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INTRODUCERE

Dorim sa va multumim pentru alegerea maginii de profilat si taiat tigla metalica fabricata

de noi. Masinile noastre de profilat indeplinesc cerintele actuale de lucru cu materiale metalice,
precizie inalta si utilizare facila, care constituie cele mai importante atuuri ale noastre.

Acest manual vi ajuta si utilizati si sa efectuati operatiile de intretinere la aceastda masina.

Masina este destinatd doar personalului care a luat la cunostintd de continutul manualului sau de
utilizare, inainte de inceperea lucrului.

Pentru o exploatare completd si corespunzatoare a masinii, pentru a-i prelungi durata de

viatd si a reduce costurile de intretinere si a asigura un efect economic optim, se vor respecta
urmatoarele cerinte:

}

Respectarea instructiunilor de siguranta si igiena a muncii. In acest sens au fost adaugate
instructiunile de deservire si ungere: regulile de lucru in conditii de siguranta trebuie s se
afle in aproprierea masinii de profilat, in loc vizibil.

Aplicati observatiile si recomandarile cuprinse in acest manual referitoare la functionarea
si intretinerea masinii. Pastrati magina curata, efectuand operatiile de fintretinere si
eliminand. in cel mai scurt timp. orice defectiune sau defect marunt neprevazut.

Deservirea masinii va fi incredintatad doar persoanelor care au fost instruite cu privire la
intretinerea si utilizarea masinii si care cunosc bine acest manual.
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1. INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA SI IGIENA A MUNCII

v

S

Inainte de punerea in functiune, verificati daca masina este conectata corect si pregatita de
lucru.

Proprietarul masinii va asigura o suprafatd de instalare plana, care sa permita accesul
nestanjenit la elementele pe care le deserveste operatorul (de ex.. in timpul pomparii
agentului de lubrifiere, controlului productiei).

Masina poate fi utilizata doar in scopul fabricérii sale.

Se va asigura iluminarea locului de lucru. Doar muncitorul, care a beneficiat de instruirea
corespunzatoare si cunoaste acest manual, are dreptul de a utiliza singur masine.

Procesul de profilare se va exersa in timpul fabricarii primei probe de produs. Se va
verifica daca elementele masinii au fost corect setate de la panelul de operare si butoanele
corespunzitoare, de la comutatoare i intrerupatoare etc. Se va verifica daca foaia de tabla
este fixata in sensul corect de desfisurare pe derulator si dacd a fost corect introdusa in
masina.

Prima punere in functiune va fi incredintata unei persoane cu experientd in domeniul
productiei pe masini de profilat tabla.
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v Este interzisa exploatarea masinii de profilat sau a ansamblului detinut, dupa depistarea de

defectiuni la elementele echipamentelor de sigurantd, blocare si reglare electricd, mecanica
sau hidraulica.

v Lucririle de intretinere. ungere se vor realiza doar cu masina opritd.

v In timpul productiei tiglei metalice, este interzisa prezenta persoanelor neautorizate in
preajma masinii.

v In cazul constatdrii vreunei probleme in timpul lucrului masinii, care necesita oprirea ei
imediata, se va trage de ..cablul de sigurantd”. care este situat de jur imprejurul masinii.
Acest gest va determina oprirea imediata a liniei de profilat.

v Pastrarea curdteniei si a ordinii la locul de muncd constituie baza pentru o buna
organizare si sigurantd. Pentru a crea conditiile de performanta maxima si sigurantd a
muncii, postul de lucru va fi prevazut cu mobilier auxiliar, de ex.: duldpioare si sertare
pentru depozitarea sculelor si instrumentelor necesare.

v Operatorul masinii va purta echipament de protectie strans pe corp. echipament de
protectie a capului, evitand astfel posibilitatea de a fi tras de haine inspre elementele care
se rotesc (lanturi, statiile de profilat si altele).
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2. INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA. CONDITII SPECIALE

Muncitorul care opereaza pe linia profilat tigla metalicd trebuie sa:

"

’
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Nu porneasci masina inainte de a lua la cunostinta si de a intelege acest manual,

Nu porneascd masina inainte de a lua la cunostintd de instructiunile de intretinere si
ungere,

Nu opereze pe masind dupa consumul de alcool sau de narcotice sau medicamente cu efect
narcotic,

Pastreze masina de profilat si zona dimprejurul ei curate si uscate, sd indeparteze resturile
de tabla, ulei si alte resturi.

Nu permiti accesul la magina persoanelor neautorizate fara a anunta superiorii.

