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PEGAS 600 CAMEL X - 4 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

2. WST P
Niniejsza instrukcja zosta a sporz dzona zgodnie z  wymogami oraz zasadami norm  98/37/EEC
oraz za czników.
Bardzo  wa ne  jest  aby  operator  i  osoba  obs uguj ca  by a  dobrze  poinformowana  w  zakresie
obs ugi, a wszystkie informacje by y wiadomie utrwalone.

Ostrze enie – Producent oraz jego dostawcy zastrzegaj  sobie prawo do wprowadzania zmian w
konstrukcji, budowie maszyn oraz instrukcji obs ugi bez wcze niejszego poinformowania.

3. OPIS URZ DZENIA
Przecinarka ta mowa PEGAS 600 CAMEL X uumo liwia ci cie rur, pr tów profile kszta towych
wykonanych ze stali, metali kolorowych i tworzyw sztucznych. Urzadzenie jest przeznaczone do
ci  pod k tem prostym w trybie pó automatycznym.
Konstrukcja : maszyna przeznaczona jest do pracy w trybie zmianowym, ramie stalowe, imad o
oraz rozbudowany panel sterowniczy.
Wyposa enie podstawowe : 1 brzeszczot oraz instrukcja obs ugii.

3.1 CYKL PÓ AUTOMATYCZNY
Ustawienie pr dko ci tasmy oraz posuwu ramienia
Górna pozycja robocza – wprowadzi  warto  i przycisn  przycisk
Ustawienie programu – d ugo c oraz ilo  odcinków do ci cia
Przycisk Start – rozpocz cie cyklu na panelu kontrolnym
Ruch ramienia – pr dko  posuwu jest regulowana automatycznie
Ci cie materia u, rami  si  zatrzyma w dolnej pozycji roboczej i nast pnie przechodzi do
pozycji górnej roboczej
Operator dostarcza materia  do ci cia

3.2 WYPOSA ENIE STANDARDOWE
Podstawa maszyny
Dwie koumny z zamocowanym ramieniem tn cym
Ruch ramienia przy pomocy dwóch si owników hydraulicznych
Prowadzenie ramienia przy pomocy czterech rowków linearnych o wysokiej
wytrzyma ci
System hydrauliczny
Silnik trójfazowy o mocy 4,0 kw wraz z falownikiem
System przeci enia termicznego silnika
przek adnia
uk ad czyszcz cy ta  tn  - szczotka
tasma tn ca o wymiarach 6040x41x1,3 mm
emulsja ch odz ca
system hydraulicznego napr ania ta my z regulacj
sterowanie zasilane 24V
wyswietlacz pr dko ci ci cia w mm/min
bezstopniowa regulacja pr dko ci ta my w zakresie  20-100 m/min
automatyczna regulacja pr dko ci ci cia w zale no ci od rodzaju i wytrzyma ci danego
materia u

3.3 AKCESORIA
wietlenie

Zestaw kluczy regulacyjnych
Instrukcja obs ugii

Clic
k t

o buy N
OW!

PDF-XChange

w
ww.docu-track.com Clic

k t
o buy N

OW!
PDF-XChange

w
ww.docu-track.com

http://www.docu-track.com/buy/
http://www.docu-track.com/buy/


PEGAS 600 CAMEL X - 5 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

3.4 PRZEZNACZENIE MASZYNY
Przecinarka ta mowa PEGAS 600 CAMEL X zosta a zaprojektowana do:

Ci cia pe nych materia ów, rur i profili
Ci cia materia ów stalowych lub nie metalowych równie  lekkich. W razie jakichkolwiek
pyta  odno nie mo liwo ci ci cia danego materia u nale y skontaktowa  si
bezpo rednio z producentem lub przedstawicielem
Pracy w normalnych warunkach

Maszyna  zosta a  zaprojektowana  jedynie  do  ci cia  profili  (pr tów)  stalowych  obj tych  w
instrukcji obs ugi.  adna inna obs uga nie jest dozwolona. Ciecie materia u mo liwe jst jedynie
gdy materia  jest trwale i pewnie uchwycony w imadle.

Aby realizowa  poprawnie obs ug  maszyny nale y wykona  podstawowe obowi zki zwi zane z
przy czem oraz spe nia  zasadami bezpiecze stwa. Wszystkie wyszczególnione instrukcje w
niniejszej dokumentacji musz  by  zachowanie.
Przy cze elektryczne pod czone do sieci: 3/PE/N 230/400 V, 50Hz
Elektryczna instalacja maszyny mo e by  u ywana w otoczeniu zgodnie z SN 33 2000-3 norm
wraz z poni szymi warunkami:
AB4- temperatura otoczenia +5 to +40°C oraz redni  wilgotno ci  95%
AD3- nieistotna obecno  wody
AE4- niskie zapylenie
A4- jedynie przeszkolony personel mo e obs ugiwa  maszyn

Maszyna  nie  wytwarza  zak óce  wysokiej  cz stotliwo ci.  Nie  ma  obostrze  w  zwi zku  z
elektromagnetycznymi zak óceniami otoczenia. Przecinarka zosta a zaprojektowana zgodnie z
normami elektromagnetycznymi dotycz cymi otoczenia SN EN 61000-6-4.
Zwró  uwag  na szczegó owe instrukcje dotycz ce instalacji, obs ugi, utrzymania ruchu,
konserwacji i czyszczenia maszyny które stanowi  podstaw  obs ugi maszyny.
.

UWAGA:
Producent (dostawca) nie ponosi odpowiedzialno ci za uszkodzenia straty finansowe czy
osobowe, zdrowia lub ycia, wynik e  z obs ugi maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem
i dokumentacj , czy niezrozumienia dokumentacji. Ca a odpowiedzialno  spada na

ytkownika.
Wy cznie operator dopuszczony jest do obs ugi opisanej w dokumentacji. Jakakolwiek
ingerencja w maszyn  nie obj ta w tej dokumentacji mo e by  prowadzona jedynie przez
autoryzowany serwis.
Przed przyst pieniem do pracy uwa nie przeczytaj ze zrozumieniem instrukcj  obs ugi.
Upewnij si e zrozumia  instrukcje zamieszczone w DTR, jedynie wtedy b dziesz móg
obs ugiwa  urz dzenie.
Zwró  uwag  na  tabele  doboru  brzeszczotów  do  ci cia  materia ów.  Skonsultuj  si  z
technikami dystrybutora lub producenta ta m tn cych.
W trosce o najlepsz  jako  obs ugi akceptujemy jedynie pisemne zamówienia (fax., e-
mail). Chc c zamówi  cz  zamienn , serwis, przegl d lub konsultacj  zawsze podaj
nazw  i model maszyny, rok produkcji, numer seryjny oraz kod podzespo u. Opisz
usterk  w mo liwe jak najbardziej przejrzysty i zrozumia y sposób.
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PEGAS 600 CAMEL X - 6 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

4. DANE TECHNICZNE
Aby unikn  jakichkolwiek przypadków uszkodzenia, ryzyka pora enia oraz zachowa  wszelkie
podstawy  bezpiecze stwa  adne  z  poni szych  informacji  nie  mog  zosta  zmienione  lub
zaniechane:

STANDARD OCHRONY IP44
ta ma: 6040x41x1,3
Pr dko  ta my - falownik: 20-100 m/min
Pod czenie elektryczne: 3x400 V, 50 Hz
Moc silnika g ównego: 4,0 kW

tab: 4-1

4.1 PARAMETRY CI CIA

D [mm] 350* x

D [mm] 600 x

axb [mm] 600x480 600x415

tab: 4-2

Ruch ramienia hydrauliczne
Podawanie materia u czne
Zacisk materia u hydrauliczne
Uk ad czyszczenia ta my Szczotka czyszcz ca
Uk ad napr ania ta my hydrauliczny
ch odzenie wydajno [l/min] Pojemno  zbiornika [l]

40 40,0
tab: 4-3

4.2 GABARYTY TRANSPORTOWE

ugo szeroko wysoko
Wysoko

sto u

[L] [B1] [B2] [Hmax] [Hmin] [V]

1350 2850 4180 2600 2180 800

Clic
k t

o buy N
OW!

PDF-XChange

w
ww.docu-track.com Clic

k t
o buy N

OW!
PDF-XChange

w
ww.docu-track.com

http://www.docu-track.com/buy/
http://www.docu-track.com/buy/


PEGAS 600 CAMEL X - 7 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

4.3 PARAMETRY SILNIKÓW

type
Moc
Pn

[kW]

napi cie
Un [V]

Pr d
In [A]

obroty
[*min-1]

M1 - Ta ma CANTONI: PSKg 100L-4 4,0 400 16,0 1415
M1- przek adnia VARVEL:SRS 110073842,

i=7 - - - -
M1- przek adnia VARVEL: SXA10062G628,

i=6,2 - - - -
M2 – pompa
emulsji EP: 4COA4-12H P1 0,12 400 0,57 -
M3 - hydraulika MA-AL80-19F100-4A 1,8 400 3,8
M4 – szczotka
czyszcz ca Siemens: 1LA7060-4AB10 0,12 400 1,1 1380/1660

tab: 4-4

4.4 NO
Deklarowana g no  pracy emitowana przez maszyn :
ci nienie A w czasie w miejscu pracy:
LpAeg,T =  69+4  ( dB) , - zgodnie z SN EN ISO 11 202, SN en 13898)
LpAeg,T = 72+4 (dB) , zgodnie z SN EN ISO 11 202, SN EN 13898

Nie ma bezpo redniego zagro enia uszkodzenia s uchu podczas pracy przy maszyny.

Pegas  600 CAMEL X jest maszyn  odpowiadaj  dyrektywom unijnym w zakresie technicznym.
Posiada certyfikat zgodno ci CE wobec czego z powodzeniem mo e by  sprzedawana na rynek
europejski.

4.5 TABLICZKA INFORMACYJNA

Ka de urz dzenie jest wyposazone w tabliczk  znamionow  pos.1.
która zawiera dane techniczne oraz informacje o specyfikacji
maszyny. Nie wolno usuwac tej tabliczki i w razie potrzeby
zamówienia cz ci zamiennych nale y podac rok produkcji typ oraz
numer seryjny maszyny, który odczytujemy z tabliczki znamionowej.

pic: 4-1
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PEGAS 600 CAMEL X - 8 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

5. PODZESPO Y G ÓWNE I FUNKCJE
1. Panel elektryczny - zasilanie 400 i 24 V
2. Panel kontrolny
3. Imad o g ówne
4. Rami
5. Prowadnik liniowy ramienia
6. Prowadnik liniowy ramienia
7. podstawa
8. otwory mocuj ce
9. kolumny ramienia
10. si ownik hydrauliczny ramienia
11. podajnik rolkowy
12. centrala hydrauliczna maszyny

pic: 5-1

pic: 5-2
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PEGAS 600 CAMEL X - 9 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

5.1 RAMI  PRZECINARKI TA MOWEJ

1. Os ona przecinarki
2. Os ona tasmy tn cej
3. Os ona przecinarki
4. Kolo prowadz ce ta  - napr anie
5. Kolo prowadz ce ta  - prowadz ce
6. Zaczepy bezpiecze stwa
7. wietlenie
8. Laser
9. Oslona prowadnika regulowanego
10. Ta ma
11. Prowadnik ta my
12. Szczotka czyszcz ca z nap dem
13. Kolo nap dowe
14. Nap d tasmy – przek adnia z

silnikiem
15. Wska nik po enia górnej pozycji

roboczej
16. Kra cówka oslony napinacza
17. Napinacz ta my
18. Belka prowadnika regulowanego wraz

z d wigniami blokuj cymi
19. Kolo r cznego ustawienia prowadnika

ruchomego
20. wignia blokuj ca po enie

prowadnika ruchomego
21. Kra cówka po enia dolnego 2
22. Prowadnik ruchomy ta my (cztery

ytki metalowe i jedna rolkar)
przep yw emulsji

pic: 5-3

pic: 5-4
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PEGAS 600 CAMEL X - 10 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

pic: 5-5

5.2 IMAD O G ÓWNE I ZACISKANIE MATERIA U

1. Si ownik hydrauliczny ruchu
imad a

2. Szcz ka przesuwna imad a
3. rowek
4. szcz ka sta a imad a

ównego

pic: 5-6
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PEGAS 600 CAMEL X - 11 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

5.3 PODAJNIK WIÓRÓW – AKCESORIUM DODATKOWE

pic: 5-7
1. Obudowa podajnika
2. Pas
3. Przek adnia wraz z silnikiem
4. Konsola podtrzymuj ca
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PEGAS 600 CAMEL X - 12 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

5.4 CENTRALA HYDRAULICZNA

pic: 5-8

1. Silnik elektryczny
2. Otwór redukuj cy ci nienie w zaworze R1.
3. Zbiornik oleju ISO VG 32
4. Filtr oleju wraz z korkiem wlewu
5. Wska nik poziomu oleju w zbiorniku
6. Korek spustowy
7. Wska nik ci nienia g ównego
8. Wska nik ci nienia napr enia ta my
9. Wska nik ci nienia szcz k imad a
10. Wska nik ci nienia imad a hydraulicznego poza ci ciem - akcesorium
11. Zawór redukcyjny ci nienia napr enia ta my
12. Zawór redukcyjny ci nienia zacisku imad a g ównego
13. Zawór redukcyjny cisnienia zacisku imad a poza ci ciem - akcesorium
14. Filtr
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6. ZASADY BEZPIECZE STWA
ZAWSZE OBS UGUJ MASZYN  Z NALE YT  UWAG . PRZEWIDUJ NIEBEZPIECZNE
SYTUACJE. OBS UGUJ MASZYN  B C WYPOCZ TYM I TRZE WYM.

1. Post puj zgodnie z wytycznymi znajduj cymi si  w dokumentacji
2. Przechowuj instrukcj  DTR w pobli u maszyny w dost pnym miejscu

6.1 BEZPIECZE STWO PODCZAS OBS UGI
Maszyna przeznaczona jest do ci cia stali. Nieuwaga mo e spowodowa  powa ne ryzyko
zranienia wi c obs uguj maszyn  z nale yt  uwag  i skupieniem.

