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DEFINICJA TERMINčW  

W niniejszej instrukcji obsğugi znajdujŃ siň nastňpujŃce 
wskaz·wki bezpieczeŒstwa wraz z doğŃczonym symbolem.  

Ten symbol oznacza waŨne problemy 
bezpieczeŒstwa zwiŃzane z eksploatacjŃ  
i konserwacjŃ urzŃdzenia SXÊ firmy Sharp.  

ETYKIETY BEZPIECZEőSTWA  

PoniŨsza etykieta jest umieszczana na urzŃdzeniu 
Sharp SXÊ wszňdzie tam, gdzie zdejmowana osğona 
lub panel chroni podgrzany obszar zgrzewania. 
Zawsze odğŃczaĺ zasilanie elektryczne od maszyny 
przed usuniňciem osğon lub pokryw.  

PoniŨsza etykieta jest wyŜwietlana tam, gdzie istnieje 
potencjalne ryzyko zaplŃtania siň dğoni, dğugich wğos·w, 
biŨuterii itp. pomiňdzy dwoma obracajŃcymi siň 
czňŜciami. Przed podejŜciem do maszyny i jej  
obsğugŃ naleŨy zabezpieczyĺ luŦne przedmioty.  

PoniŨsza etykieta na urzŃdzeniu Sharp SXÊ znajduje siň 
tam, gdzie istnieje ryzyko obraŨeŒ spowodowanych 
punktami przygniecenia lub ruchomymi czňŜciami.  
Przed zdjňciem osğon lub paneli naleŨy upewniĺ siň,  
Ũe zasilanie elektryczne jest odğŃczone. 

PoniŨsza etykieta znajduje siň w pobliŨu obwodu 
bezpiecznikowego. NaleŨy upewniĺ siň, Ũe bezpieczniki 
przepalone naleŨy wymieniaĺ TYLKO na bezpieczniki  
o takich samych parametrach elektrycznych. Przed 
zdjňciem osğon lub paneli i serwisowaniem urzŃdzenia 
SXÊ firmy Sharp naleŨy zawsze odğŃczyĺ zasilanie 
elektryczne.  

PoniŨsza etykieta jest umieszczana na urzŃdzeniu 
Sharp SXÊ wszňdzie tam, gdzie zdejmowana osğona 
lub panel osğania elementy elektryczne. Zawsze 
odğŃczaĺ zasilanie elektryczne od maszyny przed 
usuniňciem osğon lub paneli zawierajŃcych te etykiety.  

 

 

 

WAŧNE INFORMACJE DOTYCZłCE BEZPIECZEőSTWA 
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OSTRZEŧENIE OGčLNE.  Wskazuje na informacje 
waŨne do prawidğowej obsğugi sprzňtu. 
Nieprzestrzeganie ich moŨe skutkowaĺ 
uszkodzeniem wyposaŨenia i powaŨnymi urazami 
lub ŜmierciŃ.  

        OSTRZEŧENIE! 

PRZESTROGA OGčLNA.  Wskazuje na informacje 
waŨne do prawidğowej obsğugi sprzňtu.  
Nieprzestrzeganie ich moŨe skutkowaĺ 
uszkodzeniem sprzňtu. 

PRZESTROGA 
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W celu zapewnienia niezawodnej pracy maszyna 
wymaga regularnej, okresowej konserwacji. Nie naleŨy 
przeprowadzaĺ konserwacji bez dokğadnego zapoznania 
siň z zasadami bezpieczeŒstwa dotyczŃcymi konserwacji. 

Aby zapewniĺ bezpiecznŃ obsğugň, naleŨy przestrzegaĺ 
wszystkich wskaz·wek zawartych w niniejszej  
instrukcji obsğugi.  

NaleŨy przestrzegaĺ wszystkich firmowych i branŨowych 
norm bezpieczeŒstwa dotyczŃcych tego rodzaju maszyn, 
kt·re mogŃ wykraczaĺ poza normy wymienione  
w niniejszej instrukcji.  

Wszystkie zabezpieczenia, osğony, blokady i czujniki 
naleŨy utrzymywaĺ w dobrym stanie technicznym.  

ZABEZPIECZENIA WYPOSAŧENIA 

UrzŃdzenie SX firmy Sharp wyposaŨono w osğonň 
poliwňglanowŃ chroniŃcŃ Szczňkň wykrywajŃcŃ 
przeszkody i Podgrzewany przew·d zgrzewajŃcy. 

NIE WOLNO obsğugiwaĺ urzŃdzenia, gdy sŃ one zdjňte. 

SZCZŇKA WYKRYWAJłCA PRZESZKODY 

Zesp·ğ zgrzewajŃcy jest wyposaŨony w czujniki 
wykrywajŃce przeszkody, kt·re mogŃ wykryĺ 
przeszkodň w strefie zgrzewania. Gdy czujniki 
szczňkowe wykryjŃ obiekt uniemoŨliwiajŃcy 
zamkniňcie szczňki, czujniki przeszkody wyğŃczŃ 
zasilanie i wprowadzŃ maszynň w stan awarii.  

Na wyŜwietlaczu pojawia siň komunikat informujŃcy 
operatora o usterce szczňk, umoŨliwiajŃcy mu 
wyczyszczenie obszaru zgrzewania i zresetowanie 
cyklu workowania. 

ZASADY I PROCEDURY BEZPIECZEőSTWA  
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NIE wolno obsğugiwaĺ ani wykonywaĺ prac 
konserwacyjnych, bez spiňtych dğugich wğos·w, 
schowanej biŨuterii lub z luŦnymi ubraniami, 
poniewaŨ mogŃ one pochwycone przez maszynň. 
Nieprzestrzeganie tego moŨe skutkowaĺ 
powaŨnymi obraŨeniami ciağa lub ŜmierciŃ.  

         OSTRZEŧENIE!  

UrzŃdzenie SXÊ firmy Sharp wyposaŨono  
w Czujniki wykrywajŃce przeszkody w szczňkach. 
Czujniki te nie zostağy zaprojektowane, ani  
nie sŃ przeznaczone do pracy jako czujniki 
bezpieczeŒstwa. 

