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1. Opis ogodlny

Niniejszy dokument opisuje obstuge sterownika stanowigcego wyposazenie owijarki bel SIPMA
OR 7532 DIANA.

1.1. Bezpieczenstwo — uwagi ogolne

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wskazowki, ktérych nalezy przestrzega¢ w celu zachowania
osobistego bezpieczenstwa oraz w celu uniknigcia szk6d materialnych.

Nalezy przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi przed uruchomieniem sterownika. Nalezy dotaczy¢
niniejszg instrukcj¢ do podstawowego wyposazenia maszyny tak aby byta dostepna dla wszystkich
uzytkownikéw w dowolnym momencie.

UZYTKOWNIKU:
Q Przed rozpocze¢ciem jakichkolwiek prac bezwzglednie nalezy zapoznaé sie
z tre$cia niniejszej instrukcji obslugi, a w szczegdlnosci z informacjami
w zakresie bezpieczenstwa.

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera instrukcje, ktérych nalezy przestrzega¢ dla wlasnego
bezpieczenstwa oraz w celu unikni¢cia uszkodzenia mienia. Nieprzestrzeganie tych instrukcji
bezpieczenstwa moze spowodowac pozar, porazenie pradem lub inne obrazenia lub uszkodzenia
sterownika lub innych przedmiotow.

W przypadku wystapienia jakiejkolwiek sytuacji zagrazajacej zdrowiu lub bezpieczenstwu nalezy
bezzwlocznie unieruchomi¢ maszyn¢ poprzez wylaczenie w ciggniku sekcji hydraulicznej
zasilajacej maszyne (odcig¢ przeptyw oleju), a nastgpnie nacisng¢ wytacznik wyswietlacza, ktory
znajduje si¢ w tylnej czeSci przy uchwycie wyswietlacza (widoczny na ponizszej ilustracji).

Wylacznik zasilania wySwietlacza




1.2. Przeszkolony personel

Z panelu moze korzysta¢ jedynie przeszkolony personel zaznajomiony z niniejsza instrukcja
i posiadajacy odpowiednie kwalifikacje. Urzadzenie przeznaczone jest jedynie do celéw opisanych
w niniejsze] instrukcji 1 instrukcji obstugi owijarki bel SIPMA OR 7532 DIANA. W zakresie
naprawy panelu upowazniony jest jedynie wyznaczony i przeszkolony serwis producenta maszyny.

1.3. Napiecie zasilania

Sterownik przeznaczony jest do pracy jedynie dla uktadéw zasilania pradem statym 12V.
Do podfaczenia panelu moga by¢ uzyte jedynie oryginalne zlacza podpigte do ciagnika zgodnie
z instrukcjg obstugi maszyny. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstate
w wyniku niewlasciwe uzytych komponentow systemu sterowania lub nieprzestrzeganie instrukcji
obstugi, a w szczeg6lnosci zapiséw dotyczacych bezpieczenstwa.

1.4. Bezpieczenstwo - odpowiedzialno$¢

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody powstale w wyniku niewlasciwego uzycia
dostarczonych komponentéw systemu sterowania lub nieprzestrzegania instrukcji zawartych
w instrukcji obstugi, w tym zapisow w dotyczacych bezpieczenstwa. Sterownika nie jest elementem
uktadéw bezpieczenstwa maszyny 1 nie stuzy do awaryjnego zatrzymywania maszyn
i urzadzen typu SAFETY.

2. Budowa sterownika

2.1. Panel LCD

Wspoétczynnik kontrastu:

Katy widzenia:

Temperatura robocza:

typ. 400:1

min. +/- 50° ze wszystkich kierunkéw

> Typ: TFT Color Grahphic LCD, automotive
» Klasa szczelnosci: IP 6k5

> Rozmiar: 4,3"

» Rozdzielczo$é: 480 x 272 pikseli

» Obszar aktywny: ~ 95 (szer) x 53 mm (wys)

» Typ pods$wietlenia: LED, regulowany O ... 100% skokowo
» Kolory: 65k

» Jasnosc: typ. 400 cd / m?

>

>

>

-40 do +75°C



Obszary robocze 1 funkcje panelu sterownika :

A

Pokretlo oraz diody informacyjne

Klawiatura pomocnicza

Klawiatura lewa Klawiatura prawa

UZYTKOWNIKU:

Sterownik nie posiada funkcjonalnos$ci ekranu dotykowego!!!

Funkcje obrazowane jako ikony po lewej i prawej stronie ekranu uruchamia sie
poprzez przycisniecie dedykowanego przycisku na klawiaturze. Funkcje robocze
sq realizowane jedynie przez czas nacisnie¢cia klawisza (po ustaniu nacisku ruch
roboczy jest wstrzymywany).

2.2. Klawiatura Lewa i Prawa

YV V.V V V V V V VY

Liczba przyciskéw: dwie sekcje po 4;

Uktad: patrz rysunek;

Oprawa: symbole strzalek w kierunku wyswietlacza;
Catos¢ pokryta tworzywem antyposlizgowym;
Kolor podstawowy czarny;

Kolor symboli biaty;

Kolor pods$wietlenia niebieski;

Podswietlenie: diody LED;

Skok okoto 2mm.




2.3. Pokretlo oraz diody informacyjne

Dioda zasilania

N

Dioda programowania wyswietlacza

Dioda statusu wyswietlacza (czerwona - btad)

UWAGA:

Q Pokretlo umozliwia zmiane ustawien dla poszczegélnych parametréw (np.
jasnos¢) w sposob szybszy niz za pomocg przyciskow +/- jednak wymaga

wstepnego zaznaczenia parametru, ktorego ustawienia bedziemy modyfikowac.