1. Post puj zgodnie z zasadami bezpiecze stwa i zgodnie z dokumentacj
2. No  okulary, r kawice i obuwie ochronne
3. No  przyleg e ubranie. Bez lu no wystaj cych cz ci.
4. No  obuwie ochronne z podeszw  antypo lizgow .
5. Obs uguj maszyn  wy cznie gdy jest w doskona ym stanie technicznym. Dbaj o jej stan
6. Obs uguj maszyn  wy cznie gdy wszystkie zabezpieczenia dzia aj  poprawnie, os ony s

za one i niepogi te. adne z zabezpiecze  nie mo e by  zdemontowane.
7. Upewnij si e maszyna jest poprawnie pod czona, zainstalowana i uziemiona (te

operacje  mo e  wykonywa  wykwalifikowany  i  przeszkolony  –  uprawniony  –  personel
znaj cy obowi zuj ce normy bezpiecze stwa energetycznego na terenie zak adu)

8. Przegl d, naprawy, konserwacja i instalacja mo e przeprowadza  wykwalifikowany
specjalistyczny personel obs ugowy.

9. Nigdy nie obs uguj maszyny przed uprzednim sprawdzeniem stanu zabezpiecze  i os on.
10.Zachowaj bezpieczn  odleg  od ruchomych cz ci maszyny (tj. brzeszczot – ta ma

tn ca, silniki i wiruj ce uk ady ch odzenia, uk ad napinaj cy brzeszczot, szczotka.
11.Dbaj o czysto  maszyny.
12.Nigdy nie pozostawiaj lu nych materia ów, pozosta ci, narz dzi oraz niepotrzebnych

przedmiotów w okolicach przestrzeni roboczej.
13.Po sko czonej pracy operator zobowi zany jest do jej wy czenia, zabezpieczenia przed

niepowo anym uruchomieniem (np. wy czenie g ównego zasilania).
14.Je li  pojawi  si  problemy z maszyn  post puj  zgodnie z dokumentacj  lub skontaktuj

si  z serwisem (dystrybutorem). Prowad  systematycznie przegl dy i konserwacje.
15.Podczas wymiany brzeszczotu, konserwacji lub napraw zawsze wy cz maszyn  i upewnij

si e  nikt  nie  b dzie  móg  jej  w czy  a  do  czasu  sko czenia  obs ugi  (np.  wypi cie
przewodu zasilaj cego)

16.Podczas gdy brzeszczot pracuje (nast puje przesuw) pod adnym pozorem nie mo na
wk ada adnej cz ci cia a w trafie obróbki.

17.W przypadku ryzyka lub zagro enia natychmiast wy cz maszyn  wciskaj c STOP
AWARYJNY a nast pnie wy cz maszyn  WY CZNIKIEM G ÓWNYM.

18.Podczas  pracy  (ci cie)  aden  z  podzespo ów  nie  mo e  by  przemieszczany  a  do
zako czenia cyklu.

19.Stosuj jedynie pewne – zalecane ta my tn ce
20.Stosuj podajniki (na wej ciu i wyj ciu z maszyny) do ciecia d ugich materia ów.
21.Zabronione jest ci cie materia ów które nie odpowiadaj  gabarytom i parametrom

materia u zgodnego z przeznaczeniem.
22.Gdy  przecinasz  drobny  materia  zwró  nale yt  uwag  i  zachowaj  ostro no  podczas

jego wyjmowania.
23.Nigdy nie przemieszczaj materia u podczas gdy maszyna jest uruchomiona.
24.Rozpoczynaj c  cykl  ci cia  nale y  wykona  jedno  puste  ciecie  (bez  materia u)  aby

sprawdzi  czy nie ma kolizji oraz czy ustawienie jest prawid owe.
25.Obserwuj ogólne zachowanie maszyny. W przypadku pojawienia si  nieprawid owo ci

wykonaj konserwacj , przegl d, skontaktuj si  z autoryzowanym serwisem. Od czasu do
czasu  sprawd  dzia anie  uk adu  hydrauliki,  przemieszanie  zderzaka  na  ca ej  d ugo ci,
ca y zakres pr dko ci przesuwu ta my i inne.

26.Upewnij si  o poprawnej nastawie szcz ki imad a. Dystans zacisku hydraulicznego imad a
powinien  wynosi  1-5mm  od  materia u  obrabianego.  Upewnij  si e  materia  jest
poprawnie (stabilnie) zaci ni ty.

27. ytkownik zobowi zany jest do ka dorazowego sprawdzenia uk adu bezpiecze stwa.
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28.Przed przyst pieniem do pracy operator – u ytkownik jest zobligowany do zapoznania si
z  tre ci  dokumentacji.  Powinien  zna  zasady  obs ugi,  budow  oraz  dzia anie
przecinarki.  Jego zachowanie musi  wynika  ze znajomo ci  obs ugi  tak aby nie mo liwe
by o pojawienie si  ryzyka naruszenia zasad bezpiecze stwa osób.

29.Maszyn  mo e obs ugiwa  osoba co najmniej 18-sto letnia, kompetentna psychicznie i
fizycznie.  Odpowiednio  przeszkolona  i  poinformowana  w  zakresie  obs ugi  przecinarki
ta mowej. Dokumentacja powinna by  przechowywana w dost pnym miejscu.

30. ytkownik  zobligowany  jest  do  zabezpieczenia  oraz  znajomo ci  z  zakresu  pierwszej
pomocy, zaplecze apteczki pierwszej pomocy powinno znajdowa  si  w ogólnie
dost pnym miejscu a ka de ewentualne skaleczenie opatrzone zgodnie z zasadami BHP.
Po skorzystaniu z apteczki upewnij si e braki zostan  uzupe nione. Poinformuj
wspó pracownika o ewentualnym skaleczeniu. Post puj zgodnie z ogólnymi zasadami
BHP.

31. ytkownik – operator zobligowany jest do nale ytego dbania o czysto  oraz powinien
wiadomie dba  o stan techniczny (konserwacj ) maszyny. W razie konieczno ci

obs ug , przegl dy lub konserwacj  nale y zleci  autoryzowanemu serwisowi lub
osobom odpowiedzialnym za utrzymanie ruchu.

32. ytkownik zobowi zany jest do zabezpieczenia maszyny przed niepowo anym dost pem
oraz w wiadomy sposób kontrolowa  stref  robocz  wokó  maszyny (np.: dzieci, osoby
niewykwalifikowane).

33.Maszyna mo e by  obs ugiwana jedynie zgodnie z przeznaczeniem oraz z zachowaniem
zasad bezpiecze stwa i zgodnie z przeznaczeniem pod jakim zosta a zaprojektowana.

34.Operator zobligowany jest do zweryfikowania ustawie  po ka dorazowym uruchomieniu
oraz po prowadzeniu regulacji, konserwacji czy naprawach.

35.Ka dorazowo operator zobligowany jest do kontroli wizualnej (stan, wycieki oleju,
wycieki ch odziwa, etc.) urz dzenia oraz kontroli sprawno ci (poprawno ci) dzia ania.

36.Je li operator wykryje uszkodzenie lub niesprawno  mog cych w jakikolwiek sposób
pogorszy  bezpiecze stwo pracy powinien poinformowa  o tym prze onego a
nast pnie podj  stosowne kroki w celu usuni cia ewentualnych uszkodze .

37.Je li maszyna nie jest obs ugiwana musi by  wy czona (od zasilania).
38.Oznaczenia, piktogramy i inne symbole znajduj ce si  na maszynie musza by

utrzymywane w doskona ym stanie, je li którekolwiek z nich zostanie uszkodzone lub
przestanie by  czytelne nale y je zast pi  (naprawi ) czytelnymi o tym samym
znaczeniu. Maj  one du e znaczenie podczas obs ugi i maj  wp yw na  bezpiecze stwo.

39. ytkownik zobowi zany jest do umo liwienia zabezpieczenia obs ugi maszyny przez
osoby niewykwalifikowane – niekompetentne.

6.2 LISTA MO LIWYCH ZAGRO
Nawet je li pracownik b dzie doskonale przeszkolony oraz b dzie obs ugiwa  maszyn  zgodnie z
wymogami nie jest mo liwe unikniecie wszystkich niebezpiecze stw. Podczas obs ugi maszyny
nale y mie wiadomo  istnienia ryzyka powa nego skaleczenia wynik ego z:
6.2.1 ZAGRO ENIA MECHANICZNE

Niebezpiecze stwo skaleczenia palców, r ki lub nogi poprzez spadaj ce fragmenty
materia u lub zdemontowane cz ci maszyny.
Niebezpiecze stwo skaleczenia spowodowane upadkiem lu nych podzespo ów w trakcie
prowadzenia konserwacji i obs ugi serwisowej.
Niebezpiecze stwo skaleczenia poprzez ruchome cz ci po zdemontowaniu os on.
Niebezpiecze stwo skaleczenia poprzez ruchome cz ci je li nie zostanie zachowana
bezpieczna odleg  od cz ci ruchomych przecinarki.
Niebezpiecze stwo skaleczenia w trakcie przemieszczania – transportu maszyny.
Niebezpiecze stwo skaleczenia si  – po lizgni cie lub wywrócenie.

6.2.2 ZAGRO ENIA ELEKTRYCZNE
Niebezpiecze stwo pora enia pr dem je li którakolwiek z os on b dzie zdj ta lub zostan
uszkodzone przewody zasilaj ce.
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Niebezpiecze stwo pora enia zwi zanie z przepi ciem je li nie zachowane b  zasady
przy cza elektrycznego zgodnie ze sztuk  i wymogami.
Niebezpiecze stwo pora enia w przypadku gdy uszkodzony zostanie podzespó
elektryczny.

6.3 OCHRONA PRZECIWPO AROWA
UWAGA: W przypadku pojawienia si  ognia, pal cy si  plastik mo e wytworzy  toksyczne gazy.
Post puj zgodnie z wytycznymi obowi zuj cymi na terenie zak adu oraz z ogólnymi zasadami
PPO .

Maszyna nie jest wyposa ona w ga nic . U ytkownik zobowi zany jest zaznajomi  si  z
zasadami u ytkowania ga nic Art.  Nr 133/1985 oraz powinien wiedzie  gdzie w pobli u
znajduje si  odpowiedni sprz t ga niczy.
Podzespo y elektryczne nie mog  by  gaszone wod . Ga nica proszkowa lub halonowa
je li  maszyna  jest  pod  napi ciem.  Je li  maszyna  wy czona  i  tylko  wtedy  ga nica
pianowa lub woda. Operator powinien by  zaznajomiony jak u ywa  tego typu sprz tu.
Powierzchnie które si  nagrzewaj  (obudowa silnika, obudowa przek adni itp.) powinny
by  systematycznie czyszczone z py u i brudu aby mo liwe by o jak najbardziej
efektywne odprowadzenie ciep a i nie zaistnia o ryzyko po aru.

6.4 PODZESPO Y ELEKTRYCZNE

 Wyposa enie elektryczne odpowiada normom europejskim zgodnie z 98/37/EC, 73/23/EC oraz
89/336/EC i odpowiadaj  normom technicznym ( np. SN EN 60 204-1).
Maszyna powinna by  pod czona do instalacji 3/PE/A ~ 230/400 V, 50 Hz. Jeden koniec
przy cza  znajduje  si  w  szafie  elektrycznej,  drugi  powinien  by  realizowany  poprzez
odpowiedni  muf  lub przy cze bezpo rednie z wy cznikiem.

 Do pracy przy podzespo ach elektrycznym mo e czestniczy  osoba odpowiednio wykwalifikowana.
 Kabel zasilaj cy musi by  zabezpieczony przed uszkodzeniami zgodnie z normami EU.
 Pod czenie do sieci elektrycznej musi byc wykonane przez wykwalifikowanego elektryka i nastepnie

przed pod czeniem maszyny nalezy sprawdzi  poprawno  wykonania oraz zabezpieczenia.
ytkownik zobowi zany jest do regularnych kontroli stanu wyposa enia elektrycznego

maszyny
UWAGA: Je li otwierasz szaf  elektryczn  upewnij si e maszyna jest
wy czona (przekr cony wy cznik g ówny w pozycj  OFF). Aby unikn
pora enia lub zranienia upewnij si  tak e e wszystkie cz ci i os ony w szafie
elektrycznej s  suche – wolne od wilgoci!

6.5 CZYNNO CI ZABRONIONE
czanie maszyny, praca na maszynie w sytuacji gdy os ony s  zdj te, niekompletne

lub uszkodzone (os ony podzespo ów elektrycznych, obudowy silnika, os ony
mechanicznych podzespo ów)!
Wypinanie przy cza ci gn c za przewód elektryczny!
Zdejmowanie os on w trakcie gdy maszyna jest uruchomiona!
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Zbli anie  si  na  niebezpieczn  odleg  do  ruchomych  podzespo ów  po  uruchomieniu
maszyny!
Jakiekolwiek zmiany w konstrukcji / budowie maszyny!
Regulacja maszyny w trakcie gdy maszyna jest uruchomiona!
Konserwacja, naprawy s  zabronione je li maszyna jest pod czona do zasilania!
Wk adanie  rak,  przedmiotów  lub  narz dzi  w  stref  robocz  maszyny  je li  jest
uruchomiona!
Obs uga przecinarki bez uprzedniej kontroli!

W przypadku ci cia pakietów zaleca si  zespawanie lu no wystaj cych zestawów profili
lub pr tów.  Przed  wykonaniem  spoin  nale y  wy czy  maszyn  z  sieci  zasilaj cej  ~400V
(konieczne jest wypi cie mufy przy czeniowej – nie wystarczaj ce jest wy czenie jedynie
wy cznika na maszynie). Bez wcze niejszego od czenia zasilania istnieje ryzyko uszkodzenia
podzespo ów elektrycznych.
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6.6 BEZPIECZE STWO PODCZAS OBS UGI 600 CAMEL X
Przecinarka ta mowa PEGAS 600 CAMEL X posiada ruchome cz ci które mog  skaleczy .
Tak  wi c  konieczne  jest  aby  w  strefie  roboczej  wokó  maszyny  w  trakcie  pracy
przebywa a  jedna  osoba.  Operator  musi  kontrolowa  stref  i  przestrze  robocz  w
pobli u. Musi dba  o porz dek w pobli u aby unikn  po lizgni cia lub wywrócenia si .
Maszyna jest wy sza od operatora tak wi c nale y przed podj ciem pracy upewni  si  o
stanie wokó  maszyny (obecno  osób postronnych za maszyn ).
Je li  operator  nie  b dzie  móg  kontrolowa  ca ej  strefy  wokó  maszyny  nale y
skontaktowa  si  z dostawc  lub producentem o konieczno ci zamontowania kurtyn
wietlnych lub mechanicznych os on blokuj cych dost p do strefy roboczej.

Przed przyst pieniem do regulacji lub kalibracji maszyny wy cz maszyn  – wci nij tak e
wy cznik awaryjny, zabezpiecz przed uruchomieniem przez osoby postronne.

OSTRZE ENIE: Posiadacz maszyny zobowi zany jest do wyznaczenie strefy
niebezpiecznej wokó  maszyny lini to-czarna.

PRZESTRZE  ROBOCZA – zrzutowania linia kraw dzi maszyny na pod e wraz z 1
metrowym dystansem wokó .

pic: 6-1

Przed przyst pieniem do ustawienia maszyny i jej cz ci nalezy od czyc
maszyn  g ównym wy cznikiem od zasilania i upewni  sie czy nikt z zewn trz nie
za czy maszyn .