         OSTRZEŧENIE! 

Zawsze odğŃczaĺ zasilanie powietrzem  
i elektryczne od urzŃdzenia przed 
serwisowaniem maszyny.  

         OSTRZEŧENIE!  
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O TEJ INSTRUKCJI 

Niniejsza instrukcja zostağa przygotowana do korzystania 
podczas obsğugi maszyny pakujŃcej Sharp SXÊ. 
Maszyna SXÊ jest dostňpna w dw·ch modelach;  
1153-02 to model SXÊ z drukarkŃ Datamax, zaŜ model 
1166-02 jest identyczny z modelem 1153-02, ale nie ma 
drukarki. Zawarte w nim informacje pomocne w obsğudze 
oraz informacje zwiŃzane z rozwiŃzywaniem problem·w.  

WaŨnym jest, aby jak najdokğadniej zapoznaĺ siň  
z produktem przed rozpoczňciem obsğugi lub 
rozwiŃzywaniem problem·w. 

Przed rozpoczňciem pracy z maszynŃ naleŨy zapoznaĺ 
siň z rozdziağami WAŧNE INFORMACJE 
BEZPIECZEőSTWA i TEORIA DZIAĞANIA  
w niniejszej instrukcji. 

Maszynň pakujŃcŃ SXÊ firmy Sharp zaprojektowano 
jako skuteczne rozwiŃzanie do rňcznego workowania 
produkt·w, znaczŃco obniŨajŃce koszty pakowania  
i poprawiajŃce jakoŜĺ opakowaŒ. Platforma SXÊ 
wykorzystuje zintegrowanŃ, obracajŃcŃ siň  
gğowicň drukujŃcŃ wykorzystujŃcŃ drukarkň  
Datamax A-4212 Mark II. 

 Metoda drukowania  Termotransferowa, 
bezpoŜrednio na 
powierzchniň worka 

 PrňdkoŜci drukowania  12''/sekundň  
(304 mm/sek.)

1
  

 RozdzielczoŜĺ wydruku   203 dpi (8 pkt/mm)  

 SzerokoŜĺ wydruku (maks.)  4,094'' (104 mm)  

Drukarka posiada peğnŃ obsğugň czcionek do pobrania 
w systemie Windows

È
  TrueType

È
 (w tym obsğugň  

wielu jňzyk·w i Unicode); Stağe, zmienne i scalone pola 
testowe; Elastyczne formaty daty/godziny; Elastyczne 
formaty kod·w zmiany daty/godziny; Automatyczne 
obliczanie najlepszej daty do spoŨycia i zarzŃdzanie 
koncesjami; Automatyczne zwiňkszanie/zmniejszanie 
tekstu, licznik·w i kod·w kreskowych; Obsğuga wielu 
format·w graficznych (do maksymalnej powierzchni 
druku); ĞŃczenie p·l z bazami danych; Skalowalny  
tekst i bloki. 

 

 

 

UrzŃdzenie SXÊ firmy Sharp jest wynikiem szeroko 
zakrojonych badaŒ i test·w terenowych  
z nastňpujŃcymi cechami: 

¶ NajnowoczeŜniejsza technika programowania 
logicznego krok po kroku, kt·ra logicznie steruje 
kaŨdŃ kolejnŃ czynnoŜciŃ (krokiem) maszyny  
i sprawdza, czy w przypadku sprzňŨenia zwrotnego 
czujnika wystŃpiğa prawidğowa czynnoŜĺ.  

¶ Uproszczony ukğad wyjŜĺ cyfrowych w programie 
PLC uğatwiajŃcy rozwiŃzywanie problem·w.  

¶ Usprawniona obsğuga bğňd·w, kt·ra umoŨliwia 
jednoczesne wyŜwietlanie wielu stan·w awarii.  

¶ Uproszczona konfiguracja operatora.  

¶ WyŜwietla wszystkie statusy We/Wy PLC, 
r·wnieŨ We/Wy Rozszerzenia.  

¶ Przyciski przesuwania na ekranie Service 
(Serwis), kt·re zapewniajŃ zar·wno tekst,  
jak i kolorowe wskaz·wki dotyczŃce stanu 
urzŃdzenia.  

¶ Ekrany Help (Pomocy) pokazujŃ zakres 
ustawieŒ i wartoŜci domyŜlne.  

¶ Ustawienia prňdkoŜci w calach/sekundach 
zamiast samych cyfr.  

Zastosowane materiağy wybrano w celu uzyskania 
maksymalnej wytrzymağoŜci i optymalnej wydajnoŜci.  
KaŨde urzŃdzenie jest dokğadnie badane i testowane 
przed dostawŃ.  

POMOC TECHNICZNA  

Pomoc w zakresie urzŃdzenia SXÊ moŨna uzyskaĺ, 
kontaktujŃc siň z firmŃ 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) 
CzňŜci:  +1 800-634-6359 (wewn. 1571) 

 
Fax:  +1 262-820-0373 

 

 

 

INFORMACJE OGčLNE  
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SPECYFIKACJA PAKOWANIA 

 

 

SPECYFIKACJA MASZYNY  

1
Materiağ, miernik i wielkoŜĺ opakowania wraz z ciňŨarem i rozmiarem produktu spowoduje, Ũe stawka bňdzie siň r·Ũniĺ. 

SPECYFIKACJA  

1-4 

 SZEROKOśĹ WORKA  DĞUGOśĹ WORKA  GRUBOśĹ FOLII  

MINIMALNA 2'' (5 cm) 4'' (10 cm) 1 mil (25 mikron·w)  

MAKSYMALNA 11'' (28 cm) 32'' (81 cm) 4 mil (100 mikron·w) 

SZEROKOśĹ WYSOKOśĹ GĞŇBOKOśĹ CIŇŧAR ZASILANIE STOPIEő 
TEMP. 
PRACY 

WILGOTNOśĹ 
WZGLŇDNA  

28'' (71 cm) 29,5'' (75 cm) 22'' (56 cm) 140 funt·w 
115 V AC, 
15 A  

35 BPM
1
 
32Á - 140ÁF 
(0Á - 60ÁC) 

