
przekroczy¢ 50,0 cali.

Worki w kolejce — Ten przycisk wigcza funkcje, ktéra umozliwia uzytkownikowi stworzenie z pozycji Pulpitu kolejki
nadrukowanych workéw. Umozliwia to uzytkownikowi wyczyszczenie wczesniej wydrukowanych etykiet przed
rozpoczeciem nowego wydruku. Uzytkownik musi ustawi¢ dtugosé kolejki w zadaniu. Funkcja Start zadania
spowoduje podanie odpowiedniej liczby workéw przed otwarciem pierwszego nadrukowanego worka. Przycisk
Koniec zadania wyczysci nadrukowane worki, tak aby zaden z nich nie zostat w maszynie pakujace;.

Instrukcja obstugi® MASZYNA MAX™ 4-2 Pierwotnie wydrukowano w jezyku angielskim



v CZESC 4 - EKRANY HMI

EKRAN WEJSCIA/WYJSCIA

;\/ Main I/O \Slot 1 Outputs | Slot 2 Inputs | Slot 3 Outputs | Slot 4 Inputs | Slot 5 Outputs | Custom|
il '@ 1:0.0/00 - Datamax Ribbon Sensor 2@ 0:0.0/00 - Bagger OK (Not Faulted)
o@ r-0o0/01 @ 0:0.0/01
@ 1:0.0/02 - Pressure Bar Obstructed @ 0:00/02 - Temp Output Pulses
] 1:0.0/03 - Bag Edge Photoeye /@ 0:0.0/03 - Stepper Drive Pulse
g sl 1:0.0/04 - Pressure Bar Not Obstructed @ 0:0.0/04
@ 1:0.0/05 - Pressure Bar Opened /@ 0:0.0/05 - Stepper Drive Direction
@ 1:0.0/06 - Pressure Bar Closed @ 0:0.0/06 - Close Pressure Bar
: D. 1:0.0/07 - Seal Bar Extended D. 0:0.0/07 - Extend Seal Bar
@ 1:0.0/08 - Cycle Start @ 0:0.0/08 - Run Bagger Height Adjust
i‘"\' @ 1:0.0/09 - Unwind Dancer Up @ 0:00/09 - Lower Bagger
b4 sl 1:0.0/10 - Unwind Dancer Down /@ 0:0.0/10 - Run EZFeed Height Adjust
/@ 1:0.0/11 - Cradle Closed Prox @ 0:0.0/11 - Lower EZFeed Conveyor
] 1:0.0/12 - Main Stepper Drive OK

©@ 1:0.0/13 - Jog Film PB 1883 | 1:0.4 - Temp Control Reading
B 1:0.0/14 - E-Stop Ok III 105

@ 1:0.0/15 - Master Control On "0 s

©1@ 1:0.1/00 - Light Curtain Ok 895 | 10.7 - Modsl Selection

@ 1:0.1/01 - Condensor at Home

D. 1-0.1/02 II' 0:0.1 - Model Select/EZFeed Speed Reference
- @ 1:0.1/03 E 0:0.2
Warning

Rysunek 4-3A. Ekran wejscia/wyjscia.

EKRAN WE/WY

Opis ogdiny
Ekran We/Wy wys$wietla status wszystkich fizycznych We/Wy (wejsé i wyjs¢) w PLC.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskow/etykiet:

Ta strona jest podzielona kartami dla kazdego gniazda na PLC. Fizyczne We/Wy kazdego gniazda jest
wyswietlane na odpowiedniej karcie. HMI jest w stanie odczytywa¢ z PLC co 400 Ms, co jest znacznie

wolniejsze niz szybkos¢ skanowania PLC, dlatego niektdre odczyty moga nie by¢ wyswietlane z powodu
opo6znien HMIL.
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EKRAN KONFIGURACJI ZADANIA

|| Find l View All Jobs

Touch To Scan Barcode Ents

Warning

Job Setup

Rysunek 4-4A. Ekran konfiguracji zadania.

KONFIGURACJA ZADANIA

Opis 0gdlny
Ekran konfiguracji zadania zarzgdza wstepnie zdefiniowanymi zadaniami maszyny.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskow/etykiet:

Przycisk dtugopisu — Ten przycisk wyswietla w licie szczegoty wybranego zadania.
Przycisk plus — Stuzy do dodawania nowego zadania z ustawieniami domysinymi.
Przycisk X — Usuwa wybrane zadanie z listy.

Przycisk z dwoma fragmentami puzzli — Tworzy kopie wybranego zadania z listy.

Weczytaj zadanie — Wysyta wszystkie ustawienia zadania do PLC i wysyta do drukarki etykiete przydzielong
do zadania, gdy ta opcja jest wigczona.

Znajdz — Znajduje wszystkie zadania, ktére zaczynajg sie od tekstu wpisanego w okno wyszukiwania.
Wyswietl wszystkie zadania — WysSwietli wszystkie zadania przechowywane w maszynie.

Dotknij, zeby przeskanowac kod kreskowy — Aktywuje pole i umozliwia operatorowi przeskanowanie kodu
kreskowego. System sprawdzi¢ wszystkie zapisane zadania dla wartosci Przywotania EZ, ktére pasujg do
wartosci skanowanego kodu kreskowego. W przypadku znalezienia dopasowania, pasujgce zadanie
zostanie zatadowane.

Whpisz kod kreskowy — Umozliwia reczne wprowadzenie kodu kreskowego w celu wyszukania zadania
0 pasujgcej wartosci Przywotania EZ. Nastepnie system zataduje pasujgce zadanie.
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EKRAN SZCZEGOLOW ZADANIA

Bag Length: Seal Temp: 1 Feed Speed:
E Bag Width: 0.35 Seal Dwell

Skirt Length: HP Air Dwell:

Open P-Bar Delay: Close P-Bar Delay:

Auto Dwell

-
. Job Name: ‘ Sample Job |
0

Label ‘ | A ‘ xR |
Verification ‘ | 5 ‘ X |

Scan Barcode -

g EZ Recall ‘ H H x |
| A

Feed Delay

Reverse Speed:

e

wr
o
N
&

L
il

Obs Sensitivity Delay|

Job Setup Job Details

Rysunek 4-5A. Ekran szczeg6téw zadania.

SZCZEGOLY ZADANIA

Opis ogdiny
Ekran Szczegdly zadania wyswietla szczegdty zadania i umozliwia ich edycje.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskow/etykiet:
Nazwa zadania — Nazwa nadana zadaniu. Ta nazwa bedzie uzywana do przywofania zadania.

Etykieta — Jest to nazwa etykiety, ktéra jest przypisana do zadania i zostanie wystana do drukarki, gdy opcja
drukarki jest wigczona i zadanie jest wczytane.

Przycisk szkta powigekszajgcego etykiete — Jesli wybrana etykieta zostata utworzona za pomocg Codesoft,
przycisk ten mozna nacisng¢, aby wyswietli¢ podglad etykiety.

Weryfikacja — Obraz przypisany do zadania w celu weryfikacji zadania. Obraz ten zostanie wyswietlony
operatorowi podczas tadowania zadania.

Przycisk weryfikacji szkta powiekszajgcego — Jesli wybrano obraz weryfikacyjny, przycisk ten wyswietli podglad
wybranego obrazu.

Przywotanie EC — Wartos$¢ tego kodu kreskowego moze zosta¢ uzyta do przywotania zadania. Na ekranie
Konfiguracja zadania uzytkownik moze zeskanowac¢ kod kreskowy w celu znalezienia i zatadowania zadania.
Skanowany kod kreskowy jest dopasowywany do wartosci w tym polu Przywotania EZ, a jesli zostanie
znalezione dopasowanie, zadanie z tg wartoscig Przywotania EZ zostanie automatycznie wczytane.

Skanuj kod kreskowy — Wartos¢ Przywotania EZ mozna wprowadzi¢ automatycznie, naciskajac to pole, aby ja
aktywowac, a nastepnie skanowac kod kreskowy, ktéry ma by¢ przypisany do tego zadania.
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EKRAN SZCZEGOLOW ZADANIA — CIAG DALSZY

Dtugosc¢ worka — Odnosi sie do powierzchni uzytkowej wewnatrz worka. Mierzona jest od dna worka do
zgrzewu. Typowe ustawienie jest od 0,5 do 1,5 cala mniejsze niz catkowita dtugos¢ worka.

Dtugosc¢ ostony — Odlegto$¢ od dna worka do poczatku zgrzewu.

Czas oddziatywania zgrzewania — Czas, przez jaki podgrzana listwa zgrzewajgca bedzie sie stykac z folia.
Wysokiej jakosci zgrzewy sag osiggane dzigki odpowiednim ustawieniom czasu zgrzewania. Ustawienia te
réznig sie w zaleznosci od grubosci folii i materiatu.

Czas oddziatywania powietrza HP — Czas, przez jaki wdmuchiwanie powietrza HP pozostaje wtgczone.
Wdmuchiwanie powietrza HP jest wykorzystywane do rozpoczecia otwierania worka, a nastepnie jest
przejmowane przez Powietrze LP w celu przytrzymania worka w pozycji otwartej podczas zatadunku.

Temperatura zgrzewania — Ustawiona temperatura belki zgrzewajacej podczas zgrzewania w worku.
Uwagi — S3 to komentarze, ktére mozna wykorzysta¢, aby uzyskac wiecej informacji na temat zadania.

Opdznienie podajnika — Reguluje opdznienie (w sekundach), ktére wystepuje, zanim wstega przesunie sie
do przodu, aby zaprezentowac nastepny worek.

Predkos¢ podajnika — Reguluje predkosé¢ przesuwu wstegi do przodu w calach na sekunde.

Opodznienie zamkniecia Listwy-P — Reguluje opdznienie (w sekundach), ktére pojawia sie przed zamknieciem
listwy dociskowej.

Opodznienie otwarcia Listwy-P — Reguluje opdznienie (w sekundach), ktére pojawia sie przed otwarciem
listwy dociskowe.

Opodznienie wykrywania przeszkody — Reguluje opoznienie (w sekundach) zegara sterujgcego, ktéry rozpoczyna
sie po zamknieciu listwy dociskowej. Jest to ustawienie fabryczne i powinno by¢ regulowane wytgcznie przez
wykwalifikowanego technika serwisowego.

Predkos¢ wsteczna — Reguluje predkosé przesuwu wstegi do tytu w calach na sekunde.

Automatyczny czas oddziatywania — Czas w sekundach, w ktérym maszyna pakujgca bedzie sie zatrzymywac
pomiedzy cyklami, gdy jest w Trybie automatycznym i w WYLACZONYM Trybie napetniania. To opdznienie
czasowe jest zazwyczaj przydzielane, aby umozliwi¢ operatorowi reczny zatadunek produktu do worka, tj.
ustawienie w samodzielnym miejscu.

Limit czasu powietrza LP — Niskocisnieniowe powietrze lub powietrze LP jest uzywane do utrzymywania worka
w stanie otwartym lub napetnionym po pierwszym otwarciu przez Wysokocisnieniowe Powietrze (Powietrze HP).
Limit czasu powietrza LP dziata w nastepujacy sposob:

1. Ustawienie limitu czasu powietrza zawiera sie miedzy 0,1-999,8 sekund: Powietrze LP wylgcza sie po
wygashieciu tego czasu.

2. Limit czasu powietrza jest ustawiony na 999,9 sekund: Powietrze LP nie WYLACZY sie.

3. Limit czasu powietrza jest ustawiony na 0,0: Powietrze LP nigdy nie WLACZY sie.
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EKRAN ADMINISTRATORA
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Rysunek 4-7A. Ekran administratora.

EKRAN ADMINISTRATORA

Opis ogélny

Ekran administratora to zbior funkcji administracyjnych stuzgcych do konfigurowania HMI i monitorowania pracy
maszyny pakujgcej.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Brak bezpieczenstwa

Opisy przyciskow/etykiet:

Konfiguracja fabryczna — Ekran ten jest uzywany przez fabryke do konfigurowania zakupionych opc;ji.

Kolor tta — Spowoduje to zmiane koloru tta interfejsu HMI.

Komunikacja — Otworzy ekran Komunikacji stuzgcy do konfigurowania ustawienr komunikaciji IP dla sterownika
PLC i Drukarki.

Bezpieczenstwo — Otworzy ekran Bezpieczenstwa, uzywany do ustawiania haset poziomoéw bezpieczehstwa.

Kopiuj diagnostyke do USB — Spowoduje skopiowanie dziennika zdarzen oraz pliku xml z ustawieniami maszyny
do folderu ,Diagnostyka” na podtgczonym dysku USB. W ten sposéb mozna wyeksportowaé informacije
diagnostyczne z urzadzenia.

Konfiguracja pulpitu — Otworzy ekran Konfiguracji Pulpitu, ktéry stuzy do konfigurowania pulpitu.

Katalogi — Otworzy ekran Katalogéw, aby skonfigurowac lokalizacje plikéw i ustawienia potgczenia
bazodanowych.

Jezyk — Otworzy ekran Jezyk, aby ustawi¢ Jezyk uzywany w HMI.

Dziennik zdarzen — Otworzy ekran Dziennika zdarzen, w ktorym uzytkownicy mogg wyswietla¢ zdarzenia
systemowe.

