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ВАЖНО ДЛЯ БЕЗОПАСНОСТИ

Информация, приведенная в данной Части, относится к функциональным аспектам оперативной группы, установленной на станок. Однако, во избежание рисков для персонала необходимо внимательно прочитать общие нормы безопасности, описанные в Части 1, а также выделенные специальными символами. Напоминаем, что осторожность не заменяема; безопасность также и в руках операторов, работающих на станке.

1. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

1.1. ОПИСАНИЕ ГРУППЫ

Главные части описаны, подразделяя оперативную группу на следующие подгруппы:

1. Конвейер кромки и резак

2. Прижимные ролики
3. Конвейер кромки и резак

4. Плоскость направления кромки
5. Наноситель клея
6. Наноситель клея
КЛЕЕНАНОСЯЩАЯ ГРУППА (SP3) выполняет наклейку кромки.

Обработка предусматривает фазу А нанесения клея на боковую сторону панели и следующую фазу В приклеивания и прижим кромки.

Плоскость направления кромки

1. Подвижная плоскость: регулирует по высоте позицию кромки относительно панели
2. Ролики направления кромки: направляют кромку на входе.
3. Различаются горизонтальные и вертикальные ролики.
4. Направляющие конвейера: ведут кромку в сторону зоны наклейки
5. Прижимные ролики: прижимают кромку против протяжных роликов. Двигаются при помощи пневматических цилиндров.
6. Тянущие ролики: позволяют протянуть кромку
Конвейер кромки и резак

1. Электрический двигатель

2. Направляющая кромки: направляет кромку в сторону панели.

3. Оснащена регулируемым старжнем и фотоэлементом, выявляющим присутствие кромки.
4. Резак: Отрезает кромку
5. Тянущий ролик: протятивает кромку.
6. Механизирован электрическим двигателем

7. Прижимной ролик: прижимает кромку против протяжного ролика. Двигается при помощи пневматического цилиндра и датчика позиции, который проверяет вращение электрического двигателя.
Наноситель клея

1. Ролик нанесения клея: однородно распространяет клей на боковую сторону панели. Ролик механизирован электрическим двигателем.

2. Цилиндр вибрации: прижимает ролик нанесения клея против боковой стороны панели.

3. Ракля нанесения клея: регулирует количество клея на ролике нанесения клея.
4. Ванночка клея: содержит клей, происходящий из группы предварительного плавления
5. Вертикальная каретка: поднимает группу предварительного плавления для снятия ванночки клея.

6. Резервуар: содержит гранулы клея

7. Электрический двигатель

8. Группа предварительного плавления: нагревает гранулы клея, доводя их до жидкого состояния.

Прижимные ролики 

1. Ролики ø90: прижимают кромку к боковой стороне панели

2. Качающиеся рычаги: перемещают в поперечном направлении ролики ø90. Они двигаются при помощи пневматических цилиндров.

3. Электрический двигатель
4. Ролик ø180: прижимают кромку к боковой стороне панели

5. Ролик механизирован электрическим двигателем.
6. Каретка скольжения: двигает ролик ø180 при помощи пневматического цилиндра.

1.2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

	Описание


	
	
	
	

	Толщина кромки
	
	Мин.

0,3 мм
	
	Макс.

3 мм

	Толщина панели
	
	Мин.

10 мм
	
	Макс.

60 мм

	Высота кромки
	
	Мин.

15 мм
	
	Макс.

65 мм

	Длина кромки
	
	Мин.

280 мм

	Объем ванночки клея
	
	3 кг

	Производительность нанесения клея
	
	13 кг/час


1.3. ОПИСАНИЕ КОМАНД УПРАВЛЕНИЯ

1) Кнопка reset кромки.

2) Кнопка установки рулонов.

3) Ручная команда резца.

4) Кнопка вызова клея /reset цикла откачки;

Нажатие кнопки – ручной вызов клея

Нажатие кнопки с импульсами (нажатие и немедленное отпускание) – reset (сброс) цикла откачки клея.
5) Кнопка-гриб аварийной остановки (вращаемая);

Кнопка нажата – блокировка станка в СТОП

Кнопка восстановлена – разрешение на СТАРТ.

6) Переключатель с двумя позициями ручной интервенции прижимного ролика кромки 1;

Левая позиция – кромка заблокирована

Правая позиция – кромка разблокирована.

7) Переключатель с двумя позициями ручной интервенции прижимного ролика кромки 2;

Левая позиция – кромка заблокирована

Правая позиция – кромка разблокирована.

8) Переключатель с двумя позициями ручной интервенции прижимного ролика кромки 3;

Левая позиция – кромка заблокирована

Правая позиция – кромка разблокирована.