Verifice daci totul este in reguld inaintea inceperii productiei,

Verifice daci toate capacele si protectiile sunt la locul lor,

Anunte defectele observate inaintea inceperii lucrului, precum si in timpul productiei,

Nu aproprie capul si miinile de elementele mobile (statii de profilat, presa, ghilotina, statie
de colectare...)

Nu utilizeze masina dupa constatarea defectdrii elementelor care poate afecta siguranta
muncii,
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Dupa apasarea intrerupétorului principal sau dupd punerea in miscare a masinii se va
verifica daca prin aceastd operatie se declanseaza riscuri pentru persoane terte,

Postul de lucru se va mentine in ordine, uneltele nu se vor lasa la voia intdmplarii pe
masind, ci se vor strange in rafturi speciale,

In timpul operatiilor zilnice de intretinere: intretinerea, potrivirea tablei etc., asigurati-va ca
masina nu va poml accidental,

Pentru reparatii si reglaje importante, se va intrerupe complet fluxul de curent ce la panoul
de comanda,

Nu faceti reparatii la instalatia electricd, daca alimentarea nu este oprita,

Nu faceti reparatii si reglaje la ghilotina sau presa in timp ce pompa hidraulica ucreaza sau
alimentarea nu este opritd.

Nu reparati si nu reglati masina, fara acceptul fabricantului.

BUD-MASZ Fabricant de magini
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INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE SI INTRETINERE A MASINII DE TAIAT
TABLA PLANA

Conditia care asigura utilizarea si intretinerea in sigurantd a masinii de taiat tabla o

constituie cunoasterea si respectarea principiilor generale si prevederilor de protectie si igiena a
muncii, precum si recomandarile din acest Manual de utilizare.
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. Inainte de a incepe lucru se vor efectua urmatoarele operatii:

« se va verifica daca au fost pornite motoarele,

- se va verifica echipamentul de comanda,

+ se vor indepirta din jurul masinii obicctele nefolositoare,

« se va verifica daci in masind se mai gasesc resturi de tabla,

* se va pregati tabla pentru taiat,

» se va verifica intensitatea iluminarii,

« se va verifica daca capacele si protectiile masinii sunt la locul lor.

2. In timpul lucrului se vor efectua urmatoarele operatii:

+ Tabla se va aseza la masind de 2 persoane care vor folosi manusi de protectie,

« se va verifica dacd tabla a fost bine prinsa pe suporturi,

» la punerea in functiune a masinii, se va avea grija ca in jurul ei sd nu se afle persoane terte sau
neautorizate,

« In timpul lucrului masinii, se va umbla cu grija pe langa piesele in miscare, pentru a evita
prinderea hainelor in acestea,

« Echipamentul de protectie personala trebuie bine strans pe corp,

« La colectarea tablei profilate se vor purta manusi de protectie,

3. Dupi incheierea lucrului se vor efectua urmatoarele operatii:
* s¢ va opri magina,

« se va verifica dacd in masina au ramas resturi de tabla,

« se va face ordine in zona de lucru a masinii.

OBSERVATII GENERALE:
Orice accident de muncd se va comunica superiorului si se va acorda primul ajutor, folosind
trusa de prim ajutor.

ATENTIE!
Nerespectarea prevederilor de protectie si igiend a muncii poate conduce la accidente, ale caror
consecinte le veti suporta singur.

ELABORAT DE: APROBAT DE:
Tehnician protectia si igiena muncii
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CUPRINS:

. SCOPUL FABRICARII

. CONSTRUCTIA

. DERULATORUL

. UNITATEA DE INDREPTARE SI CUTITELE CIRCULARE
. INTRODUCEREA TABLEI

. GHILOTINA

. ABKANTUL (Unitatea de roluire)
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1. SCOPUL FABRICARII

Masina este destinata debitarii transversale a tablei in foi acoperite cu piastru si plastisol.
Masina este echipatd cu un derulator ce serveste la desfasurarea tablei din rola, unitatea de
indreptare, cutite circulare, ghilotina si colectorul.

2. CONSTRUCTIA

Constructia masinii este prezentata in desenul 1. Comenzile se trimit catre toata linia de la panoul
de comandi. PLC fabricat de firma MITSUBISHI cu ecran E-300. Linia este actionata de un
motor electric, a carui viteza poate fi reglata de la invertorul MITSUBISHI.

