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WAZNE INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

DEFINICJA TERMINOW Ponizsza etykieta na urzadzeniu Sharp SX™ znajduje sie
tam, gdzie istnieje ryzyko obrazenh spowodowanych
W niniejszej instrukcji obstugi znajduja sie nastepujgce punktami przygniecenia lub ruchomymi czesciami.
wskazowki bezpieczenstwa wraz z dolgczonym symbolem.  Przed zdjgciem oston lub paneli nalezy upewnic sie,
ze zasilanie elektryczne jest odtgczone.

Ten symbol oznacza wazne problemy
bezpieczenstwa zwigzane z eksploatacjg

i konserwacjg urzadzenia SX™ firmy Sharp. A\ OSTRZEZENIE!
) Ruchome czesci
| moga zgnies¢
A OSTRZEZENIE i przecia¢ ciato.
OSTRZEZENIE OGOLNE. Wskazuje na informacje Slorras 9 i
wazne do prawidiowej obslugi sprzetu. sie na swoim miejscu
Nieprzestrzeganie ich moie skutkowaé ©2003 HCS, LLC 800-748-0241 www.safetylabel.com 03080 Nr porzadkowy H1011-716WHP}
uszkodzeniem wyposazenia i powaznymi urazami
lub Smiercia. Ponizsza etykieta znajduje sie w poblizu obwodu

bezpiecznikowego. Nalezy upewnic sie, ze bezpieczniki
przepalone nalezy wymienia¢ TYLKO na bezpieczniki
A PRZESTROGA o takich samych parametrach elektrycznych. Przed
zdjeciem osfon lub paneli i serwisowaniem urzgdzenia
PRZESTROGA OGOLNA. Wskazuje na informacje SX™ firmy Sharp nalezy zawsze odtgczy¢ zasilanie

wazne do prawidlowej obstugi sprzetu. elektryczne.
Nieprzestrzeganie ich moze skutkowaé
uszkodzeniem sprzetu. APRZESTROGA

Aby zapewni¢ ciagta ochrone
przeciwpozarowa, bezpieczniki

X nalezy wymienia¢ WYLACZNIE
ETYKIETY BEZPIECZENSTWA nate tego samego typu | o takich
samych parametrach znamionowych.

Ponizsza etykieta jest umieszczana na urzgdzeniu e
Sharp SX™ wszedzie tam, gdzie zdejmowana ostona . o . _
lub panel chroni podgrzany obszar zgrzewania. Ponizsza etykieta jest umieszczana na urzadzeniu
Zawsze odigczac zasilanie elektryczne od maszyny Sharp SX™ wszedzie tam, gdzie zdejmowana ostona
przed usunieciem oston lub pokryw. lub panel ostania elementy elektryczne. Zawsze
odfgczac zasilanie elektryczne od maszyny przed
A\ PRZESTROGA usunieciem oston lub paneli zawierajgcych te etykiety.

Zagrozenie

zmiazdzeniem

z boku i poparzeniem.

Trzymac dtonie i ramiona 2

z dala od obszaru AOSTRZEZENIE

zgr 5
Nie uzywac, gdy ostony nie

znajduja sie na swoim miejscu.
©2003HCS, LLC 8007450241  www.safetylabel.com T Nr porzadkowy HT073/60431T14CHPH

Ponizsza etykieta jest wyswietlana tam, gdzie istnieje
potencjalne ryzyko zaplatania sie dtoni, dtugich wiosow,
bizuterii itp. pomiedzy dwoma obracajgcymi sie
czesciami. Przed podejsciem do maszyny i jej Ryzyko
obstuga nalezy zabezpieczyé luzne przedmioty. iy oy,

110 wolt |
10 amperéw
Odtaczy¢ zasilanie

> rzed przystapieniem
A\OSTRZEZENIE! s

Niebezpieczenstwo
zaplatania. Czesci

ruchome
Trzymac rece z dala od watkow.
NIE WOLNO obstugiwac

z odstonigtymi diugimi wiosami,
bizuterig lub luzng odziezat

©2003HCS,LLC 8007450241  www.safetylabel.com 03080  Nr porzadkowy H1018-715WHPK
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SHARP,
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WAZNE INFORMACJE DOTYCZACE

BEZPIECZENSTWA

ZASADY | PROCEDURY BEZPIECZENSTWA

W celu zapewnienia niezawodnej pracy maszyna
wymaga regularnej, okresowej konserwacji. Nie nalezy
przeprowadza¢ konserwacji bez doktadnego zapoznania
sie z zasadami bezpieczenstwa dotyczgcymi konserwacii.

Aby zapewnié bezpieczng obstuge, nalezy przestrzegaé
wszystkich wskazéwek zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi.

Nalezy przestrzega¢ wszystkich firmowych i branzowych
norm bezpieczenstwa dotyczacych tego rodzaju maszyn,
ktére mogg wykracza¢ poza normy wymienione

W niniejszej instrukciji.

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

NIE WOLNO obstugiwa¢ urzadzenia, gdy sg one zdjete.
SZCZEKA WYKRYWAJACA PRZESZKODY

/\ OSTRZEZENIE!

Urzadzenie SX™ firmy Sharp wyposazono
w Czujniki wykrywajace przeszkody w szczekach.
Czujniki te nie zostaly zaprojektowane, ani
hie s3 przeznaczone do pracy jako czujniki
bezpieczenstwa.

/\ OSTRZEZENIE!

Zawsze  odiaczaé
i elektryczne od
serwisowaniem maszyny.

zasilanie powietrzem
urzadzenia przed

/\ OSTRZEZENIE!

NIE wolno obstugiwaé ani wykonywaé prac
konserwacyjnych, bez spietych diugich wloséw,
schowanej bizuterii lub z luznymi ubraniami,
poniewaz mogg one pochwycone przez maszyne.
Nieprzestrzeganie @ tego moze  skutkowaé
powaznymi obrazeniami ciata lub $miercia.

ZABEZPIECZENIA WYPOSAZENIA

Urzadzenie SX firmy Sharp wyposazono w ostone
poliweglanowg chronigcg Szczeke wykrywajaca
przeszkody i Podgrzewany przewdd zgrzewajacy.

| FEEEEL

Zespot zgrzewajacy jest wyposazony w czujniki
wykrywajace przeszkody, ktére mogag wykryé
przeszkode w strefie zgrzewania. Gdy czujniki
szczekowe wykryja obiekt uniemozliwiajgcy
zamkniecie szczeki, czujniki przeszkody wytgcza
zasilanie i wprowadza maszyne w stan awarii.

Na wyswietlaczu pojawia sie komunikat informujgcy
operatora o usterce szczek, umozliwiajgcy mu
wyczyszczenie obszaru zgrzewania i zresetowanie
cyklu workowania.

Instrukcja obstugi® Maszyna SX™
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SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

WPROWADZENIE

INFORMACJE OGOLNE

O TEJ INSTRUKCJI

Niniejsza instrukcja zostata przygotowana do korzystania
podczas obstugi maszyny pakujgcej Sharp SX™.
Maszyna SX™ jest dostepna w dwdch modelach;
1153-02 to model SX™ z drukarkg Datamax, zas model
1166-02 jest identyczny z modelem 1153-02, ale nie ma
drukarki. Zawarte w nim informacje pomocne w obstudze
oraz informacje zwigzane z rozwigzywaniem problemow.

Waznym jest, aby jak najdoktadniej zapoznac sie
z produktem przed rozpoczeciem obstugi lub
rozwigzywaniem problemow.

Przed rozpoczeciem pracy z maszyng nalezy zapoznac
sig z rozdziatami WAZNE INFORMACJE
BEZPIECZENSTWA i TEORIA DZIAt ANIA

W niniejszej instrukciji.

Maszyne pakujgcg SX™ firmy Sharp zaprojektowano
jako skuteczne rozwigzanie do recznego workowania
produktéw, znaczgco obnizajgce koszty pakowania

i poprawiajgce jakos¢ opakowan. Platforma SX™
wykorzystuje zintegrowang, obracajaca sie

gtowice drukujgcg wykorzystujgcg drukarke

Datamax A-4212 Mark .

Metoda drukowania Temmotransferowa,

bezposrednio na
powierzchnie worka

12"/sekunde
(304 mm/sek.)’

Rozdzielczos¢ wydruku 203 dpi (8 pkt/mm)
Szerokos$¢ wydruku (maks.) 4,094" (104 mm)

Predkosci drukowania

Drukarka posiada peing obstuge czcionek do pobrania
w systemie Windows® TrueType® (w tym obstuge
wielu jezykow i Unicode); State, zmienne i scalone pola
testowe; Elastyczne formaty daty/godziny; Elastyczne
formaty kodéw zmiany daty/godziny; Automatyczne
obliczanie najlepszej daty do spozycia i zarzgdzanie
koncesjami; Automatyczne zwiekszanie/zmniejszanie
tekstu, licznikéw i kodow kreskowych; Obstuga wielu
formatoéw graficznych (do maksymalnej powierzchni
druku); tgczenie pol z bazami danych; Skalowalny
tekst i bloki.

Urzadzenie SX™ firmy Sharp jest wynikiem szeroko
zakrojonych badan i testéw terenowych
z nastepujgcymi cechami:

e Najnowoczes$nigjsza technika programowania
logicznego krok po kroku, ktéra logicznie steruje
kazda kolejng czynnoscig (krokiem) maszyny
i sprawdza, czy w przypadku sprzezenia zwrotnego
czujnika wystgpita prawidtowa czynno$c.

Uproszczony uktad wyjsé cyfrowych w programie
PLC utatwiajgcy rozwigzywanie problemow.

Usprawniona obstuga btedow, ktéra umozliwia
jednoczesne wyswietlanie wielu stanéw awarii.

Uproszczona konfiguracja operatora.

Wyswietla wszystkie statusy We/Wy PLC,
réwniez We/Wy Rozszerzenia.

Przyciski przesuwania na ekranie Service
(Serwis), ktére zapewniajg zaréwno tekst,
jak i kolorowe wskazowki dotyczace stanu
urzgdzenia.

Ekrany Help (Pomocy) pokazujg zakres
ustawien i wartosci domysine.

Ustawienia predkosci w calach/sekundach
zamiast samych cyfr.

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

POMOC TECHNICZNA

Pomoc w zakresie urzgdzenia SX™ mozna uzyskac,
kontaktujac sie z firmg Sharp Packaging Systems
pod adresem:

Sharp Packaging Systems
Siedziba firmy
N56 W22387 Silver Spring Drive
Sussex, WI 53089 USA

Serwis: +1 800-634-6359 (wewn. 1572)
Czesci: +1 800-634-6359 (wewn. 1571)

Fax: +1 262-820-0373

Instrukcja obstugi® Maszyna SX™
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

WPROWADZENIE

SPECYFIKACJA

SPECYFIKACJA PAKOWANIA

SZEROKOSC WORKA DLUGOSC WORKA GRUBOSC FoOLlII
MINIMALNA 2" (5 cm) 4" (10 cm) 1 mil (25 mikronow)
MAKSYMALNA 11" (28 cm) 32" (81 cm) 4 mil (100 mikronow)
SPECYFIKACJA MASZYNY
SZEROKOSC | WYSOKOSC | GLEBOKOSC | CIEZAR | ZASILANIE |STOPIEN | oAt WVI\ILZGG(I)_E"IJD?Iic
10 % —90 % RH,
28" (71 om) | 205" (75 cm)| 22" (56 cm) | 140 funtew | 115 Y AC+ | 35 BPM” %g :339(:'): kondb:rfsacji

"Materiat, miernik i wielko$¢ opakowania wraz z ciezarem i rozmiarem produktu spowoduje, Ze stawka bedzie sie roéznic.

Instrukcja obstugi® Maszyna SX™
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

WPROWADZENIE

SHARP EZ-BAGS°® & RIBBON

Urzadzenie SX™ firmy Sharp zostato zaprojektowane
z mysla o zastosowaniu workow o réznych rozmiarach
i z roznych materiatéw. Worki EZ-Bags®© firmy Sharp
sg zalecane w celu zapewnienia optymalnych
parametrow pracy, skutecznosci i bezpieczenstwa.
Specyfikacja wydajnosci systemu opiera sie na
wykorzystaniu spojnych, wysokiej jakosci, wstepnie
otwartych workow. Kazdy uzywany worek musi
spetniac tolerancje produkcyjne okreslone przez

firme Sharp Packaging Systems. Ponizsza lista
pokazuje folie EZ-Bags®© firmy Sharp dostepne za
posrednictwem firmy Sharp Packaging Systems, Inc:

E-Z Bags®©
e Przeznaczenie ogolne
e Xtreme Poly (XP)
e Ultra
e HD Mailer

e Opakowania Sharp o duzej gestosci (SPHD,
Opakowania Sharp o duzej gestosci )

e Polipropylen

o Folia o specyfikacji wojskowej firmy Sharp
e Pacjent Gamma

e Metalizowana folia barierowa firmy Sharp

o Wytadowanie elektrostatyczne (ESD,
Electric Static Discharge)

¢ Zmodyfikowane opakowanie atmosferyczne
(MAP, Modified Atmospheric Packaging)

e Folia niepowodujgca zarysowan firmy Sharp
o E-Z Stat™ (anty-statyczna)

¢ Inhibitor korozyjny oparéw (VCI,
Vapor Corrosive Inhibitor)

Aby zamowi¢ torby EZ-Bags®© firmy Sharp i uzyskac
informacje na temat specyfikacji folii i workow nalezy
skontaktowac sie z dziatem obstugi klienta firmy
Sharp pod numerem telefonu 800-634-6359.

TASMA TERMOTRANSFEROWA

Sharp SX wykorzystuje tasme termotransferowg

do drukowania réznych informacji na workach
przechodzgcych przez urzgdzenie. Ponizej znajduje
sie lista tasm dostepnych za posrednictwem firmy
Sharp Packaging Systems:

e Standardowa tasma woskowa bezposrednia

e Tasma woskowozywiczna klasy premium.

Aby zamowic¢ tasme, nalezy skontaktowac sie
z dziatem obstugi klienta firmy Sharp pod numerem
800-634-6359.

Instrukcja obstugi® Maszyna SX™

Pierwotnie wydrukowano w jezyku angielskim



SHARP, WPROWADZENIE

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

TEORIA DZIALANIA

TRYBY

Maszyna do pakowania workéw posiada cztery rozne tryby pracy: Reczny, Automatyczny, Napetniacza
i Automatycznego napetniacza. Tryby reczny i automatyczny sg wbudowane w maszyne i nie wymagajg
zadnych dodatkowych urzadzen ani zmian w konfiguracji fabrycznej. Napetniacz i Automatyczny
napetniacz sg opcjonalne i muszg by¢ ustawione na ekranie Administratora i Ustawien Il

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 Wymiany informacji miedzy sterownikiem PLC maszyny do pakowania workéw i Napetniaczem, dzieki czemu
bedzie on wiedziat, kiedy dostarczy¢ produkt do maszyny, a maszyna bedzie wiedziec¢, kiedy uruchomic¢ cykl.

