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Instrukcje zwigzane z bezpieczenstwem

Prosimy o zapoznanie sie z niniejszymi instrukcjami przed zainstalowaniem i rozpoczeciem korzystania z maszyny.

Otoczenie maszyny

- By zapobiec ewentualnemu pozarowi, maszyne ustawi¢ nalezy w miejscu wolnym od dymu, z daleka od
zrédet ognia.

- Zainstalowa¢ maszyne w pomieszczeniu 0 wystarczajgcej wentylacji - stuzy to ochronie operatora.
W razie potrzeby, zainstalowac¢ wyciag.

- Zapewni¢ odpowiednie oswietlenie maszyny i jej otoczenia.
- Nie nalezy pracowac na maszynie ze zdjetymi ostonami.

- Maszyna nie zanieczyszcza otoczenia (brak proszku, oleju i uciazliwego hatasu).

Przemieszczanie i instalacja

- Do przemieszczania maszyny zastosowac nalezy odpowiedni podnosnik.
W razie potrzeby nalezy uzy¢ miekkich podktadek chronigcych komponenty maszyny przed uszkodzeniem
mechanicznym.

- Zainstalowa¢ maszyne zgodnie z instrukcjami zawartymi w podreczniku serwisowym.
W razie potrzeby, mozna skorzysta¢ z pomocy producenta.

Potaczenia elektryczne

- Przed przylaczeniem maszyny do zrodta zasilania nalezy upewni¢ sie, ze dostepne jest zasilanie
tréjfazowe (3 fazy, zero i uziemienie) 380V, 50Hz.

- Upewni¢ sie, ze zasilanie jest wytgczone przed przystgpieniem do tgczenia przewodow.
- Maszyna musi zosta¢ uziemiona - zapobiega to porazeniom elektrycznym i pozarom.

- Z uwagi na ryzyko porazenia lub pozaru, wszystkie potaczenia wykona¢ powinien wykwalifikowany elektryk.

Testowanie maszyny

- Przed przetestowaniem maszyny nalezy upewnic sie, ze wszystkie silniki obracaja sie w prawidtowym kierunku.

- Sprawdzi¢ dziatanie wszystkich napedow przed rozpoczeciem testu.

- Po 10 minutach sprawdzi¢, czy maszyna pracuje prawidtowo.

Eksploatacja

- Maszyne obstugiwacé powinien przeszkolony operator.

- Odstep "delta" pomiedzy watkami musi by¢ prawidtowo ustawiony. Walki (dozujacy / klejgcy oraz dolny
klejacy / ptuczacy) nie moga stykac sie ze sobg, poniewaz tarcie doprowadzitoby do uszkodzenia watkéw.

Konserwacja i sprawdzenia

- Nie zmienia¢ ustawien przemiennika czestotliwosci silnika gtéwnego.
- Nalezy opracowac plan konserwaciji i regulacji maszyny i scisle go przestrzegac.
- Maszyne nalezy w catosci sprawdzic i przetestowac po kazdym dtuzszym przestoju.

- Wolno stosowac tylko oryginalne czesci zamienne. Producent nie odpowiada za uszkodzenia wynikajgce
Z uzycia czesci pochodzgcych od innych dostawcow.

- Zabrania sie modyfikowania maszyny bez zgody producenta.

Oznaczenia umieszczone na maszynie

- Niebezpieczenstwo

. etykieta umieszczona
.

s na pokrywie szafki elektrycznej

B i =

- Niebezpieczenstwo
etykieta umieszczona
na pokrywie czesci mechanicznej




Str. 4

1. Instalacja I transport

1.1 Transport

Drewniang skrzynie nalezy otwiera¢ ostroznie. Nalezy zwréci¢ uwage na potozenie Srodka
ciezkosci podczas podnoszenia maszyny.

Unika¢ zadrapan powierzchni lakierowanych czesci

maszyny.

Uderzenie w maszyne jest niedopuszczalne, poniewaz grozi to uszkodzeniem komponentow
wewnetrznych.

Zleci¢ technikom sprawdzenie potgczenia przewodow.

Sprawdzi¢, czy kazda Sruba jest przykrecona mocno i nasmarowac czesci ruchome.

1.2 Instalacja

Zainstalowa¢ maszyne na poziomym podtozu, pozostawiajgc wokoét niej wystarczajgcg ilos¢
miejsca dla operatora. Glowice maszyny nalezy ustawi¢ na betonowej posadzce.

Wyzerowac odstep pomiedzy watkiem klejgcym i watkiem chromowanym oraz pomiedzy gérnym
watkiem dociskowym i dolnym watkiem dociskowym (watek odniesienia) przed zainstalowaniem
gtowicy.

Sprawdzi¢ wypoziomowanie - w razie potrzeby wyregulowac stopami.

