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2. WSTEP

Niniejsza instrukcja zostata sporzadzona zgodnie z wymogami oraz zasadami norm 98/37/EEC
oraz zalgcznikow.

Bardzo wazne jest aby operator i osoba obstugujaca byfa dobrze poinformowana w zakresie
obstugi, a wszystkie informacje byly swiadomie utrwalone.

Ostrzezenie — Producent oraz jego dostawcy zastrzegajg sobie prawo do wprowadzania zmian w
konstrukcji, budowie maszyn oraz instrukcji obstugi bez wczesniejszego poinformowania.

3. OPIS URZADZENIA

Przecinarka taSmowa PEGAS 600 CAMEL X uumozliwia ciecie rur, pretéw profile ksztattowych
wykonanych ze stali, metali kolorowych i tworzyw sztucznych. Urzadzenie jest przeznaczone do
cie¢ pod katem prostym w trybie pétautomatycznym.

Konstrukcja : maszyna przeznaczona jest do pracy w trybie zmianowym, ramie stalowe, imadto
oraz rozbudowany panel sterowniczy.

Wyposazenie podstawowe : 1 brzeszczot oraz instrukcja obstugii.

3.1 CYKL POLAUTOMATYCZNY

Ustawienie predkosci tasmy oraz posuwu ramienia

Gérna pozycja robocza — wprowadzi¢ wartosc¢ i przycisnac przycisk

Ustawienie programu — diugosc oraz ilos¢ odcinkéw do ciecia

Przycisk Start — rozpoczecie cyklu na panelu kontrolnym

Ruch ramienia — predkos¢ posuwu jest regulowana automatycznie

Ciecie materiatu, ramie sie zatrzyma w dolnej pozycji roboczej i nastepnie przechodzi do
pozycji gérnej roboczej

e Operator dostarcza materiat do ciecia

3.2 WYPOSAZENIE STANDARDOWE

= Podstawa maszyny

= Dwie koumny z zamocowanym ramieniem tngcym

* Ruch ramienia przy pomocy dwéch sitownikéw hydraulicznych

» Prowadzenie ramienia przy pomocy czterech rowkéw linearnych o wysokiej
wytrzymatosci

= System hydrauliczny

» Silnik tréjfazowy o mocy 4,0 kw wraz z falownikiem

» System przecigzenia termicznego silnika

* przektadnia

= ukfad czyszczacy tasme tnacq - szczotka

= tasma tngca o wymiarach 6040x41x1,3 mm

= emulsja chtodzaca

= system hydraulicznego naprezania tasmy z regulacjq

= sterowanie zasilane 24V

= wyswietlacz predkosci ciecia w mm/min

= bezstopniowa regulacja predkosci taSmy w zakresie 20-100 m/min

= automatyczna regulacja predkosci ciecia w zaleznosci od rodzaju i wytrzymatosci danego
materiatu

3.3 AKCESORIA

e Oswietlenie
» Zestaw kluczy regulacyjnych
* Instrukcja obstugii
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3.4 PRZEZNACZENIE MASZYNY

Przecinarka taSmowa PEGAS 600 CAMEL X zostata zaprojektowana do:
e Ciecia petnych materiatéw, rur i profili
e Ciecia materiatéw stalowych lub nie metalowych réwniez lekkich. W razie jakichkolwiek
pytan odnosnie mozliwosci ciecia danego materialu nalezy skontaktowaé sie
bezposrednio z producentem lub przedstawicielem
e Pracy w normalnych warunkach

Maszyna zostata zaprojektowana jedynie do cigcia profili (pretow) stalowych objgtych w
instrukcji obstugi. Zadna inna obstuga nie jest dozwolona. Ciecie materiatu mozliwe jst jedynie
gdy materiat jest trwale i pewnie uchwycony w imadle.

Aby realizowa¢ poprawnie obstuge maszyny nalezy wykona¢ podstawowe obowigzki zwigzane z
przytaczem oraz spetnia¢ zasadami bezpieczenstwa. Wszystkie wyszczegodlnione instrukcje w
niniejszej dokumentacji musza by¢ zachowanie.

Przytacze elektryczne podtgczone do sieci: 3/PE/N~230/400 V, 50Hz

Elektryczna instalacja maszyny moze by¢ uzywana w otoczeniu zgodnie z CSN 33 2000-3 normay,
wraz z ponizszymi warunkami:

AB4- temperatura otoczenia +5 to +40°C oraz Srednig wilgotnoscig 95%

AD3- nieistotna obecnos$¢ wody

AE4- niskie zapylenie

A4- jedynie przeszkolony personel moze obstugiwa¢ maszyne

Maszyna nie wytwarza zaktécen wysokiej czestotliwosci. Nie ma obostrzen w zwigzku z
elektromagnetycznymi zaktéceniami otoczenia. Przecinarka zostata zaprojektowana zgodnie z
normami elektromagnetycznymi dotyczacymi otoczenia CSN EN 61000-6-4.

Zwro¢ uwage na szczegOtowe instrukcje dotyczace instalacji, obstugi, utrzymania ruchu,
konserwacji i czyszczenia maszyny ktére stanowig podstawe obstugi maszyny.

UWAGA:

e Producent (dostawca) nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia straty finansowe czy
osobowe, zdrowia lub zycia, wynikie z obstugi maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem
i dokumentacjq, czy niezrozumienia dokumentacji. Cata odpowiedzialno$¢ spada na
uzytkownika.

e Wylacznie operator dopuszczony jest do obstugi opisanej w dokumentacji. Jakakolwiek
ingerencja w maszyne nie objeta w tej dokumentacji moze by¢ prowadzona jedynie przez
autoryzowany serwis.

e Przed przystgpieniem do pracy uwaznie przeczytaj ze zrozumieniem instrukcje obstugi.
Upewnij sie ze zrozumiates$ instrukcje zamieszczone w DTR, jedynie wtedy bedziesz mogt
obstugiwac urzadzenie.

e Zwré¢ uwage na tabele doboru brzeszczotéw do ciecia materiatéw. Skonsultuj sie z
technikami dystrybutora lub producenta tasm tnacych.

e W trosce o najlepszg jakos¢ obstugi akceptujemy jedynie pisemne zamoéwienia (fax., e-
mail). Chcac zamoéwi¢ czes¢ zamienng, serwis, przeglad lub konsultacje zawsze podaj
nazwe i model maszyny, rok produkcji, numer seryjny oraz kod podzespotu. Opisz
usterke w mozliwe jak najbardziej przejrzysty i zrozumiaty sposob.
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4. DANE TECHNICZNE

Aby uniknac¢ jakichkolwiek przypadkéw uszkodzenia, ryzyka porazenia oraz zachowac wszelkie
podstawy bezpieczenstwa zadne z ponizszych informacji nie moga zosta¢ zmienione lub

zaniechane:

STANDARD OCHRONY IP44

tasma:

6040x41x1,3

Predkos$c¢ tasmy - falownik:

20-100 m/min

Podtaczenie elektryczne:

3x400V, 50 Hz

Moc silnika gtéwnego: 4,0 kw
tab: 4-1
4.1 PARAMETRY CIECIA
Bl o B
. D [mm] 350* X
O D [mm] 600 X
[Je |axb[mm]|  60o0x480 600x415
tab: 4-2
Ruch ramienia hydrauliczne
Podawanie materiatu reczne
Zacisk materiatu hydrauliczne
Uktad czyszczenia tasmy Szczotka czyszczgca
Uktad naprezania tasmy hydrauliczny
chtodzenie wydajnos¢ [I/min] Pojemnos$¢ zbiornika [1]
40 40,0
tab: 4-3

4.2 GABARYTY TRANSPORTOWE

W SOkO Ly Bmax L
dtugosc¢ szerokosc wysokos¢ y s¢ Bmin
stotu
[L] [B1] [B2] [Hmax] | [Hmin] V] Z_\
1350 2850 4180 2600 | 2180 800 v ]
—— =
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4.3 PARAMETRY SILNIKOW

4.4 GLOSNOSC

type '\g?]C napiecie| Prad Sbr_oty
[KW] Un [V] | In [A]| [*min-1]

M1 - Taséma CANTONI: PSKg 100L-4 4,0 400 16,0 1415
M1- przektadnia VARVEL:SRS 110073842, _

i=7 - - -
M1- przektadnia VARVEL: SXA10062G628,

i=6,2 - - j -
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
czyszczQqca Siemens: 1LA7060-4AB10 0,12 400 1,1 1380/1660

tab: 4-4

Deklarowana gtosnos¢ pracy emitowana przez maszyne:
cisnienie A w czasie w miejscu pracy: ;
LpAeg,T = 69+4 (dB), - zgodnie z CSN EN ISO 11 202, €SN en 13898)

LpAeg,T = 72+4 (dB) , zgodnie z SN EN 1SO 11 202, €SN EN 13898

Nie ma bezposredniego zagrozenia uszkodzenia stuchu podczas pracy przy maszyny.

Pegas 600 CAMEL X jest maszyng odpowiadajgcq dyrektywom unijnym w zakresie technicznym.
Posiada certyfikat zgodnosci CE wobec czego z powodzeniem moze by¢ sprzedawana na rynek

europejski.

4.5 TABLICZKA INFORMACYJNA

Kazde urzadzenie jest wyposazone w tabliczke znamionowg pos.1.

ktéra zawiera dane techniczne oraz informacje o specyfikacji
maszyny. Nie wolno usuwac tej tabliczki i w razie potrzeby

zamowienia czesci zamiennych nalezy podac rok produkcji typ oraz
numer seryjny maszyny, ktory odczytujemy z tabliczki znamionowej.
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. PODZESPOLY GLOWNE I FUNKCJE

Panel elektryczny - zasilanie 400 i 24 V
Panel kontrolny

Imadto gtéwne

Ramie

Prowadnik liniowy ramienia
Prowadnik liniowy ramienia
podstawa

otwory mocujace

. kolumny ramienia

10. sitownik hydrauliczny ramienia
11. podajnik rolkowy

12. centrala hydrauliczna maszyny

NG WNREIO]

©

pic: 5-1

pic: 5-2
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5.1 RAMIE PRZECINARKI TASMOWEJ

Ostona przecinarki

Osfona tasmy tnacej

Osftona przecinarki

Kolo prowadzace tasme - naprezanie

Kolo prowadzace tasme - prowadzace

Zaczepy bezpieczenstwa

Oswietlenie

Laser

Oslona prowadnika regulowanego

10. Tasma

11. Prowadnik tasmy

12. Szczotka czyszczaca z napedem

13. Kolo napedowe

14. Naped tasmy — przektadnia z
silnikiem

15. Wskaznik potozenia gérnej pozycji pic: 5-3
roboczej

16. Krancowka oslony napinacza

17. Napinacz tasmy

18. Belka prowadnika regulowanego wraz
z dzwigniami blokujacymi

19. Kolo recznego ustawienia prowadnika
ruchomego

20. Dzwignia blokujaca potozenie
prowadnika ruchomego

21. Krancowka potozenia dolnego 2

22. Prowadnik ruchomy tasmy (cztery

ptytki metalowe i jedna rolkar)

przeptyw emulsji

©CoOoNoOOO~WNPE
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5.2 IMADLO GLOWNE | ZACISKANIE MATERIALU

1. Sitownik hydrauliczny ruchu

imadta

Szczeka przesuwna imadta

rowek

4. szczeka stata imadta
gtéwnego

w N

D
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5.3 PODAINIK WIOROW — AKCESORIUM DODATKOWE

pic: 5-7
1. Obudowa podajnika
2. Pas
3. Przektadnia wraz z silnikiem
4. Konsola podtrzymujgca
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5.4 CENTRALA HYDRAULICZNA
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pic: 5-8
1. Silnik elektryczny
2. Otwor redukujacy cisnienie w zaworze R1.
3. Zbiornik oleju 1SO VG 32
4. Filtr oleju wraz z korkiem wlewu
5. Wskaznik poziomu oleju w zbiorniku
6. Korek spustowy
7. Wskaznik ci$nienia gtéwnego
8. Wskaznik ci$nienia naprezenia tasmy
9. Wskaznik ci$nienia szczek imadta
10. Wskaznik ci$nienia imadta hydraulicznego poza cieciem - akcesorium
11. Zawor redukceyjny ciSnienia naprezenia tasmy
12. Zawor redukceyjny cisnienia zacisku imadta gtéwnego
13. Zawor redukceyjny cisnienia zacisku imadta poza cieciem - akcesorium
14. Filtr
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6. ZASADY BEZPIECZENSTWA

ZAWSZE OBSLUGUJ MASZYNE Z NALEZYTA UWAGA. PRZEWIDUJ NIEBEZPIECZNE
SYTUACJE. OBSLUGUJ MASZYNE BEDAC WYPOCZETYM | TRZEZWYM.

1.
2.

Postepuj zgodnie z wytycznymi znajdujacymi sie w dokumentacji
Przechowuj instrukcje DTR w poblizu maszyny w dostepnym miejscu

6.1 BEZPIECZENSTWO PODCZAS OBStUGI

Maszyna przeznaczona jest do ciecia stali. Nieuwaga moze spowodowaC powazne ryzyko
zranienia wiec obstuguj maszyne z nalezytg uwagaq i skupieniem.

1. Postepuj zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i zgodnie z dokumentacjg

2. Nos$ okulary, rekawice i obuwie ochronne

3. Nos$ przylegte ubranie. Bez luzno wystajacych czesci.

4. Nos$ obuwie ochronne z podeszwa antyposlizgowa.

5. Obstuguj maszyne wytacznie gdy jest w doskonatym stanie technicznym. Dbaj o jej stan

6. Obstuguj maszyne wytacznie gdy wszystkie zabezpieczenia dziatajg poprawnie, ostony sg
zatozone i niepogiete. Zadne z zabezpieczen nie moze by¢ zdemontowane.