Desenul 1
Derulator Introducere tabla indreptare tabla Ghilotina
ROZWIJARKA PROSTOWARKA GILOTYNA
]‘l /
| WPROWADZENIE \
| BLACHY \ /

LINIA de DEBITARE TRANSVERSALA A FOIl DE TABLA '

3. DERULATOR PENTRU ROLA DE TABLA

Derulatorul imobil cu sistem de prindere este o constructie din profile sudate intre ele, destinata
desfasuririi tablei de pe role (cu latimea de 1250)
Date tehnice: [inscrisuri de mand ilizibile/
o Ridicare greutate pana la 7 tone
o Latimea pana la 1000 mm
o Lungimea de 2300 mm.
0
Derulatorul este actionat de motorul fabricat de firma TAMEL:
tip: Sg 90 L 4 Putere: LSkW, rotatii/min.
cutie de transmitere tip: 30NERMFD Bemar 60
rulmenti roti: 6006, 6 buc.
Roti zimtate: 1/37 1) 66 Z  2) 16Z
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Desenul 2. Derulator rulou de tabla (punctele de ungere)
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4. UNITATEA DE INDREPTARE SI CUTITELE CIRCULARE

| - 4 — punctele de ungere

Acest ansamblu este alcituit din:

- unitatea de indreptare care cuprinde o pereche de valturi de tragere (cauciucate) si un set de
valturi de indreptare 6x7, precum si

- discul alcatuit dintr-o pereche de valturi principale si un set de cutite circulare (seturi in
cantitatea comandata)

Aceste subansambluri sunt imbinate prin cutia de transmitere pe lant sau motoreductor

Perechea de valturi de tragere Valturi de indreptare Cutite
circulare

|
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) @ _‘_ B )

o f

ol /o 5_ E IS
T | . 1

PlAle Yy © -6 °
%@% ; @;{g@ 9
9.0 © O ©
}‘;_‘:@1 & 0 0+ °

Actioneaza impreuna cu angrenajul cutitelor circulare
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5. INTRODUCEREA TABLEI
Unitatea de introducere a tablei conduce tabla spre masina. Este alcatuitd din doud sine de
ghidare cu latimea reglata la 150-1650mm .

Lungimea sectiunii introduse: 1100 mm

Desenul 3. Unitatea de introducere a tablei si cutitele circulare

-I, -/4 4\- —
5 j /1
.!i 5
3 ,n a - g
4 N B
\s
1. cadrul

2. sinele de ghidare
3.surub de reglare
4. valturi de ghidare

6. GHILOTINA
Ghilotina este actionaté de un motor fabricat de firma TAMEL Sg 112 M4 cu puterea de 4,0 kW
(imbunatatit) i viteza nominala de 1435 min™.

Angrenajul, tip: Bielsko Biala, flansa cu diametrul ©202.

Desenul 4. Punctele de ungere a ghilotinei
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[-12- puncte de ungere




BUD - MASZ
Machinery Producer
Maciej Stachlewski
Poland

95-083 Lutomiersk
ul. 3Maja 37

tel. +48+436775044
fax +48+436775303

/Traducere din limba polond/

Instructiuni de utilizare a panoului de comanda (pentru taierea tablei plane)

[nstructiunile de utilizare se referd doar la partea electrica

12
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SISTEMUL DE COMANDA ELECTRIC

Sistemul de comanda electric se afld in tabloul de comanda montat pe o parte a maginii. Cu
ajutorul acestui sistem se trimit manual comenzi citre toate functiile masinii. realizarea ciclului
automat, se verifica starea masinii, semnalizarea in caz de AVARIE. realizarea comunicarii
operator-masind.

Comenzile se transmit de la panoul de comenzi Mitsubishi seria FX IN, actionare motor
principal - invertor Mitsubishi FRE 540, panou de operare E300. In functie de cerinte, masina se
poate utiliza in modul de lucru automat sau manual.

Este interzis si se aducii modificiri sau schimbiri neautorizate la interiorul panoului
de control aflat sub tensiune! Pericol de electrocutare! Inainte de a incepe orice lucrari in
interiorul panoului, se va opri alimentarea de la sursa electrica.

ATENTIE! DUPA DECONECTAREA DE LA SURSA ELECTRICA, INVERTORUL
RAMANE CATEVA MINUTE SUB TENSIUNE, CONSTITUIND RISC DE VATAMARE
CORPORALA!

iNAINTE DE EVENTUALA SCOATERE A CARCASEI SALE, SE VA ASTEPTA PANA
CAND SE DESCARCA CONDENSATORIL.

