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Instrukcja obstugi

Model TAC-175/178/205/208TBR

Wysokowydajny cutter automatyczny

Wprowadzenie
Dziekujemy za zakup wysokowydajnego cuttera automatycznego marki TAKATORI.

Dla zapewnienia bezpiecznej i prawidtowej eksploatacji maszyny, prosimy
uwaznie przeczytac instrukcje obstugi, przed rozpoczeciem jej uzytkowania oraz
przechowywac instrukcje w zasiegu reki, w celu odniesienia sie do niej w razie
potrzeby.

Instrukcja ta moze dostarczy¢ podstawowej wiedzy na temat eksploatacji maszyny
i jej wyposazenia oraz zwigzanych z nimi procesow.

Nie pozwdl, aby personel nie posiadajgcy podstawowej wiedzy o maszynie
samodzielnie jg obstugiwat. Niewtasciwa obstuga moze spowodowac obrazenia
ciata operatora i uszkodzenie maszyny.
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1. Srodki ostrozno$ci

e Prosze uwaznie przeczytac $rodki ostrozno$ci w celu poprawnej eksploataciji maszyny.

e Instrukcja wyodrebnia 2 poziomy zagrozenia UWAGA i OSTRZEZENIE, aby zasygnalizowac
stopien zagrozenia, szkody i pilnosci. Nalezy postepowa¢ zgodnie z instrukcjami, aby zapewnic¢
sobie bezpieczenstwo.

Oznaczenia "UWAGA" i "OSTRZEZENIE"

/A UWAGA

Wskazuje, ze kazdy btad w eksploatacji moze byé zagrozeniem powodujgcym obrazenia
lub $mierc.

/A\  OSTRZEZENIE

Wskazuje, ze kazdy btad w eksploatacji moze by¢ zagrozeniem powodujgacym obrazenia.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

* Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi. Zawiera ona wazne porady dotyczace
bezpiecznej i efektywnej eksploatacji i konserwacji urzadzenia.

* Nalezy zachowac instrukcje, dowdd zakupu oraz, jesli to mozliwe, oryginalne opakowanie. Jesli chcesz przekazaé urzadzenie
innej osobie, dotacz instrukcje obstugi do przekazywanego urzadzenia.

+ Po rozpakowaniu nalezy upewnic sig, ze urzadzenie nie jest uszkodzone. W razie watpliwosci nalezy sie skontaktowaé z
autoryzowanym serwisem.

+ Nie nalezy pozostawia¢ plastikowych toreb, kawatkow pianki, zszywek, itp. pozostatych po rozpakowaniu urzadzenia w
zasiegu dzieci lub 0sdb z ograniczong sprawnoscig psychofizyczna,

UWAGA! Nie nalezy bawic si¢ pozwala¢ bawi¢ sie folig - Niebezpieczenstwo uduszenia!

* Bezpieczne korzystanie z tego urzadzenia jest mozliwe tylko wtedy, gdy jest ono prawidtowo podtgczone do uziemione;
instalacji elektrycznej. Dostawca / dystrybutor nie ponosi odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek szkody powstate w wyniku
podtaczenia do instalacii, ktéra nie spetnia wymogéw bezpieczenstwa.

* Przed podtaczeniem urzadzenia nalezy sie upewni¢, Ze napiecie na tabliczce znamionowej jest zgodne z napigciem

sieciowym. W razie watpliwoéci, nalezy sie skontaktowac¢ z wykwalifikowanym elektrykiem.
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* Nie zaleca sie stosowania adapterdw, rozgateznikdw i przedtuzaczy. Jesli to konieczne, stosuj wytgcznie certyfikowane
akcesoria, ktdre sg zgodne z aktualnymi standardami bezpieczeristwa, upewniajac sie ze sg odpowiednie dla instalacji
elektrycznej i sg zgodne z parametrami technicznymi urzadzenia.

* Podigczenie urzadzenia w sposéb niezgodny z instrukcjg zagraza bezpieczenstwu i moze spowodowaé utrate gwarancii.
Nalezy pamietaé, aby:

- Nie uzywac urzadzenia do celdéw innych niz opisane w instrukcji,

- Nie uzywac urzadzenia boso lub z mokrymi dtomi lub stopami,

- Nie uzywac urzadzenia na zewnatrz,

- Nie narazac urzadzenia na dziatanie czynnikéw atmosferycznych (storice, deszcz, wiatr, ...),

- Nie dopuszcza¢ dzieci lub 0séb o obnizonej sprawnosci psychofizycznej do korzystania z urzadzenia,

- Nigdy nie ciagna¢ za przewdd zasilajacy lub za urzadzenie, aby odtaczy¢ je od sieci elektrycznej,

- Nie zostawia¢ bez nadzoru urzadzenia podtgczonego do sieci,

- Nigdy nie zanurzac urzadzenia w wodzie lub innych cieczach.

+ Uzytkownik nie moze sam wymienia¢ kabla zasilajgcego. Nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem lub ze
specjalista, jesli wymiana jest konieczna.