Czes¢ dociskajgca i linia Srodkowa stotu podawczego powinny znajdowac sie na wysokosci i w 0si
linii Srodkowej gtowicy.



4.1

1. Krotkie wprowadzenie

Maszyna stuzy do precyzyjnego kaszerowania tektury falistej lub litej z kartonem lub papierem.
Wyposazona jest w automatyczny podajnik dolnych arkuszy (tektura falista lub lita) oraz gérny
reczny podajnik arkuszy naklejanych (karton, kreda, offset). Maszyna posiada precyzyjne ela-
styczne marki przednie umozliwiajgce doktadne spasowanie dwoch sklejanych arkuszy. Jest to
nowoczesne urzgdzenie stuzace do wydajnej produkcji laminowanego kartonu o wysokiej jakoSci
i walorach estetycznych do opakowan wyrobéw spozywczych, napojéw, urzadzen AGD i wyro-
béw przemystu lekkiego.

2. Najwazniejsze parametry techniczne

Parametry Model TM1000 TM1300 TM1450
Maksymalna powierzchnia laminacji (mm) 1000 x 1100 1300 x 1100 1450 x 1100
Minimalna powierzchnia laminacji (mm) 350 x 450 350 x 450 450 x 450
Predkosc¢ laminacji (m/min) 0-90 0-90 0-90
Napiecie (V) 380 380 380
Czestotliwos¢ (Hz) 50 50 56
Catkowita moc (KW) 7 7 7,8
Wymiary (mm) 6900 x 1550 x 1250 6900 x 1850 x 1250 6900 x 2000 x 1250
Waga (kg) 3500 5000 5500

3. Zasada laminacji

Arkusz gorny, po recznym wprowadzeniu automatycznie dochodzi do przednich marek. W trak-
cie dojscia do marek wykrywany jest przez fotokomorke, ktéra uruchamia automatyczne pobie-
ranie arkusza dolnego po przez otwarcie zaworu podci$nieniowego i uruchomienie przesuwu pa-
sOw pobierajgcych. Arkusz dolny przechodzi przez waltki klejowe nastepnie doprowadzany jest
do marek przednich i wyrobwnywany z arkuszem gérnym. Arkusze sg do siebie dociskane i skle-
jane pod naciskiem watkéw dociskowych i przechodzg do czesci prasujgcej.

4. Regulacja i obstuga

4.1 Regulacja margineséw bocznych

Maszyna wyposazona jest w przesuwane, regulowane boczne ograniczniki podajnika dolnego i
gornego umozliwiajgce ustawienie ich zgodnie z formatem sklejanego surowca oraz dokfadne
spasowanie dwoch arkuszy w marginesie.

Podczas regulacji ogranicznikbw marginesu bocznego na stole arkusza gérnego nalezy wybrac
jego potozenie w stosunku do marginesu dolnego arkusza w zaleznosci od rozmiaru papieru i
wymogow laminacji. Generalnie, gorny arkusz wyprzedza arkusz dolny o 2-3 mm, co utatwia dal-
szg precyzyjng obrobke z kaszerowanego arkusza. Po ustawieniu, przymocowac przesuwne
ograniczniki marginesu, wkrecajac $ruby bezposrednio do otworéw w stole.



4.2.1 Regulacja automatycznego podajnika - czesc 1 (llustr. 2)

Najnizszy arkusz ze stosu 3 zostaje zassany na pas przenosnika 15 i przetransportowany ze szczeliny
separatora arkuszy 14 do czesci klejowej . Operator moze wyregulowaé na panelu sterowania

czas uptywajacy pomiedzy wiozeniem goérnego arkusza i wkgczeniem ssania pobierania arkusza dolnego
(rys. 11). Mozliwa jest tez regulacja czasu ssania oraz czasu zwtoki od momentu zassania do chwili
uruchomienia pasow pobierajgcych, w zaleznosci od diugosci papieru, predkosci obrotowej maszyny

i umiejetnosci operatora.

Regulacja separatora arkuszy. Separator arkuszy 14 zainstalowany jest z przodu arkuszy dolnych

. Steruje on podawaniem pojedynczych arkuszy. Procedura regulacji: Obluzowac Sruby 16

i przesung¢ je na osi, ustawiajgc w rownych odstepach pomiedzy dwoma ogranicznikami marginesu,
nastepnie obluzowac Sruby 18 i 19, obrdcajac reczne pokretto regulacyjne 13 ustawi¢ odpowiednig szczeline
dostosowujgc ja do grubosci podawanego arkusza (szczelina powinna umozliwi¢ swobodne przejscie arkusza).
Po wyregulowaniu przykrecic¢ Sruby 18 i 19.