Aktualizuj HMI z USB — Wyszuka podtgczony dysk USB z katalogiem o nazwie ,Max” i je$li go znajdzie, skopiuje
calg zawarto$¢ katalogu do katalogu ,Max” znajdujgcego sie w C:/Programs Files. Jest to czesta metoda
przeprowadzania aktualizacji oprogramowania HMI.
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EKRAN KOMUNIKACJI
':;/qj Printer IP Address: (192 [ 168 [ 30 |20 |
PLC IP Address: (192 [ 168 [ 10 |[20 ‘
£

Warning

Rysunek 4-8A. Ekran komunikacji

EKRAN KOMUNIKACJI

Opis ogéiny

Ekran komunikacji wyswietla ustawienia adresu IP wymagane do prawidtowej komunikacji HMI z réznymi
urzgdzeniami.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Wysoki

Opisy przyciskow/etykiet:

Adres IP drukarki — Jest to adres IP aktualnie przydzielony Drukarce

Adres IP sterownika PLC — Adres IP aktualnie przydzielony do sterownika PLC
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EKRAN BEZPIECZENSTWA

Medium Security Password:  [seee | [show Password |

Security Off Password: |uoo | [Shnw Password |

Warning

Security

Rysunek 4-9A. Ekran bezpieczenstwa

EKRAN BEZPIECZENSTWA

Opis ogdiny

Ekran bezpieczenstwa umozliwia administratorowie ustawi¢ wtasne hasta dla kazdego poziomu bezpieczenstwa.
Te hasta sg wprowadzane, gdy uzytkownik kliknie w ikone ktédki w prawym dolnym rogu ekranu.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni

Opisy przyciskéw/etykiet:

Hasfo do bezpieczenstwa sredniego — Ustawi hasto dla bezpieczenstwa poziomu sredniego. Hasto musi
zawierac od 1 do 5 cyfr. Wyswietlone zostanie aktualne hasto.

Wytacz hasto bezpieczenstwa — Ta opcja WYLACZY hasto bezpieczenstwa. To hasto zapewnia dostep do
wszystkich ekranéw HMI. Hasto musi zawiera¢ od 1 do 5 cyfr. Wyswietlone zostanie aktualne hasto.

Poziomy haset sg okre$lane w nastepujgcy sposob:
Wysokie — Uzytkownik ma dostep do ekranéw Pulpitu, Ustawien PLC, Pobierania zadania, Gtéwnego i Komunikacji

Srednie — Uzytkownik ma wszystkie uprawnienia o wysokim poziomie bezpieczenstwa oraz dostep do
wszystkich ekrandéw za wyjatkiem Serwisu, Jezyka i We/Wy.

Brak bezpieczenstwa — Uzytkownik ma dostep do wszystkich ekranéw i funkcji za wyjgtkiem ekranu
Konfiguracja fabryczna, do ktérego dostep ma wytgcznie fabryka.
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EKRAN KONFIGURACJI PULPITU
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Rysunek 4-10A. Ekran konfiguracji pulpitu.

Konfiguracja pulpitu

Opis ogéiny
Ekran konfiguracji pulpitu wyswietla liste dostepnych opcji/funkciji, ktére bedg wyswietlone na Pulpicie.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskowl/etykiet:

Pozycja zaznaczona na licie wskazuje, ze opcja/funkcja jest wyswietlona i moze by¢ sterowana na Ekranie pulpitu.
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EKRAN PULPITU
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Rysunek 4-11A. Ekran konfiguracji pulpitu.

EKRAN PULPITU

Opis 0gdiny

Pulpit to konfigurowalny ekran, ktéry mozna skonfigurowac w taki sposob, aby wyswietlat najczesciej uzywane
interfejsy operatora. Z tego ekranu mozna wigczac i wytgczaé opcje, mozna réwniez ustawié tu wiele
indywidualnych ruchéw maszyny, aby utatwi¢ obstuge. Wbudowany jest réwniez licznik wsadu, ktory jest
dostepny w dolnej czesci ekranu. Pulpit zaprojektowano tak, aby byt ekranem gtéwnym, ktérego operator
uzywa podczas pracy z maszyna.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Wysoki

Opisy przyciskow/etykiet:

Tryb automatyczny — Umieszcza maszyne pakujgca w tryb cykli automatycznych

Tryb napetniania — Umieszcza maszyne pakujgcg w Tryb napetniania.

HMI drukarki — Ten przycisk umozliwi operatorowi wyswietlenie HMI (Interfejs cziowiek-maszyna) drukarki
Licznik cze$ci — Licznik czesci mozna wtgczy¢ na ekranie Ustawien maszyny pakujace;j.

Licznik wsadu — Licznik wsadu mozna wigczy¢ na ekranie Ustawien maszyny pakujace;.

Ostatnie wczytane zadanie — Nazwa ostatniego zadania, ktére zostato prawidtowo wczytane

Czas ostatniego cyklu systemowego — Czas trwania, podany w sekundach, poprzedniego udanego cyklu
maszyny. Uwaga: Obejmuje to czas zwolnienia po napetnieniu

Obliczona liczba cykli na minute — Liczba cykli na minute obliczona poprzez podzielenie 60 przez czas
ostatniego cyklu systemu.

Czas przetwarzania napetniania — Wys$wietla zmierzong ilo$¢ czasu od momentu, gdy maszyna pakujgca wtgczy
wyjscie ,Gotowy do napetniania”, do momentu gdy otrzyma sygnat wejscia ,Wyzwolenie napetniania” z maszyny
automatycznego napetniania.
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EKRAN KATALOGOW
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Rysunek 4-12A. Ekran konfiguracji katalogow.

EKRAN KATALOGOW

Opis ogéiny
Ekran katalogow wyswietla lokalizacje okreslonych plikéw wymaganych przez HMI.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Brak bezpieczenstwa

Opisy przyciskowl/etykiet:

Katalog etykiet — Lokalizacja na HMI, w ktorej formaty etykiet sg przechowywane dla zadan

Katalog obrazéw — Lokalizacja na HMI, w ktoérej formaty obrazéw sg przechowywane dla Weryfikacji zadan

Typ DB — Ustawia typ sterownika bazy danych uzywany do przechowywania zapisanych zadan. (Nie wolno
zmieniac¢ tej opcji, chyba ze dane zadania sg przechowywane w innej bazie danych niz dostarczona.)

Cigg potgczenia DB — Stanowi cigg taczacy, uzywany do podtaczania bazy danych zadan. (Nie wolno
zmienia¢, chyba ze baza danych zadan jest przenoszona do innej lokalizacji.)
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EKRAN DZIENNIKA ZDARZEN

Type Date Description o
0 2:42:38 PM Infeed Type Changed From 0 To 1
o 2:42:34 PM Funnel Type Changed From 0 To 3
a 2:41:30 PM Parts Counter Changed From False To True
& 2:40:31 PM Waiting For Filler
0 2:40:29 PM HMI Program Loaded 3
o 2:38:57 PM HMI Program Exited
& 2:38:16 PM Waiting For Filler
0 2:38:14 PM HMI Program Loaded
0 10:22:58 AM HMI Program Exited
& 10:21:53 AM Waiting For Filler
0 10:21:51 AM HMI Program Loaded
0 9:14:17 AM Security Level Changed From 0 To 2
o 9:14:06 AM Security Level Changed From 2 To 0
Fa S
=
||
Warning

Event Log

Rysunek 4-13A. Ekran konfiguracji dziennika zdarzen.

DZIENNIK ZDARZEN

Opis ogélny
Na ekranie Dziennika zdarzen wyswietlana jest lista zdarzen, ktore wystapity na maszynie w biezgcym dniu.
Dotyczy to awarii, ostrzezen i zdarzeh zainicjowanych przez uzytkownika.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskowl/etykiet:

Dziennik zdarzen wyswietla wskaznik, znacznik czasu i krétki opis zdarzenia. Czerwony wskaznik oznacza,
ze doszto do awarii, z6ity oznacza ostrzezenie, a niebieski ogélne zdarzenie. Dotgczono pole wyszukiwania,
ktérego mozna uzy¢ do wyszukiwania okreslonych zdarzen zgodnie z ich opisem.
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EKRAN OPCJI MASZYNY
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Warning
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Rysunek 4-14A. Ekran opcji maszyny.

OPCJE MASZYNY

Opis ogdiny

Ekran opcji maszyny wyswietla opcje, ktére mozna zainstalowaé i wybiera¢ na maszynie pakujgcej. (Nie wszystkie
opcje sa dostepne na kazdej maszynie. Zalezy to od zakupionego modelu.) Przyciski aktualnie wybranych opciji
sg podswietlone.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni

Opisy przyciskowl/etykiet:

Drukarka — Otwiera ekran konfiguracji Drukarki.

Wyréwnywacze zgrzewu — Otwiera ekran konfiguracji Wyréwnywaczy zgrzewu. Wyréwnywacze zgrzewu stuzg
do tworzenia estetycznego zgrzewu.

Wysuwanie opakowan — Otwiera ekran konfiguracji Wysuwania opakowan. Ta opcja stuzy do podtrzymania
worka podczas zatadunku, a nastepnie zrzuceniu gotowego opakowania z maszyny pakujgce;.

Lejek — Otwiera ekran konfiguracji Lejka. Ta opcja jest uzywana w maszynach pakujgcych wyposazonych
w lejek do zatadunku produktu.

Napetniacz — Otwiera ekran konfiguracji Napetniacza.

Weryfikacja — Otwiera ekran konfiguracji Weryfikacji. Opcja ta automatycznie weryfikuje zaprogramowany kod
kreskowy wydrukowany na worku.
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EKRAN OPCJI MASZYNY - CIAG DALSZY
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Warning

Mach Options

Rysunek 4-15A. Ekran opcji maszyny.
Asystent otwierania worka — Otworzy ekran konfiguracji Asystenta otwierania worka. Asystent otwierania worka
obejmuje powietrze pod wysokim/niskim cisnieniem, czujnik otwartego worka i pomoc podci$nieniowa.

Przyciecie zgrzewu — Otwiera ekran konfiguracji Przyciecia zgrzewu. Ta opcja stuzy do rbwnoczesnego
zgrzewania i przycinania nadmiaru materiatu worka.

Palce otwierania worka — Otworzy ekran palcéw Otwierania worka. Ta opcja znajduje sie¢ w modelu Max 20
0 przejsciu szerokosci 10”, wyposazonym w listwe zgrzewajgcg z otworem podcisnienia.

Odwijak VFD — Otworzy ekran konfiguracji Odwijaka VFD.
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EKRAN OPCJI MASZYNY - CIAG DALSZY

Printer ‘

‘ HMI ‘ Print Mid Cycle Cancel Print

Warning

Mach Options Printer

Rysunek 4-16A. Ekran drukarki.

EKRAN DRUKARKI

Opis ogélny
Na maszynie pakujgcej mozna zainstalowac cztery rodzaje drukarek: Przerywang lub Ciggtg drukarke Videojet
oraz Drukarke Stand Behind Datamax klasy A4” lub 8”.

Opisy przyciskowl/etykiet:
Drukarka — Wtaczy/Wytaczy opcje Drukarki.
HMI — Otworzy panel sterowania drukarki dla drukarki Videojet. (Niedostepny na drukarkach Datamax)

Drukuj w srodku cyklu — Ta opcja jest niedostepna dla drukarek ciggtych firmy Videojet. W tym trybie cykl
drukowania zachodzi po wycofaniu ramienia i zatrzymaniu go na uchu krawedzi worka. Gdy cykl drukarki
dobiegnie konca, worek przejdzie w pozycje zatadunku.

Anuluj wydruk — Ten przycisk umozliwia anulowanie drukowania. Funkcja pojawia sie po wtgczeniu
opcji drukarki, gdy maszyna pakujgca jest w trakcie cyklu, ale do drukarki nie zostato zatadowane
zadne polecenie druku. Na wyswietlaczu pojawi sie zotty alarm ,Oczekiwanie na drukarke”.
Nacisniecie tego przycisku anuluje zgdanie wydruku i umozliwia zakonczenie cyklu workowania.
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

EKRAN OPCJI MASZYNY - CIAG DALSZY
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Rysunek 4-17A. Ekran wyréwnywaczy zgrzewu.

EKRAN WYROWNYWACZY ZGRZEWU

Opis ogélny
Wyroéwnywacze zgrzewu zostaty zaprojektowane do wyrownywania otworéw worka przed zgrzewaniem.
Prowadzi to do usuniecia zmarszczek z folii w obszarze zgrzewania i tworzy estetyczny zgrzew.

Opisy przyciskow/etykiet:
Wyréwnywacze zgrzewu — Wigcza/Wytgcza opcje Wyréwnywaczy zgrzewu.

Opoznienie wysuwania wyréwnywacza — llo$¢ czasu, podana w sekundach, w ktérym ruch palcow wyréwnywacza
jest przedtuzony po zakonczeniu pracy licznika powietrza HP.

Opdznienie obrotu palcéw — llo$¢ czasu, podana w sekundach, w ktérym palce obracajg sie po zakonczeniu
wysuwania.

Reczny zatadunek — Ta funkcja zmienia kolejnos¢ pracy wyrownywaczy zgrzewu. Gdy funkcja Reczny zatadunek
jest aktywna, wyréwnywacze zgrzewu nie sg wprowadzane do worka do momentu, gdy produkt jest zatadowany

i uruchomiony jest cykl. Gdy Reczny zatadunek jest nieaktywny, wyréwnywacze zgrzewu zostang wprowadzone
do worka bezposrednio po jego otwarciu.
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Rysunek 4-18A. Ekran wysuwania opakowan.