* Nalezy wytaczy¢ i odigczyé urzadzenie od sieci zasilajacej, jesli sie zepsuje lub dziata nieprawidtowo. Skontaktowaé sie z
autoryzowanym serwisem w celu naprawy przy uzyciu oryginalnych czesci zamiennych. Nie prébowaé samodzielnie
naprawia urzadzenia.

+ Aby nie dopusci¢ do dalszego korzystania z urzadzenia po jego zuzyciu, nalezy odtaczy¢ go od zasilania i odcig¢ kabel
zasilajacy. Przestrzegaj lokalnych przepisow dotyczacych utylizacji odpadow.

+ Sprzedawca / Dystrybutor nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody wyrzadzone osobom, zwierzetom lub
rzeczom w wyniku niewfasciwego potgczenia lub wynikajace z niewtasciwego lub nadmiernego uzytkowania.

+ To urzadzenie nie jest zabawka!
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llustracje symboli

Symbol

Opis

PN

Znak wskazuje na istniejacq koniecznos¢ zachowania uwagi

i ostroznosci.

Szczegbtowe ostrzezenia podane sg na lub obok znaku. (Na
przyktad:"Ostrzezenie przed porazeniem pradem")

® Znak wskazuje na zabronione czynnosci.
Szczegotowe ostrzezenia podane sg na lub obok znaku.
(Na przyktad:"Zakaz kontaktu")

9 Znak wskazuje na czynnosci wymuszone i
wymagane. Szczegotowe ostrzezenia podane sg na lub
obok znaku.

(Na przyktad:"Zapewni¢ uziemienie przewodu masowego")
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UWAGA

Symbol

Opis

Ostrzezenie przed
porazeniem pradem

e Przed dotknieciem skrzynki zaciskowej wylaczy¢
odpowiedni wytacznik.

e Po zakonczonej pracy zatozy¢ ostone skrzynki
zaciskowe;j.

Nie dotykac

o NIE wktadac palcow i rak do maszyny. W przeciwnym
razie moga by¢ one wciagniete przez poruszajgce sie
czesci powodujgc obrazenia.

e Kiedy maszyna pracuje NIE wktada¢ do niej palcdw i rak

oraz nie zbliza¢ sie do maszyny, ani w celu kontroli, ani
w celu regulaci.

Nie rozpoczynac
operacji

e Nie wigczac zasilania w trakcie prac konserwacyjnych.
o Nie eksploatowa¢ maszyny jesli jej ostona jest zdjeta.
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Zapewni¢ uziemienie

przewodu masowego

e Nalezy uziemi¢ przewdd masowy.

Pracowaé w 2 lub
wiecej osob.

e Praca powinna odbywac sie w zespofach 2 lub wiecej
osobowych, a kazda osoba przed wykonaniem czynnosci
musi upewnic sie, ze pozostate osoby sg bezpieczne.

e Przed wykonaniem czynnosci nalezy zna¢ potozenie
przycisku stopu awaryjnego.

Sprawdzi¢ catkowite

zatrzymanie maszyny.

e Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych pasa
napedowego lub prac w poblizu kota zebatego nalezy
upewni¢ sie, ze zasilanie jest wylaczone, a maszyna jest
jest catkowicie zatrzymana.
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OSTRZEZENIE

Symbol

Opis

Unikac ciepta i wilgoci

oNIE przechowywaé zadnych elementéw generujacych
wysokg temperature i/lub wilgotno$¢ w poblizu szafy
sterownicze;.

Nie zostawiaé

o NIE zostawiaC narzedzi w sekcji elektrycznej. Mogg
spowodowac zwarcie i porazenie pradem.

e NIE pozostawia¢ czesci wymienionych na powierzchni
szczotek.

Kontrola

ePrzed rozpoczeciem codziennej pracy lub po wykonaniu
regulacji nalezy sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie
urzadzenia.
® Wecisng¢ przycisk awaryjny lub wytaczy¢ zasilanie i poprosi¢
mechanika o sprawdzenie problemu jesli pojawiajg sie nastepujace
symptomy.
@ Gdy maszyna zachowuije sie w sposob nietypowy,
@ Gdy pojawiajg sie nienormalne hatasy.
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2, Konstrukcja i specyfikacja

2-1, Konstrukcja

2-2.
Specyfikacja
Model/Specyfikacja TAC-175/205/235VN  TAC-178/208/238VN
, L TAC-175/178VN : 1700 mm x 2000 mm
Dostepna powierzchnia ciecia
TAC-205/208VN : 2000 mm x 2000 mm
(szer x ct mm)

TAC-235/208VN : 2300 mm x 2000 mm

Wysokos¢ stosu materiatu

TAC-175/205/235VN: Max.50mm
TAC-178/208/238VN: Max.80mm
(w zaleznosci od materiatu)

Metoda ciecia System ruchu posuwisto-zwrotnego
Predkos¢ ciecia MAX 45m/min
Werria TAC-175178/VN : 2420mmx5450mmx1600mm
i
ymery TAC-205/208VN : 2720mmx5450mmx1600mm
szerxdixwys)

TAC-235/238VN : 3020mmx5450mmx1600mm

Zrédio sprezonego powietrza

0,5Mpa 140NL/min
UWAGA: Wymagane sprezone powietrze wysokiej
jakosci (przefiltrowane przez separator wilgoci)

Zasilanie

AC380V 3 fazowe 50/60Hz
38KVA
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3. Podtaczenie do zrédta zasilania i zrodta sprezonego powietrza

3-1. Podtgczenie do zrodta zasilania
Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi ostrzezeniami dotyczacymi podigczania maszyny do zrédta
zasilania.

o Nalezy uziemi¢ przewdd masowy.