10 % ï 90 % RH, 
bez  

kondensacji 
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UrzŃdzenie SXÊ firmy Sharp zostağo zaprojektowane 
z myŜlŃ o zastosowaniu work·w o r·Ũnych rozmiarach 
i z r·Ũnych materiağ·w. Worki EZ-BagsÉ firmy Sharp 
sŃ zalecane w celu zapewnienia optymalnych 
parametr·w pracy, skutecznoŜci i bezpieczeŒstwa. 
Specyfikacja wydajnoŜci systemu opiera siň na 
wykorzystaniu sp·jnych, wysokiej jakoŜci, wstňpnie 
otwartych work·w. KaŨdy uŨywany worek musi 
speğniaĺ tolerancje produkcyjne okreŜlone przez  
firmň Sharp Packaging Systems. PoniŨsza lista 
pokazuje folie EZ-BagsÉ firmy Sharp dostňpne za 
poŜrednictwem firmy Sharp Packaging Systems, Inc: 

E-Z BagsÉ 

¶ Przeznaczenie og·lne  

¶ Xtreme Poly (XP)  

¶ Ultra 

¶ HD Mailer  

¶ Opakowania Sharp o duŨej gňstoŜci (SPHD,  
Opakowania Sharp o duŨej gňstoŜci )  

¶ Polipropylen  

¶ Folia o specyfikacji wojskowej firmy Sharp  

¶ Pacjent Gamma  

¶ Metalizowana folia barierowa firmy Sharp  

¶ Wyğadowanie elektrostatyczne (ESD,  
Electric Static Discharge) 

¶ Zmodyfikowane opakowanie atmosferyczne 
(MAP, Modified Atmospheric Packaging) 

¶ Folia niepowodujŃca zarysowaŒ firmy Sharp  

¶ E-Z StatÊ (anty-statyczna)  

¶ Inhibitor korozyjny opar·w (VCI,  
Vapor Corrosive Inhibitor) 

Aby zam·wiĺ torby EZ-BagsÉ firmy Sharp i uzyskaĺ 
informacje na temat specyfikacji folii i work·w naleŨy 
skontaktowaĺ siň z dziağem obsğugi klienta firmy  
Sharp pod numerem telefonu 800-634-6359. 

 

 

 

TAśMA TERMOTRANSFEROWA  

Sharp SX wykorzystuje taŜmň termotransferowŃ  
do drukowania r·Ũnych informacji na workach 
przechodzŃcych przez urzŃdzenie. PoniŨej znajduje 
siň lista taŜm dostňpnych za poŜrednictwem firmy 
Sharp Packaging Systems: 

¶ Standardowa taŜma woskowa bezpoŜrednia  

¶ TaŜma woskowoŨywiczna klasy premium.  

Aby zam·wiĺ taŜmň, naleŨy skontaktowaĺ siň  
z dziağem obsğugi klienta firmy Sharp pod numerem  
800-634-6359. 

SHARP EZ-BAGSÉ & RIBBON  
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TRYBY  

Maszyna do pakowania work·w posiada cztery r·Ũne tryby pracy:  Rňczny, Automatyczny, Napeğniacza  
i Automatycznego napeğniacza.  Tryby rňczny i automatyczny sŃ wbudowane w maszynň i nie wymagajŃ 
Ũadnych dodatkowych urzŃdzeŒ ani zmian w konfiguracji fabrycznej.  Napeğniacz i Automatyczny  
napeğniacz sŃ opcjonalne i muszŃ byĺ ustawione na ekranie Administratora i UstawieŒ II.  

Aby lepiej zdefiniowaĺ te pojňcia, Napeğniacz jest maszynŃ, takŃ jak waga, bňben wibracyjny lub przenoŜnik 
podajŃcy, kt·ra Napeğnia otwarty worek produktem, przed zamkniňciem worka. Wypeğniacz wymaga uŨycia We/
Wy Wymiany informacji miňdzy sterownikiem PLC maszyny do pakowania work·w i Napeğniaczem, dziňki czemu 
bňdzie on wiedziağ, kiedy dostarczyĺ produkt do maszyny, a maszyna bňdzie wiedzieĺ, kiedy uruchomiĺ cykl. 

Termin AUTO odnosi siň do tego, jak przebiegajŃ cykle maszyny do pakowania work·w. Gdy maszyna w spos·b 
ciŃgğy obraca worki bez rňcznego uruchamiania przez operatora, nie wliczajŃc w to pierwszego worka, to maszyna 
obraca siň automatycznie (AUTO). Gdy kaŨdy cykl maszyny do pakowania work·w wymaga rňcznego naciŜniňcia 
przez operatora przycisku uruchamiania cyklu, przeğŃcznika noŨnego itp. mowa jest o Trybie rňcznym. 

TRYB RŇCZNY  

 Napeğniacz = WYĞ. 

 Auto = WYĞ.  

Przyciski Napeğniacza i Auto sŃ w HMI w pozycji WYĞ.  W trybie rňcznym operator rňcznie ğaduje lub napeğnia 
kaŨdy otwarty worek, a nastňpnie uruchamia cykl maszyny. Operator uruchamia cykl jednŃ z poniŨszych metod: 

¶ NacisnŃĺ przycisk Cykl na mechanizmie HMI  

¶ UŨyĺ przeğŃcznika noŨnego  

¶ NacisnŃĺ opcjonalne optyczne przyciski dotykowe (przeciwdziağajŃce przewijaniu)  

W trybie rňcznym maszyna przeğŃcza jeden worek na raz. SzybkoŜĺ cykli w tym trybie zaleŨy w duŨej mierze od 
prňdkoŜci ğadowania operatora. 

Tryb napeğniacza  

 Napeğniacz = WĞ.  

 Auto = WYĞ.  