EKRAN WYSUWANIA OPAKOWAN

Opis ogélny

Opcja wysuwania opakowan pomaga usung¢ zgrzany worek z obszaru zatadunku. Istnieje kilka wersiji tej opciji.
Wysuwana ptyta nosna, Wysuwana pétka zatadunkowa, Pétka zatadunkowa wysuwana na bok i Dwuosiowy
wysuwanie opakowania.

Opisy przyciskéwl/etykiet:
Wysuwanie opakowania — Wtaczy/wytaczy opcje Wysuwania opakowania.

Czas oddziatywania chowania ptyty no$nej — Czas, po ktérym Plyta nosna jest chowana.
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Rysunek 4-19A. Ekran lejka.

EKRAN LEJKA

Opis ogéiny
Ekran opcji lejka wyswietla dostepne ustawienia Lejka.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskowl/etykiet:
Lejek — Whaczy/wylgczy opcje Lejka.

Czas oddziatywania powietrza w lejku akumulacyjnym — Czas, w sekundach, w ktérym lejek akumulujgcy
powietrze bedzie aktywny, poczgwszy od momentu otwarcia drzwi leja.

Czas zrzutu lejka akumulacyjnego — Czas potrzebny, w sekundach, od momentu zamkniecia lejka
akumulacyjnego, aby produkt mégt opuscié listwe dociskows.

Opodznienie otwarcia lejka — Czas, w sekundach, opdznienia otwarcia lejka wlotowego przed otwarciem.
Opodznienie to rozpoczyna sie po zakonczeniu Czasu oddziatywania powietrza HP.
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Rysunek 4-20A. Ekran napetniacza.

EKRAN NAPELNIACZA

Opis ogéiny
Ekran opcji napetniacza wyswietla dostepne ustawienia napetniacza.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskowl/etykiet:
Napetniacz — Wigczy/wytaczy opcje napetniacza.

Czas spadku napetniacza — Ustawienie to okresla ilos¢ Czasu od momentu uzycia Wyzwalacza napetniacza
do uruchomienia cyklu maszyny. Nalezy go ustawi¢ na tyle dlugo, aby umozliwi¢ produktowi spadek ponizej
Cisnienia, gdy rozpoczeciem cyklu zgrzewania.

Czas oddziatywania indeksu przeno$nika podajnika EZ — Czas, w ktorym podajnik EZ jest zatrzymany miedzy
cyklami indeksowania.

Liczenie cze$ci — Uzywane podczas liczenia czesci w Trybie napetniania.
Tryb indeksowania podajnika EZ — Przenos$nik uruchamia rozpoczecie/zatrzymanie w sposob cykliczny.

Tryb ciggly podajnika EZ — Przenosnik dziata w sposob ciggty.

Instrukcja obstugi® MASZYNA MAX™ 4-20 Pierwotnie wydrukowano w jezyku angielskim



v CZESC 4 - EKRANY HMI

EKRAN OPCJI MASZYNY - CIAG DALSZY

-

: o .

) Verification

Bad Read Fault Count ‘ 5
Consecutive Bad Read Count ‘ (4]

{ Consecutive Good Read Count ‘ ‘0

| 2

- Start Scanning Offset 4.5

£

]| Good Read. b Scanning Distance 1.5
Bad/NoRead: .

Scan Barcode At Offset

Warning

Rysunek 4-21A. Ekran weryfikacji.

EKRAN WERYFIKACJI

Opis ogdiny
Ekran opcji weryfikacji wyswietla dostepne ustawienia Weryfikaciji.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskow/etykiet:
Weryfikacja — Wtgcza/\Wylgcza opcje weryfikaciji.

Licznik awarii wadliwych odczytéw — To ustawienie okresla, ile nastepujacych po sobie wadliwych odczytow
potrzeba, aby maszyna wykazata awarie.

Licznik kolejnych wadliwych odczytow — Wyswietlenie numeryczne liczby Kolejnych wadliwych prob odczytu,
ktore miaty miejsce.

Licznik kolejnych prawidfowych odczytéw — Wyswietlenie numeryczne liczby Kolejnych prawidtowych préb
odczytu, ktére miaty miejsce.

Przesuniecie rozpoczecia skanu — Ustawienie numeryczne rozpoczecia skanowania kodu kreskowego w pewnej
odlegtosci od poczatku wstegi do drukowania lub podania dale;j.

Odlegtos¢ skanowania — Ustawienie numeryczne, ktore okresla w celach odlegtos¢é skanowania lub dtugos$c.
Te wartos¢ dodaje sie do Przesuniecia skanu, okresla ona, kiedy skaner sie zatrzymuije.

Skanuj kod kreskowy w przesunieciu — Ten przycisk wigcza funkcje Przesuniecia skanu.

Skanuj kod kreskowy — Jest to przycisk testowy, ktéry umozliwia uzytkownikowi skanowanie kodu kreskowego,
gdy maszyna pakujgca nie obraca sie.

Wskaznik dobrych odczytéow — Zapali sie, gdy dojdzie do dobrego odczytu. Pozostaje wigczony do kolejnego skanu

Wskaznik odczytéw nieprawidtowych/braku — Zapali sie, gdy dojdzie do nieprawidtowego odczytu lub zabraknie
go. Pozostaje wtgczony do kolejnego skanu.
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Rysunek 4-22A. Ekran asystenta otwierania worka.

ASYSTENT OTWIERANIA WORKA

Opis ogéiny
Ekran Opcji asysty otwierania worka wyswietla dostepne ustawienia otwartego worka.

Asystent otwartego worka — Wtacza asystenta otwartego worka. Gdy opcja jest wylgczona, powietrze pod
wysokim/niskim cisnieniem otwiera worek.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni

Opisy przyciskéw/etykiet:

Asystent otwartego worka — Otworzy ekran konfiguracji Asystenta otwartego worka.
Limit czasu powietrza pod niskim ci$nieniem — [Wprowadzi¢ tekst]

Czas oddziatywania powietrza pod wysokim ci$nieniem — [Wprowadzi¢ tekst]

Czas oddziatywania podcisnienia — [Wprowadzi¢ tekst]

Limit czasu podcisnienia — [Wprowadzi¢ tekst]

Licznik ponowien proby otwarcia worka — Ustawienie regulowane (0-9), ktére okresla, ile razy drzwi lejka obrocg
sie podczas préby otwarcia worka. Po osiggnieciu koncowej liczby workdw, maszyna pakujgca sprobuje podaé
nowy worek, gdy Licznik podajnika nowych workow jest wiekszy niz 0. Gdy ustawienie Licznik podajnika nowych
workéw wynosi 0, to maszyna pakujgca ulegnie awarii w momencie, gdy Licznik ponowien proby otwarcia worka
osiggnie liczbe odciecia.

Licznik podajnika nowych workéw — Regulowane ustawienie (0-9), ktdre okresla, ile workow bedzie podawanych
podczas cyklu Odzyskiwania maszyny pakujgcej. Gdy licznik ten i Licznik ponowien otwarcia worka dotrg do
granicy, to maszyna pakujgca wywota awarie o nazwie ,Nieudane otwarcie worka”. X * Y = Suma odrzuconych
workow, przy czym X = kolejka drukowania Y = Licznik podajnika nowych workow

Asystent podcisnienia LPA — Ta opcja wykorzystuje powietrze pod niskim cisnieniem, aby napompowac worek
po otwarciu. Gdy jest wtgczony, LPA wigcza sie, gdy podcisnienie jest wylgczane. Gdy jest wytgczony, LPA
wigcza sie na koniec cyklu maszyny pakujgcej. Gdy zadne LPA nie jest potrzebne, ustawi¢ zakornczenie
czasu LPA na 0.

Asystent otwierania worka powietrzem LP — LPA pomoze HPA otworzy¢ worek.
Weczesniejsze powietrze LP — Ta funkcja wtgcza LPA na poczatku podajnika worka zamiast na koncu podajnika.
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Rysunek 4-23A. Ekran przyciecia zgrzewu.

EKRAN PRZYCIECIA ZGRZEWU

Opis ogdiny

Ta opcja wykorzystuje N6z do przycinania zgrzewu, przytwierdzony do listwy zgrzewajgcej. Usuwa w ten sposdb
nadmiar materiatu ze zgrzanego worka. Opcja obejmuje noze powietrzne, aby wydmucha¢ przyciety materiat do
worka na odpady.

Opisy przyciskéwl/etykiet:

Przytnij zgrzew — Wtgcza/Wytgcza opcje Przyciecia zgrzewu.

Czas oddziatywania powietrza Srodkowego — Regulowane od 0,0 do 3,0 sekund. (Wystepuje jedynie w
Maszynach pakujgcych MAX Plus®).

Opodznienie powietrza bocznego — Regulowane od 0,0 do 1,0 sekund.

Czas oddziatywania powietrza bocznego — Regulowane od 0,0 do 3,0 sekund.

Mozliwe, ze wymagane bedzie Opéznienie podajnika. Te opcje mozna dodaé z Ekranu ustawien zadania. W takim
przypadku Czas oddziatywania podajnika nalezy nastawi¢ na wartos¢ wiekszg lub rowng potgczonemu Czasowi
oddziatywania bocznego. Zapewnia to, Ze resztki nie znajdujg sie w miejscu wychodzenia podajnika przed
napetnieniem kolejnego worka.
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Rysunek 4-24A. Palce otwierajace worek

EKRAN PALCOW OTWIERAJACYCH WOREK

Opis ogélny

Opcja ta sktada sie z dwdch mechanicznych palcoéw obstugiwanych przez obrotowe sitowniki powietrza. Palce
montowane sg na zewnatrz lejka. Palce obracajg sie do worka, gdy cisnieniomierz zaczyna otwieraé worek.
Gdy palce sg do dotu, przypinajg worek do listwy zgrzewajgcej i trzymajg w celu otwarcia lub uformowania
worka na kwadrat o wymiarach 10" x 10".

Opisy przyciskowl/etykiet:

Opdznienie opuszczenia palcow — Opdznienie opuszczenia palcow opdzni obrét palcow. Zaleca sie, aby ta
funkcja byta ustawiona na minimum. Rozpocza¢ od 0 i dodawac czas wytgcznie, gdy jest to niezbedne.
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Rysunek 4-25A. Ekran odwijaka VFD

EKRAN ODWIJAKA VFD

Opis ogéiny
Ekran opcji odwijaka VFD stuzy do konfiguracji pozycji zwrotnych watka prowadzgcego swobodnego.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Sredni
Opisy przyciskowl/etykiet:

Odwijak VFD — Ten przycisk jest automatycznie wigczany przez PLC i nie mozna go wytgczy¢, gdy Odwijak
VFD jest uruchomiona w Konfiguracji Fabrycznej

Liczniki biezgcego watka prowadzgcego swobodnego — Jest to odczyt liczbowy surowy analogowych zliczen
z czujnika pozycji watka prowadzgcego swobodnego.

Pozycja niskiego watka prowadzgcego swobodnego — Jest to warto$¢ liczbowa, ktéra zostata przechwycona
po nacisnieciu przycisku Ustaw niskg pozycje.

Pozycja gérnego granicznego watka prowadzgcego swobodnego — Jest to warto$¢ liczbowa, ktéra zostata
przechwycona po nacisnieciu przycisku Ustaw gérng granice.

Ustaw pozycje dolng watka prowadzgcego swobodnego — Nacisniecie tego przycisku w trybie Konfiguraciji
przechwyci i zacznie magazynowanie Pozycji dolnej.

Ustaw pozycje wysokg watka prowadzgcego swobodnego — Nacisniecie tego przycisku w trybie Konfiguraciji
przechwyci i zacznie magazynowanie pozycji operacyjnej gornej.

Konfiguruj Pozycje watka prowadzgcego swobodnego — Nacisng¢ i przytrzymacé ten przycisk na 3 sekundy,
aby uruchomi¢ Tryb konfiguracji watka prowadzgcego swobodnego.
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Rysunek 4-26A. Ekran serwisowy.
EKRAN SERWISOWY

Opis ogdiny

Ekran serwisowy zapewnia sterowanie reczne nad gtéwnymi podzespotami maszyny. Uzy¢ tego ekranu podczas
rozwigzywania probleméw z maszyna.

Minimalny dostep bezpieczenstwa: Brak bezpieczenstwa
Opisy przyciskéwl/etykiet:
Gléwny

Wysun listwe zgrzewajgcg — Wysuwa listwe zgrzewajaca. Przycisk wyswietla napis Listwa zgrzewajgca
wysunieta po utworzeniu czujnika wysunietej listwy zgrzewajgce;j.

Schowayj listwe zgrzewajgcg — Schowa listwe zgrzewajgcg. Przycisk wyswietla napis Listwa zgrzewajgca
schowana po utworzeniu czujnika schowanej listwy zgrzewajace;.

Przetgcz listwe zgrzewajgcg — Wysunie to Listwe zgrzewajgca, nastepnie jg chowajac.

Zamknij listwe dociskowg — Zamyka listwe dociskowa. Przycisk wyswietli komunikat Listwa dociskowa
zamknieta po utworzeniu Czujnika zamknietej listwy dociskowe;.

Otworz listwe dociskowg — Otwiera listwe dociskowg. Przycisk wyswietli komunikat Listwa dociskowa otwarta
po utworzeniu Czujnika otwartej listwy dociskowe;j.

Przesurn wstege do przodu — Przesuwa wstege do przodu.
Przesun wstege do tytu — Cofnie wstege do gory.