2.4. Klawiatura pomocnicza

Funkcje pomocnicze standardowo uzupetniajgce gtdéwne przyciski funkcyjne:

Ekran gléwny (startowy)

Przycisk nieaktywny

\

Powrot do poprzedniej strony
(kasowanie btedéw i alarmé

W)/_>




3. Oprogramowane sterownika

Oprogramowanie sterownika pozwala na obstuge nastepujacych elementéw wykonawczych
maszyny oraz modyfikacj¢ parametrow jej pracy:

Podnoszenie i opuszczanie ramienia zaladowczego (regulacja predkosci ruchu);
Przemieszczanie dyszla w lewo 1 prawo (regulacja predkosci ruchu);

Obroty ramion podajnikoéw — jeden kierunek (regulacja predkosci ruchu);

Obroty walcow — jeden kierunek (regulacja predkosci ruchu);

Opuszczanie 1 podnoszenie podajnikéw folii (regulacja predkosci ruchu);

Otwieranie 1 zamykanie chwytaczo-obcinaczy (regulacja predkosci ruchu);

Pochylenia stotu owijarki (regulacja predkosci ruchu);

Podnoszenie i opuszczanie stawiacza;

Funkcje pauzy w trybie automatycznym;

Umozliwia wysterowanie poszczegdlnych funkcji (tryb reczny);

Umozliwia wysterowanie wielu funkcji na raz (tryb automatyczny);

Wyswietla stan awaryjny poszczeg6dlnych elementéw wejsciowych;

Informuje o stanie wktadu filtracyjnego (wezwanie do wymiany);

UmozIliwia zmiang jasnosci wySwietlacza oraz podswietlenia przyciskow;

Zdjecie zasilania z cewek oraz wyposazenia dodatkowego za pomoca jednego przycisku

YVVVVVVYVVVVYYVYYYVYYVY

(awaryjne wylaczenie).

Owijarka moze pracowa¢ w 3 wariantach trybu automatycznego:

> 1D - owijana jest jedynie powierzchnia toczna beli (np. w celu zabezpieczenia bel stomy
przed warunkami atmosferycznymi podczas sezonowego ich przechowywania);

» 2D - klasyczne owijanie beli (owijana jest jednocze$nie powierzchnia toczna oraz denka
beli);

» 3D - wariant, w ktérym w pierwszej fazie owijana jest powierzchnia toczna a nastepnie
denka beli. Dzigki temu uzyskujemy oszczednos¢ folii siggajacg ok. 30% w stosunku do
owijania konwencjonalnego (2D).

3.1. Informacje ogolne

W celu wiaczenia sterownika nalezy wlozy¢ wtyczke do gniazda zasilania, typ gniazda 3P/6-
24V(25A) (DIN 9680). Nacisng¢ przycisk ,,Wylacznik zasilania wys$wietlacza” widok
na stronie 30. Po okoto 20 sekundach nastapi zainicjowanie programu sterujacego oraz
podstawowa procedura kontrolna dla poszczegdlnych wejs¢ i wyjs$¢ co zakonczy si¢ pojawieniem
ekranu podstawowego.

W celu wytaczenia urzadzenia nalezy uzy¢ przycisku ,,Wylacznik zasilania wyswietlacza’ widok
na stronie 30. Wytaczenie bedzie natychmiastowe i spowoduje catkowite wygaszenie sterownika.
W przypadku dluzszych przerw w pracy maszyny zaleca si¢ wyjecie wtyczki zasilajacej sterownik
z gniazda w ciggniku.

UWAGA:
Q W przypadku probleméw z zasilaniem nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢
podiaczenia. Sterownik do prawidlowej pracy potrzebuje zasilania o napieciu
z przedzialu od +12V do +15V.




- (3D

+ (15/30)

UWAGA:
A Kilkudniowe polaczenie sterownika z ciagnikiem moze doprowadzi¢ do
wyladowania akumulatora!!!

3.2. Ekran gléwny sterownika

Po poprawnym podpigciu zasilania i uruchomieniu sterownika zostanie wyswietlony ekran gtéwny,
na ktérym uzytkownik poprzez wybranie odpowiedniego polecenia bedzie moégt uruchomié
owijarke (tryb automatyczny/rgczny) lub dokona¢ ustawien poszczegdlnych parametréw jej pracy.

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegélne funkcje oraz tryby pracy:

Czas pracy Oznaczenie maszyny
Tryb reczny \ \ Tryb automatyczny
\ 10.3 MTH SIPMA OR 7532 DIANA e
Diagnostyka
Licznik bel Opcja dodatkowe
Ustawienia

2020.05.12 os:m:J
Data / \\ Godzina

Opis poszczegdlnych trybow pracy i funkcji zostal wyjasniony w dalszej czesci niniejszej instrukcji.

UWAGA:

W przypadku nieprawidlowego zachowania sterowania nalezy wylaczy¢
Q sterownik, a nastepnie wyciagnaé wtyczke zasilania maszyny z gniazda na

ciagniku. Po odczekaniu ok. 30 sekund wlozy¢ wtyczke do gniazda ciggnika
i wlaczy¢ sterownik w celu ponownego rozpoczecia pracy. Jezeli sytuacja bedzie
si¢ powtarzala prosimy o kontakt z serwisem.




3.3. Tryb automatyczny

Tryb ten uruchamia si¢ wybierajac odpowiedne polecenie z poziomu ekranu gléwnego (patrz
pkt. 3.2). Uruchomienie trybu automatycznego pozwala na jednoczesng realizacje wielu funkcji
roboczych w tym samym czasie. W ramach tego trybu pracy uzytkownik ma wplyw na przebieg
funkcji i mozliwo$¢ modyfikacji ustawien (np. regulacj¢ predkosci obrotowej / liniowej elementéw
roboczych maszyny, okreslenie iloSci obrotow podajnikéw folii, itp...), celem dostosowania
parametréw pracy maszyny do oczekiwan wobec przygotowywanej beli.

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Tryb pracy automatyczny (3D)

Uruchomienie / Parametry pracy
= e ——————————— . ————
\ @ (A\ 3D SIPMA OR 7532 DIAN@ o
Pauza 0(4+7) Pozycja transportowa

@ T
N C

Wyijscie z ekranu

l 2020.06.10 08:08:21

Aktualny stan trybu automatycznego w trakcie pracy zobrazowany jest na ekranie pulpitu
sterujacego poprzez podswietlenie zaangazowanych w danym czasie elementow roboczych . Jesli
wiec automat wtasnie jest w fazie owijania bedziemy obserwowac zacienienie wszystkich funkcji
poza pracujacymi ramionami obrotowymi — realizacja wlasciwej czesci algorytmu tworzenia beli.

Tryb pracy automatyczny (2D)

I'd
H @ zﬂ SIPMA OR 7532 D[lﬂ@
0 status 0(16)

R
B 3 L]

Rozpocznie si¢ réwniez proces zliczania aktualnej liczby wykonanych obrotéw przez podajniki
naktadajace foli¢ na balot. WySwietlana jest ona w nast¢pujacy sposob:

Ilo$¢ wykonana Ilo$¢é wykonana
ﬂ( 16} N 0(4+7) «— Ilo$¢ docelowa — po obwodzie
\Ilosc docelowa (tryb 1D/3D)
(tryb 2D)
Tlo$¢ docelowa — po tocznej

(tryb 1D/3D)



Modyfikacje docelowej ilosci obrotéw mozna dokona¢ na ekranie Parametry pracy.

