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UWAGA:

o
[ ] Nalezy doktadnie przeczytad instrukcje, aby zaznajomic sie ze sposobem montazu oraz
uzytkowania przecinarki tasmowej COSEN.

[
W celu unikniecia obrazen ciata oraz uszkodzenn maszyny nalezy uzytkowad jg zgodnie z
procedurami opisanymi w instrukgji.
Nalezy zachowac instrukcje w przypadku dalszych watpliwosci dotyczacych procedur
uzytkowania maszyny.
o
\\\ W celu uzyskania wsparcia technicznego lub zakupu czesci prosimy o kontakt z
% przedstawicielem COSEN lub z naszym centrum:
Europa: USA, Meksyk, Canada: Pozostate kraje:
email: europe@cosensaws.com email: info@cosensaws.com. email: info@cosen.com
tel: +31 (0)77 760 0280 tel: 1-704-943-1030 tel: 886-3-5332143
fax: +31 (0)77 760 0288 fax: 1-704-943-1031 fax: 886-3-5348324
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ZASADY BEZPIECZENSTWA

Upewnij sie, ze obszar pracy jest wolny od 0séb postronnych oraz przeszkéd za kazdym razem,
gdy maszyna jest uruchamiana.

Nigdy nie nalezy nosi¢ rekawic lub luinego ubioru w trakcie uzywania maszyny.
Wciagniecie ich przez maszyne moze doprowadzi¢ do powaznych obrazen. Nalezy réwniez
zwigzac lub zakry¢ dtugie wiosy.

|
Nalezy uzywaé ptynu obrébkowego rozpuszczalnego w wodzie. Uzycie ptynow
obrébkowych opartych na oleju moze doprowadzi¢ do powstania dymu lub ognia, w

-
/‘\ zaleznosci od sposobu ich uzycia.

|
Nigdy nie nalezy cig¢ wegla lub innego materiatu, ktory moze wytwarzaé oraz rozpraszac
potencjalnie wybuchowy pyt. Mozliwy jest wybuch pytu spowodowany przez iskry
wydobywajace sie z silnikéw oraz innych czesci maszyny.

w przypadku ciecia materiatéw tatwopalnych.

|
Nigdy nie nalezy ustawia¢ szczotki czyszczacej oraz usuwac widréw, kiedy ostrze maszyny
WCigz pracuje. Zaczepienie reki lub czesci ubioru o pracujace ostrze jest niezwykle

|
W przypadku ciecia tytanu, magnezu oraz innych materiatéw wytwarzajacych tatwopalne
widry, nalezy zakaza¢ uzywania ognia oraz zainstalowa¢ gasnice lub inny srodek
przeciwpozarowy w poblizu maszyny. Nigdy nie nalezy pozostawia¢ maszyny bez nadzoru
& niebezpieczne.

]
Nigdy nie nalezy dotykac¢ pracujgcego ostrza rekami, w rekawicach lub bez. Zaczepienie reki
lub czesci ubioru o pracujace ostrze jest niezwykle niebezpieczne.

| |
Nalezy w petni zatrzymac ostrze przed czyszczeniem maszyny. Zaczepienie reki lub czesci
ubioru o pracujace ostrze jest niezwykle niebezpieczne.

| |
Nigdy nie nalezy uruchamia¢ maszyny, jezeli materiat nie jest odpowiednio zamocowany. W
przeciwnym razie, zostanie on wyrwany z imadta w trakcie ciecia.

| |
@ Nalezy zapobiec upadaniu fragmentéw metalu w przypadku ciecia waskich lub krétkich

kawatkéw.



| |
Nalezy uzywac stotéw rolkowych z przodu oraz po bokach maszyny w przypadku ciecia dtugich
elementéw. Upadek takich elementéw moze byé niebezpieczny.

|
Nigdy nie nalezy stawa¢ na stole rolkowym. Istnieje ryzyko upadku.