Programuj fotokomorke worka — Folia nie powinna znajdowacé sie miedzy fotokomorka i reflektorem. Nacisniecie
tego przycisku programuje fotokomorke. Przycisk wyswietli napis Programuj fotokomérke worka na 3 sekundy.

GNIAZDO 1
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Rysunek 2-27A. Ekran serwisowy — Gniazdo 1.

Wysun wyréwnywacze — Wysuwa wyroéwnywacze zgrzewu. Przycisk wyswietla napis Wyréwnywacze zgrzewu
wysunigte po utworzeniu czujnika wysunigetych wyréwnywaczy zgrzewu.

Schowaj wyréwnywacze — Chowa wyréwnywacze zgrzewu. Przycisk wyswietla napis Wyréwnywacze zgrzewu
schowane po utworzeniu czujnika schowanych wyréwnywaczy zgrzewu.

Obré¢ wyréwnywacze do gory — Obraca wyréwnywacze zgrzewu do gory. Przycisk wyswietla napis
Wyréwnywacze zgrzewu obrécone do géry po utworzeniu czujnika wyrownywaczy zgrzewu do gory.

Obré¢ wyréwnywacze do dofu — Obraca wyrownywacze zgrzewu do dotu. Przycisk wyswietla napis
Wyréwnywacze zgrzewu obrécone do dofu po utworzeniu czujnika wyréwnywaczy zgrzewu do dotu.

Uruchom przenos$nik wychodzenia — Uruchomi indeksowanie w przenosniku wyjscia.
Zatrzymaj przeno$nik wychodzenia — Zatrzyma indeksowanie w przenosniku wyjscia.

Obréc¢ ptyte nosng — Schowa, a nastepnie wysunie ptyte nosna.

GNIAZDO 3
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Rysunek 2-8A. Ekran serwisowy — Gniazdo 3.

Otwoérz lejek — Otwiera drzwi lejka. Przycisk wyswietli komunikat Lejek otwarty po utworzeniu Czujnika
otwartego lejka.

Zamknij lejek — Zamyka drzwi lejka. Przycisk wyswietli komunikat Lejek zamkniety po utworzeniu Czujnika
zamknietego lejka.

Otworz lejek akum. — Otwiera drzwi lejka akumulujacego. Przycisk wyswietli komunikat Lejek akum. otwarty
po utworzeniu Czujnika otwartego lejka akumulujgcego.

Zamknij lejek akum. — Zamyka drzwi lejka akumulujgcego. Przycisk wyswietli komunikat Lejek akum. zamkniety
po utworzeniu Czujnika zamknietego lejka akumulujgcego.

Podnie$ lejek — Podnosi lejek stozkowy. Przycisk wyswietla Lejek podniesiony po utworzeniu czujnika
podniesionego lejka stozkowego.

Obniz lejek — Obniza lejek stozkowy. Przycisk wyswietla Lejek obnizony po utworzeniu czujnika obnizonego
lejka stozkowego.

GNIAZDO 5
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Rysunek 2-9A. Ekran serwisowy — Gniazdo 5.

Witgcz podcisnienie — Wigcza podcisnienie. Przycisk wyswietli napis Podcisnienie wtgczone, gdy podcisnienie
jest wigczone.

Wytacz podcisnienie — Wylgcza podcisnienie. Przycisk wyswietli napis Podci$nienie wytgczone, gdy
podcisnienie jest wytgczone.

Wysun podci$nienie — Wysuwa zbiornik podci$nienia na podci$nieniu znajdujgcym sie w zbiorniku. Przycisk
wyswietla napis Podci$nienie wysunigte po utworzeniu czujnika wysunietego zbiornika podcisnienia.

Schowaj podci$nienie — Chowa zbiornik podcisnienia na podci$nieniu znajdujgcym sie w zbiorniku. Przycisk
wyswietla napis Podci$nienie schowane po utworzeniu czujnika schowanego zbiornika podcisnienia.

Wigcz srodkowe powietrze przycinajgce — Wigcza srodkowe powietrze przycinajgce zgrzew. Przycisk wyswietli
napis Srodkowe powietrze przycinajgce wigczone, gdy srodkowe powietrze przycinajgce jest wigczone.

Wytgcz srodkowe powietrze przycinajgce — \Wytgcza srodkowe powietrze przycinajgce zgrzew. Przycisk
wyswietli napis Srodkowe powietrze przycinajgce wytgczone, gdy srodkowe powietrze przycinajgce jest
wylgczone.

Witgcz boczne powietrze przycinajgce — Wigcza boczne powietrze przycinajgce zgrzew. Przycisk wyswietli napis
Boczne powietrze przycinajgce wigczone, gdy boczne powietrze przycinajgce jest witgczone.

Wytacz boczne powietrze przycinajgce — Wytgcza boczne powietrze przycinajgce zgrzew. Przycisk wyswietli
napis Boczne powietrze przycinajgce wytagczone, gdy boczne powietrze przycinajgce jest wytgczone.

Podnie$ przenosnik podajnika EZ — Podniesie przytwierdzony przenosnik podajnika EZ wraz z kolumna.

Obniz przeno$nik podajnika EZ — Obnizy przytwierdzony przenosnik podajnika EZ wraz z kolumna.
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OBSLUGA

Przed uruchomieniem maszyny przeczyta¢ a nastepnie
przestrzegaé¢ wszystkich informaciji zawartych

w rozdziale Wazne Informacje dotyczgce
bezpieczenstwa, strona 1-2 i Sterowanie, strona 3-1.

1. Upewnic¢ sig, ze maszyna jest podtgczona do
odpowiednio uziemionego gniazda i do czystego
suchego powietrza o regulowanej wydajnosci
80 psi. Zob. Requlacja requlatora cisnienia
powietrza, strona 2-1.

2. Zwolni¢ przycisk zatrzymania awaryjnego.
Rysunek 5-1A.

3. Wiaczy¢ wylgcznik zasilania modutu wejscia
zasilania. Rysunek 5-1B. W modelach CE,
PEM znajduje sie na transformatorze blokowym,
Zob. Zatgcznik B.

4. Nacisngc zielony przycisk zasilania. Rysunek 5-1A.

UWAGA: Maszyna znajduje sie w stanie awarii do
momentu osiggniecia nastawionej temperatury.

1. Zatadowac folie jak pokazano na diagramie
gwintowania wsteg na maszynie. Zob.
Zatadunek folii workoweyj, strona 2-2.

UWAGA: Jesli zainstalowana jest opcjonalna opcja
odwijaka zasilanego ze skrzynki lub odwijaka
zasilanego rolka, wykres gwintowania bedzie

po stronie odwijaka.

2. Zatadowaé produkt do worka.

3. Nacisngé przycisk nozny lub opcjonalny przycisk
podwdjnej dtoni, aby rozpoczgé cykl zgrzewania.

UWAGA: Aby zatrzymaé maszyne z dowolnego
powodu, nalezy nacisng¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego. Aby catkowicie odtaczyé¢ zasilanie
od urzadzenia, nalezy wytaczy¢ wytacznik
zasilania w module wejscia zasilania lub
odtaczy¢ przewod zasilajacy.

POMOC TECHNICZNA

Pomoc w zakresie systemu MAX™ firmy Sharp mozna
uzyska¢ kontaktujac sie z infolinig serwisu technicznego
firmy Sharp Packaging System telefonicznie lub pocztg
elektroniczng. Aby zapewni¢ jak najlepszg pomoc,
Sharp Packaging prosi uzytkownika o dostarczenie
numeru seryjnego maszyny pakujgcej oraz krotki

opis problemu.

Telefon: 800-634-6359 (wewn. 1572)

E-mail: sharpservice@pregis.com

CZESC 5 - OBSLUGA MASZYNY

Rysunek 5-1A. Przyciski zatrzymania
awaryjnego i zasilania.

Rysunek 5-1B. Wylgcznik modutu
wejscia zasilania.
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SHARP, CZES$C 5 - OBSLUGA MASZYNY

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

TWORZENIE ZADANIA

Ponizsze czynnosci utworzg zadanie. Poziom — T Fewis

bezpieczenstwa dla tej procedury jest sredni. & X
Aby zmienié¢ bezpieczenstwo, Zob. Kody [X[X]
bezpieczenstwa, strona 1-11. | sommree | K]

Seal Temp: 28 | Feed Speed:
0.25 | seal Dwell 0.00 | Feed Delay:
0.05 | HP Air Dwell: 12 | Reverse Speed:

1. Na Menu gtéwnym nacisng¢ przycisk Konfiguracja
zadania.

2. Na ekranie Konfiguracji zadania nacisng¢ przycisk Opon .51 oty ClosortarDay: | 0.15 | b SensttyDet
zielonego plusa (+). Rysunek 5-2A.

. B

.7 Ready To Cycle
@ Rysunek 5-2C. Ekran szczeg6téw zadania.

Sample Job

[“J‘ (l —;] Load Job

\;‘
= =
Touch To Scan Barcode Enter
=3 ‘

Ready To Cycle

foset Menu Job Setup

Rysunek 5-2A. Ekran konfiguracji zadania.

3. Podswietli¢ Nowe zadanie na ekranie szczegbtow 2[4 (% ][] | romvon
zadania. Rysunek 5-2B. e [(vcuriso |

Job Loaded Successfully

Sample Job |

Q Rysunek 5-2D. Przycisk Zataduj zadanie.

UWAGA: Gdy ustawienia temperatury wahajg sie
o +/- 10° od wczesniej zaladowanego zadania,
pojawi sie¢ komunikat awarii. Komunikat zostanie
automatycznie rozwigzany po osiggnieciu
ustawienia temperatury.

™
X
W
F

_<
g
S
@
g
@
&
[
i

Rysunek 5-2B. Nowe zadanie na liscie.

Nacisng¢ czerwony przycisk piora. Rysunek 5-2B.

5. Zmieni¢ nazwe zadania na Ekranie szczegotow
zadania, nastepnie wprowadzi¢ odpowiednie
informacje w kazdym polu. Rysunek 5-2B.

Nacisng¢ przycisk wstecz.

Nacisng¢ przycisk Zataduj zadanie. W ten sposob
podswietlone zadanie zostanie wystane do
sterownika PLC i etykieta, jesli ma to zastosowanie,
zostanie przestana do drukarki. Rysunek 5-2D.
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EDYCJA ZADANIA

Ponizsze czynno$ci edytujg zapisane zadanie. Poziom N
bezpieczenstwa dla tej procedury jest sredni. Aby .
zmieni¢ bezpieczehstwo, Zob Kody bezpieczenstwa,
strona 1-11. T
1. Na Menu gtéwnym nacisng¢ przycisk Konfiguracja =l
zadania. o
2. Na ekranie Konfiguracji zadania podswietli¢
zadanie do edycji i nacisng¢ przycisk ——
czerwonego otéwka. Rysunek 5-3A. AIEIEIE (T (]
\—“ﬁ View Al Jobs
- Touch To Scan Barcode l;:;l ’ v ‘
Ready To Cycle

Rysunek 5-3C. Przycisk Zataduj zadanie.

[ X[ Losauon | . =

=] [=a=

Touch To Scan Barcode Erter.
Barcode

Ready To Cycle

Rysunek 5-3A. Edycja zadania. —
Y vel ][] [ ][ marn | [*]
\Sample Job ‘ ‘ ‘ Find View All Jobs
‘ ‘ A\ W‘ e Touch To Scan Barcode Bgv:;g
Verification: ‘ [« [X] Job Loaded Successfully

—— e x| e W

6.0 | Bag Len, 280 | seal Tem 28 | Fee
‘ [ e0] i [ 20] e [ 2] rsome Rysunek 5-3D. Wiadomos¢ o pomysinie

4.0 | Bag Width 0.25 | seal Dwell: 0.00 | Feed Delay: ZaIadowanym zadaniu.

0.5 | skirt Length: 0.05 | HP Air Dwell 12 | Reverse Speed

0.00 | Open P-Bar Delay: 0.00 | close P-Bar Delay: 0.15 | obs Sensitivity Dela UWAGA: Gdy ustaWienia temperatury Wahajq Sie
T 0t mutoower o +/- 10° od wczesniej zaladowanego zadania,
pojawi sie komunikat awarii. Komunikat zostanie
automatycznie rozwigzany po osiaggnieciu
ustawienia temperatury.

Rysunek 5-B. Ekran szczeg6téw zadania.

3. Edytowa¢ odpowiednie informacje w kazdym polu.
Rysunek 5-3B.

4. Nacisngc¢ przycisk wstecz. Rysunek 5-3B.

5. Nacisng¢ przycisk Zataduj zadanie. W ten sposéb
podswietlone zadanie zostanie wystane do
sterownika PLC i etykieta, jesli ma to zastosowanie,
zostanie przestana do drukarki. Rysunek 5-3C.
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

USUWANIE ZADANIA

Ponizsze czynnosci usung zapisane zadanie. Poziom
bezpieczenstwa dla tej procedury jest $redni. Aby
zmieni¢ bezpieczenstwo, Zob. Kody bezpieczeristwa,
strona 1-11.

1. Na Menu gtéwnym nacisng¢ przycisk Konfiguracja
zadania.

2. Na ekranie Konfiguracja zadan podswietli¢
zadanie, ktére ma zosta¢ usuniete.

3. Nacisngé czerwony przycisk ,,X”. Rysunek 5-4A.

4. Pojawi sie wyskakujgce okno z pytaniem, czy
uzytkownik jest pewien, ze chce usungé
zadanie. W takim przypadku, nacisngc tak.
W przeciwnym, nacisng¢ nie.