Zawory tgcznika 11 zainstalowane w kolektorze powietrznym 10 steruje przeptywem powietrza przez rure 4

. Wyregulowac przeptyw tak, by dolny arkusz przylegat do pasa przenosnika i przemieszczat sie
synchronicznie z obrotem pasa przenosnika. Zawory tacznika 11 rur powietrznych poza stosem powinien by
zamkniete, by podcisnienie skupiato sie w czesci zasysajgcej papier. Jesli nieszczelnos¢ zassania powietrza
spowodowana jest przez nierownosci papieru, mozna docisng¢ stos papieru ciezkimi przedmiotami.

Pas przenosnika moze ulec wydtuzeniu po dtuzszym okresie eksploatacji. Nalezy wéwczas obluzowaé
obydwie nakretki boczne napedzanego watka 2, cofngé watek napedzany do napinajgcego pasa przenosnika,
przykrecic¢ srube 1, a nastepnie przykreci¢ nakretki.

Uwaga: watek napedzany powinien by¢ ustawiony rownolegle do watka napedzajgcego. W innym przypadku
pas przenosnika odchyli sie. Wkitad w filtrze powietrznym nalezy regularnie czysci¢ w celu utrzymania
podcisnienia (generalnie co 1-3 tygodnie — zaleznie od doswiadczenia).
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2. Walek napedzany \ 7 13
3. Stos papieru \ ° /— :
4. Rura podciénienia 3 f.--Z- ' o , &
5. Boczny ogranicznik marginesu / / — \\ / 14 =
6. Walek napedzajacy ﬁ:Q O O N J
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20.Filtr powietrza

llustr. 2



4.2.2 Regulacja automatycznego podajnika - czes¢ 2 (llustr. 3i4)

Im wieksza wysoko$¢ stosu na dolnym podajniku arkuszy, tym wieksza sita zasysania do pasa 8
arkuszy ze stosu 2. Arkusz dolny mozna czesciowo odtgczy¢ od pasa ssacego, by uniemozliwié¢
automatyczne wyprowadzenie dolnego arkusza. W zalezno$ci od rozmiaru arkusza wyregulowac
odlegtos¢ wokét podporowego watka wysuwanego 4.

Odlegtos¢ wokot watka papieru mozna wyregulowac, obracajgc reczne pokretto 6. Upewnic sie, ze
wysoko$¢ pomiedzy watkiem papieru i pasem ssgcym wynosi od 55 do 80 mm.

Zapewnia to podparcie dolnego arkusza i powoduje opadanie 4-8 dolnych arkuszy stosu (ciggtosc
podawania), co zwieksza cisnienie dolnego arkusza i przedniego pasa ssacego.

Dolny arkusz jest wowczas ptynnie wyprowadzany.

Uwaga: Na dolnym podajniku miesci sie mniej niz 200 arkuszy o gramaturze 300 g/m’.

Wysokos¢ stosu arkuszy tektury falistej moze dochodzi¢ do gornej czesci ogranicznika marginesu.

Separator papieru

Ogranicznik marginesu

Pas pobierajacy

llustr. 3

1.Separator papieru
2.Stos papieru
3.0granicznik marginesu
4. Walek papieru

5.Trzon regulacyjny
6.Pokretto reczne
7.Watek napedzajacy
8.Pas ssacy

llustr. 4



4.3 Regulacja podawania arkusza goérnego (llustr.5i6)

Gorne arkusze mozna wprowadzac od przodu, co przyspiesza i utatwia prace.

Na podajniku wystepuje kilka grup watkéw dociskowych. Arkusz podawany jest do

pierwszego watka dociskowego, dosuwany do marek przednich i sklejany z dolnym arkuszem. W celu spaso-
-wania arkusza gérnego z dolnym nalezy ustawi¢ na stole gérnym ograniczniki marginesu 2.

Nalezy réwniez dopasowac docisk watkéw pobierajacych 7 do grubosci arkusza gérnego.

Gdy goérny arkusz dochodzac do marek przednich nie bedzie zauwazony przez fotokomaérke 10 i tym samym
nie uruchomi pobierania dolnego arkusza nalezy uruchomi¢ skokowy ruch paséw tgcznie z chwilowym
zassaniem arkusza dolnego po przez nacisniecie przez krotkg chwile przycisku usytuowanego z tytu maszyny

po lewej gbrnej stronie stotu naktadania recznego.

Ograniczniki marginesu stotu gérnego

1.Stét
2.0granicznik marginesu
3.Podstawka
4.Fotokomurka

5.Sruba regulacyjna
6.Rolka

7.Waki dociskowe llustr. 6
8.Walki naktadajace klej



4.4 Naktadanie i sterowanie poziomem kleju (llustr.7,819)

Do kaszerowania mozna uzywac typowych klejow introligatorskich ( typ CR,MR lub podobne)

Klej doprowadzany jest do watkow klejacych po przez pompe zasysajgco-ttoczaca rurg z podtgczo-
nego pojemnika po przes otwory w listwie nad watkami rozprowadzajgcymi klej.