7. Upewnij sie ze maszyna jest poprawnie podtaczona, zainstalowana i uziemiona (te
operacje moze wykonywac¢ wykwalifikowany i przeszkolony — uprawniony — personel
znajacy obowigzujgce normy bezpieczenstwa energetycznego na terenie zaktadu)

8. Przeglad, naprawy, konserwacja i instalacja moze przeprowadza¢ wykwalifikowany
specjalistyczny personel obstugowy.

9. Nigdy nie obstuguj maszyny przed uprzednim sprawdzeniem stanu zabezpieczen i oston.

10.Zachowaj bezpieczng odlegtos¢ od ruchomych czesci maszyny (tj. brzeszczot — tasma
tnaca, silniki i wirujgce uktady chtodzenia, uktad napinajacy brzeszczot, szczotka.

11.Dbaj o czystos¢ maszyny.

12.Nigdy nie pozostawiaj luznych materiatéw, pozostatosci, narzedzi oraz niepotrzebnych
przedmiotéw w okolicach przestrzeni roboczej.

13.Po skonficzonej pracy operator zobowigzany jest do jej wytaczenia, zabezpieczenia przed
niepowotanym uruchomieniem (np. wytgczenie gtéwnego zasilania).

14.Jesli pojawig sie problemy z maszyng postepuj zgodnie z dokumentacjg lub skontaktuj
sie z serwisem (dystrybutorem). Prowadz systematycznie przeglady i konserwacje.

15.Podczas wymiany brzeszczotu, konserwacji lub napraw zawsze wytgacz maszyne i upewnij
sie ze nikt nie bedzie moégt jej wiaczy¢ az do czasu skonczenia obstugi (np. wypiecie
przewodu zasilajgcego)

16.Podczas gdy brzeszczot pracuje (nastepuje przesuw) pod zadnym pozorem nie mozna
wktadac zadnej czesci ciata w trafie obroébki.

17.W przypadku ryzyka lub zagrozenia natychmiast wytacz maszyne wciskajgc STOP
AWARYJNY a nastepnie wytgcz maszyne WYtACZNIKIEM GEOWNYM.

18.Podczas pracy (ciecie) zaden z podzespotéw nie moze by¢ przemieszczany az do
zakonczenia cyklu.

19. Stosuj jedynie pewne — zalecane tasmy tnace

20.Stosuj podajniki (na wejsciu i wyjsciu z maszyny) do ciecia dtugich materiatow.

21.Zabronione jest ciecie materiatbw ktére nie odpowiadajg gabarytom i parametrom
materialu zgodnego z przeznaczeniem.

22.Gdy przecinasz drobny materiat zwré¢ nalezytg uwage i zachowaj ostroznos¢ podczas
jego wyjmowania.

23.Nigdy nie przemieszczaj materiatu podczas gdy maszyna jest uruchomiona.

24.Rozpoczynajac cykl ciecia nalezy wykonacC jedno puste ciecie (bez materiatu) aby
sprawdzic¢ czy nie ma kolizji oraz czy ustawienie jest prawidtowe.

25.0bserwuj ogélne zachowanie maszyny. W przypadku pojawienia sie nieprawidtowosci
wykonaj konserwacjg, przeglad, skontaktuj sie z autoryzowanym serwisem. Od czasu do
czasu sprawdz dziatanie uktadu hydrauliki, przemieszanie zderzaka na catej dtugosci,
caly zakres predkosci przesuwu tasmy i inne.

26.Upewnij sie o poprawnej nastawie szczeki imadta. Dystans zacisku hydraulicznego imadta
powinien wynosi¢ 1-5mm od materialu obrabianego. Upewnij sie ze materiat jest
poprawnie (stabilnie) zacisniety.

27.Uzytkownik zobowigzany jest do kazdorazowego sprawdzenia uktadu bezpieczenstwa.
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28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36

37.
38.

39

Przed przystgpieniem do pracy operator — uzytkownik jest zobligowany do zapoznania sie
z tresSciq dokumentacji. Powinien znac¢ zasady obstugi, budowe oraz dziatanie
przecinarki. Jego zachowanie musi wynika¢ ze znajomosci obstugi tak aby nie mozliwe
byto pojawienie sie ryzyka naruszenia zasad bezpieczenstwa osdéb.

Maszyne moze obstugiwa¢ osoba co najmniej 18-sto letnia, kompetentna psychicznie i
fizycznie. Odpowiednio przeszkolona i poinformowana w zakresie obstugi przecinarki
tasmowej. Dokumentacja powinna by¢ przechowywana w dostepnym miejscu.
Uzytkownik zobligowany jest do zabezpieczenia oraz znajomosci z zakresu pierwszej
pomocy, zaplecze apteczki pierwszej pomocy powinno znajdowal sie w ogodlnie
dostepnym miejscu a kazde ewentualne skaleczenie opatrzone zgodnie z zasadami BHP.
Po skorzystaniu z apteczki upewnij sie ze braki zostang uzupetnione. Poinformuyj
wspotpracownika o ewentualnym skaleczeniu. Postepuj zgodnie z ogélnymi zasadami
BHP.

Uzytkownik — operator zobligowany jest do nalezytego dbania o czystos¢ oraz powinien
Swiadomie dba¢ o stan techniczny (konserwacje) maszyny. W razie koniecznosci
obstuge, przeglady Iub konserwacje nalezy zleci¢ autoryzowanemu serwisowi lub
osobom odpowiedzialnym za utrzymanie ruchu.

Uzytkownik zobowigzany jest do zabezpieczenia maszyny przed niepowofanym dostepem
oraz w swiadomy sposéb kontrolowac strefe roboczg wokét maszyny (np.: dzieci, osoby
niewykwalifikowane).

Maszyna moze by¢ obstugiwana jedynie zgodnie z przeznaczeniem oraz z zachowaniem
zasad bezpieczenstwa i zgodnie z przeznaczeniem pod jakim zostata zaprojektowana.
Operator zobligowany jest do zweryfikowania ustawien po kazdorazowym uruchomieniu
oraz po prowadzeniu regulacji, konserwacji czy naprawach.

Kazdorazowo operator zobligowany jest do kontroli wizualnej (stan, wycieki oleju,
wycieki chtodziwa, etc.) urzadzenia oraz kontroli sprawnosci (poprawnosci) dziatania.
.Jesli operator wykryje uszkodzenie lub niesprawno$s¢ mogacych w jakikolwiek sposéb
pogorszy¢ bezpieczenstwo pracy powinien poinformowa¢ o tym przetozonego a
nastepnie podjac stosowne kroki w celu usuniecia ewentualnych uszkodzen.

Jesli maszyna nie jest obstugiwana musi by¢ wylaczona (od zasilania).

Oznaczenia, piktogramy i inne symbole znajdujace sie na maszynie musza byc¢
utrzymywane w doskonatym stanie, jesli ktérekolwiek z nich zostanie uszkodzone lub
przestanie byC czytelne nalezy je zastgpi¢ (naprawi¢) czytelnymi o tym samym
znaczeniu. Majg one duze znaczenie podczas obstugi i majg wptyw na bezpieczenstwo.
.Uzytkownik zobowigzany jest do umozliwienia zabezpieczenia obstugi maszyny przez
osoby niewykwalifikowane — niekompetentne.

6.2 LISTA MOZLIWYCH ZAGROZEN

Nawet jesli pracownik bedzie doskonale przeszkolony oraz bedzie obstugiwat maszyne zgodnie z
wymogami nie jest mozliwe unikniecie wszystkich niebezpieczenstw. Podczas obstugi maszyny
nalezy miec¢ swiadomosc istnienia ryzyka powaznego skaleczenia wyniktego z:

6.2.1

ZAGROZENIA MECHANICZNE

6.2.2

Niebezpieczenstwo skaleczenia palcéw, reki lub nogi poprzez spadajace fragmenty
materiatu lub zdemontowane cze$ci maszyny.

Niebezpieczenstwo skaleczenia spowodowane upadkiem luznych podzespotow w trakcie
prowadzenia konserwacji i obstugi serwisowej.

Niebezpieczenstwo skaleczenia poprzez ruchome czesci po zdemontowaniu oston.
Niebezpieczenstwo skaleczenia poprzez ruchome czesci jesli nie zostanie zachowana
bezpieczna odlegtos¢ od czesci ruchomych przecinarki.

Niebezpieczenstwo skaleczenia w trakcie przemieszczania — transportu maszyny.
Niebezpieczenstwo skaleczenia sie — poslizgniecie lub wywroécenie.

ZAGROZENIA ELEKTRYCZNE

Niebezpieczenstwo porazenia pradem jesli ktérakolwiek z oston bedzie zdjeta lub zostang
uszkodzone przewody zasilajgce.
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Niebezpieczenstwo porazenia zwigzanie z przepieciem jesli nie zachowane bedg zasady
przytacza elektrycznego zgodnie ze sztuka i wymogami.

Niebezpieczenstwo porazenia w przypadku gdy uszkodzony zostanie podzespét
elektryczny.

6.3 OCHRONA PRZECIWPOZAROWA

UWAGA: W przypadku pojawienia sie ognia, palacy sie plastik moze wytworzy¢ toksyczne gazy.
Postepuj zgodnie z wytycznymi obowigzujacymi na terenie zaktadu oraz z ogolnymi zasadami

PPOZ.
e Maszyna nie jest wyposazona w gasnice. Uzytkownik zobowigzany jest zaznajomic¢ sie z

zasadami uzytkowania gasnic Art. Nr 133/1985 oraz powinien wiedzie¢ gdzie w poblizu
znajduje sie odpowiedni sprzet gasniczy.

Podzespoty elektryczne nie mogg by¢ gaszone wodg. Gasnica proszkowa lub halonowa
jesli maszyna jest pod napieciem. Jesli maszyna wylaczona i tylko wtedy gasnica
pianowa lub woda. Operator powinien by¢ zaznajomiony jak uzywac tego typu sprzetu.
Powierzchnie ktére sie nagrzewajq (obudowa silnika, obudowa przektadni itp.) powinny
by¢ systematycznie czyszczone z pytu i brudu aby mozliwe byto jak najbardziej
efektywne odprowadzenie ciepta i nie zaistniato ryzyko pozaru.

6.4 PODZESPOLY ELEKTRYCZNE

Wyposazenie elektryczne odpowiada normom europejskim zgodnie z 98/37/EC, 73/23/EC oraz
89/336/EC i odpowiadajg normom technicznym ( np. CSN EN 60 204-1).

Maszyna powinna by¢ podtaczona do instalacji 3/PE/A ~ 230/400 V, 50 Hz. Jeden koniec
przytacza znajduje sie w szafie elektrycznej, drugi powinien by¢ realizowany poprzez
odpowiednig mufe lub przytacze bezposrednie z wytgcznikiem.

Do pracy przy podzespotach elektrycznym moze czestniczy¢ osoba odpowiednio wykwalifikowana.
Kabel zasilajgcy musi by¢ zabezpieczony przed uszkodzeniami zgodnie z normami EU.

Podtgczenie do sieci elektrycznej musi byc wykonane przez wykwalifikowanego elektryka i nastepnie
przed podtgczeniem maszyny nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢ wykonania oraz zabezpieczenia.
Uzytkownik zobowigzany jest do regularnych kontroli stanu wyposazenia elektrycznego
maszyny

UWAGA: JeSli otwierasz szafe elektrycznq upewnij sie ze maszyna jest
wylaczona (przekrecony wylacznik gtébwny w pozycja OFF). Aby uniknaé
porazenia lub zranienia upewnij sie takze ze wszystkie czesci i ostony w szafie
elektrycznej sq suche — wolne od wilgoci!

6.5 CZYNNOSCI ZABRONIONE

Wiaczanie maszyny, praca na maszynie w sytuacji gdy ostony sg zdjete, niekompletne
lub uszkodzone (ostony podzespotéw elektrycznych, obudowy silnika, ostony
mechanicznych podzespotow)!

Wypinanie przytacza ciggnac za przewdd elektryczny!

Zdejmowanie oston w trakcie gdy maszyna jest uruchomiona!
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= Zblizanie sie na niebezpieczng odlegtos¢ do ruchomych podzespotéw po uruchomieniu
maszyny!

= Jakiekolwiek zmiany w konstrukcji / budowie maszyny!

= Regulacja maszyny w trakcie gdy maszyna jest uruchomiona!

= Konserwacja, naprawy s zabronione jesli maszyna jest podtaczona do zasilania!

= Wkiadanie rak, przedmiotéw Ilub narzedzi w strefe robocza maszyny jesli jest
uruchomional

= Obstuga przecinarki bez uprzedniej kontroli!

W przypadku ciecia pakietéw zaleca sie zespawanie luzno wystajacych zestawow profili
lub pretéw. Przed wykonaniem spoin nalezy wytaczy¢ maszyne z sieci zasilajacej —400V
(konieczne jest wypiecie mufy przylaczeniowej — nie wystarczajace jest wytaczenie jedynie
wytacznika na maszynie). Bez wczesniejszego odtaczenia zasilania istnieje ryzyko uszkodzenia
podzespotéw elektrycznych.
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6.6 BEZPIECZENSTWO PODCZAS OBStUGI 600 CAMEL X

Przecinarka taSmowa PEGAS 600 CAMEL X posiada ruchome czesci ktére moga skaleczyc.
Tak wiec konieczne jest aby w strefie roboczej wokét maszyny w trakcie pracy
przebywata jedna osoba. Operator musi kontrolowaé strefe i przestrzen robocza w
poblizu. Musi dbac o porzadek w poblizu aby unikng¢ poslizgniecia lub wywrécenia sie.
Maszyna jest wyzsza od operatora tak wiec nalezy przed podjeciem pracy upewnic sie o
stanie woko6t maszyny (obecnos¢ oséb postronnych za maszyna).

Jesli operator nie bedzie mogt kontrolowaC catej strefy wokdét maszyny nalezy
skontaktowa¢ sie z dostawcg lub producentem o koniecznosci zamontowania kurtyn
Swietlnych lub mechanicznych oston blokujacych dostep do strefy roboczej.

Przed przystgpieniem do regulacji lub kalibracji maszyny wytacz maszyne — wcisnij takze
wyltacznik awaryjny, zabezpiecz przed uruchomieniem przez osoby postronne.

[ ]
A OSTRZEZENIE: Posiadacz maszyny zobowiazany jest do wyznaczenie strefy
niebezpiecznej wokdét maszyny linig zétto-czarna.