Tryb automatyczny poprzedza proces kalibracji, ktory uruchamia sekwencje ruchow owijarki
(automat), ktére zmierzaja do przygotowania maszyny do pracy. Krok za krokiem zgodnie
z algorytmem sprawdzane s3 poszczegdlne funkcje robocze, a elementy wykonawcze ustawiane sg
we wilasciwych pozycjach. Inicjowany jest on bezposrednio po wejsciu do ekranu trybu
automatycznego i wybraniu polecenia Uruchomienie.

Pierwszym ruchem, ktéry wykonuje maszyna jest przestawienie dyszla z pozycji transportowej do
pozycji roboczej. Poniewaz pozycja dyszla nie jest nadzorowana przez sterownik istnieje mozliwos¢
doprowadzenia do jego kolizji z tapa zatadowcza. W celu jej uniknigecia po wykonanym ruchu
sterownik wyswietla ponizszy ekran 1 to do operatora nalezy podjecie decyzji o dalszej kontynuacji
rozktadania maszyny. W przypadku prawidtowego roztozenia dyszla nalezy wybraé¢ przycisk
odpowiedzialny za kontynuacj¢ pracy, natomiast jezeli dyszel nie zostal prawidtowo roziozony
nalezy ten proces wznowi¢. Maszyna zakonczy w pozycji ktéra stanowi punkt poczatkowy do
rozpoczecia pracy 1 pobrania beli.

Wznowienie

~ @' ® 1D SIPMA OR 7532 mu@

Kontynuacja pracy L. nray

\ §\ /¢
[l 7480 |

Po przeprowadzonej kalibracji sterownik ustawia owijarke w trybie gotowos$ci, a na ekranie
roboczym pojawia si¢ dodatkowa ikona — recznego uruchomienia. Ten wariant rozpoczecia pracy
wykorzystujemy gdy sg problemy z ustawieniem maszyny wzgledem beli lub z jakis wzgledéw nie
nastepuje uruchomienie automatyczne po kontakcie beli z tapg zatadowcza.

= —————————————————————3

SIPMA OR 7532 DIANA

Q @w B
650 status 0(4)

Pobranie beli

O

s

—
H

Pozycja przejazdowa

1 2020.12.19 13:53:12

Standardowo jednak to ,,poidetko” (czujnik obecnosci beli w lapie zaladowczej) powinno by¢
odpowiedzialne za rozpoczecie pracy w trybie automatycznym, poniewaz gwarantuje to, ze bela
znajduje si¢ we wlasciwym miejscu aby tlapa zatladowcza zagarneta bele 1 w sposob
wlasciwy/bezpieczny przeniesie j3 na stét owijarki.

10



Mozliwe jest rowniez w tym momencie uniesienie tapy zatadowczej do pozycji przejazdowej w celu
utatwienia dojazdu do miejsca owijania beli.

W tym miejscu waznym jest aby wiasciwie zdefiniowa¢ poczatkowe pozycje tapy zatadowczej,
ktore utatwig operatorowi podejscie do beli 1 jej sprawne pobranie. Mozna tu wyrézni¢ pozycje
PRZEJAZDOWA, ktéra utatwia przemieszczanie si¢ owijarki po nieréwnym polu i podjazd do
kolejnej beli oraz pozycje POBRANIA, ktéra pojawia si¢ zaraz po dotknig¢ciu przez bele tapy
zatadowczej (uruchomienie ,,poidetka”). Pozycja POBRANIA to zejscie tapy zatadowczej
rownolegle do powszechni gruntu i automatyczne zamknigcie palca i1 podjecie beli celem
przeniesienia na stét roboczy.

UZYTKOWNIKU:
Obie pozycje mozna dowolnie konfigurowaé, tak aby ostatecznie ustawi¢
A maszyne do swoich preferencji oraz warunkéw na polu. W dalszej czesci
instrukcji w sekcji ,,Parametry dodatkowe” mozna przesledzi¢c sposob
konfiguracji tych parametréw wraz z ,,pozycja zaladunku’ lapy zaladowczej.

Rozpoczety tryb automatyczny mozna zatrzymac na kazdym etapie pracy na dwa sposoby:

» Uzycie przyciskua Pauza, co spowoduje zatrzymanie w danym punkcie cyklu
automatycznego, kolejne wcisniecie tego przycisku uruchomi maszyne pozwalajac na
dokonczenie cyklu owijania bez procesu kalibracji;

» Uzycie przycisku Stop, co spowoduje zatrzymanie i jednocze$nie anulowanie pozostatej
cze$ci cyklu automatycznego, owijarka nie podejmie préoby dokonczenia cyklu. Préba
przywrdcenia trybu automatycznego wywota ponowng kalibracje i ustawienie maszyny
w pozycji startowej. Ekran trybu automatycznego zostal tak skomponowany aby
maksymalnie utatwi¢ dostep do innych funkcji, tych najczesciej wykorzystywanych podczas
pracy z owijarka.

W celu prawidlowego i pewnego zabezpieczenia materiatu bel¢ pokrywaj dwiema warstwami folii,
tj. w przypadku trybu:

» 1D — minimalna wymagana liczba obrotéw to 2;

» 2D — minimalna wymagana liczba obrotéw to 8 (dla beli o §rednicy 1200mm);

» 3D — minimalna wymagana liczba obrotéw to 2 dla powierzchni tocznej beli oraz 4 dla

powierzchni denek beli (dla beli o §rednicy 1200mm).

Aby potozy¢ wigksza liczbe warstw folii nalezy doda¢ 4 obroty na kazdg dodatkowg warstwe folii
(tryb 2D) lub jeden obrét na powierzchni tocznej (tryb 1D/3D). W przypadku bel o wigkszej
srednicy nalezy stosownie zwigkszy¢ liczbg obrotow ramy celem pokrycia folig catej powierzchni
beli (ilos¢ nalezy dobra¢ doswiadczalnie)

Uruchomienie funkcji ,,Pozycja do transportu” wyzwala sekwencje ruchéw owijarki (automat),
ktére zmierzaja do przygotowania maszyny do transportu. Krok za krokiem sktadane
sa poszczegllne sekcje robocze 1 zaleca si¢ aby obserwowac/kontrolowac realizacje tego procesu.
Nalezy zachowa¢ szczegdlng uwage poniewaz uklad sterujacy maszyny nie analizuje najblizszego
otoczenia 1 moze dojs¢ do kolizji np. z pozostawionym na stole obrotowym balotem lub innym
przedmiotem.