9) Переключатель с двумя позициями ручной интервенции прижимного ролика кромки 4;

Левая позиция – кромка заблокирована

Правая позиция – кромка разблокирована.

10) Переключатель с двумя позициями ручной интервенции прижимного ролика кромки 5;

Левая позиция – кромка заблокирована

Правая позиция – кромка разблокирована.

11) Переключатель с двумя позициями ручной интервенции прижимного ролика кромки 6;

Левая позиция – кромка заблокирована

Правая позиция – кромка разблокирована.

12) Устройство контроля сопротивления ванночки клея A.

При включенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление функционирует.

При выключенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление отключено или не функционирует.

13) Устройство контроля сопротивления ванночки клея В.

При включенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление функционирует.

При выключенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление отключено или не функционирует.
14) Устройство контроля сопротивления ванночки клея С.

При включенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление функционирует.

При выключенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление отключено или не функционирует.

15) Устройство контроля сопротивления ванночки клея D.

При включенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление функционирует.

При выключенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление отключено или не функционирует.

16) Устройство контроля сопротивления ванночки клея Е.

При включенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление функционирует.

При выключенной индикационной лампочке вблизи лампочки главного выхода включенного терморегулятора – сопротивление отключено или не функционирует.

1.4. ОПИСАНИЕ КОМАНД УПРАВЛЕНИЯ ТЕРМОРЕГУЛЯТОРОВ

Переключатель с двумя позициями для терморегулировки ГРУППЫ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ПЛАВЛЕНИЯ

Левая позиция – терморегуляторы выключены.

Правая позиция – терморегуляторы включены.

Переключатель с тремя позициями для терморегулировки ВАННОЧКИ КЛЕЯ и КЛЕЕНАНОСЯЩЕГО РОЛИКА

Левая позиция – терморегуляторы выключены.

Центральная позиция - терморегуляторы выключены и установлены на температуру предварительного нагрева.

Правая позиция – терморегуляторы включены и установлены на рабочую температуру.

Терморегулятор ВЕРХНЕЙ ГРУППЫ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ПЛАВЛЕНИЯ

(см. Параграф 1.5.).

Терморегулятор НИЖНЕЙ ГРУППЫ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ПЛАВЛЕНИЯ

(см. Параграф 1.5.).

Терморегулятор ВАННОЧКИ КЛЕЯ

(см. Параграф 1.5.).

Терморегулятор КЛЕЕНАНОСЯЩЕГО РОЛИКА

(см. Параграф 1.5.).

1.5. ОПИСАНИЕ КОМАНД И ФУНКЦИЙ ТЕРМОРЕГУЛЯТОРА

1) Аварийная индикационная лампочка 1 (AL1)

Включается когда температура превышает значение, установленное в функции AL1.

2) Аварийная индикационная лампочка 2 (AL2)

Включается когда температура превышает значение, установленное в функции AL2.

3) Аварийная индикационная лампочка 3

Включается когда производится предварительный нагрев
4) Индикационная лампочка главного выхода

Включается когда к резисторам подается питание.
5) Величина эффективной температуры

6) Величина установленной температуры

7) Кнопка «Функция»

Для вызова функций.

8) Кнопка «Увеличения»

9) Кнопка «Уменьшения»

Установка температур

При нажании кнопки F, дается доступ в последовательности к функциям установки рабочих температур, предварительного нагрева и температур, определяющих ававрийный порог 1 и 2.

На верхнем дисплейе появится символ SP1/SP2/AL1/AL2, а на нижнем – соответствующее значение.
SP1 = рабочая температура

SP2 = температура предварительного нагревания.

AL1 = температура нижнего ограничения, ниже которой отключается вращение клеенаносящего ролика для терморегуляторов ВАННОЧКИ КЛЕЯ и КЛЕЕНАНОСЯЩЕГО РОЛИКА или отключен цикл откачки клея для терморегуляторов ВЕРХНЕЙ ГРУППЫ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ПЛАВЛЕНИЯ и НИЖНЕЙ ГРУППЫ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ПЛАВЛЕНИЯ.

AL2 = температура верхнего ограничения, выше которой отключается вращение клеенаносящего ролика для терморегуляторов ВАННОЧКИ КЛЕЯ и КЛЕЕНАНОСЯЩЕГО РОЛИКА или отключен цикл откачки клея для терморегуляторов ВЕРХНЕЙ ГРУППЫ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ПЛАВЛЕНИЯ и НИЖНЕЙ ГРУППЫ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ПЛАВЛЕНИЯ.