Przy wğŃczonym napeğniaczu i wyğŃczonym trybie automatycznym, maszyna do pakowania pracuje w ĂTrybie 
napeğniaczaò. W tym trybie za kaŨdym razem nastňpuje przeğŃczenie o jeden worek i operator ma obowiŃzek 
uruchomienia cyklu dla kaŨdego worka. W tym trybie urzŃdzenie lub maszyna do wykonuje rzeczywisty 
zağadunek lub napeğnienie otwartego worka. 

Napeğniacz wykorzystuje sygnağy wymiany informacji (handshake) do synchronizacji z maszynŃ do pakowania 
work·w w celu dostarczenia produktu. WyjŜcie maszyny do pakowania sygnalizuje, Ũe napeğniacz dostarcza 
produkt, a wejŜcie maszyny do pakowania sygnalizuje, kiedy napeğniacz zakoŒczyğ pracň. Na przykğad, tryb 
napeğniania moŨe byĺ stosowany, gdy operator rňcznie ğaduje literaturň po dostarczeniu przez przenoŜnik 
podajŃcy oddzielnej czňŜci lub komponentu. 

Gotowy do napeğniacza (O-13) ï WyjŜcie to jest zağŃczane przez sterownik PLC (programowalny sterownik 
logiczny) maszyny do pakowania w nastňpujŃcy spos·b: 

¶ Maszyna pomyŜlnie ukoŒczyğa cykl i przedstawiğa nowy worek. Po speğnieniu powyŨszych warunk·w 
program sterownika PLC wğŃcza O-13, informujŃc urzŃdzenie Napeğniacza, Ũe worek jest obecny  
i gotowy do napeğnienia. UrzŃdzenie napeğniajŃce uwalnia produkt do otwartego worka.  

Napeğniacz zakoŒczyğ pracň (I-11) ï UrzŃdzenie napeğniacza wğŃczy wejŜcie sterownika PLC I-11 maszyny  
do pakowania. Informuje maszynň o tym, Ũe napeğniacz zakoŒczyğ dostawň 
produktu. Napeğniacz musi byĺ wyposaŨony w przekaŦnik separacji styk·w 
bezprŃdowych dla swojego urzŃdzenia sygnalizacyjnego, aby zapewniĺ izolacjň 
elektrycznŃ miňdzy Napeğniaczem a sterownikiem PLC maszyny pakujŃcej.  

TEORIA DZIAĞANIA 

WPROWADZENIE 
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¶ Funkcja napeğniacza ma osobnŃ, szczeg·ğowŃ specyfikacjň ï ĂSygnağy wymiany informacji napeğniacza 
firmy Sharpò. Specyfikacja obejmuje wszystkie maszyny do pakowania work·w firmy Sharp i zawiera 
sygnatury, dziňki kt·rym dostawcy maszyn napeğniajŃcych sŃ w 100 % zgodni z niniejszŃ specyfikacjŃ. 
Gwarantuje to r·wnieŨ prawidğowe dziağanie cağego systemu.  

TRYB AUTOMATYCZNY 

 Napeğniacz = WYĞ. 

 Auto = WĞ. 

Przy wyğŃczonym napeğniaczu i wğŃczonym trybie automatycznym, maszyna do pakowania pracuje w ĂTrybie 
automatycznymò. W trybie automatycznym operator maszyny napeğnia rňcznie otwarty worek, podczas gdy 
maszyna przeğŃcza siň automatycznie. Czas oddziağywania ğadowania automatycznego moŨna regulowaĺ za 
pomocŃ klawiatury numerycznej umieszczonej po prawej stronie przycisku AUTO. 

Operator inicjuje pierwsze wyjŜcie worka i tryb automatyczny jest natychmiast aktywowany. Gdy worek jest 
otwarty, operator ğaduje worek (mierzony jest licznik automatycznego czasu ğadowania). Gdy zegar zakoŒczy 
pracň, maszyna do pakowania w worku automatycznie rozpoczyna cykl zgrzewania i zasila nastňpny worek.  
Aby anulowaĺ tryb automatyczny, operator moŨe nacisnŃĺ przycisk Reset na panelu HMI. 

TRYB AUTOMATYCZNEGO NAPEĞNIANIA  

 Napeğniacz = WĞ. 

 Auto = WĞ. 

Przy wğŃczonych napeğniaczu i trybie automatycznym, maszyna do pakowania pracuje w ĂTrybie automatycznego 
napeğniaczaò. W tym trybie urzŃdzenie napeğniacza jest uŨywane zar·wno do napeğniania, jak i do automatycznego 
inicjowania nastňpnego cyklu. Wykonuje siň to za pomocŃ We/Wy wymiany informacji umieszczonych  
w standardowym interfejsie sterujŃcym maszyny do pakowania work·w. Napeğniacz musi byĺ zgodny  
ze specyfikacjŃ ĂSpecyfikacja sygnağ·w wymiany informacji napeğniacza firmy Sharpò. 

Zliczanie czňŜci 

 Napeğniacz = WĞ.  

 Auto = WĞ./WYĞ.  

 Licznik czňŜci = WĞ.  

Licznik docelowy ï Wpis liczbowy obok przycisku ĂLicznik czňŜciò jest licznikiem docelowym i moŨna go regulowaĺ 
w zakresie od 1 do 999.  Ten przycisk wraz z wpisem numerycznym znajduje siň na ekranie ustawienia 2. 

Licznik faktyczny ï Wpis numeryczny obok ĂLicznika czňŜciò wyŜwietla, ile czňŜci zliczono. Po rozpoczňciu cyklu 
maszyny do pakowania worka lub wyğŃczeniu licznika czňŜci liczba ta zeruje siň na 0. WartoŜĺ ta moŨe byĺ 
edytowana z poziomu pulpitu. 

Maszyna pakujŃca posiada ustawienie zliczania czňŜci. Tryb zliczania czňŜci jest uŨywany w poğŃczeniu z trybem 
Napeğniania. Gdy licznik czňŜci jest wğŃczony, maszyna do pakowania liczy kaŨdŃ czňŜĺ, gdy jest ğadowana do 
otwartego worka. Po osiŃgniňciu liczby zacisk·w wğŃcza siň sygnağ Wyzwalania Napeğniacza, aby uruchomiĺ 
sterownik Licznika zwolnienia napeğniacza. 