Poniewa  istnieje mo liwo  kolizji
ramienia i materialu przeznaczonego do ci cia
nale y zachowa  szczególn  ostro no  podczas
ruchu ramienia przecinarki.

pic: 6-2
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pic: 6-3 pic: 6-4
pic: 6-5

niedozwolone jest
otwieranie os ony
przecinarki podczas jej
pracy.

Poniewa  przecinarka jest
wyposa onoa w imad o przed i za
miejscem ci cia nale y zwróci
szczególna uwag  na ruch ramienia
ze wzgl du na kolizj  która mo e
wystapic pomi dzy ramieniem a
imad em.

UWAGA: szcz ka
ruchoma imad a nie mo e
uderzy  w prowadnik belki
ramienia

 UWAGA: szczeki imad a maj  d ugi skok – zachowaj szczególn  ostro no !

pic: 6-6 pic: 6-7 pic: 6-8

UWAGA: Podczas
operacji zamykania imad a nie
wolno operowa  w pobli u
imad a. To zagra a Twojemu
zyciu i mo e prowadzi  do
kalectwa! Nie wolno wk adac

k  ani  innych  rzeczy  w
ruchome cz ci imad a
podczas jego pracy!

UWAGA: Szcz ki imad a
ównego i podaj cego nie

poruszaj  sie razem dlatego
nie wolno wk ada  rak i
innych rzeczy pomi dzy
szcz ki imade , grozi to
kalectwem!

W wyniku konstrukcji
urz dzenia nie jest mo liwe
zastosowanie os ony ta my
we wskazanym miejscu.
Dlatego nale y zachowa
szczególn  ostro no
podczas obs ugii maszyny. Nie
wolno wk adac r k ani innych
rzeczy  w  to  miejsce.  Grozi  to
kalectwem!
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6.7 OPIS PIKTOGRAMÓW I OZNACZE

Zacisk materia u w imadle – ryzyko zmia enia
- w trakcie zacisku materia u nikt nie mo e manipulowa  w przestrzeni
roboczej imad a
- po zaci ni ciu materia u sprawd  stabilno  zamocowania
Kierunek przesuwu ta my tn cej w trakcie ci cia
- po w czeniu maszyny zwró  uwag  na poprawny kierunek przesuwu
brzeszczotu
- po wymianie brzeszczotu zwró  uwag  na kierunek przesuwu brzeszczotu
oraz kierunek pochy u z bów
Zachowaj ostro no  w trakcie ci cia
- w trakcie ci cia zachowaj szczególn  ostro no
- zachowaj ostro no  w trakcie wymiany oraz naci gu brzeszczotu
- w trakcie ci cia nikt oprócz operatora nie mo e przebywa  w pobli u
pracuj cej maszyny
Napinanie brzeszczotu
- strza ka kierunkowa (gdy os ona jest zamkni ta) ruby napinaj cej ko o
naci gowe
Elektryczny przewód zasilaj cy ~400V

Instalacja elektryczna maszyny – wysokie napi cie
- aby prowadzi  prace z instalacj  elektryczn  nale y wy czy  maszyn
- prace mo e prowadzi  jedynie wykwalifikowany technik to PEGAS –
GONDA, autoryzowany serwisant (inny serwisant wy cznie zgodnie z list
i uwagami uj tymi w warunkach gwarancji)
Ruchome cz ci maszyny
- w trakcie pracy zachowaj ostro no  manipuluj c cz ciami z tymi
oznaczeniami
Strza ka kierunkowa - zmiana warto ci
- MAX – najwy sza warto  (pr dko , si a, ci nienie)
- MIN – najmniejsza warto  (pr dko , si a, ci nienie)

No  okulary ochronne
 Ochrona oczu – ochrona twarzy
- podczas obs ugi brzeszczotu (wymiany, regulacji, etc.)
- podczas obs ugi materia u obrabianego (wymiany, regulacji etc.)
- podczas czyszczenia, natrysku pistoletem, mycia, konserwacji, wymiany
szczotki etc.
- podczas ci cia
No  r kawice ochronne
Ochrona r k – ochrona d oni
- podczas obs ugi brzeszczotu (wymiany, regulacji, etc.)
- podczas obs ugi materia u obrabianego (wymiany, regulacji etc.)
- podczas czyszczenia, natrysku pistoletem, mycia, konserwacji, wymiany
szczotki etc.
- podczas ci cia
No  obuwie ochronne
Ochrona nóg – ochrona stóp – ochrona przeciwpo lizgowa
- podczas pracy przy maszynie
- podczas czynno ci obs ugowych
- podczas ci cia
Post puj zgodnie z instrukcj  obs ugi.
- przed przyst pieniem do pracy przeczytaj ze zrozumieniem instrukcj
obs ugi, post puj zgodnie z jej wytycznymi

tab: 6-1
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7. INSTUKCJE TRANSPORTOWE
W celu transportu maszyny u ywaj wózka wid owego niskiego sk adowania lub wózka
paletowego  (sztapli).  Proces  przewozu  mo e  by  wykonywany  jedynie  przez  wykwalifikowany

personel. Transportuj maszyn  wy cznie w dozwolony sposób – pokazany na rysunkach.
Transportuj maszyn  p asko i nisko nad ziemi . Wszystkie lu no zamontowane cz ci powinny
by  zabezpieczone. Rami  musi by  zabezpieczone poprzez skr cenie go z imad em za pomoc
liny, pasa, specjalistycznej zawleczki. Pulpit i rami  powinny by  skr cone razem.  Ca a
maszyna powinna by  zabezpieczona foli , strechem lub inny materia em.

pic: 7-1 pic: 7-2

pic: 7-3 pic: 7-4 pic: 7-5

Kierowca odpowiada za zabezpieczenie adunku na potrzeby transportu. Firma transportowa
odpowiada tak e za gwarancj  dostawy do klienta.
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8. WYMOGI MAGAZYNOWANIA

Podczas  magazynowania  szafa  elektryczna  oraz  silnik  g ówny  powinny  by  zabezpieczone  fil
przed ewentualnym dostaniem si  wilgoci. Powierzchnie niepolakierowane powinny by
zabezpieczone – zakonserwowane cienk  warstw  oleju lub smaru.
Temperatura magazynowania mi dzy 0 C a +40 C.

9. INSTALACJA I POSADOWIENIE

9.1 SPRAWDZENIE MASZYNY
Upewnij  si e maszyna nie zosta a uszkodzona podczas transportu oraz przewozu na terenie
zak adów  podczas  za  i  wy adunków.  Je li  pojawi y  si  uszkodzenia  skontaktuj  si  najpierw  z
kierowc  – osob  odpowiedzialn  za transport, nast pnie z dostawc  lub producentem Pegas-
Gonda s.r.o.

9.2 USADOWNIENIE MASZYNY
Przed posadowieniem sprawd  no no  pod a oraz warunki gabarytowe (masa
przecinarki, masa akcesoriów, maksymalna masa materia u obrabianego)
Sprawd  jako  poziomu  p yty  fundamentu  –  pod a.  Je li  wynosi  +/-  1mm  na  1m2

nale y wykona  poziomowanie. Istotne jest to dla poprawnej jako ci ci cia d ugich
materia ów z wykorzystaniem rolotoków.
Przed ustawieniem przecinarki w miejscu przeznaczenia upewnij si e wokó  maszyny

dzie wystarczaj ca ilo  miejsca dla operatora, dla prowadzenia obs ugi konserwacji i
ewentualnego serwisu. Przewiduj tak e miejsce dla materia u po ci ciu.
Skontaktuj si  z dostawc  w sprawie uruchomienia (opcja), kalibracji, ustawienia
zderzaka, szkolenia.
Upewnij  si e  maszyna  spoczywa  stabilnie  na  pod u.  Przeprowad  kalibracj
poziomowania. Upewnij si  o poprawnie skonfigurowanym i poziomowanym zestawie
suportów rolkowych materia u.
Po ustawieniu nale y zakotwi  maszyn  do pod a blokuj c jej ewentualne
przemieszczenie.
Po ustawieniu maszyny zdejmij zabezpieczenia transportowe.
W przypadku korzystania z zestawów suportów rolkowych materia u bardzo istotne jest
odpowiednie  wypoziomowanie  wzgl dem  maszyny  (ten  sam  poziom  –  liniowo  –
wspó osiowo, centrycznie wzgl dem p yty oporowej i p yty dolnej imad a). Jako
posadowienia maszyna znacznie wp ywa na jako  ci cia (ci cie pod skosem, zrywanie
brzeszczotu etc.). Odpowiednia kalibracja oraz wspó granie ca ego zestawu urz dze
znacznie  wp ywa  na  jako  i  ywotno  maszyny  wraz  z  jej  podzespo ami  (si ownik
imad a, si ownik ramienia, brzeszczot, rami , prowadniki ta my oraz inne).

pic: 9-1
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pic: 9-2

9.3 ZAKOTWIENIE MASZYNY DO POD A

pic: 9-3

1. Otwór do mocowania kotwy
2. kotwa
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9.4 PRZY CZE ELEKTRYCZNE
Wszelkie praca zwi zane z przy czem elektrycznym powinien przeprowadza
wykwalifikowany personel. Uprawniony oraz znaj cy ogólnie przyj te normy i
standardy krajowe.

Maszyna  powinna  by  przy czona  do  sieci  trójfazowej  3  N  PE ~50Hz 400/230V TN-S
elastycznym przewodem elektrycznym jednym ko cem wpi ty do szafy elektrycznej maszyny.
Drugi  koniec  przewodu  pod czony  do  instalacji  zak adowej  za  pomoc  mufy  (3  fazy  –  5-cio

owa instalacja) lub na sta e do skrzynki napi ciowej z mo liwo ci  roz czania i instalowania
zabezpieczenia. Przy cze elektryczne powinno posiada  zabezpieczenie ró nicowo
pr dowe 16A z charakterystyk  zw oczno ci C.  Wtyka  (mufa)  nie  jest  dostarczana  z
maszyn .

Poprawno  przy cza mo na sprawdzi  na manometrze agregatu hydraulicznego – ci nienie
powinno wynosi  oko o 20 bar.

Oznaczenia przewodów i ich kolorystyka:
Przewód U, V, W – przewody fazowe kolory: Br zowy, Szary, Czarny.
Przewód N – przewód neutralny kolor: Jasno Niebieski.
Przewód PE – przewód ochronny (ziemia) kolor: to-Zielony.

W kombinowanej sieci  TN-C, gdzie przewód neutralny jest  po czony z przewodem ochronnym
przy cz razem przewód to-zielony (ochronny) i jasnoniebieski (neutralny) do z cza PEN.
Przy cze  do  którego  wpi te  jest  zasilanie  maszyna  powinno  spe nia  wszystkie  normy  oraz
standardy techniczne: SN EN 60204-1 ed. 2, SN 33 2130, cz  2.3, SN 33 2180, cz  6,
SN 33 2000-4-41 ed. 2, SN 33 2000-5-51 ed. 2 rozdzia  512, SN 33 2000-5-54 ed. 2

rozdzia  543 oraz pozosta e.
Ochrona przeciwpora eniowa powinna by  zgodna z normami i standardami krajowymi w
nawi zaniu do SN 33 2000-4-41 ed. 2, Part 413.1.3 wytyczne odno nie automatycznego
od czania zasilania.
Zabezpieczenie pozosta ych cz ci  zgodne z wymogami i  normami krajowymi w nawi zaniu do
SN 33 2000-4-41 ed. 2 and SN 33 2000-7-705 ed. 2.

Zaleca si  pod czenie maszyny do dodatkowego obwodu przeciwpora eniowego
zabezpieczonego w 30mA – które umo liwi zabezpieczenie. Projekt i normy dotycz ce uk adów
instalacji powinny by  znormalizowane i zgodne z obowi zuj cymi aktami prawnymi kraju w
nawi zaniu do wymogów SN 33 2000-5-54 ed. 2.

UWAGA:  Przy cze  powinno  zosta  wykonane  przez  wykwalifikowan  i  uprawnion  kadr
elektryków.  Osoby  odpowiedzialne  za  realizowanie  przy cza  powinny  wykona  kontrol
poprawno ci dzia ania uk adów zabezpieczaj cych.

Clic
k t

o buy N
OW!

PDF-XChange

w
ww.docu-track.com Clic

k t
o buy N

OW!
PDF-XChange

w
ww.docu-track.com

http://www.docu-track.com/buy/
http://www.docu-track.com/buy/


PEGAS 600 CAMEL X - 24 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

10. SKRZYNKA ELEKTRYCZNA WRAZ Z PANELEM KONTROLNYM

1. Tabliczka produkcyjna – z nazw
maszyny, adresem producenta oraz rokiem
produkcji

2. ówny w cznik maszyny
z mozliwo ci  zablokowania. S uzy równiez
jako wy cznik awaryjny. W pozycji 0 obieg
elektryczny nie znajduje si  pod
napi ciem. Jesli chcesz za czyc maszyne
prze cz na pozycje 1.

3. Panel kontrolny
4. Przycisk  AWARYJNY  STOP   -

zatrzymuje podzespo y maszyny które s  w
ruchu, maszyna nadal znajduje si  pod
napieciem elektrycznym.

5. Os ona instalacji elektrycznej
urz dzenia

pic: 10-1

10.1 PANEL KONTROLNY

pic: 10-2

1. HELP – po naci ni ciu pojawi si  pomoc
2 . wy wietlacz
3. przyciski G1 – G6 – wybór stron manu powy ej przycisków
4. pole do kontroli i wprowadzania danych. Opis poni ej
5. Zatrzymanie cyklu
6. rozpocz cie cyklu (znajdowanie pozycji zero)
7. Piktogramy funkcji maszyny
8.  przyciski  kontrolne  F01  –  F32  –  przyciskaj c  przycisk  wybierasz  funkcj ,  która  jest
zobrazowana piktogramem powy ej przycisku.

9. przyciski regulacji jasno ci wy wietlacza ( przycisk 9 + )
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10.2 PRZYCISKI KONTROLNE I PIKTOGRAMY

pic: 10-3

Help functions :
F01 Za czenie centrali hydraulicznej
F02 Kontrola za czania pompy emulsji ch odz cej – czenie y wy czeniee
F17 Przycisk wspomagaj cy SHIFT – po naci ni ciu tego przycisku i przycisku kontrolnego

razem zmienia (podwaja) funkcj  wybranego przycisku
F18 Za czanie nap du tasmoci gu wiórów (akcesoria opcjonalne)

F12 Przycisk napr ania ta my t cej. Gdy zabezpieczenie napinacza jest otwarte naci ni cie
przycisku spowoduje skok napinacza jednostkowy, gdy os ona jest zamkni ta napr anie
tasmy odbywa si  w ci y sposób.

F13 Przycisk s cy do zluzowania ta my. Je li tasma jest nie napi ta nie mo na rozpocz
cyklu ci cia, nale y napr  ta .