Sample Job

N

[L‘L L[;‘ Load Job ‘ ‘_‘/
\—[ Find ] ViewAll Jobs
Touch To Scan Barcode ‘@ ‘7‘

Ready To Cycle

Rysunek 5-4A. Usuwanie zadania.
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CZYSZCZENIE

W celu zapewnienia niezawodnej pracy maszyna
wymaga regularnego, okresowego czyszczenia. Po
minimalnym przeszkoleniu operator moze wykonywaé
codzienne czynnosci zwigzane ze sprzataniem.

Regularne czyszczenie jest wazne dla prawidtowego
dziatania i wydajnosci maszyny. Podczas pracy, na
réznych czesciach maszyny moze gromadzi¢ sie brud,
kurz i resztki folii.

Miejsca bezposrednio przylegajace do maszyny nalezy
utrzymywac w czystosci, poniewaz mogg one stwarzacé
zagrozenie dla bezpieczenstwa operatora i/lub
uszkodzi¢ maszyne.

Nie wolno czysci¢ urzadzenia bez doktadnego
zapoznania sie z niniejszg instrukcjg obstugi
i bezwarunkowego stosowania sie do niej.

/\ osTRzEZENIE

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO JAKICHKOLWIEK PRAC
KONSERWACYJINYCH PRZY MASZYNIE NALEZY
ODLACZYC PRZEWOD ZASILAJACY | DOPROWADZENIE
SPREZONEGO POWIETRZA. NIEOCZEKIWANE
URUCHOMIENIE MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA
CIALA | USZKODZENIE MASZYNY.

A OSTRZEZENIE

NIE WOLNO SPRYSKIWA¢ PODZESPOLOW
ELEKTRYCZNYCH URZADZENIA ZADNA CIECZA, GDY
ZASILANIE JEST WLACZONE. CIECZE NIE MOGA
POWODOWAC ZWARC ELEKTRYCZNYCH. USZKODZENIE
PODZESPOLOW. ORAZ OBRAZENIA CIALA.

A OSTRZEZENIE

NIE WOLNO PROBOWAC WYCZYSCIC MASZYNY, GDY
PRACUJE. GABKI | SZMATY CZYSZCZACE MOGA
ULEC  ZANIECZYSZCZENIU PODCZAS PRACY
CYKLICZNEJ MASZYNY | SPOWODOWAC POWAZNE
OBRAZENIA CIALA ORAZ USZKODZENIE MASZYNY.

Sprawdzi¢ maszyne pod kgtem nagromadzenia pytu lub
innych zanieczyszczen. W razie potrzeby oczyscic.

e ZAWSZE WYLACZAC | ODLACZAC przewdd
zasilajgcy maszyny | zrzuci¢ powietrze przed
wyczyszczeniem lub zdjeciem oston.

¢ Nigdy nie uruchamia¢ zadnych urzadzenh
zabezpieczajgcych ani blokad maszyny.

e NIE UZYWAC welny stalowej na powierzchniach
maszyn. Czgsteczki wetny stalowej mogg
sie ztamac i spowodowac rdzewienie lub
zanieczyszczenie smarowanych powierzchni.

e NIE WOLNO dopusci¢ do tego, aby klucze, okucia
lub inne metalowe przedmioty lezaty podczas
dziatania na powierzchniach maszyn.

e NIE UZYWAC roztwordw chloru, amoniaku, zasad,
kwaséw ani srodkéw czyszczgcych, ktore uszkodzg
metalowe powierzchnie maszyn, spowodujg korozje
lub zanieczyszczg zbiorniki.

ZASTOSOWANIE PRZY CIEZKICH WARUNKACH
PRACY

Niektore zastosowania mogg wymagac bardziej
kompleksowej procedury serwisowej wykonywanej
przez wykwalifikowanego technika serwisowego.

Do zastosowan, ktére mogg wymagac niestandardowe;j
konserwacji, nalezg m.in. ekstremalnie zakurzone lub
korozyjne srodowiska pracy. Firma Sharp Packaging
zaleca stosowanie podcis$nienia, sprezonego powietrza
lub obu tych metod w celu usuniecia wszystkich obcych
substanciji, ktére mogly sie nagromadzi¢ na maszynie
pakujgcej lub w jej wnetrzu.

Moze by¢ konieczne zdemontowanie niektorych lub
wszystkich oston i pokryw zabezpieczajgcych
urzgdzenie, aby uzyskac dostep do miejsc
wymagajgcych czyszczenia. Konieczny moze

by¢ réwniez demontaz zespotéw zgrzewania

i podawania folii.

Przed zdjeciem oston lub serwisowaniem maszyny
nalezy koniecznie przestrzega¢ wszystkich
wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa

i ostrzezen zawartych w instrukcji obstugi

firmy Sharp.
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KONSERWACJA COTYGODNIOWA

A OSTRZEZENIE

Przed przystapieniem do
wykonywania  jakichkolwiek
procedur na urzadzeniu nalezy
przeczyta¢ ze zrozumieniem

cala instrukcje obstugi.
Nieprzestrzeganie tych
instrukcji grozi powaznymi

obrazeniami ciata.

A OSTRZEZENIE

MASZYNA TA JEST WYPOSAZONA W POWLEKANA
LISTWE ZGRZEWAJACA. NIE SZOROWAC ANI NIE
SKROBAGC METALOWYMI PRZEDMIOTAMI  LUB
SZCZOTKAMI DRUCIANYMI. DOJDZIE DO USZKODZENIA
POWLOKI, ZAS WORKI BEDA PRZYKLEJAC SIE
DO LISTWY GRZEJNEJ.

A OSTRZEZENIE

UNIKAC GORACYCH POWIERZCHNI. URZADZENIE
NALEZY SERWISOWAC DOPIERO PO OSTYGNIECIU
PODGRZANYCH POWIERZCHNI PO ODLACZENIU
ZASILANIA.

Zbadac¢ gume watka napedu. W miare potrzeb
wyczysci¢. Uzy¢ niestrzepigcej szmatki

i alkoholu izopropylowego, zeby zetrze¢
wszystkie resztki z powierzchni watka.

Zbada¢ aluminiowy watek zaciskowy. W miare
potrzeb wyczysci¢. Uzyé niestrzepigcej szmatki
i alkoholu izopropylowego, zeby zetrze¢
wszystkie resztki z powierzchni watka.

Sprawdzi¢, czy zespét watka napedu porusza
sie swobodnie bez zasilania.

Zbadac i wyczyscic¢ listwe zgrzewajaca.
Wysunag¢ listwe zgrzewajaca przyciskiem
Wysun listwe zgrzewajgcg, znajdujgcym
sie na Ekranie serwisowym, strona 4-26.

¢ UWAGA: Aby uzyska¢ najlepsze wyniki,
maszyna musi znajdowac sie

w normalnej temperaturze pracy.
Nalezy uwaza¢, aby nie zarysowaé
powierzchni listwy uszczelniajace;.

Dla uzyskania najlepszych rezultatéw
nalezy uzy¢ dostarczonego narzedzia
do czyszczenia. Nalezy pamietaé,

aby po zakonczeniu schowac listwe
zgrzewajaca.

KONSERWACJA

Sprawdzi¢ fotokomorke elektryczng.

W przypadku zabrudzenia oczysci¢ wacikiem.
Nie nalezy stosowac¢ zadnych rozpuszczalnikdw
ani roztworéw czyszczacych w miejscach,

w ktdrych znajdujg sie fotokomorki.

Zbadaé tasme Teflon®, ktéra pokrywa gume
dociskajgcg listwy dociskowej i wymienié
w przypadku zuzycia lub uszkodzenia.

KONSERWACJA COMIESIECZNA

e Zadania te same, co w konserwacji

cotygodniowe;j.

Zbadac filtr powietrza pod katem resztek
i w razie potrzeby wymienié.

Zbada¢ wszystkie zewnetrzne przewody pod
katem luznych potgczen i zuzycia. Dokrecic¢
luzne ztgcza i wymieni¢ wszelkie zuzyte kable.

KONSERWACJA POLROCZNA

e Zadania te same, co w konserwag;ji

cotygodniowej i comiesiecznej.

Zbadac¢, czy tozyska prowadnicy liniowej
znajdujgce sie na watach prowadnicy
listwy dociskowej sg zuzyte i wymienié.

Zbadag, czy tozyska prowadnicy liniowej
znajdujgce sie na watach prowadnicy
zespotu zgrzewarki sg zuzyte. Wymienié
w miare potrzeby.

KONSERWACJA COROCZNA

e Zadania te same, co w konserwagiji

cotygodniowej, comiesiecznej i potrocznej.

Sprawdzi¢, czy na catej maszynie nie ma
poluzowanego wyposazenia.

Sprawdzi¢ wszystkie doprowadzenia powietrza
pod katem sladéw zuzycia lub uszkodzen.
Wymieni¢ wszelkie przewody doprowadzajgce,
ktore wygladajg na zuzyte lub uszkodzone.

Zbadac¢ wszystkie przewody i kable pod katem
zuzycia, uszkodzenia lub luznych potgczen.
Dokreci¢ wszelkie luzne potgczenia i wymienic,
gdy wygladajg na zuzyte lub uszkodzone.

Sprawdzi¢, czy na pasach napedowych nie
ma sladoéw zuzycia oraz czy sg prawidtowo
naprezone. Wymieni¢ wszystkie pasy, ktére
wygladajg na zuzyte lub uszkodzone.
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AWARIA

CZESC 6 - ZARZADZANIE AWARIAMI | ALARMAMI

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Drukarka w trybie offline

Opcja drukarki jest wtgczona,
ale drukarka ma awarie lub
jest w trybie offline.

Aby uzyskac¢ szczegotowe
informacje, przejs¢ do ekranu
HMI drukarki.

Awaria kodu kreskowego

Licznik kolejnych wadliwych
odczytéow = Wadliwe ustawienie
koddéw kreskowych.

Wystgpit problem ze skanerem kodu
kreskowego. Zaprogramowana
etykieta nie jest taka sama jak
wydrukowana lub jakos$¢ druku
etykiety jest niska i nie mozna

jej odczytacé.

Gtéwny przekaznik sterujacy nie
otworzyt sie

Gtéwny przekaznik sterujacy jest
przyspawany w pozycji zamknietej
po nacisnieciu przycisku
zatrzymania awaryjnego.

Gtéwny przekaznik sterowania
powinien by¢ zbadany i/lub
wymieniony przez wykwalifikowanego
technika serwisowego.

Naruszenie kurtyny swietinej

Kurtyna swietlna bezpieczenstwa
zostata przerwana w trakcie cyklu
maszyny pakujgcej.

Przed zatadunkiem czesci
operatorzy muszg poczekac,
az cykl pracy maszyny
pakujgcej zostanie zakonczony.

Awaria tasmy Datamax

W drukarce nie ma tasmy drukarki lub
zostata zerwana. Czujnik ruchu tasmy
nie zarejestrowat zadnego obrotu rolki
podczas cyklu drukowania.

Wymieni¢ lub naprawic tasme.

Brakuje wyboru R1 modelu

Uktad elektroniczny do wykrywania
modelu nie znalazt rezystora R1
w ukfadzie lub jest otwarty.

Wytaczy¢ system i zasilanie
rezerwowe. Skontaktowac sie
z dziatem serwisu opakowan

firmy Sharp.

Wybdér modelu zakohczony
niepowodzeniem

Cykl wyboru modelu nie dziatat przy
wigczaniu zasilania. Maszyna
pakujgca nie wie, jaki model

zostat wybrany.

Wytgczy¢ system i zasilanie
rezerwowe. Skontaktowac sie
z dziatem serwisu opakowan

firmy Sharp.

Naliczono zbyt wiele czesci

Rzeczywista liczba czesci
zatadowanych do otwartego worka
przekroczyta liczbe docelowa.

Urzgdzenie napetniajgce dostarcza
czesci po wytgczeniu opcji ,Gotowy
do napetniania” lub urzadzenie
napetniajgce dostarcza wiele
czesci za jednym razem i czesci te
zostaly policzone przez urzgdzenie
zliczajgce, np. kurtyne Swietlng,
fotokomorke itp.

Wysuwanie zbiornika podcisnienia
zakonczone niepowodzeniem

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob. Awaria ruchu cylindra.

Chowanie zbiornika podcisnienia
zakonczone niepowodzeniem

Polecony ruch nie zostat zakoriczony
przed uptywem czasu licznika usterki.

Zob. Awaria ruchu cylindra.
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AWARIA

CZESC 6 - ZARZADZANIE AWARIAMI | ALARMAMI

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

Konflikt czujnika zbiornika
podcisnienia

Czujniki pozycji zbiornika sygnalizujg
stan konfliktu potoZenia.

Zob.

Awaria konfliktu czujnika.

Gtéwny przekaznik sterujgcy
jest wytgczony

Przycisk zatrzymania awaryjnego
zostat nacisniety zwolniony,

ale nie nacisnieto zielonego
przycisku zasilania.

Zwolni¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego i nacisngé¢ zielony
przycisk zasilania.

Drzwi lejka nie otworzyty sie

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob.

Awaria ruchu cylindra.

Drzwi lejka nie zamknety sie

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob.

Awaria ruchu cylindra.