Termin AUTO odnosi sie do tego, jak przebiegaja cykle maszyny do pakowania workéw. Gdy maszyna w sposéb
ciggty obraca worki bez recznego uruchamiania przez operatora, nie wliczajgc w to pierwszego worka, to maszyna
obraca sie automatycznie (AUTO). Gdy kazdy cykl maszyny do pakowania workdéw wymaga recznego nacisniecia
przez operatora przycisku uruchamiania cyklu, przetgcznika noznego itp. mowa jest o Trybie recznym.

TRYB RECZNY
Napetniacz = WYL.
Auto = WYL,

Przyciski Napetniacza 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:

¢ Nacisna¢ przycisk Cykl na mechanizmie HMI
o Uzyé przetgcznika noznego
¢ Nacisna¢ opcjonalne optyczne przyciski dotykowe (przeciwdziatajgce przewijaniu)

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

Tryb napetniacza
Napetniacz = WL.
Auto = WYL.

Przy wtgczonym napetniaczu i wytgaczonym trybie automatycznym, maszyna do pakowania pracuje w ,Trybie
napetniacza”. W tym trybie za kazdym razem nastepuje przetgczenie o jeden worek i operator ma obowigzek
uruchomienia cyklu dla kazdego worka. W tym trybie urzgdzenie lub maszyna do wykonuje rzeczywisty
zatadunek lub napetnienie otwartego worka.

Napetniacz wykorzystuje sygnaty wymiany informacji (handshake) do synchronizacji z maszyng do pakowania
workoéw w celu dostarczenia produktu. Wyjscie maszyny do pakowania sygnalizuje, ze napetniacz dostarcza
produkt, a wejscie maszyny do pakowania sygnalizuje, kiedy napetniacz zakonczyt prace. Na przyktad, tryb
napetniania moze by¢ stosowany, gdy operator recznie faduje literature po dostarczeniu przez przenosnik
podajgcy oddzielnej czesci lub komponentu.

Gotowy do napetniacza (O-13) — Wyjscie to jest zalgczane przez sterownik PLC (programowalny sterownik
logiczny) maszyny do pakowania w nastepujgcy sposob:

e Maszyna pomysinie ukonczyta cykl i przedstawita nowy worek. Po spetnieniu powyzszych warunkéw
program sterownika PLC witgcza O-13, informujgc urzadzenie Napetniacza, ze worek jest obecny
i gotowy do napetnienia. Urzgdzenie napetniajgce uwalnia produkt do otwartego worka.

Napelniacz zakonczyt prace (I-11) — Urzgdzenie napetniacza wigczy wejscie sterownika PLC I-11 maszyny
do pakowania. Informuje maszyne o tym, ze napetniacz zakonczyt dostawe
produktu. Napetniacz musi by¢ wyposazony w przekaznik separacji stykow
bezpradowych dla swojego urzadzenia sygnalizacyjnego, aby zapewni¢ izolacje
elekiryczng miedzy Napetniaczem a sterownikiem PLC maszyny pakujace;j.
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TEORIA DZIALANIA

e Funkcja napetniacza ma osobng, szczegotowg specyfikacje — ,Sygnaly wymiany informacji napetniacza
firmy Sharp”. Specyfikacja obejmuje wszystkie maszyny do pakowania workéw firmy Sharp i zawiera
sygnatury, dzieki ktérym dostawcy maszyn napetniajgcych sg w 100 % zgodni z niniejszg specyfikacja.
Gwarantuje to réwniez prawidiowe dziatanie catego systemu.

TRYB AUTOMATYCZNY
Napetniacz = WYL.
Auto = WL.

Przy wytgczonym napetniaczu i wigczonym trybie automatycznym, maszyna do pakowania pracuje w , Trybie
automatycznym”. W trybie automatycznym operator maszyny napetnia recznie otwarty worek, podczas gdy

maszyna przetgcza sie automatycznie. Czas oddziatywania tadowania automatycznego mozna regulowac za
pomocg klawiatury numerycznej umieszczonej po prawej stronie przycisku AUTO.

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

TRYB AUTOMATYCZNEGO NAPELNIANIA
Napetniacz = WL.
Auto = WL.

Przy wigczonych napetniaczu i trybie automatycznym, maszyna do pakowania pracuje w ,Trybie automatycznego
napelniacza”. W tym trybie urzgdzenie napeiacza jest uzywane zaréwno do napetniania, jak i do automatycznego
inicjowania nastepnego cyklu. Wykonuje sie to za pomocg We/Wy wymiany informacji umieszczonych

w standardowym interfejsie sterujgcym maszyny do pakowania workéw. Napetniacz musi by¢ zgodny

ze specyfikacjg ,Specyfikacja sygnatow wymiany informacji napetniacza firmy Sharp”.

Zliczanie czesci
Napetniacz = WL.
Auto = WL./WYL.
Licznik czesci = WL.

Licznik docelowy — Wpis liczbowy obok przycisku ,Licznik czesci” jest licznikiem docelowym i mozna go regulowac
w zakresie od 1 do 999. Ten przycisk wraz z wpisem numerycznym znajduje sie na ekranie ustawienia 2.

Licznik faktyczny — Wpis numeryczny obok ,Licznika czesci” wyswietla, ile czesci zliczono. Po rozpoczeciu cyklu
maszyny do pakowania worka lub wytgczeniu licznika czesci liczba ta zeruje sie na 0. Warto$¢ ta moze by¢
edytowana z poziomu pulpitu.

Maszyna pakujgca posiada ustawienie zliczania czesci. Tryb zliczania czesci jest uzywany w potgczeniu z trybem
Napetniania. Gdy licznik czesci jest wigczony, maszyna do pakowania liczy kazdg czesé, gdy jest tadowana do
otwartego worka. Po osiggnieciu liczby zaciskdw wigcza sie sygnat Wyzwalania Napetniacza, aby uruchomié
sterownik Licznika zwolnienia napetniacza.

Czesci mozna tadowac i zlicza¢ w nastepujgcy sposob:
Napetniacz

Automatyczna maszyna napetniajgca moze dostarczy¢ jedng czes¢ na raz i zasygnalizowa¢ maszynie pakujgcej
za pomocg wejscia |-11 ,Napetniacz zakonczyt prace”. Maszyna policzy kazdy wzrost krawedzi I-11 jako
pojedynczg czesc. Gdy liczba czesci jest rowna wartosci zadanej, cykl napetniania jest zakonczony

i po uptywie czasu zwolnienia maszyny pakujgcej maszyna pakujgca automatycznie sie wytgczy.
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Reczny zatadunek

Kurtyna swietlna bezpieczenstwa moze byé uzywana w recznym zatadunku. Operator umieszcza produkt do
otwartego worka. Gdy operator wyjmie reke z kurtyny swietlnej bezpieczehstwa, licznik czesci zwiekszy sie
o jeden. Logika sterownika PLC jest odpowiednio objasniona, aby zagwarantowac, ze przy kazdym wejsciu

i wyjsciu kurtyny $wietlnej do licznika czesci powstanie doktadnie jedna cyfra. Po recznym zatadowaniu
przez operatora wymaganej liczby czesci (1-999) rozpoczyna sie cykl.

Uwaga: Funkcja kurtyny swietlnej bezpieczenstwa jest w tym trybie skuteczna w 100 %. Kurtyna $wietlna zawsze
zatrzyma cykl maszyny w przypadku jej naruszenia w dowolnym momencie cyklu pracy maszyny do pakowania.
Licznik wsadu

Licznik docelowy — Wpis liczbowy obok przycisku ,Licznik wsadu” jest licznikiem docelowym i mozna go
regulowac w zakresie od 2 do 9999. Ten przycisk wraz z wpisem numerycznym znajduje si¢ na ekranie
ustawienia 2. Gdy rzeczywista liczba jest réwna tej wartosci docelowej, maszyna do pakowania zostanie
zablokowana i nie bedzie mogta zosta¢ ponownie uruchomiona, dopdki ten licznik nie zostanie zresetowany.

Licznik faktyczny — Wpis numeryczny obok ,Licznika wsadu” wyswietla, ile workow zgrzano. Po kazdym
schowaniu listwy zgrzewajgcej licznik wzrosnie. Warto$¢ ta moze byé edytowana z poziomu pulpitu.

Licznik wsadu pozwala klientowi na wykonanie serii produktéw do okreslonej ilosci, a nastepnie zatrzymanie
maszyny. Aby skorzystac z tej funkcji, operator powinien ustawi¢ pierwszy worek w pozycji zatadunkowej,
a nastepnie wyzerowacé aktualng liczbe workéw na 0.

Tryb kolejnych workéw uszczelniajacych

Jest to specjalny tryb pracy, ktéry umozliwia fgczenie wielu napetnionych i zgrzanych workéw w tasme ciggta.
Ta funkcja posiada pewne ograniczenia. Tryb ten wymaga od klienta zwrdcenia szczegdlnej uwagi na utrzymanie
watkéw napedowych w czystosci i dobrym stanie. Zanieczyszczone watki napedowe mogg spowodowac utrate
rejestraciji i poslizg. Do tej funkcji odnoszg sie nastepujgce ustawienia:

Kolejne worki
Ten przycisk wigcza funkcje.
Liczba workéw

Ta cyfra okresla liczbe workow, ktore zostang potgczone w pasek. Maksymalne ustawienie jest ograniczone
do 20 kolejnych workéw lub 50 cali catkowitej dlugosci paska, w zaleznosci od tego, co nastgpi wczesnie;j.
Operator moze wprowadzi¢ zadang liczbe workoéw, jednak jesli catkowita dlugos$¢ paska przekroczy

50 cali, sterownik PLC ponownie obliczy liczbe workéw, aby ograniczy¢ catkowitg dtugos¢ do 50 cali.

Ustawienie dlugosci worka

Zmierz odlegtosé miedzy perforacjami workéw i uzyj jej do ustawienia dtugosci worka. Za pomocg ustawienia
Przesuniecie zgrzewu ustawi¢ punkt zgrzewania na tasmie workdéw.

Aktualny licznik kolejnych workow

The dashboard screen will display the current count value. This value will increment at the end of each bag feed.
The consecutive bags counter will reset if there is any fault as the strip of bags is being made.

Opcja swiatta ostrzegawczego

Tréjkolorowa opcja swiatta ostrzegawczego umozliwia personelowi i operatorom instalacji szybkie wizualne
odniesienie do aktualnego stanu pracy maszyny. Zaletg tej funkcji jest to, ze przekazuje skrotowo wazne
informacje, gdzie ekran interfejsu HMI moze by¢ zbyt odlegty, aby mozna go byto odczytaé. Jest to
szczegolnie pomocne, gdy maszyna do pakowania workow dziata w trybie automatycznego napetniania

i moze pracowac bez nadzoru.

Opcja ta jest wytacznie opcja sprzetowg. Nie jest wymagana konfiguracja fabryczna interfejsu HMI.
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Zielone swiatto — W cyklu

WYL. wskazuje nastepujgce informacije:

e Maszyna do pakowania workéw nie jest gotowa do rozpoczecia kolejnego cyklu z powodu usterki,
usuniecia zasilania, itp.

BLYSKA réwnomiernie, kontrolka zapala sie i gasnie co 0,5 sekundy, sygnalizujgc nastepujace:

e Maszyna do pakowania workow jest gotowa do pracy w cyklu i OCZEKUJE na wprowadzenie danych
rozpoczecia cyklu od operatora (przetacznik nozny, optyczne przyciski dtoni, uruchamianie cyklu) lub
maszyny napetniajgcej (wejscie gotowego napetniacza).

STALE ZAPALONE SWIATLO wskazuje nastepujgce:

e Maszyna do pakowania workéw pracuje. Na cykl maszyny pakujgcej sktadajg sie nastepujace
funkcje ogolne:

1. Uszczelnienie istniejgcego worka.
2. Oddzielenie zapieczetowanego worka od sieci.
3. Wyjecie nowego worka.
4. Otwarcie nowego worka w celu napetnienia.
Uwaga: Napetnianie otwartego worka jest oddzielng operacja i nie jest czescig cyklu maszyny.
Czerwona kontrolka — Awaria

Kontrolka ta $wieci swiattem ciggtym, jesli maszyna do pakowania ma aktywny stan awarii. Awaria jest
stanem, ktéry wykrywa znaczgcy problem i zatrzymuje maszyne, jesli do awarii dojdzie w czasie pracy.
Przed zainicjowaniem nastepnego cyklu stan awarii musi zosta¢ naprawiony i zresetowany.

Test zasilania lampy

Po wigczeniu zasilania sterujgcego wieza oswietleniowa ostrzegawcza przechodzi przez 4-sekundowg
sekwencje testu lampy w celu sprawdzenia, czy kazda lampa dziata prawidtowo. Kolejnos¢:

Zielone wiaczone
Czerwone wyltaczone
Zielone wiaczone
Czerwone wiaczone
Oba wylaczone

Oba witaczone

Test zakonczony
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ZEZWOLENIA | WARUNKI | SPECJALNE

W niniejszym rozdziale opisano zezwolenia i warunki specjalne. Ogdlnie rzecz ujmujac, zezwolenie jest warunk-
iem, ktéry musi byé PRAWDZIWY, aby umozliwi¢ lub umozliwi¢ przeprowadzenie okreslonej operaciji.

Wszystkie opcje nalezy skonfigurowac.

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

Zezwolenie gotowosci do pracy
Zanim maszyna rozpocznie cykl, muszg byé¢ spetnione wszystkie ponizsze warunki:
e Szczeka musi przej$¢ przez cykl powrotny po kazdym uruchomieniu.
e Maszyna nie moze mie¢ awarii.
o Wszystkie ruchy Maszyny pakujgcej muszg znajdowac sie w pozycji wyjsciowe;j
o Listwa dociskowa jest otwarta na pozycji Przejscia
e Glowica drukujgca jest podniesiona.
e Drukarka poza cyklem (gdy wyposazono)
e Licznik wsadu NIE jest gotowy.

e Gdy funkcja licznika wsadu jest wtaczona, a licznik osiggnat swojg wartos¢ koncowa, nalezy go
zresetowac, zanim maszyna pakujgca bedzie mogta ponownie wykonaé cykl.