Po zakonczeniu owijarka jest gotowa do transportu z predkosciami przejazdowymi.
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3.4. Tryb reczny (ekran podstawowy)

Tryb ten uruchamia si¢ wybierajac odpowiedne polecenie z poziomu ekranu gléwnego (patrz
pkt. 3.2).

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Wybrany tryb pracy (reczny)

Dyszel w lewo I'd Ramie¢ zamknij

~ F@‘: SIPMA OR 7532 DIANA -

Dyszel w prawo Ramie otworz

Ramie w gore Nastepny ekran

\ H SN / (trybu recznego)
Ramie¢ w doét =~

Wyjscie z ekranu

- & B

UWAGA:
A Pracujac w trybie recznym nalezy zachowaé szczeg6lng ostroznos¢ poniewaz jest
to tryb kolizyjny!!!

W tym trybie sterowania mozna doprowadzi¢ do kolizji poszczegdlnych elementéw roboczych
maszyny. Dlatego na ekranie pojawia si¢ na trzy sekundy informacja ostrzegawcza, ze jesteSmy
w trybie kolizyjnym 1 mozemy poprzez swoja nieuwage/nieostroznos¢ doprowadzi¢ do zniszczenia

maszyny.
FQ SIPMA OR 7532 DIANm
A
AN
VAN D
n AN -
- 8 ' B
W trybie recznym uzytkownik ma wplyw na wszystkie funkcje jednak ich uruchomienie nast¢puje
posobnie jedna po drugiej, nie ma mozliwosci uruchomienia wigcej niz jednej funkcji w tym samym
czasie. Na tym ekranie mozemy sprawdzi¢ zakres ruchow poszczegdlnych elementow
wykonawczych i potwierdzi¢ prawidlowg ich prace lub dokonczy¢ prace po przerwanym cyklu
automatycznym.
Ten wariant sterowania jest pomocny zawsze wtedy gdy mamy do czynienia z niestandardowymi
dziataniami 1 praca z owijarkg. Wszystko co nie miesci si¢ w ramach pracy w trybie automatycznym

mozna wykona¢ w trybie recznym, jednak realizacja krok za krokiem wymaga czasu i ostroznosci,
dlatego polecamy realizacj¢ zadah z uzyciem trybu automatycznego.
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3.4.1. Tryb reczny (ekran 2/3)

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Wybrany tryb pracy (reczny)

Stét do przodu r'd Podajniki w gore
~ g@ SIPMA OR 7532 DIANA el

Stét do tylu Podajniki w dét

Stawiacz w gore Nastepny ekran

\ / (trybu recznego)
o0 , =)
=
Stawiacz w dot

Wyjscie z ekranu
- 8 B

Uruchomienie poszczegdlnych funkcji na tym ekranie obrazowane jest graficznie poprzez
zacienienie obszarOw roboczych nieaktywnych podsystemow. Natomiast aktywna sekcja robocza
pozostawiona jest w kolorze — np. ruch dyszla czy stawiacza.

T

Nieaktywne funkcje

robocze \

l Funkcja aktualnie

PR T

g i [Tl C / obslugiwana
Ty H‘

Funkcja aktualnie s | l

obslugiwana \ } ‘,.-""( t . Nieaktywne funkcje
. T . / robocze
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3.4.2. Tryb reczny (ekran 3/3)

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Wybrany tryb pracy (reczny)

Obroty ramion / Obroty walcow

~

Otwarcie obcinaczy

/2‘“‘2\ SIPMA OR 7532 DIANA ol

\ s
s

. Nastepny ekran

/ (trybu recznego)
4 bid

Zamkniecie obcinaczy

Wyjscie z ekranu

3.5. Licznik bel

Ekran ten uruchamia si¢ wybierajagc odpowiedne polecenie z poziomu ekranu gtéwnego (patrz
pkt. 3.2).

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegélne funkcje oraz tryby pracy:

Aktualnie wybrana funkcja

.- 123 SIPMA OR 7532 mm‘

Kasowanie stanu

~ m 9 @m,z [hl .

Poprzednie Nastepne

~@ o = @3-

Wyijscie z ekranu

i B

Ilo$¢ bel niekasowalna Czas pracy niekasowalny

~B @l
/

~ o B

Ilosé bel kasowalna Czas pracy niekasowalny
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3.6. Ustawienia i parametry pracy

Ekran ten uruchamia si¢ wybierajagc odpowiedne polecenie z poziomu ekranu gtéwnego (patrz
pkt. 3.2).

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczeg6lne funkcje oraz tryby pracy:

Aktualnie wybrana funkcja

/ Parametry dodatkowe

n o SIPMA OR 7532 DIANA /

Ustawienia funkcji

Parametry pracy Wyijscie z ekranu

~BL E ]

3.6.1. Parametry pracy

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczeg6lne funkcje oraz tryby pracy:

Aktualnie wybrana funkcja

r'd

.- %o @ SIPMA OR 7532.)[.“7.
.

Ustawienia funkcji

N

0

0y 4.0
~

Wyijscie z ekranu

i _Cm=-

- rodzaj techniki owijania;

Al - owijanie po obwodzie;

e

‘~ :) - owijanie po tocznej;

@ - tempo realizacji algorytmu;

, - aktywacja lub dezaktywacja czujnikdw podawania folii (w tej opcji mamy
& mozliwos¢ ignorowania informacji z w/w czujnikow).
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Zmiana nastawy na skali:

Parametryzacj¢ poszczegdlnych funkcji i ustawien nalezy przeprowadzi¢ za pomocg pokretta (opis
na str. 8) oraz jego dodatkowej funkcji - przycisk. Poprzez obracanie dokonujemy zmiany
parametru (ciemna ramka na konkretnej skali). Ostatecznie nalezy zatwierdzi¢ wybdr naci$nigciem
pokretta. Umozliwia to zmiang warto$¢ wybranego parametru (przekrecanie pokretta) - osiagajac
wlasciwg nastawe ponownie naciskamy pokretto. To zatwierdza wybdr 1 umozliwia przejécie do
kolejnej zmiennej, ktorg chcemy zmodyfikowac, np. predkos¢ owijania.