Konflikt otwarcia/zamkniecia lejka

Czujniki pozycji zbiornika sygnalizujg
stan konfliktu potozenia.

Zob.

Awaria konfliktu czujnika.

Drzwi lejka nie obnizyly sie

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob.

Awaria ruchu cylindra.

Drzwi lejka nie podniosty sie

Polecony ruch nie zostat zakonhczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob.

Awaria ruchu cylindra.

Konflikt czujnika podniesienia/
obnizenia lejka

Czujniki pozycji zbiornika sygnalizujg
stan konfliktu potozenia.

Zob.

Awaria konfliktu czujnika.

Listwa dociskowa nie otworzyta sie

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob.

Awaria ruchu cylindra.

Listwa dociskowa nie zamkneta sie

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob.

Awaria ruchu cylindra.

Konflikt czujnika listwy dociskowej

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob.

Awaria konfliktu czujnika.
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Przeszkoda na listwie dociskowej

Listwa dociskowa probowata sie
zamkna¢, ale zablokowata sie
na przeszkodzie.

Zazwyczaj jest to czes¢, ktdra nie
opada poza Listwe dociskowa.
Zwiekszy¢ ustawienie licznika
czasu zwolnienia po napetnieniu.

Listwa zgrzewajgca nie zamkneta sie

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob. Awaria ruchu cylindra.

Lejek akumulujgcy nie otworzyt sie

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob. Awaria ruchu cylindra.

Lejek akumulujgcy nie zamknat sie

Polecony ruch nie zostat zakonczony
przed uptywem czasu usterki.

Zob. Awaria ruchu cylindra.

Konflikt czujnika otwarcia/zamkniecia
lejka akumulujgcego.

Czujniki pozycji zbiornika sygnalizujg
stan konfliktu potozenia.

Zob. Awaria konfliktu czujnika.

Awaria cofania

Fotokomorka krawedzi worka nie
wykryta krawedzi sptywu folii
w trakcie cofania wstegi.

Sprawdzi¢, czy fotokomadrka nie
wykrywa btednie drzwi lejka. Nalezy
ja wtgczaé wytgcznie, gdy wykryje
przed sobg folie. Powinna sie
wytgczy¢ w momencie, gdy krawedz
sptywu folii odblokuje fotokomorke.
Wyczy$ci¢ miekkg szmatkg
soczewke fotokomorki.

Brak worka na fotokomoérce

Brak folii w maszynie lub folia nie
jest wykrywana przez fotokomoérke
krawedzi worka.

Nacisngé przycisk Zadania raz,

a maszyna pakujgca bedzie
przesuwaé po wstedze wstege przez
10 sekund, az do momentu, gdy
fotokomorka zostanie przykryta folia.

Zbyt wysoka temperatura
listwy zgrzewajgce;j.

Rzeczywista temperatura listwy
zgrzewajgcej wynosi co najmniej
10 ponizej punktu nastawy.

Gdy punkt nastawy temperatury
zostat opuszczony, odczekac,

az opadnie temperatura listwy
zgrzewajgcej. Gdy btad Zbyt
wysokiej temp. wystgpit przy braku
zmiany nastawy, doszto do awarii
uktadu regulacji temperatury.
Nacisna¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego, gdy temperatura
bedzie dalej wzrastaé. Usuwanie
usterek w obwodach musi zostaé
wykonane przez wykwalifikowanego
technika serwisu.
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Zbyt niska temperatura
listwy zgrzewajgce;j.

Rzeczywista temperatura listwy
zgrzewajgcej wynosi co najmniej
10 powyzej punktu nastawy.

Gdy punkt nastawy temperatury
zostat podniesiony, odczekaé, az
temperatura listwy zgrzewajgcej
podniesie sie. Gdy btgd Zbyt niskiej
temp. wystapit przy braku zmiany
nastawy, doszto do awarii

uktadu regulacji temperatury.
Nacisna¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego, gdy temperatura
bedzie dalej opadac. Usuwanie
usterek w obwodach musi

zosta¢ wykonane przez
wykwalifikowanego technika serwisu.

Niesprawna termopara —
Obwod otwarty

Listwa zgrzewajgca faktycznej
temperatury wyswietla odczyt

32 stopni. Uktad termopary jest
otwarty i nie jest odczytywany przez
przetwornik termopary/napigciowy
ani przez wejscie analogowe
sterownika PLC.

Termopara i zwigzane z nig obwody
powinny zostac przetestowane
przez wykwalifikowany personel
serwisowy.

Watek prowadzacy swobodny
przy gornej granicy

Watek prowadzacy swobodny
odwijaka uruchomit gérny wytgcznik
krancowy podczas podawania folii.

Ustawienie predkosci odwijaka jest
zbyt niskie dla ustawienia predko$ci
podajnika folii. Obnizy¢ ustawienie
predkosci folii lub zwiekszy¢
predkos¢ odwijaka.

Poza workami

Maszyna pakujgca wykryta, ze
wstega jest zerwana lub ze
maszyna pakujgca nie ma workow.

Rozdzieli¢ uszkodzong tasme lub
wymieni¢ pustg rolke/skrzynke.

Awaria napedu krokowego

Naped krokowy folii zgtasza awarie.

Wyzerowaé awarie. Gdy btad nie
zniknie, wylgczy¢é maszyne pakujacg
na 2 minuty i wigczy¢ ponownie
zasilanie. Gdy usterka nie zostanie
usunieta, wykwalifikowany serwisant
musi zdiagnozowac usterke.

Usunieto otwarty worek

Worek zostat otwarty i zweryfikowany
jako otwarty przez czujnik otwarcia
worka. Otwarty worek zostat fizycznie
usuniety lub spadt z czujnika
otwarcia worka, zanim napetniacz
mogt zakonczy¢ dostarczanie
swojego produktu.

Sprawdzi¢, czy drzwi lejka przypinajg
otwarty worek do listwy dociskowe;j.
Sprawdzi¢, czy podczas napetniania
worek jest prawidtowo podparty

na pétce zatadunkowej. Moze sie
zdarzy¢, ze podczas napetniania
worek przesunie sie lub zsunie

z potki | zostanie odciggniety z lejka.

Worek nie otworzyt

Nie udato sie uruchomic czujnika
otwarcia worka, poniewaz drzwi
lejka prébowaty otworzy¢ worek.

Ta usterka jest zazwyczaj wynikiem
problemu z jakoscig workow lub
problemu z regulacjg przejscia
lejka / listwy dociskowe;.

Sprawdzi¢ réwniez, czy Czujnik
dziata prawidtowo.
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Awaria wydruku etykiety
do wczytania

Etykieta zostata wystana do drukarki,
ale nie zostata zatadowana
poprawnie.

Nalezy wyczysci¢ te usterke, gdy
etykieta zostanie wystana ponownie
i prawidtowo zatadowana. Usterke
mozna rowniez zresetowac,
wytgczajgc opcje drukarki.

Awaria przetwornika temperatury

Listwa zgrzewajgca faktycznej
temperatury wyswietla odczyt
616 stopni lub wyzszy.

Potgczenie termopary z napieciem
przetwornika i zwigzane z nim
obwody powinny zostaé
przetestowane przez
wykwalifikowany personel serwisowy.

Awaria ruchu cylindra

1. Sprawdzi¢, czy doptyw sprezonego powietrza do maszyny jest

czysty i suchy 80 PSI.
od zbiornika.

w ruchu zbiornikéw.

A 0D

Sprawdzi¢, czy przewdd powietrza nie jest zagiety lub odigczony
Sprawdzi¢, czy nie wystepujg mechaniczne zaktécenia lub wigzania

Sprawdzi¢ dziatanie czujnika potozenia zbiornika. Sprawdzi¢, czy

wiasciwy czujnik jest wigczony, gdy zbiornik jest catkowicie
wysuniety lub schowany. Sprawdzi¢, czy pasujgce wejscie
sterownika PLC jest wigczone, gdy czujnik jest wigczony.

5. Sprawdzi¢, czy zawor elektromagnetyczny jest pod napieciem,
gdy wigczone jest wyznaczone wyjscie sterownika PLC.

6. Sprawdzi¢, czy Sterowanie przeptywem urzgdzenia nie jest Zle
wyregulowane i nie powoduje nadmiernie wolnego ruchu zbiornikow.

Awaria konfliktu czujnika

1. Sterownik PLC wykryt, ze oba czujniki potozenia zbiornikéw byty
wigczone jednoczesnie (Konflikt — nie mozna jednoczesnie
wysuwac i chowac zbiornika). Jeden z czujnikdw ma awarie,
gdy jest wtgczony (zwarcie). Wymieni¢ wadliwy czujnik.

2. Nieznany obiekt magnetyczny lub Zzelazny znajduje sie w zasiegu
dziatania czujnika i powoduje niezamierzone przetgczenie czujnika.
Usungc¢ obcy przedmiot i ponownie przetestowac obwédd.

Zbyt diugi wydruk

Ustawiona dtugos¢ druku musi
by¢ mniejsza niz ustawiona
dtugosé¢ worka.

Wyregulowa¢ dtugosé¢ druku, aby
byta mniejsza od dlugosci worka.

Nadmierna dtugos¢ kolejnych workéw

Ustawienie dtugosci worka
pomnozone przez ustawienie
kolejnych workéw nie mogag
przekroczy¢ w sumie 50 cali.

Liczbe kolejnych workéw nalezy
zmniejsza¢ do momentu
usuniecia usterki.
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Licznik wsadu jest gotowy

Warto$¢ rzeczywista licznika wsadu
osiggneta warto$¢ docelowa.

Alarm ten nie przerywa cyklu pracy
maszyny pakujgcej, ale kolejne
cykle nie sg mozliwe, dopoki

nie zostanie on wyzerowany.

Wsad zakonczony. Zresetowac,
maszyna pakujgca moze znowu
pracowac.

Zapisano ustawienia fabryczne

Aktualne ustawienia maszyny
pakujgcej i opcje zostaty skopiowane
do tabeli danych sterownika PLC.

Jest to po prostu alarm informujgcy
uzytkownika, ze ustawienia zostaty
pomyslnie zapisane. Wiadomosé
moze by¢ usunigta przez nacisnigcie
przycisku Zeruj lub zostanie
automatycznie usunieta przy
nastepnym cyklu maszyny pakujgce;.

Oczekiwanie na napetniacz

Maszyna napetniajgca
zasygnalizowata, Zze maszyna
napetniajgca jest gotowa do
przyjecia produktu i czeka, az
napetniacz uruchomi kolejny
cykl maszyny pakujgce;j.

Napetniacz musi zakonczy¢ dostawe
produktu i przerwaé na wejsciu
wyzwalacza napetiacza.

Tryb odzyskiwania, ponowienie
otwarcia worka

Drzwi lejka maszyny pakujgcej
przetaczajg sie i probuja
otworzy¢ worek pierwotny.

Zadne dziatanie nie jest wymagane.

Tryb odzyskiwania, podawanie
nowego worka

Maszyna pakujgca podaje worek
zastepczy. Nie mogta otworzy¢
worka pierwotnego.

Zadne dziatanie nie jest wymagane.

Przetgczy¢ cykl, aby aktywowaé
napetniacz

Maszyna pakujgca dziata w trybie
napetniania. Operator musi wyjg¢
pierwszy worek, aby aktywowaé
cykl napetniania.

Wymagane jest uruchomienie
cyklu przez operatora.

Mozna to wykonac¢ przez HMI,
przetgcznikiem noznym, itp.

Worek jest napetniony

Worek zostat napetniony i zgrzany
w trybie napetniania.

Zadne dziatanie nie jest wymagane.
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Przenosnik podajnika nie ma czesci

Stosuje sie, gdy jest wyposazony

w zintegrowany przenosnik podajgcy
EZ. Przenosnik dziatat w trybie
Zliczania czesci, a czesci nie sg
zliczane na kurtynie swietlnej liczenia
czesci. Przenosnik jest pusty lub
wystgpit problem z licznikiem czesci.

Zatadowac¢ czesci na taSme
przenosnika i Rozpoczg¢ cykl
urzgdzenia. Przenosnik powinien
wznowi¢ zliczanie czesci.

Nacisnieto przycisk zatrzymania
awaryjnego

Nacisnieto przycisk zatrzymywania
awaryjnego.

Przekreci¢, aby zwolni¢ przycisk
zatrzymania awaryjnego.

Tryb serwisowy testuje
wybor modelu

Personel serwisowy testuje obwody
wyboru modelu. Cykl nie jest mozliwy.

Po zakonczeniu testowania serwisant
powinien wytgczyc te funkcje.

Koniec czasu niskiego
cidnienia powietrza

Koniec czasu niskiego cisnienia
powietrza

Zadne dziatania nie sg wymagane
od operatora.

Maszyna nie byta testowana

Maszyna pakujgca nie przeszia testu
jakosci 1000 cykli bez awarii.

Aby wyczysci¢ alarm, maszyna
pakujgca powinna pracowaé przez
1000 cykli z rzedu bez awarii.

Oczekiwanie na drukarke

Maszyna pakujgca zazgdata
wydruku z drukarki, ale drukarka
nie odpowiedziata zdaniem
,Drukarka zajeta”.

Drukarka nie drukuje lub wystgpit
problem sygnalizacji miedzy
sterownikiem PLC i drukarka.

Zatadowano ustawienia fabryczne

Ustawienia zapisane w sterowniku
PLC zostaly przywotane przez
uzytkownika.