ATENTIE!

ORICE MANEVRA iN INTERIORUL MASINII, PATRUNDERE IN ZONA DE RISC
SUNT NEPERMISE CAND MASINA SE AFLA SUB TENSIUNE. INAINTE DE A TRECE
LA LUCRARILE PENTRU CARE ESTE NECESARA PREZENTA N ZONA DE RISC
(INTRODUCEREA MAINILOR SUB GHILOTINA, REGLAREA VALTURILOR DE
ACTIONARE ETC.), MASINA SE VA OPRI NEAPARAT DE LA INTRERUPATORUL
PRINCIPAL!

13
in caz de pericol, trageti de cablul de siguranta sau apasati intrerupatorul de AVARIE de pe
panoul de comanda. Astfel masina va fi opritd de modul de AVARIE. Nu se vor folosi aceste
modalitdti pentru oprirea normald a lucrului masinii. Acestea sunt exceptii in caz de AVARIE!
Folosirea lor frecventa poate conduce la defectarea masinii (invertorului).

13

MODUL DE LUCRU MANUAL
Comutatorul modului de lucru in pozitia MAN.

in acest mod de lucru se poate trage tabla inainte cu viteza mai mare sau mai micé fie in spate, cu
viteza scazutd. Este posibild, de asemenea, demararea manuala a ciclului ghilotinei (sau a
ghilotinei si colectorului, in functie de pozitia comutatorului COLECTOR OFF/ON). Daca
butonul GHILOTINA OFF/ON se afla in pozitia ON, atunci prin apasarea butcnul CICLU
GHILOTINA se pune in miscare ghilotina, care, dupa realizarea ciclului sdu, se va opri in pozitia
de sus. Dacd butonul COLECTOR OFF/ON este adus in pozitia ON, atunci, dupa iesirea
ghilotinei in jos si actionarea limitatorului de cursa, incepe ciclul colectorului. Colectorul isi
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realizeaza ciclul complet independent de ghilotina si se opreste dupa ce se trece cu cursorul pe
limitatorul sau de cursi. Dacd masina s-a oprit intr-o pozitie din care nu mai poate incepe lucrul in
ciclu automat (ghilotina nu se afla in sus sau colectorul nu este inchis), se va efectua ciclul manual
de lucru al ghilotinei si colectorului, ambele unitati reglandu-se in pozitiile adecvate lucrului.

Panoul de comandd PLC monitorizeaza durata ciclului ghilotinei si al colectorului: dacd ciclul
inceput nu s-a incheiat conform timpului setat, apare oprirca de AVARIE a masinii sl
semnalizarea erorii. Aceastd oprire poate fi determinatd de reglarea incorectd sau defectarea
limitatoarelor de cursa.

Pentru a trage tabla manual comutatorul modurilor de lucru se va aduce in pozitia MAN, dupa
care. in functie de actiunca necesara, se apasa unul dintre butoanele INCET INAINTE, REPEDE
INAINTE, IN SPATE, se forteaza deplasarea tablei cu viteza setata in sensul ales, atdta timp cat
se tine apasat butonul ales. Viteza de tragere a tablei este programata de fabricant. Poate fi
schimbata cu acordul fabricantului masinii.

14

MODUL DE LUCRU AUTOMAT
Comutatorul modului de lucru in pozitia AUTO.

in modul de lucru automat masina poate realiza cicluri automate dupa setarea prealabila a
parametrilor de lucru.

Masina poate lucra ca linie de debitare transversala (in foi), cat si ca linie de debitare
longitudinala insotitd de infasurarea fasiilor de tabla taiate de pe rola.

Modificarea modului de lucru se face de la panoul de operare. Din meniul principal se va
trece cu cursorul pe cuvantul ,Jongitudinal” sau “transversal” apoi se apasa Enter.

Masina va solicita parola de acces (password.....). Se vor introduce patru de unu (1111) si
se apasd Enter. Se apasd din nou Enter, se schimba butonul .transversal” sau ,longitudinal”, iar
masina va trece in alt mod de lucru.

Pentru debitarea longitudinald, se va deschide colectorul si se va lasa deschis (in modul
manual. butonul COLECTOR OFF/ON se aduce in pozitia OFF, dupa care se va apasa butonul de
start al colectorului i se va tine apasat pana cand colectorul se deschide complet si nu se opreste).
in timpul debitdrii longitudinale, masina lucreaza cu viteza mai mica, decét la debitarea in foi.