Zezwolenie dostawy produktu

Program PLC maszyny napetniajgcej musi mie¢ zezwolenie na bezposredni kontakt szeregowo z rzeczywistym
adresem wyj$ciowym, ktory steruje dostawg produktu do maszyny pakujacej:

e Zezwolenie na kontakt nalezy zaprogramowac jako N.O. (normalnie otwarty)

e Zezwolenie na kontakt powinno sktadac sie wytgcznie z adresu wejsciowego sterownika PLC $wiata
rzeczywistego mapowanego do wyjscia ,Gotowy do napetniania”firmy Sharp Packaging.

e Zezwolenie na kontakt nie moze pochodzi¢ z wewnetrznej cewki pamieci, bitu stopera ani z zadnej
logiki sterownika PLC zwigzanej z pracg Fill Machine.

e Sterownik PLC napetniania nie moze nigdy wigczy¢ wyjécia dostawy/pompy, jesli nie jest
wigczone zezwolenie.

Sekwencja napetniania przerywanego jest nastepujaca:
o Maszyna pakujgca jest recznie obracana, aby wyciggna¢ pierwszy worek.

o Wyjscie O-13 wigcza sie, gdy worek jest otwarty, a maszyna pakujgca jest ,Gotowa do napetniania”.
Sygnat ten musi by¢ zawsze kontrolowany przez napetniacz.

o Napetniacz konczy zwolnienie lub dostawe produktu i wtgcza wejscie 1-11.
e Gdy sterownik PLC firmy Sharp odbierze wyzwalacz I-11 napetniacza, wytgczy wyjscie O-13.

e Sterownik PLC firmy Sharp uruchamia Opd&znienie zwolnienia, aby produkt moégt dosta¢ sie do
otwartego worka. Po uptywie czasu zwolnienia, maszyna pakujgca przechodzi cykl, a nastepny
worek jest podawany w celu przygotowania do pracy.
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Opcja podajnika

Maszyne pakujgcg mozna skonfigurowaé z opcjonalnych podajnikiem, aby automatycznie dostarcza¢ produkt do
otwartego worka. Urzadzenie mozna wybra¢ jako Napetniacz. Maszyna Napetniajgca moze miec wiele wersji
i zazwyczaj dostarczane przez inng firme.

Napetniacz

Wybiera niezalezne, zautomatyzowane urzgdzenie, ktére dostarcza produkt do maszyny pakujgcej firmy Sharp
i moze zapewni¢ cyfrowg sygnalizacje we/wy do maszyny pakujgcej, np. podajnik bebnowy, przenosnik lub
wage. Czas zwolnienia napelniacza

Czas zwolnienia napetniacza to regulowane opéznienie czasu, ktére zapewnia odpowiednig ilo$¢ czasu, aby czesé
spadia z urzgdzenia napehiajgcego do otwartego worka i za listwe dociskowg. Mozna go regulowac od

0 — 9,99 sekund. Zazwyczaj maszyna pakujgca jest skonfigurowana do pracy w Trybie automatycznego napetniania,
aby po wygasnieciu Licznika Czasu zwolnienia napetniacza rozpoczat sie kolejny cykl maszyny pakujace;j.

Specyfikacja wymiany informacji napetniacza

Ten dokument stanowi umowe miedzy Sharp Packaging System i stronami, ktore projektujg i produkujg wyposazenie,
ktére bedzie potgczone z linig produktow firmy Sharp. Opisuje wiele wariacji opcji potgczenia. Wybrana opcja interfejsu
bedzie zalezata od aplikacji.

Definicje napetniacza

Napelniacz: Niezalezne, zautomatyzowane urzgdzenie, ktére dostarcza produkt do maszyny pakujacej firmy Sharp
i moze zapewnic cyfrowg sygnalizacje we/wy do maszyny pakujgcej, np. podajnik bebnowy, przenosnik lub wage.

Napetniacz przerywany: Ten typ napetniacza charakteryzuje sie asynchroniczng pracg. Maszyna napetniajgca
bedzie przetrzymywac lub zarzgdzaé produktem do momentu, gdy Maszyna pakujgca firmy Sharp go nie
dostarczy. Czas trwania dostawy napetniacza jest okreslany przez odlegtosci czasu miedzy cyklami maszyny
pakujgcej. Napetniacze przerywane mogag dostarczaé produkt jedynie miedzy cyklami maszyny pakujgcej.

Przyktadami napetniaczy przerywanych sg wagi liniowe, przenosniki indeksowane podajgce i podajniki bebnowe.
Definicje sygnatéw wymiany informacji

0-13 — Gotowy na Napetniacz: Jest to wyjscie sygnalizujgce maszynie napetniajgcej, ze maszyna pakujgca jest
gotowa do przyjecia dostawy produktu. Ten sygnat musi by¢ stale monitorowany przez urzgdzenie napetniajgce.
Sygnat jest przedstawiany jako zamkniecie bezprgdowe N.O., aby zapewnic izolacje elektryczng miedzy dwoma
systemami. Styki zostang zamkniete w momencie wtgczenia O-13 i otwarte w momencie wytgczenia O-13.

Zastosowania przerywane — O-13 przechodzi z pozycji Wyt. do Wi. podczas kazdego cyklu maszyny pakujacej.
Przechodzi w tryb WYSOKI po napetnieniu worka do pozycji napetniania. Przechodzi w tryb NISKI, gdy maszyna
pakujgca otrzymuje prawidtowy sygnat I-11 wyzwalajgcy napetniacz LUB maszyna pakujgca jest wadliwa i nie
moze automatycznie pracowac.

I-11 — Wyzwalacz napelniacza: Jest to wejscie z systemu napetniania informujgce maszyne pakujgcg o tym,
ze napetniacz zakonczyt dostawe produktu. Maszyna pakujgca zapewnia odpowiednie opdznienie zwolnienia,
aby wzigé poprawke na ostatnig czes¢ opuszczajgcy lejek maszyny pakujgcej przed kolejng partia. Napetniacz
przedstawi ten sygnat do maszyny pakujgcej jako styk bezpradowy N.O. w celu zapewnienia izolacji elektrycznej
miedzy dwoma systemami. Wyzwalacz napetniacza powinien zosta¢ natychmiast wigczony w momencie
zakonczenia dostawy produktu.

Zastosowania przerywane — Program PLC napetniacza powinien wyzerowa¢ Wyzwalacz 1-11, gdy zobaczy,
ze 0-13 Gotowy na napetniacz zmienit potozenie z Wk. na WYL,
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BEZPIECZENSTWO

Firma Sharp Packaging rozwineta dwie wersje oprogramowania HMI. Wersja niezabezpieczona i wersja
zabezpieczona. Obie wersje zostang zainstalowane na maszynie pakujgcej. Wersja zabezpieczona
posiada login bezpieczenstwa zgodnie z ponizszym opisem.

LOGOWANIE BEZPIECZENSTWA

Logowanie bezpieczenstwa ma miejsce, gdy uzytkownik wybierze zabezpieczony ekran. Klawiatura numeryczna
z loginem zostanie wyswietlona automatycznie. Logowanie jest dziataniem dwuetapowym.

Uzytkownik: Btyskajgcy kursor jest przedstawiony w polu obok stowa. Wprowadzi¢ Zgdany numer uzytkownika,
ale nie naciska¢ klawisza Enter.

Hasto: Dotkng¢ obszaru wprowadzania na prawo od Hasta: btyskajgcy kursor zostanie wyswietlony w polu
wprowadzania. Wprowadzi¢ wtasciwy numer hasta dla danego numeru uzytkownika, a nastepnie nacisng¢
klawisz Enter.

WYLOGOWANIE BEZPIECZENSTWA

Wylogowanie bezpieczenstwa zachodzi automatycznie po 15 minutach braku aktywnosci lub gdy uzytkownik
nacisnie przycisk Wyloguj na dowolnym z zabezpieczonych ekranéw. Wylogowanie powoduje przejscie do
ekranu Gléwnego.

Bezpieczenstwo to ekran bazujgcy na i okreslony jako trzej rézni uzytkownicy.

Uzytkownik 1 — Administrator

Uzytkownik 1 moze uzyskac dostep wytgcznie do EKRANU ADMINISTRATORA. Stuzy to wybraniu opciji, ktore sg
zainstalowane na maszynie.

ADMIN Plinrcis
e

Uzytkownik 2 — Serwis

Uzytkownik 2 jest wykwalifikowanym serwisantem. Z tego poziomu mozna uzyska¢ dostep do wszystkich
zabezpieczonych ekranow, za wyjgtkiem EKRANU ADMINISTRATORA

q'w-

—_— Cies '
SERVICE i SETTINGS ;.'_'_'_._ﬁ OPTIONS ul‘l‘

Uzytkownik 3 — Nadzorca

Uzytkownik 3 jest nadzorcg/naduzytkownikiem maszyny pakujacej. Po zalogowaniu jako Uzytkownik 3 dostepne
sg nastepujgce Ekrany.

v —_— =] - —

SETTINGS . OPTIONS “l

BRAK BEZPIECZENSTWA

Po wybraniu wersji niezabezpieczonej programu HMI. Operator moze uzyska¢ dostep do wszystkich ekranéw
bez hasta.
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UMIESZCZENIE MASZYNY

Urzadzenie SX™ firmy Sharp nalezy umiesci¢ na gtadkiej,
rownej powierzchni z dostepem do gniazda elektrycznego
115V AC, 50/60 Hz, 10 amperdéw (minimum).

/\ OSTRZEZENIE!

Nie podnosi¢é maszyny za ostony Lexan /
metalowe. Oston nie zaprojektowano jako
uchwytéw do podnoszenia. Korzystanie z oston
do podnoszenia moze spowodowaé uszkodzenia
w  maszynie lub skutkowaé¢ powaznymi
obrazeniami ciata lub $miercia.

Umiesci¢ maszyne w taki sposob, aby dostep z tytu
i z prawej strony do rolek workow i tasmy.

Upewni¢ sig, ze urzgdzenie znajduje sie na wygodnej
wysokosci umozliwiajgcej obstuge i zatadunek produktow.

/\ OSTRZEZENIE!

Nie obstugiwaé maszyny w lub w poblizu
stojacej wody. Nieprzestrzeganie ostrzezen
moze skutkowaé uszkodzeniem wyposazenia
i powaznymi urazami lub $miercia.

ELEMENTY ELEKTRYCZNE

Urzadzenie SX™ firmy Sharp jest wyposazone w 3-zylny
przewod elektryczny do standardowej, odpowiednio
uziemionej pracy przy napieciu 115V AC, 50/60 Hz,
10 amperdw (minimum).

/\ WARNING!
Nieprawidlowe uziemienie gniazd moze
spowodowa¢ uszkodzenie urzadzenia Ilub
powazne obrazenia ciata lub $mieré.

1. Przed potgczeniem przewodu do tytu maszyny
upewnic sie, ze oba przefgczniki znajdujg sie
w pozycji Wyt

2. Upewnic sie, ze gniazdo Scienne lub spadek
elektryczny sg przystosowane do prawidtowego
napiecia oraz ze gniazdo jest uziemione.

3. Umiesci¢ zenskg koncdwke przewodu elektrycznego
w tylnej czesci urzgdzenia, nastepnie podtgczy¢
meski koniec do gniazda elektrycznego.

4. Aby zasili¢ maszyne, przetaczy¢ przetgcznik na
pozycje Wt

5. Drukarki nie mozna wigczy¢ niezaleznie od
gtébwnego przetgcznika zasilania.

SERVICE INFORMAVTION
SERVICE: (g
i (800) 634-6359 57,

i (800) 634-6359 X571

STEROWANIE NOZNE I Przycisk cykli

Gdy zasilanie jest wigczone, naci$niecie sterowania
noznego lub przetgcznika cykli na HMI uruchomi
cykl zgrzewania.
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ZALADUNEK FOLIl WORKOWEJ

Naklejka przedstawiajgca droge gwintowania folii
przez maszyne znajduje sie na Pokrywie ramy.

A OSTRZEZENIE!

Nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznosé¢ podczas
podawania workéw do maszyny; obecne jest na-
piecie elektryczne i mozliwe punkty zgniecenia.

1. Wyjaé napinacz rolkowy z watu odwijaka rolki luzujgc
uchwyt regulacyjny i zsuwajgc napinacz rolkowy.

2. Zamontowac rolke workow.

NAPINACZ
ROLKOWY

o RDZENIOWY

KONFIGURACJA | DZIALANIE

UcHwYT e

Uwaga: W tym momencie, w wiekszosci przypadkow
worki zostang wysrodkowane na uchwycie gtowicy
drukujgcej. Moze by¢ jednak konieczne zastosowanie
przesuniecia, aby otwory wiszgce, otwory wentylacyjne
itp. nie przechodzity przez fotokomorke. Aby ustawi¢
rolke centralnie, poluzowac¢ uchwyt regulacyjny
uchwytu rdzeniowego i przesung¢ uchwyt

rdzeniowy do zgdanej pozycji.

3. Wymieni¢ napinacz rolki na wale odwijaka rolki i
zabezpieczy¢ go, przyciskajgc na napinacz rolki,
Sciskajgc sprezyne napinacza rolki okoto
3/8" (0,95 cm).

4. Wymieni¢ napinacz rolki na wale odwijaka rolki
i zabezpieczy¢ go, przyciskajgc na napinacz rolki,
Sciskajgc sprezyne napinacza rolki okoto
3/8" (0,95 cm).

5. Stojgc z przodu maszyny, nalezy siegna¢ przez
worki i przeciggna¢ je, az obejma rolki napedu
i dojdg do zagiecia ptyty przedniego palca.

6. Obnizy¢ i zablokowaé uchwyt gtowicy drukujgcej
na miejscu za pomocg zatrzasku uchwytu.

Instrukcja obstugi® Maszyna SX™
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ZALADUNEK TASMY

Naklejka przedstawiajgca droge gwintowania tasmy 6. Zamknac pokrywe uchwytu gtowicy drukujacej.
znajduje sie na Pokrywie ramy.

7. Obnizy¢ i zablokowac¢ uchwyt gtowicy drukujgcej.

1. Podnie$¢ uchwyt gtowicy drukujgcej i uniesé
pokrywe uchwytu.

2. Wsungé pusta szpule i zuzytg tasme z piast.

3. Natozy¢ nowa rolke tasmy na piaste odwijaka tasmy.

4. Przeprowadzi¢ tasme przez drukarke zgodnie ze
schematem na boku maszyny pakujacej.

5. Obrdci¢ pokretto na szpuli odbierania w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara,
aby upewnic sie, ze tasma jest napieta.
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OBSLUGA MASZYNY

Przed uruchomieniem maszyny nalezy doktadnie
przeczytaé ze zrozumieniem catg instrukcje obstugi,
tacznie z informacjami podanymi w rozdziatach
Wazne wskazowki i Uktady sterowania dotyczgce
bezpieczenstwa, aby uzyskac¢ optymalng
wydajnos¢ urzadzenia i dtuzszg zywotnos¢.

1. Upewnic sie, ze maszyna jest podtgczona do
odpowiedniego zasilania elektrycznego i ze
wszystkie fabryczne ostony sg na swoim miejscu.