PRZESTRZEN ROBOCZA — zrzutowania linia krawedzi maszyny na podtoze wraz z 1
metrowym dystansem wokot.

Tm

m g

pic: 6-1

Aprzed przystapieniemm do ustawienia maszyny i jej czeéci nalezy odlaczyc
maszyne gtéwnym wylacznikiem od zasilania i upewnié€ sie czy nikt z zewnatrz nie
zalaczy maszyne.

A Poniewaz istnieje mozliwos¢ kolizji
ramienia i materialu przeznaczonego do ciecia
nalezy zachowac szczegdlng ostroznosc podczas

ruchu ramienia przecinarki. D' :

pic: 6-2
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. pic: 6-
pic: 6-3 pic: 6-4
A niedozwolone jest A Poniewaz przecinarka jest A UWAGA: szczeka
otwieranie ostony | wyposazonoa w imadto przed i za ruchoma imadta nie moze

przecinarki podczas jej
pracy.

miejscem ciecia nalezy zwrocié
szczegoblna uwage na ruch ramienia
ze wzgledu na kolizje ktéra moze
wystapic pomiedzy ramieniem a
imadtem.

uderzy¢ w prowadnik belki
ramienia

A UWAGA: szczeki imadta majq diugi skok — zachowaj szczegélng ostroznosc!

pic: 6-6

pic: 6-7

pic: 6-8

A UWAGA: Podczas

operacji zamykania imadta nie
wolno operowa¢ w poblizu
imadta. To zagraza Twojemu

zyciu i moze prowadzi¢ do
kalectwa! Nie wolno wktadac
rgk ani innych rzeczy w
ruchome czesci imadta

podczas jego pracy!

A UWAGA: Szczeki imadia
gtébwnego i podajacego nie
poruszajg sie razem dlatego
nie wolno wktadac rak i

innych rzeczy pomiedzy
szczeki imadelt, grozi to
kalectwem!

A W  wyniku konstrukcji
urzadzenia nie jest mozliwe
zastosowanie osftony tasmy

we wskazanym miejscu.
Dlatego nalezy  zachowac
szczegllng ostroznos¢

podczas obstugii maszyny. Nie
wolno wktadac rak ani innych
rzeczy w to miejsce. Grozi to
kalectwem!
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6.7 OPIS PIKTOGRAMOW | OZNACZEN

Zacisk materiatu w imadle — ryzyko zmiazdzenia

- w trakcie zacisku materiatu nikt nie moze manipulowac w przestrzeni
roboczej imadta

- po zacisnieciu materiatu sprawdz stabilnos¢ zamocowania

Kierunek przesuwu tasmy tnacej w trakcie ciecia

- po wiaczeniu maszyny zwré¢ uwage na poprawny kierunek przesuwu
brzeszczotu

- po wymianie brzeszczotu zwré¢ uwage na kierunek przesuwu brzeszczotu
oraz kierunek pochytu zebéw

2 1E

Zachowaj ostroznos$¢ w trakcie ciecia

- w trakcie ciecia zachowaj szczegoélng ostroznos¢

- zachowaj ostroznos¢ w trakcie wymiany oraz naciggu brzeszczotu

- w trakcie ciecia nikt oprocz operatora nie moze przebywac w poblizu
pracujacej maszyny

J

Napinanie brzeszczotu
- strzatka kierunkowa (gdy ostona jest zamknieta) Sruby napinajacej koto
naciggowe

IS
(=]
o
<
4

Elektryczny przewdd zasilajacy —400V

Instalacja elektryczna maszyny — wysokie napiecie

- aby prowadzi¢ prace z instalacjq elektryczng nalezy wylaczy¢ maszyne

- prace moze prowadzi¢ jedynie wykwalifikowany technik to PEGAS —
GONDA, autoryzowany serwisant (inny serwisant wytgcznie zgodnie z listg
i uwagami ujetymi w warunkach gwarancji)

Ruchome czes$ci maszyny
- w trakcie pracy zachowaj ostrozno$¢ manipulujac czesciami z tymi
Ooznaczeniami

Strzatka kierunkowa - zmiana wartosci
- MAX — najwyzsza wartos¢ (predkosé, sita, cisnienie)
- MIN — najmniejsza wartos¢ (predkos¢, sita, cisnienie)

Nos$ okulary ochronne

Ochrona oczu — ochrona twarzy

- podczas obstugi brzeszczotu (wymiany, regulacji, etc.)

- podczas obstugi materialu obrabianego (wymiany, regulacji etc.)

- podczas czyszczenia, natrysku pistoletem, mycia, konserwacji, wymiany
szczotki etc.

- podczas ciecia

Nos$ rekawice ochronne

Ochrona rak — ochrona dtoni

- podczas obstugi brzeszczotu (wymiany, regulacji, etc.)

- podczas obstugi materiatu obrabianego (wymiany, regulacji etc.)

- podczas czyszczenia, natrysku pistoletem, mycia, konserwacji, wymiany
szczotki etc.

- podczas ciecia

STOSWJ OCHROME
TP

No$ obuwie ochronne

Ochrona nég — ochrona stép — ochrona przeciwposlizgowa
- podczas pracy przy maszynie

- podczas czynnosci obstugowych

- podczas ciecia

Jie © B 0% b

Postepuj zgodnie z instrukcja obstugi.
- przed przystgpieniem do pracy przeczytaj ze zrozumieniem instrukcje
obstugi, postepuj zgodnie z jej wytycznymi

PEGAS 600 CAMEL X
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PEGAS 5 GO)°
7. INSTUKCJE TRANSPORTOWE

W celu transportu maszyny uzywaj woézka widlowego niskiego sktadowania Ilub woézka
paletowego (sztapli). Proces przewozu moze by¢ wykonywany jedynie przez wykwalifikowany

personel. Transportuj maszyne wytgcznie w dozwolony sposéb — pokazany na rysunkach.
Transportuj maszyne ptasko i nisko nad ziemig. Wszystkie luzno zamontowane czesci powinny
by¢ zabezpieczone. Ramie musi by¢ zabezpieczone poprzez skrecenie go z imadtem za pomocg
liny, pasa, specjalistycznej zawleczki. Pulpit i ramie powinny by¢ skrecone razem. Cata
maszyna powinna by¢ zabezpieczona folig, strechem lub inny materiatem.

Kierowca odpowiada za zabezpieczenie tadunku na potrzeby transportu. Firma transportowa
odpowiada takze za gwarancje dostawy do klienta.
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8. WYMOGI MAGAZYNOWANIA

Podczas magazynowania szafa elektryczna oraz silnik gtéwny powinny by¢ zabezpieczone filg
przed ewentualnym dostaniem sie wilgoci. Powierzchnie niepolakierowane powinny byc¢
zabezpieczone — zakonserwowane cienkg warstwg oleju lub smaru.

Temperatura magazynowania miedzy 0°C a +40°C.

9. INSTALACJA 1 POSADOWIENIE

9.1 SPRAWDZENIE MASZYNY

Upewnij sie ze maszyna nie zostata uszkodzona podczas transportu oraz przewozu na terenie
zakfadéw podczas za i wytadunkéw. Jesli pojawity sie uszkodzenia skontaktuj sie najpierw z
kierowcg — osobg odpowiedzialng za transport, nastepnie z dostawcqg lub producentem Pegas-
Gonda s.r.o.

9.2 USADOWNIENIE MASZYNY

e Przed posadowieniem sprawdz nos$nos$¢ podtoza oraz warunki gabarytowe (masa
przecinarki, masa akcesoriow, maksymalna masa materiatu obrabianego)

e Sprawdz jako$¢ poziomu plyty fundamentu — podioza. Jesli wynosi +/- 1mm na 1m?
nalezy wykona¢ poziomowanie. Istotne jest to dla poprawnej jakosci ciecia dtugich
materiatéw z wykorzystaniem rolotokow.

e Przed ustawieniem przecinarki w miejscu przeznaczenia upewnij sie ze wokoét maszyny
bedzie wystarczajgca ilos¢ miejsca dla operatora, dla prowadzenia obstugi konserwacji i
ewentualnego serwisu. Przewiduj takze miejsce dla materiatu po cieciu.

e Skontaktuj sie z dostawcg w sprawie uruchomienia (opcja), kalibracji, ustawienia
zderzaka, szkolenia.

e Upewnij sie Ze maszyna spoczywa stabilnie na podtozu. Przeprowadz kalibracje
poziomowania. Upewnij sie o poprawnie skonfigurowanym i poziomowanym zestawie
suportéw rolkowych materiatu.

e Po ustawieniu nalezy zakotwi¢ maszyne do podioza blokujac jej ewentualne
przemieszczenie.

e Po ustawieniu maszyny zdejmij zabezpieczenia transportowe.

e W przypadku korzystania z zestawéw suportow rolkowych materiatu bardzo istotne jest
odpowiednie wypoziomowanie wzgledem maszyny (ten sam poziom — liniowo -—
wspotosiowo, centrycznie wzgledem ptyty oporowej i ptyty dolnej imadfa). Jakos¢
posadowienia maszyna znacznie wptywa na jakos¢ ciecia (ciecie pod skosem, zrywanie
brzeszczotu etc.). Odpowiednia kalibracja oraz wspoétgranie catego zestawu urzadzen
znacznie wplywa na jakos$¢ i zywotno$¢ maszyny wraz z jej podzespotami (sitownik
imadta, sitownik ramienia, brzeszczot, ramie, prowadniki tasmy oraz inne).
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9.3 ZAKOTWIENIE MASZYNY DO PODLOZA

— 1.Otwor do mocowania kotwy
=t 2.kotwa
S l_i
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9.4 PRZYLACZE ELEKTRYCZNE

Wszelkie praca zwiazane z przylaczem elektrycznym powinien przeprowadzaé
wykwalifikowany personel. Uprawniony oraz znajacy ogolnie przyjete normy i
standardy krajowe.

Maszyna powinna by¢ przytaczona do sieci tréjfazowej 3 N PE ~50Hz 400/230V TN-S
elastycznym przewodem elektrycznym jednym koncem wpiety do szafy elektrycznej maszyny.
Drugi koniec przewodu podigczony do instalacji zaktadowej za pomoca mufy (3 fazy — 5-cio
zytowa instalacja) lub na state do skrzynki napieciowej z mozliwoscig roztaczania i instalowania
zabezpieczenia. Przylacze elektryczne powinno posiadaé zabezpieczenie réznicowo
pradowe 16A z charakterystyka zwlocznosci C. Wtyka (mufa) nie jest dostarczana z
maszynaq.

Poprawnos¢ przytacza mozna sprawdzi¢ na manometrze agregatu hydraulicznego — cisnienie
powinno wynosi¢ okoto 20 bar.

Oznaczenia przewododw i ich kolorystyka:

Przewdd U, V, W — przewody fazowe kolory: Brazowy, Szary, Czarny.
Przewdd N — przewdd neutralny kolor: Jasno Niebieski.

Przewdd PE — przewdd ochronny (ziemia) kolor: Zétto-Zielony.

W kombinowanej sieci TN-C, gdzie przewdd neutralny jest potaczony z przewodem ochronnym
przytacz razem przewdd zo6tto-zielony (ochronny) i jasnoniebieski (neutralny) do ztacza PEN.
Przytacze do ktérego wpigte jest zasilanie maszyna powinno spe’fnlac wszystkie normy oraz
standardy techniczne: ¢sN EN 60204-1 ed. 2, CSN 33 2130, czesc 2. .3, CSN 33 2180, czesc 6,
CSN 33 2000-4-41 ed. 2, CSN 33 2000-5-51 ed. 2 rozdziat 512, CSN 33 2000-5-54 ed. 2
rozdziat 543 oraz pozostate.

Ochrona przeciwporazeniowa powinna by¢ zgodna z normami i standardami krajowymi w
nawigzaniu do CSN 33 2000-4-41 ed. 2, Part 413.1.3 wytyczne odnos$nie automatycznego
odigczania zasilania.

Zabezpieczenie pozostatych czesci zgodne z wymogami i normami krajowymi w nawigzaniu do
CSN 33 2000-4-41 ed. 2 and CSN 33 2000-7-705 ed. 2.

Zaleca sie podiaczenie maszyny do dodatkowego obwodu przeciwporazeniowego
zabezpieczonego w 30mA — ktére umozliwi zabezpieczenie. Projekt i normy dotyczace ukfadéw
instalacji powinny by¢ znormalizowane i zgodne z obowigzujacymi aktami prawnymi kraju w
nawigzaniu do wymogéw CSN 33 2000-5-54 ed. 2.

UWAGA: Przytacze powinno zosta¢ wykonane przez wykwalifikowang i uprawniong kadre
elektrykéw. Osoby odpowiedzialne za realizowanie przytacza powinny wykona¢ kontrole
poprawnosci dziatania uktadéw zabezpieczajacych.
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1. Tabliczka produkcyjna — z nazwq
maszyny, adresem producenta oraz rokiem
produkcji

2. Gtowny wiacznik maszyny
z mozliwoscig zablokowania. Stuzy réwniez
jako wyltacznik awaryjny. W pozycji O obieg
elektryczny  nie  znajduje sie  pod
napieciem. Jesli chcesz zatlaczyc maszyne
przetacz na pozycje 1.

3. Panel kontrolny

4. Przycisk  AWARYJNY  STOP -
zatrzymuje podzespoty maszyny ktére sq w
ruchu, maszyna nadal znajduje sie pod
napieciem elektrycznym.

5. Ostona instalacji elektrycznej
urzadzenia

10.1 PANEL KONTROLNY
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. HELP — po nacisnieciu pojawi sie pomoc
. wysSwietlacz

. Zatrzymanie cyklu

. Piktogramy funkcji maszyny

ONOUTAWN

zobrazowana piktogramem powyzej przycisku.