Pentru a programa lungimea si numarul foilor comandate, se va trece in meniul PROGR.
Daci pe ecran se afiseazi meniul principal, se va apasa tasta F2. Daca se afiseazi alt meniu sau alt
mesaj. trebuie mai intdi sa va intoarceti in meniul principal, apasand tasta F1, dupé care puteti
trece in meniul de programare, apasand tasta F2.

Din meniul principal puteti comanda spre executare 10 lungimi diferite de foi. Se va
introduce. de asemenea. cantitatea foilor cu lungimea setatd; al treilea parametru afisat este starea
contorului foilor. Fiecare lungime este afisatd pe un contor care numara foile executate. Acest
contor se poate seta dupa voie sau se poate anula, fiind o functie comoda si utila, care permite
utilizatorului

14

i verifice cite foi cu lungimea setatd au fost fabricate intr-o perioadd de timp data (azi, in
ultimele 3 zile etc.). Pe ecran aceste date se afiseaza astfel:
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Progr.  Lungime [mm] buc. executate
PO 1500 5 2
Pl 0 0 0

P2 0 0 0

in acest exemplu este afigat PO, operatorul a setat lungimea foilor la 1500 mm de executat
in 5 bucati si au fost exceutate deja 2 bucéti. In timpul executirii programului, numarul bucatilor
rimase de executat scade cu fiecare bucatda executatd, acest lucru afisandu-se si pe contorul
corespunzator. In exemplul de mai sus, dupa ce se executa tot programul setat, pe ecran va aparea
urmatorul text:

PO 1500 0 7

Aceste date ne informeaza ci masina a realizat 7 foi cu lungimea de 1500 mm; daca
operatorul va dori si mai efectueze inca céteva foi. va trebui sa treaci cu cursorul pe cimpul de a
cantitatii, sa introducd numarul cantitatii dorite si sa apese ENTER. Parametrii afisat. in meniul
PROG sunt pastrati in memoria panoului de comanda, situatiile afisate de contoarele bucatilor
setate si executate sunt retinute de masind, astfel ca nu este necesar sa fie reintroduse dupa
repornirea masinii.

Amintiti-va cd ambele contoare se pot seta cand se doreste si ca nu servesc la verificarea
lucrului operatorului, intrucat acesta le poate seta cu valorile dorite, fard sa tina cont de numdrul
real al pieselor executate.

Sunt disponibile 10 programdri independente de la PO la P9.

Dupa demararea ciclului automat, aceste programe sunt executate pe rand, in ordinea
numerotarii (de la PO la P9). Programele, in care nu s-a stabilit lungimea foii sau cantitatea de
bucati (numarul de buciti setate este, in acest caz, zero) sunt ignorate. Daca operatorul a setat in
program PO: 10 buciti cu lungimea de 1500 mm, in P2: 3 bucati cu lungimea de 6300 mm, iar in
programul P7: 2 bucéti cu lungimea de 450 mm, atunci masina, dupa initierea modului automat, le
executd exact in aceasta ordine.

De obicei se introduc foile in ordinea descrescatoare a dimensiunii lor, de la cea mai lunga
la cea mai scurtd, pentru a fi mai usor de stocat.

Dupi setarea lungimii si a numarului de foi, se va apasa tasta Fl: se trece in meniul
principal. Panoul de comandd actualizeaza suma lungimilor numarului de foi setat. pentru ca
operatorul sa se poatd orienta in vederea necesarului de tabld pentru comenzile setate. Acest
parametru (lungimea tablei necesare executarii programului) este afisat in meniul principal ca
suma lungimilor.

Pe a doua linie este afisat programul in curs de executare (lungimea setata i numarul de
piese). Daca comanda a fost lansata si tabla este gata de lucru (se afla pe masina, este debitata de
ghilotina, iar senzorul de masurare a traseului. encoder, este lasat pe tabld), atunci se poate demara
ciclul de lucru.

Pentru aceasta se va apdsa tasta START CICLU. Dupa care ciclul automat este activat,
tasta se aprinde si va lumina incontinuu. Tabla se misca, este preluatd cu vitezd mare, encoderul
masoara traseul, dupa ce se ajunge la lungimea setatd a foii, tabla este franatd si va ajunge la
dimensiunea setatd cu viteza mai mica. Dupa ce se ajunge la dimensiunea setata, tabla se opreste,
se pun in actiune ghilotina si colectorul (daca sunt pornite de la comutatorii corespunzitori).
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Ghilotina realizeaza ciclul, taie foaia la lungimea setatd, incheind ciclul automat. Daca mai
sunt de executat foi, ciclul se repeta. Dupa executarea programului setat, ciclul automat se opreste,
iar butonul aprins se stinge. Pe ecran, suma lungimilor indica 0, adicd nu mai este nici un
program setat.