6 =

3.6.2. Ustawienia funkcji 1/2

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Aktualnie wybrana funkcja

rd
o)8 1/2 SIPMA OR 7532 DIANA
X ‘A
|4 ——
! 0 %
L e O]
e
Parametry pracy o~ sl Wyijscie z ekranu
~EL_Srs m-
'l : - predkos¢ ruchu dyszla;

- predkos¢ ruchu stotu;
- predkos¢ ruchu stawiacza;

- predkos¢ ruchu obcinaczy;

et &

ol - predkos¢ ruchu palca tapy zatadowcze;.

Zmiana nastawy na skali:

Parametryzacj¢ poszczegdlnych funkcji i ustawien nalezy przeprowadzi¢ za pomocg pokretta (opis
na str. 8) oraz jego dodatkowej funkcji - przycisk. Poprzez obracanie dokonujemy zmiany
parametru (ciemna ramka na konkretnej skali). Ostatecznie nalezy zatwierdzi¢ wybdr nacisnigciem
pokretta. Umozliwia to zmiang warto$¢ wybranego parametru (przekrecanie pokretta) - osiggajac
wlasciwg nastawe ponownie naciskamy pokretto. To zatwierdza wybdr 1 umozliwia przej$cie do
kolejnej zmiennej, ktérg chcemy zmodyfikowac, np. predkos¢ ruch dyszla.

f 28 %
|
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3.6.3. Ustawienia funkcji 2/2

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Aktualnie wybrana funkcja

/
n aNe 272 SIPMA OR 7532 DIANA
X 3 |
@# 0 %

L — H

. @ 20 obr/min .
Parametry pracy | 14 obr/min |

Wyjscie z ekranu

~@Lee - E-

-
©__ - predkosc¢ zatadunku;

r .l - predkos¢ ruchu podajnikéw folii;

@ - predkos¢ obrotu walcéw;
- predkos¢ obrotu ramion;

@@ - regulacja zaktadki (dla trybu automatycznego);

Zmiana nastawy na skali:

Parametryzacje poszczeg6lnych funkcji 1 ustawien nalezy przeprowadzi¢ za pomoca pokretta oraz
jego dodatkowej funkcji - przycisk. Poprzez obracanie dokonujemy zmiany parametru (ciemna
ramka na konkretnej skali). Ostatecznie nalezy zatwierdzi¢C wybor naci$nigciem pokretia.
Umozliwia to zmian¢ warto$¢ wybranego parametru (przekrgcanie pokretta) - osiggajac wlasciwg
nastawe ponownie naciskamy pokretto. To zatwierdza wybodr 1 umozliwia przejscie do kolejnej
zmiennej, ktérg chcemy zmodyfikowa¢, np. predkos$¢ zatadunku beli na stot.

i 34 %
0. L
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3.6.4. Parametry dodatkowe (pozycja zaladunku)

Wyglad ekranu do definicji pozycji zaladunku ramienia zatadowczego:

Poprzednie o ) B Nastepne

\ﬂ-q}u -n/
-’ N

Ramie w gore Zapis do pamieci

-8 A B
Ramie w dot X

Wyjscie z ekranu

Pozycja aktualna

AN

Pozycja zapamie¢tana
Zapis do pamigci przenosi aktualng pozycje ramienia do pamigci sterownika.
Wprowadzenie nowych warto$ci do sterownika moze odby¢ si¢ na dwa sposoby:

» Za pomoca pokretta modyfikujemy parametr odpowiadajacy aktualnej pozycji tapy
zatadowczej/ramion obrotowych do wlasciwej wartosci 1 potwierdzamy nacisnigciem
pokretta. Ten wariant umozliwia zmian¢ wartos¢ wybranego parametru bez fizycznego
ruchu fapy zatadowczej/ramion obrotowych;

» Fizycznie modyfikujemy pozycje lapy zaladowczej/ramion obrotowych do tej, na ktérej nam
zalezy 1 poprzez przytrzymanie przez 3 sekundy przycisku oznaczonego ikong
dyskietki/zapisu przypisujemy pozycje elementu wykonawczego do pamigci sterownika.

Nalezy mie¢ na uwadze, iz w wyniku bezwtadnos$ci ruchu tapy zatadowczej ustawione wartosci
beda tolerowane podczas pracy automatycznej w zakresie 4+/- 5 jednostek od wartosci zdeklarowane;j
podczas wyzej opisanej procedury.

3.6.5. Parametry dodatkowe (pozycja przejazdowa)

Wyglad ekranu do definicji pozycji przejazdowej ramienia zatadowczego:

Poprzednie Nastepne

~ o B
. N

Ramie¢ w gore Zapis do pamieci

Ramie w dot

Wyjscie z ekranu

. & &
\ Pozycja aktualna

Pozycja zapamietana
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3.6.6. Parametry dodatkowe (pozycja pobrania)

Wyglad ekranu do definicji pozycji pobrania beli ramienia zatadowczego:

Poprzednie Nastepne

ﬂ,ﬂ
Ramie w gore . . Zapis do pamieci

Ramie w dét H f£ . Wyjscie z ekranu

: Pozycja aktualna

Pozycja zapamietana

3.6.7. Parametry dodatkowe (kat zerowy)

Wyglad ekranu do definicji kata zerowego ramion obrotowych:

Poprzednie Nastepne

\ E aoa ] ] /
. ﬂ . Zapis do pamieci

Obroét ramion

. /
; Wyjscie z ekranu

Wiasciwe zdefiniowanie punktu ,,zerowego” w sterowniku przypisuje pozostale pozycje ramion
obrotowych. Tak wigc wazne z punktu widzenia procesu owijania miejsca dla podajnikéw folii sg
z géry zdefiniowane w programie sterujgcym, jednak waznym jest aby precyzyjnie wyznaczy¢
punkt poczatkowy. Ze wzgledéw konstrukcyjnych jest on zbiezny z gléwng podporg ramion
obrotowych, w celu Kkalibracji nalezy wiec zrownaé¢ ramiona obrotowe w jednej osi z gtléwna
podporg ramion.