CzňŜci moŨna ğadowaĺ i zliczaĺ w nastňpujŃcy spos·b: 

Napeğniacz 

Automatyczna maszyna napeğniajŃca moŨe dostarczyĺ jednŃ czňŜĺ na raz i zasygnalizowaĺ maszynie pakujŃcej 
za pomocŃ wejŜcia I-11 ĂNapeğniacz zakoŒczyğ pracňò. Maszyna policzy kaŨdy wzrost krawňdzi I-11 jako 
pojedynczŃ czňŜĺ. Gdy liczba czňŜci jest r·wna wartoŜci zadanej, cykl napeğniania jest zakoŒczony  
i po upğywie czasu zwolnienia maszyny pakujŃcej maszyna pakujŃca automatycznie siň wyğŃczy. 

TEORIA DZIAĞANIA 

WPROWADZENIE 
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Rňczny zağadunek  

Kurtyna Ŝwietlna bezpieczeŒstwa moŨe byĺ uŨywana w rňcznym zağadunku. Operator umieszcza produkt do 
otwartego worka. Gdy operator wyjmie rňkň z kurtyny Ŝwietlnej bezpieczeŒstwa, licznik czňŜci zwiňkszy siň  
o jeden. Logika sterownika PLC jest odpowiednio objaŜniona, aby zagwarantowaĺ, Ũe przy kaŨdym wejŜciu  
i wyjŜciu kurtyny Ŝwietlnej do licznika czňŜci powstanie dokğadnie jedna cyfra. Po rňcznym zağadowaniu  
przez operatora wymaganej liczby czňŜci (1-999) rozpoczyna siň cykl. 

Uwaga: Funkcja kurtyny Ŝwietlnej bezpieczeŒstwa jest w tym trybie skuteczna w 100 %. Kurtyna Ŝwietlna zawsze 
zatrzyma cykl maszyny w przypadku jej naruszenia w dowolnym momencie cyklu pracy maszyny do pakowania. 

Licznik wsadu 

Licznik docelowy ï Wpis liczbowy obok przycisku ĂLicznik wsaduò jest licznikiem docelowym i moŨna go 
regulowaĺ w zakresie od 2 do 9999. Ten przycisk wraz z wpisem numerycznym znajduje siň na ekranie 
ustawienia 2. Gdy rzeczywista liczba jest r·wna tej wartoŜci docelowej, maszyna do pakowania zostanie 
zablokowana i nie bňdzie mogğa zostaĺ ponownie uruchomiona, dop·ki ten licznik nie zostanie zresetowany. 

Licznik faktyczny ï Wpis numeryczny obok ĂLicznika wsaduò wyŜwietla, ile work·w zgrzano. Po kaŨdym 
schowaniu listwy zgrzewajŃcej licznik wzroŜnie. WartoŜĺ ta moŨe byĺ edytowana z poziomu pulpitu. 

Licznik wsadu pozwala klientowi na wykonanie serii produkt·w do okreŜlonej iloŜci, a nastňpnie zatrzymanie 
maszyny. Aby skorzystaĺ z tej funkcji, operator powinien ustawiĺ pierwszy worek w pozycji zağadunkowej,  
a nastňpnie wyzerowaĺ aktualnŃ liczbň work·w na 0. 

Tryb kolejnych work·w uszczelniajŃcych 

Jest to specjalny tryb pracy, kt·ry umoŨliwia ğŃczenie wielu napeğnionych i zgrzanych work·w w taŜmň ciŃgğŃ.  
Ta funkcja posiada pewne ograniczenia. Tryb ten wymaga od klienta zwr·cenia szczeg·lnej uwagi na utrzymanie 
wağk·w napňdowych w czystoŜci i dobrym stanie. Zanieczyszczone wağki napňdowe mogŃ spowodowaĺ utratň 
rejestracji i poŜlizg. Do tej funkcji odnoszŃ siň nastňpujŃce ustawienia: 

Kolejne worki 

Ten przycisk wğŃcza funkcjň.  

Liczba work·w  

Ta cyfra okreŜla liczbň work·w, kt·re zostanŃ poğŃczone w pasek. Maksymalne ustawienie jest ograniczone  
do 20 kolejnych work·w lub 50 cali cağkowitej dğugoŜci paska, w zaleŨnoŜci od tego, co nastŃpi wczeŜniej.  
Operator moŨe wprowadziĺ ŨŃdanŃ liczbň work·w, jednak jeŜli cağkowita dğugoŜĺ paska przekroczy  
50 cali, sterownik PLC ponownie obliczy liczbň work·w, aby ograniczyĺ cağkowitŃ dğugoŜĺ do 50 cali. 

Ustawienie dğugoŜci worka  

Zmierz odlegğoŜĺ miňdzy perforacjami work·w i uŨyj jej do ustawienia dğugoŜci worka. Za pomocŃ ustawienia 
Przesuniňcie zgrzewu ustawiĺ punkt zgrzewania na taŜmie work·w.  

Aktualny licznik kolejnych work·w 

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 Ŝwiatğa ostrzegawczego  

Tr·jkolorowa opcja Ŝwiatğa ostrzegawczego umoŨliwia personelowi i operatorom instalacji szybkie wizualne 
odniesienie do aktualnego stanu pracy maszyny. ZaletŃ tej funkcji jest to, Ũe przekazuje skr·towo waŨne 
informacje, gdzie ekran interfejsu HMI moŨe byĺ zbyt odlegğy, aby moŨna go byğo odczytaĺ. Jest to  
szczeg·lnie pomocne, gdy maszyna do pakowania work·w dziağa w trybie automatycznego napeğniania  
i moŨe pracowaĺ bez nadzoru. 

Opcja ta jest wyğŃcznie opcjŃ sprzňtowŃ. Nie jest wymagana konfiguracja fabryczna interfejsu HMI. 