2. WEACZYC oba przetgczniki zasilania z tytu maszyny.

3. Na ekranie wyboru jezyka zostanie wyswietlony
ostatnio wybrany jezyk. Jesli uzywany jest ten
sam jezyk, nacisng¢ OK.

4. Jedli pozadany jest inny jezyk, nacisng¢ przycisk
niebieski przycisk Jezyka, az do wy$wietlenia
prawidtowego jezyka.

5. Nacisnagé OK.

Language

English

OK

6. Zatadowac folie zgodnie z opisem pod zaktadka
Zatadunek folii workowej.

7. Wrdci¢ do pozycji wyjsciowej, naciskajgc przycisk
Powrdét szczeki na Pulpicie lub Ekranie
serwisowym 1.

8. Nastawi¢ Ustawienia worka na Ekran ustawienia.

9. Uruchomi¢ maszyne pakujaca na jeden cykl,
aby ustawi¢ otwarty worek.

10. Zatadowac produkt do worka.

11. Rozpoczaé cykl zgrzewania jedng z trzech metod:
o Podtaczy¢ sterowanie nozne do tytlu maszyny.
e Sterowanie operatora.

e Ustawi¢ maszyne do pracy automatycznej.
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KONSERWACJA

OGOLNE

W celu zapewnienia niezawodnej pracy maszyna
wymaga regularnego, okresowego czyszczenia.
Po minimalnym przeszkoleniu operator moze
sprzgta¢ na zmiane i sprzgta¢ codziennie.

Regularne czyszczenie jest wazne dla prawidtowego

dziatania i wydajnosci maszyny. Podczas pracy na

réznych czesciach maszyny moze gromadzi¢ sie brud,

kurz i smary. Moze réwniez gromadzi¢ sie tusz
Scierany z zadrukowanej folii.

Maszyna i obszary bezposrednio z nig sgsiadujgce
powinny by¢ utrzymywane w czysto$ci, poniewaz
mogg one stwarzaé zagrozenie dla bezpieczenstwa

operatora i maszyny.

A OSTRZEZENIE!

Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac
konserwacyjnych przy maszynie nalezy
odtaczy¢ przewod zasilajacy i doprowadzenie
sprezonego powietrza.

/\\ OSTRZEZENIE!

Nie spryskiwaé¢ elementow elektrycznych
urzadzenia zadng cieczg. Ciecze znajdujace
sie na podzespotach elektrycznych moga
spowodowacé zwarcia, uszkodzenia
podzespotéw oraz obrazenia ciata lub $mier¢.

/\\ OSTRZEZENIE!

Nie wolno prébowaé¢ wyczyscié maszyny, gdy
pracuje. Czyszczenie pracujacej maszyny
moze spowodowac jej uszkodzenie oraz ciezkie
obrazenia ciata lub $mieré.

KONSERWACJA CODZIENNA

1.

Sprawdzi¢ fotokomédrke. W przypadku zabrudzenia
oczysci¢ wacikiem. Nie nalezy stosowa¢ zadnych
rozpuszczalnikéw ani roztwordw czyszczacych

w miejscach, w kitérych znajdujg sie fotokomorki.

Wyczysci¢ nadmiar materiatu z napedu i zespotu
watkow. Tworzywa sztuczne majg tendencje do
osadzania sie na watkach. Regularnie czysci¢
miekka, niestrzepigcy sie sciereczka, uzywajgc
ptynu czyszczgcego gumowe watki lub alkoholu
izopropylowego.

3. Sprawdzi¢ tasme teflonowg i wymienic, jesli jest
uszkodzona lub zuzyta.
4. Sprawdzi¢ wszystkie przewody elektryczne pod

kagtem sladéw zuzycia lub uszkodzenh.

W przypadku stwierdzenia oznak nadmiernego
zuzycia lub uszkodzen nalezy skontaktowac sie
z wykwalifikowanym technikiem.

KONSERWACJA COTYGODNIOWA

1.

Watki napedowe na zespole watka napedowego
czys$ci¢ miekka, niestrzepigca sie Sciereczka,
uzywajgc ptynu czyszczgcego gumowe watki
lub alkoholu izopropylowego.

Sprawdzi¢, czy watki w zespole watka napedowego

obracajg sie swobodnie przy odtgczonym napieciu.
KONSERWACJA COROCZNA
1. Sprawdzi¢ wszystkie potaczenia elektryczne.

2. Sprawdzi¢, czy na catej maszynie nie ma
poluzowanych $rub lub nakretek.

3. Nasmarowac¢ dwa tozyska prowadnicy liniowej
listwy dociskowej smarem litowym (JIS typ 2).

4. Natozy¢ lekka warstwe smaru na stojak cisnieniowy
i przektadnie zebatg za pomocg smaru litowego
(JIS typ 2).

5. Sprawdzi¢, czy wszystkie pasy napedowe nie
sg nadmiernie zuzyte i luzne.

6. Wyczysci¢ element pianowy znajdujgcy sie

z tylu maszyny wodg, wymontowac i ponownie
zamontowac.

CZYSZCZENIE GLOWICY DRUKUJACEJ
1. Wytgczyc€ zasilanie.
Podnies$¢ uchwyt gtowicy drukujgcej.

Usung¢ tasme spod gtowicy drukujacej.

DN

Oczysci¢ gtowice drukujgcg alkoholem

i niestrzepigcym sie recznikiem. Upewnic sie,
ze gtowica jest catkowicie sucha.

Wymieni¢ tasme.

6. Obnizy¢ i zablokowa¢ uchwyt gtowicy drukujgcej.
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STEROWANIE

NAWIGACJA EKRANU

STEROWANIE OPERATORA

Przyciski sterujgce operatora pojawiajg sie w lewym dolnym rogu kazdego ekranu.

CYCLE

CYCLE

RESET Bagger Not Ready To Cycle

Gdy wyswietla sie komunikat ,Gotowy na cykl’, nacisniecie przycisku ,CYKL” spowoduje uruchomienie
cyklu maszyny pakujgcej. Ten przycisk HMI jest odpowiednikiem mechanicznych przyciskéw noznych
lub optycznych przyciskéw uruchamianych dtonia.

Nacisniecie przycisku ,CYKL” spowoduje zatrzymanie kolejnych cykli automatycznych podczas pracy
w trybie Napetniania lub Automatycznym. Przycisk ten nie wytgczy zadnej z opdiji.

Nacisniecie przycisku ,CYKL” nie bedzie miato zadnego wplywu, jesli zostanie wyswietlony komunikat
.Nie gotowe do cyklu”.

Nacisniecie przycisku ,ZERUJ” usunie usterke lub ostrzezenie, o ile usterka nie wystgpi.
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EKRAN GLOWNY

EKRAN GLOWNY

Ten ekran to Menu gtéwne. Jest to punkt startowy do zbierania informacji i ustawiania maszyny. Dostep do tego
ekranu mozna uzyska¢, naciskajgc przycisk DOMU w lewym gérnym rogu.

SETTINGS < 1| ADMIN —
v @
fO l OPTIONS @5
—

ABOUT SHARP SERVICE L
= 1

Bagger Not Ready To Cycle
EKRAN PULPITU

Ten ekran to Pulpit. Pulpit to gtéwny ekran pracy operatora. Dostep do tego ekranu mozna uzyskac, naciskajgc
przycisk PREDKOSCIOMIERZA ponizej przycisku domu. Wyglgda i konfiguracja pulpitu mogg by¢ rézne
w zalezno$ci od opcji wybranych w Ekranie Ustawien 2.

Bagger Mode
Home Jaw
Filler
Stop Homing
fuito ‘ Cycle
Consecutive Bags 0
e | Open Jaw
Parts Count Request
Bagger Not Ready To Cycle
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EKRAN GLOWNY

EKRANY POMOCY

Ekran pomocy mozna otworzy¢ naciskajgc PRZYCISK KOLA RATUNKOWEGO pod przyciskiem
predkosciomierza. Ekran zawiera szczegétowe informacje pomocnicze na temat konkretnego ekranu,
na ktérym znajduje sie uzytkownik. W tym przyktadzie ekrany te zawierajg pomoc z Ekranu gtéwnego.

Nalezy pamietaé, ze istniejg 2 ekrany pomocy dla ekranu gtéwnego. Nacisniecie klawiszy strzatek umozliwia
uzytkownikowi poruszanie sie po ekranach pomocy powigzanych z ekranem, z ktérego aktualnie korzysta
operator. Nacisniecie ikony pomocy (koto ratunkowe) przenosi uzytkownika pierwszego ekranu pomocy.

>

Settings - This changes the screen to give the uzet access to the Bagger
Zetting=.

Home - Help 1 of 2 1

Admin - This changes the screen to give the user access to the Administrative
Seftingz. Thiz screen can only be acceszsed by Sharp Authorized personal

2 - Thiz changes the screen and alloves the uzer to monitor all 110 poirts for
the PLC.

Qptions - This changes the screen and allovws the user to select and make
changes to each option that iz configured on the bagger.

Abhout Zharp - This changes the =creen and that provides zoftware version
numbers and lifetime Courter

Service - This changes the screen to give the user to perform service motions .
Thiz =creen can only be accesszed by Sharp Authaorized perzonal

Home - Help 2 of 2 4

>

Home Button - Screen change button takes the user back to the Home Screen.

Dashbostd Button - Screen change button takes the user back to the
Dazshboard Screen.

Help Button - Screen change button takes the user to the Help Sceen relative to
the current screen.

Cycle Button - Pressing this button initistes a bagger cycle.

Reszet Button - Pressing this button resets faults and aletts. Alzo will rezet the
Parts Counter

Message Display - Thiz dynamic display located st the battom of most screens,
showes all active Alerts, Faults and Status Messages. If mare than one
message is active, twil cycle between messages every 3 seconds.
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EKRAN GLOWNY

EKRAN ADMINISTRATORA

Ekran ten stuzy do wigczania opcji zainstalowanych na maszynie pakujacej. Przed mozliwoscig uzycia na
maszynie pakujgcej, opcje te nalezy wigczyé.

Aby ja wigczy€, nalezy nacisnagé przycisk opcji, przycisk zmieni kolor.

Uwaga: W przypadku zainstalowania swietlnej kurtyny bezpieczenstwa nalezy aktywowac funkcje
Napetniacza, aby kurtyna swietlna mogta by¢ wykorzystywana do funkcji liczenia czesci/ inicjowania cyklu.

Jesli zainstalowana jest opcja Swiatta ostrzegawczego lub kurtyny Swietlnej, nie jest wymagany
wybdr zezwolenia.

Bagger Not Ready To Cycle
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EKRAN USTAWIEN

Dostepne sg dwa ekrany umozliwiajgce uzytkownikowi przeglgdanie i zmiane biezacych ustawien maszyny pakujace;.

EKRAN USTAWIEN 1

Bag Length (inch)

Seal Offzet (inch)

Feed Speed (infzsec)
Bag Thickness

Seal Dwell (zec) (milz)

Seal Cool (sec)

Jaw PassThru (inch)

Bagger Not Ready To Cycle

Dilugos¢ worka

Odnosi sie do powierzchni uzytkowej wewngtrz worka. Mierzona jest od dna worka do zgrzewu. Typowe
ustawienie jest 0 0,5" (1,27 cm) mniejsze niz catkowita dlugos¢ worka. Korzystajgc z workéw firmy Sharp,
wprowadzi¢ dlugos¢ pokazang na skrzynce lub etykiecie rolki.

Odlegtos¢ przesuniecia zgrzewu

Odlegtos¢ przesunigcia przesuwa punkt zgrzewu z pozycji nominalnej (przesuniecie zerowe). Przy przesunieciu
zerowym zgrzew znajduje sie okoto 0,5" (1,27 cm) pod perforacjg. Listwa dociskowa wejdzie w kontakt

Z napetionym workiem tuz pod perforacjg. W miare, gdy uzytkownik dodaje przesuniecie zgrzewu,

zgrzew przesuwa sie na dot.

Predkos¢ podajnika

To ustawienie reguluje szczytowg predkosé przesuwu wstegi do przodu w calach na sekunde.
Warto$¢ moze wahac sie od 4 do 30 cali/sek.

Czas oddzialywania zgrzewania

Czas, przez jaki impuls przewodu zgrzewania wtgcza sie. Wysokiej jakosci zgrzewy sg osiggane dzieki
odpowiednim ustawieniom czasu zgrzewania. Ustawienia te réznig sie w zaleznosci od grubosci folii
i materiatu.

Chtodzenie zgrzewania

To ustawienie reguluje op6znienie (w sekundach), ktére pojawia sie przed otwarciem listwy dociskowe;j.
Mozna to wykorzysta¢ w celu zapewnienia dodatkowego czasu chtodzenia zgrzewania worka. Jej
zwiekszenie spowoduje spowolnienie maszyny i wydtuzenie czasu cyklu pracy maszyny pakujgce;j.

Przejscie szczeki

Odlegtos¢ miedzy listwg dociskowa a ptytg popychacza po otwieraniu Szczeki. Mozna go regulowac
od 1,0"- 4,5" (2,5 -11,4 cm) przejscia.
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NAWIGACJA EKRANU

EKRAN USTAWIEN 2

Batch Counter 1

Parts Counter 2

Consecutive Bags

Filler Drop Time

HPA Bag Open Dwell (sec) ‘

Bagger Not Ready To Cycle

Ten przycisk wigcza Licznik. Wpis numeryczny po prawej stronie przycisku jest ustawieniem Licznika
docelowego. Mozna go regulowaé od 2-9999. Po zakonczeniu pracy licznika wyswietlany jest zoity baner
ostrzegawczy, a maszyna pakujgca nie moze sie przetgczac, dopoki licznik nie zostanie zresetowany.

Licznik wsadu

Licznik czesci

Ten przycisk wigcza Licznik. Wpis numeryczny po prawej stronie przycisku jest ustawieniem Licznika
docelowego. Mozna go regulowac od 1-999. Po zakohczeniu pracy zliczania i zatadowaniu zgdanej
liczby czedci do otwartego worka, maszyna pakujgca bedzie sie cyklicznie obracac.

Kolejne worki

Ten przycisk wigcza funkcje Kolejnych workéw. Wpis numeryczny po prawej stronie przycisku jest zgdang
liczba kolejnych workéw na pasku. Mozna go regulowac w zakresie od 2 do 20 cali, ale jest on ograniczony
do 50,0 cali dlugosci catkowitej.

Upewni¢ sig, ze zmieniono ustawienie dlugosci worka na zmierzong diugos¢ worka i uzyto ustawienia
przesuniecia zgrzewu, aby dostosowac zgdang pozycje zgrzewu dla kazdego worka w pasku.