Pompa kleju maszyny posiada przetgczniki sterowane recznie i automatycznie.

Przed rozpoczeciem klejenia nalezy poczatkowo recznie uzupetnic¢ klej, przetagczajgc na panelu
sterowania dawkowanie kleju reczne. Nastepnie naciskajac przycisk Start lub Stop pompy Kleju
podczas obracajgcej sie maszyny uzupetni¢ powoli klej na watkach rozprowadzajgcych.

Podczas ustawiania sterowania automatycznego, pompa kleju bedzie uruchamiana i zatrzymywana
automatycznie w zaleznos$ci od zmian poziomu kleju.

Gdy poziom kleju jest nizszy niz zanuzane w nim dwie elektrody, tranzystorowy

zawor zacisnie sie, i pompa zacznie pracowac.

Gdy poziom kleju podwyzszy sie a elektrody ponownie sie zanuzg pompa automatycznie wytgczy sie.
Uwaga: Wcelu nie doprowadzenia do zbyt szbkiego ttoczenia kleju nalezy przykreci¢ zawor kleju

przy pompie ssacej. Nie nalezy przykreca¢ zaworu przy listwie dawkujacej klej.

Listwa doprowadzajgca klej do watkow

Tulejki zakrywajgce otwory wyptywowe
(ograniczajg nadmierny wyptyw kleju)

1.Watek dawkujgcy
2.Poziom kleju
3.Elektrody

4. Watek Kklejacy llustr. 8



4.5 Regulacja dozowania kleju (llustr. 9, 101 11)

Nalezy najpierw wyregulowac szczeline “delta3” miedzy watkiem naktadajgcym klej 5 a dolnym
watkiem dociskowym 15. Szczelina “delta 3" powininna by¢ nieco mniejsza niz grubosc dolnego
arkusza i na tyle duza by klej nie przenosit sie z watka naktadajagcego na watek dolny (dociskowy).
Regulacje te przeprowadzamy pokrettem 6.

Nastepnie w celu ustawienia grubosci naktadanego kleju nalezy ustawi¢ szczeline "delta 2"

po miedzy watkami klejowymi 4 i 5 pokrettem 3.

Im wiekszy odstep "delta 2", tym wiecej kleju i odwrotnie. Grubos$¢ kleju bedzie sie roznic

w zaleznos$ci od jakosci papieru i gestosci stosowanego kleju. Tak wiec racjonalne

sterowanie odstepem "delta 2" nie tylko zapewnia mocng laminacje, lecz réwniez zaoszczedza Klej.
Prawy i lewy odstep "delta 2" i "delta 3" powinien by¢ taki sam podczas regulacji.

Regulacja szczeliny
miedzy watkiem naktadajgcym klej
a dolnym watkiem dociskowym

(delta 3)

Regulacja szczeliny watkow

- : ‘ | klejowych (delta 2
llustr. 9 £ jowych (delta 2)
Podziatka wielkosci szczeliny (mm)

miedzy watkiem naktadajacym klej [lustr. 10
a dolnym watkiem dociskowym
(delta 3)
Regulacje znajduja sie po obu
stronach maszyny i sg niezalezne.

NN |
1_5_1;"' llustr. 11 \ 4 % 13 \12

1.Dolny watek przenos$nika 6.Pokretto reczne 11.Gorny watek dociskowy 16.0strze

2.Goérny watek przenosnika 7.Nakretka blokujgca 12.Dolny watek dociskowy 17.Pokretto reczne
3.Pokretto reczne 8.Regulator 13.Dolny watek zdwajajacy

4.Watek dawkujacy 9.Gérny watek zdwajajacy  14.Rama boczna

5.Waltek klejacy 10.Regulator 15.Dolny watek klejacy



4.6 Regulacja watkow zdwajajacych i watkéw dociskowych (llustr. 121 13)

Odstep pomiedzy gérnym watkiem zdwajajagcym 5 i dolnym watkiem zdwajajgcym 13 jest regulowany
pokrettem 3 i wptywa na precyzje laminacji.