F16 Zaprogramowanie górnej pozycji roboczej.  Nale y  przesun  rami  do  górnej  pozycji
roboczej i nacisn  przycisk F16 – pozycja zosanie zapami tana i rami  po zako czeniu
cyklu  ci cia  przejdzi  do  tej  pozycji.  Jesli  chcesz  przesun  rami  w  wy sz  pozycji
robocz  nale y przytrzymac przycisk F 28.

F20 Otwarcie imad a. Imad o b dzie sie otwiera  tak d ugo jak przycisk b dzie wci ni ty. Je li
naci niesz F17 ( SHIFT) oraz przycisk F20, szcz ki imad a b da porusza  si  w szybkim
tempie. Nie zaleca si  u ywanie tej funkcji ze wzgl du na bezpiecze stwo operatora.

F21 Zamkni cie imad a.UWAGA: Je li przytrzymasz ten przycisk d ej ni  3 sekundy szcz ki
da si  zamyka  do momentu a  naci niesz przycisk F20, lub materia  zostanie

zaciskany ca y czas. Jesli naci niesz przycisk F22 materia  b dzie zaci ni ty.
F24 Otwarcie  imad a  poza  ci ciem.  Szcz ki  poruszaj  si  tak  d ugo  jak  przycisk  b dzie

wci ni ty. Jesli naci niesz przycisk F17 (SHIFT) i nast pnie F24 szcz ki b da poruszac si
w szybki sposób – Akcesorium.

F25 Zamkni cie  imad a  poza  ci ciem.  UWAGA:  Je li  przytrzymasz  ten  przycisk  d ej  ni  3
sekundy szcz ki b da si  zamyka  do momentu a  naci niesz przycisk F24, lub materia
zostanie zaciskany ca y czas. Jesli naci niesz przycisk F25 materia  b dzie zaci ni ty.
Akcesorium.

F26 Zwiekszanie pr dko ci ci cia
F27 Zmniejszanie pr dko ci ci cia
F28 Podnoszenie ramienia
F29 Opuszczanie ramienia. Je li nacisniesz przycisk F17 (SHIFT) i F29 razem, ramie b dzie

poruszac si  w szybki sposób.
F30 Zwiekszanie pr dko ci tasmy ( 20-100 m/min)
F31 Zmniejszanie pr dko ci tasmy ( 100-20 m/min)

tab: 10-1
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10.3 PANEL NUMERYCZNY

31. PGM – zmiana ustawien programu
32. RUN – cykla automatyczny
33. przyciski poruszania sie na
wy wietlaczu.
34. ENTER – potwierdzenie danych
35. DELETE – kasowanie danych
36. warto ci +/- , tymi przyciskami mozna
zmieni  automatyczna regulacj  ramienia
lub zaprogramowa  sta  pr dko  ci cia
37. DIR
38. panel numeryczny
39. przycisk warto ci dziesi tnych
40. EXIT – wyj cie o jeden krok z ustawie
kontrolnych pic: 10-4

10.4 OGÓLNY OPIS SYSTEMU

Terminology:
I input Informacje wej ciowe panelu kontrolnego
O output Informacje wyj ciowe panelu kontrolnego
CH channel Wej cie/wyj cie analogowe
MD Cykl pracy
MK Wyj cia ró ne
T timer Warto ci czasu
E emergency Definicje kra cowe ( pomy ka – urz dzenie zatrzymuje si )
W warning Informacje, notatki
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10.5 WY WIETLANIE STANU PRACY MASZYNY

pic: 10-5
posycja kontrola Opis
1 Obecna pozycja ramienia
2 Obecna pr dko  ramienia (pokazuje tylko podczas ci cia)
3 G3 czna kontrola maszyny – maszyna czeka na

nastepne kroki

Pó automat– maszyna wykonuje jeden cykl pracy

Automat – maszyna wykonuje cykl zaprogramowany

Programowanie – wybór programów lub dodawanie
nastepnych programów

Ustawienie pozycji zerowej

4 F2 Wy czenie pompy emulsji
czenie pompy emulsji podczas cyklu
czenie pompy emulsji

5 F18 Podajnik wiórów wy czony
Podajnik wiórów w czony podczas cyklu

Podajnik wiórów w czony
6 Emulsja – olej + woda

System ch odzenia mg  olejow

7 F30, F31 Obecna predko  ta my tnacej ( m.min)
8,9,10,12 Patrz dzia ALGORITHM OF THE PROGRAMM - MACHINE SETTING
11 +/- switch on/off ARP system ( buttons +/-510-10,4,pos.36)
13
14 F16 Górna pozycja robocza
15 Obecna pozycja ta my
16 Obecna pozycja podajnika
17 Nazwa programu
18 Obecny pr d silnika M1 ( nap d tasmy)
19 Pocz tkowa predko  ta my(%), ustawiana programowo
20 Aktulana warto  pr dko ci (%) – podczas pracy

tab. 10-1
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pic: 10-6

posycja kontrola Opis
21 Ruch ta my

Tasma zatrzymana

22 F5,F6

Szczeki imad a podaj cego

otwarte

zamkni te

Nieznana sytuacja

Jest otwarte

Jest zakmni te

23 F21,F22

Szcz ki imad a g ównego

otwarte

zamkni te

Nieznana sytuacja

Jest otwarte

Jest zakmni te

24

Imad o podaj ce o krótkim skoku
(wersje MJF)

Otwarte

zamkni te

25 F21 Centrala hydrauliczna wy czona

Wstepna praca centrali hydraulicznej po za czeniu

Centrala hydrauliczna za czona

26 F28,F29 Ruch ramienia do góry
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Ruch ramienia w dó

Ruch ramienia w dó - szybkie

Ruch ramienia zatrzymany

27
Imad o g ówne o krótkim skoku
(wersje MJF)

Otwarte

zamkni te

28 Tasma zerwana

Ta ma naci gni ta
29 Ruch podajnika od szcz ki sta ej imad a podaj cego

Ruch podajnika do szcz ki sta ej imad a podaj cego

tab: 10-2
11. URUCHOMIENIE MASZYNY
Jesli maszyna jest ustawiona poprawnie i pod czona do ród a pr du oraz zbiornik jest
wype niony emulsj  ch odzac  nalezy:

a) za czy  maszyn

1. przekr  prze cznik na pozycj  1  logo producenta pojawi si  na moment na
wy wietlaczu.
2. sprawd , czy przycisk bezpiecze stwa nie jest za czony, jesli jest wy cz go

b) za czenie maszyny przy w czonym Stopie Awaryjnym
Je li Stop Awaryjny lub przycisk bezpiecze stwa jest za czony lub pokrywa zabezpieczaj ca
jest otwarta podczas pracy to:

- Wszystke nap dy s  wy czone
- ostrze enie EO1 pojawi sie na wy wietlaczu

1. za czy  spowrotem przycisk bezpiecze stwa
2. zamkn  wszystkie os ony
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11.1 CYKL PÓ AUTOMATYCZNY

Za czy  maszyn  g ównym  w cznikiem.  Logo  producenta
poka e si  na moment.

1.
Je li cisnienie na g ównym manometrze centrali hydraulicznej wskazuje ci nienie 50 bar
to znaczy e fazy pod czenia elektrycznego s  dobre, w przeciwnym wypadku nale y
wy czy  maszyn  i zmieni  fazy pod czenia elektrycznego urz dzenia.

2.

Nastepnie nalezy ustawi  punkt zero ramienia. Zaleca si
ustawi  punkt zero raz na dzie .
Ramie przemie ci sie do górnej pozycji i poczeka na
wyrównanie sie pozycji. Pojawi sie informacja, e punkt
zerowy zosta  ustanowiony.
Po  ustawieniu  punktu  zerowego  nale y  upewnic  si ,  e
ramie nie napotka cz ci z którymi mog a by wyst pi
kolizja. Naci nij G1-NO podczas dnia.

Set point bow

3.

Po ustawieniu sie podajnika w punkcie referencyjnym i
rami  jest gotowe maszyna prze cza si  w tryb r czny.

4. Napr  ta – przycisk F12 F12

5.
Ustawi  imad o w pozycji zamkni tej - przycisk F23 ( )
Jesli imad o nie b dzie zaci ni te nie jest mo liwe
zaci ni cie poprawne materia u oraz rozpocz cie cyklu
ci cia.

F23
Accessories – only for
version MJF

6.
Zaci nij materia – przycisk F22. Jesli materia  nie zostanie
zaci ni ty pojawi sie informacja E36 po naci ni ciu
przycisku START.

F22

7. Podnie c rami  przyciskami ( F28, F29(+SHIFT)) ok o  30-
50 mm ponad materia .

F28,29

8. Zablokowa  pozycj  przyciskiem F16 F16

9. Po naci ni ciu przycisków F30-F31 ustawi dan  pr dko
ta my tn cej.

F30,F31

10. Naciskaj c przyciski F02 oraz F 18 wybrac rodzaj ch odzenia
oraz podajnik wiórów

F2, F18

11.

Ustawi  rodzaj doboru pr dko ci ci cia – czne lub
automatyczne przy u yciu przycisku ARP ( +/- ). Przy
rozpocz ciu zaleca si  uzy  trybu recznego doboru
predko ci ci cia.
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12.

Naci nij przycisk Start :

13. Nap d tasmy za czy si  po chwili.

14.

Mo na regulowa  k t nastawienia tasmy do materia u przy
pomocy przycisków F26 – F27, jesli ramie porusza sie za
szybko mozna zredukowa  pr dko  o 10% przy pomocy
przycisków SHIFT ( F17) oraz  F 26

F26, F27
(+ SHIFT)

15. Ramie porusza si  w stron  ci cia

16.
Gdy maszyna dojdzie do dolnej pozycji roboczej rami
podniesie si  do górnej pozycji roboczej lub zostanie w
dolnej pozycji (w zale no ci od ustawienia, parametr 11)

17. Maszyna zatrzyma si  i imad a si  otworz

18. Faza testu zako czona, wszystkie pozycje s  sprawdzone
oraz zacisk imad a jest poprawny, jesli nie wyregulowa .

19. Przecinarka jest gotowa do pracy w cyklu
pó automatycznym.

20. Dosun  materia  do miary i nacisn   START.
21. Cykl zostanie powtórzony.

22. Rami  porusza si  do górnej pozycji roboczej, imad o
zostanie zaci ni te i nast pi ci cie materia u.

23. Podczas ci cia mo na zmieni  pr dko  ta my tn cej. F26, F27, F30, F31

11.2 JAK STWORZY  NOWY PROGRAM

Przed przystapieniem do stworzenia nowego programu nale y
ustawi  pozycje  robocze  oraz  pr dko  ta my  tn cej  w  cyklu
pó automatycznym. Te nastawy zostan  automatycznie
wykorzystane w fazie programowania maszyny.

Po naci ni ciu przycisku G2 przejd  do strony gdzie mo na tworzy  nowy program.
Zobaczysz ekran edycji programu:

pic: 11-1
pozycja funkcja

1 Modu  programowania
2,3 Ilo  lini w programie ( max 99 lines), obecnie programowana linia jest

pod wietlona. Tu mo na zmienia  parametry.
4 ugo  materia u (nie wi cej ni  12 metrów)
5 Ustawienie d ugo ci materia u –  klawiatury, ENTER - potwierdzenie
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6 ugo  detalu
7 Kasowanie aktualnej linii programu
8 Kopiowanie aktualnej linii i wstawienie poni ej
9 Kasowanie wszystkich linii
10 Przesuni cie kursora do pierwszej linii
11 Przesuni cie kursora do ostatniej linii
12 Zapis sutawie
13 Ilo  cz ci
14 Ilo  cz ci do ci cia

15, 16 Ustawienie ilo ci cz ci przy pomocy klawiatury numerycznej, system potrzebuje tej
inforamcji lecz maszyna to zignoruje podczas ci cia, potwierd  klawiszem ENTER,
kursor przejdzie dalej.

17 Górna pozycja robocza ramienia (w mm), jesli tniesz materia  o wymiarach
400x400, ustaw warto  405, maszyna b dzie zaczyna a z tej wysoko ci.

18 Pr dko  ta my
19 Kontrola ruchu podajników (nie w u yciu)
20 Ustawienie maksymalnej pr dko ci ci cia w procentach % (od 0% do 100%).
21 Nazwa programu
22 Ustawienie pr du przy którym ma si  uaktywnic system ARP.
23 Pole tolerancji systemu ARP

tab. 11-1
Maszyna ustawi automatycznie:

Nazwa  programu  –  jako  numer.  Nazwe  programu  mozna  zmieni  w  zalezno ci  od
potrzeb.
Pozycja robocza ramienia oraz pr dko  ta my tn cej – warto ci sa automatycznie
wprowadzane, patrz wy ej.

ywaj c przycisków   poruszamy  kursorem.  Warto ,  która  jest  pod wietlona
mozna  zmieni  przy  pomocy  klawiatury  numerycznej  i  zatwierdzi  klawiszem  ENTER.  Kursor
automatycznie zejdzie do nastepnego parametru.

Bardzo wa ne : naci nij przycisk G6 – aby zatwierdzi  program i zapisa  go do
pamieci. Nigdy nie wy czaj maszyny podczas programowania, kiedy dane sa
zapisywane gdy  grozi to utrata danych w programie.

11.2.1 MODYFIKACJA PROGRAMU

Aby zmieni  dane w programie naci nij przycisk PGM.

11.2.2 WYBÓR PROGRAMU I JEGO AKTYWACJA

Przy pomocy przycisku   aktywujemy  program,  na  wy wietlaczu  pojawi  si
parametry:

Clic
k t

o buy N
OW!

PDF-XChange

w
ww.docu-track.com Clic

k t
o buy N

OW!
PDF-XChange

w
ww.docu-track.com

http://www.docu-track.com/buy/
http://www.docu-track.com/buy/


PEGAS 600 CAMEL X - 33 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

pic: 11-2

Symbol  *  oznacza,  e  ta  linia  programu  jest  gotowa  i  po  naci ni ciu  przycisku  1  (  start  )  –
system ominie pod wietlony parametr i wykona proces ci cia przy uzyciu nie oznaczonych
parametrów (nie oznaczone linie programu)
Przycisk G6 – jest mo liwe przerwa  na wybranej lini (pozycja kursora)
Przycisk G1 – jest mozliwe przerwa  na wszystkich liniach

11.3 POMOC

Wszystkie potrzebne informacje oraz opis
dów mozna uzyskac przy pomocy

przycisku HELP. Je li naci niesz przycisk
HELP wraz z   mo na przeczyta
nast pn  linijk  tre ci.
Jesli pojawi sie na wy wietlaczu infromacja
MORE to znaczy e mozna przej  do
nastepnego okienka z nowymi
informacjami.

11.4 CI CIE Z SYSTEMEM ARP

pic: 11-3

Pegas ARP system jest automatycznym doborem parametru ciecia w zale no ci od
wytrzyma ci materia u lub stanem tasmy tn cej.
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System Pegas ARP jest przeznaczony dla maszyn typu 500x500 ( 510x 510) – X, -X-CNC,
650x750, 850x1000-X.