Изменение значений возможно при помощи кнопок «УВЕЛИЧЕНИЯ» и «УМЕНЬШЕНИЯ». Ввод в память нового значения производится нажатием F или автоматически после 12 секунд незадействованной клавиатуры.

Если вы решите ввести значения в память нажатием кнопки F, инструмент автоматически переходит на показ следующего параметра.
Осторожно
Ошибочные значения аварийных порогов (AL1 и AL2) могут скомпрометировать целостность механических частей.

	    Функции
	
	Стандартная температура

	
	
	Клеенаносящий ролик
	Ванночка клея
	Верхняя группа предварительного плавления


	Нижняя группа предварительного плавления

	SP1
	
	200
	200
	200
	200

	SP2
	
	150
	150
	120
	120

	AL1
	
	170
	170
	190
	190

	AL2
	
	250
	250
	250
	250


Аварийная сигнализация

Во время эксплуатации на дисплейе могут появиться аварийные сигналы; ниже описаны возможные причины и соответствующее их устранение.

	Сигнализация на дисплейе
	
	Причина
	
	Устранение

	
	
	Прерванный контакт
	
	Проверить соединитель термопары

	
	
	Инвертированный контакт


	
	Проверить подсоединение термопары с соединителем

	
	
	Температура вне нижней шкалы визуализации
	
	Проверить подсоединение термопары с соединителем

	
	
	Температура вне верхней шкалы визуализации
	
	Проверить подсоединение термопары с соединителем

	Мигающая температура
	
	Температура не поднимается
	
	Проверить термопару / термопары. Проверить состояние резисторов.



2. ИНФОРМАЦИЯ ПО РЕГУЛИРОВКЕ

2.1. РЕГУЛИРОВКА НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ПЛОСКОСТИ КРОМКИ

На рисунке ниже показаны типы регулировки, которые можно произвести.

	Регулировка подвижной плоскости (§ 2.1.1)
	Регулировка горизонтального ролика направляющей кромки 
(§ 2.1.2)

	Регулировка давления прижимных роликов 

(§ 2.1.3)


2.1.1 Регулировка подвижной плоскости

Позволяет регулировать по высоте позицию кромки относительно панели.
2.1.2 Регулировка горизонтального ролика направляющей кромки

Регулировка должна быть проведена в зависимости от высоты кромки.

1. Отрегулируйте ролик после ослабления рукоятки; поддерживайте «свет» 0,5 мм.

2. По завершению регулировки затяните рукоятку.
1. ролик

2. рукоятка
2.1.3 Регулировка давления прижимных роликов

Регулировка должна проводиться в зависимости от толщины кромки, см. таблицу.

	Толщина (мм.)
	
	Давление (бар)

	0,4÷1

	
	1,5÷2

	1÷3

	
	2,5÷3


1. Для выполнения данной регулировки потяните ручку и поверните ее.

2. По завершению регулировки нажмите на ручку.

1. ручка

2.2. РЕГУЛИРОВКА КОНВЕЙЕРА КРОМКИ И РЕЗЦА

На рисунке ниже показаны 

типы регулировки, которые можно произвести.

	Регулировка стержня направляющей кромки (§ 2.2.1)
	Регулировка давления прижимного ролика (§ 2.2.2)



	Регулировка фотоэлемента присутствия кромки (§ 2.2.3)
	Исключение резца (§ 2.2.4)



2.2.1 Регулировка стержня направляющей кромки
Регулировка должна проводиться в зависимости от высоты кромки.

1. Отрегулируйте стержень после ослабления рукоятки; поддерживайте «свет» 0,5 мм.

2. По завершению регулировки затяните рукоятку.

1. Стержень

2. рукоятка

2.2.2 Регулировка давления прижимного ролика 

Обычно давление должно быть отрегулированно на 3 бар; но в некоторых случаях может быть необходимым отклониться от настоящего значения.
1. Для выполнения настоящей регулировки потяните ручку  и поверните ее.

2. По завершению регулировки    нажмите на ручку.

1. ручка

2.2.3 Регулировка фотоэлемента присутствия кромки

После определенного периода функционирования оборудования может возникнуть необходимость отрегулировать фотоэлемент для    того, чтобы он корректно выявлял присутствие кромки.

1. Для проведения регулировки действуйте на винт, расположенный        на усилителе.

1. винт

2. фотоэлемент

2.2.4 Исключение резца

В случае приклеивания кромки-рейки необходимо исключить резчик из зоны приклеивания при помощи эксцентрического штыря.