Czas zwolnienia napetniacza

To ustawienie okresla odstep czasu miedzy sygnatem Zakonczenia pracy napetniacza i rozpoczeciem kolejnego
cyklu maszyny pakujgcej. Op6znienie ma na celu zagwarantowanie, ze produkt zostat dostarczony do worka
i znajduje sie ponizej listwy dociskowej. Ta wartosc¢ jest requlowana od 0-9,99 sekund.

Czas oddzialywania otwartego worka HPA

Gdy powietrze pod wysokim cisnieniem (HPA) jest podigczone, HPA wydmuchuje krétkg struzke powietrza,
aby pomoc w otwarciu worka. Czas oddziatywania okresla, ile trwa dmuchanie powietrza. Jest regulowane
od 0 do 1,0 sekund.
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OPCJE

BARCODE
PRINTER ‘ VERIFIER

Bagger Not Ready To Cycle

Przyciski na ekranie Opcji zapewniajg nawigacje po ekranie dla kazdej opcji skonfigurowanej na
maszynie pakujgce;j.

Nacisng¢ wybrany przycisk, aby aktywowac opcje.
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Ekran We/Wy

Ekran ten opisuje wejscia/wyjscia dostepne dla wykwalifikowanych technikéw serwisowych i personelu technicznego.

Celem tego ekranu jest pomoc w rozwigzywaniu problemow i konserwaciji maszyny pakujgcej. W rozdziale tym
zatozono, ze osoba korzystajgca z tego ekranu posiada wiedze na temat elektroniki i systemow sterowania
opartych na sterowniku PLC.

Ekran Wejscia

Ekran ten pokazuje stan wszystkich punktéw Wejsciowych gtéwnego sterownika PLC i kasety rozszerzen.

[] 1-00 Jaw Not Obstructed -
[] 101 Printer Data Ready iy
[] 102 Printer Busy

[] 103 Bag Photoeye

[ ] 104 Cycle Start

[] 105 Print Head Lowered

[] 108 Jaw Closed

[] 107 Jaw Near Closed

[] 108 Barcode OK

[] o9 Barcode NG

[] 10 Light Curtain

[] 111 Filler Trigger

[] “12LHPaim [ ] -13RH Paim

Ekran Wyjscia

Ekran ten pokazuje stan wszystkich punktéw Wyjsciowych gtéwnego sterownika PLC i kasety rozszerzen.

[ ] o-00FimFeed PTO

[] o-01 JawpTO il
[] 0-02 sealwire

[] o-03Fim Feed Dir

[ ] 0-04 Jaw Feed Dir

[] 0-05 Lower Print Head

[ ] 0-06 Request Print

[ ] ©-07 Print Ribbon Rewind
[ ] ©-08 Trigger Barcode Verify
[ ] 0-09 Teach Photoeye

[ ] o-10Red Stack Lt

[] 0-11 Green Stack Lt

[] 012 spare [ ] 0-13 Ready Fi
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EKRANY SERWISOWE

Do testowania réznych ruchow maszyny wykwalifikowany personel serwisowy i konserwacyjny ma do dyspozyciji
dwa ekrany Serwisowe. Zaktada sie, ze osoba uzywajgca tego ekranu rozumie nature kazdego ruchu przed jego
wywotaniem. Nalezy zachowac ostrozno$¢, aby nie uszkodzi¢ sprzetu.

Ekran serwisowy 1

Zamknij szczeke — Przed
wykonaniem tego ruchu
szczeka musi znajdowac
sie w pozycji przejscia.
Po nacisnieciu przycisku,
Szczeka przesuwa sie

w potozenie zgrzewajgce
i nalezy uruchomi¢ Czujnik
zamknietej szczeki.

i 1 ‘ ! 2 | Cycle Sealer

GoTo Near

Closed Open Jaw

Jog Jaw Closed Jog Jaw Opened Home Jaw

Przejdz w poblize
zamkniecia — Po nacidnieciu
przycisku, Szczeka przesuwa
sie w potozenie w poblizu
zamkniecia i nalezy uruchomié
Czujnik w poblizu

zamknietej szczeki.

Jog Film Fwd Jog Film Rev Stop Homing Cycle

Bagger Not Ready To Cycle

Otworz szczeke — Po nacisnieciu przycisku, Szczeka przejdzie do pozycji Przejscia okreslonej przez
ustawienie Przejscia.

Cykl zgrzewacza — Po nacisnieciu przycisku chwilowego, Szczeka zostanie przesunieta do pozyciji
zgrzewania, a przewod zgrzewajgcy zostanie aktywowany zgodnie z ustawieniem czasu oddziatywania
zgrzewu. Po zakonczeniu czasu schtodzenia, szczeka wréci na pozycje Przejscia.

Przesuniecie szczeki zamkniete — Po nacisnieciu przycisku Szczeka bedzie zamknieta przy Predkosci
przesuwania tak dtugo, jak dtugo przycisk jest przytrzymywany. Przesuwanie zostanie automatycznie
zatrzymane, gdy Szczeka dotrze do Czujnika zamkniecia.

Przesuniecie szczeki otwarte — Po nacisnieciu przycisku Szczeka bedzie otwarta przy Predkosci
przesuwania tak dtugo, jak dtugo przycisk jest przytrzymywany. Przesuwanie zostanie automatycznie
zatrzymane, gdy Szczeka dotrze do maksymalnego przejscia 4,5 cali.

Przywotaj szczeke — Nalezy wyczysci¢ wszystkie awarie przed uruchomieniem tego polecenia. Po
nacisnieciu tego przycisku, Szczeka rozpocznie cykl Powrotu. Szczeka przesuwa sie tak dtugo, az dotrze
do czujnika Szczeki zamknietej, ktorym jest przetgcznik Przywotania. Ustanawia to pozycje zero. Wszystkie
ruchy odchylenia, z wyjgtkiem przesuwania i bledéw, to bezwzgledne ruchy pozycyjne. Cykl przywotywania
konczy sie przestawieniem szczeki w potozenie Przejscia.

Przesun folie do przodu — Po nacisnieciu przycisku folia bedzie podawana przy Predkosci przesuwania
tak dtugo, jak dlugo przycisk jest przytrzymywany.

Przesun folie do tylu — Po nacisnieciu przycisku folia bedzie cofana przy Predkosci przesuwania tak
dtugo, jak dtugo przycisk jest przytrzymywany.

Zatrzymaj cykl przywotywania — Po nacisnieciu przycisku, cykl ,,Przywotywanie szczeki” zostanie zatrzymany,
a szczeka powrdci do pozyciji 0,5" (1,27 cm) od punktu, w ktérym cykl zostat zatrzymany. HMI wyswietli
komunikat ,Awaria — szczeka nie wrdcita do pozyciji wyjsciowej’. Bigd musi zosta¢ wyzerowany, zanim

bedzie mozna powtérzy¢ Cykl przywotania szczeki.
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NAWIGACJA EKRANU

EKRANY SERWISOWE

Ekran serwisowy 2

= =
4 01 = Ul 2
by il
Raise Print Head Lower Print Head | Teach Bag Photoeye

Start Jaw Cycle

Test Cancel Cycle Test

Jaw Test Cycles 0

Bagger Not Ready To Cycle

Podnies gtowice drukujaca — Aby przycisk ten byt aktywny, na ekranie administracyjnym musi by¢ wigczona
opcja drukarki. Nacisniecie go spowoduje wytgczenie elektrozawordw elektrycznych i podniesienie gtowicy
drukujgcej. Czujnik opuszczonej gtowicy drukujgcej wytaczy sie, gdy gtowica sie podniesie.

Obniz gltowice drukujaca — Aby przycisk serwisowy byt aktywny, opcja drukarki musi by¢ wigczona
w konfiguracji fabrycznej. Nacisniecie go spowoduje wylgczenie elektrozaworow elektrycznych

i obnizenie gtowicy drukujgcej. Czujnik opuszczonej gtowicy drukujacej wigczy sie, potwierdzajac,
ze gtowica zostata obnizona.

Programuj fotokomérke worka — Gdy ucho worka nie wykrywa folii, fotokomdrka moze wymagac
programowania. Usuna¢ folie pomiedzy uchem a reflektorem, a nastepnie zamkng¢ i zatrzasnagé¢
gorng czesé. Nacisngc i przytrzymac ten przycisk przez co najmniej 2 sekundy, ale ponizej 5 sekund.

Uruchom cykl testu szczeki — Jest to cykl testowy Szczeki i jest wykorzystywany przez personel montazowy
do wejscia do prowadnicy Szczeki. Po nacisnieciu przycisku, Szczeka przesuwa sie do pozycji zamknietej

i czas oczekiwania przez 0,5 sekund. Nastepnie otwiera pozycje przejscia i pozostaje tam przez 0,5 sekundy.
Cykl dziata przez 1 godzine i rejestruje liczbe cykli.

Anuluj test cykli — Nacisniecie tego przycisku zatrzymuje cykl testowy.

Cykl testowy szczeki — Odczyt numeryczny wyswietla liczbe cykli szczeki. Zeruje sie w momencie
uruchomienia kolejnego cyklu testowego.
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NAWIGACJA EKRANU

EKRAN INFORMACJI O FIRMIE SHARP

Sharp Packaging Systems

N59 W22387 Silver Spring Drive
Sussex, Wl 53089

(262) 246-8815

Lifetime Cycles: 0

SX HMI Version: 06_17_00

SX PLC Version: 06_17_00

Bagger Not Ready To Cycle

Wersja oprogramowania SX: — Jest to numer wersji oprogramowania PLC.

W tym przykfadzie 06_17_00 rozktada sie w nastepujgcy sposoéb: 6 to numer Wersji gtdwnej _17 to podrzedny
numer referencyjny _00 wskazuje na wersje niestandardowg. Wersje niestandardowe zawierajg znaki
alfanumeryczne dodawane do dwéch ostatnich cyfr numerycznych.

Licznik zywotnosci — Ten wyswietlacz liczbowy pokazuje catkowitg liczbe cykli maszyny pakujgcej i nie mozna
go zresetowac.
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DRUKARKA

EKRAN KONFIGURACJI DRUKARKI

Printer

Print Speed

Print Offset

Print Length

Cancel Print Request

Bagger Not Ready To Cycle

Aby dziatat, opcja drukarki musi by¢ wtgczona. Drukarka jest witgczona, gdy duze pole jest Niebieskie.

Przycisk drukarki

Predkos¢ drukowania

To ustawienie numeryczne okresla predkos¢ podawania wstegi podczas cyklu drukowania. Jest regulowane
od 2,00 do 12,00 cali/sek. To ustawienie nalezy nastawi¢ na warto$¢ podang w drukarce Datamax.

Przesuniecie wydruku

To ustawienie numeryczne okres$la potozenie poczgtkowe drukowanej etykiety. Mozna go uzy¢ do regulowania
pozyciji etykiety na worki. Jest regulowane od 0 do 10,00.

Dilugos¢ wydruku

To ustawienie numeryczne okresla odlegtos¢, jakg wstega bedzie podawaé podczas cyklu drukowania. Nalezy
ja ustawi¢ na najmniejszg wartosc¢, ktéra produkuje wybrang etykiete. To ustawienie jest o 3/4 cala dtuzsze od
dtugo$ci etykiety.

Anuluj wydruk

Ten przycisk umozliwia anulowanie drukowania. Funkcja pojawia sie po wigczeniu opcji drukarki, gdy maszyna
pakujgca jest w trakcie cyklu, ale do drukarki nie zostato zaladowane zadne polecenie druku. Wyswietlony
zostanie zo6tty alarm ,Oczekiwanie na drukarke”. Nacisnigcie przycisku anuluje zadanie wydruku i umozliwia
zakonczenie cyklu maszyny pakujace;.
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WERYFIKATOR KODOW KRESKOWYCH

EKRAN KONFIGURACJI WERYFIKATORA KODOW KRESKOWYCH

Barcode Verifier ‘

| Bad Read Fault Count I
| Consecutive Bad Read Count | o
| Consecutive Good Read Count | o
[GoodRead | [ ] | Start Scanning Offset | |

[BadNo Read | [ | | [Scanning Distance | |

Bagger Not Ready To Cycle

Przycisk weryfikatora kodéw kreskowych

Ten przycisk wigcza opcje weryfikaciji kodu kreskowego.
Licznik awarii wadliwych odczytow

Liczba kolejnych wadliwych odczytéw koddw kreskowych przed przejSciem maszyny w stan awarii. Prawidtowy
zakres wynosi od 000 do 999.

Licznik kolejnych nieprawidiowych odczytéw

Liczba nieprawidtowych odczytéw przeskanowanych w rzedzie. Skanowanie dobrego kodu wyzeruje te wartosc.
Licznik kolejnych dobrych odczytéw

Liczba prawidlowych odczytéw przeskanowanych w rzedzie. Skanowanie nieprawidtowego kodu wyzeruje te wartosé.
Dobry odczyt

Pole zapali sie na zielono po odczytaniu dobrego kodu kreskowego.

Nieprawidtowy odczyt/brak odczytu

Pole zapali sie na czerwono po odczytaniu nieprawidtowego kodu kreskowego.

Przesuniecie rozpoczecia skanowania

Liczba cali, ktére podajnik poda do przodu przed wtgczenie skanera kodéw kreskowych. Prawidtowy zakres
wynosi od 0.00 do 32.00 cali.

Odlegtos¢ skanowania

Liczba cali, przez ktére skaner kodéw kreskowych pozostanie witgczony po uruchomieniu. Prawidtowy zakres
wynosi od 0.00 do 32.00 cali.

UWAGA: Przesuniecie rozpoczecia skanowania + Odlegtos¢ skanowania nie moga przekroczy¢ dtugosci worka.
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DRUKARKA

PANEL STEROWANIA

Panel sterowania to interfejs uzytkownika napedzany zdarzeniami, sktadajacy sie z wyswietlacza graficznego
i klawiszy.

PRINTER CONTROL

Godzina i data

Wyswietla aktualng godzine i date.

Wiersz stanu drukarki

Po uruchomieniu, komunikat ,GOTOWA” i licznik etykiet podczas zadania drukowania wsadowego.
Ikony stanu biezacego

Wyswietla ikony biezgcego stanu drukarki. Zob. opis ikon na stronie 4-2.

Etykiety klawiszy

Menu - Klawisz Menu wytgcza drukarke i przechodzi w tryb menu.

Pauza - Klawisz Pauza zawiesza drukowanie, zgodnie ze wskaznikami stanu biezgcego. Ponowne nacisniecie
klawisza przywraca drukarke do normalnej pracy.

Podajnik — Klawisz Podajnik przesuwa jedng etykiete i czySci wszystkie naprawione btedy.

Anuluj — Przycisk Anuluj ,wstrzymuje” drukarke i prosi o potwierdzenie. Po uzyskaniu go, biezgce zadanie jest
anulowane. Drukarka pozostaje wstrzymana do momentu ponownego nacisniecia przycisku ,Pauza”.