System ARP przeznaczony jest dla :
- Ci tych materia ów typu rury, profile itp
- Ciecia materia ów dla optymizacji procesu ci cia oraz wykorzystania i podniesienia

zywotno ci tasmy tn cej oraz precyzji ci cia

Tasma tn ca usuwa wióra przy przecinaniu materia u co powoduje nacisk na uk ad nap dowy
tasmy. Nacisk ten jest wyra ony w amperach pokazany na wy wietlaczu:

pic: 11-4

System dzia a na zasadzie pomiaru obci enia podczas ci cia a warto ci  normatywn . Je li
warto  obci zenia jest wi ksza system zmniejsza pr dko  posuwu ramienia, je li mniejsze
zwieksza posuw. Na pomiar sk adaj  si  cz ci jak ta ma tn ca, ci ty materia , napinacz,
przek adnia, silnik, falownik i dystrybutor hydrauliczny. Czas reakcji na zmian  nacisku wynosi
0,2 sec.

Je li zdarzy si  tak, e system zwiekszy pr dko  posuwu w zbyt du ej mierze, nale y zmieni
warto  maksymalnej pr dko ci ci cia. Warto  tego parametru ustawiamy przyciskiem PGM,
pozycja 4.

pic: 11-5

Zakres wynosi od 0 do 100% przy czym zaleca si  ustawi  od 30 do 50% dla materia ów
stalowych i 10 do 30% dla stali narz dziowej.
Im wieksza pr dko c ci cia tym szybciej cykl si  zako czy. Im mniejsza tym wyd a si
ywotno  ta my tn cej. Zaleca sie aby parametr pr dko ci ci cia wprowadza  jako ARP po

uprzednim zapoznaniu si  z warto ciami w trybie r cznym.
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Podczas ci cia na „sucho“ mozna odczyta  warto  ARP dla danej pr dko ci ci cia. Jest to o tyle
wa ne aby go zapami ta  gdy  istnieje mo liwo  wprowadzenia parametrów ograniczaj cych
przeci enie systemu ARP. W tym celu przy pomocy przycisków  G1 ( SET ) , G2 ( PAR )
wczodzimy dookna parametrów wprowadzanych przez uzytkownika.

Przy pomocy kursorów  oraz przycisku ENTER przechodzimy do linii 11 -
LIMIT OF THE CUT BALLAST – i na pocz tek ustawiamy na 0,2 A wiecej ni  odczytali my
warto c aARP przy ci ciu na „sucho“. Im wy sza warto c tym grubszy wiór i dobra jako  i
wydajno .
Im mniejszy parametr tym cie szy wiór i ywotno  ta my wyd a si .

Linia 12 – BALLAST CUT TOLERANCE – ustaw na 0,1 A. Ta warto c pozwala na zachowanie
wacha  przy automatycznej regulacji pr dko ci ci cia. Im mniejsza tolerancja tym szybciej
system reaguje na zmian  warto ci ARP.
Zmiany zapisujemy przyciskiem G6 (OK).

11.4.1 FUNKCJA ARP PODCZAS CI CIA

Posycja No. 1 :
Maszyna tnie na warto ciach maksymalnych.

Stan 1Y : maszyna wykorzystuje sytem ARP, który reguluje automatycznie pr dko  ci cia.

Stan 1Z : maszyna nie tnie, system ARP zatrzyma  ci cie. Przyczyna : pr dko  by a za du a lub
tasma zablokowa a si  lub si  wygina w wyniku zbyt duzego oporu.

pic: 11-6

Pozycja No. 2 – pictogram pokazuje stan, gdy system ARP jest aktywny.
Jesli nie jest aktywny (ci cie jednostajne) wyswietla wtedy OFF. W czanie i wy czanie systemu
dokonuje si  przy pomocy przycisków +/- .

11.4.2 ZESTAWIENIE KROKÓW POTRZEBNYCH DO PRACY Z SYSTEMEM ARP.

1. ustawi  maksymaln  pr dko  ci cia (w zale no ci od materia u)
2. znale  odpowiedni  pr dko  i odczyta  w Amperach warto  ARP przy ci ciu na „sucho“
3. ustawi  ograniczenie ci cia
4. ustawi  tolerancje ci cia
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11.5 OPIS B DÓW

Nr.
du oznaczenie Mozliwa przyczyna/informacja

E/W 01 Przycisk bezpiecze stwa za czony
E/W 02 Wy czenie si

zabezpieczenia
termicznego grupy A

Wy czenie zbezpieczenia termicznego hydrauliki (
modu  QF2) – za wysoki prad na silniku M3 ( pompa
hydrauliczna) , czasami b d powi zany z za wysokim
cisnieniem ustawionym na centrali hydraulicznej

E/W 03
Wy czenie si
zabezpieczenia
termicznego grupy A

Wy czenie zabezpieczenia termicznego szczotki ( modu
QF8) lub wnetylatora silnika g ównego ( QF9). Przyczyn
mo e by  równie   za du a temperatura nap du tasmy
(wy czenie si  stycznika ST1).

E/W 04 Wy czenie si
zabezpieczenia
termicznego pompy
emulsji

Wy cznie zabezpieczenia termicznego QF6 lub QF6A- za
du y pr d silnika pompy emulsji ( M2, M2A) – cz sto
zablokowanie mechaniczne

E/W 05 Wy czenie si
zabezpieczenia
termicznego podajnika
wiórów

Wy czenie zabezpieczenia termicznego QF5 lub QF6A-
za wysoki pr d na silniku podajnika wiórów ( M6, M6A) –
mozliwa blokada mechaniczna.

E/W 07
Problem z napr eniem
ta my

Ta ma mo e by  zniszczona lub ze lizgn a si  z ko a
napinaj cego lub ci nienie napr aj ce ta  jest za
ma e. Sprawd  ci nienie napinacza i wyreguluj.

E/W 08
Os ona tasmy otwarta

Lewe lub prawe drzwi s  nie zamkni te (zabezpieczenie
nie aktywne) lub który  z zabezpiecze  jest zniszczony (
SQ1 – lewa os ona, SQ1A –prawa os ona)

E/W 09 Pompa hydrauliczna
wy czona Sza czy  pomp  hydrauliczn  + C36 ( F1)

E/W 10
Wej cie „ci cie nie jest
mozliwe 1“

Za wysokoa temperatura nap du ta my lub uszkodzony
czujnik ST1 silnika nap du ta my.

E/W 11 Opó nienie imad a Przed rozpocz ciem cyklu imad o g ówne by o otwarte.
Ustaw otwarcie oko o 10mm od materia u.

E/W 12

d nap du ta my

Sprawd  konwerter A9 lub zrestartuj go po przez
przerwanie obwodu QF3 , czasami wystarczy nacisn
przycisk STOP/RESET na konwerterze. Problem mo e si
równie  pojawi  gdy wyst puje za wysoka temperatura

ównego silnika ( czujnik ST1) Sprawd  temperatur  na
silniku.

E/W 13 Kra cówka górnej pozycji
roboczej za czona Rami  jest e górnej pozycji roboczej.

E/W 14 Kra cówka dolnej pozycji
roboczej za czona Rami  jest e dolnej pozycji roboczej

E/W 15 Kra cówka górnej pozycji
roboczej za czona Rami  jest e górnej pozycji roboczej.

E/W 16 Tasma jest pod górn
pozycj  robocz Przenie  rami  ponad górn  pozycj  robocz

E/W 28
Konwerter nap du tasmy
zablokowany

Sprawd  konwerter A9 lub zrestartuj go po przez
przerwanie obwodu QF3 , czasami wystarczy nacisn
przycisk STOP/RESET na konwerterze. Problem mo e si
równie  pojawi  gdy wyst puje za wysoka temperatura
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ównego silnika ( czujnik ST1) Sprawd  temperatur  na
silniku.

E/W 29 Czujnik punktu zero
za czony Podajnik blisko imad a sta ego

E/W 30 Kra cówka imad a
podaj cego za czona Imad o podaj ce znajduje si  na ko cu

E/W 31 Czujnik poziomu emulsji
SQ23 Zbyt ma o emulsji lub zanieczyszczenie w pobli u

czujnika
E/W 32 Kra cówki górnej i dolnej

pozycji roboczej za czone Nie wystepuje chyba e kra cówki s  uszkodzone

E/W 33 Sta e i ruchome imad o
zamkni te Otworzy  co najmniej jedno imad o aby mozliwe by o

przesun  podajnik
E/W 36 Szcz ki zaciskowe imad a

sta ego otwarte Zamkn  imad o

E/W 37 Sta e imad o zamkni te Otworzy  imad o
E/W 39 Ta ma jest napr ona Poluzowa  ta
E/W 40 Ta ma poluzowana Napr  ta
E/W 46 Imad o podaj ce jest

otwarte lub szcz ka imad a
sta ego  jest otwarte

Zamkn  imad o

E/W 47 Imad o podaj ce jest
zamkni te lub szcz ka
imad a sta ego  jest
zamkni te

Otworzy  imad o

E/W 59 Czujnik kra cowy maszyny
za czony Stop kra cowy ruchomy jest w pobli u maszyny

E/W 60 Czujnik kra cowy
za czony – stop kra cowy
znajduje si  z ty u
podajnika

Stop kra cowy znajduje si  w pozycji kra cowej
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12. PRZYGOTOWANIA DO CI CIA

12.1 USTAWIENIE POZYCJI PROWADNIKA RUCHOMEGO
Ustawienie prowadnika ma wp yw na precyzj  ci cia oraz jego jako . Ta ma powinna
znajdowa  si  jak najbli ej materia u ci tego.

Poluzowa  r czk  blokuj  No.2,
ustawi  pozycj  prowadnika oko o 20
do 30 mm od powierzchi ci cia za
pomoca kó ka regulacyjnegol pos.3.
Nast pnie zablokowac d wigni  No.2.

pic: 12-1
Mo e wystapi  kolizja pomi dzy
prowadnikiem a szcz  imad a w
dolnej pozycji roboczej ramienia. W
razie potrzeby wyregulowa  prowadnik.

pic: 12-2

12.2 USTAWIENIE PR DKO CI CI CIA
Dobry dobór predko ci ci cia wp ywa na jako  ci cia, precyzj  oraz wyd a ywotno  ta my
tn cej. Ustaw zalecan  pr dko  w zale no ci od typu materia u przyciskami ( F30,F31) – patrz
tabelka doboru. W razie potrzeby zmie  pr dko  w zakresie +/- 10% warto ci nominalnej.

12.3 OBCHODZENIE SI  Z MATERIA EM
Przy obs udze przecinarki oraz przy zdejmowaniu materia u po procesie ci cia nale y stosowa
narz dzia, które nie spowoduj  uszkodze  urz dzenia podczas obs ugi. Nale y zwróci
szczególn  uwag  podczas  usuwania  materia u  odci tego  aby  nie  uszkodzi  przecinarki.  Je li
które  z cz ci  przecinarki  zostan  uszkodzone w wyniku z ej  obs ugi   gwarancja nie zostanie
uznana.

UWAGA: Nie nale y stosowa  magnetycznych przyrz dów pomiarowych podczas obs ugi
przecinarki ta mowej. Nie stosowanie si  do tej regu y mo e spowodowa  odmow  przy
sk adaniu reklamacji na w/w urz dzenie!!!
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12.4 15 PODSTAW WYKONANIA DOBREGO CI CIA
1. Dobry dobór urz dzenia – przecinarki ta mowej
2. Dobra jako  ta my tn cej i dobór jej do twardo ci materia u (Eberle, Linex)
3. Dobry i odpowiedni dobór podzia ki z ba ta my tn cej w zale no ci od gabarytów

materia u
4. Poprawny dobór posuwu pr dko ci ta my (m/min)
5. Pr dko  ci cia – opadania ramienia (mm/min) jest proporcjonalna do wielko ci wiórów

po ci ciu, jako ci powierzchni
6. Jako  emulsji ch odz cej oraz ilo  podawania podczas ci cia
7. Jako  prowadników (kostek prowadz cych ta ), ysk prowadz cych
8. Dobrze napr ona ta ma tn ca
9. Poprawny zacisk materia u w imadle – materia  nie mo e si  porusza  podczas ci cia,

odpowiednia ilo  materia u w pakiecie
10.Poprawne po enie, poziomowanie, posadowienie maszyny
11.Poprawne ustawienie podajników na p askiej powierzchni
12.Poprawne czyszczenie ta my z wiórów – dobrej jako ci szczotka czyszcz ca
13.Stosowanie dobrych jako ciowo cz ci zamiennych wyposa enia maszyny
14.Wst pne docieranie nowo za onej ta my tn cej
15.Obs uga operatorska (utrzymanie ruchu, kontrola techniczna maszyny, wiedza i

rzetelno  operatora)

13. INFORMACJA O TA MIE

13.1 NAPINACZ TA MY

pic: 13-1

Poprawne  napr enie  ta my  tn cej  jest  pokazane  na  wy wietlaczu  panela  kontrolnego  (G6)
 - Pozycja No. 2.

Je li ta ma nie jest napr ona, na wy wietlaczu pojawi si  rysunek:  - Pozycja No. 1.

Aby napr  lub zluzowa  ta  nale y u  przycisków F12 oraz F13 znajduj ce si  na panelu
kontrolnym.
F 12 – przycisk s cy do napr ania ta my tn cej. Je li os ona napinacza jest
otwarta mo na skokowo regulowa  napr enie  napinaczem. Gdy os ona jest
zamkni ta, po naci ni ciu przycisku F12 napr anie ta my odbywa si  ci gle.
F  13  –  przycisk  s cy  do  luzowania  ta my  tn cej.  Jesli  ta ma  zostanie
zluzowana nie jest mozliwe uruchomi  maszyn , system poinformuje e nale y
napr  ta  – patrz powy ej.
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13.2 ZMIANA TA MY TN CEJ

pic: 13-2
1. Podnie c rami  do górnej pozycji
2. Prowadniki ta my nale y przesun  jak najbli ej siebie i jak najdalej od napinacza ta my
3. Poluzowac ta  przyciskiem No. 13 na panelu kontrolnym
4. Usun  os ony pos. 7,8,9.
5. Odkr ci  r czk  pos. 5 and i odsun  szczotk  z os on
6. Wysun  ta  z zaczepów bezpiecze stwa pos.5, usun  ta  z kó  pos. 7,8,9 i wysun

z prowadników pos. 11,12.
7. Zawsze  sprawd  stan  kó  i  prowadników,  wszystkie  cz ci  które  maj  kontakt  z  ta

musza by  wyczyszczone
8. We  now  ta , wsad  j  w prowadniki i nastepnie nasu  na ko a. Sprawd  pozycj  ta my

i czy dobrze jest zamocowana w prowadnikach
9. Napr  ta  przyciskiem F12 na panelu kontrolnym
10. Zamknij os ony i zamontuj os on  ta my
11. Po naci ni ciu przycisku F12 ta ma jest napr ona
12. Po ogólnym sprawdzeniu zamocowania i po enia ta my naci nij Start aby rozpocz  cykl

ci cia bez materia u
13. Podczas testu w cz ch odzenie emulsj

Poprawne ci nienie napr enia tasmy ( 30-32 bary) mo na sprawdzi  na manometrze. Je li
napr enie b dzie za s abe system poinformuje o tym.