1. эксцентрический штырь

2.3. РЕГУЛИРОВКА НАНОСИТЕЛЯ КЛЕЯ

	На рисунке ниже показаны типы регулировки, которые можно произвести.
	Регулировка температуры клея (§ 2.3.1)
	Вертикальная регулировка клеенаносящего ролика (§ 2.3.2)



	
	Регулировка вибрации клеенаносящего ролика (§ 2.3.3)


	Регулировка давления клеенаносящего ролика (§ 2.3.4)



	Регулировка прямоугольности клеенаносящего ролика (§ 2.3.5)


	Регулировка ракли нанесения клея (§ 2.3.6)


	Регулировка чувствительного элемента уровня клея (§ 2.3.7)




2.3.1 Регулировка температуры клея

Температуры можно проверить в следующих зонах:

· верхняя группа предварительного плавления

· нижняя группа предварительного плавления

· ванночка клея

· клеенаносящий ролик

Регулировка выполняется посредством терморегуляторов щита управления (см. параграф 1.4.).

1. верхняя группа предварительного плавления

2. нижняя группа предварительного плавления

3. клеенаносящий ролик 

4. ванночка клея
2.3.2 Вертикальная регулировка клеенаносящего ролика

Опасность - Внимание
Избегайте контакта с частями, обладающими высокой температурой.

Настоящая регулировка позволяет регулировать по высоте позицию ролика относительно боковой стороны панели.

2.3.3 Регулировка вибрации клеенаносящего ролика

Опасность - Внимание
Избегайте контакта с частями, обладающими высокой температурой.

Настоящая регулировка должна быть произведена в зависимости от выступа панели.

2.3.4 Регулировка давления клеенаносящего ролика

Обычно давление должно быть отрегулированно на 1,5÷2,5 бар; но в некоторых случаях может быть необходимым отклониться от настоящего значения.

1. Для выполнения настоящей регулировки потяните ручку  и поверните ее.

2. По завершению регулировки нажмите на ручку.
1. ручка

2.3.5 Регулировка прямоугольности клеенаносящего ролика

Настоящая регулировка позволяет регулировать прямой угол вдоль поперечной и продольной плоскости ролика относительно боковой стороны панели. Обычно не проводится, регулируется только в том случае, если необходимо устранить неполадки.

Опасность - Внимание
Избегайте контакта с частями, обладающими высокой температурой.

1. Выполнить регулировку при помощи винтов (a) После ослабления винтов (b).

2. По завершению регулировки затяните винты (b), а затем винты (a).

1. винты  (b)

2. винты (a)

2.3.6 Регулировка ракли нанесения клея

Опасность – Внимание
Избегайте контакта с частями, обладающими высокой температурой.

Настоящая регулировка позволяет регулировать позицию ракли относительно клеенаносящего ролика, определяя таким образом количество нанесенного клея.

2.3.7 Регулировка чувствительного элемента уровня клея

После определенного периода функционирования оборудования может возникнуть необходимость отрегулировать чувствительный элемент для того, чтобы от корректно выявлял уровень клея, содержимого в ванночке.

1. Для проведения регулировки действуйте на винт, расположенный на усилителе.

1. Чувствительный элемент

2. винт

2.4. РЕГУЛИРОВКА ПРИЖИМНЫХ РОЛИКОВ

На рисунке ниже показаны типы регулировки, которые можно произвести.

	Поперечная регулировка роликов (§ 2.4.1)


	Регулировка хода перемещения ролика ø180 (§ 2.4.2)
	Регулировка давления ролика ø180 (§ 2.4.3)

	Регулировка прямого угла ролика ø180 (§ 2.4.4)


	Регулировка давления роликов ø90 (§ 2.4.5)
	Регулировка прямого угла роликов ø90 (§ 2.4.6)


2.4.1 Поперечная регулировка роликов

Настоящая регулировка должна быть произведена в зависимости от выступа панели и толщины кромки.

2.4.2 Регулировка хода перемещения ролика ø180

Настоящая регулировка должна быть произведена в зависимости от толщины кромки.

1. Ослабить гайку (a). Отрегулировать ход при помощи гайки (b), во избежание вращения штыря пользуйтесь зажимом ключа.

2. По завершению регулировки затяните гайку (a).

1. Гайка (а)

2. Штырь

3. Гайка (b)

2.4.3 Регулировка давления ролика ø180

Обычно давление должно быть отрегулированно на 1,5 бар; но в некоторых случаях может быть необходимым отклониться от настоящего значения.

1. Для выполнения настоящей регулировки потяните ручку  и поверните ее.