u
Wytaczy¢ bezpieczniki przed Wykonxwaniem prac serwisowych. Nalezy réwniez ustawi¢
tablice informujaca o przebiegajacych pracach.
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Rozdziat 1

INFORMACJE DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA

ZASADY BEZPIECZENSTWA
URZADZENIA OCHRONNE
WYLACZNIK BEZPIECZENSTWA
ETYKIETY BEZPIECZENSTWA
OCHRONA StUCHU
ZGODNOSC Z CE

OCENA RYZYKA

Bezpieczenstwo to potgczenie dobrze zaprojektowanej maszyny, wiedzy operatora, oraz zachowania ostroznosci w
kazdym momencie. Maszyny COSEN zostaty zaprojektowane z wykorzystaniem wielu srodkow bezpieczenstwa oraz z
uzyciem urzadzen zapewniajgcych bezpieczenstwo. Dla ciggtego przypominania o zagrozeniach zastosowano etykiety
bezpieczenstwa.

W tej instrukcji mozna znalezé wiele symboli oznaczajgcych wazne informacje, z ktorymi nalezy zapoznac sie przed
uzyciem maszyny. Informacje te jednak nie obejmujg wszystkich mozliwych sytuacji. W gestii uzytkownika lezy stosowanie
sie do procedur opisanych w instrukcji zaréwno podczas montazu maszyny, jak i podczas jej uzywania oraz wykonywania
czynnosci obstugowych.

INSTRUKCJE ODNOSNIE BEZPIECZNIENSTWA

Co oznaczajg ponizsze symbole:

Niebezpieczerstwo moggce prowadzié¢ do obrazen ciata lub
uszkodzenia maszyny.

Dodatkowe informacje dotyczgce procedur.

D o .
% Skontaktuj sie z przedstawicielem lub naszym centrum.

Ta instrukcja zawiera wazne informacje.
& Prosimy o doktadne przeczytanie, aby

zapobiec obrazeniom ciatfa lub
uszkodzeniom maszyny. Nalezy zapoznaé
sie z czynnosciami, ograniczeniami oraz
zagrozeniami typowym dla tej maszyny.
Wszyscy uzytkownicy urzadzenia musza
zapoznac sie z instrukcjg przed

wykonaniem jakichkolwiek czynnosci.

Nalezy nosi¢ odpowiedni ubiér w trakcie
uzywania oraz obstugi maszyny.
Niektére elementy sg niezbedne dla
bezpiecznego uzywania urzgdzenia np.
okulary ochronne.

0OC
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Nie nalezy uzywaé maszyny przed
catkowitym zakoriczeniem montazu.

Umiesci¢ wszelkie ostony na wtasciwym
miejscu przed instalacjg lub
uruchomieniem maszyny.

Nalezy umiesci¢ ostony ostrza oraz kot
na odpowiednich miejscach oraz
upewnic sie, ze dziatajg prawidtowo.

Upewnij sie, ze maszyna jest wytgczona
przed podtgczeniem do pradu.

Odftacz kabel zasilajacy przed
wykonaniem prac obstugowych, zmiang
parametréw lub wymiang ostrza.

Nalezy zawsze wytgczy¢ maszyne
po zakonczeniu pracy.

Niewykwalifikowany personel nie
powinien by¢ dopuszczany do maszyny.

Nalezy uzywac zalecanych akcesoriéw.

Nigdy nie nalezy trzymad cietego
materiatu reka. Zawsze nalezy uzywac
imadta oraz upewnic sie, ze materiat jest
odpowiednio zamocowany.

W przypadku ciezkich materiatéw nalezy
uzy¢ stotu rolkowego.

Nie nalezy uzywaé maszyny do ciecia
materiatéw wybuchowych oraz
zbiornikéw cisnieniowych, jako, ze
wysoka ilos¢ ciepta generowanego
podczas ciecia moze doprowadzi¢
do wybuchu.