Odstep pomiedzy gornym watkiem dociskowym 8 i dolnym watkiem dociskowym 11 jest regulowany
przez mimosrodowy uktad kota Slimakowego i preta przekazujgcego. pokrettem 6

Metoda regulaciji:

Obraoci€ pokretto reczne 3(6) w zalezno$ci od wskazanego kierunku. Jesli watek gérny nie jest
réwnolegly do watka dolnego (rézny odstep na obydwu koncach), obluzowaé Srube na ztgczu 16,
dokrecic srube blokujgca z jednej strony i pokrettem recznym 3(6) wyréwnac réwnolegtos¢ watkéw

Regulacja watkow

zdwajajacych 3 Regulacja watkow

dociskajgcych 6

3(6)

h\ Rzut z gory

llustr. 13
1.toze gornego arkusza 5.Gorny watek zdwajajacy 9.Pokretto reczne 13.Dolny watek zdwajajacy
2.Gérny arkusz 6.Pokretto reczne 10.Reczne pokretto radetkowe 14.Rama boczna
3.Pokretto reczne 7.Koto mimosrodowe 11.Dolny watek dociskowy 15.08 rejestru

4.Koto mimosrodowe 8.Gorny watek dociskowy 12.Slimak 16.Ztgczka



4.7 Ustawianie rownolegtosci watkow zdwajajacych (llustr. 14)

Zamocowac prawy koniec, wyregulowac Srube 5, obluzowac srube 3 na ztgczu 2, obréci¢ pokretto
reczne 1, by wyréwnac lewy i prawy odstep gornego watka podawczego, a nastepnie dokreci¢
Srube 3 na ztgczu 2, obluzowac prawy koniec, wyregulowac Srube 5, czyli ustawi¢ goérny watek

podawczy rownolegle do pasa.
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llustr. 14



4.8 Regulacja przedniego spasowania sklejanych arkuszy (llustr. 151 16)

Maszyna wyposazona jest w elastyczne marki przednie. DojScie arkusza dolnego precyzyjnie otwiera
marki, co zapewnia doktadnos$¢ spasowania. Operator moze wyregulowa¢ marki przednie zmieniajgc
gtebokos¢ wpuszczenia gérnego arkusza w stosunku do dolnego odpowiednio do potrzeb.

Metoda regulaciji:

W celu wysuwania arkusza gornego przed dolny nalezy obrocac pokretto 9 w prawo zas w celu
cofniecia goérnego arkusza wzgledem dolnego analogicznie obrocic¢ pokretto 9 w lewo.

Uwaga: Odstep pomiedzy gérnym watkiem zdwajajacym 5 i dolnym watkiem zdwajajgcym 16 moze
wplywac tez na zmiane pasowania arkuszy.

Pokretta do regulacji
marek przednich

3(6)

16
llustr. 16
1.toze goérnego arkusza 5.Gorny watek zdwajajacy 9.Pokretto reczne 13.Dolny watek zdwajajacy
2.Goérny arkusz 6.Pokretto reczne 10.Reczne pokretto radetkowe 14.Rama boczna
3.Pokretto reczne 7.Koto mimosrodowe 11.Dolny watek dociskowy 15.0S rejestru

4.Koto mimosrodowe 8.Gorny watek dociskowy 12.Slimak 16.Ztgczka



4.9.1 Mycie watkéw - opis (llustr. 17, 181 19)

Myjka 13 stuzy do czyszczenia dolnego watka klejacego z kleju przed rozpoczeciem

klejenia arkuszy jak rowniez do mycia watkow po skonczonym klejeniu.

Przy ogdélnym myciu odstepy pomiedzy watkami trzeba na tyle zmniejszyc¢, by zapewnic¢ przejscie wody i kleju

miedzy watkami i tym samym umozliwi¢ zmycie kleju z watkow.

Uwaga: Nie ustawiac¢ zerowych odstepéw, poniewaz doprowadzi to do szybszego zuzywania sie watkow.

Przy myciu watkow nalezy kolejno przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:

1. Wyjac rure ssaca ze zbiornika kleju, oczyscic ja i wiozy¢ do zbiornika z woda (mozna wkladac jg do zbiornika
wodnego w myjce)

2. Podstawic¢ pusty pojemnik Sciekowy pod rynienke z boku maszyny (po przeciwnej stronie panelu
sterujgcego) na sptywajacy Klej.

. Na panelu sterowania przestawi¢ dawkowanie kleju na reczne.

. Wyjaé z watkdw klejowych boczne kosti ograniczajgce, umozliwiajgc tym samym wyciek kleju do rynienek.

. Zalaczy¢ maszyne na bieg.

o o~ W

. Powoli recznie (na zaworze przy pompie odkrecony do potowy) uruchamiajac pompe klejowg wypompowaé
reszte kleju z przewoddéw do momentu ukazania sie wody (wskazane jest w tym momencie odlanie
odzyskanego kleju z pojemnika Sciekowego)

7. Po wypompowaniu kleju z przewodow nadal powoli sptukiwac¢ watki wodag nastepnie wyjgc¢ przewod ssacy

z pojemnika z wodga i wypompowac z przewodow reszte wody.