TEORIA DZIAĞANIA 

WPROWADZENIE 
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Zielone Ŝwiatğo ï W cyklu  

 WYĞ. wskazuje nastňpujŃce informacje:  

¶ Maszyna do pakowania work·w nie jest gotowa do rozpoczňcia kolejnego cyklu z powodu usterki, 
usuniňcia zasilania, itp. 

 BĞYSKA r·wnomiernie, kontrolka zapala siň i gaŜnie co 0,5 sekundy, sygnalizujŃc nastňpujŃce: 

¶ Maszyna do pakowania work·w jest gotowa do pracy w cyklu i OCZEKUJE na wprowadzenie danych 
rozpoczňcia cyklu od operatora (przeğŃcznik noŨny, optyczne przyciski dğoni, uruchamianie cyklu) lub 
maszyny napeğniajŃcej (wejŜcie gotowego napeğniacza).  

 STALE ZAPALONE śWIATĞO wskazuje nastňpujŃce:  

¶ Maszyna do pakowania work·w pracuje. Na cykl maszyny pakujŃcej skğadajŃ siň nastňpujŃce  
funkcje og·lne: 

    1. Uszczelnienie istniejŃcego worka.  

    2. Oddzielenie zapieczňtowanego worka od sieci.  

    3. Wyjňcie nowego worka.  

    4. Otwarcie nowego worka w celu napeğnienia.  

  Uwaga: Napeğnianie otwartego worka jest oddzielnŃ operacjŃ i nie jest czňŜciŃ cyklu maszyny. 

Czerwona kontrolka ï Awaria 

Kontrolka ta Ŝwieci Ŝwiatğem ciŃgğym, jeŜli maszyna do pakowania ma aktywny stan awarii. Awaria jest  
stanem, kt·ry wykrywa znaczŃcy problem i zatrzymuje maszynň, jeŜli do awarii dojdzie w czasie pracy.  
Przed zainicjowaniem nastňpnego cyklu stan awarii musi zostaĺ naprawiony i zresetowany. 

Test zasilania lampy 

Po wğŃczeniu zasilania sterujŃcego wieŨa oŜwietleniowa ostrzegawcza przechodzi przez 4-sekundowŃ 
sekwencjň testu lampy w celu sprawdzenia, czy kaŨda lampa dziağa prawidğowo. KolejnoŜĺ: 

 Zielone wğŃczone  

 Czerwone wyğŃczone  

 Zielone wğŃczone  

 Czerwone wğŃczone 

 Oba wyğŃczone  

 Oba wğŃczone  

 Test zakoŒczony  

TEORIA DZIAĞANIA 

WPROWADZENIE 
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ZEZWOLENIA I WARUNKI I SPECJALNE  

W niniejszym rozdziale opisano zezwolenia i warunki specjalne.  Og·lnie rzecz ujmujŃc, zezwolenie jest warunk-
iem, kt·ry musi byĺ PRAWDZIWY, aby umoŨliwiĺ lub umoŨliwiĺ przeprowadzenie okreŜlonej operacji. 

Wszystkie opcje naleŨy skonfigurowaĺ. 

NaleŨy wybraĺ lub skonfigurowaĺ wszystkie warunki opcjonalne zanim bňdzie moŨna je wğŃczyĺ.  
DomyŜlnie, gdy opcja nie zostanie wybrana, jej funkcje zostanŃ wyğŃczone. 

Zezwolenie gotowoŜci do pracy 

Zanim maszyna rozpocznie cykl, muszŃ byĺ speğnione wszystkie poniŨsze warunki: 

¶ Szczňka musi przejŜĺ przez cykl powrotny po kaŨdym uruchomieniu.  

¶ Maszyna nie moŨe mieĺ awarii.  

¶ Wszystkie ruchy Maszyny pakujŃcej muszŃ znajdowaĺ siň w pozycji wyjŜciowej  

¶ Listwa dociskowa jest otwarta na pozycji PrzejŜcia  

¶ Gğowica drukujŃca jest podniesiona. 

¶ Drukarka poza cyklem (gdy wyposaŨono)  

¶ Licznik wsadu NIE jest gotowy.  

¶ Gdy funkcja licznika wsadu jest wğŃczona, a licznik osiŃgnŃğ swojŃ wartoŜĺ koŒcowŃ, naleŨy go  
zresetowaĺ, zanim maszyna pakujŃca bňdzie mogğa ponownie wykonaĺ cykl. 

Zezwolenie dostawy produktu 

Program PLC maszyny napeğniajŃcej musi mieĺ zezwolenie na bezpoŜredni kontakt szeregowo z rzeczywistym 
adresem wyjŜciowym, kt·ry steruje dostawŃ produktu do maszyny pakujŃcej:  

¶ Zezwolenie na kontakt naleŨy zaprogramowaĺ jako N.O. (normalnie otwarty)  

¶ Zezwolenie na kontakt powinno skğadaĺ siň wyğŃcznie z adresu wejŜciowego sterownika PLC Ŝwiata 
rzeczywistego mapowanego do wyjŜcia ĂGotowy do napeğnianiaòfirmy Sharp Packaging.  

¶ Zezwolenie na kontakt nie moŨe pochodziĺ z wewnňtrznej cewki pamiňci, bitu stopera ani z Ũadnej 
logiki sterownika PLC zwiŃzanej z pracŃ Fill Machine.  

¶ Sterownik PLC napeğniania nie moŨe nigdy wğŃczyĺ wyjŜcia dostawy/pompy, jeŜli nie jest  
wğŃczone zezwolenie.  

Sekwencja napeğniania przerywanego jest nastňpujŃca:  

¶ Maszyna pakujŃca jest rňcznie obracana, aby wyciŃgnŃĺ pierwszy worek. 

¶ WyjŜcie O-13 wğŃcza siň, gdy worek jest otwarty, a maszyna pakujŃca jest ĂGotowa do napeğnianiaò. 
Sygnağ ten musi byĺ zawsze kontrolowany przez napeğniacz.  

¶ Napeğniacz koŒczy zwolnienie lub dostawň produktu i wğŃcza wejŜcie I-11.  