2. По завершению регулировки нажмите на ручку.
1. ручка

2.4.4 Регулировка прямого угла ролика ø180

Настоящая регулировка позволяет регулировать прямой угол вдоль поперечной и продольной плоскости ролика относительно боковой стороны панели. Обычно не проводится, регулируется только в том случае, если необходимо устранить неполадки.

1. Выполнить поперечную регулировку при помощи винтов (a), а продольную – при помощи винтов (b).

1. Винт (а)

2. винт (b)
2.4.5 Регулировка давления роликов ø90

Обычно давление должно быть отрегулированно на 2,5 бар; но в некоторых случаях может быть необходимым отклониться от настоящего значения.

1. Для выполнения настоящей регулировки потяните ручку  и поверните ее.

2. По завершению регулировки нажмите на ручку.

1. ручка

2.4.6 Регулировка прямого угла роликов ø90

Настоящая регулировка позволяет регулировать прямой угол вдоль поперечной плоскости ролика относительно боковой стороны панели. Обычно не проводится, регулируется только в том случае, если необходимо устранить неполадки.

1. Выполнить регулировку при помощи винтa.
1. винт

3. ИНФОРМАЦИЯ ПО ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ

3.1. ТАБЛИЦА ПЕРИОДИЧЕСКОГО ТЕХНИЧЕСКОГО ОБСЛУЖИВАНИЯ

	Секция оперативной группы
	
	Тип технического обслуживания
	
	Частота
	
	См. параграф

	Клеенаносящий ролик
	
	Смазка зубчатых механизмов
	
	Еженедельно
	
	3.2

	Ванночка клея
	
	Чистка от разрушаемых образований корки клея.
	
	Еженедельно
	
	3.3

	Резец
	
	Чистка шарнирных соединений
	
	Ежемесячно
	
	3.5

	Протяжной ролик
	
	Смазка вала
	
	Ежемесячно
	
	3.5


3.2. КЛЕЕНАНОСЯЩИЙ РОЛИК - СМАЗКА

Ввести смазочное вещество при помощи масленки (приблизительно 2/3 хода насоса).
Тим смазки: KLUBER BARRIERTA L55/2.

3.3. ВАННОЧКА КЛЕЯ - ЧИСТКА

1. Нагреть клей (см. параграф 1.4.).

К дальнейшим действиям необходимо приступать только когда температура достигнет как минимум 170° C.

2. Снять ванночку клея, см. параграф 4.1.

3. Перевернуть ванночку и оставить стекать клей.

4. Когда ванночка остынет удалите оставшийся слой клея.

Информация
Внутренняя часть ванночки покрыта тефлоном, не пользуйтесь металлическими предметами для удаления остатков клея. 

3.4. ШАРНИРНЫЕ СОЕДИНЕНИЯ РЕЗЦА - ЧИСТКА

1. Снять картер.

2. Очистить шарнирные соединения сжатым воздухом.

3. Установить картер  на свое место.

1. Картер

2. Шарнирные соединения
3.5. ПРОТЯЖНОЙ РОЛИК - СМАЗКА

1. Снять ролик, см. параграф 4.2.

2. Ввести смазочное вещество при помощи масленки (приблизительно ½ хода насоса).

Тип смазочного вещества: AGIP - GR MU EP2 или эквивалентный продукт

(см. Часть "Основной станок", параграф 5.3.).

4. ИНФОРМАЦИЯ ПО ЗАМЕНЕ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ
4.1. ЗАМЕНА ВАННОЧКИ КЛЕЯ

Опасность - Внимание
Избегайте контакта с частями, обладающими высокой температурой.

1. Нагреть клей (см. параграф 1.4.).

К дальнейшим действиям необходимо приступать только, когда температура достигнет как минимум 170° C.

2. Поднять группу предварительного плавления (см. часть «Основной станок», параграф 4.2).

3. Вставить рукоятку.

4. Поднять ванночку для освобождения центрирующего штифта, и вытащить ее.

5. Отсоединить электрический соединитель.

3. Перевернуть ванночку и оставить стекать клей.

4. Вставить другую ванночку после подключения электрического соединителя.

1. Рукоятка

2. штифт
Информация
По завершению операции удалите рукоятку.

4.2. ЗАМЕНА ПРОТЯЖНОГО РОЛИКА

1. Отсоединить соединение, приподняв зажимное кольцо и одновременно подняв все соединение.
1. зажимное кольцо

2. Заменить целый ролик, применяя зажим ключа на вале.

3. По завершению замены восстановить подсоединение соединения.

4.3. ЗАМЕНА КЛЕЕНАНОСЯЩЕГО РОЛИКА

Замена клеенаносящего ролика является довольно сложной операцией; обращайтесь в Уполномоченный Центр Технического обслуживания.