8. Otworzy¢ obie ostony maszyny od strony rynienki Sciekowej.

9. Przed uruchomieniem myijki nalezy odkreci¢ odpowiednio zawory w pompie myjki:

- zawOr dawkowania wody (przewdd wychodzacy do gory)--------------- 25-30% otwarcja,

- zawOr dawkowania matego obiegu cienki przewod wychodzacy z boku)-----zamkniety

- zawor obiegu powracajacego 50% otwarcia

10. Zalgczy¢ pompe myjki na panelu sterowania. Zawor dawkowania wody z myjki odkreca¢ na bardzo krétko,
jedynie w celu uzupetniania wody w ryniencew. Sprawdzac jednoczesnie czy woda nie wylewa sie z rynienki.

11. Za pomoca korby (umiejsowanej w bocznej czesci przy rynience sptywowej) podniesé podczas biegu
maszyny rynienke myjaca z woda i za pomoca pokretta 2 (djecie 4) docisnac rakiel sSciggajacy klej do watka
dolnego.

12.Zakreci¢ w pompie myjki zawor dawkowania wody i zawor zwrotny a odkreci¢ zawor malego obiegu

w celu wyptukania rynienek sciekowych w maszynie.

13. Po zmyciu kleju z watkéw wskazane jest wytarcie watkéw do sucha.

14. Po umyciu watkéw zatozy¢ ponownie boczne kostki ograniczajace.

Uwaga: Co pewien czas nalezy czysci¢ zbiornik i wymienia¢ wode.



4.9.2 Mycie watkow - ilustracje
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Korba do dostawianaia rynienki myjki Sruba blokujgca Rynienka Sciekowa
do watka dolnego. podnoszenie rynienki myjki
llustr. 17

1.Pokretto reczne
2.Watek dawkujacy

3.Watek klejacy Zawor matego o
4.Pokretto reczne obiegu Zawor gtowny
. dawkowania wody
5.Nakretka blokujgca )
6.Watek chromowany Zawor obiegu
7.Taca z wodg powracajgcego ,
8.Pompa wody \ r[_‘
9.Zbiornik wody . SET0)
10.Zawor dzielony 2 |

11.Zawoér kulowy
12.0strze

9 10

=13
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13 ey
llustr. 18

llustr. 19



4.9.3 Mycie watkow - podnoszenie rynienki myjki (llustr. 20 )

Obluzowac Srube blokujaca 1 na ramie, obréci¢ uchwyt 2 w celu podniesienia zbiornika wody
w gornej czesci (dolny watek powinien zanurzy¢ sie w wodzie), obroci¢ pokretto reczne 4 ostrza
i zblizy¢ ostrze do watka dolnego, a nastepnie oczyscic¢ dolny watek. Po oczyszczeniu watka,

obluzowac ostrze i obnizy¢ zbiornik wody.
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[lustr. 20



4.10 Praca i regulacja sprzegta uruchamiajacego
pasy podajnika arkusza dolnego (llustr. 21)

W celu zalgczania i odtgczania paséw pobierajgcych arkusze ze stotu dolnego zastosoawane jest

W maszynie sprzegto elektromagnetyczne, sterowane przez cyfrowy przekaznik czasowy.

Podczas systematycznej pracy, tarcza sprzegta elektromagnetycznego z uwagi na duzg czestotliwos¢
zalgczania ulega z czasem zuzyciu, co powoduje zwiekszenie odstepu w docisku sprzegta.

Z tego powodu konieczne jest obserwowanie Scierania i wykonywanie pomiaréw dla potrzeb regulaciji.
Nalezy najpierw zmierzyC odstep sprzegta "delta” ("delta” = 0,2mm - 0,3mm), jesli rzeczywisty odstep
jest wiekszy niz "delta”, wyjaC wewnetrzng koszulke i naprawicC jg. Stopien zuzycia to rzeczywisty

odstep minus "delta". Jesli zuzycie jest powazne, nalezy wymienic tarcze sprzegta.
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llustr. 21

1.Koto taricuchowe
2.tarcza sprzegta
3.Jednouktadowe suche sprzegto elektromagnetyczne



4,11 Pracairegulacja czesci dociskowej (llustr. 22)

Zadaniem czesci dociskowej jest dociskanie laminowanego kartonu przez gorny i dolny przenosnik,
co wygtadza i usztywnia laminowany papier.

W przypadku dociskania laminowanego kartonu, nalezy wyregulowaé predkos¢ pasa przenosnika

i przednie i tylne potozenie gérnego watka dociskowego zgodnie z rodzajem surowca.

Pokretto regulacji predkosci stuzace do sterowania predkoscig czesci dociskajgcej (od 0,7 do 1,2 m/min)
znajduje sie w poblizu reduktora predkosci, na koncu czesci dociskowej. Predkos¢ czesci dociskowej
nalezy ustawic tak, by laminowana tektura byta przez caty czas mocno dociskana.