Test — Klawisz Test uruchamia tryb testowy.
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DRUKARKA

IKONY STANU BIEZACEGO

IKONA OPIS
,.-";] Uruchomienie, zazwyczaj krotkie (jednak uszkodzona lub
W nieprawidtowa gtowica mogg wydtuzyc¢ ten proces).

Pokaz duze czcionki

ﬁﬁ
0
—

Typ wejscia — DPL

=
Z
m

Typ wejscia — LINIOWE

| S—

(pL_Z) (PL-I (PL-B) Typ wejscia — Emulacja

Wykryto RFID

Wykryto karte pamieci SD

Wykryto pamie¢ (lub klawiature) USB

Wykryto sie¢ przewodowg

Serwer niedostepny

WLAN zwigzana z punktem dostepu

WLAN niezwigzana z punktem dostepu

Tryb WLAN ADHOC

Sprawdzanie danych

Wstrzymano

Helenan0eek

Awaria

Instrukcja obstugi® Maszyna SX™ 4-2 Pierwotnie wydrukowano w jezyku angielskim



SHARP, STEROWANIE DRUKARKI

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

DRUKARKA

WCZYTYWANIE ETYKIETY TWORZENIE NOWEJ ETYKIETY

W tym rozdziale pokrétce omoéwione zostanie tworzenie 1. Aby stworzyé nowy format Etykiety, przej$¢ do
i wezytywanie etykiet przy uzyciu programu Labelview™. Plik + Nowa lub klikng¢ w ikone.

Labelview™ jest oprogramowaniem do etykietowania . ] . ) )
dostepnym w sklepach Sharp Packaging Systems. 2. Wypetni¢ karte Konfiguracja etykiety w oknie
Oprogramowanie to moze byé uzywane do tworzenia Konfiguracja etykiety. Ponizej przedstawiono
tekstu, kodéw kreskowych, grafiki, linii i pol. Bardziej zalecane ustawienia dla tej karty.

szczegotowe instrukcje dotyczgce uzywania programu
Labelview™ znajdujg sie w rozdziale Pomoc
W oprogramowaniu.

Predkos¢ drukowania — Rozpocza¢ przy 8 i regulowaé
w celu uzyskania odpowiedniej jakosci wydruku.
(Zakres wynosi 2 — 11,5)

Uwaga: Oprogramowanie inne niz Labelview™ moze

wymagaé innych ustawien. Temperatura — Rozpoczg¢ przy 12 i regulowac w celu

uzyskania odpowiedniej jakosci wydruku.
Po zainstalowaniu programu Labelview™ na (Zakres wynosi 0 — 30)

komputerze nalezy wykonac¢ ponizsze czynnosci. 3. Kliknaé w karte Opcje | wypetnié pola. Ponizej

WYBOR DRUKARKI ETYKIET przedstawiono zalecane ustawienia dla tej
karty opciji.

1. Przej$¢ do Plik + Wybierz drukarke.
2. Wybra¢ z listy drukarke Datamax® DMX [-4212.

Obrét wydruku — Normalny

Etykieta — Bez inwentarza

BE@EE v n o o P Bijs==t8 Typ czujnika — Ciggty

Ciecie — Nie cig¢

Punkty na cal — 203

|
i
| ]

Podajnik cofajacy — 0

Metoda przyrostu — Drukarka

1 Uwaga: Nazwy i $ciezki etykiet mogg zawiera¢ do
1 250 znakéw. Dluzsze Sciezki i nazwy plikéw nie
s obstugiwane.

. 4. Klikng¢ OK.
L = — =<l DODAWANIE POL DO ETYKIET
3. Gdy sterowniki Datamax™ nie znajdujg sie na
liscie, wybrac Instaluj. Dodanie pola do etykiety obejmuje te same kroki.
4. Wybraé Datamax® DMX [-4212 i kliknaé instalu;. Dodawanie tekstu
5. Klikng¢ Zamknij. 1. Klikngé w | A& | przycisk.
6. Klikng¢ OK. 2. Brak zmiany rozmiaru oznacza, ze obraz nie
moze zosta¢ zmieniony.
KONFIGUROWANIE PROGRAMU
LABELVIEW™ 3. Zdjecia= Okresli¢ nazwe zdjecia, ktére uzytkownik

chce wprowadzic.

o - ) .
1. Przejsc do Opcje + Konfiguracja 4. Podglad = Zaznaczyc to pole, aby zobaczy¢

2. W zaktadce Ogolne odznaczy¢ wszystkie pola za miniature zdjecia przed
wyjatkiem Czcionek TrueType jako Grafiki umieszczeniem go na etykiecie.
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POLA / WIERSZE
Kliknagé w | ] |[lubw [|— | przycisk.

Po dodaniu wiersza do etykiety pojawi sie on najpierw

w domysinym rozmiarze ustawionym przez program.
Klikna¢ i przeciggna¢ uchwyty, aby zmieni¢ rozmiar
obiektu. Klikniecie na element, w ktérym nie ma
uchwytu, pozwoli przeciggng¢ go w nowe miejsce na
etykiecie. Podczas dodawania pola uzytkownik zostanie
poproszony o zdefiniowanie szerokosci poziomej i
pionowej wiersza przed umieszczeniem go na etykiecie.

ZAPISYWANIE ETYKIETY
1. Przejs¢ do Plik + Zapisz.

2. Zostanie wyswietlony monit o wprowadzenie
nazwy etykiety. Uzytkownik musi réwniez
okresli¢, gdzie ma by¢ zapisany format, na
ktorym dysk i w ktorym katalogu. Ta operacja
jest identyczna z zapisywaniem plikdw w innym
programie Windows. Maksymalna dtugosc¢
Sciezki i nazwa pliku wynosi tgcznie 255 znakow.

3. Kliknac¢ przycisk OK, aby zapisac etykiete i powrdcic
do ekranu gtéwnego.

Uwaga: Wystarczy poda¢ nazwe i lokalizacje przy
pierwszym zapisie. Nastepnie etykieta bedzie

w sposoéb ciggly uzywac tej nazwy i lokalizaciji.
Aby zmieni¢ jedng z wartosci, nalezy przejsc

do Plik + Zapisz jako.

POBIERANIE ETYKIETY DO DRUKARKI

Uwaga: Kable szeregowe lub réwnolegte niezbedne do
pobrania etykiet dla drukarki nie sg czescig zestawu.

1. W programie Labelview™, wybrac Plik + Otwérz
2. Wybra¢ etykiete do drukowania. Klikng¢ OK.
3. Przejs¢ do Plik + Drukuj.

4. W oknie dialogowym Szybkie drukowanie wybrac¢
liczbe etykiet do wydrukowania i klikng¢ Drukuij.

5. Pojawi sie mate okno dialogowe. Gdy pole
zniknie, pobieranie zostanie zakohczone.

6. Wyswietlacz drukarki zmieni sie z GOTOWY do
OCZEKUJE NA SYGNAL.

7. Uruchomi¢ cykl maszyny.
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ZARZADZANIE AWARIAMI HMI

Wszystkie komunikaty awarii i alarmy sg wyswietlane u spodu wigkszosci ekranéw jako pojedynczy wiersz
tekstu. Komunikaty zmieniajg sie technikg karuzelowg. Kazdy aktywny komunikat pojawia sie na 3 sekundy,
nastepnie zmienia sie w kolejny. W ten sposob, gdy aktywne sg 3 komunikaty, kazdy z nich bedzie
wyswietlany co 9 sekund.

Komunikaty awarii

Usterki sg definiowane jako stan btedu, ktéry zatrzymuje maszyne i zapobiega wystagpieniu kolejnych cykli tak
dtugo, jak dtugo usterka sie utrzymuje. Usterki nalezy usung¢, a nastepnie zresetowaé z poziomu panelu
operatorskiego za pomoca przycisku Zeruj. Usterki sg najpierw sygnalizowane czerwonym banerem na

dole wszystkich ekrandw.

PRZYCZYNA: Brak folii w maszynie lub folia nie jest wykrywana przez fotokomorke krawedzi worka.

ROZWIAZANIE: Ustawic¢ fole nad fotokomodrkg i wyzerowac awarie.

PRZYCZYNA: Licznik kolejnych wadliwych odczytow = Wadliwe ustawienie kodéw kreskowych.

ROZWIAZANIE: Wystgpit problem ze skanerem kodu kreskowego. Zaprogramowana etykieta rézni sie od
wydrukowanej lub.

Jako$¢ wydruku etykiety jest staba i nieczytelne.

PRZYCZYNA: Kurtyna swietlna bezpieczehstwa zostata przerwana w trakcie cyklu maszyny pakujgce;j.

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

PRZYCZYNA: Rzeczywista liczba czesci zatadowanych do otwartego worka przekroczyta liczbe docelowa.

ROZWIAZANIE: Urzgdzenie napetniajgce dostarcza czesci po wytgczeniu opcji ,Gotowy do napetniania” lub
urzgdzenie napetniajgce dostarcza wiele czesci za jednym razem i cze$ci te zostaty policzone przez urzgdzenie
zliczajace, np. kurtyne swietlng, fotokomorke itp. Do naprawy stanu wymagane jest doktadne zbadanie
napetniacza i procesu napetniania.

| PamkoadFaledTolower |

PRZYCZYNA: Wyjscie O-05 dolnej gtowicy drukujgcej PLC wigczyto sie, ale nie udato sie wtgczy¢ Wejscia
[-05 opuszczonej gtowicy drukujgce;.

REMEDY: Lower Print Head Solenoid may have failed or proximity sensor is not positioned correctly with the
target. Check PLC 1I/O circuits.

BT TN
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PRZYCZYNA: Wyjscie O-05 PLC dolnej gtowicy drukujgcej zostato wytgczone, ale |1-05 Wejscia pozostato wigczone.

ROZWIAZANIE: Doszto do awarii elektrozaworu dolnej gtowicy drukujgcej lub czujnik zblizeniowy nie jest
prawidtowo ustawiony wzgledem celu. Sprawdzi¢ obwody We/Wy PLC.

PRZYCZYNA: OS$ szczeki wykryta awarie ruchu.
ROZWIAZANIE: Wyzerowaé awarie. Gdy problem bedzie sie utrzymywat, przywotaé szczeke.

PRZYCZYNA: Os folii wykryta awarie ruchu.
ROZWIAZANIE: Wyzerowaé awarie. Gdy problem bedzie sie utrzymywat, obnizy¢ ustawienie Predkosci podajnika.

PRZYCZYNA: Polecony ruch nie zostat zakonczony przed uptywem czasu licznika usterki. Czujnik zamknietej
szczeki musi zmieni¢ stan, gdy szczeka przesunie sie na pozycje zgrzewania. Ponadto, szczeka mogta
mechanicznie straci¢ pozycje.

ROZWIAZANIE: Wyzerowac awarie i przywotaé szczeke.

PRZYCZYNA: Listwa dociskowa prébowata sie zamkna¢, ale zablokowata sie na przeszkodzie.

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

PRZYCZYNA: Fotokomorka krawedzi worka nie wykryta krawedzi sptywu folii w trakcie cofania wstegi.
ROZWIAZANIE: Sprawdzic, czy fotokomérka prawidtowo wykrywa folie znajdujaca sie przed nig.

Nalezy jg wigcza¢ wytgcznie, gdy wykryje przed sobg folie. Powinna sie wylgczy¢é w momencie, gdy krawedz
sptywu folii odblokuje fotokomodrke. Fotokomérka moze wymagac programowania z ekranu serwisowego lub
moze wymagacé wyczyszczenia.

PRZYCZYNA: Cykl przywotywania szczeki nie mogt zostac¢ ukonczony lub cykl zostat zatrzymany przez operatora.

ROZWIAZANIE: Czujnik Zamknietej szczeki moze nie dziata¢ lub mogto doj$¢ do blokady fizycznej miedzy
szczeka i ramg maszyny pakujgcej, ktéra nie aktywuje czujnikéw Przeszkody na szczece.
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Komunikaty alarméw

Komunikaty alarmow sg wyswietlane na zo6tto i zazwyczaj nie przerywaja cyklu pracy maszyny, cho¢ moga
zablokowa¢ rozpoczecie pracy. Alarmy majg na celu poinformowanie operatora o zdarzeniu lub statusie maszyny.
W niektérych przypadkach alarmy mozna uzna¢ za drobne usterki i mogg wymagac od operatora interwenciji.

Batch Counter Done

PRZYCZYNA: Warto$¢ rzeczywista licznika wsadu osiggneta warto$¢ docelowg. Alarm ten nie przerywa cyklu
pracy maszyny pakujgcej, ale kolejne cykle nie sg mozliwe, dopoki nie zostanie on wyzerowany.

ROZWIAZANIE: Wsad zakonczony. Zresetowa¢, maszyna pakujgca moze znowu pracowac.

Waiting On Filler

PRZYCZYNA: Maszyna napetniajgca zasygnalizowata, ze maszyna napetniajgca jest gotowa do przyjecia
produktu i czeka, az napetniacz uruchomi kolejny cykl maszyny pakujacej.

ROZWIAZANIE: Napetniacz musi zakonczy¢ dostawe produktu i przerwaé na wejsciu wyzwalacza napetniacza.

Waiting On Printer

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

ROZWIAZANIE: Drukarka nie ma wczytanej etykiety lub istnieje problem z komunikacjg miedzy sterownikiem
PLC a drukarka. Sprawdzi¢ wejscie 02 ,Dane drukarki gotowe”

Jaw Not Homed

PRZYCZYNA: Silnik krokowy szczeki musi zostac¢ przywotany, zanim moze pracowac

ROZWIAZANIE: Usunagé¢ worek z obszaru zgrzewania. Nacisng¢ przycisk ,Przywotaj szczeke” znajdujacy sie
na ekranie Pulpitu. Szczeka przejdzie cykl przywofania, a po jego zakonczeniu ten komunikat zostanie
automatycznie wyczyszczony.

Cycle Bagger To Activate Filler

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

ROZWIAZANIE: Wymagane jest wprowadzenie cyklu przez operatora. Mozna to wykona¢ z ekranu HMI,
przetgcznikiem noznym, itp.

Machine Not Tested

PRZYCZYNA: Maszyna pakujgca nie przeszta testu jakosci 1000 cykli bez awarii.
ROZWIAZANIE: Zespot musi ukonczy¢ test QA. Komunikat zniknie po pozytywnym zakonczeniu testu.
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AWARIE DRUKARKI

Wszystkie funkcje drukarki sg monitorowane wewnetrznie. Po wykryciu problemu (Awaria) lub potencjalnego problemu
(Ostrzezenie) na wyswietlaczu pojawi sie odpowiedni komunikat. Komunikaty o awariach otrzymujg najwyzszy priorytet
wyswietlania. w przypadku wykrycia wigcej niz jednej awarii wyswietlacz przetgcza sie miedzy komunikatami.