URZADZENIA OCHRONNE

Urzadzenia ochronne zamontowanie w maszynie dzielg sie na dwie kategorie:
1. Ochraniacze oraz pokrywy
2. Whytaczniki zwigzane z bezpieczenstwem.

Ochraniacze oraz pokrywy

NoubswnNE

Ostona obudowy kota biernego
Ostona obudowy kota napedowego
Ostona przektadni

Ostona paska szczotki czyszczacej
Ostona obudowy ostrza (prawa i lewa)
Bariera Ochronna (prawa i |ewa)(ty|ko dla modelu CE — patrz ilustracja : Bariera Ochronna)
Ostona tasmy odprowadzajgcej widry (tylko model CE)

>EPERPR® POE

>

Nigdy nie nalezy uzywaé maszyny pod
wptywem alkoholu, narkotykéw oraz
lekow.

Nie nalezy wychyla¢ sie nad
maszyng oraz stawac na niej.

Uzywanie maszyny przy sliskiej
podtodze stanowi zagrozenie. Nalezy
upewnicd sie, ze podtoga jest sucha i
czysta. Nalezy zwrdcic szczegdlng uwage
na lod, wilgo¢ oraz smary.

Nie uzywaé urzadzenia w
miejscu wilgotnym lub mokrym.

Nalezy zachowac czysto$é w miejscu
pracy. Zasmiecona lub $liska
podtoga powoduje wiele wypadkéw

Miejsce pracy powinno by¢ oswietlone
Swiattem o mocy przynajmniej 500 Im.

Nalezy usung¢ klucze oraz wszelkie
luZzne elementy przed uruchomieniem
maszyny.

Czesci ruchome muszg by¢ zamocowane
w odpowiedniej osi oraz potaczeniu z
maszyng. Nalezy zwrdéci¢ uwage na
wszelkie pekniecia, mocowania oraz
wszelkie inne okolicznosci mogace mieé
wptyw na dziatanie maszyny. Wszelkie
uszkodzone elementy powinny by¢
wymienione.

Nalezy uzywac odpowiednio
naostrzonej tasmy oraz utrzymywac
maszyne w najlepszym mozliwym stanie
technicznych poprzez dokonywanie
regularnych przegladéw.



Powyzsze urzgdzenia muszg byé zamontowane na maszynie za kazdym razem, gdy jest

ona uruchomiona.

serwisowania maszyny. Jednakze, nawet wykwalifikowani technicy powinni zachowac¢
ostroznos¢ podczas przeprowadzania napraw maszyny z usunietymi urzgdzeniami
bezpieczenstwa. W gestii uzytkownika lezy zapewnienie, ze zadne z powyzszych elementéw nie
zostang zagubione lub uszkodzone.

A Prosze zwrdci¢ uwage na ponizsze ruchome czesci maszyny przed oraz w trakcie jej uzywania:
[ ]

Mocowanie tasmy

Pod Zadnym pozorem nie nalezy usuwac¢ zadnego z wymienionych urzadzen za wytgczeniem momentu

Kotfa napedowe oraz bierne
Ramie ostrza

Rolki prowadzace ostrze

Szczotka czyszczaca

Transporter wiéréw (opcjonalnie)
Imadta sciskajace materiat

Imadta wahadtowe oraz rolki prowadzgce
* Imadta gérne (opcja)
* Przekfadnia



llustracja: Bariera Ochronna

Bariery

Ochronne




Przetaczniki zwigzane z bezpieczenstwem

W celu ochrony operatora, nastepujgce przetaczniki s uruchomione w trakcie dziatania maszyny.

Czujnik ruchu kofa Jest to czujnik zblizeniowy wykorzystywany w celu
wykrycia ruchu na kole napedowym. W momencie,
gdy ostrze jest uszkodzone, lub kiedy zaczyna sie
$lizgac, czujnik zatrzyma koto napedowe oraz
maszyne.