¶ Gdy sterownik PLC firmy Sharp odbierze wyzwalacz I-11 napeğniacza, wyğŃczy wyjŜcie O-13.  

¶ Sterownik PLC firmy Sharp uruchamia Op·Ŧnienie zwolnienia, aby produkt m·gğ dostaĺ siň do  
otwartego worka. Po upğywie czasu zwolnienia, maszyna pakujŃca przechodzi cykl, a nastňpny  
worek jest podawany w celu przygotowania do pracy.  

TEORIA DZIAĞANIA 

WPROWADZENIE 
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Opcja podajnika 

Maszynň pakujŃcŃ moŨna skonfigurowaĺ z opcjonalnych podajnikiem, aby automatycznie dostarczaĺ produkt do 
otwartego worka. UrzŃdzenie moŨna wybraĺ jako Napeğniacz. Maszyna NapeğniajŃca moŨe mieĺ wiele wersji  
i zazwyczaj dostarczane przez innŃ firmň. 

Napeğniacz 

Wybiera niezaleŨne, zautomatyzowane urzŃdzenie, kt·re dostarcza produkt do maszyny pakujŃcej firmy Sharp  
i moŨe zapewniĺ cyfrowŃ sygnalizacjň we/wy do maszyny pakujŃcej, np. podajnik bňbnowy, przenoŜnik lub 
wagň. Czas zwolnienia napeğniacza 

Czas zwolnienia napeğniacza to regulowane op·Ŧnienie czasu, kt·re zapewnia odpowiedniŃ iloŜĺ czasu, aby czňŜĺ 
spadğa z urzŃdzenia napeğniajŃcego do otwartego worka i za listwň dociskowŃ. MoŨna go regulowaĺ od  
0 ï 9,99 sekund. Zazwyczaj maszyna pakujŃca jest skonfigurowana do pracy w Trybie automatycznego napeğniania, 
aby po wygaŜniňciu Licznika Czasu zwolnienia napeğniacza rozpoczŃğ siň kolejny cykl maszyny pakujŃcej. 

Specyfikacja wymiany informacji napeğniacza  

Ten dokument stanowi umowň miňdzy Sharp Packaging System i stronami, kt·re projektujŃ i produkujŃ wyposaŨenie, 
kt·re bňdzie poğŃczone z liniŃ produkt·w firmy Sharp. Opisuje wiele wariacji opcji poğŃczenia. Wybrana opcja interfejsu 
bňdzie zaleŨağa od aplikacji. 

Definicje napeğniacza  

Napeğniacz:  NiezaleŨne, zautomatyzowane urzŃdzenie, kt·re dostarcza produkt do maszyny pakujŃcej firmy Sharp 
i moŨe zapewniĺ cyfrowŃ sygnalizacjň we/wy do maszyny pakujŃcej, np. podajnik bňbnowy, przenoŜnik lub wagň. 

Napeğniacz przerywany:  Ten typ napeğniacza charakteryzuje siň asynchronicznŃ pracŃ. Maszyna napeğniajŃca 
bňdzie przetrzymywaĺ lub zarzŃdzaĺ produktem do momentu, gdy Maszyna pakujŃca firmy Sharp go nie 
dostarczy. Czas trwania dostawy napeğniacza jest okreŜlany przez odlegğoŜci czasu miňdzy cyklami maszyny 
pakujŃcej.  Napeğniacze przerywane mogŃ dostarczaĺ produkt jedynie miňdzy cyklami maszyny pakujŃcej. 

Przykğadami napeğniaczy przerywanych sŃ wagi liniowe, przenoŜniki indeksowane podajŃce i podajniki bňbnowe. 

Definicje sygnağ·w wymiany informacji  

O-13 ï Gotowy na Napeğniacz:  Jest to wyjŜcie sygnalizujŃce maszynie napeğniajŃcej, Ũe maszyna pakujŃca jest 
gotowa do przyjňcia dostawy produktu. Ten sygnağ musi byĺ stale monitorowany przez urzŃdzenie napeğniajŃce.  
Sygnağ jest przedstawiany jako zamkniňcie bezprŃdowe N.O., aby zapewniĺ izolacjň elektrycznŃ miňdzy dwoma 
systemami. Styki zostanŃ zamkniňte w momencie wğŃczenia O-13 i otwarte w momencie wyğŃczenia O-13.  

Zastosowania przerywane ï O-13 przechodzi z pozycji Wyğ. do Wğ. podczas kaŨdego cyklu maszyny pakujŃcej. 
Przechodzi w tryb WYSOKI po napeğnieniu worka do pozycji napeğniania. Przechodzi w tryb NISKI, gdy maszyna 
pakujŃca otrzymuje prawidğowy sygnağ I-11 wyzwalajŃcy napeğniacz LUB maszyna pakujŃca jest wadliwa i nie  
moŨe automatycznie pracowaĺ.  

I-11 ï Wyzwalacz napeğniacza:  Jest to wejŜcie z systemu napeğniania informujŃce maszynň pakujŃcŃ o tym, 
Ũe napeğniacz zakoŒczyğ dostawň produktu. Maszyna pakujŃca zapewnia odpowiednie op·Ŧnienie zwolnienia, 
aby wziŃĺ poprawkň na ostatniŃ czňŜĺ opuszczajŃcŃ lejek maszyny pakujŃcej przed kolejnŃ partiŃ.  Napeğniacz 
przedstawi ten sygnağ do maszyny pakujŃcej jako styk bezprŃdowy N.O. w celu zapewnienia izolacji elektrycznej 
miňdzy dwoma systemami. Wyzwalacz napeğniacza powinien zostaĺ natychmiast wğŃczony w momencie 
zakoŒczenia dostawy produktu.  

Zastosowania przerywane ï Program PLC napeğniacza powinien wyzerowaĺ Wyzwalacz I-11, gdy zobaczy,  
Ũe O-13 Gotowy na napeğniacz zmieniğ poğoŨenie z WĞ. na WYĞ. 
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Firma Sharp Packaging rozwinňğa dwie wersje oprogramowania HMI. Wersja niezabezpieczona i wersja 
zabezpieczona. Obie wersje zostanŃ zainstalowane na maszynie pakujŃcej. Wersja zabezpieczona  
posiada login bezpieczeŒstwa zgodnie z poniŨszym opisem. 