Uwaga: Aby po awarii powréci¢ do normalnej pracy, nalezy usungé ja, a nastepnie wcisng¢ przycisk ,PODAJINIK”,

aby usung¢ warunek.

Wyswietlony komunikat

Opis

Mozliwe rozwigzania

WY 24 POZA TOLERANCJA

Drukarka wykryta spadek w zasilaniu
24 V.

Sprobowac wytaczy¢ i wigczyé
ponownie drukarke. Jezeli usterka
nie zniknie, wezwa¢ pomoc.

Drukarka wykryta awarie konwertera

Wytgczanie i wigczanie drukarki.

schiodzenie gtowicy drukujace;.

AWARIA ADC Jezeli usterka nie zniknie,
analogowego do cyfrowego. Wezwaé pomoc.
. Wytgczanie i wigczanie drukarki.
AWARIA DMA Drukarka wykivla awarie | Jezeli usterka nie zniknie,
P 9 ep pamigci. wezwaé pomoc.
. T Wytgczy¢ drukarke i odczekacé, az
AWARIA TEMPERATURY Drukarka wylaczyta sie, aby umozliwic | i\ qrukujaca schiodzi sie. aby

zapobiec trwatym uszkodzeniom.

AWARIA SILNIKA DRUK.

Drukarka wykryta problem
w logice wydruku.

Wytaczyé i wigczy¢ drukarke
ponownie, jezeli usterka nie
zniknie, wezwa¢ pomoc.

AWARIA CZYSZCZENIA GLOWICY

Zaplanowane czyszczenie gtowicy
drukujgcej zostato przekroczone

o warto$c¢ trzykrotng wzgledem
zaprogramowane;.

Nacisngc i przytrzymac klawisz
»TEST” lub wybra¢ WYCZYSC
TERAZ GLOWICE".

BRAK MATERIALU

Drukarka nie wykrywa mediow.

Zatadowac¢ media..

Upewni¢ sie, ze etykiety przechodzg
przez czujnik mediow.

AWARIA POZYCJI

Drukarka zostata wytgczona lub
zresetowana gdy brakowato tasmy
lub podczas awarii magazynu.

Drukarka nie mogta zakonczyc¢
kalibracji mediow.

Nacisna¢ klawisz ,PODAJNIK”,
aby sprébowac zidentyfikowac,
a nastepnie wyzerowac¢ awarie.

W razie potrzeby skalibrowac¢
drukarke.

Wytgczy¢ i wiaczy¢ drukarke

wytaczania.

AWARIA RAM System wykryt awarie RAM. ponownie, jezeli usterka nie
zniknie, wezwaé¢ pomoc.
- Przetgcznik zasilajgcy drukarki
DO WIDZENIA Odigczono zasilanie, trwa procedura zostat wytgczony; bezpiecznik zostat

spalony. Lub utracono zasilanie AC.

TRWA ZMIANA HOSTA

Host ma oczekujace zmiany, ktére nie
wejda w zycie, dopoki dziata polecenie
,Polecenie resetowania hosta”.

Aby zapisa¢ zmiany, wystac
polecenie resetu hosta (w DPL)
lub odrzuci¢ zmiany, nalezy
nacisng¢ i przytrzymacé klawisz
LANULUJ” na 4 sekundy.
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AWARIE DRUKARKI

Wyswietlony komunikat

Opis

Mozliwe rozwigzania

AWARIA DOT

Drukarka wykryta wadliwe elementy
gtowicy drukujgcej.

Wymieni¢ gtowice drukujgca.
Gdy jakos¢ wydruku stanie sie
nie do zaakceptowania.

AWARIA RTC RAM

Drukarka nie byta w stanie zapisaé
ustawien w pamieci trwatej.

Mozliwa awaria gtéwnej karty
logicznej. Gdy stan nie zmieni
sie, wezwaé pomoc.

ETYKIETA WYStANA DO
DRUKARKI. ALE DRUKARKA
WCIAZ W STANIE ,GOTOWA”

Zadna etykieta nie zostata wystana
do drukarki.

Sprawdzi¢ kabel migdzy komputerem
i skrzynkg sterowania drukarki.

DRUKARKA NIE WEACZA SIE

Zasilacz odtgczony.
Zasilanie wytaczone.

Podtgczy¢ kabel zasilajgcy.

Wigczy¢ przetgcznik zasilania z
przodu skrzynki sterujgcg drukarka.

MASZYNA PAKUJACA WYSWIETLA
KOMUNIKAT ,CZEKAM
NA DRUKARKE”

Drukarka nie jest witgczona.

Brak etykiet w drukarce.
Poluzowane kable drukarki.

Nacisng¢ przycisk zerowania na
maszynie pakujgcej, nastepnie
wigczy¢ skrzynke sterujgca drukarka.
Weczytac¢ etykiety do drukarki.
Sprawdzi¢ kable drukarki.

PODSWIETLONE OKNO
DIALOGOWE NA SKRZYNCE
STEROWANIA DRUKARKI. ALE
BRAK TEKSTU NA EKRANIE

Zmniejszony kontrast.

Woeisngc i przytrzymac lewy dalszy
przycisk na skrzynce sterujgcej
drukarka, az pojawi sie tekst.

DRUKARKA DZIAtA, ALE NIC NIE
DRUKUJE SIE NA WORKU

Luzne kable.

Pusta tasma.

Tasma zainstalowana
nieprawidtowo.

wh =

Podtagczyé ponownie kable drukarki.
Wymienié tasme.
Zamontowac prawidtowo tasme.

1. Nieprawidtowy rozmiar szpuli

1. Uzy¢ wylgcznie szpuli z tasma 1”ID.

AWARIA TASMY z tasma. 2 . ;
2. Brak tasmy. . Zamontowac¢ nowa szpule tasmy.
1. ,POCZATEK DRUKOWANIA” Ustawi¢ ,POCZATEK DRUKOWANIA”
ustawiony jako ,AKTYWNY WYSoKp. | jako ,AKTYWNY NISKI'.
DRUKARKA STALE 2. Wadliwy przekaznik nr 2 lub

DRUKUJE ETYKIETY

nr 4 w skrzynce sterowania drukarki.
3. ,KONIEC DRUKOWANIA”
ustawiony jako ,AKTYWNY WYSOKI".

Wymieni¢ wadliwy przekaznik.

Ustawi¢ ,KONIEC DRUKOWANIA”
jako ,AKTYWNY NISKI”

DRUKARKA DRUKUJE JEDNA
ETYKIETE, NASTEPNIE
PODAJE WIELE WORKOW

Drukarka nie jest ustawiona na
,CIAGLY” w skrzynce sterowania
drukarki lub Labelview.

,KONIEC DRUKOWANIA” ustawiony
jako ,AKTYWNY WYSOKI".

Ustawi¢ drukarke na tryb ,CIAGLY”
w skrzynce sterujgcej drukarka
i w Labelview.

Ustawi¢ koniec drukowania jako
SAKTYWNY NISKI”. .

ETYKIETA tADUJE SIE
W DRUKARCE, ALE NA MASZYNIE
PAKUJACEJ WIDNIEJE KOMUNIKAT
,CZEKAM NA DRUKARKE”

Luzne przewody drukarki.

Skrzynka sterujgca drukarki wytgczona.

Kabel GPIO odtagczony.

Sprawdzi¢ kable drukarki.
Wiaczy¢ skrzynke sterujgcg drukarki .
Podigczy¢ kabel GPIO.

DRUKARKA PRACUJE, ALE
ETYKIETA JEST PUSTA

1. Glowica drukujgca niewyregulowana.

2. Sprawdzi¢ tasme w drukarce.

Wyregulowac¢ gtowice drukujgca.

Zamontowa¢ nowg tasme.
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AWARIE DRUKARKI

Wyswietlony komunikat

Opis

Mozliwe rozwigzania

TASMA JEST PODAWANA
Z PRZODU DRUKARKI

Nie obraca sie silnik zbierajacy
etykiete.

Cisnienie sprzegta.

Ustawienie temperatury w Labelview
jest zbyt wysokie.

Poluzowa¢ kable drukarki.

Sprawdzi¢ przewody silnika
zbierajgcego etykiete.

Zwiekszy¢ cisnienie sprzegta.
Zmniejszy¢ ustawienie temperatury
w Labelview.

Upewni¢ sie, ze kable drukarki
sg przytwierdzone.

ETYKIECIE BRAKUJE WIERSZY

Brudna gtowica drukujgca.
Poluzowac kable drukarki.

Wadliwa gtowica drukujgca.
Brudny watek dociskowy.

DRUKARKA DRUKUJE TE Nie anulowano starych zadan Anulowac¢ zadanie drukowania.

SAMA ETYKIETE drukowania. Naciska¢ ,Anuluj’, ,Tak”, ,Pauza”,
az skrzynka sterujgca drukarki
wyswietli , GOTOWA”.

NA WYDRUKOWANEJ

Wyczyscic¢ gtowice drukujgca.
Upewni¢ sie, ze kable drukarki
sg przytwierdzone.

Wyczysci¢ watek dociskowy.

BRAKUJE ZNACZNYCH
CZESCI ETYKIETY

Gtowica drukujgca niewyregulowana.

Poluzowa¢ kable drukarki.

Wyregulowac¢ gtowice drukujaca.
Sprawdzi¢ kable drukarki.
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

ZALACZNIK

PODSUMOWANIE USTAWIEN

Ten rozdziat grupuje zakres i wartos¢ wstepng kazdego
ustawienia, gdy dotyczy. Uwaga: Ustawienia wstepne
sg dostepne jedynie podczas pierwszego uruchomienia
maszyny pakujgcej.

Dlugos¢ worka
4,00 - 20,00" (10,16 - 50,80 cm)
Wstepne: 6,0" (15,24 cm)

Przesuniecie zgrzewania
Zakres: 0,00 - 2,00 (0,00 - 5,08 cm)
Wstepne: 0,00”

Czas oddzialywania zgrzewania
Zakres: 0,00 — 0,40 sek
Wstepne: 0,25 sek

Czas chiodzenia zgrzewu
Zakres: 0,00-2,00

Predkos¢ podajnika
Zakres: 4,00 — 30,00 cali/sek
Wstepne: 10,00 cali/sek

Czas zwolnienia napetniacza
Zakres: 0,00 — 9,99 sek
Wstepne: brak

Automatyczny czas oddziatywania tadowania
Zakres: 0,00 — 5,00 sek
Wstepne: 0,00

Licznik wsadu
Zakres: 2 — 9999
Wstepne: 3

Parts Counter
Range: 1 — 999
Initial: 3

Predkos¢ drukowania
Zakres: 2,00 — 12,00 cali/sek
Wstepne: 6 cali/sek
Dlugos¢ wydruku
Zakres: 0,5-10,00 cali
Wstepne: 2 cale
Kolejne worki
Zakres: 2-20
Wstepne: 2
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PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

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

Sktadajgc zamowienie, Nabywca zgadza 5|e 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 zamdwieniem (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 zamdwieniem, (40 %) ceny netto przed wysytkg i (10 %) ceny netto w ciggu trzydziestu (30) dni od wysytki.
Oprocz wszelkich innych $rodkéw zaradczych firmy Sharp, jesli firma Sharp nie otrzyma ptatno$ci koricowej w ciggu trzydziestu (30) dni od daty wysytki, Nabywca zaptaci
odsetki w wysokosci osiemnastu (18) procent rocznie od maksymalnej stawki dozwolonej przez prawo, w zaleznosci od tego, ktdra z tych kwot jest nizsza.

WYSYLKA: Wszystkie ceny sg cenami f.0.b. z zaktadu firmy Sharp w Sussex w stanie Wisconsin. Sposéb i trasa wysytki sg dowolnie ustalane przez firmg
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 przesytki sg ubezpieczane na koszt i ryzyko Nabywcy.
DOSTAWA: Obietnice wysytkowe sktadane sg w dobrej wierze. Daty wysyitki widniejgce na potwierdzeniach lub zaméwieniach lub podane Nabywcy w inny sposéb, sg
przyblizone. Gdy Nabywca spoznia sig z dostarczeniem informacii niezbednych do realizacji zaméwienia, data wysytki moze zosta¢ odpowiednio wydiuzona i ustalona
na podstawie warunkow fabryki firmy Sharp w momencie wypetnienia specyfikacji. Firma Sharp nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wady, opoznlenla

w dostawie lub realizacji niniejszego zamoéwienia spowodowane przyczynami pozostajgcymi poza jej uzasadniong kontrolg. 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 | 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. Btedy pisarskie podlegajg korekcie.

TYTUL: PRAWA ZASTRZEZONE DO CZASU DOKONANIA PLATNOSCI: Do momentu zapfaty catej ceny zakupu zakupionej maszyny: (a) maszyna pozostaje
wiasnoscig firmy Sharp; (b) Nabywca nie bgdzie sprzedawac, zastawiaé, obcigza¢ hipoteka ani w inny sposéb obcigza¢ maszyny ani zezwalaé na jej obcigzenie,
nie bedzie usuwa¢ maszyny ze swojej siedziby, bedzie chroni¢ i ubezpiecza¢ maszyne na koszt Nabywcy (z przychodami ptatnymi na rzecz firmy Sharp w miare
pojawiania sie jego odsetek) przed obrazeniami ciata, utratg lub zniszczeniem oraz bedzie wykonywac i sktadac takie o$wiadczenie finansowe dotyczgce
nieruchomosci na podstawie jednolitego kodeksu handlowego, jak firma Sharp. Zadne obrazenia ciata, utrata lub zniszczenie maszyny po dostarczeniu jej Nabywcy
nie zwalnia Nabywcy z obowigzku zaptaty catej ceny zakupu przez firme Sharp. Po otrzymaniu przez firme Sharp peinej ceny za maszyne, prawo wtasnosci
zostanie automatycznie przyznane Nabywcy, a firma Sharp udostepni publikacje lub inne dokumenty wymagane przez Nabywce w celu potwierdzenia tego faktu.
ZANIEDBANIE: W przypadku anulowania zaméwienia przez Nabywce lub niewywigzaniu sie przez Nabywce z obowigzku zaptaty ceny lub wykonania warunkéow
natozonych na Nabywce na mocy niniejszego dokumentu, firma Sharp moze (a) bez uprzedzenia przeja¢ maszyne jako wtasng, prywatng i wylaczng 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 Nabywce oraz amortyzacje maszyny, a takze wszelkie koszty zwigzane z jej posiadaniem; lub (b) wejs¢ natychmiast w posiadanie
maszyny i sprzeda¢ maszyne bez uprzedzenia, w ktérym to przypadku przychody ze sprzedazy zostang przeznaczone na uiszczenie zalegtej ptatnosci i wydatkow
poniesionych przez firmg Sharp w zwigzku z przejeciem, przechowywaniem i odsprzedazg maszyny, Nabywca zobowigzuje sig¢ do niezwtocznego zaptacenia
firmie Sharp za wszelkie braki. Jesli przychody z odsprzedazy nie sg rowne czesci ceny pozostatej do zaptaty oraz wydatkom poniesionym przez firme Sharp

w zwigzku z przejeciem w posiadanie, przechowywaniem i odsprzedaza, Nabywca zobowigzuje sie niezwlocznie zaptacic¢ firmie Sharp wszelkie braki. Nabywca
nieodwotalnie przyznaje firmie Sharp lub jej przedstawicielom lub pracownikom prawo do wejécia w dowolnym czasie, z uzyciem sity lub bez, do wszelkich
pomieszczen, w ktorych maszyna moze sie znajdowac, oraz prawo do sprawdzenia lub wejscia w posiadanie maszyny. Nabywca zrzeka sig wszelkich praw

do dziatania, ktére moga powsta¢ w wyniku wejscia lub wejscia w posiadanie maszyny.