/A\  OSTRZEZENIE

e Fluktuacje napiecia powinny zawiera¢ sie w zakresie +/-10% napiecia
Znamionowego.

e Szybka fluktuacja napiecia moze zatrzyma¢ maszyne.

® Indukcja elektromagnetyczna wystepujaca z powodu duzego obcigzenia pradowego lub
elektromagnesu w poblizu zrédta zasilania moze spowodowaé nieprawidtowe dziatanie
maszyny.

Gtéwny wytgcznik zasilania

Wtacz przetacznik, aby wiaczy¢ obwdd zasilania
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3-2, Podtgczenie do zrddta sprezonego powietrza

Ustawi¢ reduktor tak, aby wskaznik ciSnienia powietrza

Regulator ciénienia Obrécié érube, aby (czarny) pokazywat 0,5MPa. Nalezy réwniez ustawi¢

powietrza e uregulowac cisnienie.

przetacznik cisnienia na 0,35MPa.

Przetacznik

Doptyw sprezonego

powietrza
— Regulator
Manometr 9
powietrza ‘
d Odsacz

‘-— 5
R
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4, Przyciski sterowania

4-1. 1 Sekcja operacyjna 1

kierunku pokazanym przez strzatki. W

Dostepne tryby Rys Opis Dziatanie
Po witgczeniu gtéwnego zasilania wcisnac¢
przycisk ON (zaswieci sie lampka
sygnalizacyjna), aby uruchomic silniki.
0 WL/WYL Y9 - yj. ) y I
Po wcisnieciu przycisku OFF zasilanie
— (ON/OFF) .
_ .. | maszyny zostanie wytgczone.
: Wtacznik zasilania . o
o o * Nalezy wytaczy¢ zasilanie przed
(podswietlany) o _
przystapieniem do prac konserwacyjnych
lub wymiany czesci.
Wiertto WYCINANIE .| Ustawi¢ czestotliwo$¢ (predkosc)
Pokretto regulacji o ]
----- o wykrawania wiertlem zgodnie z
obrotow wiertta .
Tryb reczny charakterystykg materiatu
Przycisk ten stuzy do natychmiastowego
zatrzymania maszyny. Po wcinieciu
_ przycisku zostanie on zablokowany. Aby
Whytacznik , . .y
_ go odblokowa¢, nalezy go obrécicé w
- awaryjny

przypadku wystgpienia btedu podczas
stopu awaryjnego, lampka miga, a
brzeczyk brzeczy.
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4-2, 2 Sekcja operacyjna 2

Dostepne
tryby

Rys.

Opis

Dziatanie

Wycinanie

Tryb reczny

Vacuum

Przycisk turbiny

Po naci$nieciu tego przycisku uruchomi
sie silnik wentylatora, a lampka zostanie
wigczona. Po ponownym wciSnieciu
przycisku wentylator zatrzyma sie.

Jesli maszyna jest w trakcie procesu
CIECIA, proces ten zostanie zatrzymany.
Po nacidnieciu tego przycisku z
przyciskiem SHIFT, gdy wentylator jest w
procesie STOP, gtowica przesunie sie do
ostatniego pofozenia na tkaninie.

Wycinanie

Tryb reczny

Przycisk startu

Po nacisnieciu przycisku maszyna
bedzie gotowa do pracy, a lampka
przycisku zadwieci sie.

Gdy urzadzenie pracuje, zatrzyma si¢
tymczasowo po ponownym naci$nieciu
tego przycisku.

Po nacis$nieciu tego przycisku wraz z
przyciskiem SHIFT, rozpocznie sie
pozycjonowanie glowicy w osi X, Y i 8, a
lampka przycisku SHIFT za$wieci sie.
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Dostepne , R
Rys. Opis Dziatanie
tryby
Glowica tngca porusza sie w kierunku
osi X lub Y, gdy ktorykolwiek przycisk
kierunku  (ze  strzatkg)  zostanie
) || Przyciski ruchuw | wcisnigty.
Wycinanie 0 y. . Qy . , .
_____ Ool osiach XiY Po nacisnieciu takiego przycisku wraz z
® | Przycisk SHIFT | przyciskiem SHIFT néz przemieszcza
Tryb reczny - . . : .
) (podswietlany) | sie z duzg predkoscia.

' Ustawienie niskiej / wysokiej predkosci
jest  dostepne w  ustawieniach
parametrow komputera.

Wycinanie Provcisk Nacisnigcie tego przycisku powoduje
----- y , anulowanie btedu, ktory sie pojawi
anulowania
Tryb reczny (error).
e Aby wybra¢ kolejny numer na
przetgczniku, nacisnij + lub -
. e Kod reczny: 2
Przetgcznik o , :
Po nacisnigciu przycisku przetacznika
obrotowy o .
obrotowego uruchomi si¢ silnik ostrzatki.
Tryb reczny , Ponowne wcisniecie przycisku
Przycisk , o
, przetacznika obrotowego zatrzyma silnik.
przetacznika
obrotowego
eKod reczny: 3
Po nacis$nieciu przycisku przetgcznika
obrotowego uruchomi sie silnik wiertta.
Ponowne naciskanie przycisku
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Dostepne
tryby

Rys.