Daci este nevoie de o pauzi in ciclu, se va apisa tasta STOP CICLU. Astfel, ciclul se va
opri, butonul aprins cu mesajul START CICLU va clipi pentru a semnaliza cd ciclul este doar
intrerupt. Dacd operatorul decide s continue ciclul intrerup, va apasa tasta START CICLU, iar
ciclul va demara inca o datd — butonul de luminare a tastei se va aprinde cu lumina contnud.

Dacé operatorul decide sa intrerupa ciclul apoi sa nu il mai continue, va comuta butonul
modului de lucru in pozitia MAN, iar ciclul este intrerupt. Tabla poate fi trasd manual de la tastele
de pe panou si se poate actiona ghilotina pentru a debita tabla. Ciclul intrerupt nu este luat in
calcul de contorul cantititii de bucati executate si nici nu este scazut de contorul cantitatii de
bucati sctate.

Masina poate fi oprita oricand in caz de avarie, apasand butonul rotund STOP de AVARIE
sau tragand de cablul de siguranta. astfel alimentarea cu energie catre sistemele de lucru ale
masinii va fi intrerupta, doar invertorul PLC rimanand sub tensiune.

Dupi o oprire de AVARIE a maginii, panoul de comanda se va conecta prin apdsarea tastei
aprinse ALARM/ RESET. Butonul aprins, care afiseaza aceastd tasta, va clipi dupa depistarea
alarmei. dupa oprirea de AVARIE si dupa conectarea la sursa de alimentare a masinii (inainte de
repornirea panoului de comenzi).

Dupi reconectarea panoului de operare in urma opririi de AVARIE butonul STOP de
AVARIE se va debloca. rotindu-l inspre dreapta sus. Alarmele neasociate percolelor nu
antreneaza oprirea totald a comenzilor masinii, ci doar a blocului care nu functioneazd corect,
semnalizandu-1 prin butonul ALARM/RESET care clipeste. Cauza aparitiei alarmei este afisatd
pe ecran (de ex.: TABLA NU MERGE. GHILOTINA NU FUNCTIONEAZA ETC.). Se va
indeparta pricina aparitiei alarmei, se va anula butonul ALARM/RESET, iar de la panoul de
operare se va apasa tasta F1 pentru intrarea in mediul principal.

16

VERIFICAREA STARII MASINII DE LA PANOUL DE OPERARE

Operatorul poate verifica oricand starea semnalelor electrice care ajung in panoul de
comandi PLC. din meniul VERIFICARE, de pe ecranul panoului de operare. Pentru aceasta, din
meniul principal se va apasa tasta F5. Pe ecran se afiseaza informatii privind starea actuald a
masinii: care limitatoare de cursa sunt actionate, ce comutatoare sunt setate etc. Informatiile sunt
afisate pe doud linii; pentru a vizualiza liniile urmatoare, se va apasa tasta SAGEATA IN JOS.
intoarcerea la meniul principal prin apasarea tastei F1.

Din meniul principal, operatorul trece in cel al MESAJELOR prin apasarea tastei F4. PE
ecranul panoului de operare se afiseazd mesajele privind starea masinii: modul de lucru ales (Mod
automat sau Mod manual) si alte mesaje de erori (in modul AUTO: mesaj Gata pentru AUTO sau
mesaj de semnalizare a faptului ca nu magina nu este gata alituri de cauzi, de ex.: A CAZUT
GHILOTINA). Intoarcerea la meniul principal prin apasarea tastei F1.

DERULATORUL
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/Traducere din limba polond’

Derulatorul este partea independentd a liniei, detine un sistem de comandd separat. fiind
conectat la panoul de comanda a liniei pentru a permite lucrul automat si manual. Derulatorul are
rolul de a asigura alunecarea tablei intre derulator si unitatea de indreptare, drept pentru care este
echipat cu o parghie care se lasd si lucreazd pe tabla (senzorul de alunecare). Odata cu ridicarea
parghiei, creste viteza de desfasurare a rolei, dar alunecarea trebuie rimana constanta. Derulatorul
poate lucra impreund cu unitatea de indreptare situatd pe partea sa dreaptd sau stangd, sensul de
desfasurare fiind ales de la comutatorul de pe panoul de comanda al derulatorului. Pe acest panou
se afld si un buton care permite actionarca manuald a desfasurarii rolei, indiferent de pozitia
senzorului de alunecare a benzii.