9. przyciski regulacji jasnosci wyswietlacza ( przycisk 9 +

. rozpoczecie cyklu (znajdowanie pozycji zero)

. przyciski G1 — G6 — wybdr stron manu powyzej przyciskow
. pole do kontroli i wprowadzania danych. Opis ponizej

A
v

przyciski kontrolne FO1 — F32 — przyciskajac przycisk wybierasz funkcje, ktdéra jest
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Help functions :

FO1 | Zataczenie centrali hydraulicznej

FO2 | Kontrola zatgczania pompy emulsji chtodzacej — wlaczenie y wyltaczeniee

F17 | Przycisk wspomagajacy SHIFT — po nacisnieciu tego przycisku i przycisku kontrolnego
razem zmienia (podwaja) funkcje wybranego przycisku

F18 | Zatgczanie napedu tasmociggu wiéréw (akcesoria opcjonalne)

F12 | Przycisk naprezania tasmy tacej. Gdy zabezpieczenie napinacza jest otwarte nacisniecie
przycisku spowoduje skok napinacza jednostkowy, gdy ostona jest zamknieta naprezanie
tasmy odbywa sie w ciagty sposoéb.

F13 | Przycisk stuzacy do zluzowania tasmy. Jesli tasma jest nie napieta nie mozna rozpocza¢
cyklu ciecia, nalezy naprezy¢ taSme.

F16 | Zaprogramowanie gornej pozycji roboczej. Nalezy przesunac¢ ramie do goérnej pozycji
roboczej i nacisng¢ przycisk F16 — pozycja zosanie zapamietana i ramie po zakonczeniu
cyklu ciecia przejdzie do tej pozycji. Jesli chcesz przesung¢ ramie w wyzszg pozycjie
roboczg nalezy przytrzymac przycisk F 28.

F20 | Otwarcie imadfa. Imadto bedzie sie otwierac tak dtugo jak przycisk bedzie wcisniety. Jesli
nacisniesz F17 ( SHIFT) oraz przycisk F20, szczeki imadta beda porusza¢ sie w szybkim
tempie. Nie zaleca sie uzywanie tej funkcji ze wzgledu na bezpieczenstwo operatora.

F21 | Zamkniecie imadfa.UWAGA: Jesli przytrzymasz ten przycisk dtuzej niz 3 sekundy szczeki
beda sie zamyka¢ do momentu az nacisniesz przycisk F20, lub materiat zostanie
zaciskany caty czas. Jesli naci$niesz przycisk F22 materiat bedzie zacisniety.

F24 | Otwarcie imadia poza cieciem. Szczeki poruszajg sie tak ditugo jak przycisk bedzie
wecisniety. Jesli nacisniesz przycisk F17 (SHIFT) i nastepnie F24 szczeki beda poruszac sie
w szybki sposéb — Akcesorium.

F25 | Zamkniecie imadta poza cieciem. UWAGA: Jesli przytrzymasz ten przycisk diuzej niz 3
sekundy szczeki beda sie zamyka¢ do momentu az naci$niesz przycisk F24, lub materiat
zostanie zaciskany caly czas. Jesli naci$niesz przycisk F25 materiat bedzie zacis$niety.
Akcesorium.

F26 | Zwiekszanie predkosci ciecia

F27 | Zmniejszanie predkosci ciecia

F28 | Podnoszenie ramienia

F29 | Opuszczanie ramienia. Jesli nacisniesz przycisk F17 (SHIFT) i F29 razem, ramie bedzie
poruszac sie w szybki sposéb.

F30 | Zwiekszanie predkosci tasmy ( 20-100 m/min)

F31 | Zmniejszanie predkosci 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
wys$wietlaczu.

34. ENTER — potwierdzenie danych

35. DELETE — kasowanie danych

36. wartosci +/- , tymi przyciskami mozna
zmieni€¢ automatyczna regulacje ramienia
lub zaprogramowacé stalq predkos¢ ciecia
37.DIR

38. panel numeryczny

39. przycisk wartosci dziesietnych

40. EXIT — wyjscie o jeden krok z ustawien
kontrolnych

10.4 OGOLNY OPIS SYSTEMU

Terminology:

| input Informacje wejéciowe panelu kontrolnego

)] output Informacje wyjséciowe panelu kontrolnego

CH channel Wejécie/wyjsécie analogowe

MD Cykl pracy

MK Wyijécia rézne

T timer Wartoséci czasu

E emergency Definicje krancowe ( pomytka — urzadzenie zatrzymuje sie)
W warning Informacje, notatki
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10.5 WYSWIETLANIE STANU PRACY MASZYNY
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posycja kontrola | Opis
1 Obecna pozycja ramienia
2 Obecna predkos¢ ramienia (pokazuje tylko podczas ciecia)
3 G3 Reczna kontrola maszyny — maszyna czeka na
nastepne kroki
m Pétautomat— maszyna wykonuje jeden cykl pracy
E Automat — maszyna wykonuje cykl zaprogramowany
Programowanie — wybér programoéw lub dodawanie
nastepnych programow
== - . .
i Ustawienie pozycji zerowej
4 F2 Fl IIFF Wyltaczenie pompy emulsji
F!T:Jv Wiaczenie pompy emulsji podczas cyklu
|'r! Cn Wiaczenie pompy emulsji
5 F18 m':'FF Podajnik wioréw wytaczony
J.I.I.I.TI‘I' Podajnik wiéréw wigczony podczas cyklu
w Cn Podajnik wioréw wigczony
6 At Emulsja — olej + woda
it
I-"'!TIJ. System chtodzenia mgta olejowg
7 F30, F31 | Obecna predkos¢ tasmy tnacej ( m.min)
8,9,10,12 Patrz dziat ALGORITHM OF THE PROGRAMM - MACHINE SETTING
11 - switch on/off ARP system ( buttons +/-510-10,4,p0s.36)
13
14 F16 Goérna pozycja robocza
15 Obecna pozycja tasmy
16 Obecna pozycja podajnika
17 Nazwa programu
18 Obecny prad silnika M1 ( naped tasmy)
19 Poczatkowa predkos¢ tasmy(%), ustawiana programowo
20 Aktulana wartos¢ predkosci (%) — podczas pracy
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posycja kontrola | Opis
21 Ruch tasmy
o
+0H
Wﬁ Tasma zatrzymana
22 F5,F6
‘@. otwarte
. zamkniete
Szczeki imadta podajacego . .
‘ ? . Nieznana sytuacja
‘ € *. Jest otwarte
*..‘_ Jest zakmniete
23 F21,F22 otwarte
%. zamkniete
Szczeki imadta gtéwnego . .
‘ ? . Nieznana sytuacja
Jest otwarte
Kl |
Jest zakmniete
IR ©
24
‘@ Otwarte
A% Imadto podajace o krotkim skoku
(wersje MJF) )
% zamkniete
25 F21 @ CIfF Centrala hydrauliczna wytaczona
E]E“':i" Wstepna praca centrali hydraulicznej po zataczeniu
@M Centrala hydrauliczna zataczona
26 F28,F29 m‘l‘ Ruch ramienia do gory
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Ruch ramienia w doét

Ruch ramienia w dét - szybkie

Ruch ramienia zatrzymany

27
‘@ i L Otwarte
Imadto gtéwne o krotkim skoku
(wersje MJF) .
% zamknigte
28 N " W Tasma zerwana
. Tasma naciggnieta
29 Ruch podajnika od szczeki statej imadta podajgcego
$=£=3
Ruch podajnika do szczeki statej imadta podajgcego
-

tab: 10-2

11. URUCHOMIENIE MASZYNY

Jesli maszyna jest ustawiona poprawnie i podtgczona do zrédta pradu oraz zbiornik jest

wypetniony emulsjg chtodzaca nalezy:

a) zalaczy€ maszyne

1. przekrec¢ przetacznik na pozycje 1

wyswietlaczu.

logo producenta pojawi sie na moment na

2. sprawdz, czy przycisk bezpieczenstwa nie jest zatgczony, jesli jest wytacz go

b) zalgczenie maszyny przy witaczonym Stopie Awaryjnym
Jesli Stop Awaryjny lub przycisk bezpieczenstwa jest zatgczony lub pokrywa zabezpieczajaca
jest otwarta podczas pracy to:

- Wszystke napedy sq wyltaczone
- ostrzezenie EO1 pojawi sie na wysSwietlaczu

1. zataczy¢ spowrotem przycisk bezpieczenstwa
2. zamkna¢ wszystkie ostony

PEGAS 600 CAMEL X
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11.1 CYKL POLAUTOMATYCZNY

Zataczy¢ maszyne gtéwnym wigcznikiem. Logo producenta
pokaze sie na moment.

PEGAS 5 GONDA

www.pegés-gonda.cz

Jesli cisnienie na gtbwnym manometrze centrali hydraulicznej wskazuje ci$nienie 50 bar

1. | to znaczy ze fazy podiaczenia elektrycznego sg dobre, w przeciwnym wypadku nalezy
wytaczy¢é maszyne i zmieni¢ fazy podtaczenia elektrycznego urzadzenia.
Nastepnie nalezy ustawi¢ punkt zero ramienia. Zaleca sie | Set point bow
ustawi¢ punkt zero raz na dzien. e
Ramie przemiesci sie do gornej pozycji i poczeka na m Con tinue?
wyrdéwnanie sie pozycji. Pojawi sie informacja, ze punkt s .
zerowy zostat ustanowiony.
Po ustawieniu punktu zerowego nalezy upewnic sie, ze
ramie nie napotka czesSci z ktorymi mogta by wystgpic
> | kolizja. Nacis$nij G1-NO podczas dnia.
Po ustawieniu sie podajnika w punkcie referencyjnym i Be=l,, 994 0. .
ramie jest gotowe maszyna przetacza sie w tryb reczny. il -11Z [Manual’ '
wit Wil £x2
3. - o
EEED
4. | Naprezy¢ taSme — przycisk F12 F12
U o N o . & F23
stawi¢ imadto w pozycji zamknietej - przycisk F23 ( ) .
ii fo nie bedzie zacisniete nie jest mozliwe Acce_ssorles — only for
5. | Jesli imad & nie J . version MJF
zacisniecie poprawne materiatu oraz rozpoczecie cyklu
ciecia.
Zacis$nij materiat — przycisk F22. Jesli materiat nie zostanie | F22
6. | zaci$niety pojawi sie informacja E36 po nacis$nieciu
przycisku START.
2 Podniesc ramie przyciskami ( F28, F29(+SHIFT)) okoto 30- | F28,29
" | 50 mm ponad materiat.
Zablokowa¢ pozycje przyciskiem F16 F16
9 Po nacisnieciu przyciskéw F30-F31 ustawi¢ zgdang predkosc¢ | F30,F31
© | tasmy tnacej.
10 Naciskajac przyciski FO2 oraz F 18 wybrac rodzaj chtodzenia | F2, F18
" | oraz podajnik wiéréw
Ustawic¢ rodzaj doboru predkosci ciecia — reczne lub
automatyczne przy uzyciu przycisku ARP ( +/-). Przy
11 rozpoczeciu zaleca sie uzy¢ trybu recznego doboru

predkosci ciecia.
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Nacis$nij przycisk Start :
12.
13.| Naped tasmy zalgczy sie po chwili.
Mozna regulowac kat nastawienia tasmy do materiatu przy F26, F27
pomocy przyciskéw F26 — F27, jesli ramie porusza sie za (+ SHIFT)
14. , .
szybko mozna zredukowac predkosc o 10% przy pomocy
przyciskéw SHIFT ( F17) oraz F 26
15.| Ramie porusza sie w strone ciecia
Gdy maszyna dojdzie do dolnej pozycji roboczej ramie
16.| podniesie sie do gornej pozycji roboczej lub zostanie w
dolnej pozycji (w zaleznosci od ustawienia, parametr 11)
17.| Maszyna zatrzyma sie i imadta sie otworza
18 Faza testu zakonczona, wszystkie pozycje sg sprawdzone
"| oraz zacisk imadta jest poprawny, jesli nie wyregulowac.
19 Przecinarka jest gotowa do pracy w cyklu
" | pétautomatycznym.
20.| Dosung¢ materiat do miary i nacisng¢ START.
21.| Cykl zostanie powtdrzony.
22 Ramie porusza sie do gérnej pozycji roboczej, imadto
" | zostanie zaci$niete i nastgpi ciecie materiatu.
23.| Podczas ciecia mozna zmieni¢ predkos¢ tasmy tnacej. F26, F27, F30, F31

11.2 JAK STWORZYC NOWY PROGRAM

Fr

Przed przystapieniem do stworzenia nowego programu nalezy
ustawi¢ pozycje robocze oraz predkos¢ tasmy tnacej w cyklu
pétautomatycznym. Te nastawy zostang automatycznie

wykorzystane w fazie programowania maszyny.

Po nacisnieciu przycisku G2 przejdz do strony gdzie mozna tworzy¢ nowy program.
Zobaczysz ekran edycji programu:

1 Z5MM 2] 2U D 68T s
= 6,382 350 35, (17
B.l:n._@ _—
@y (54 ?5.8% 80 100
G2 @ + e.em 81 | (iy
14
@ T ANETR &
BB+ 0K

1

12

pozycja | funkcja
1 Modut programowania
2,3 llos¢ lini w programie ( max 99 lines), obecnie programowana linia jest
podswietlona. Tu mozna zmieniaé parametry.
4 Dtugos¢ materiatu (nie wiecej niz 12 metréw)
5 Ustawienie dlugosci materiatu — uzy¢ klawiatury, ENTER - potwierdzenie
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Dtugos¢ detalu

Kopiowanie aktualnej linii i wstawienie ponizej

6
7 Kasowanie aktualnej linii programu
8
9

Kasowanie wszystkich linii

10 Przesuniecie kursora do pierwszej linii

11 Przesuniecie kursora do ostatniej linii

12 Zapis sutawien

13 llos¢ czescei

14 llos¢ czesci do ciecia

15, 16 | Ustawienie ilosci czesci przy pomocy klawiatury numerycznej, system potrzebuje tej
inforamcji lecz maszyna to zignoruje podczas ciecia, potwierdz klawiszem ENTER,
kursor przejdzie dalej.

17 Gorna pozycja robocza ramienia (w mm), jesli tniesz materiat o wymiarach
400x400, ustaw warto$¢ 405, maszyna bedzie zaczynata z tej wysokosci.