Opis

Dziatanie

przetacznika obrotowego spowoduje:
opuszczenie wiertta, podniesienie
wiertta, wytgczenie wiertta.

Tryb reczny

B
Przycisk przefacznika

obrotowego

Przetgcznik
obrotowy

Przycisk
przetacznika
obrotowego

e Kod reczny: 4
NOz jest gotowy do cigcia, moze on by¢
obrécony i opuszczony.

Nacisngé przycisk przetacznika
obrotowego.
Po opuszczeniu noza, predkosSC jego
obrotbw moze zosta¢ ustawiona przy
pomocy programu  komputerowego.
Obroty nalezy ustawic za pomocg
klawisza strzatki na klawiaturze i
nacisng¢  klawisz ~ ENTER, aby
zatwierdzi¢. Po ustawieniu obrotow, n6z
kontynuuje  prace, pozostajagc w
0puSzczone; pOZyCiji. Ponowne
wcisniecie  przycisku  przetgcznika
obrotowego podnosi néz i zatrzymuje
jego obrdt.

e Kod reczny: 5

Gdy néz jest podniesiony, gtowica
obraca sie w osi 6 w momencie
wcisniecia  przycisku  przetgcznika

obrotowego.
Po naci$nieciu przycisku przetacznika
obrotowego i  przycisku  SHIFT

jednoczesnie, glowica porusza si¢ z
duzg predkoscig. Wysoka i niska
predko$¢ jest taka sama jak dla osi X i Y
w ruchu JOG.
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Dostepne
tryby

Rys.

Opis

Dziatanie

e Kod reczny: 6

Reczne ostrzenie.
Wybierz kod reczny 6. Po naci$nieciu
przycisku  przetagcznika  obrotowego
wykonane zostanie ostrzenie.

eKod reczny: 7

Opuszczanie i podnoszenie stopy
dociskowej. Po wybraniu kodu recznego
7 i wcisnigciu przycisku przetacznika
obrotowego, stopa dociskowa zostanie
opuszczona.

W przeciwienstwie do kodu recznego
4 ndz nie bedzie sie obraca¢. Ponowne
naci$niecie przycisku przetacznika
obrotowego spowoduje podniesienie
stopy.

Tryb reczny

Przetacznik
obrotowy

Przycisk
przetacznika
obrotowego

eKod reczny: 0

Stuzy do  przecinania  folii
uszczelniajace;.
[Po nacisnieciu przycisku przetgcznika
obrotowego, n6z uruchomi sig, przetnie
folie i zatrzyma po przeciwnej stronie
stolu. Ponowne wcisniecie przycisku
przetacznika obrotowego spowoduje
wykonanie ruchu w przeciwng strone.
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Dostepne , R
Rys. Opis Dziatanie
tryby
Przycisk ten stuzy do natychmiastowego
zatrzymania maszyny. Przycisk posiada
blokade, ktéra aktywuje sie po
wcishieciu.

Przycisk awaryjny | Aby odblokowa¢ przycisk, nalezy go
podswietlany | obréci¢ w kierunku pokazanym przez

strzatki. W przypadku wystgpienia btedu
podczas stopu awaryjnego, uruchamia
sie brzeczyk.
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4-3. Sekcja operacyjna 3

0®

DOSTEPNE
RYS. OPIS FUNKCJA
TRYBY
Ten przycisk jest uzywany do
automatycznego  podawania tkaniny
Przycisk przez przeno$nik  szczotkowy, po
| rzesuniecia na | wsunieciu na niego nalagowanego
Tryb reczny P ; ., Q : : :
statg odlegto$¢ | materiatu.
Start (podswietlany)
, Przeno$nik szczotkowy oraz przenosnik
Przycisk . L
... | podajacy uruchamiajg sie w tym samym
Tryb reczny synchronizacji , o , _
o czasie, jesli przetacznik jest
przeno$nikow o
podsSwietlony.
Ruch przenosnika . , L
Po nacisnigciu przycisku przeno$nik
do przodu o :
, bedzie si¢ poruszat wolno, w kierunku
Przycisk :
Tryb reczny wskazanym  przez  strzatki.  Po
szybko/wolno o ,
(HI) ponownym  naci$nieciu  przycisku
Move Speed << . przeno$nik bedzie sie poruszat szybko.
(podswietlany)
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DOSTEPNE
RYS. OPIS FUNKCJA
TRYBY
, Po naci$nieciu przycisku przenosnik
Tryb reczn Przycisk stop szczotkowy zatrzyma sie, a przycisk si
fyb recany (podswietlany) . y yma sie. & przy ¢
zas$wieci.
Ruch przenosnika e . -
do i Po naci$nieciu przycisku przenosnik
u
Pr Z’sk bedzie sie poruszat wolno, w kierunku
ZyCi :
Tryb reczn wskazanym rzez  strzatki.  Po
fyb recany szybko/wolno y P o ,
Move Speed >> (HIL) ponownym  naci$nieciu  przycisku
. przeno$nik bedzie sie poruszat szybko.
(podswietlany)
Przycisk ten stuzy do natychmiastowego
zatrzymania maszyny. Przycisk posiada
blokade, ktora aktywuje sie po
Przycisk awaryjny | wcisnieciu. Aby go odblokowa¢, nalezy
podswietlany | go obréci¢ w kierunku pokazanym przez

strzatki. W przypadku wystapienia btedu
podczas stopu awaryjnego, lampka miga
i uruchamia sie brzeczy.
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5, Czynnosci kontrolne przed eksploatacja