Przednie i tylne potozenie gornego watka dociskowego mozna wyregulowac¢ w zaleznosci od
rozmiaru tektury : nalezy wyja¢ sworzen 5 i obrocic¢ pokretto reczne 4. Ruchoma podstawa przesunie
czesc¢ gornego watka dociskowego do przodu lub wstecz. Po ustawieniu potozenia, wiozy¢ sworzen 5
do otworu blokujgcego 3.

Naprezenie dolnego pasa przenosnika mozna regulowac Srubami napinajgcymi 9, umiejscowionymi
z tylu czesci dociskowej.

Pas dolny przenosnika moze przemieszczac sie podczas pracy na boki: regulacje kierunku
przemieszczenia przeprowadzamy réwniez srubami napinajgcymi po przez zmiany naprezenia lewej

lub prawej strony, obserwujac jednoczes$nie prace pasa, az do uzyskania prawidtowego kierunku.

o@ | & H -

I v v
llustr. 22
1.Przedni walek pasa podstawy 4.Pokretto reczne 7.Regulator predkosci
2.Watek naprezajacy 5.Sworzen 8.Tylny watek pasa podstawy

3.Dysk rejestru 6.Ruchoma podstawa 9.Regulowany pal Srubowy



4.12 Sterowanie maszyny z pulpitu (ilustr. 23)
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10. - Licznik arkuszy.
11. - Zatgczanie silnika czesci dociskowe;j.
12. - Wylaczanie silnika czesci dociskowe).

- Zalgczanie gtéwnego silnika maszyny.
- Wylgczanie gtdwnego silnika maszyny.
- Ptynna regulacja predkosci maszyny

- Zalgczanie pompy Kleju.
- Wylgczanie pompy kleju.
- Przetaczanie systemu pracy pompy kleju

- Zataczanie pompy zasysania powietrza.
- Wylgczanie pompy zasysania powietrza.
- Zataczanie pompy wodnej myjki

9 Silnik Pompa Pompa &/ Ustawianie pobierania dolnego arkusza\o
maszyny kleju  zasysajaca  Licznik Poczatek ~ Czas ~ OpGznienie
~ W ' N\ arkuszy zasysania zasysania startu pasow
START START START — 000001 |ooooo! 100000
| ooooof| {ooooo0| [oo00O
STOP STOP STOP START
Predkos¢ Auto Recz.] |Start Stop STOP O @
@ _ O Kontrolka Wytacznik
\ 4 RSEnacy N Mika J zasilania bezpleczenstwa
o\ ) /0
llustr. 23

13. - Ustawianie czasu rozpoczecia zasysania
dolnego arkusza od momentu zataczenia

fotokomurki przez gorny arkusz.

14. - Ustawianie czasu trwania zasysania dolnego arkusza

15. - Ustawienie opOznienia czasu startu pasow
pobierajacych dolny arkusz od chwili

rozpoczecia zasysania.

16. - Kontrolka zasilania.

17. - Glowny wylgcznik bezpieczenstwa.



5.0 Smarowanie | konserwacja

By zapewni¢ normalng prace maszyny i zmniejszyc¢ tarcie, utrzymac precyzje i wydtuzy¢ okres
eksploatacji maszyny, konieczne jest uwazne utrzymanie i smarowanie maszyny.

5.1 Smarowanie

Nasmarowac kazdy wymagany punkt co kilka godzin.
Smarowac przektadnie, Slimak i koto slimakowe.
Sprawdzac i smarowac regularnie tancuchy napedu.

5.2 Konserwacja

Sprawdzac gtébwne czesci ostroznie przed kazdg zmiang roboczg. Smarowac czesci obracajgce
sie.

Czysci¢ maszyne przed uruchomieniem: usungc klej z watka klejgcego i z wnetrza pompy kleju,
oczysci¢ kazdy watek i zbiornik kleju, a nastepnie wytrze¢ powierzchnie traca i jasng powierzch-
nie.

Trzymac gumowy watek z dala od lakieru. Nie ktas¢ na pasie przenosnika pojemnikéw z lakie-
rem, narzedzi lub innych przedmiotéw.

Przed odstawieniem maszyny na diuzszy czas nalezy oczysci¢ wszystkie jasne powierzchnie,
wtrysngc lakier antykorozyjny do pompy kleju i zakry¢ catg maszyne plandekg z tworzywa.

5.3 Obstuga i konserwacja reduktora slimakowego

Przed uruchomieniem reduktora slimakowego nalezy dodac oleju przemystowego do przektadni
Nr 50 na punkt Srodkowy dZzwigni oleju. Wyjac¢ niewielki stozkowy korek z wentylatora powietrza.
Po pierwszych 100 godzinach oczysci¢ jego wnetrze i wla¢ nowy olej. P6zniej olej mozna wy-
mienia¢ co 250 godzin.

W przypadku nienormalnej pracy, reduktor slimakowy nalezy zatrzymac¢ w celu sprawdzenia
(patrz: "Rozwigzywanie probleméw"). Maksymalna dopuszczalna temperatura oleju w reduktorze
wynosi 95°C.