LOGOWANIE BEZPIECZEőSTWA 

Logowanie bezpieczeŒstwa ma miejsce, gdy uŨytkownik wybierze zabezpieczony ekran. Klawiatura numeryczna 
z loginem zostanie wyŜwietlona automatycznie.  Logowanie jest dziağaniem dwuetapowym. 

UŨytkownik:  BğyskajŃcy kursor jest przedstawiony w polu obok sğowa. Wprowadziĺ ŨŃdany numer uŨytkownika, 
ale nie naciskaĺ klawisza Enter. 

Hasğo: DotknŃĺ obszaru wprowadzania na prawo od Hasğa: bğyskajŃcy kursor zostanie wyŜwietlony w polu 
wprowadzania. Wprowadziĺ wğaŜciwy numer hasğa dla danego numeru uŨytkownika, a nastňpnie nacisnŃĺ 
klawisz Enter. 

WYLOGOWANIE BEZPIECZEőSTWA 

Wylogowanie bezpieczeŒstwa zachodzi automatycznie po 15 minutach braku aktywnoŜci lub gdy uŨytkownik 
naciŜnie przycisk Wyloguj na dowolnym z zabezpieczonych ekran·w. Wylogowanie powoduje przejŜcie do 
ekranu Gğ·wnego. 

BezpieczeŒstwo to ekran bazujŃcy na i okreŜlony jako trzej r·Ũni uŨytkownicy. 

UŨytkownik 1 ï Administrator 

UŨytkownik 1 moŨe uzyskaĺ dostňp wyğŃcznie do EKRANU ADMINISTRATORA. SğuŨy to wybraniu opcji, kt·re sŃ 
zainstalowane na maszynie. 

UŨytkownik 2 ï Serwis 

UŨytkownik 2 jest wykwalifikowanym serwisantem. Z tego poziomu moŨna uzyskaĺ dostňp do wszystkich 
zabezpieczonych ekran·w, za wyjŃtkiem EKRANU ADMINISTRATORA  

UŨytkownik 3 ï Nadzorca 

UŨytkownik 3 jest nadzorcŃ/naduŨytkownikiem maszyny pakujŃcej. Po zalogowaniu jako UŨytkownik 3 dostňpne 
sŃ nastňpujŃce Ekrany. 

BRAK BEZPIECZEőSTWA 

Po wybraniu wersji niezabezpieczonej programu HMI. Operator moŨe uzyskaĺ dostňp do wszystkich ekran·w 
bez hasğa.   

BEZPIECZEőSTWO  
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Instrukcja obsğugiÉ Maszyna SXÊ
            

Pierwotnie wydrukowano w jňzyku angielskim 

UMIESZCZENIE MASZYNY 

KONFIGURACJA I DZIAĞANIE  

UrzŃdzenie SXÊ firmy Sharp naleŨy umieŜciĺ na gğadkiej, 
r·wnej powierzchni z dostňpem do gniazda elektrycznego 
115 V AC, 50/60 Hz, 10 amper·w (minimum).  

UmieŜciĺ maszynň w taki spos·b, aby dostňp z tyğu  
i z prawej strony do rolek work·w i taŜmy. 

Upewniĺ siň, Ũe urzŃdzenie znajduje siň na wygodnej 
wysokoŜci umoŨliwiajŃcej obsğugň i zağadunek produkt·w. 

ELEMENTY ELEKTRYCZNE 

UrzŃdzenie SXÊ firmy Sharp jest wyposaŨone w 3-Ũylny 
przew·d elektryczny do standardowej, odpowiednio  
uziemionej pracy przy napiňciu 115 V AC, 50/60 Hz,  
10 amper·w (minimum).  

1. Przed poğŃczeniem przewodu do tyğu maszyny 
upewniĺ siň, Ũe oba przeğŃczniki znajdujŃ siň  
w pozycji Wyğ.  

2. Upewniĺ siň, Ũe gniazdo Ŝcienne lub spadek  
elektryczny sŃ przystosowane do prawidğowego 
napiňcia oraz Ũe gniazdo jest uziemione.  

3. UmieŜciĺ ŨeŒskŃ koŒc·wkň przewodu elektrycznego 
w tylnej czňŜci urzŃdzenia, nastňpnie podğŃczyĺ 
mňski koniec do gniazda elektrycznego.  

4. Aby zasiliĺ maszynň, przeğŃczyĺ przeğŃcznik na 
pozycjň Wğ.  

5. Drukarki nie moŨna wğŃczyĺ niezaleŨnie od 
gğ·wnego przeğŃcznika zasilania.  

STEROWANIE NOŧNE I Przycisk cykli  

Gdy zasilanie jest wğŃczone, naciŜniňcie sterowania 
noŨnego lub przeğŃcznika cykli na HMI uruchomi  
cykl zgrzewania.  

 

Nie podnosiĺ maszyny za osğony Lexan / 
metalowe.  Osğon nie zaprojektowano jako 
uchwyt·w do podnoszenia.  Korzystanie z osğon 
do podnoszenia moŨe spowodowaĺ uszkodzenia 
w maszynie lub skutkowaĺ powaŨnymi 
obraŨeniami ciağa lub ŜmierciŃ.  

        OSTRZEŧENIE! 

Nie obsğugiwaĺ maszyny w lub w pobliŨu 
stojŃcej wody.  Nieprzestrzeganie ostrzeŨeŒ 
moŨe skutkowaĺ uszkodzeniem wyposaŨenia  
i powaŨnymi urazami lub ŜmierciŃ. 

        OSTRZEŧENIE! 

Nieprawidğowe uziemienie gniazd moŨe 
spowodowaĺ uszkodzenie urzŃdzenia lub 
powaŨne obraŨenia ciağa lub Ŝmierĺ. 

WARNING! 
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