Sprawdzi¢ nizej wymienione elementy przed codziennym uruchomieniem maszyny

Lista kontrolna

»  Skontrolowa¢ urzadzenie i usung¢ z niego wszelkie niepotrzebne elementy.
Sprawdz:
-Szczotki
-Pasy napedu ruchu gtowicy tngcej w kierunku osi X
-Pasy napedu ruchu gtowicy tngcej w kierunku osi Y
-Ciete materiaty

*  Sprawdzi¢, czy odstojnik regulatora powietrza nie wymaga odsaczenia.
Wecisna¢ korek spustowy w dolnej czesci odstojnika, aby odsaczy¢ wode.

»  Sprawdzi¢, czy doptyw sprezonego powietrza lub przewdd powietrza jest prawidtowo podigczony,
a cisnieniomierz wskazuje wymagane ci$nienie powietrza 0,5MPa
Ustawi¢ cisnienie powietrza na 0,5MPa

*  Sprawdzi¢, czy zrodto zasilania jest podtaczone poprawnie.
Wiaczy¢ gtéwny wigcznik i sprawdzi€, czy panel kontrolny falownika zaswiecit sie.
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6, Standardowe operacje

6-1,  Czynnosci startowe

Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami obstugi maszyny.

/A UWAGA

oNIE wiacza¢ maszyny, gdy doplyw powietrza jest odtaczony.

oNIE wytaczaé zasilania ani doptywu powietrza, gdy maszyna pracuje.

/A\  OSTRZEZENIE

e Glowica tnaca przemieszcza sie do pozycji ORG, gdy zostanie wywotana inicjalizacja
ORG.

o Przed rozpoczeciem pracy, ze wzgledow bezpieczenstwa nalezy upewnic sie, nikt nie
przebywa wokot maszyny.

o Nacisna¢ przycisk awaryjny, aby zatrzymac urzadzenie natychmiast.

Sposob eksploatacii
1. Wiaczy¢ zasilanie.

2. Wykonac instrukcje w sekcji operacyjnej 1: wiaczy¢ zasilanie, sprawdzi¢, czy
panel falownika sie Swieci.
Jesli sie nie Swieci, nalezy sprawdzi¢, czy gtowny wigcznik zasilania jest
wiaczony. Sprawdzi€, czy przyciski awaryjne w 3 miejscach, jak na rysunku,
sq odblokowane.
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Wykonac instrukcje w sekcji operacyjnej 2, nacisng¢ przycisk 0 SHIFT i

przycisk o START, aby wyszuka¢ punkt referencyjny glowicy tnacej.

Przycisk ﬂ SHIFT zaswieci sie, gdy operacja zostanie zakoriczona.

Umiescic materiat do ciecia w pozycji konfiguracji (na strzatkach

pozycjonujacych) na szczotkach, nacisng¢ przycisk®'START. Materiat

zostanie przesunigty do punktu ciecia.

o)

o
oJol

3. Ustawic dane ciecia w komputerze, jak pokazano ponize;.

oaD

Wybraé znacznik z podmenu ¥ CAD na ekranie i wybra¢ plik parametréw

ciecia.
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Fh o

e __ || =0
Eaw =] || b 0 x
Ll sl

| 1 [FEE
i1 AR

(LR

S s LA
1t
a

EEEFEEEETE

m b5 | em
SELECT PARAMETER FILE NAME

FILE NAME  [sranoaro seTue] > |

e B B ===

Select parameter file name: Wybierz nazwe pliku parametrow
File name: Nazwa pliku

Standard setup: Ustawienia podstawowe

o bkl il i il

mEEE WS

Sprawdzié menu ciecia == (simple setup), 4 (cutting setup) lub

i
(marker setup), aby wybra¢ parametry ciecia, takie jak np. predkos¢
ciecia.
wiingT

Wybraé * (cut perform) w celu wykonania.
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4. Zakryc folig materiat w polu cigcia.

9. Wykona¢ instrukcje w sekcji operacyjnej 2, nacisnaC przycisk .
(vacuum). Podciénienie przysysajace ciety materiat zostanie uruchomione.

ﬁ@ol
PO I/Df\/_ >

Nacisna¢ jeden z przyciskow JOG  ( = @‘ & '\'/KOC ), aby

ustawi¢ startowg pozycje ciecia.