7.1 Rozwigzywanie problemow

Problem Przyczyna Rozwigzanie
Nieprawidtowe przytgczenie wyposaze-
nia napedu, reduktora i maszyny robo- Ustawi¢ w tej samej osi
czej
Przecigzenie Zmniejszy¢ obcigzenie
Za wysoka tempe- Nadmierne tarcie uszczelnienia olejo- NaniesSc kilka kropli oleju na uszczelnie-
ratura wego nie
. . : Dostosowac poziom oleju, obserwujgc
Za mato lub za duzo oleju smarujgcego . . :
czerwony wskaznik poziomu oleju
Ole_zj smarujacy o niskiej jakosci lub za Zastosowaé odpowiedni olej
duzo oleju
Zle zamocowane wyposazenie napedu, Sprawdzi¢ i zamocowac
reduktor i maszyna robocza
Drgania Zuzyte zeby kota Slimakowego Wymieni¢ koto slimakowe
Zuzyte tozysko Wymieni¢ tozysko
Obluzowana $ruba Dokreci¢
Uszkodzone tozysko lub za duzy odstep | Wymienic tozysko
Nieprawidtowe wymiary kota slimakowe- | Wymieni¢ zeby lub koto Slimakowe
go (skontaktowac sie z producentem)
Hatas . . Uzupetni¢ olej, obserwujgc czerwony
Za mato oleju smarujacego . .
wskaznik poziomu
Problem z innym komponentem we- Zdemontowac, oczyscic, uzupetic olej
wnetrznym smarujacy
Uszkodzone uszczelnienie olejowe Wymienic
Zuzyta szyjka watu uszczelnienia olejo- Wymienic waly
wego
Wyciek oleju Za duzo oleju Dostosowag poziom, obserwujac czer-
wony wskaznik
Nie dokrecona zatyczka zbiornika oleju Natozy¢ szczeliwo na gwint
Uszkodzona dZzwignia oleju Wymienié
Przecigzenie Zmniejszy¢ obcigzenie
Nieodpowiedni olej smarujacy Zmienic olej
Szybkie zuzywanie | Za mato oleju smarujgcego \l/Jvzlggze:]r:ILC gi)%?rr]v&/wqc czenvony
sie zebow kota $li- P
makowego Olej nie wymieniany zgodnie z instruk-

cjami

Wymieniac olej zgodnie z instrukcjami

Za wysoka temperatura

Patrz: punkt "Za wysoka temperatura”
powyzej. Zmniejszyc [...]




7.2 Rozwigzywanie problemow

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Walek podajnika
papieru i watek na-
pedzajacy nie obra-
cajg sie

Za diuga pauza przekaznika czasowego

Dostosowac czas obrotu podajnika pa-
pieru

Nie dziata przetgcznik fotoelektryczny

Za duzy odstep sprzegta lub sprzegto
nie dziata

Sprawdzi¢ obwod i dostosowac odstep
sprzegta

Dolne arkusze nie
wyprowadzane au-
tomatycznie lub
wyprowadzane po
kilka sztuk

Za duzy lub za maly odstep separatora
papieru

PrzykreciC separator papieru i wyregu-
lowac szczeline wyprowadzania

Za duza lub za mala sita ssania

Wyregulowac przeptyw powietrza

Nieprawidtowa la-
minacja

Papier nie dochodzi do odpowiedniego
potozenia

Wyregulowac¢ podajnik

Nieprawidiowe potozenie rejestru
przedniego

Wyregulowac¢ pokrettem recznym reje-
stru przedniego

Nieréwnomierny nacisk watka gérnego i
waitka dolnego

Wyregulowac¢ nacisk watkéw

Brak ptukania woda

Watek myjacy i watek stalowy nie sg
ustawione réwnolegle

Wyregulowa¢ mimosrodowg 0$

Przelewanie sie
kleju po laminacji

Za maly odstep pomiedzy watkiem
zdwajajacym i watkiem dociskowym

Wyregulowac odstep

Za duzo kleju

Wyregulowa¢ dawkowanie kleju

Klej nie naktadany
na prawa i lewg
strone dolnych ar-
kuszy

Waltek klejacy nie jest ustawiony réwno-
legle do watka chromowanego i watka
dawkujacego

Ustawi¢ watki rownolegle

Rézna ilos¢ kleju z obydwu stron

Wyregulowa¢ dawkowanie kleju z oby-
dwu stron

Ugiete pasy prze-
nosnikowe

Ugiecie goérnego pasa przenosnika

Wyregulowac kolumne przednig i tylng

Ugiecie dolnego pasa przenosnika

Wyregulowac¢ watek napedzajacy dol-
nego pasa przenosnikowego
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