Wytacznik pradu Umiejscowiony na pokrywie szafy elektrycznej,
przetgcznik ten kontroluje gtéwne zasilanie maszyny.
W zaleznosci od wewnetrznych procedur Panstwa
firmy, przetacznik ten moze by¢ zamkniety za
pomocg ktddki lub zamka w celu ochrony operatora
oraz maszyny.

Wytgcznik awaryjny Umieszczony na panelu kontrolnym, przycisk ten
catkowicie wytacza maszyne.

Przetacznik imadta. Przetacznik ten zapewnia prawidtowe scisniecie
materiatu przez imadto. Jezeli materiat nie jest
zamocowany prawidtowo, ostrze nie rozpocznie
pracy.

Potgczone przetaczniki pokryw Umieszone na dwdch ostonach két napedowych,

kot napedowych (tylko model CE) zapewniajg, aby maszyna zatrzymata sie za kazdym
razem, gdy pokrywy sg otwarte. Urzadzenia to chroni
uzytkownikéw przed obrazeniami spowodowanymi
pracujgcymi ostrzami.

Niektére z powyzszych urzadzen chronig uzytkownikdw maszyny, inne sg uzywane w celu zapobiegania uszkodzeniom
ostrza, materiatu lub maszyny. DotozyliSmy wszelkich staran, aby zapobiec urazom oraz uszkodzeniom oraz aby
zapewnié¢ ekonomiczng prace maszyny.

Wytacznik awaryjny.

Zaprojektowany tak, aby zapewni¢ tatwy dostep, wytgcznik awaryjny, wykonany z gumy w kolorze czerwonym,
umieszczony jest w dolnym lewym rogu panelu kontrolnego. Dla modeli CE dodatkowy wytgcznik awaryjny moze byc¢
umieszony w innym miejscu urzadzenia, w zaleznosci od jego typu. Prosze odniesc¢ sie do llustracji: Wytgcznik awaryjny.

Po nacisnieciu przycisku maszyny natychmiast catkowicie zatrzyma sie w celu unikniecia obrazen ciata lub uszkodzen. Po
nacisnieciu przycisk pozostaje zablokowany. W celu odblokowania nalezy go przekreci¢ zgodnie z kierunkiem
wskazowek zegara.

Przycisk powinien by¢ uzyty natychmiast, bez jakiegokolwiek zawahania w przypadku zaobserwowania:
® Sytuacji zagrozenia moggacej doprowadzi¢ do obrazen ciata lub uszkodzen maszyny.

® W przypadku wyjatkowej sytuacji takiej jak pozar, dym, niepokojgce odgtosy itd.



llustracja: Wytqcznik awaryjny.
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Etykiety zwigzane z bezpieczefnAstwem

Prosimy o doktadne zapoznanie sie ze wszystkimi etykietami.

Etykieta

Znaczenie

Etykieta

Znaczenie

Ryzyko uderzenia

NALEZY NOSIC OBUWIE
OCHRONNE. Nie nalezy
zbliza¢ sie do miejsca

zrzutu w trakcie ciecia.

Prosimy o zapoznanie sie z instrukcjg

Instrukcja zawiera wazne
informacje. Prosimy o doktadne
Zapoznanie sie z nig przed uzyciem
Maszyny w celu unikniecia urazéw
Lub uszkodzen urzgdzenia.

Zakaz zblizania sie przez
Osoby niepowotane

Zakaz wchodzenia.

Nie nalezy stawac¢ na maszynie badz
Akcesoriach!

NIEBEZPIECZENSTWO:
Pracujace ostrze

Ostrze przechodzi przez ten
obszar. Unikac¢ kontaktu rak
z ostrzem w celu unikniecia
powaznych urazéw Strzatka
pokazuje kierunek pracy
ostrza.

Ryzyko przeciecia.