Stot odbiorczy Mater
Naprowadzi¢ znacznik na Stét do
/ L lagowania
startowg pozycje ciecia.
+ Lo
— L - [ |
- i p——
i —
.o-"'_'-FFFFFF

2 sekcja operacyjna

Sekcja operacyjna 2

Gdy podcisnienie jest stabilne, wcisng¢ przycisk (START).

B Mozna nacisnag przycisk START w trakcie operacii ciecia, aby jq zatrzymac.

—_
Nacisng¢ przycisk e (START) ponownie, a gtowica tngca zacznie

pracowac. Ciecie rozpocznie sie¢ z miejsca, gdzie zostato zatrzymane, nawet
jesli gtowica zostata przesunieta za pomocg przyciskéw JOG.
Wykona¢ instrukcje w sekcji operacyjnej 2. Operacja cigcia zostanie

zatrzymana po wcisnigciu przycisku . (STOP). Jesli ciecie zostato

TERE et L1

zatrzymane, tryb ciecia (parametr) == jub ZHE b 5 musi zostat
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zresetowany w celu uruchomienia cigcia ponownie.
6. Przemieszczanie materiatu

Jesli przycisk 0 (MOVE SPEED) lub przetacznik nozny (pedat) w sekcii

operacyjnej 3 zostanie wcisniety, pociety materiat z przeno$nika
szczotkowego zostanie przesuniety na stét odbiorczy.

7. Stot odbiorczy
Po nacié$nieciu pedatu, przesuwa pociety materiat w kierunku operatora

Nalezy przejs¢ do procedury 4, by rozpocza¢ ponowne ciecie.



Instrukcja obstugi
Wysokowydajny cutter automatyczny

6-2 Czynnosci koricowe
1. Zebra¢ wczeéniej pociety materiat.
2. Wykonac¢ instrukcje w sekcji operacyjnej 2, nacisng¢ jeden z przyciskéw JOG

NGO
NN ,/\b‘, aby przemiesci¢ gtowice do potozenia spoczynkowego.

Nalezy uwaza¢, poniewaz stopa dociskowa oraz igta naktuwajaca opuszczg
sie, je$li zatrzymany zostanie doptyw sprezonego powietrza do maszyny.

3. Wykonac¢ instrukcje w sekcji operacyjnej 1, nacisngé przycisk zasilania OFF,
aby wylaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢, czy lampka przycisku ON sig nie $wieci.

4. Wréci¢é do menu gtdwnego na ekranie komputera i wytaczy¢é zasilanie
komputera.

5. Wylaczy¢ gtdbwne zasilanie maszyny.



Instrukcja obstugi
Wysokowydajny cutter automatyczny

7. Regulacja i wymiana czesci

& UWAGA

Nie wyltacza¢ zasilania przed przystapieniem do regulacji i wymiany.

7-1.  Przenos$nik szczotkowy i fancuch

7-1-1. Wymiana szczotek
& OSTRZEZENIE

Jesli co$ wpadnie do maszyny podczas wymiany szczotek, moze jg
uszkodzi¢. Nalezy zwrdcic na to uwage.

Wykonac¢ ponizsze czynnosci, aby wymieni¢ szczotki.

Sruba M4

Boczna
ostona

Sruba M4
.

Zdejmij pokrywy boczne, blokujace dostep do podstawy szczotek.
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Wyja¢ $ruby mocujace (po 2 sztuki) z fafcucha i wyjaé
(@ podstawe szczotek.

Szczotki

Podstawa

ki = %
szezotkd - “—  Sruba M4

@  Wyjmij szczotki z podstawy.

@ Umies¢ nowe szczotki w podstawie.

® Po wymianie szczotek zamontuj prowadnice w taficuchu,
tak jak byly. Zamontuj pokrywy boczne.

Szczotki

Podstawa ) & \&-'U

szczotki
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7-1-2. Regulacja fancucha przenosnika szczotkowego

& OSTRZEZENIE

tancuch moze lekko rozciagno¢ sie na poczatku uzytkowania.
Nalezy sprawdza¢ luz tancucha w trakcie pierwszych trzech
miesiecy po zamontowaniu i uregulowac luz, jesli to konieczne.

Jak naciggna¢ fafcuch przeno$nika szczotkowego?

Zdja¢ pokrywe z obu stron stotu i wyregulowa¢ napiecie faficucha
przeno$nika za pomocg Sruby naciggowe;.

~
S tki
zez0ld Stét rozprowadzania
ST tancuch przeno: Sruba
w | / : naciggowa
l s " = K'\ = B ©
klj T ‘_' 2
' ]
| e -
[ _/ i
Koto zgbate Uchwyt $ruby
be A

Naciggna¢ tancuch tak, aby zachowac¢ od 20 do 30 mm luzu popychajac go
reka.
Upewni¢ sie, ze nacigg tancucha po obu stronach byt taki sam.
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7-2. Regulacja pasa napedowego

Pas napedowy
; - / Sruba
l \ /" Uchwyt $ruby
| H
|4
]
I )
_t - 9}._ 7
L
&_\::7 2 g\
’ Sruba mocujaca 7Wspornik silnika
e
e Ty
Okoto 6mm

Poluzowa¢ $ruby mocujace wspornika silnika i
przesunag silnik w gore i w dét za pomoca $ruby, aby
naciagna¢ pas.