13.3 EMULSJA
ywa  tylko  emulsji  dostarczanej  przez  firm  PEGAS  –  GONDA  i  miesza  j  w

zalecanych proporcjach. Uwa  na poprawne ustawienie zbiornika wiórów i ch odziwa.
Zbiornik ma pojemno  12 l.
Podczas pracy u ywa  r kawic ochronnych i okularów ochronnych. Je li ch odziwo
dostanie si  do oczu mo e doj  do uszkodzenia wzroku.
Podczas rozrabiania emulsji nale y dola  j  do wody i nast pnie ci gle miesza .
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13.4 PROWADNIKI TA MY

pic: 13-3
1. Króciec  – regulacja ilo ci podawania ch odziwa.
2. Os ona ta my 1 – zabronione jest demontowanie os ony.
3. Os ona tasmy 2 – zabronione jest demontowanie os ony.
4. ruby ciskaj ce wk adki z w glikami spiekanymi.
5. ruby regulacyjne p ytek z w glików spiekanych (odleg c mi dzy p ytkami a ta

powinna wynosi  oko o 1,65 mm)
6. ytki z w glikami spiekanymi
7. Ta ma
8. Otwór do demonta u rolki stopuj cej.
9. ruba regulacyjna rolki, w razie wymiany poluzowa .
10. Rurka dostarczaj ca emulsj
11. ruby blokady górnego po enia prowadnika – nie zaleca si  regulowa
12. Kra cówka dolnego po enia ramienia
13. ruby ciskaj ce prowadnika – nie zaleca si  regulowa
14. Konsola dolnej pozycji ramienia
15. Obudowa prowadnika
16. ruby centruj ce
17. ozyska prowadz ce ta  tn
18. ruba sze ciok tna regulacyjna ysk prowadz cych
19. Kostka ruchoma prowadnika

UWAGA: W razie zablokowania
prowadnika i tasmy nale y ustawi
rami  w dolnej pozycji roboczej i
odblokowa  prowadnik. System
poka e b d W14.

13.5 SZCZOTKA CZYSZCZ CA TA

Prawid owa praca szczotki czyszcz cej jest wymagana aby uzyska  najlepsz ywotno  ta my
tn cej. Z by ta my tn cej musz  by  wolne od zanieczyszcze  (wióry itp.) dlatego nale y
zawsze sprawdzi  stan szczotki czyszcz cej przed przyst pieniem do pracy.

Clic
k t

o buy N
OW!

PDF-XChange

w
ww.docu-track.com Clic

k t
o buy N

OW!
PDF-XChange

w
ww.docu-track.com

http://www.docu-track.com/buy/
http://www.docu-track.com/buy/


PEGAS 600 CAMEL X - 42 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

pic: 13-4
1. Rami  maszyny
2. Ta ma tn ca
3. Obudowa nap du szczotki
4. Bolec obrotowy pos. 3
5. ruba  mocuj ca  –  po  poluzowaniu  ruby  jest  mozliwe  ustawienie  pozycji  szczotki  aby

dotyka a z bów tasmy. Po regulacji zakr ci rub .
6. Szczotka czyszcz ca wra ze rub
7. Otwory wentylacyjne nap du szczotki
8. Pasek nap du szczotki cz cy silnik z przek adni  i szczotk , sprawdzi  odpowiednie

napr enie przy wymianie
9. Os ona silnika szczotki

DOBRZE LE LE

14. DOBÓR TA MY TN CEJ

 Uwaga : W razie z ego doboru ta my tn cej a w szczególno ci z bów i mo e doj  do
przeci enia przecinarki ta mowej a w szczególno ci ysk, kó , prowadników itp. Je li u ywa
sie za ma ych z bów pojawiaj  si  za d ugie wióry, które nie mog  by  usuni te w prawid owy
sposób przez szczeliny miedzy z bami. Powoduje to szybkie zu ycie ta my tn cej (z bów) oraz
cianka detalu nie jest uci ta jako ciowo. Uszkodzenia spowodowane z ym doborem ta my nie

  brane pod uwag  podczas reklamacji.

Nale y u ywa  ta m bimetalicznych, które mog  by  stosowane przy
ci ciu stali, stali narz dziowej, nierdzewnej oraz materia ów nie
metalicznych.

Clic
k t

o buy N
OW!

PDF-XChange

w
ww.docu-track.com Clic

k t
o buy N

OW!
PDF-XChange

w
ww.docu-track.com

http://www.docu-track.com/buy/
http://www.docu-track.com/buy/


PEGAS 600 CAMEL X - 43 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

14.1 TA MY FIRMY EBERLE
Firma EKOMET zaleca stosowanie niemieckich pi  ta mowych firmy Eberle materia  M42. Ta my

 wykonane w technologii bimetalicznej o utwardzanych z bach. Pi y te charakteryzuj  si
wysok  wytrzyma ci  i du  trwa ci  i mo na je stosowa  do ci cia ró nych materia ów
wykonanych ze stali i jej stopów oraz materia ów nie metalicznych. w trosce o naszych klientów
oferujemy wysokie rabaty na ta my firmy Eberle. Ponadto posiadamy w asn  zgrzewalnie co
umo liwia nam tak e napraw  ta m oraz ich docinanie na ka  mo liwa d ugo . Zmówienia
prosimy kierowa  na faks 012 285 71 05.

14.2 BY TA MY TN CEJ

STA E – odleg ci pomi dzy z bami s  sta e

ZMIENNE – mniejsze i wi ksze z by wyst puj  naprzemiennie.
Ta ma tnaca ma szersze zastosowanie, mniejsze wibracje podczas
ci cia oraz lepsze w ciwo ci odprowadzania wiórów oraz otrzymuje
si  lepsz  powierzchni  po ci ciu. ywotno  ta my jest lepsza.

UWAGA: Pozycja materia u w szcz kach imad a ma wp yw na poprawny dobór z bów ta my.

pic: 14-1

14.3 DOBÓR TASMY I JEJ Z BÓW DO TYPU MATERIA U - PE NY

EBERLE
STA E ZMIENNE

A by A by
-6 22 -20 6/10

6-10 18 20-40 5/8
10-20 14 40-80 4/6
20-30 10 80-150 3/4
30-50 8 150-200 2/3
50-80 6 250-400 1,4/2
80-120 4 400-600 1/1,3

120-200 3 > 600 0,75/1,25
200-400 2
400-800 1,25
> 800 0,75

tab: 14-1

Clic
k t

o buy N
OW!

PDF-XChange

w
ww.docu-track.com Clic

k t
o buy N

OW!
PDF-XChange

w
ww.docu-track.com

http://www.docu-track.com/buy/
http://www.docu-track.com/buy/


PEGAS 600 CAMEL X - 44 - Ekomet Miros aw Jagocha ul. Forteczna2
32-086 W grzce Tel. 012 286-39-20

14.4 DOBÓR TASMY I JEJ Z BÓW DO TYPU MATERIA U - PROFILE

EBERLE

T/D 20 40 60 80 100 150 200 300 500

2 14 14 14 14 10/14 10 10/14 10/14 8/12

3 14 10/14 10/14 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 6/10

4 14 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6

5 14 10/14 10/14 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 4/6

6 14 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6

8 14 8/12 6/10 6/10 6/10 5 /8 5/8 4/6 4/6

10 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 4/6 3/4

12 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4

15 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 2/3

20 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 2/3

30 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3

50 2/3 2/3 2/3 1,4/2

80 2/3 1,4/2 1,4/2

>100 1,4/2 0,75/1,25
tab: 14-2

Tabela doboru powinna znajdowa  si  na maszynie, lub w pobli u.
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14.5 NOWA TA MA TN CA - DOCIERANIE

Aby zapewni optymaln  jako  ci cia i wyd ywotno  ta my
nowo za onej ta my tn cej nale y przez oko o 30 sec uruchomi
przecinark  bez obci enia przy w czonej pompie uk adu
ch odzenia.  Nast pnie  za  materia  I  ci  przy  minimalnym
posuwie maszyny aby po oko o 30 min zwi kszy  stopniowo
pr dko  posuwu.

14.6 JAK ZACISN  MATERIA

pic: 14-2

Poprawne zaci ni cie materia u w imadle ma wp yw na jako  ci cia oraz ywotno  ta my
tn cej.

pic: 14-3

14.7 PR DKO  CI CIA

Kszta t wiórów obrazuje poprawny proces ci cia i optymalny dobór pr dko ci posuwu ramienia.

A B C

a)  cienkie lub z amane wióra – zwi kszy  pr dko  posuwu lub zmniejszy  pr dko  ta my
b)  grube lub niebieskie wióry – zmniejszy  posuw, sprawdzi  ch odzenie

- skr cone wióry – du e przerwy mi dzy z bami, zwi kszy  rozmiar z bów, zmniejszy
posuw I zwi kszy  pr dko  ta my
c)  d ugie i skr cone wióry – parametry ci cia ustawione optymalnie
Uwaga : za du a pr dko  ramienia podczas ci cia powoduje drgania i zwi kszony ha as.
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14.8 ZALECANE PR DKO CI CI CIA I PODAWANIE CH ODZIWA

Oznaczenie Norma Pr dko  ta my Emulsja Ch odzenie
Materia DIN m/min     olej

Stavební ocel St 35 - St 44 1.0308-0077 70-100 1:10 tak
11301-11420 St 50 - St 70 1.0050-0060 50-70 1:20 tak
12010-12020
Cementa ní ocel C 10 - C 15 1.0301-0401 80-100 1:10 ano
11500-11600 14 NiCr 14 1.5752 40-50 1:10 ano
12020-12060 21 NiCrMo 2 1.6523 45-55 1:10 ano

16 MnCr 5 1.7131 50-60 1:10 ano
Ocel žíhaná 34 CrAl 6 1.8504 20-35 1:20 ne

35 CrAl Ni 7 1.8550 20-35 1:20 ne
Autom. ocel 9 S 20 1.0711 70-120 1:10 ano
11107-11110
Zušlecht ná ocel C 35 - C 45 1.0501-0503 60-70 1:20 ne
19063-19083 41 Cr 4 1.7035 40-60 1:20 ne
15142, 16142 40 Mn 4 1.5038 60-70 1:20 ne

42 CrMo 4 1.7225 50-65 1:20 ne
36 NiCr 6 1.5710 50-65 1:20 ne
24 NiCr 14 1.5754 40-60 1:20 ne

Ložisková ocel 100 Cr 6 1.3505 35-50 1:30 ne
14100, 15220 105 Cr 4 1.3503 50-65 1:30 ne

100 CrMo 6 1.3520 40-50 1:30 ne
Pružinová ocel 65 Si 7 1.0906 45-60 1:30 ne
13250,14260,15260 50 CrV 4 1.8159 45-60 1:30 ne
Nelegovaná ocel C 80 W 1 1.1525 40-55 1:30 ne

C 125 W1 1.1560 40-55 1:30 ne
C 105 W2 1.1645 40-50 1:30 ne

Legovaná ocel 105 Cr 5 1.2060 50-60 1:30 ne
19422,19452,19721 x 210 Cr 12 1.2080 30-40 - ne
19740 x 40 Cr Mo V 51 1.2344 30-40 1:30 ne

x 210 Cr W 12 1.2436 20-35 - ne
x 165 CrMoV 12 1.2601 20-35 1:30 ne
56 NiCrMoV 7 1.2714 40-50 1:30 ne
100 CrMo 5 1.2303 30-45 1:30 ne
x 32 CrMoV 33 1.2365 45-60 1:30 ano

Rychlo ezná ocel S 6-5-2 1.3343 35-45 1:30 ne
19802-19860 S 6-5-2-5 1.3243 35-45 1:30 ne

S 18-0-1 1.3355 35-45 1:30 ne
S 18-1-2-10 1.3265 35-45 1:30 ne

Ocel na ventily x 45 CrSi 93 1.4718 30-40 1:20 ano
17115 x 45 CrNiW 189 1.4873 20-30 1:20 ano
Žáruvzdorná CrNi 2520 1.4843 25-40 1:10 ano
ocel x 20 CrMoV 211 1.4922 15-25 1:10 ano
17253-17255 x 5 NiCrTi 2615 1.4980 15-25 1:10 ano

x 10 CrAl 7 1.4713 20-30 1:10 ano
x 15 CrNiSi 25/20 1.4841 15-25 1:10 ano
x 10 CrSi 6 1.4712 15-25 1:10 ano

Kyselinovzdorná x 5 CrNi 189 1.4301 30-40 1:10 ano
ocel x 10 CrNiMoT 1810 1.4571 30-40 1:10 ano

x 10 Cr 13 1.4006 25-35 1:10 ano
x 5 CrNiMo 1810 1.4401 25-35 1:10 ano

Litá litina GS - 38 1.0416 40-60 1:50 ne
GS - 60 1.0553 40-60 1:50 ne

Litina GG - 15 0.6015 50-70 - ne
GG - 30 0.6030 50-70 - ne
GTW - 40 0.8040 50-70 - ne
GTS - 65 0.8165 50-70 - ne

Slitiny niklu NiMoNic 80A 2.4631 10-20 1:10 ano
NiMoNic PE16 10-20 1:10 ano
Hastelloy - X 2.4972 10-20 1:10 ano
Hastelloy - F 2.4665 10-20 1:10 ano
Incoloy 901 10-25 1:10 ano
Inconel 722 2.4640 10-25 1:10 ano

Slitiny hliníku Al 99.5 3.0255 80-800 1:10 ne
AlMg 3 3.3535 100-700 1:10 ne

Bronz - zinek CuSn 6 2.1020 70-100 1:50 ne
G - CuSn 10 2.1050 70-100 1:50 ne

Al-bronz CuAl 8 2.0920 50-70 1:30 ne
CuAl 8 Fe 38 2.0920.60 40-50 1:20 ano

ervený bronz G-CuSn 10 Zn 2.1086.01 70-100 1:50 ne
G-CuSn 5 Zn Pb 2.1096.01 70-100 1:50 ne

Mosaz CuZn 10 2.0230 100-460 1:50 ne
CuZn 31 Si 2.0490 100-300 1:50 ne

tab: 14-3
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15. AKCESORIA

BOX-PCS Box for cutted pieces with emulsion draining to the waterproof tank O
BOX-TRI Box for the chips with emulsion draining to the waterproof tank O
BOX-TAH Tool for manipulation with BOX-TRI and BOX-PCS O
MINI LUBE wasteless lubricating systém, instead of emulsion cooling, specially for

cutting profilesand non-ferrous metals, neccessary supply of pressed
air  6 Atm

OP

LASER LINE laser indicator of cut position OP
600-HP upper hydraulic clamping in input vice, thanks to hydraulic cylinder

connected to hydraul. cylinder of the vice it is able to tighten the
material in vertical direction.