Jest to po prostu alarm informujgcy
uzytkownika, ze ustawienia zostaty
pomysinie zatadowane.
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CZESC7 - ZALACZNIKA

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

GWARANCJA

SHARP PACKAGING SYSTEMS (,,SHARP”)
STANDARDOWE WARUNKI PAKOWANIA MASZYN

Skiadajac zaméwienie, Nabywca zgadza si¢ na ponizsze warunki:

1.

WARUNKI PLATNOSCI: Srodki pienigzne w legalnej walucie amerykanskiej ptatne w nastepujacy sposob: Dla maszyn bazowych bez automatycznego dzielenia wsadu, (2/3) ceny
netto z zamowieniem (1/3) ceny netto w ciggu trzydziestu (30) dni od daty wysytki. Dla wszystkich niestandardowych systemow i systemow z automatycznymi urzadzeniami
zasilajgcymi, (50 %) ceny netto z zamowieniem, (40 %) ceny netto przed wysytka i (10 %) ceny netto w ciggu trzydziestu (30) dni od wysylki. Oprocz wszelkich innych srodkoéw
zaradczych firmy Sharp, jesli firma Sharp nie otrzyma platnosci koncowej w ciagu (30) dni od daty wysytki, Nabywca zaptaci odsetki w wysokosci osiemnastu (18) procent

rocznie od maksymalnej stawki dozwolonej przez prawo, w zaleznosci od tego, ktora z tych kwot jest nizsza. .

WYSYLKA: Wszystkie ceny sg cenami f.o0.b. z zaktadu firmy Sharp w Sussex w stanie Wisconsin. Sposob i trasa wysytki sa dowolnie ustalane przez firme¢ Sharp, a fracht jest
przedptacany i dodawany do faktury Nabywcy, chyba ze Nabywca dostarczy firmie Sharp wyrazne pisemne instrukcje dotyczace sposobu i drogi wysytki, w ktérym przypadku
transport jest pobierany na podstawie faktury. Wszystkie przesylki sa ubezpieczane na koszt i ryzyko Nabywcy.

DOSTAWA: Obietnice wysytkowe sktadane sa w dobrej wierze. Daty wysytki widniejace na potwierdzeniach lub zamowieniach lub podane Nabywcy w inny sposob, sa przyblizone.
Gdy Nabywca spoznia si¢ z dostarczeniem informacji niezb¢dnych do realizacji zamowienia, data wysytki moze zosta¢ odpowiednio wydtuzona i ustalona na podstawie warunkow
fabryki firmy Sharp w momencie wypehienia specyfikacji. Firma Sharp nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wady, opoznienia w dostawie lub realizacji niniejszego
zamOwienia spowodowane przyczynami pozostajacymi poza jej uzasadniong kontrola. Istnienie takich przyczyn opdznienia wydtuzy czas dostawy lub realizacji niniejszego
zamowienia o czas stracony z tych powodow, chyba ze firma Sharp i Nabywca wyraznie uzgodnig inaczej na pismie.

WYCENY I CENNIK: Pisemne wyceny firmy Sharp automatycznie wygasaja trzydziesci (30) dni kalendarzowych od daty ich opublikowania i w tym okresie moga ulec zmianie
lub zosta¢ wypowiedziane za wypowiedzeniem. Bledy pisarskie podlegaja korekcie.

TYTUL: PRAWA ZASTRZEZONE DO CZASU DOKONANIA PLATNOSCI: Do momentu zaptaty calej ceny zakupu zakupionej maszyny: (a) maszyna pozostaje wiasnoscig firmy
Sharp; (b) Nabyweca nie bedzie sprzedawag, zastawiac, obcigza¢ hipoteka ani w inny sposob obciaza¢ maszyny ani zezwala¢ na jej obcigzenie, nie bedzie usuwaé maszyny ze swojej siedziby,
bedzie chroni¢ i ubezpiecza¢ maszyng na koszt Nabywcy (z przychodami ptatnymi na rzecz firmy Sharp w miarg pojawiania si¢ jego odsetek) przed obrazeniami ciata, utrata lub zniszczeniem
oraz bedzie wykonywac i sktada¢ takie o§wiadczenie finansowe dotyczace nieruchomosci na podstawie jednolitego kodeksu handlowego, jak firma Sharp. Zadne obrazenia ciata, utrata lub
zniszczenie maszyny po dostarczeniu jej Nabywcy nie zwalnia Nabywcy z obowiazku zaplaty calej ceny zakupu przez firme Sharp. Po otrzymaniu przez firm¢ Sharp pelnej ceny za maszyne,
prawo wlasnosci zostanie automatycznie przyznane Nabywcy, a firma Sharp udostepni publikacje lub inne dokumenty wymagane przez Nabywce w celu potwierdzenia tego faktu.
ZANIEDBANIE: W przypadku anulowania zamowienia przez Nabywcg lub niewywiazaniu si¢ przez Nabywcg z obowiazku zaplaty ceny lub wykonania warunkow natozonych na
Nabywce na mocy niniejszego dokumentu, firma Sharp moze (a) bez uprzedzenia przeja¢ maszyne jako wiasna, prywatng i wytaczna wiasnosé¢ firmy Sharp, bez zadnych roszczen

ze strony Nabywcy i zatrzyma¢ wszelkie ptatnosci dokonane jako odszkodowanie umowne za utracone zyski firmy Sharp, uzytkowanie maszyny przez Nabywceg oraz amortyzacje
maszyny, a takze wszelkie koszty zwiazane z jej posiadaniem; lub (b) wejs¢ natychmiast w posiadanie maszyny i sprzeda¢ maszyng bez uprzedzenia, w ktorym to przypadku
przychody ze sprzedazy zostang przeznaczone na uiszczenie zaleglej platnosci i wydatkow poniesionych przez firm¢ Sharp w zwiazku z przejeciem, przechowywaniem i odsprzedaza
maszyny, Nabywca zobowigzuje si¢ do niezwlocznego zaptacenia firmie Sharp za wszelkie braki. Nabywca nieodwolalnie przyznaje firmie Sharp lub jej przedstawicielom lub
pracownikom prawo do wejscia w dowolnym czasie, z uzyciem sity lub bez, do wszelkich pomieszczen, w ktorych maszyna moze si¢ znajdowac, oraz prawo do sprawdzenia lub
wejscia w posiadanie maszyny. Nabywca zrzeka si¢ wszelkich praw do dziatania, ktére moga powsta¢ w wyniku wejscia lub wejscia w posiadanie maszyny.

PODATKI: Ceny firmy Sharp nie obejmuja podatkow od sprzedazy, uzytkowania, akcyzy ani podobnych podatkow, ani tez zmian wprowadzonych obecnie lub w przysztosci.
Kwota takich podatkéw lub optat zostanie zaptacona przez Nabywce lub w jego miejsce Nabywca dostarczy firmie Sharp zaswiadczenie o zwolnieniu z podatku, ktore zostanie
zaakceptowane przez organy podatkowe.

OGRANICZONA GWARANCIJA: Firma Sharp gwarantuje pierwotnemu Nabywcy jedynie, ze kazda nowa maszyna bgdzie wolna od wad materiatowych i produkcyjnych, pod
warunkiem wlasciwego utrzymania jej w dobrym stanie technicznym oraz przy normalnym uzytkowaniu i serwisowaniu, z zastrzezeniem warunkow niniejszej gwarancji. Jedyny

i wylaczny $rodek naprawczy Nabywcy w ramach niniejszej gwarancji jest ograniczony do naprawy lub wymiany, wedtug uznania firmy Sharp, jakiejkolwiek wadliwej czgsci
urzadzenia, ktora zostata zwrocona, z oplaconym transportem, do autoryzowanego centrum serwisowego firmy Sharp w okresie gwarancyjnym. Gwarancja rozpoczyna si¢ w dniu
dostawy maszyny do pierwotnego Nabywcy i wygasa po uptywie jednego (1) roku w przypadku czgsci i dziewigcdziesigeiu (90) dni w przypadku robocizny po tej dacie. Na zadanie
firmy Sharp Nabywca dostarczy dokumenty okreslajace datg dostawy. Wytaczenia: Niniejsza gwarancja nie dotyczy: a) maszyny, ktora zostala niewtasciwie uzyta, niewtasciwie
uzytkowana lub ulegta wypadkowi; b) uszkodzen powstatych podczas transportu lub ze zrodet zewngtrznych ¢) przecigzen pojemnosci maszyny; d) awarii spowodowanych brakiem
wlasciwej konserwacji lub plclc;gnacp zgodnie z instrukcjami obstugi i konscrwac_u ¢) normalnego zuzycia lub stosunkowo niewielkiej regulacji; (g) naprawy lub zmiany dokonane
przez jakakolwiek organizacj¢ inng niz firma Sharp lub autoryzowane centra serwisowe firmy Sharp oraz (h) czgsci, akcesoriow lub innych elementéw wyprodukowanych przez inng
organizacje, ktore sa w jakikolwiek sposob uzywane i/lub instalowane w maszynie lub na maszynie; takie elementy maszyny moga by¢ objete gwarancja producenta. NINIEJSZA
GWARANCIJA JEST WYLACZNA 1 ZASTEPUJE WSZELKIE INNE WYRAZNE LUB DOROZUMIANE GWARANCIE, ZAROWNO PISEMNE, USTNE, JAK I DOROZUMIANE,
W TYM WSZELKIE DOROZUMIANE GWARANCJE PRZYDATNOSCI HANDLOWEJ LUB PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU. NINIEJSZA GWARANCJA
STANOWI JEDYNY SRODEK PRAWNY PRZYSLUGUJACY KUPUJACEMU I WYLACZNA ODPOWIEDZIALNOSC FIRMY OSTRE, BEZ WZGLEDU NA TO, CZY JEST
TO ODPOWIEDZIALNOSC KONTRAKTOWA, DELIKTOWA CZY TEZ ODPOWIEDZIALNOSC NA ZASADZIE RYZYKA. FIRMA SHARP W ZADNYM WYPADKU

NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI ZA JAKIEKOLWIEK STRATY ZYSKOW LUB INNE PRZYPADKOWE, WTORNE LUB KARNE SZKODY WYNIKAJACE Z,
DOTYCZACE LUB ZWIAZANE Z WYPOSAZENIEM, DZIALANIEM, UZY TKOWANIEM LUB NIEMOZNOSCIA UZYTKOWANIA MASZYNY, NAWET JESLI FIRMA
OSTRA ZOSTALA POWIADOMIONA O MOZLIWOSCI WYSTAPIENIA TAKICH SZKOD, LUB ZA JAKIEKOLWIEK ROSZCZENIA WOBEC KUPUJACEGO ZE STRONY
JAKIEJKOLWIEK INNEJ STRONY. Nabywca powiadomi firm¢ Sharp na pi$mie o wszelkich domniemanych awariach lub odmowach naprawy lub wymiany, zgodnie z obietnicg
zawartg w niniejszej gwarancji, w ciagu pigtnastu (15) dni od momentu, gdy Nabywca dowie si¢ 0 domniemanych awariach lub odmowach. W przypadku niedopehnienia tego
obowiazku przez Nabywce, niniejsza gwarancja jest niewazna w odniesieniu do domniemanej wady lub odmowy. Zadne pow6dztwo z tytutu naruszenia niniejszej gwarancji nie
zostanie wszczgte pozniej niz rok po powstaniu podstawy roszczenia. Zadna modyfikacja niniejszej gwarancji ani zrzeczenie si¢ jej warunkow nie bedzie wiazace dla firmy Sharp

bez pisemnej zgody upowaznionego pracownika korporacyjnego firmy Sharp. Niniejsza gwarancja stanowi catos¢ gwarancji udzielonej przez firme Sharp na urzadzenie i zast¢puje
wszelkie wezesniejsze o$wiadczenia lub oswiadczenia.

ODSZKODOWANIE: Nabywca zgadza si¢ zwolni¢ firmg Sharp z wszelkich roszczen, zadan, strat, szkod, kosztow i wydatkow, w tym kosztow obstugi prawnej, powstatych

w wyniku: a) nieprawidtowego uzytkowania maszyny, jej niewlasciwego uzytkowana uszkodzenia; b) uszkodzen powstatych podczas transportu lub ze zrodet zewngtrznych; c)
przeciazenia maszyny; d) awarii spowodowanych brakiem wiasciwej konserwacji lub obstugi, zgodnie z instrukcjami obstugi i konserwacji; ) normalnego zuzycia lub stosunkowo
niewielkich regulacji; (f) wymiany elementow eksploatacyjnych (takich jak elementy grzejne, podktadki silikonowe i szmatka/tasma teflonowa); (g) napraw lub zmian dokonanych

przez jakgkolwiek organizacje inng niz firma Sharp lub autoryzowane centra serwisowe firmy Sharp oraz (h) czgéci, akcesoriow lub innych elementéw wyprodukowanych przez

inne podmioty, ktore sa w jakikolwiek sposob uzywane i/lub instalowane w urzadzeniu lub na urzadzeniu.

ZBIERANIE: Jesli firma Sharp podejmie jakiekolwiek dzialania przeciwko Nabywcy w celu pobrania jakiejkolwiek kwoty naleznej od Nabywcy na rzecz firmy Sharp

w zwigzku z zaméwieniem, Nabywca pokryje koszty poniesione przez firm¢ Sharp w zwigzku z tym zaméwieniem, w tym u dni koszty obslugi prawnej,

niezaleznie od tego, czy zostaly one poniesione przed czy po wydaniu wyroku.