Po ustawieniu ramion podajnikow w w/w pozycji nalezy wcisnac i przytrzymac przez 3 sekundy
przycisk zapisu. Od tak zdefiniowanej pozycji zostang okreslone pozostate pozycje ramion
podajnikow, ktére w razie potrzeby mozna réwniez edytowac.
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3.6.8. Parametry dodatkowe (pozycja konfiguracji)

Wyglad ekranu do definicji pozycji poczatkowej dla trybu automatycznego (oraz cigcia folii) ramion
obrotowych:

Poprzednie Nastepne

~f % B

] , [

Zapis do pamieci

N g

Obrét ramion Wyijscie z ekranu

O E i S

Pozycja aktualna

Pozycja zapamietana

Wstepne zdefiniowanie punktu ,,zerowego” ramion obrotowych wyznacza punkt orientacji dla
uktadu sterowania. Pozwala réwniez na kolejny krok, czyli automatyczne ustawie pozostatych
punktéw zatrzymania podajnikéw, ktére sa wazne z uwagi na realizacj¢ trybu automatycznego.
Dzieje si¢ to automatycznie po zapisaniu w/w ekranie pozycji konfiguracji. Program sterujacy
zaklada jednak mozliwos¢ zmiany / dostosowania lub poprawy wstepnie zdefiniowanych pozycji
ramion obrotowych jesli uzytkownik uzna ze wymaga tego sprawne / efektywne realizowanie cyklu

pracy.
W ramach tych modyfikacji mozemy zmienic:

» Pozycje ramion gdzie ma odbywac¢ si¢ owijanie folig po tocznej balotu (krawedzie);
» Pozycje ramion gdzie ma odbywac si¢ owijanie folig po tocznej balotu (§rodek);

» Pozycje ramion gdzie ma nastapi¢ parkowanie ramion do transportu;

» Pozycje ramion gdzie rozpocza¢ si¢ ma ruch zwigzany z obcigciem folii.

Zmiana nastawy w pozycji aktualnej/zapamigtane;j:
Zapis do pamigci przenosi aktualng pozycje ramienia do pamigci sterownika.

Wprowadzenie nowych warto$ci do sterownika moze odby¢ si¢ na dwa sposoby:

» Za pomocag pokretta modyfikujemy parametr odpowiadajacy aktualnej pozycji tapy
zatadowczej/ramion obrotowych do wiasciwej wartosci 1 nacisni¢ciem pokretta. Ten wariant
umozliwia to zmian¢ wartos¢ wybranego parametru bez fizycznego ruchu tapy
zatadowczej/ramion obrotowych;

» Fizycznie modyfikujemy pozycje tapy zatadowczej/ramion obrotowych do tej, na ktérej nam
zalezy 1 poprzez przytrzymanie przez 3 sekundy przycisku oznaczonego ikonag
dyskietki/zapisu przepisujemy pozycje elementu wykonawczego do pamieci sterownika.
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3.6.9. Parametry dodatkowe (owijanie 3D Start)
Wyglad ekranu do definicji pozycji ramion obrotowych — owijanie srodka tocznej beli:

Poprzednie Nastepne

N - e, - B
..'SDSTAg\( .

Zapis do pamieci
l ﬁ B

Obro6t ramion

Wyjscie z ekranu
- P
\ Pozycja aktualna

Pozycja zapamietana

3.6.10. Parametry dodatkowe (owijanie 3D Stop)

Wyglad ekranu do definicji pozycji owijania ramion obrotowych — owijanie krawedzi beli:

Poprzednie Nastepne

\ﬂ-q}o e, A n/
. 3D STOR A .

V Zapis do pamieci
. /

Obroét ramion

\ o ' N Wyjscie z ekranu

\ Pozycja aktualna

Pozycja zapamietana
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3.6.11. Parametry dodatkowe (pozycja transportowa)

Wyglad ekranu do definicji pozycji transportowej ramion obrotowych:

Poprzednie Nastepne

KT © o

Zapis do pamieci

.
_ /k ]
I 3

Obrot ramion Wyjscie z ekranu

O B
\ Pozycja aktualna

Pozycja zapamietana

3.6.12. Parametry dodatkowe (pozycja ciecia)

Wyglad ekranu do definicji pozycji owijania ramion obrotowych — potozenie podajnikéw folii:
R Nastepne

Poprzednie

\ E oa_o ‘ n A/
. ‘} u . Zapis do pamieci

Obrot ramion Wyijscie z ekranu

I O R

\ Pozycja aktualna

Pozycja zapamietana
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3.7. Diagnostyka i dane techniczne (cewki)

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Aktualnie wybrana funkcja

e

o
ul

B
_ 8

Czujniki

-n/

SP1: 2 mA Informacje

SP2: 12 mA /
5P3: O mA
T4: 10.2 h

D.t: Oh
Nr fabr.: 0001 .

U: 12,6V Wyjscie z ekranu

-E/

Ekran ten zawiera podstawowe dane identyfikacyjne danej maszyny:

SP1: - aktualny prad na zaworze proporcjonalnym (1);
SP2: - aktualny prad na zaworze proporcjonalnym (2);
SP3: - aktualny prad na zaworze (opcja).
Dodatkowo mozna odczyta¢ dane eksploatacyjne maszyny:
T.t.: - catkowity czas pracy maszyny;
D.t. - dzienny czas pracy maszyny;
Nr fabr: - numer fabryczny maszyny;
U - aktualne napigcie zasilania sterownika.

3.8. Diagnostyka i dane techniczne (czujniki)

Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Aktualnie wybrana funkcja

Cewki rd

@ n.0° Informacje

Wyjscie z ekranu
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- czujnik zanieczyszczenia filtra;

- czujnik pozycji stotu;

- czujnik ramion bezpieczenstwa;

- - czujnik podajnika folii I;

- - czujnik podajnika folii II;

630 - czujnik stawiacza bel;

_30 - czujnik pozycji tapy zatadowczej;
O - czujnik obrotéw walcow;

_30 - czujnik obecnosci beli w lapie;

Ekran pozwala na szybkie sprawdzenie aktualnych stanéw na poszczegdlnych czujnikach owijarki.
Przy funkcji pojawia si¢ zielony trjkat w momencie gdy dany czujnik jest aktywny 1 przesyta
sygnat do sterownika. Bardziej zaawansowane czujniki przesytaja informacje liczbowe
o kacie/pozycji wzglednej elementow wykonawczych (pozycja tapy zatadowczej; pozycja ramion
obrotowych). Zmiana kata §wiadczy o aktywnosci danego czujnika i poprawnym dziataniu systemu
pomiarowego.