O

500-RDT
1000/600

input or output robust roller table with a gutter which prevents
leakage of emulsion on the floor, width of cylinders 450 mm, lenght
1000 mm, capacity 1700kg/2m

O

500-RDT
2000/600

nput or output robust roller table with a gutter which prevents leakage
of emulsion on the floor, width of cylinders 450 mm, lenght 2000
mm,capacity 1700kg/1m

O

500-RDM-
2000/600

input or output robust roller table with driven rollers. Driving by
electric engine, vormgearbox and invertor. By chain are driving
cylinders. With 450 mm, lenght 2000 mm, capacity 1700kg/1m

O

500-RDML
2000/600

input or output robust roller table with driven rollers. Driving from
RDM 2000 /450 throught  chain. With 450 mm, lenght 2000 mm,
capacity 1700kg/1m.

O

500-RDM-E
2000/600

robust conveyer, lenght 2000mm, width 600mm, five rollers, static
capacity 3400 kg/2m, there is also electroengine with the gearbox and
frequency converter.  The drive is equipped by electromagnetic clutch
for possibility of independent work of the feeder and driven rollers of
the conveyer.

O

500-RDH independent  movable cylinder, capacity 1000 kg O
500 V roller of roller table RDT pasted into gap O
OZP 1000 mechanical fixed stop with ruler and scale line 1 meter long O
OZP 2000 mechanical fixed stop with ruler and scale line 2 meters long O
OZP-D 1000 mechanical fixed stop with digital displey 1 meter long O
OZP-D 2000 mechanical fixed stop with digital displey 2 meter long O
OZS 2000 electromechanical stop working with RDM roller table. It has two

contacts. When material switches on the first contact, RDM slows
down, after switching on the second contact, RDM stops.Digital displey
of setting lenght.

O

OZS-D 2000 electromechanical stop working with RDM roller table. It has two
contacts. When material switches on the first contact, RDM slows
down, after switching on the second contact, RDM stops.Digital displey
of setting lenght.

O

OZP-L 2 meters long extension of OZP O
OZD-L 2 meters long extension of OZD O
500-RBR side support fixed cylinder, height 380 mm, with its own frame, it is

mounted to roller tables RDT O

500-RBRS side movable cylinder for preparation of bundles, adjustable, height
380 mm, it is mounted to  RDT, with own frame O

O – accessories, OP – accessories mounted directly in the production, ST – standard equipment

tab: 15-1
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15.1 SYSTEM CH ODZENIA MG  OLEJOW

pic: 15-1

1- Rurka doprowadzaj ca
powietrze

2- Ko cówka pompy oleju
3- Regulacja ilo ci skoków

podawania
4- Pojemnik olejowy
5- filtr
6- regulacja podawania

powietrza
7- kostka z dyszami – natrysk

mg y olejowej na ta

15.1.1 USTAWIENIA I REGULACJE

a) Zainstalowa  blok (7) taka by dysze znajdowa y si  z boku ta my.
b) Zamontowa  system w miejscu stacjonarnym maszyny.
c) Pod czy  powietrze (1). Minimalne ci nienie powietrza to 6 Atm.
d) Pod czy  konektor ci nienia 24 V DC.
e) Po  pod czeniu  powietrza  i  konektora  24  V  do  przy cza,  pompa  zacznie  pracowa

pulsacyjnie. Ilo  oleju jest dawkowana przez kombinacje ilo ci cyklu pompy (3), d ugo ci
przejazdu (2) oraz ilo ci powietrza (6).

f) Mo na sprawdzi  ilo  natryskiwanego oleju przy pomocy kartki papieru wsadzaj c go przez
5 sekund pomi dzy dysze. Po usuni ciu papierka uzyskujemy:

Spryskane bez ciekn cego oleju O.K.
pi cy olej Za du o oleju, zmniejszy  przep yw do 2, 3

Papier suchy, troch  oleju Za ma o oleju, zwi kszy  do 2, 3
Suchy papier, olej kapie z dyszy Za ma o oleju lub s abe ci nienie powietrza

tab: 15-2
15.1.2 SPRAWDZENIE SYSTEMU CH ODZENIA

KONTROLA DZIA ANIA SYSTEMU CH ODZENIA EMULSJ  : EMULSJA
JEST PODAWANA GDY MASZYNA JEST W CYKLU CI CIA. ABY
PRZE CZY  SIE MIEDZY CH ODZENIEM EMULSJ  A MG
OLEJOW  NACI NIJ PRZYCISK F17 I NAST PNIE F02.
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15.2 ZACISK GÓRNY HYDRAULICZNY

1. si ownik hydrauliczny o krótkim skoku, aby
zablokowa  uzyj ruby nr.4. Aby przesun  zacisk
poluzowa rub  nr.2 oraz 3, mozna przesun  zacisk
w lewo i prawo.Zacisk b dzie funkcjonowa  poprawnie
kiedy ruby s  zaci ni te i zacisk znajduje sie w
rodkowym po eniu od materia u ci tego

pic: 15-2

15.3 WIETLENIE
Przecinarka mo e by  wyposa ona w dodatkowe o wietlenia w postaci lampy obrabiarkowej z

asnym w cznikiem. Podczas jej u ywania lampa mo e si  rozgrza  i nie nale y jej dotyka  .
Lamp  nale y wtedy regulowa  przy pomocy uchwytu tak jak to pokazano na zdj ciu poni ej.

16. SERWIS
Wskazane jest prowadzenie autoryzowanych przegl dów okresowych co pó  roku
prowadzonych przez wyspecjalizowan  ekip  serwisow  sprzedawcy czy producenta.
Wyd y to obs ug  maszyny. Zminimalizuje ryzyko wyst pienia powa nych uszkodze .

DZIENNIE: Opró ni  zbiornik wiórów, doda  emulsji do rodka ch odz cego, sprawdzi  ta  i
jej  napr enie.  W  razie  potrzeby  wymieni .  Sprawdzi  wycieki  oleju  i  emulsji  ch odz cej  –
uszczelni .

TYGODNIOWO: W RAZIE POTRZEBY DOKONAC REGULACJI ZESPO U HYDRAULICZNEGO JESLI
ZACHODZI TAKA POTRZEBA LUB WYST PUJ  OBJAWY NIE PRAWID OWEJ PRACY. SPRAWDZI
CZYSTO  PRZE CZNIKÓW I ZAWOROW. W RAZI POTRZEBY WEZWAC SERWIS.
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16.1 TABELA SERWISOWA

Godziny pracy czynno
100 Regulacja prowadników ta my
50 Czyszczenie zbiornika emulsji ch odz cej, sprawdzenie

filtrów w razie potrzeby wymiana, stan uk adu hydrauliki,
wycieki

W razie potrzeby Kontrola funkcji urz dzenia
W razie potrzeby Kontrola mikroprze czników

tab: 16-1
16.2 SPRAWDZANIE PUNKTÓW SMAROWNICZYCH

pic: 16-1
Poz. Opis Czynno ci Cz stotliwo

1 Podtsawa imad a Szyszczenie i konserwacja Raz w tygodniu

2 Prowadnice Czyszczenie smarowanie, konserwacja Raz w tygodniu

3 Olej Kontrola ilo ci oleju, wymiana na nowy Raz w tygodniu

4 Ruchoma p yta ko a
napinaj cego

Czyszczenie konserwacja i smarowanie Co miesi c

6 Prowadnice Czyszczenie i smarowanie Raz w tygodniu

Emulsja ch odz ca Sprawdzanie ilo ci i jako ci. W razie potrzeby
wymiana na nowy

Co dzie

Powierzchnie maszyny nie
zabezpieczone pow ok
lakiernicz

Czyszczenie i konserwacja Raz w tygodniu

tab: 16-2
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16.3 TABELA ZAMIENNIKÓW OLEJU I SERWIS
Bardzo istotne jest terminowe i kompletne wykonywanie przegl dów okresowych z
wymian  oleju i filtrów. Nie zachowanie procedur zwi zanych z terminowym
wykonaniem przegl du mo e spowodowa  uszkodzenie podzespo ów hydrauliki i
maszyny. Uszkodzenia tego typu nie b  rozpatrywane jako naprawy gwarancyjne.

Wskazane jest prowadzenie autoryzowanych przegl dów okresowych co pó  roku
prowadzonych przez wyspecjalizowan  ekip  serwisow  sprzedawcy czy producenta.
Wyd y to obs ug  maszyny. Zminimalizuje ryzyko wyst pienia powa nych uszkodze .

Wymianu oleju powinny by  notowane, opisane protoko em z zaznaczeniem terminu realizacji
oraz osoby prowadz cej zakres dzia  obs ugowych i serwisowych. Przechowuj dokumentacj
w pobli u maszyny.

Tabela zamienników olei.

Specyfikacja Zalecany
olej

alternatywne ilo
(l)

Czasy
miedzyprzegl dowe

Olej
hydrauliczne

ISO-L-HM
32

ESSO:
E-NUTOH32

OMV:
HYDRAL 32

10 l 1 rok / 2000 roboczo-
godzin

Olej
przek adniowy

ISO-S150

Olej
emulsyjny

ISO-L-HFAE ESSO:
BS TOP CUT
97-52

OMV:
UNIMET ASF 192

12 l 1 rok

Olej mg owy Olej na bazie
syntetycznej

Oemetea:
HYCUT SE 12

- 0,5 l W razie potrzeby

Smarowanie
plastików

DIN 51502
KP 2 P 20

Q8 RUYSDAEL OMV:
SIGNUM M 283

tab: 16-3
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16.4 WYMIANA OLEJU HYDRAULICZNEGO :
Do sprawdzania poziomu oleju s uzy wska nik nr. 3 – mo na sprawdzi  stan oraz pokazuje
temperatur  oleju. Pozim oleju musi by  widoczny w prze roczystym wska niku.

1. Pojemnik oleju hydraulicznego ISO VG
32

2. Filtr oleju, czerwona nakr tka z uzy
jako wlew oleju

3. Wska nik poziomu oleju wraz z
termometrem

4. Korek spustowy oleju hydraulicznego

obr: 16-1
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16.4.1 WSKA NIK CZYSTO CI FILTRA CENTRALI HYDRAULICZNEJ :

Wska nik zanieczyszczenia filtru centrali hydraulicznej (czerwone pole).

Je li wska nik b dzie znajdowa  si  d ej ni  15 min w czerwonym
polu nale y wymieni  filtr, Filtr nale y tak e wymienia  w odst pach
czasu jak nakazuje producent maszyny.

pic: 16-2

16.4.2 WYMIANA FILTRA
- Usun  zabrudzenie wokó  filtra
- Opró ni  olej hydrauliczny z si owników maszyny (rami  maszyny musi znajdowa  si  w

maksymalnie dolnej pozycji)
- Usun  olej hydrauliczny ze zbiornika. W pierwszym etapie u  pompy hydraulicznej

nast pnie opró ni  reszt  przy pomocy zaworka No. 4.
- Odkr ci  czerwon  os on  filtra
- Wymieni  filtr
- Wla  nowy olej przez nowy filtr
- Zamontowa  czerwon  os on  filtra
- Wyrówna  ci nienie i poziom oleju przy pomocy ruchu ramienia, imade  oraz podajnika
- Gdy poziom zostanie wyrównany i olej wype ni ca y uk ad sprawdzi  jeszcze raz poziom

oleju i w razie potrzeby uzupe ni  olej w zbiorniku.

16.4.3 NAPE NIANIE ZBIORNIKA OLEJEM
Sprawd  wewn trzne podzespo y zbiornika. Sprawd  stan oleju w zbiorniku. Je li znajdziesz
jakiekolwiek oznaki wycieku lub z ej jako ci oleju nale y wyczy ci  miejsce przecieku i
przedmucha  spr onym powietrzem. Przy zalewaniu nowym olejem zwró  uwag  na jego
jako , nigdy nie wlewaj oleju prosto z beczki, u yj wst pnych filtrów. Do zalewania zbiornika

yj czerwonej os ony filtra i wlewaj olej w ilo ci adekwatnej do rodzaju maszyny i pojemno ci
zbiornika.

pic: 16-3

Dbaj o rodowisko. Zu yty olej – przepracowany oddawaj do firm zajmuj cych
si  utylizacj  tego typu p ynów.
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16.5 NAPE NIANIE I WYMIANA EMULSJI

Nape nianiem i sprawdzaniem poziomu
emulsji powinien zajmowa  si  operator
maszyny. Nale y utrzymywa  poziom
oko o 30 to 60 mm poni ej ko nierza
pompy ch odziwa..

1. Korek spustowy
2. Pompa ch odziwa
3. Zbiornik ch odziwal

pic: 16-4

16.5.1 ROZRABIANIE EMULSJI
Emulsje nale y wlewa  poma u do wcze niej przygotowanego pojemnika z ciepl  wod  i
dok adnie wymiesza .

16.5.2 PROPORCJE
Emulsj  nale y rozrabia  z woda w zalecanych proporcjach 1:10. Firma EKOMET posiada w
ci ej sprzeda y ch odziwo których proporcje mieszczenia to 1:20– skontaktuj si  w celu
zakupu koncentratu. Przy ci ciu stali o podwy szonej twardo ci nale y rozrobi  roztwór w
stosunku: 2,5 litra emulsji i 10 litrów wody.

Przy dolewaniu nale y dolewa  ju  gotow  rozrobiona emulsj  z wod .

16.5.3 JAKO  EMULSJI
Czysto  a zatem cz stotliwo  wymian zale y od wielu czynników:
- Jako ci materia ów obrabianych, jako ci powierzchni sk adu chemicznego,
- Olej z przek adni i agregatu hydraulicznego mo e dosta  si  do zbiornika ch odziwa
pogarszaj c jego w ciwo ci.
Konieczna jest sta a kontrola stanu techn. maszyny wraz p ynami.

DBAJ O RODOWISKO. ZU YTY OLEJ, CH ODZIWO ODDAWAJ DO FIRM
ZAJMUJ CYCH SI  UTYLIZACJ  TEGO TYPU ODPADÓW

16.6 WYMIANA OLEJU PRZEK ADNIOWEGO
Wymiana i nape nianie przek adni powinien dokona  serwis. Ka de dzia anie pod tym
kontem przez u ytkownika jest na jego odpowiedzialno .