OStONY MUSZA BYC ZAMKNIETE

Wytaczy¢ zasilanie przed.
otwarciem pokryw.
Niezastosowanie sie moze
Doprowadzi¢ do powaznych urazéw

Wysokie napiecie

Nalezy wyfaczy¢ zasilanie
Przed wykonywaniem prac
Serwisowych.
Niezastosowanie sie moze
Doprowadzi¢ do urazéow.

Ryzyko poparzenia/
Gorgca powierzchnia

Ryzyko zmiazdzenia dtoni/
Sita dziatajgca od gory

Ryzyko zmiazdzenia imadtem

P B> [ ®© 06

Ryzyko utraty dtonie

Nie nalezy dotykac¢ pasa
Odprowadzajgcego widry.
Niezastosowanie sie
Moze skutkowaé urazami

> B P&

Mozliwos¢ wkrecenia reki.




llustracja: Etykiety bezpieczenstwa

G320 Safety Labels




OCHRONA StUCHU

Nalezy zawsze uzywac ochrony stuchu.

W trakcie dziatania maszyny, hatas moze pochodzi¢ z nastepujgcych elementow:

. Ostrze podczas cigcia, lub mechanizm podajacy materiat.

. Szczotka czyszczaca
. Transporter widréw
. Przektadnia

. Silniki/pompy hydrauliczne
. Silniki podajnikéw tasmowych

. Silnik ostrza

. Pompa chtodziwa

. Koto napedowe

. Niedoktadnie zamocowane czesci powodujgce wibracje mechaniczne.

Nasze produkty przechodzg testy hatasu ponizej 78 Dba. Poziom hatasu moze rézni¢ sie w zaleznosci od
warunkéw pracy, dlatego zalecane sg zatyczki do uszu lub inna ochrona stuchu. Jezeli maszyna
generuje nadmierny hatas w trakcie pracy nalezy:

1. Upewnic sie, ze wszystkie prace serwisowe zostaty wykonane zgodnie z zaleceniami (Zobacz Rozdziat 6).

2. Jezeli serwisowanie nie rozwigzuje problemu, nalezy zastosowa¢ procedury opisane w Rozdziale 7 -
Rozwigzywanie probleméw

ZGODNOSC Z CE

Modele CE firmy COSEN s3g zaprojektowanie w sposdb spetniajgcy wymogi Dyrektywy 2006/42/EC- Zatgcznik nr
1 - Podstawowe wymagania bezpieczenstwa dotyczgce projektu oraz budowy maszyn.

OCENA RYZYKA

Ocena ryzyka generalnie bierze pod uwage swiadome uzycie, oraz mozliwe do przewidzenia nieodpowiednie
uzycie maszyny, w tym kontrola procesu oraz wymagania serwisowe. Na etapie projektu dotozyliSmy wszelkich
staran, aby unikngc¢ obrazen ciata lub uszkodzen maszyny. Jednakze operator (oraz inni ludzie) powinni
zachowac ostroznos¢ podczas uzywania czesci maszyny z ktdrymi nie sg zaznajomieni, oraz wszedzie tam,
gdzie istniejg potencjalne zagrozenia (np. skrzynka elektryczna).



Rozdziat 2

INFORMACJE OGOLNE

SPECYFIKACJA
CZESCI MASZYNY
RZUTY

Przecinarka tasmowa Cosen zostata zaprojektowana przez inzynieréw, aby zapewnic nastepujace korzysci:

Bezpieczenstwo

. Maszyna zostata zaprojektowana, aby w petni chronic¢ operatora w trakcie pracy.

. Maszyna oraz kazdy jej komponent pomyslnie przeszty surowe testy (Dyrektywa dla
wszystkich krajow cztonkowskich UE dot. Maszyn).

. Maszyna wyfacza sie automatycznie w przypadku uszkodzenia ostrza, chronigc zaréwno

operatora jak i sprzet.