UWAGA:

Q Wigkszos¢ czujnikéw posiada roéwniez optyczny wskaznik jego stanu,
zlokalizowany bezposrednio na elemencie pomiarowym. Kolorowa dioda

informuje o stanie czujnika tak samo jak dane na ekranie sterownika.
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3.9. Opcje dodatkowe (data, godzina, jezyk)
Wyglad ekranu oraz ikon symbolizujacych poszczegdlne funkcje oraz tryby pracy:

Aktualnie wybrana funkcja

. o . D 2021.03.01 23:43:15
Zmniejszenie Jasnosc1 Zwigkszenie jasnosci

0 « 20 + 40 « 60 + BO « 100%
. / ekranu
Zwigkszenie jasnoSci

ekranu DISPLAY BRIGHTNESS |
Zmniejszenie jasno§ci L= B AN SS ‘ ‘ [ ’ |
Klawiatury \.r 23 )42} 16 01 103 21 . / Klawiatury

Zmiana jezyka = [EEEESESESES- - - - === i SR Wyjscie z ekranu

L B

Aktualna godzina/data
Opcje dodatkowe stanowig ekran wyboru parametrow wyswietlania. Ustawienia jasnosci ekranu,
klawiatury oraz wybor jezyka dokonuje si¢ za pomocag przypisanych do stosownych ikon
przyciskéw. Wybor aktualnego jezyka graficznie zilustrowana jest poprzez flage danego kraju.

UZYTKOWNIKU:
Q Sterownik posiada zegar wewnetrzny, na bazie ktérego na osi czasu odkladaja
sie¢ w jego pamieci réznego rodzaju dane eksploatacyjne i komunikaty alarmowe.
Dlatego wazne jest aby na tym ekranie zawsze byla aktualna data oraz godzina.

UWAGA:
Q Pokretlo umozliwia zmiane nastawy dla poszczegdélnych parametréow (np.
jasnos$¢) w sposob szybszy niz za pomoca przyciskéw +/- jednak wymaga to
wstepnego zaznaczenia pola, ktéorego nastawe bedziemy modyfikowac.

4. Komunikaty awaryjne

Sterownik jest uktadem z funkcja samo diagnostyki i w zwigzku z tym na biezaco informuje
operatora o stanie poszczegdlnych wyjs¢/wejs¢. Podstawowe komunikaty wyswietlajg si¢ na
aktualnie aktywnym ekranie jako pomaranczowa lub czerwona ramka z krétkim opisem problemu.

Kolor alarmu jest istotny poniewaz:
» Ramka pomaranczowa — sg to komunikaty informujace o waznych faktach zwigzanych
Z pracg maszyny;
» Ramka czerwona — s3 to komunikaty krytyczne zatrzymujace prace i/lub zgtaszajace awarie¢
podsystemoOw.
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g @ 1D SIPMA OR 7532 DIAH@

700 status 0(4)

l i .E
\ Kod btedu

KODY BLEDOW
6030 Btad pozycji potozenia ramion, brak mozliwo$ci uruchomienia
6031 Brak obrotu ramion
6666 Czujnik bezpieczenstwa ramion
8001 Zbyt dtugi czas pracy dyszla (w prawo)
8002 | Zbyt dtugi czas pracy dyszla (w lewo)
8005 Zbyt dtugi czas pracy obcinaczy — otwieranie
8006 Zbyt dlugi czas pracy obcinaczy — zamykanie
8007 Zbyt dtugi czas pracy tapy zatadowczej — podnoszenie
8008 Zbyt dlugi czas pracy tapy zatadowczej — opuszczanie
8009 | Zbyt dtugi czas pracy tapy zatadowczej — zamykanie
8010 Zbyt dtugi czas pracy tapy zatadowczej — otwieranie
8013 Zbyt dlugi czas pracy stotu do tytu
8014 Zbyt dtugi czas pracy stotu do przodu
8015 Zbyt dlugi czas pracy stawiacza w dét
8016 Zbyt dtugi czas pracy stawiacza w gore
8017 | Zbyt dlugi czas pracy podajnikéw folii (rozktadanie)
8018 | Zbyt dlugi czas pracy podajnikéw folii (sktadanie)

Najwazniejsze od strony bezpieczenstwa sa komunikaty w czerwonej ramce. Aktywujg si¢ po
wywotaniu na maszynie stanow nieustalonych (np. czujniki poza obszarem) lub wykryciu awarii co
ostatecznie doprowadzi¢ moze do niewlasciwej pracy i/lub kolizji poszczegélnych funkcji
roboczych. Czerwone alarmy czy komunikat powodujg zatrzymanie cyklu automatycznego. Jest to
zawsze bezwzgledne wezwanie operatora do sprawdzenia co stanowi problem oraz jesli to
mozliwe usuniecia awarii! Reset btedu odbywa si¢ poprzez przycisk przy pokretle — po uprzednim
usunieciu kolizji lub awarii lub zniknie samoczynnie co potwierdza usunigcie problemu.

Z uwagi, ze zatrzymano tryb automatyczny i maszyna gubi cigglos¢ algorytmu pracy procedura
zakonczy si¢ procesem kalibracji (sprawdzeniem elementéw i funkcji maszyny oraz ulozeniem
elementow wykonawczych do wyjsciowe] pozycji pracy). Zabezpiecza to maszyne przed
rozpoczeciem pracy z pozycji nieustalonej co grozi¢ moze kolizja poszczegélnych elementéw
roboczych.
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UWAGA:
Tryb awarii z czerwonym komunikatem lub innym nie odcinaja napedu pompy
hydraulicznej wlaczonej na ciggniku. Wszelkie przeglady czy prace majace na
celu usuni¢ciu problemu/awarii nalezy wykonywaé po wczesniejszym odcieciu
A zasilania pompy hydraulicznej. W przypadku wystapienia jakiejkolwiek sytuacji
zagrazajacej zdrowiu lub bezpieczenstwu nalezy bezzwlocznie unieruchomié¢
maszyne poprzez wylgczenie w ciggniku sekcji hydraulicznej zasilajacej maszyne
(odcia¢ przepltyw oleju).

Tryb awarii z komunikatem STOP lub innym pozostanie aktywny tak dtugo az nie zostang usunigte
wszelkie zagrozenia, a maszyna nie begdzie gotowa do rozpoczecia ponownie pracy.

4.1. Usterka elektryczna

Samodiagnostyka obejmuje wszystkie zawory sterowane elektrycznie obstugiwane przez sterownik.
Operator informowany jest o problemach zwigzanych z zasilaniem konkretnej cewki zaworowej co
pozwala na szybka diagnoze i usunig¢cie problemu. Komunikat ma forme¢ czerwonej ramki z
wyszczegOlnieniem wyjs¢, ktore stwarzajg problem.