Przek adnia jest wype niona olejem syntetycznym, którego ywotno  jest obliczona na oko o
15 000 h. W razie wymiany lub uzupe niania zawsze zalewa  tego samego typu lejem, nigdy
olejem mineralnym.
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Dopuszczalny zakres temperatur wg. ISO VG 320 : -20°C do + 55 °C.

przek adnia ilo  (l))
240x280 SHI-R SRT 07040G630 0,35
240x280 SHI-R-F SRT 07040G630 0,35
240x280 A-NC/ 240x280 A-CNC SRT 07040G630 0,35
240x280 A-CNC-F SRT 07040G630 0,35
240x280 A-NC-R/  240x280 A-CNC-
R SRT 07040G630 0,35
240x280 A-CNC-R-F SRT 07040G630 0,35
290x290 A-CNC SRS 08549G632 0,6
290x290 A-CNC-F SRS 08549G632 0,6
290x290 A-CNC-LR-F SRS 08549G632 0,6
290x290 X-CNC-1500-F SRS 08549G632 0,6
290x320 SHI-LR SRS 08549G632 0,6
290x320 SHI-LR-F SRS 08549G632 0,6
350x400 SHI-LR-F SRS 11040G642 1,5
350x400 A-CNC-F SRS 11040G642 1,5
350x400 H-SHI/  H-SHI-X SRS 11040G642 1,5
350x400 H-A-CNC/ H-A-CNC-X SRS 11040G642 1,5
440x600 HORIZONTAL SRS 11040G642 1,5
600 CAMEL X

tab: 16-4

Dbaj o rodowisko. Zu yty olej zawsze oddawaj do firm zajmuj cych si
utylizacja oleju.
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17. INSTRUKCJE SERWISOWE
W razie awarii urz dzenia zaleca si  wezwa  wykwalifikowany serwis firmy EKOMET.
Je li maszyna jest obj ta gwarancj  nie nale y podejmowa adnych w asnych kroków odno nie
naprawy maszyny i jej cz ci.
Istniej  jednak procedury, które mo e wykona  odbiorca we w asnym zakresie. Podejmuj c si
jakichkolwiek dzia  nale y by  pewnym, e podj te dzia anie zostanie doprowadzone do ko ca
z oczekiwanym skutkiem.

17.1 USTAWIENIE PROWADNIKÓW TA MY TN CEJ
Prowadniki ta my s  ustawione fabrycznie i nie nale y ich bez potrzeby regulowa .
Raz do roku nale y sprawdzi  prowadniki oraz cz ciej nale y sprawdza  stan napr enia ta my
tn cej.

Dla  optymalnego  czasu  pracy  ta my  oraz  dok adno ci  ci cia  nale y  si  upewni ,  e  ta ma
swobodnie przemieszcza si  w prowadnikach (Pos. 1).
Ustawienie prowadników jest identyczne dla urz dze  z serii(Pos.1- PEGAS 240, 290, 350, 440)
oraz (PEGAS 500x500 i wi ksze).

pic 17-1

Je li  ta ma  przemieszcza  si  do  do u  lub  do  góry  podczas  ci cia  materia u  to  znaczy,  e
regulacja jest nie w ciwa (Pos. C, D).

Po enie prowadników mo e by  ustawione po przez podniesienie obydwu prowadników o
oko o 2 mm, co spowoduje odpowiednie ustalenie ta my miedzy prowadnikami.
Za  ponownie zabezpieczenia i  zastartowa  urz dzenie.  Po oko o 10 sekundach zatrzyma
maszyn . Ta ma uzyska zadowalaj ca pozycj .
Wa ne: Wy czy  maszyn  g ównym wy cznikiem i od czy  od ród a zasilania.

 kawa ka drewna i popchn  w gór  ta . Zmierzy  wysoko  ruchu ta my w prowadniku
i sprawdzi  z zalecanym.
Powy sze zastosowa  dla drugiego prowadnika.
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pic 17-2

17.2 USTAWIENIE PROWADNIKÓW TA MY TN CEJ

Je li Pozycja prowadników zostanie ustalona, skr ci ruby
regulacyjne i sprawdzi  szczelin  pomi dzy kostkami a
ta ,  która powinna wynosi  0,05mm. Zaleca si  cz ste
sprawdzanie stanu kostek prowadz cych oraz szczeliny
pomi dzy ta . Kostki prowadz ce powinny znajdowa
si  na  stanie  magazynowym  i  ich  wymiana  powinna  by
przeprowadzana przez serwis

pic: 17-1
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17.3 REGULACJA NAPINACZA TASMY
Regulacj  napinacza ta my zaleca si  wykonaniu przez serwis.

1. Si ownik hydrauliczny
napinacza

2. yta napinacza
3. ytka ruchoma – osadzenie

napinacza
4. Kra cówka poprawnego

napr enia ta my
5. Wska niki poprawnego

po enia napinacza
1. ruba napinacza – do

napinania ta my przy
pomocy dostarczanego z
maszyna klucza

pic: 17-2

Przed przyst pieniem do prac serwisowych i utrzymania ruchu konieczne jest wcze niejsze
wy czenie maszyny wy cznikiem g ównym w pozycj  OFF oraz poluzowanie (zdemontowanie)
ta my tn cej.
Przed obs uga i regulacj  napinacza sprawd  stan rub mocuj cych. Sprawd  stan i jako

ysk. Uszkodzone yska mog  wp ywa  na niepoprawn  nastaw  napi cia ta my oraz
prostopad  prowadzenia brzeszczotu.
1. Zluzowa ruby D i E jednym obrotem klucza
2. Przesun ruby (Pos. 6) regulatora D w róznych kierunkach o dzisi te stopni.
3. Przekr rub  (Pos. 6) regulatora D. W przypadku gdy kr cimy zgodnie ze wskazówkami

zegara p yta napinacza przesuwa si  w stron  ramienia, jesli kr cimy przeciwnie do kierunku
wskazówek zegara p yta przemieszcza si  od strony ramienia.

4. Zakr ci  obydwie ruby regulacyjne.
5. Za czyc g ówny za cznik maszyny, napr  ta , ustawi  pr dko  na 15 m/min i

nastepnie rozpocz  cykl pó zutomatyczny. Uwaga, nale y zachowa  ostrozno  gdy  z a
regulacja mo e spowodowa  obsuni cie si  tasmy i uszkodzenie napinacza. Po oko o 10
sekundach wy czyc i sprawdzi  po enie tasmy otwieraj c uprzednio drzwiczki os onowe.

6. W razie potrzeby powtórzy  procedur .
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17.4 USTAWIENIA FALOWNIKA OMRON-YASKAWA VARISPEED J1000

ywa  wy wietlacza LED aby wprowadzi
komendy rozpocz cia i zatrzymania, dane
oraz parametry oraz do odczytu b edów.

Pos. Nazwa funkcja
1 wy wietlacz Pokazuje parametry, stan falownika, liczby itp.
2 Przycisk

Wyj cia
Powrót do poprzedniego Menu

3 Przycisk
kasowania

Przesuwa kursor w prawo.
Kasuje nap d w razie b du.

4 Przycisk
Uruchamiania

Uruchamia nap d.

Wska nik
pracy

wieci gdy silnik pracuje
wieci: podczas pracy

Miga: podczas zwalniania do zatrzymania
Podczas komendy uruchomienia i cz stotliwo  wynosi 0
Szybko miga: podczas zwalniania przy szybkim zatrzymaniu
wy aczone: kiedy praca zatrzymana

5 Przycisk Góra Przesuwa kursor w gór
Przycisk Dó Przesuwa kursor w dó

6 Przycisk Stop Zatrzymuje nap d
Note: Stop priority circuit. A fast-stop is available by pressing the
STOP key when the drive detects a danger even if the drive iss running
by a signal from the multifunction contact input terminal (REMOTE is
set.) To avoid stoppage by using the STOP key, set o2-02 (STOP key
Function Selection) to 0 (disabled).

7 Przycisk
Wprowad

Wybór parametrów, ustawie  itp.
Wybór parametru i przej cie do nastepnego ekranu

9 Przycisk LO/RE Prze cza pomi dzy trybem pracy operatora (LOCAL) a zdlanego
sterowania (REMOTE).
Uwaga : przycisk LOCAL/REMOTE dzia a gdy nap d jest wy czony

Pod wietlenie
LO/RE

Pod wietlone kiedy tryb operatora (LOCAL) zosta  wybrany

10 Pod wietlenie
LED

ALM Pod wietlone: jesli zostanie wykazany b ad
Miga : kiedy pojawi sie alarm
Wykryto oPE
wy aczone: stan normalny, praca bez zak óce

REV pod wietlone: silnik odwrtonie pod czony
wy czone: silnik dobrze pod czony

DRV Pod wietlone : w czony nap d
Wy czonr : modu  programowania

FOUT pod wietlone: pokazuje cz stotliwo  (Hz)
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Po za czeniu falownika przejd  kursorem przy pomocy przycisków  ustaw Modu  “setting
parameters” na wy wietlaczu pojawi si  : PAr

Naci nij  aby wej  w ustawienia parametrów.

Aby przej  mi dzy parametrami naci nij przyciski  .
Naci nij przycisk ENTER aby wej  w ustawienia wybranego parametru.

Ustaw wybrany parametr przyciskiem .

yj przycisk  aby opu ci  Modu  ustawie  parametrów. Naci nij par  razy aby wyj
ca kowicie z ustawie .
Kontrola falownika i jego pracy F……. Pojawi si  na wy wietlaczu.

17.5 USTAWIENIE CI NIE  CENTRALNEGO AGREGATU HYDRAULICZNEGO:
1. Ci nienie g ówne – ustawienia fabryczne, nie regulowa
2. Ci nienie napr enia ta my – ustawi  tenzomatem
3. Ci nienie g ównego zacisku szcz k imad a – ustawi  w zale no ci od wielko ci I wagi

materia u, im mniejsze ci nienie tym zostaje wyd ony czas wytrzyma ci cz ci imad a.

17.6 USTAWIENIE CI NIE
Ci nienia s  ustawione fabrycznie i nie zaleca sie ich regulowa . Je li taka potrzeba zaistnieje
nale y zleci  to wykwalifikowanemu serwisowi.

machine Band
saw

BLADE
TIGHTENING

(pressure)
POWERFUL
CUTTING

BLADE
TIGHTENING

(pressure )
CUTTING FOR LIFE
OF MACHINE and

BAND**

Main
presure

(bar) (bar) (bar)
440+ hydraulic upper 34x1,1 42-44 35-38 46
500x500 HERKULES 41x1,3 44-46 30-32 50
510x510 HERKULES 54x1,6 50-52 43-45 60
600 CAMEL X 41x1,3 44-46 30-32 35
650x750 HERKULES 54x1,6 50-52 43-45 60
660x760 HERKULES 67x1,6 58-60 48-50 75
850x1000 HERKULES 67x1,6 58-60 48-50 60
1200x1600 GOLEM 67x1,6 58-60 48-50 70
1250x1600 PORTAL 80x1,6 68-70 58-60 80

tab: 17-1
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17.7 WYMIANA SPRZ A POMI DZY MOTOREM I POMP  AGREGATU
HYDRAULICZNEGO

Powinna wyst powa  szczelina o warto ci 0.5 – 1 mm pomi dzy g ówk  sprz a (Pos. 1) a
dystansem (Pos. 2). DO pomiaru tej warto ci nale y u  suwmiarki (Pos. 5). Zawsze nale y
pami ta  o zamontowaniu nowego sprz a w identycznej pozycji jak poprzedni.

pic: 17-3
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17.8 ROZWI ZYWANIE PROBLEMÓW

problem rozwi zanie
Silnik elektryczny nie dzia a 3,4,5,9
Silnik agregatu hydraulicznego nie dzia a 1,2,3,4,5,9,17
Brak pod wietlenia panelu kontrolnego 6,7,8,9,

aba wydajno  uk adu ch odzenia 18,19,20,21,24
Materia  podczas ciecia porusza si  lub detal
jest zdeformowany

22,23

1 Brak wtyczki w gnie dzie elektrycznym, sprawd  przy cze

2 ówny w cznik wy czony, sprawd  zasilanie

3 Silnik spalony lub zniszczony

4 e pod czenie elektryczne

5 Zablokowana przek adnia

6 Bezpieczniki w g ównym obwodzie

7 Bezpieczniki w panelu kontrolnym

8 transformator zniszczony lub spalony

9 Pod czenie do g ównego zasilania

18 Zawory hydrauliczne uszkodzone

19 Wyczy ci  filtry lub wymie

20 Pompa emulsji nie dzia a

21 Zbiornik jest pusty lub zanieczyszczony

22 Ruch materia u w stron  ramienia

23 Imad o nie zaciska poprawnie

24 Przycisk ch odzenia wy cza i za cza pomp  podawania ch odziwa
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18. UTYLIZACJA MASZYNY
W przypadku konieczno ci utylizacji maszyny, lub gdy naprawa jest nieekonomiczna nale y
przeprowadzi  rozbiórk  i utylizacj .
W  trakcie  rozbiórki  nale y  zachowa  najwy szy  stopie  ostro no ci.  Proces  taki  mo e  by
prowadzony przez odpowiedni przeszkolony personel. Nale y zwróci  uwag  na bezpiecze stwo
osób oraz ca ego otoczenia wraz ze rodowiskiem naturalnym
Po rozebraniu – zdemontowaniu, wszystkie cz ci maszyny nale y posegregowa . Cz ci
metalowe osobno z przeznaczeniem dla firm specjalizuj cych si  w utylizacji materia ów
metalowych.  Podzespo y  gumowe  plastikowe  odpowiednio  z  przeznaczeniem  dla  firm
zajmuj cych si  utylizacj  odpadów niemetalowych, przewody elektryczne oraz inne stosowanie
do wytycznych innych firm zajmuj cych si  utylizacj  odpadów.
Nale y post powa  zgodnie z wymogami ochrony rodowiska oraz prawami obowi zuj cymi na
danym terenie i rodowisku.
OSTRZE ENIE:  Zabroniona  jest  utylizacja  odpadów  plastikowych,  gumowych  i  innych  przez
spalenie.

19. INFORMACJE OGÓLNE

W  przypadku  pojawienia  si  problemów  skontaktuj  si  z  serwisem.  Dbaj  o  nale yty  stan
maszyny, utrzymanie techniczne oraz konserwacj . Wykonuj systematyczne przegl dy co w
du ej mierze wyd y sprawno  maszyny.

Patrz orygina  dokumentacji. Producent zastrzega prawo do zmian w konstrukcji bez
wcze niejszego powiadomienia.

EKOMET Miros aw Jagocha
32-086 W grzce; ul. Forteczna 2
tel. 012 286 39 20, tel. 012 286 34 30, fax. 012 285 71 05
www.ekomet.biz    e-mail: ekomet@ekomet.com.pl

WE WISH YOU A LOT OF QUALITY CUT MATERIAL.
                                                       PEGAS – GONDA s. r. o.
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20. SCHEMATY ELEKTRYCZNE
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21. SCHEMATY HYDRAULICZNE
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22. CZ CI ZAMIENNE
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