OGOLNE: ,,Umowa” oznacza wylacznie postanowienie niniejszych Ogélnych Warunkéw. Przyjecie zaméowienia Nabywey jest wyraznie uzaleznione od zgody Nabywcy na niniejsze
Standardowe Warunki Sprzedazy. Umowa okresla cato$¢ porozumienia stron dotyczacego zamowienia. Umowa zastgpuje wszelkie wezesniejsze umowy, komunikaty i oswiadczenia
pomigdzy Nabywca a firma Sharp dotyczace zamowienia, w tym wszelkie postanowienia w jakimkolwiek zamowieniu lub inne pochodzace od Nabywcy, ktore nie zostaty wyraznie
zaakceptowane przez firm¢ Sharp na pi$mie. Umowa nie moze by¢ modyfikowana ani zmieniana bez pisemnej zgody firmy Sharp, podpisanej przez upowaznionego cztonka zarzadu
firmy Sharp. Srodki zaradcze firmy Sharp w ramach niniejszej Umowy maja charakter kumulatywny. Wybér jednego $rodka zaradczego przez firme Sharp nie wyklucza zastosowania
innych srodkéw zaradczych. Zrzeczenie si¢ przez firme¢ Sharp jakichkolwiek praw nie bedzie stanowi¢ przeszkody w pozniejszym korzystaniu z tego prawa przez firme¢ Sharp.
Wszelkie zawiadomienia skierowane do Nabywcy uznaje si¢ za dorgczone z chwila (a) wystania do Nabywcy poczta pierwszej klasy na jego ostatni znany adres, lub (b) przestania

do Nabywcy faksem na jego ostatni znany numer faksu, lub (c) otrzymania przez Nabywce, w zaleznosci od tego, ktora z tych dat jest wezesniejsza. W przypadku niewaznosci
jakiejkolwiek czgsci Umowy, pozostata cz¢gs¢ Umowy pozostaje w mocy.

PRAWA REGULUJACE I FORUM: Umowa jest interpretowana i podlega prawu Stanéw Zjednoczonych i Stanu Wisconsin. Wszelkie dziatania wynikajace z, zwiazane lub
potaczone z Umowa lub maszynami sprzedawanymi w ramach Umowy bg¢da podejmowane wytacznie przez Sad Okregowy dla Wschodniego Okrggu Wisconsin w Stanach
Zjednoczonych lub Sad Okrggowy dla Okrggu Waukesha w Okrggu Wisconsin. Nabywca wyraza zgodg na wlasciwo$¢ miejscowa i osobista w takim sadzie.

Zrewidowano: 27 listopada 2006 r. Zastepuje: 19 lipca 2006 r.
Sharp Packaging SystemsP.O. Box 124 Sussex, WI 53089 +1 (800) 634-6359 FAKS: +1 (262) 246-8885
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CZESC 7 - ZALACZNIKA

EMISJA HALASU

Procedura testowa:

1) Wszystkie pomiary zostaly wykonane na maszynie w miejscach wskazanych na dolaczonym
numerze rysunku:

a) Czy maszyna znajduje si¢ w lokalizacji testowej? Laboratorium inzynieryjne/sprzedazowe.
2) Pozycja miernika jest zgodna z Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE.

W przypadku gdy stanowiska pracy sa nieokreslone lub nie mozna ich okresli¢, poziom
cisnienia akustycznego mierzy si¢ w odleglosci 1 metra od powierzchni maszyny i na wysokosci
1,6 metra od podlogi lub pomostu dostgpowego. Nalezy zaznaczy¢ poloZenie

i warto$¢ maksymalnego bezpiecznego cisnienia. (Zob. tabela ponizej)

3) Miernik ustawiono na wadze ,,A” — ustawienie szybkiej reakcji. Miernik nie zostal
skalibrowany.

Testowane wyposazenie: 1143/MAX 12, 1145/Max 20, 1147/ MAX 20-10

Wyposazenie testowe: Miernik poziomu dZwicku EXTECH Instruments Model 407735.

Lokalizacja Zmierzone dB (A) Predkos$¢ maszvny
Wyswietlacz PC 81 28/cali/sekunde
Zaladunek 81,6 28/cali/sekunde
Rozwijanie 82 28/cali/sekunde
Otoczenie 49

Szczyt C — nie pobrano wazonego chwilowego cisnienia akustycznego.

Przetestowany przez: DCSI Data: 4.2.2014 r.

DCSI©2014
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CZESC 7 - ZALACZNIKA

SWIADECTWO ZGODNOSCI CE PRODUCENTA

“SHARP

Packaging Systems W227 N6240 Sussex Rd.
Riuro Sprzedazy i Biuro Wykonawcze:
N62 W22632 Village Drive
Sussex, WI 53089

Telefon:  +1 (800) 634-6359
+1(262) 246-8815

Fax: +1 (262) 246-8885 Dzial sprzedazy
+1 (262) 246-6291 Administrator

E-Mail info@sharppackaging com
www.SharpPackaging. com
Deklaracja producenta

Zgodnie z dyrektywa maszynows 2006/42/WE, Zalacznik IT A

My, firma Sharp Packaging Systems LLC W233 N288 Roundy Circle West Suite 200 Pewaukee, WI 53072 USA,
niniegjszym oswiadczamy, Ze ponizsza maszyna spelnia odpowiednie podstawowe wymagania bezpieczenstwa
1 ochrony zdrowia, nieuzgodnione przez nas, ninigjsza deklaracja traci swoja waznosé

Maszyna: Maszyna pakujaca MAX 12, Model 1143 1 Maszyna pakujaca MAX 20, Model 1145

Stosowane dyrektywy WE: Dyrektywa Maszynowa 2006/42/EC
Dyrektywa mskonapieciowa 2006/95/EC
Dyrektywa w sprawie kompatybilnosci elektromagnetycznej
2004/108/EC

Stosowane normy harmonizowane: BSEN 60204-1:2006+A1:2009
BSENISO 12100:2010
BSENISO 4414:2010
BSEN 415-3:2009
[EC 61000-6-4:2006+A1:2010
Norma przemystowa dotyczaca emisji ogdlnej

CISPR 16-1-2:2003 Emisje przewodzone
CISPR 16-2-1:2003 Emisje przewodzone
CISPR 16-2-3:2003 Emisje promieniowane

TEC 61000-6-2:2005
Normy przemystowe dotyczace odpornosei ogdlnych

IEC 61000-4-2:2009 ESD

IEC 61000-4-3:2006+A1:2008  ODPORNOSC NA FALE RADIOWE

TEC 61000-4-4:2004 EFT

IEC 61000-4-5:2006 PRZEPIECIE

IEC 61000-4-6:2009 ODPORNOSC PRZEWODZONA

TEC 61000-4-8:1994+A1:2001 POLE MAGNETYCZNE

IEC 61000-4-11:2004 ZAPADY NAP. I PRZERWY
Podpis osoby upowaznionej: PR ——r S ’r_:t""‘ x

Nazwisko drukowanymi literami: O o ﬂ‘y"" /:/ 3 .y

Stanowisko: ji.?‘[:‘._ ;{;hf i Z NG TP g
Data: /7 s/

INNOWAC YJNY PRODUCENT OPAK OWAN GIETKICH: WSTEPNIE OTWARTE WORKI NA MASZYNACH DO PRZESUWANIA |
PAKOWANIA WORKOW
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SHARP, CZESC 8 - ZALACZNIK B

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

PELNA PROCEDURA PODLACZANIA 3. Zwolnic¢ przycisk zatrzymania awaryjnego
DO ZASILANIA i nacisng¢ zielony przycisk zasilania. Powinna
zapali¢ sie zielona kontrolka i zasili¢ MCR.

/N OSTRZEZENIE

Przed przystapieniem do
wykonywania jakichkolwiek
procedur na urzadzeniu nalezy
przeczyta¢ ze zrozumieniem
cala instrukcje obstugi.
Nieprzestrzeganie tych
instrukcji grozi powaznymi
obrazeniami ciata.

1. Podtagczy¢ przewdd zasilajacy do modutu
wejscia zasilania 230 V.

Uwaga: Gdy maszyna pakujaca posiada swiatto
ostrzegawcze, syrena bedzie emitowaé¢ dzwiek
do momentu zakonczenia tadowania programu
HMI. Aby temu zapobiec, nie wolno puszczaé
zielonego przycisku zasilania do momentu
zatadowania programu HMI. Nastepnie mozna
wyciszy¢ syrene, naciskajac przycisk zerowania.

2. Ustawi¢ przetgcznik w pozyciji ON (Wt.). > Baggersenings 40 Admin
Po wtagczeniu wytgcznika modutu wejscia ® Machine Gptions
zasilania terminal HMI wigczy sie automatycznie. Job Setp :

Exit To Windows Shutdown HMI *
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SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

CZESC 8 -ZALACZNIKB

PELNA SEKWENCJA WYLACZANIA

Maszyne pakujaca nalezy wyfaczaé
w odpowiedniej kolejnosci.

1. W ekranie Menu gtéwne nacisng¢
i przytrzymac przez 3 sekundy przycisk
Wytacz HMI. Program HMI zacznie
procedure wytgczania.

Bagger Settings Admin
110 4] Machine Options &

Job Setup

Exit To Windows - Shutdown HMI * 0

Warning

2. WAZNE! PRZED PRZEJSCIEM DO ]
NASTEPNEGO KROKU, NALEZY POZWOLIC
HMI/KOMPUTEROWI W PELNI SIE WYLACZYC.

- Oprogramowanie systemu Windows musi
sie prawidtowo wytgczy¢.

- Nie odtgcza¢ zasilania podczas tego
procesu. Moze dojs¢ do uszkodzenia
plikéw Windows .

3. GDY EKRAN JEST CZARNY, przetgczy¢ modut

wejscia zasilania na WYL. Maszyna jest teraz
elektrycznie wylgczona.

Instrukcja obstugi® MASZYNA MAX™ 8-2
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V CZESC 2 - USTAWIENIE | REGULACJA

Maszyna pakujgca firmy Sharp zostata dostarczona
z odpowiednimi kraterami, aby zapobiec uszkodzeniu
urzgdzenia. Waznym jest, aby przestrzega¢ instrukgcji
rozpakowywania, dotgczonej do skrzyni.

Po rozpakowaniu nalezy umiesci¢ maszyne pakujgcg
firmy Sharp na sztywnej i wolnej od drgan powierzchni.
Przed przystgpieniem do montazu urzadzenia nalezy
upewnic sie, ze wszystkie nakretki, Sruby i wkrety

sg dokrecone, poniewaz mogg sie poluzowac
podczas transportu.

Urzadzenie MAX™ firmy Sharp nalezy umiescic¢ na
gtadkiej, ptaskiej powierzchni z dostepem do 100 PSI
czystego, suchego sprezonego powietrza oraz

odpowiednio uziemionym gniazdem 230 V AC, Rysunek 8-1A. Potaczenia elektryczne
1-fazowym, 5 amperow, 50/60 Hz (minimum).

3. Podtagczyé przewdd zasilajgcy do gniazdka

Zlokalizowa¢ maszyne w taki sposob, aby dostep $ciennego lub do przytacza elektrycznego.
do tylnej strony byt wystarczajgcy do zatadunku L o
folii workowej. 4. Umiesci¢ zenskg kohcowke przewodu
elektrycznego w tylnej czesci urzgdzenia,
/\\ OSTRZEZENIE Rysunek 8-1A.

Nie obstugiwa¢ maszyny w lub w poblizu stojgcej 5. Ustawi¢ przetacznik w pozycji Wi.

wody. Nieprzestrzeganie ostrzezen moze
skutkowacé uszkodzeniem wyposazenia
i powaznymi urazami lub $miercig.

Uwaga: Zasilanie jest dostarczane wylacznie do
sterownikéw PLC, interfejsow HMI/PC i czujnikow.
HMI/PC uruchomi sie automatycznie.

Upewnic¢ sie, ze urzadzenie znajduje sie na wygodnej
wysokosci umozliwiajgcej obstuge i zatadunek
produktéw. Zob Requlacja wysokosci (strona 2-6).

6. Zwolni¢ przycisk zatrzymania awaryjnego
i nacisngc¢ zielony przycisk zasilania.

Urzadzenie jest wyposazone w dwa obrotowe kétka 7. Maszyna ma teraz petng moc.

z blokada, aby utatwi¢ manewrowanie. Po umieszczeniu
maszyny w zgdanym miejscu nalezy zablokowaé kétka.

ELEMENTY ELEKTRYCZNE

Urzgdzenie MAX™ firmy Sharp jest wyposazone
w 3-stykowg wtyczke elektryczng do standardowej,
odpowiednio uziemionej pracy przy napieciu 230 V
AC, 1-fazowej, 5 amperdw, 50/60 Hz, 5 amperdow.

A OSTRZEZENIE

Nieprawidtowe uziemienie wylotu moze
spowodowac uszkodzenie urzadzenia Ilub
powazne obrazenia ciala.

1. Przed podigczeniem kabla z tytu transformatora
blokowego nacisng¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego znajdujgcy sie z przodu panelu
sterowania. Zob. Rysunek 1-3A.

2. Upewnic sie, ze gniazdo $cienne lub kropla
elektryczna sg przystosowane do prawidtowego
napiecia oraz ze gniazdo jest uziemione.
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