PODATKI: Ceny firmy Sharp nie obejmujg podatkéw od sprzedazy, uzytkowania, akcyzy ani podobnych podatkéw, ani tez zmian wprowadzonych obecnie

lub w przysziosci. Kwota takich podatkéw lub optat zostanie zaptacona przez Nabywce lub w jego miejsce Nabywca dostarczy firmie Sharp zaswiadczenie

o zwolnieniu z podatku, ktére zostanie zaakceptowane przez organy podatkowe.

OGRANICZONA GWARANCJA: Firma Sharp gwarantuje pierwotnemu Nabywcy jedynie, ze kazda nowa maszyna bedzie wolna od wad materiatowych i
produkcyjnych, pod warunkiem wiasciwego utrzymania jej w dobrym stanie technicznym oraz przy normalnym uzytkowaniu i serwisowaniu, z zastrzezeniem
warunkéw niniejszej gwarancji. Jedyny i wytaczny srodek naprawczy Nabywcy w ramach niniejszej gwarancji jest ograniczony do naprawy lub wymiany, wedtug
uznania firmy Sharp, jakiejkolwiek wadliwej czesci urzadzenia, ktéra zostata zwrécona, z optaconym transportem, do autoryzowanego centrum serwisowego
firmy Sharp w okresie gwarancyjnym. Gwarancja rozpoczyna sie¢ w dniu dostawy maszyny do pierwotnego Nabywcy i wygasa po uptywie jednego (1) roku w
przypadku czesci i dziewigédziesieciu (90) dni w przypadku robocizny po tej dacie. Na zgdanie firmy Sharp Nabywca dostarczy dokumenty okreslajgce date
dostawy. Wytgczenia: Niniejsza gwarancja nie dotyczy: a) maszyny, ktéra zostata niewtasciwie uzyta, niewtasciwie uzytkowana lub ulegta wypadkowi; b)
uszkodzen powstatych podczas transportu lub ze Zzrédet zewnetrznych; c) przecigzen pojemnosci maszyny; d) awarii spowodowanych brakiem wtasciwej
konserwaciji lub pielegnaciji, zgodnie z instrukcjami obstugi i konserwacji; e) normalnego zuzycia lub stosunkowo niewielkiej regulacji; (g) naprawy lub zmiany
dokonane przez jakakolwiek organizacje, inng niz firma Sharp lub autoryzowane centra serwisowe firmy Sharp oraz (h) czesci, akcesoriow lub innych elementéw
wyprodukowanych przez inng organizacje, ktore sg w jakikolwiek sposob uzywane i/lub instalowane w maszynie lub na maszynie; takie elementy maszyny moga
by¢ objete gwarancjg producenta. NINIEJSZA GWARANCJA JEST WYLACZNA | ZASTEPUJE WSZELKIE INNE WYRAZNE LUB DOROZUMIANE
GWARANCJE, ZAROWNO PISEMNE, USTNE, JAK | DOROZUMIANE, W TYM WSZELKIE DOROZUMIANE GWARANCJE PRZYDATNOSCI HANDLOWEJ
LUB PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU. NINIEJSZA GWARANCJA STANOWI JEDYNY SRODEK PRAWNY PRZYStUGUJACY KUPUJACEMU

| 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, UZYTKOWANIEM 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 firme Sharp na pismie o wszelkich domniemanych awariach lub odmowach naprawy lub wymiany, zgodnie z obietnicg zawartg
w niniejszej gwarancji, w ciggu pietnastu (15) dni od momentu, gdy Nabywca dowie si¢ 0 domniemanych awariach lub odmowach. W przypadku
niedopetnienia tego obowigzku przez Nabywce, niniejsza gwarancja jest niewazna w odniesieniu do domniemanej wady lub odmowy. Zadne powddztwo

z tytutu naruszenia niniejszej gwarancji nie zostanie wszczete pdzniej niz rok po powstaniu podstawy roszczenia. Zadna modyfikacja niniejszej gwarancji

ani zrzeczenie si¢ jej warunkéw nie bedzie wigzace dla firmy Sharp bez pisemnej zgody upowaznionego pracownika korporacyjnego firmy Sharp. Niniejsza
gwarancja stanowi cato$¢ gwarancji udzielonej przez firme Sharp na urzadzenie i zastepuje wszelkie wczesniejsze o$wiadczenia lub o$wiadczenia.
ODSZKODOWANIE: Nabywca zgadza sig zwolni¢ firme Sharp z wszelkich roszczen, zadan, strat, szkod, kosztow i wydatkéw, w tym kosztéw obstugi prawnej,
powstatych w wyniku: a) nieprawidtowego uzytkowania maszyny, jej niewtasciwego uzytkowana uszkodzenia; b) uszkodzen powstatych podczas transportu lub ze
zrodet zewnetrznych; c) przeciazenia maszyny; d) awarii spowodowanych brakiem witasciwej konserwaciji lub obstugi, zgodnie z instrukcjami obstugi i konserwaciji; e)
normalnego zuzycia lub stosunkowo niewielkich regulacij; (f) wymiany elementéw eksploatacyjnych (takich jak elementy grzejne, podkfadki silikonowe i szmatka/tasma
teflonowa); (g) napraw lub zmian dokonanych przez jakakolwiek organizacje inng niz firma Sharp lub autoryzowane centra serwisowe firmy Sharp oraz (h) czesci,
akcesoriéw lub innych elementéw wyprodukowanych przez inne podmioty, ktére sg w jakikolwiek sposdb uzywane i/lub instalowane w urzadzeniu lub na urzadzeniu.
ZBIERANIE: Jesli firma Sharp podejmie jakiekolwiek dziatania przeciwko Nabywcy w celu pobrania jakiejkolwiek kwoty naleznej od Nabywcy na rzecz firmy
Sharp w zwigzku z zaméwieniem, Nabywca pokryje koszty poniesione przez firme Sharp w zwigzku z tym zaméwieniem, w tym uzasadnione koszty obstugi
prawnej, niezaleznie od tego, czy zostaty one poniesione przed czy po wydaniu wyroku.

OGOLNE: ,Umowa” oznacza wylgcznie postanowienie ninigjszych Ogélnych Warunkéw. Przyjecie zaméwienia Nabywcy jest wyraznie uzaleznione od zgody Nabywcy
na niniejsze Standardowe Warunki Sprzedazy. Umowa okresla cato$¢ porozumienia stron dotyczgcego zaméwienia. Umowa zastepuje wszelkie wczesniejsze umowy,
komunikaty i oSwiadczenia pomledzy Nabywca a firmg Sharp dotyczgce zamoéwienia, w tym wszelkie postanowienia w jakimkolwiek zamowieniu lub inne pochodzgce od
Nabywcy, ktére nie zostaty wyraznie zaakceptowane przez firme Sharp na pismie. Umowa nie moze by¢ modyf ikowana ani zmieniana bez pisemnej zgody firmy Sharp,
podpisanej przez upowaznionego czlonka zarzadu firmy Sharp. Srodki zaradcze firmy Sharp w ramach niniejszej Umowy majg charakter kumulatywny. Wybor jednego
$rodka zaradczego przez firme Sharp nie wyklucza zastosowania innych srodkéw zaradczych. Zrzeczenie sie przez firme Sharp jakichkolwiek praw nie bedzie stanowi¢
przeszkody w pozniejszym korzystaniu z tego prawa przez firme Sharp. Wszelkie zawiadomienia skierowane do Nabywcy uznaje sig za doreczone z chwilg (a) wystania
do Nabywcy pocztg pierwszej klasy na jego ostatni znany adres, lub (b) przestania do Nabywcy faksem na jego ostatni znany numer faksu, lub (c) otrzymania przez
Nabywce, w zalezno$ci od tego, ktora z tych dat jest wczesniejsza. W przypadku niewaznosci jakiejkolwiek czesci Umowy, pozostata czg$¢ Umowy pozostaje w mocy.
PRAWA REGULUJACE | FORUM: Umowa jest interpretowana i podlega prawu Stanéw Zjednoczonych i Stanu Wisconsin. Wszelkie dziatania wynikajgce

z, zwigzane lub potgczone z Umowg lub maszynami sprzedawanymi w ramach Umowy bedg podejmowane wytgcznie przez Sad Okregowy dla Wschodniego
Okregu Wisconsin w Stanach Zjednoczonych lub Sad Okregowy dla Okregu Waukesha w Okregu Wisconsin. Nabywca wyraza zgode na wtasciwos$¢
miejscowa i osobistg w takim sadzie.

Zrewidowano: 27 listopada 2006 r., Zastepuje wersje z dnia: 19 lipca 2006 r.

Sharp Packaging Systems P.O.Box 124  Sussex, WI 53089 1-800-634-6359 FAX (262) 246-8885
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SHARP,

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

CZESCI ZAMIENNE

FORMULARZ ZAMOWIENIA CZESCI ZAMIENNYCH

Czesci zapasowe lub zamienne mozna nabyé bezposrednio w firmie Sharp Packaging lub u lokalnego dystrybutora.
W przypadku faksowania lub wysytania zaméwienia pocztg elektroniczng, musi mu towarzyszy¢ papierowa kopia
zamowienia zakupu. Nalezy réwniez wykonac telefon potwierdzajgcy. Mozliwos¢ wystania dostawy przesytka
lotniczg dnia nastepnego konczy sie o 14:30. CST.

Sharp Packaging Systems
W233 N2800 Roundy Circle West
Suite 200
Pewaukee, WI 53072
Czesci: 800-634-6359 (wewn. 571)
Faks: 262-246-3387

(Nalezy wypelni¢ ponizsze pola)

Nazwa klienta:

Adres dostawy:

Numer klienta Sharp:

Model i numer seryjny:

Metoda dostawy:

Numer zamoéwienia zakupu:

Pozostale informacje:

OO O 0O odotd gddooddooddo

ZALECANE CZESCI ZAMIENNE
Zaznaczy¢, |Z| aby zaméwié

NR CZESCI I1LOSC OPIS

713713-01 __ Bezpiecznik, 6,25 A, 250 V, 5 x 20 mm

961830-01 ___ Zestaw czesci zamiennych, podstawowy

712677-01 ___ Glowica drukujaca, termiczna, 4” 203 dpi

869125-01 ____ Tasma, standardowa

869216-01 ___ Tasma, standardowa z przewodem

713596-01 ____ Watek, podstawka pod drukarke

961838-01 __ Zestaw zgrzewajacy, bez narzedzi

706435-01 ____ Sprezyna, docisk, przycisk chwytaka

705522-01 ____ Sprezyna, docisk, kalander

706566-01 ___ Sprezyna, docisk, zgrzewarka

706565-01 ____ Sprezyna, docisk, ptyta popychacza

706622-01 ____ Sprezyna, zatrzask uchwytu
gtowicy drukujgcej

706968-01 ____ Sprezyna, odwijak

707447-01 __ Cazujnik, indukcyjny

700198-01 __ Pasek z¢baty, silnik (170XL037)

707734-01 ____ Timing Belt, Pressure Jaw
(560-8MGT-20)

712339-01 ___ Czujnik, odblaskowy
(WLG4S-3E1134)

706446-01 ___ Pasek zebaty, watek dociskowy i napedu
(80XL037)

713595-01 ____walek, naped podajnika folii

706549-01 ___ Pasek zebaty, nawijarka tasmy,
nawijanie Strona watu (88MXL025)

Skopiowac¢ ten formularz, nastepnie wystaé faksem do
firmy Sharp Packaging na podany ponizej numer.
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SHARP, CE CERTIFICATION

PACKAGING SYSTEMS BY PREGIS

™ |
k-éfs HARP P.O. Box 124

Packaging Systems W227 N6240 Sussex Rd.

Biuro Sprzedazy i Biuro Wykonawcze:

N62 W22632 Village Drive

Sussex, WI 53089

Telefon:  (800) 634-6359
(262) 245-8815

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

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

Deklaracja producenta
Zgodnie z dyrektywa maszynowa 2006/42/WE, Zalacznik I A

My, Firma Sharp Packaging Systems LLC W233 N2800 Roundv Circle West Suite 200 Pweaukee, W1 53072 USA,
niniejszym o$wiadczamy, ze ponizsza, wprowadzona przez nas do obrotu maszyna spetnia odpowiednie podstawowe
wymagania bezpieczenstwa i ochrony zdrowia dyrektywy WE w oparciu o jej konstrukejg i typ. W przypadku
zmiany maszyny, ktora nie zostala z nami uzgodniona, ta deklaracja traci waznosé.

Maszyna: Maszyna pakujaca SX, model 1153

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

Stosowane normy harmonizowane: BSEN 60204-1:2006+A1 :2009
BSENISO 12100:2010
[EC 61000-6-4:2006+A1:2010
Normy przemystowe dotyczace odpornosci ogdlnych
IEC 61000-6-2:2005
Normy przemystowe dotyczace odpornosci ogolnych

IEC 61000-4-2:2009 ESD

[EC 61000-4-3:2006+A1:2008 RF IMMUNITY

IEC 61000-4-4:2004 EFT

IEC 61000-4-5:2006 PRZEPIECIE

IEC 61000-4-6:2009 ODPORNOSC PRZEWODZONA

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

IEC 61000-4-11:2004 ZAPADY NAP. [ PRZERWY
Podpis osoby upowazmnionej: PR o i ‘._f .r-—

e

Nazwiske drukowanym literamu: — e tad 4 ﬂ:/'j/':/ G ers

ko ), il B
Stanowisko: j/.h,‘ IJ,‘,V o Zf‘zfgf"f'/m ]
Data: S-S/

INNOWACYJNY PRODUCENT OPAKOWAN GIETKICH: WSTEPNIE OTWARTE WORKI NA MASZYNACH DO PRZESUWANIA | PAKOWANIA WORKOW
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