18 Predkos$¢ tasmy

19 Kontrola ruchu podajnikéw (nie w uzyciu)

20 Ustawienie maksymalnej predkosci ciecia w procentach % (od 0% do 100%o).

21 Nazwa programu

22 Ustawienie pradu przy ktérym ma sie uaktywnic system ARP.

23 Pole tolerancji systemu ARP

tab. 11-1

Maszyna ustawi automatycznie:
= Nazwa programu — jako numer. Nazwe programu mozna zmieni¢ w zaleznosci
potrzeb.

od

= Pozycja robocza ramienia oraz predkos¢ tasmy tnacej — wartosci sa automatycznie

wprowadzane, patrz wyzej.

A
< >
v

Uzywajac przyciskow

poruszamy kursorem. Wartos¢, ktéra jest podswietlona

mozna zmieni¢ przy pomocy klawiatury numerycznej i zatwierdzi¢ klawiszem ENTER. Kursor

automatycznie zejdzie do nastepnego parametru.

Bardzo wazne : naci$nij przycisk G6 — aby zatwierdzié¢ program i zapisaé go do

pamieci. Nigdy nie wyfgczaj maszyny podczas programowania, kiedy dane
zapisywane gdyz grozi to utrata danych w programie.

11.2.1 MODYFIKACJA PROGRAMU

sa

Aby zmieni¢ dane w programie nacisnij przycisk PGM.

a83

1 188.5% 280
a 586 . 8% 10
3 az3. 1% 21

a.8m oy

SRR
G1||G2 G3 | G4 | G5

Eajza] et Iy

11.2.2 WYBOR PROGRAMU | JEGO AKTYWACJA

Przy pomocy przycisku m aktywujemy program, na wysSwietlaczu pojawig sie

parametry:
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Symbol I oznacza, ze ta linia programu jest gotowa i po nacisnieciu przycisku 1 ( start ) —
system ominie podswietlony parametr i wykona proces ciecia przy uzyciu nie oznaczonych
parametréw (nie oznaczone linie programu)

Przycisk G6 — jest mozliwe przerwac na wybranej lini (pozycja kursora)

Przycisk G1 — jest mozliwe przerwac na wszystkich liniach

11.3 POMOC

Wszystkie potrzebne informacje oraz opis ¥ peaas
btedéw mozna uzyskac przy pomocy
przycisku HELP. Jesli nacisniesz przycisk
HELP wraz z mozna przeczytaé
nastepna linijke tresci.

Jesli pojawi sie na wyswietlaczu infromacja
MORE to znaczy ze mozna przejs¢ do
nastepnego okienka z nowymi
informacjami.

11.4 CIECIE Z SYSTEMEM ARP

ARP

| X-CNC T(s)
A-CNC

pic: 11-3

Pegas ARP system jest automatycznym doborem parametru ciecia w zaleznosci od
wytrzymatosci materiatu lub stanem tasmy tnacej.
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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 :

- Cietych materiatéw typu rury, profile itp

- Ciecia materiatéw dla optymizacji procesu ciecia oraz wykorzystania i podniesienia
zywotnosci tasmy tnacej oraz precyzji ciecia

Tasma tngca usuwa wiéra przy przecinaniu materialu co powoduje nacisk na uktad napedowy
tasmy. Nacisk ten jest wyrazony w amperach pokazany na wyswietlaczu:

8eazar:
888 4r:

System dziata na zasadzie pomiaru obcigzenia podczas ciecia a wartoscig normatywna. Jesli
wartos¢ obcigzenia jest wieksza system zmniejsza predkos¢ posuwu ramienia, jesli mniejsze
zwieksza posuw. Na pomiar sktadajq sie czesci jak taSma tnaca, ciety materiat, napinacz,
przektadnia, silnik, falownik i dystrybutor hydrauliczny. Czas reakcji na zmiane nacisku wynosi
0,2 sec.

Jesli zdarzy sie tak, ze system zwiekszy predkos¢ posuwu w zbyt duzej mierze, nalezy zmienic
warto$¢ maksymalnej predkosci ciecia. Wartos¢ tego parametru ustawiamy przyciskiem PGM,
pozycja 4.

Zakres wynosi od 0 do 100% przy czym zaleca sie ustawi¢ od 30 do 50% dla materiatéw
stalowych i 10 do 30% dla stali narzedziowej.

Im wieksza predkosc ciecia tym szybciej cykl sie zakonczy. Im mniejsza tym wydtuza sie
zywotnos¢ tasmy tnacej. Zaleca sie aby parametr predkosci ciecia wprowadzac jako ARP po
uprzednim zapoznaniu sie z wartosciami w trybie recznym.
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Podczas ciecia na ,,sucho“ mozna odczyta¢ warto$¢ ARP dla danej predkosci ciecia. Jest to o tyle
wazne aby go zapamieta¢ gdyz istnieje mozliwos¢ wprowadzenia parametréw ograniczajacych
przecigzenie systemu ARP. W tym celu przy pomocy przyciskow G1 ( SET ), G2 ( PAR)
wczodzimy dookna parametréw wprowadzanych przez uzytkownika.

Allv]|le|lPr . . -
Przy pomocy kursoréw oraz przycisku ENTER przechodzimy do linii 11 -
LIMIT OF THE CUT BALLAST — i na poczatek ustawiamy na 0,2 A wiecej niz odczytaliSmy
wartosc aARP przy cieciu na ,sucho®“. Im wyzsza wartosc tym grubszy wiér i dobra jakos¢ i
wydajnosc.

Im mniejszy parametr tym cienszy wiér i zywotnos¢ taSmy wydtuza sie.

Linia 12 — BALLAST CUT TOLERANCE — ustaw na 0,1 A. Ta wartosc pozwala na zachowanie
wachan przy automatycznej regulacji predkosci ciecia. Im mniejsza tolerancja tym szybciej
system reaguje na zmiane wartosci ARP.
Zmiany zapisujemy przyciskiem G6 (OK).

11.4.1 FUNKCJA ARP PODCZAS CIECIA

Posycja No. 1 :
Maszyna tnie na wartosciach maksymalnych.

Stan 1Y : maszyna wykorzystuje sytem ARP, ktéry reguluje automatycznie predkosc¢ ciecia.

Stan 1Z : maszyna nie tnie, system ARP zatrzymat ciecie. Przyczyna : predkosc byta za duza lub
tasma zablokowata sie lub sie wygina w wyniku zbyt duzego oporu.

1 2 A
X4D%/\ T /8 4 W Wy
40%, ,:; 35 oM REZU
Vi R 2970 m
28% g .,‘D['r@ T3 2.8 > CHODU
- - [ NAPRAZDNO
A v X _YXY

START REZU Sec
pic: 11-6

Pozycja No. 2 — pictogram pokazuje stan, gdy system ARP jest aktywny.

Jesli nie jest aktywny (ciecie jednostajne) wyswietla wtedy OFF. Wiaczanie i wytgczanie systemu
dokonuje sie przy pomocy przyciskow +/- .

11.4.2 ZESTAWIENIE KROKOW POTRZEBNYCH DO PRACY Z SYSTEMEM ARP.

. ustawi¢ maksymalng predkosc ciecia (w zaleznosci od materiatu)

. znalez¢ odpowiednig predkosc¢ i odczyta¢ w Amperach wartos¢ ARP przy cieciu na ,,sucho“
. ustawi¢ ograniczenie ciecia

. ustawi¢ tolerancje ciecia

A WNP
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11.5 OPIS BLEDOW

Nr. . Mozliwa przyczyna/informacja
oznaczenie
btedu
E/W 01 Przycisk bezpieczenstwa zatgczony
E/W 02 — Wytaczenie zbezpieczenia termicznego hydrauliki (
Wylaczenie sie . o
. . modut QF2) — za wysoki prad na silniku M3 ( pompa
zabezpieczenia : ) - .
. hydrauliczna) , czasami btad powigzany z za wysokim
termicznego grupy A M ] - - -
cisnieniem ustawionym na centrali hydraulicznej
E/W 03 L Wytaczenie zabezpieczenia termicznego szczotki ( modut
Wylaczenie sie - .
saberpieczenia QF8) lub wnetylatora silnika gtéwnego ( QF9). Przyczyng
termifzne o arupy A moze byc¢ réwniez za duza temperatura napedu tasmy
90 grupy (wytaczenie sie stycznika ST1).
E/W 04 Wy’rapz_eme SI& Wylacznie zabezpieczenia termicznego QF6 lub QF6A- za
zabezpieczenia . S ..
. duzy prad silnika pompy emulsji ( M2, M2A) — czesto
termicznego pompy . ;
" zablokowanie mechaniczne
emulsji
E/W 05 Wy’rapz_eme SIE Wylaczenie zabezpieczenia termicznego QF5 lub QF6A-
zabezpieczenia - o L L
. - za wysoki prad na silniku podajnika wioréw ( M6, M6A) —
termicznego podajnika ; .
. mozliwa blokada mechaniczna.
widrow
E/W 07 - Tasma moze by¢ zniszczona lub zeslizgneta sie z kofa
Problem z naprezeniem L R - p .
tadm napinajacego lub cisnienie naprezajace tasme jest za
Y mate. Sprawdz ci$nienie napinacza i wyreguluj.
E/W 08 Lewe lub prawe drzwi sg nie zamkniete (zabezpieczenie
Ostona tasmy otwarta nie aktywne) lub ktérys z zabezpieczen jest zniszczony (
SQ1 — lewa ostona, SQ1A —prawa ostona)
E/W 09 | Pompa hydrauliczna
wytaczona Szataczy¢ pompe hydrauliczng + C36 ( F1)
E/W 10 .
Wejécie ,ciecie nie jest Za \_N)_/sokoa t_emperatura napgdu tasmy lub uszkodzony
. " czujnik ST1 silnika napedu tasmy.
mozliwe 1
E/W 11 Opd2nienie imadta Przed rozpoczeciem cyklu imadto gtéwne byto otwarte.
P Ustaw otwarcie okoto 10mm od materiatu.
E/W 12 Sprawdz konwerter A9 lub zrestartuj go po przez
przerwanie obwodu QF3 , czasami wystarczy nacisng¢
. przycisk STOP/RESET na konwerterze. Problem moze sie
Btad napedu tasmy A .
réwniez pojawic gdy wystepuje za wysoka temperatura
gtéwnego silnika ( czujnik ST1) Sprawdz temperature na
silniku.
E/W 13 | Krancéwka goérnej pozycji . L. . .
roboczej zataczona Ramie jest e gornej pozycji roboczej.
E/W 14 Krancovx_/ka dolnej pozycji Ramie jest e dolnej pozycji roboczej
roboczej zatgczona
E/W 15 | Krancéwka goérnej pozycji o L . .
roboczej zataczona Ramie jest e gornej pozycji roboczej.
E/W 16 | Tasma jest pod gorng Przenies¢ ramie ponad gérng pozycje robocz
pozycja robocza ep gorng pozycje a
E/W 28 Sprawdz konwerter A9 lub zrestartuj go po przez

Konwerter napedu tasmy
zablokowany

przerwanie obwodu QF3 , czasami wystarczy nacisng¢
przycisk STOP/RESET na konwerterze. Problem moze sie
réwniez pojawi¢ gdy wystepuje za wysoka temperatura
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gtéwnego silnika ( czujnik ST1) Sprawdz temperature na
silniku.

E/W 29

Czujnik punktu zero
zalaczony

Podajnik blisko imadfa statego

E/W 30

Krancéwka imadta
podajgcego zalaczona

Imadto podajgce znajduje sie na koncu

E/W 31

Czujnik poziomu emulsji
SQ23

Zbyt mato emulsji lub zanieczyszczenie w poblizu
czujnika

E/W 32

Krancowki gdrnej i dolnej
pozycji roboczej zalgczone

Nie wystepuje chyba ze krancéwki sg uszkodzone

E/W 33

State i ruchome imadto
zamkniete

Otworzy¢ co najmniej jedno imadto aby mozliwe byto
przesungc¢ podajnik

E/W 36

Szczeki zaciskowe imadta
statego otwarte

Zamkna¢ imadfo

E/W 37

State imadto zamkniete

Otworzy¢ imadto

E/W 39

Tasma jest naprezona

Poluzowac tasme

E/W 40

Tasma poluzowana

Naprezy¢ tasme

E/W 46

Imadto podajace jest
otwarte lub szczeka imadia
statego jest otwarte

Zamkna¢ imadio

E/W 47

Imadio podajace jest
zamkniete lub szczeka
imadta statego jest
zamkniete

Otworzy¢ imadto

E/W 59

Czujnik krancowy maszyny
zatgczony

Stop krancowy ruchomy jest w poblizu maszyny

E/W 60

Czujnik krancowy
zatgczony — stop krancowy
znajduje sie z tytu
podajnika

Stop krafncowy znajduje sie w pozycji krancowej
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12. PRZYGOTOWANIA DO CIECIA

12.1 USTAWIENIE POZYCJI PROWADNIKA RUCHOMEGO

Ustawienie prowadnika ma wptyw na precyzje ciecia oraz jego jakos¢. TaSma powinna
znajdowac sie jak najblizej materiatu cietego.

Poluzowac raczke blokujaca No.2,
ustawi¢ pozycje prowadnika okoto 20
do 30 mm od powierzchi ciecia za
pomoca koétka regulacyjnegol pos.3.
Nastepnie zablokowac dzwignig No.2.

Moze wystapic kolizja pomiedzy
prowadnikiem a szczekg imadia w
dolnej pozycji roboczej ramienia. W
razie potrzeby wyregulowac¢ prowadnik.

pic: 12-2

12.2 USTAWIENIE PREDKOSCI CIECIA

Dobry dobér predkosci ciecia wptywa na jakos¢ ciecia, precyzje oraz wydtuza zywotnos¢ tasmy
tnacej. Ustaw zalecang predkos¢ w zaleznosci od typu materiatu przyciskami ( F30,F31) — patrz
tabelka doboru. W razie potrzeby zmien predkos¢ w zakresie +/- 10% wartosci nominalnej.