Naciggnag pas napedowy tak, aby zachowaé ok 6mm
luzu popychajac go reka.
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7-3. Regulacja pasa zebatego napedu gtowicy do przenoszenia w osi X

Pas naciagamy przy pomocy $ruby napinajacej 1.

- )

/_ Pas zgbaty
r o

- sl Nakretka

D/ blokujaca
\Sruba
- - . \\ napinajacat
3 ¢ == -
. “Kolo Poluzowaé $ruby mocujace i napig¢ pas przy pomocy $rub
1 — 1 pasowe N y JE{ pigc pas przy p Yy Yy
i napinajacej.
Sruby _V
mocujaca
_ 7
( ™
towica
Prowadnica Y
I Pociagnadreka.

Ld Sita okoto 4 Kg —t

Strona ( +2 _@@
odbiorcza Strona podawcza
[
ORG
pozycja e
\_ J

Naciggna¢ pas réwnomiernie po obu stronach urzadzenia tak, aby
naciggajac go posrodku diugosci, z sitg 4kg, uzyska¢ ugiecie
40mm.
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7-4. N6z

& OSTRZEZENIE

Nalezy zachowaé ostroznos¢ podczas wymiany i regulacji noza.

Watek

~

Sruba mocujgca A

mimosrodowv i
\ﬁyg_l L )]
i
=
=
H

Sruba mocujgca B

Watek prowadnicy

Sruba mocujgca C

Ostrze / |

Stopa dociskowa

¥

7-4-1. Wymiana noza

(1) Wiaczyé urzadzenie i upewnic sie,
ze przestrzen pod stopa dociskowg jest
wolna.

(2) Usunaé nakretke korbowodu i
oddzieli¢ korbowdd i wat mimosrodowy.
(3)  Przesuna¢  korbowéd  do
najwyzszego potozenia walu
mimo$rodowego i $ruby mocujacej B.

(4) Odkreci¢ $rube mocujacg A i B i
wyciagna¢ skrecony wat i suwak ostrza w
gore.

(5) Odkreci¢ $rube mocujacg C i zdjaé
ostrze.

(6) Zamontowaé nowy néz w krokach 2
do 5 w odwrotnej kolejnosci.

(7) Ponadto, wyczysci¢ wnetrze suwaka
i nasmarowac.

Po zamontowaniu nowego ostrza,
obrdci¢ powoli rekg wat mimosrodowy i
sprawdzi¢, czy ostrze porusza sie w gére
i w dét gradko.

Jesli  ostrze nie jest prawidlowo
zamontowane, nie bedzie poruszato sie
ptynnie. W takim przypadku poprawié
montaz noza.

(9 Po regulacji potozenia ostrza,
skontroluj dokrecenie wszystkich Srub.
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7-4-2. Regulacja noza

& OSTRZEZENIE

Wyreguluj néz po wymianie.

~— 0%
/ mimosrodu

Cutter up & down
cylinder

_ Cylinder
pionowego
ruchu noza

» Glowica

Stoper

w08 stopera

. e Nakretka
"~ blokujaca stoper

16,0mm

IU"I I

3gamm
50mm

Nacisng¢ przycisk STOP i
wybra¢ kod reczny 7 na
przetaczniku obrotowym.
Nacisnaé przycisk
przetacznika obrotowego, aby
opuscic ndéz, a nastepnie
wyregulowa¢  stoper, aby
krawedz ostrza byla 16mm
nizej niz  powierzchnia
szczotek.
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7-5. Kamien ostrzacy
7-5-1. Wymiana kamienia ostrzacego

Kamien 1
szlifierski L/j .

Watek kamienia
szlifierskiego 2

Podktadk

X

Kamien
._r/_szlifierski 1

Watek kamienia
“szlifierskiego 1

/

Sruba M4

_Podktadka

(1) Zdjaé okragty pasek Bancollan z
kota pasowego.

(2) Usunaé $ruby M4 oraz kamien
ostrzacy 11 2 z watkéw w tym samym
czasie.

(3) Zalozy¢ nowe kamienie ostrzace na
watki 1 i 2 oraz przymocowac je za
pomocg podktadek i srub M4. W tym
samym czasie umiesci¢ okragty pasek
Bancollan na kamienie ostrzace przed
ich wtozeniem.

(4) Naciggna¢ okragly pasek
Bancollan na kota pasowe.

* Powyzsze czynno$ci nalezy rowniez wykonaé, aby wymieni¢ okragty pasek Bancollan.

Ustawienie okragtego paska Bancollan
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7-5-2. Regulacja kamieni ostrzacych

& OSTRZEZENIE

Wyregulowaé kamnienie ostrzace

_ Sitownik

¢ Sruba M6
Watek prowadnicy
(prawy)

Watek prowadnicy
(lewy) ;

Dzwignia

“Koficowka
korbowodu
Kamien ostrzacy (2) #2¢

Sruba regulacji

: 2 “Migkki
Sruba M3 amortyzator

Q Zdjaé noz.

@ Oddzielic sitownik, aby wspornik kamieni ostrzacych mogt sie swobodnie poruszac i ustawi¢ go recznie na srodku.