@.3 MTH SIPMA OR 7532 DIAN@

52 54 55 56 57 58 510 511
512 513 514 515 5P1 5P2

2020.12.19 13:43:1
|

4.2. Usterka hydrauliczna

4.2.1. Zanieczyszczony filtr

Maszyna wyposazona jest w filtr ciSnieniowy, ktérego stan monitorowany jest przez sterownik.
Informacja o konieczno$ci wymiany wkladu filtracyjnego ma forme¢ czerwonej ramki
z komunikatem ,,Zabrudzony filtr oleju hydraulicznego”. Zaleca si¢ posiadanie zapasowego
wktadu filtracyjnego, poniewaz dalsza praca bez jego wymiany moze doprowadzi¢ do powaznych
awarii maszyny.
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Zabrudzony filtr

oleju hydraulicznego
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Maszyna jest wyposazona w zawory proporcjonalne sterujace natgzeniem przeptywu dla obrotow
walcy oraz ramion co narzuca wtasciwg czysto$¢ uktadu hydraulicznego.

UZYTKOWNIKU:

Wymiana wkladu we wlasciwym czasie gwarantuje poprawng prace maszyny
A w dlugim okresie uzytkowania co zostanie automatycznie wykryte przez uklad
sterujacy (alarm sie wygasi).

4.2.2. Niewlasciwy wydatek hydrauliczny

Do prawidtowej pracy owijarka wymaga wydatku instalacji hydraulicznej minimum 35 1/min.

W przypadku ustawienia wysokich predkosci ruchu elementéw roboczych, zbyt niski wydatek
instalacji hydraulicznej wspétpracujacego ciggnika bedzie sygnalizowany przez ponizszy
komunikat:

Zbyt maly wydatek hydrauliczny

WNTE

20 status 0(16)

—

4.3. Brak folii w podajniku / podajnikach

Zerwanie folii na jednym podajniku nie stanowi alarmu krytycznego (tryb automatyczny podejmie
probe dokonczenia beli na jednym podajniku). Dodatkowo system uwzgledni konieczno$¢
zwiekszenia iloSci obrotow aby uwzgledni¢ brakujacy podajnik. Nalezy jak najszybciej przywroécic¢
sprawno$¢ 1 wydajnos¢ poprzez uzupetnienie brakujacej folii lub umocowaé ponownie folig
w przypadku jej zerwania.
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a
l T 2020.12.19 13:56:@

\ Zerwanie/brak folii w jednym podajniku

Uwaga:
Nalezy ostroznie obchodzi¢ si¢ z nowa folig. Wszelkie uszkodzenia krawedzi podczas zatadunku
na zasobnik lub podajnik folii moze skutkowac jej czgstym zrywaniem w trakcie owijania beli.

Podczas owijania folia podlega silnemu rozciaganiu co w przypadku uszkodzenia krawedzi folii
bedzie konczylo si¢ zawsze jej zerwaniem w tym miejscu.

© @o oo Lh

1840 status 0(4)

-

2020.12.19 13:57:@

Zerwanie/brak folii w obu podajnikach

Zerwanie foli na drugim podajniku lub zerwanie obu folii jednoczesnie skutkuje zatrzymaniem
cyklu automatycznego (czerwony komunikat awaryjny). W tym przypadku nalezy od razu uzupetnic
puste podajniki lub ponownie umocowac foli¢ w przypadku jej zerwania.

W ramach tego komunikatu/alarmu pojawia si¢ na ekranie dodatkowa ikona pozwalajaca czasowo
sterowac pochyleniem podajnikéw folii celem wygodnej wymiany folii. Po zamontowaniu nowe;j
folii nalezy przywrdéci¢ wlasciwg pozycje podajnikow i1 wznowi¢ cykl owijania — uktad sterowania
dokonczy owijanie beli i utrzyma wtasciwe pokrycie belii folia.

Przywrdcenie sprawnosci jednego podajnika (brak nowej folii) pozwala na dokofczenie pracy.
Dziatanie maszyny z jednym podajnikiem nie wptywa negatywnie na jej dzialanie, aczkolwiek
drastycznie zmiejsza jej sprawnos¢ 1 wydajnos¢ — wydtuzenie cyklu owijania.
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5. Sposob uzytkowania panelu sterownika

Zestaw uzytkowy pulpitu sterownika owijarki SIPMA OR 7532 DIANA sktada si¢ z nastgpujacych
elementow:

Uchwyt wyswietlacza z przyssawka

Wiazka wyswietlacza

Wylacznik zasilania wySwietlacza

Wyswietlacz (pulpit sterowniczy)

6. Warunki bezpiecznego uzytkowania

1. Wyswietlacz powinien by¢ podiaczony jedynie do oryginalnej wiazki maszyny.

2. Nalezy za kazdym razem przed pracg z panelem sprawdzi¢ stan wigzki wyswietlacza
i stan polagczenia jej z maszyng; kazde uszkodzenie mechaniczne wigzki powinno
powodowa¢ wymiang¢ wigzki na nowg — ryzyko zwarcia.

3. Nalezy za kazdym razem przed pracg z wyswietlaczem sprawdzi¢ stan $rub mocujacych
uchwyt do wyswietlacza.

4. Wyswietlacz nalezy podczas pracy trzymac oburgcz w rekach lub zamocowac go do gladkiej
stabilnej powierzchni za pomocg uchwytu poprzez przytozenie przyssawki do powierzchni
1 przekrecenie do opory zaworu przyssawki.

5. W celu wiaczenia zasilania wySwietlacza nalezy wilaczy¢ czerwony przycisk zasilania

6. Przed roztgczeniem wigzki wyswietlacza od wigzki maszyny, nalezy wylaczy¢ zasilanie
wyswietlacza za pomocg wylacznika zasilania wyswietlacza — ryzyko zwarcia .

7. Nalezy chroni¢ wyswietlacz przed uszkodzeniem mechanicznym, namoczeniem, kontaktem
z substancjami zragcymi oraz palnymi oraz bezposrednim kontaktem z zrédtami ciepta.

8. W przypadku zbicia szkta ochronnego wyswietlacza nalezy bezwzglednie zaprzestac
korzystania z wyswietlacza — ryzyko okaleczenia .

9. Wyswietlacz moze by¢ czyszczony za pomoca wilgotnej szmatki bawelnianej z mydtem.
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Notatki
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