UNITATEA DE ROLUIT

Unitatea de roluire este o componentd autonoma a liniei de profilat, cu proprivl sistem de
comandi electrica, conectat la linie astfel incat sd fie posibil lucrul manual si automat al liniei de
productie. Asemenea derulatorului, unitatea de roluire este echipaté cu o parghie de comanda a
vitezei de rulare. Parghia prezinta trei limitatori de cursa: jos: intrerupe unitatea de indreptare si
cutitele circulare, al doilea: intrerupe unitatea de roluire; al treilea (sus): determina oprirea de
AVARIE a intregii linii. Daca este necesar ca intreaga linie sa lucreze fara unitatea de roluire
conectati, aceasta din urma se va deconecta de la priza albastrd (catre care sunt dirijate semnalele
de comanda), in care se va introduce fisa cu conectori tatd, prin care se va debloca linia ca sa
functioneze. in caz contrar, linia nu se va putea pune in functiune.

ERORI, CAUZELE SI PREVENIREA LOR

1) Masina nu porneste, nu se aprinde lampa ALIMENTARE, nu se aprinde ecranul de pe panoul
operatorului.
» Se va verifica dacd masina are acces la sursa de alimentare electricd ( 3x 380V + N + PE),
» Se va verifica daca intrerupatorul principal este ON
= Se va verifica dacd intrerupatorul de diferentiere-curent este actionat (dacd nu, opriti
intrerupatorul  principal, actionati intrerupdtorul de diferentiere-curent:  porniti
intrerupatorul principale). Daca intrerupatorul de diferentiere-curent se opreste la fiecare
pornire a intrerupatorului principal, se va verifica starea cablurilor dintre derulator si
unitatea de roluire); ca proba, se poate taia alimentarea derulatorului — daca inirerupatorul
diferential-curent nu se mai inchide dupa intreruperea alimentarii derulatorului, cauza
inchiderii va fi ciutata la sistemele de comanda a derulatorului.
» Se va verifica siguranta B6 a sistemului de comanda a masinii, daca este deconectata,
conectati-o la loc.
= Se va verifica dacd acumulatorul 220/24 este alimentat si daca tensiunea de iesire este de
24VDC.
= (ar trebui si se aprinda dioda verde aflata pe carcasa acumulatorului).
» Daci este alimentat, dar tensiunea de iesire nu este de 24VDC, se va verifica dacé nu s-a
produs un scurt-circuit la iesirea alimentarii 24 VDC; daca da, eliminati scurt-circuitul;
daca nu, verificati siguranta din interiorul acumulatorului.

2) Dupa conectarea alimentarii, lampa ALIMENTARE se aprinde. clipeste butonul AVARIE, nu
se poate anula semnalizarea AVARIE, nu se conecteazi contactul principal.
= Se va verifica daca butonul AVARIE este apasat pe panou,
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Se va verifica daca a fost tras cablul de siguranta.

Se va verifica daca derulatorul este pregatit (de la derulator se transmite catre panoul de
comandi semnalul care indica faptul ca derulatorul este gata: contact este inchis)

Se va verifica daca unitatea de roluit este pregatitd (sau daca nu. atunci se va verifica daca
in priza cablurilor sale de semnale, albastra cu trei bolturi, este conectata fisa taza cu pini)

3) Dupa conectarea alimentirii, lampa ALIMENTARE se aprinde, clipeste butonul AVARIE. care
nu se poate anula prin apasarea tastei AVARIE/RESET, contactul principal conectat.

Se va citi de pe panoul operatorului mesajul privind cauza pentru care masina nu este
gata,
Se va verifica starea masinii (apasati tasta F4),
Se va verifica starea cablurilor pentru semnalele care ajung la panoul de comanda PLC
(apasati tasta F5),

Se va verifica daca vreunul dintre intrerupatoarele motorului, din panoul de comanda, este
oprit.

4) Dupi conectarea masinii, lampa ALIMENTARE se aprinde. clipeste butonul AVARIE, care s
stinge prin apdsarca tastei iluminate AVARIE, tabla nu se poate trage de la tastele REPEDE:
INCET, IN SPATE.

Se va verifica daca comutatorul MAN/AUTO se afla in pozitia MAN. Daci se afla in
pozitia AUTO, atunci comenzile pentru operatiile manuale sunt ignorate. Aduceti in
pozitia MAN.