@ w tym czasie wyregulowa¢ odbojnik, tak aby watek prowadnicy (lewy) i kamien ostrzacy mogty zatrzymac sie blisko siebie.

@ Zamontowaé noz.

®  Odkreci¢ $rube mocujaca M6 w wsporniku. Dosunaé do ostrza wspornik i sprawdzié, czy ndz ma kontakt z kamieniami ostrzacymi
po obu stronach ostrza.

® Dokreci¢ $rube mocujgcag M6 po kontroli i podtgczy¢ sitownik.

@ Ustaw kod reczny w przetaczniku obrotowym na [6] (g) i uruchom ostrzenie naciskajac przycisk przetacznika obrotowego.

3} Jesli obie strony noza nie zostaly naostrzone jednakowo, nalezy ponownie wykonaé regulacie ®) i® (5 6).

® Jesli ostrzenie gornej i dolnej czesci ostrza sie rézni, nalezy poluzowaé $rube mocujaca M3 we wsporniku i dostosowaé ustawienie
kamieni ostrzacych srubg regulacyjna.

@ Dokreci¢ $rube mocujaca M3 po korekcie i sprawdz jakosé ostrzenia.
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7-6. Igta
7-6-1. Wymiana igly

Sitownik ®  Zdjgé ostone glowicy.

(2)  Odkrecié uchwyt i wymieni¢ igte.

El:; N

Szczotki

7-6-2. Regulacja igty

Na przetaczniku obrotowym wybraé numer 2 i, po naci$nigciu przycisku przetacznika
obrotowego, opusci¢ igte. Wyregulowa¢ uchwyt igty tak, aby jej koncéwka znajdowata sie 7 mm ponizej
powierzchni szczotek.
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7-1. Pas na glowicy tnacej
Regularnie sprawdzaj nacigg paska napgedowego gtowicy.

8. Kontrola i konserwacja
- Nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami kontroli i konserwacji.

& OSTRZEZENIE

Przed kontrolg maszyny nalezy sprawdzi¢, czy zasilanie jest wytaczone, a
kazda jednostka jest catkowicie zatrzymana.

W celu utrzymania zdolno$ci maszyny do pracy, nalezy regularnie wykonywac¢ nastepujaca kontrole i konserwacie.

KONTROLA

Odsaczenie filtra powietrza na poczatku i koncu pracy codziennie. Zabrudzony odstojnik moze spowodowa¢ uszkodzenie.
Sprawdzi¢ dziatanie przycisku stopu awaryjnego. <Raz w miesigcu>

Sprawdzi¢, czy zlacza elektryczne szafy sterowniczej sa prawidtowo podtaczone. <Raz w miesigcu>

Sprawdzi¢, czy kazdy przewod powietrza nie jest wygiety lub uszkodzony. <Raz w miesigcu>

CZYSZCZENIE

Przetrze¢ szmatka spdd stopy dociskowej tkaniny i wnetrze rolki prowadzacej néz oraz usuna¢ pyly z rolki. <Codziennie>

Rolka prowadzaca
Stopa dociskowa materiatu
Usunaé zabrudzenia z rolki

Stopa dociskowa materiatu

Zastosowac smar i wytrze¢ jego nadmiar

Wyczyscic¢ gtowice tngcg <Codziennie>

Wyczyscic¢ szczotki. <Codziennie>

Woyrzucic¢ pyt z pojemnika pytu i wyczysci¢ go. Zbyt duzo przyklejonego kurzu wptywa na ssanie. <Raz w tygodniu>
Wyczysci¢ prowadnice ruchu gtowicy w osi Xi Y.

Wyczysci¢ wnetrze szafy sterowniczej i filtr wentylatora. <Raz w tygodniu>

Wyczyscic¢ pas napedowy. <Raz w tygodniu>
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SMAROWANIE
o  Rozprowadzi¢ delikatng warstwg smar wrzecionowy lub podobny po prowadnicach LM (prowadnice
przemieszczania w osi X i Y oraz ruchu pionowego glowicy tnacej), aby zapobiec wystapieniu rdzewieniu <raz w
miesigcu>
o Nasmarowaé smarem wrzecionowym lub podobnym bloki LM, korzystajac z zainstalowanych smarowniczek. <co 6
miesiecy>
o Natozy¢ smar wrzecionowy lub podobny na wszystkie wymagajace tego elementy ruchome glowicy. <Raz w
tygodniu>
o Jesliistnieje duzy opér podczas pionowego ruchu nozna lub innych czesci napedowych, nalezy natozy¢ delikatng
warstwe smaru wrzecionowego lub podobnego na ruchome powierzchnie. <Raz w miesigcu>
e \
Nalezy zwrdci¢ uwage, aby nie stosowa¢ zbyt duzo $rodka
smarnego. Ciety materiat moze zosta¢ zabrudzony.
Srodek g
S
3
]
. A

Raz w miesigcu nasmarowac fozyska liniowe zewnetrzne.

Co 6 miesiecy nasmarowac fozyska liniowe poprzez smarowniczki.

Co tydzien nasmarowac¢ prowadnik ostrza — kontrolowaé codziennie!

Co tydzien dokonywac inspekcji ruchomych czesci maszyny i konserwowac w razie koniecznosci.