12.3 OBCHODZENIE SIE Z MATERIALEM

Przy obstudze przecinarki oraz przy zdejmowaniu materiatu po procesie ciecia nalezy stosowac
narzedzia, ktére nie spowodujg uszkodzen urzadzenia podczas obstugi. Nalezy zwrdécic¢
szczegOlng uwage podczas usuwania materiatu odcietego aby nie uszkodzi¢ przecinarki. Jesli
ktéres z czesci przecinarki zostang uszkodzone w wyniku ztej obstugi gwarancja nie zostanie
uznana.

UWAGA: Nie nalezy stosowa¢ magnetycznych przyrzgdéw pomiarowych podczas obstugi
przecinarki taSmowej. Nie stosowanie sie do tej reguty moze spowodowaé¢ odmowe przy
sktadaniu reklamacji na w/w urzadzenie!!!
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12.4 15 PODSTAW WYKONANIA DOBREGO CIECIA

1. Dobry dobér urzadzenia — przecinarki tasSmowej

2. Dobra jakos¢ tasmy tnacej i dobor jej do twardosci materiatu (Eberle, Linex)

3. Dobry i odpowiedni dobér podziatki zeba tasmy tnacej w zaleznosci od gabarytéw

materiatu
4. Poprawny dobor posuwu predkosci tasmy (m/min)
5

Predkosc ciecia — opadania ramienia (mm/min) jest proporcjonalna do wielkosci wiéréw

po cieciu, jakosSci powierzchni

Jakos¢ emulsji chtodzacej oraz iloS¢ podawania podczas ciecia

Jakos¢ prowadnikéw (kostek prowadzacych tasme), fozysk prowadzacych
Dobrze naprezona tasma tnaca

odpowiednia ilos¢ materiatu w pakiecie
10. Poprawne potozenie, poziomowanie, posadowienie maszyny
11.Poprawne ustawienie podajnikéw na ptaskiej powierzchni

12.Poprawne czyszczenie tasmy z widrow — dobrej jakosci szczotka czyszczaca

13. Stosowanie dobrych jakosciowo czesci zamiennych wyposazenia maszyny
14. Wstepne docieranie nowo zatozonej taSmy tnacej

Poprawny zacisk materialu w imadle — materiat nie moze sie poruszac¢ podczas ciecia,

15. Obstuga operatorska (utrzymanie ruchu, kontrola techniczna maszyny, wiedza i

rzetelnosc operatora)

13. INFORMACJA O TASMIE

13.1 NAPINACZ TASMY

Poprawne naprezenie tasSmy tnacej jest pokazane na wyswietlaczu panela kontrolnego (G6)

- Pozycja No. 2.

Jesli taSma nie jest naprezona, na wyswietlaczu pojawi sie rysunek: “"“ - Pozycja No. 1.

Aby naprezy¢ lub zluzowaé tasme nalezy uzy¢ przyciskéw F12 oraz F13 znajdujace sie na panelu

kontrolnym.

F 12 — przycisk stuzgcy do naprezania tasmy tnacej. Jesli ostona napinacza jest
otwarta mozna skokowo regulowac¢ naprezenie napinaczem. Gdy ostona jest
zamknieta, po nacisnieciu przycisku F12 naprezanie taSmy odbywa sie ciggle.

F 13 — przycisk stuzacy do luzowania tasmy tnacej. Jesli tasma zostanie
zluzowana nie jest mozliwe uruchomi¢ maszyne, system poinformuje ze nalezy
naprezy¢ tasme — patrz powyzej.

&> &
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Podniesc ramie do gérnej pozycji

Prowadniki tasmy nalezy przesunac jak najblizej siebie i jak najdalej od napinacza tasmy
Poluzowac tasme przyciskiem No. 13 na panelu kontrolnym

Usung¢ ostony pos. 7,8,9.

Odkrecic raczke pos. 5 and i odsung¢ szczotke z ostong

Wysunac¢ tasme z zaczepow bezpieczenstwa pos.5, usungé tasme z kot pos. 7,8,9 i wysunaé
z prowadnikéw pos. 11,12.

Zawsze sprawdz stan kot i prowadnikéw, wszystkie czesci ktére majg kontakt z tasma
musza by¢ wyczyszczone

WeZ nowgq tasme, wsadz ja w prowadniki i nastepnie nasun na kota. Sprawdz pozycje tasmy
i czy dobrze jest zamocowana w prowadnikach

Naprez tasme przyciskiem F12 na panelu kontrolnym

Zamknij ostony i zamontuj ostone tasmy

Po nacisnieciu przycisku F12 tasma jest naprezona

Po ogdélnym sprawdzeniu zamocowania i potozenia tasmy nacisnij Start aby rozpoczac cykil
ciecia bez materiatu

Podczas testu wtacz chtodzenie emulsjg

Poprawne cisnienie naprezenia tasmy ( 30-32 bary) mozna sprawdzi¢ na manometrze. Jesli
naprezenie bedzie za stabe system poinformuje o tym.

13.3 EMULSJA

e Uzywac tylko emulsji dostarczanej przez firme PEGAS — GONDA i miesza¢ ja w
zalecanych proporcjach. Uwaza¢ na poprawne ustawienie zbiornika wiéréw i chtodziwa.
Zbiornik ma pojemnosc¢ 12 |I.

e Podczas pracy uzywacC rekawic ochronnych i okularéw ochronnych. Jesli chtodziwo
dostanie sie do oczu moze dojs¢ do uszkodzenia wzroku.

e Podczas rozrabiania emulsji nalezy dola¢ ja do wody i nastepnie ciagle mieszac.
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13.4 PROWADNIKI TASMY

pic: 13-3
Kréciec — regulacja ilosci podawania chtodziwa.
Osfona tasmy 1 — zabronione jest demontowanie ostony.
Osfona tasmy 2 — zabronione jest demontowanie ostony.
Sruby Sciskajace wkiadki z weglikami spiekanymi.
Sruby regulacyjne plytek z weglikéw spiekanych (odlegtoéc miedzy ptytkami a tasma
powinna wynosi¢ okoto 1,65 mm)
Ptytki z weglikami spiekanymi
Tasma
Otwoér do demontazu rolki stopujacej.
Sruba regulacyjna rolki, w razie wymiany poluzowac.

. Rurka dostarczajqca emulsje

. éruby blokady gérnego potozenia prowadnika — nie zaleca sie regulowac
. Krancéwka dolnego potozenia ramienia

. Sruby Sciskajace prowadnika — nie zaleca sie regulowaé

. Konsola dolnej pozycji ramienia

. Obudowa prowadnika

. éruby centrujgce

. Ltozyska prowadzace tasme tnaca

. Sruba szesciokatna regulacyjna fozysk prowadzacych

. Kostka ruchoma prowadnika

UWAGA: W razie zablokowania
prowadnika i tasmy nalezy ustawi¢
ramie w dolnej pozycji roboczej i
odblokowaé prowadnik. System
pokaze btad W14.

13.5 SZCZOTKA CZYSZCZACA TASME

Prawidtowa praca szczotki czyszczacej jest wymagana aby uzyska¢ najlepsza zywotnos¢ tasmy
tnacej. Zeby tasmy tnacej musza by¢ wolne od zanieczyszczen (widry itp.) dlatego nalezy
zawsze sprawdzi¢ stan szczotki czyszczacej przed przystgpieniem do pracy.
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pic: 13-4
Ramie maszyny
Tasma tnaca
Obudowa napedu szczotki
Bolec obrotowy pos. 3
Sruba mocujaca — po poluzowaniu S$ruby jest mozliwe ustawienie pozycji szczotki aby
dotykata zebéw tasmy. Po regulacji zakreci¢ $rube.
Szczotka czyszczaca wra ze $rubg
Otwory wentylacyjne napedu szczotki
Pasek napedu szczotki taczacy silnik z przektadnig i szczotka, sprawdzi¢ odpowiednie
naprezenie przy wymianie
9. Ostona silnika szczotki

ohonNR

®»NO

DOBRZE

14. DOBOR TASMY TNACEJ

A Uwaga : W razie ztego doboru tasmy tnacej a w szczegolnosci zeboéw i moze dojs¢ do

przecigzenia przecinarki taSmowej a w szczegolnosci tozysk, két, prowadnikow itp. Jesli uzywa

sie za matych zebéw pojawiajg sie za dtugie widry, ktore nie mogag by¢ usuniete w prawidtowy

sposéb przez szczeliny miedzy zebami. Powoduje to szybkie zuzycie taSmy tnacej (zebéw) oraz
$cianka detalu nie jest ucieta jakosSciowo. Uszkodzenia spowodowane ztym doborem tasmy nie
beda brane pod uwage podczas reklamaciji.

Nalezy uzywac tasm bimetalicznych, ktére mogq by¢ stosowane przy
cieciu stali, stali narzedziowej, nierdzewnej oraz materiatbw nie
metalicznych.
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14.1 TASMY FIRMY EBERLE

Firma EKOMET zaleca stosowanie niemieckich pit tasSmowych firmy Eberle materiat M42. Tasmy
sq wykonane w technologii bimetalicznej o utwardzanych zebach. Pily te charakteryzujq sie
wysoka wytrzymatoscig i duzg trwatoscig i mozna je stosowac do ciecia réznych materiatéw
wykonanych ze stali i jej stopéw oraz materiatéw nie metalicznych. w trosce o naszych klientéw
oferujemy wysokie rabaty na tasmy firmy Eberle. Ponadto posiadamy wiasng zgrzewalnie co
umozliwia nam takze naprawe tasm oraz ich docinanie na kazdg mozliwa dtugos$¢. Zméwienia
prosimy kierowa¢ na faks 012 285 71 05.

14.2 ZEBY TASMY TNACEJ

STALE — odlegtosci pomiedzy zebami sg state

1.°=254m

ZMIENNE — mniejsze i wieksze zeby wystepujg naprzemiennie.
Tasma tnaca ma szersze zastosowanie, mniejsze wibracje podczas
ciecia oraz lepsze wilasciwosci odprowadzania wiéréw oraz otrzymuje
sie lepszg powierzchnie po cieciu. Zywotnosé tasmy jest lepsza.

UWAGA: Pozycja materiatu w szczekach imadfa ma wptyw na poprawny dobér zebow tasmy.

100x15

6/10

100){15‘

3/4

100

15
pic: 14-1
14.3 DOBOR TASMY 1 JEJ ZEBOW DO TYPU MATERIALU - PELNY
EBERLE
STALE ZMIENNE
A zeby A zeby
-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
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14.4 DOBOR TASMY | JEJ ZEBOW DO TYPU MATERIALU - PROFILE

EBERLE
T/D 20 40 60 80 100 | 150 | 200 | 300 500 D
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 T
6( 14 |10/14| 8/12 | 8/12 | 6/10 | 5/8 5/8 4/6 4/6 D
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 T
20 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 2/3 D
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 T=2s
tab: 14-2

Tabela doboru powinna znajdowac sie na maszynie, lub w poblizu.
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14.5 NOWA TASMA TNACA - DOCIERANIE

Aby zapewni¢ optymalng jakosc¢ ciecia i wydtuzy¢ zywotnosc tasmy
nowo zatozonej taSmy tnacej nalezy przez okoto 30 sec uruchomié
przecinarke bez obcigzenia przy wlaczonej pompie ukfadu
chtodzenia. Nastepnie zatozy¢ materiat | cig¢ przy minimalnym
posuwie maszyny aby po okoto 30 min zwiekszy¢ stopniowo
predkos¢ posuwu.

14.6 JAK ZACISNAC MATERIAL

WiWEg=

Poprawne zaci$niecie materiatu w imadle ma wptyw na jako$¢ ciecia oraz zywotnosc tasmy
tnacej.

pic: 14-2

pic: 14-3

14.7 PREDKOSC CIECIA

Ksztatt wiéréw obrazuje poprawny proces ciecia i optymalny dobér predkosci posuwu ramienia.

“Bkp @

A B C

a) cienkie lub zkamane widra — zwiekszy¢ predkos¢ posuwu lub zmniejszy¢ predkosc tasmy
b) grube lub niebieskie widéry — zmniejszy¢ posuw, sprawdzi¢ chtodzenie

- skrecone wibry — duze przerwy miedzy zebami, zwiekszy¢ rozmiar zebow, zmniejszy¢
posuw | zwiekszy¢ predkosé taSmy
c) dlugie i skrecone widry — parametry ciecia ustawione optymalnie
Uwaga : za duza predkos$¢ ramienia podczas ciecia powoduje drgania i zwiekszony hatas.
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14.8 ZALECANE PREDKOSCI CIECIA | PODAWANIE CHLODZIWA

Oznaczenie Norma Predkos$¢ tasmy | Emulsja Chtodzenie
Materiat DIN m/min olej
Stavebni ocel St35- 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
Cementacni ocel C1l0-C15 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 zihana 34 CrAl 6 1.8504 20-35 1:20 ne
35 CrAl Ni 7 1.8550 20-35 1:20 ne
Autom. ocel 9S 20 1.0711 70-120 1:10 ano
11107-11110
Zuslechténa ocel C35-C45 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
LoZiskova 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
Pruzinova ocel 65Si 7 1.0906 45-60 1:30 ne
13250,14260,15260 50 CrV 4 1.8159 45-60 1:30 ne
Nelegovana ocel cC80W1 1.1525 40-55 1:30 ne
C125W1 1.1560 40-55 1:30 ne
C 105 W2 1.1645 40-50 1:30 ne
Legovana ocel 105Cr 5 1.2060 50-60 1:30 ne
19422,19452,19721 x 210 Cr 12 1.2080 30-40 - ne
19740 x40 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
Rychlofezna 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
Zaruvzdorna 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
Kyselinovzdorna 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
Lita 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 hliniku 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
Cerveny 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
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15. AKCESORIA

BOX-PCS Box for cutted pieces with emulsion draining to the waterproof tank 0]

BOX-TRI Box for the chips with emulsion draining to the waterproof tank 0]

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 OP
air 6 Atm

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 O
material in vertical direction.