Se va verifica daci ghilotina este ridicata. Daca nu este actionat limitatorul de c¢ursa de sus
al ghilotinei, atunci operatiile manuale cu tabla nu sunt posibile. Nu se poate incerca sa se
miste si se afiseaza mesajul GHILOTINA A CAZUT. se va executa un ciclu ghilotina-
ghilotind in mod manual si se va opri sus.

Se va verifica daca invertorul semnalizeaza vreo eroare. Pe ecranul invertoruui (se vede
cand deschideti panoul de comanda) ar trebui sé se afigeze 000 Hz. Daca se afiseazd mesaj
de eroare, mesajul se va anula prin apasarea tastei RESET de pe invertor sau a tastei
AVARIE de pe panoul de comandi. Daca alarma a fost anulata de la tastd. insa reapare
dupa incercarea de repunere in miscare a tablei, se va verifica daca valturile sunt blocate,
daci se rotesc prea greu, dacd motorul s-a defectat sau dacd s-a deconectat vieuna dintre
fazele de alimentare a motorului.

5) in modul de comanda manuald (MAN), nu se poate porni ghilotina.

Se va verifica dacd comutatorul GHILOTINA OFF/ON se afla in pozitia ON.

Se va verifica daca limitatorii de cursa ai ghilotinei functioneaza corect.

6) {n modul de comandd manuala (MAN), colectorul nu se poate conecta.

Se va verifica daca comutatorul COLECTOR OFF/ON se afld in pozitia ON.

Se va verifica daca limitatorul de cursi al colectorului functioneaza corect.



/Traducere din limba polond/

7) Nu functioneaza derulatorul

Se va verifica daca derulatorul este conectat la sursa de alimentare (in panoul de comanda
se afla siguranta derulatorului F3 S193 C10A). daca este inchisa, conectati-o.

8) In modul de lucru manual merg toate functiile, dupd comutarea in modul AUTO, ciclul nu
poate fi pornit:

Se va verifica dacd a fost setat programul cu parametrii de productie. Dacd nu este setat,
ciclul AUTO nu va porni. Se va seta ciclul pentru cel putin o foaie cu lungimea mai mare
de 0. Verificati programul de productie apasand tasta F2 de pe ecranul de operare. Daca
programul de productie este setat, pe ecranul panoului de operare se va afisa suma
lungimilor foilor comandate; daca nu existd niciun program de productie, in campul sumei
se va afisa zero.

Se va verifica daci ghilotina este ridicata; dacd nu este in sus, se va executa un ciclu de
ghilotind in mod manual: se va opri in pozitia corecta.

Se va verifica daca colectorul este inchis: dacd nu este inchis, se va executa un ciclu de
ghilotina in mod manual, aducand comutatorul COLECTOR OFF/ON fin pozitia ON.
Ghilotina si colectorul vor realiza un ciclu si se vor regla in pozitie de iegire (ghilotina, in
sus, colectorul, inchis).

9) In modul de lucru automat, masina va trage tabla cu lungimea setatd. dar nu va debita foaia; in
scurt timp se aprinde butonul AVARIE, iar pe ecran se afigeaza mesajul: GHILO® [INA OPRITA.

Se va verifica dacd comutatorul GHILOTINA OFF/ON se afla in pozitie ON, dacé nu, se
va aduce in aceasta pozitie.

Se va verifica daca siguranta termica (a motorului) din interiorul panoului de comenzi este
deconectati, daca da. se va reconecta.

Se va verifica daca ghilotina functioneaza in modul manual; dacé da, se va verifica
toleranta (din meniul SETARI).

10) in modul de lucru automat, dupa inceperea ciclului, magina taie un segment scurt de tabla,
dupa are se opreste si semnalizeazd eroarea ENCODERUL NU NUMARA. Se va verifica daca
rotita encoderului este lasata pe tabld, dacd o apasa, verificati cablurile encoderului.

PARAMETRII ELECTRICI DE BAZA Al MASINII

Alimentare: 3 x 380 V, N, PE, 50Hz

Putere instalatd: <20kW

Puterea motorului de actionare a valturilor unitatii de indreptare: 3 kW
Puterea motorului de actionare a ghilotinei: 4 kW

Puterea motorului de actionare a colectorului: 0,37 kW

Puterea motorului de actionare a derulatorului: 2,2 kW

Tensiunea sistemului de comanda: 220VAC /24 VDC

Sigurantele recomandate la alimentarea masinii C40A.
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