500-RDT input or output robust roller table with a gutter which prevents

1000/600 leakage of emulsion on the floor, width of cylinders 450 mm, lenght O
1000 mm, capacity 1700kg/2m

500-RDT nput or output robust roller table with a gutter which prevents leakage

2000/600 of emulsion on the floor, width of cylinders 450 mm, lenght 2000 O
mm,capacity 1700kg/1m

500-RDM- input or output robust roller table with driven rollers. Driving by

2000/600 electric engine, vormgearbox and invertor. By chain are driving O
cylinders. With 450 mm, lenght 2000 mm, capacity 1700kg/1m

500-RDML input or output robust roller table with driven rollers. Driving from

2000/600 RDM 2000 /450 throught chain. With 450 mm, lenght 2000 mm, O
capacity 1700kg/1m.

500-RDM-E robust conveyer, lenght 2000mm, width 600mm, five rollers, static

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

500-RDH independent movable cylinder, capacity 1000 kg ®)

500 V roller of roller table RDT pasted into gap 0]

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 0]

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]

0zS 2000 electromechanical stop working with RDM roller table. It has two
contacts. When material switches on the first contact, RDM slows o
down, after switching on the second contact, RDM stops.Digital displey
of setting lenght.

0zS-D 2000 electromechanical stop working with RDM roller table. It has two
contacts. When material switches on the first contact, RDM slows 0
down, after switching on the second contact, RDM stops.Digital displey
of setting lenght.

OZP-L 2 meters long extension of OZP O]

OZD-L 2 meters long extension of OZD 0]

500-RBR side support fixed cylinder, height 380 mm, with its own frame, it is o
mounted to roller tables RDT

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

O — accessories, OP — accessories mounted directly in the production, ST — standard equipment
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15.1 SYSTEM CHLODZENIA MGLA OLEJOWA

1- Rurka doprowadzajgca
powietrze

2- Kohcéwka pompy oleju

3- Regulacja ilosci skokéw
podawania

4- Pojemnik olejowy

5-filtr

6- regulacja podawania
powietrza

7- kostka z dyszami — natrysk
mgty olejowej na tasme

pic: 15-1

15.1.1 USTAWIENIA | REGULACJE

a) Zainstalowac¢ blok (7) taka by dysze znajdowaly sie z boku tasmy.

b) Zamontowac system w miejscu stacjonarnym maszyny.

c) Podtaczy¢ powietrze (1). Minimalne ci$nienie powietrza to 6 Atm.

d) Podtaczy¢ konektor cisnienia 24 V DC.

e) Po podiaczeniu powietrza i konektora 24 V do przylacza, pompa zacznie pracowad
pulsacyjnie. llos¢ oleju jest dawkowana przez kombinacje ilosci cyklu pompy (3), dtugosci
przejazdu (2) oraz ilosci powietrza (6).

f) Mozna sprawdzi¢ ilos¢ natryskiwanego oleju przy pomocy kartki papieru wsadzajac go przez
5 sekund pomiedzy dysze. Po usunieciu papierka uzyskujemy:

Spryskane bez cieknacego oleju O.K.

Kapiacy olej Za duzo oleju, zmniejszy¢ przeptyw do 2, 3
Papier suchy, troche oleju Za mato oleju, zwiekszy¢ do 2, 3

Suchy papier, olej kapie z dyszy Za mato oleju lub stabe ciSnienie powietrza

tab: 15-2
15.1.2 SPRAWDZENIE SYSTEMU CHLODZENIA

KONTROLA DZIALANIA SYSTEMU CHLODZENIA EMULSJA : EMULSJA
JEST PODAWANA GDY MASZYNA JEST W CYKLU CIECIA. ABY
PRZELACZYé SIE MIEDZY CHLODZENIEM EMULSJA A MGLA
OLEJOWA NACISNIJ PRZYCISK F17 1 NASTEPNIE FO2.

PEGAS 600 CAMEL X - 48 - Ekomet Mirosfaw Jagocha ul. Forteczna?
32-086 Wearzce Tel. 012 286-39-20


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

15.2 ZACISK GORNY HYDRAULICZNY

1. sitownik hydrauliczny o krétkim skoku, aby
zablokowac uzyj $ruby nr.4. Aby przesung¢ zacisk
poluzowac $rube nr.2 oraz 3, mozna przesung¢ zacisk
w lewo i prawo.Zacisk bedzie funkcjonowat poprawnie
kiedy $ruby sq zaci$niete i zacisk znajduje sie w
$srodkowym potozeniu od materiatu cietego

15.3 OSWIETLENIE

Przecinarka moze by¢ wyposazona w dodatkowe oswietlenia w postaci lampy obrabiarkowej z
wiasnym wiacznikiem. Podczas jej uzywania lampa moze sie rozgrzac i nie nalezy jej dotykac .
Lampe nalezy wtedy regulowac przy pomocy uchwytu tak jak to pokazano na zdjeciu ponizej.

16. SERWIS

Wskazane jest prowadzenie autoryzowanych przegladéw okresowych co p6t roku
prowadzonych przez wyspecjalizowang ekipe serwisowaq sprzedawcy czy producenta.
Wydtuzy to obstuge maszyny. Zminimalizuje ryzyko wystgpienia powaznych uszkodzen.

DZIENNIE: Oprézni¢ zbiornik wiéréw, doda¢ emulsji do $srodka chtodzacego, sprawdzi¢ tasme i
jej naprezenie. W razie potrzeby wymieni¢. Sprawdzi¢ wycieki oleju i emulsji chtodzacej —
uszczelnié.

TYGODNIOWO: W RAZIE POTRZEBY DOKONAC REGULACJI ZESPOtU HYDRAULICZNEGO JESLI
ZACHODZI TAKA POTRZEBA LUB WYSTEPUJA OBJAWY NIE PRAWIDLOWEJ PRACY. SPRAWDZIC
CZYSTOSC PRZELACZNIKOW | ZAWOROW. W RAZI POTRZEBY WEZWAC SERWIS.
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16.1 TABELA SERWISOWA

Godziny pracy

czynnos¢

100

Regulacja prowadnikéw tasmy

50

Czyszczenie zbiornika emulsji chtodzacej, sprawdzenie
filtréow w razie potrzeby wymiana, stan uktadu hydrauliki,

wyciekKi

W razie potrzeby

Kontrola funkcji urzadzenia

W razie potrzeby

Kontrola mikroprzetgacznikéw

16.2 SPRAWDZANIE PUNKTOW SMAROWNICZYCH

tab: 16-1

pic: 16-1
Poz. |Opis Czynnosci Czestotliwosé
1 Podtsawa imadta Szyszczenie i konserwacja Raz w tygodniu
2 Prowadnice Czyszczenie smarowanie, konserwacja Raz w tygodniu
3 Olej Kontrola ilosci oleju, wymiana na nowy Raz w tygodniu
4 Ruchoma ptyta kota Czyszczenie konserwacja i smarowanie Co miesiqc

napinajgcego

6 Prowadnice

Czyszczenie i smarowanie

Raz w tygodniu

Emulsja chtodzaca

Sprawdzanie ilosci i jakosci. W razie potrzeby
wymiana na nowy

Co dzien

Powierzchnie maszyny nie
zabezpieczone powilokg
lakierniczg,

Czyszczenie i konserwacja

Raz w tygodniu

tab: 16-2
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16.3 TABELA ZAMIENNIKOW OLEJU | SERWIS

Bardzo istotne jest terminowe i kompletne wykonywanie przegladéw okresowych z
wymiang oleju i filtrow. Nie zachowanie procedur zwigzanych z terminowym
wykonaniem przegladu moze spowodowaé uszkodzenie podzespotéw hydrauliki i
maszyny. Uszkodzenia tego typu nie beda rozpatrywane jako naprawy gwarancyjne.

Wskazane jest prowadzenie autoryzowanych przegladéw okresowych co p6t roku
prowadzonych przez wyspecjalizowang ekipe serwisowaq sprzedawcy czy producenta.
Wydtuzy to obstuge maszyny. Zminimalizuje ryzyko wystgpienia powaznych uszkodzen.

Wymianu oleju powinny by¢ notowane, opisane protokotem z zaznaczeniem terminu realizacji
oraz osoby prowadzacej zakres dziatan obstugowych i serwisowych. Przechowuj dokumentacje

w poblizu maszyny.

Tabela zamiennikéw olei.

Specyfikacja | Zalecany | alternatywne | ilosé Czasy
olej Q)
1SO-L-HM ESSO: OMV: 101
32 E-NUTOH32 HYDRAL 32
Olej 1SO-S150
przektadniowy
Olej 1SO-L-HFAE ESSO: OMV: 121 |1 rok
emulsyjny BS TOP CUT |UNIMET ASF 192
97-52
Olej mgtowy Olej na bazie |Oemetea: - 0,51 |W razie potrzeby
syntetycznej |HYCUT SE 12
Smarowanie DIN 51502 Q8 RUYSDAEL|OMV:
plastikow KP 2P 20 SIGNUM M 283

PEGAS 600 CAMEL X
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16.4 WYMIANA OLEJU HYDRAULICZNEGO :

Do sprawdzania poziomu oleju stuzy wskaznik nr. 3 — mozna sprawdzic¢ stan oraz pokazuje
temperature oleju. Pozim oleju musi by¢ widoczny w przezroczystym wskazniku.

1. Pojemnik oleju hydraulicznego 1SO VG

32
2. Filtr oleju, czerwona nakretka ztuzy O
jako wlew oleju e [OX
3. Wskaznik poziomu oleju wraz z *g:
termometrem ul
4. Korek spustowy oleju hydraulicznego . ol
ko]

.&q“ o

obr: 16-1
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16.4.1 WSKAZNIK CZYSTOSCI FILTRA CENTRALI HYDRAULICZNEJ :

Wskaznik zanieczyszczenia filtru centrali hydraulicznej (czerwone pole).

Jesli wskaznik bedzie znajdowat sie dtuzej niz 15 min w czerwonym
polu nalezy wymienic filtr, Filtr nalezy takze wymienia¢ w odstepach
czasu jak nakazuje producent maszyny.

16.4.2 WYMIANA FILTRA

- Usuna¢ zabrudzenie wokof filtra

- Oproznic olej hydrauliczny z sitownikéw maszyny (ramie maszyny musi znajdowac sie w
maksymalnie dolnej pozycji)

- Usung¢ olej hydrauliczny ze zbiornika. W pierwszym etapie uzy¢ pompy hydraulicznej
nastepnie oprézni¢ reszte przy pomocy zaworka No. 4.

- Odkrecic¢ czerwong ostone filtra

- Wymienic filtr

- WIlac¢ nowy olej przez nowy filtr

- Zamontowac czerwong ostone filtra

- Wyréwnac cisnienie i poziom oleju przy pomocy ruchu ramienia, imadet oraz podajnika

- Gdy poziom zostanie wyréwnany i olej wypetni caty uktad sprawdzi¢ jeszcze raz poziom
oleju i w razie potrzeby uzupemic olej w zbiorniku.

16.4.3 NAPEENIANIE ZBIORNIKA OLEJEM

Sprawdz wewnetrzne podzespoty zbiornika. Sprawdz stan oleju w zbiorniku. Jesli znajdziesz
jakiekolwiek oznaki wycieku lub ztej jakosci oleju nalezy wyczysci¢ miejsce przecieku i
przedmuchac sprezonym powietrzem. Przy zalewaniu nowym olejem zwr6¢ uwage na jego
jakos¢, nigdy nie wlewaj oleju prosto z beczki, uzyj wstepnych filtréw. Do zalewania zbiornika
uzyj czerwonej ostony filtra i wlewaj olej w ilosci adekwatnej do rodzaju maszyny i pojemnosci
zbiornika.

pic: 16-3

r.Y

% ’Dbaj o srodowisko. Zuzyty olej — przepracowany oddawaj do firm zajmujacych
sie utylizacja tego typu ptyndéw.
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16.5 NAPEENIANIE | WYMIANA EMULSJI

Napetnianiem i sprawdzaniem poziomu
emulsji powinien zajmowac sie operator !
maszyny. Nalezy utrzymywac poziom T 30-60
okoto 30 to 60 mm ponizej kotnierza e ,\/+\-_ Bl
pompy chtodziwa.. |

L1

1. Korek spustowy
2. Pompa chtodziwa
3. Zbiornik chtodziwal

pic: 16-4

16.5.1 ROZRABIANIE EMULSJI

Emulsje nalezy wlewa¢ pomatu do wczesniej przygotowanego pojemnika z cieplg woda i
dokfadnie wymieszac.

16.5.2 PROPORCJE

Emulsje nalezy rozrabia¢ z woda w zalecanych proporcjach 1:10. Firma EKOMET posiada w
cigagtej sprzedazy chtodziwo ktérych proporcje mieszczenia to 1:20— skontaktuj sie w celu
zakupu koncentratu. Przy cieciu stali o podwyzszonej twardosci nalezy rozrobic¢ roztwor w
stosunku: 2,5 litra emulsji i 10 litréw wody.

Przy dolewaniu nalezy dolewac juz gotowg rozrobiona emulsje z woda.

16.5.3 JAKOSC EMULSJI

Czystos¢ a zatem czestotliwos¢ wymian zalezy od wielu czynnikéw:

- Jakosci materiatéw obrabianych, jakosci powierzchni sktadu chemicznego,

- Olej z przektadni i agregatu hydraulicznego moze dostac sie do zbiornika chtodziwa
pogarszajac jego wiasciwosci.

Konieczna jest stata kontrola stanu techn. maszyny wraz ptynami.

'
iE’DBAJ O SRODOWISKO. ZUZYTY OLEJ, CHLODZIWO ODDAWAJ DO FIRM
ZAIJMUJACYCH SIE UTYLIZACJA TEGO TYPU ODPADOW

16.6 WYMIANA OLEJU PRZEKLADNIOWEGO

Wymiana i napetnianie przekladni powinien dokona€ serwis. Kazde dziatanie pod tym
kontem przez uzytkownika jest na jego odpowiedzialno$¢.

Przektadnia jest wypetniona olejem syntetycznym, ktérego zywotnosc jest obliczona na okoto
15 000 h. W razie wymiany lub uzupetniania zawsze zalewac¢ tego samego typu lejem, nigdy
olejem mineralnym.
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Dopuszczalny zakres temperatur wg. 1SO VG 320 : -20°C do + 55 °C.

przektadnia ilos¢ ()
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
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;- }Dbaj o srodowisko. Zuzyty olej zawsze oddawaj do firm zajmujacych sie

utylizacja oleju.
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17. INSTRUKCJE SERWISOWE

W razie awarii urzadzenia zaleca sie wezwac¢ wykwalifikowany serwis firmy EKOMET.

Jesli maszyna jest objeta gwarancjg nie nalezy podejmowac zadnych wtasnych krokéw odnosnie
naprawy maszyny i jej czesci.

Istniejq jednak procedury, ktére moze wykonac odbiorca we wiasnym zakresie. Podejmujac sie
jakichkolwiek dziatan nalezy by¢ pewnym, ze podjete dziatanie zostanie doprowadzone do konca
z oczekiwanym skutkiem.

17.1 USTAWIENIE PROWADNIKOW TASMY TNACEJ

Prowadniki tasmy sg ustawione fabrycznie i nie nalezy ich bez potrzeby regulowac.
Raz do roku nalezy sprawdzi¢ prowadniki oraz czesSciej nalezy sprawdzac stan naprezenia tasmy
tnacej.

Dla optymalnego czasu pracy tasmy oraz doktadnosci ciecia nalezy sie upewnié, ze tasma
swobodnie przemieszcza sie w prowadnikach (Pos. 1).

Ustawienie prowadnikow jest identyczne dla urzadzen z serii(Pos.1- PEGAS 240, 290, 350, 440)
oraz (PEGAS 500x500 i wieksze).

(N )
=T D =\

A/Lo L O

pic 17-1

Jesli taSma przemieszcza sie do dotu lub do géry podczas ciecia materialu to znaczy, ze
regulacja jest nie wtasciwa (Pos. C, D).

Potozenie prowadnikbw moze by¢ ustawione po przez podniesienie obydwu prowadnikéw o
okoto 2 mm, co spowoduje odpowiednie ustalenie tasmy miedzy prowadnikami.

Zatozy¢ ponownie zabezpieczenia i zastartowa¢ urzadzenie. Po okofo 10 sekundach zatrzymac
maszyne. Tasma uzyska zadowalajgca pozycje.

Wazne: Wytaczy¢ maszyne gtéwnym wytacznikiem i odigczy¢ od zrédta zasilania.

Uzy¢ kawatka drewna i popchna¢ w gore tasme. Zmierzy¢ wysokos¢ ruchu taSmy w prowadniku
i sprawdzi¢ z zalecanym.

Powyzsze zastosowac dla drugiego prowadnika.

B

<[ | oz~ 2HE
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pic 17-2

17.2 USTAWIENIE PROWADNIKOW TASMY TNACEJ

Jesli Pozycja prowadnikéw zostanie ustalona, skreci¢ Sruby
regulacyjne i sprawdzi¢ szczeline pomiedzy kostkami a
tasma, ktéra powinna wynosi¢ 0,05mm. Zaleca sie czeste
sprawdzanie stanu kostek prowadzgcych oraz szczeliny
pomiedzy tasma. Kostki prowadzace powinny znajdowac
sie na stanie magazynowym i ich wymiana powinna by¢
przeprowadzana przez serwis

Ekomet Mirosfaw Jagocha ul. Forteczna?
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17.3 REGULACJA NAPINACZA TASMY

Regulacje napinacza tasmy zaleca sie wykonaniu przez serwis.

Sitownik hydrauliczny
napinacza

Ptyta napinacza

Ptytka ruchoma — osadzenie
napinacza

Krancowka poprawnego
naprezenia taSmy
Wskazniki poprawnego
potozenia napinacza
Sruba napinacza — do
napinania tasmy przy
pomocy dostarczanego z
maszyna klucza

g1y

pic: 17-2

Przed przystgpieniem do prac serwisowych i utrzymania ruchu konieczne jest wczesniejsze
wyltaczenie maszyny wytacznikiem gtéwnym w pozycje OFF oraz poluzowanie (zdemontowanie)
tasmy tnace;j.
Przed obstuga i regulacjgq napinacza sprawdz stan srub mocujacych. Sprawdz stan i jakos¢
tozysk. Uszkodzone tozyska moga wptywacé na niepoprawng nastawe napiecia taSmy oraz

prostopadtos¢ prowadzenia brzeszczotu.
1. Zluzowac sruby D i E jednym obrotem klucza
2.

3.

ok

Przesunac sruby (Pos. 6) regulatora D w réznych kierunkach o dzisigte stopni.

Przekres srube (Pos. 6) regulatora D. W przypadku gdy krecimy zgodnie ze wskazéwkami
zegara plyta napinacza przesuwa sie w strone ramienia, jesli krecimy przeciwnie do kierunku
wskazowek zegara plyta przemieszcza sie od strony ramienia.

Zakrecic¢ obydwie sruby regulacyjne.

Zataczyc gtéwny zatacznik maszyny, naprezy¢ taSme, ustawic¢ predkos¢ na 15 m/min i
nastepnie rozpoczac¢ cykl pétzutomatyczny. Uwaga, nalezy zachowac ostroznos¢ gdyz zta
regulacja moze spowodowac obsuniecie sie tasmy i uszkodzenie napinacza. Po okoto 10
sekundach wytaczyc i sprawdzi¢ potozenie tasmy otwierajac uprzednio drzwiczki ostonowe.

W razie potrzeby powtérzy¢ procedure.
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17.4 USTAWIENIA FALOWNIKA OMRON-YASKAWA VARISPEED J1000

Uzywac wyswietlacza LED aby wprowadzic¢
komendy rozpoczecia i zatrzymania, dane
oraz parametry oraz do odczytu btedow.

Pos. | Nazwa funkcja
1 wyswietlacz Pokazuje parametry, stan falownika, liczby itp.
2 Przycisk Powrdét do poprzedniego Menu
Wyijscia
3 Przycisk Przesuwa kursor w prawo.
kasowania Kasuje naped w razie btedu.
4 Przycisk Uruchamia naped.
Uruchamiania
Wskaznik Swieci gdy silnik pracuje
pracy Swieci: podczas pracy
Miga: podczas zwalniania do zatrzymania
Podczas komendy uruchomienia i czestotliwos¢ wynosi O
Szybko miga: podczas zwalniania przy szybkim zatrzymaniu
wytaczone: kiedy praca zatrzymana
5 Przycisk Géra Przesuwa kursor w gére
Przycisk D6t Przesuwa kursor w dét
6 Przycisk Stop Zatrzymuje naped
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 02-02 (STOP key
Function Selection) to 0 (disabled).
7 Przycisk Wybor parametrow, ustawien itp.
Wprowadz Wybor parametru i przejscie do nastepnego ekranu
9 Przycisk LO/RE | Przetacza pomiedzy trybem pracy operatora (LOCAL) a zdlanego
sterowania (REMOTE).
Uwaga : przycisk LOCAL/REMOTE dziata gdy naped jest wytaczony
Podswietlenie Podswietlone kiedy tryb operatora (LOCAL) zostat wybrany
LO/RE
10 Podswietlenie ALM | Podswietlone: jesli zostanie wykazany btad
LED Miga : kiedy pojawi sie alarm
Wykryto oPE
wytaczone: stan normalny, praca bez zaktocen
REV podswietlone: silnik odwrtonie podtgczony
wytgczone: silnik dobrze podtgczony
DRV | Podswietlone : wigczony naped
Wyltaczonr : modut programowania
FOUT | podswietlone: pokazuje czestotliwos¢ (Hz)

PEGAS 600 CAMEL X
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Po zatgczeniu falownika przejdz kursorem przy pomocy przyciskéw ﬁ ustaw Modut “setting
parameters” na_‘wyéwietlaczu pojawi sie : PAr

Nacisnij aby wej$¢ w ustawienia parametrow.

Aby przejs¢ miedzy parametrami nacisnij przyciski ﬁ .
Nacisnij przycisk ENTER aby wejs¢ w ustawienia wybranego parametru.

Ustaw wybrany parametr przyciskiem WSSl

Uzyj przycisk aby opusci¢ Modut ustawien parametrow. Nacisnij pare razy aby wyjs¢
catkowicie z ustawien.

Kontrola falownika i jego pracy F....... Pojawi sie na wysSwietlaczu.

17.5 USTAWIENIE CISNIEN CENTRALNEGO AGREGATU HYDRAULICZNEGO:

1. Cisnienie gltbwne — ustawienia fabryczne, nie regulowad

2. Cisnienie naprezenia tasmy — ustawi¢ tenzomatem

3. Cisnienie gtéwnego zacisku szczek imadta — ustawi¢ w zaleznosci od wielkosci | wagi
materiatu, im mniejsze cisnienie tym zostaje wydtuzony czas wytrzymatosci czesci imadta.

17.6 USTAWIENIE CISNIEN

Cisnienia sq ustawione fabrycznie i nie zaleca sie ich regulowac. Jesli taka potrzeba zaistnieje
nalezy zleci¢ to wykwalifikowanemu serwisowi.

machine Band BLADE BLADE Main
saw TIGHTENING TIGHTENING presure
(pressure) (pressure )
POWERFUL CUTTING FOR LIFE
CUTTING OF MACHINE and
BAND**
- an [ (pban | (ban |
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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EETEETN

17.7 WYMIANA SPRZEGLA POMIEDZY MOTOREM | POMPA AGREGATU

HYDRAULICZNEGO
Powinna wystepowac szczelina o wartosci 0.5 — 1 mm pomiedzy gtowka sprzegta (Pos. 1) a
dystansem (Pos. 2). DO pomiaru tej wartosci nalezy uzy¢ suwmiarki (Pos. 5). Zawsze nalezy
pamieta¢ o zamontowaniu nowego sprzegta w identycznej pozycji jak poprzedni.

0,5-1 mm

pic: 17-3
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17.8 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

problem rozwigzanie
Silnik elektryczny nie dziata 3,4,5,9

Silnik agregatu hydraulicznego nie dziata 1,2,3,4,5,9,17
Brak podswietlenia panelu kontrolnego 6,7,8,9,

Staba wydajnos¢ uktadu chtodzenia 18,19,20,21,24
Materiat podczas ciecia porusza sie lub detal 22,23

jest zdeformowany

1 Brak wtyczki w gniezdzie elektrycznym, sprawdz przytacze

2 Gtéwny wiacznik wylaczony, sprawdz zasilanie

3 Silnik spalony lub zniszczony

4 Zte podtgczenie elektryczne

5 Zablokowana przektadnia

6 Bezpieczniki w gtébwnym obwodzie

7 Bezpieczniki w panelu kontrolnym

8 transformator zniszczony lub spalony

9 Podtaczenie do gtéwnego zasilania

18 Zawory hydrauliczne uszkodzone

19 Wyczysci¢ filtry lub wymien

20 Pompa emulsji nie dziata

21 Zbiornik jest pusty lub zanieczyszczony

22 Ruch materiatu w strone ramienia

23 Imadto nie zaciska poprawnie

24 Przycisk chtodzenia wytgcza i zatgcza pompe podawania chiodziwa
PEGAS 600 CAMEL X -62 - Ekomet Mirosfaw Jagocha ul. Forteczna?
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18. UTYLIZACJA MASZYNY

W przypadku koniecznosci utylizacji maszyny, lub gdy naprawa jest nieekonomiczna nalezy
przeprowadzic rozbidrke i utylizacja.

W trakcie rozbiérki nalezy zachowad najwyzszy stopien ostroznosci. Proces taki moze byc¢
prowadzony przez odpowiedni przeszkolony personel. Nalezy zwréci¢ uwage na bezpieczenstwo
os6b oraz catego otoczenia wraz ze srodowiskiem naturalnym

Po rozebraniu — zdemontowaniu, wszystkie czesci maszyny nalezy posegregowac. Czesci
metalowe osobno z przeznaczeniem dla firm specjalizujacych sie w utylizacji materiatéw
metalowych. Podzespoty gumowe plastikowe odpowiednio z przeznaczeniem dla firm
zajmujacych sie utylizacjg odpaddéw niemetalowych, przewody elektryczne oraz inne stosowanie
do wytycznych innych firm zajmujgcych sie utylizacjg odpaddw.

Nalezy postepowac zgodnie z wymogami ochrony Srodowiska oraz prawami obowigzujacymi na
danym terenie i Srodowisku.

OSTRZEZENIE: Zabroniona jest utylizacja odpadéw plastikowych, gumowych i innych przez
spalenie.

19. INFORMACJE OGOLNE

W przypadku pojawienia sie problemow skontaktuj sie z serwisem. Dbaj o nalezyty stan
maszyny, utrzymanie techniczne oraz konserwacje. Wykonuj systematyczne przeglady co w
duzej mierze wydtuzy sprawnos¢ maszyny.

Patrz oryginat dokumentacji. Producent zastrzega prawo do zmian w konstrukcji bez
wczesniejszego powiadomienia.

EKOMET Mirostaw Jagocha

32-086 Wegrzce; 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.

PEGAS 600 CAMEL X -63 - Ekomet Mirosfaw Jagocha ul. Forteczna?
32-086 Wearzce Tel. 012 286-39-20


http://www.ekomet.biz/
mailto:ekomet@ekomet.com.pl
http://www.docu-track.com/buy/
http://www.docu-track.com/buy/

20. SCHEMATY ELEKTRYCZNE

PEGAS 600 CAMEL X -64 - Ekomet Mirosfaw Jagocha ul. Forteczna?
32-086 Wearzce Tel. 012 286-39-20


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

21. SCHEMATY HYDRAULICZNE

PEGAS 600 CAMEL X - 65 - Ekomet Mirosfaw Jagocha ul. Forteczna?
32-086 Wearzce Tel. 012 286-39-20


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

22. CZESC1 ZAMIENNE

PEGAS 600 CAMEL X - 66 - Ekomet Mirosfaw Jagocha ul. Forteczna?
32-086 Wearzce Tel. 012 286-39-20


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