Uzytecznos¢ oraz wysoka wydajnosé

. Maszyna zostata zaprojektowana w taki sposéb, aby utatwi¢ dostosowanie jej do wtasnych
potrzeb oraz dalsze uzytkowanie.

. Maszyna wytgczy sie automatycznie po wykorzystaniu catosci materiatu.

. System podwadjnych zawordw zostat zaprojektowany tak, aby uzyskaé optymalng wydajnosé

ciecia poprzez proste ustawienie cisnienia oraz podawania materiatu.

Wytrzymatosé

. Zaktadana zywotnos¢ maszyny obliczona w oparciu o regularne, codzienne uzycie to 10 lat,
przy zachowaniu odpowiednich warunkow pracy, oraz dotrzymaniu planu serwisowego.

8 godzin x 5 dni x 52 tygodnie x 10 lat = 20,800 godzin



SPECYFIKACIA

G320
Model SNC-100 Programowalna automatyczna przecinarka taSmowa
dla produkcji masowe;.
Rura 325 mm (12.8in)
Kwadrat 325 mm (12.8 in)
FelEhEEe Profil (wys. x szer.) 325 x 380mm (12.8 x 15 in)
. C W: 190~ 300 mm (7.5~ 11.8 in)
Ciecie pakietéw _
H: 70 ~ 140 mm (2.7 ~ 5.5in)
Predkos¢ 20 ~ 100 m/min (66~328 stop/min)
Rozmiar 4,240x34x1.1 mm (166.9 x 1.3 x0.042 in)
. Hydrauliczny z automatycznym wykrywaniem uszkodzenia
Ostrze Naciag ostrza.
Prowadnice Weglikowe, wymienne
Coyszczenie Sz?zotka 'dr.uuana z elastycznym trzonem, napedzana przez
gtéwny silnik.
Tasma tnaca 5 KM (3.75 kW)
Silniki Hydrauliczny 1 KM (0.75 kW)
Pompa chtodziwa 1/8 KM (0.1 kW)
Pojemnoé¢  Hydrauliczny 35L(9.2 gal)
zbiornikdW  chiodziwo 75 L (19.8 gal)
Sposdb dziatania Hydrauliczne z cylindrem
Imadto

Cisnienie docisku

23 kg/cm2

Dostarczenie
materiatu
(dtugosé)

Tryb

Hydrauliczny, automatyczny NC

Pojedynczy posuw

403 mm (15.9in))

Wielokrotny posuw

Max. 99 m (999 in)

Pozostata czesc¢

50 mm (2 in)

Wysokos¢ do cokotu

790 mm (31.1in)

Netto 2,000 kg (4400 Ib)
Waga
Brutto 2,200 kg (4840 Ib)
Zajmowana przestrzen (Dtugos¢  x 2,400 x 2,165 x 1,640 mm (94.5 x 85.2 x 64.6 in)

Szerokosé x Wysokosc)

In —cale

Lb- funty



CZESCI MASZYNY

Koto pasyw

Kontroler napiecia ostrza
Miernik napiecia os
Panel sterujacy

Gorne imadto (opcjonatnie

Cylinder gérnego imadta—|

| Z =t

Skrzynka elektryczna.|

Drazek szybkiego d

Loz

Podwadjna kolumna

Pofaczenie

/ Koto napedowe
- A Transporter widrow
|L w — (Opcjonalnie)
i e i
p Z: !
==
o / Szczotka czyszczaca
\ Ramie prowadzace ostrza

Widok z przodu.

Przektadnia

Rolki posuwu

Rolka wyréwnania poziomego

Sto6t rolkowy (opcjonalnie)

g

2~ Al

L)

LWaz czyszczacy

Pompa chtodziwa

Widok z boku




Panel sterujacy Cylinder imadta tylnego
fr"
= ™, / Miejsce montazu imadia tylnego
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T:::l' Q I_Iz ,,f/f / Blokada ustawienia diugosci
j_ - I : [‘H’] ;’f | Cylinder imadta tylnego
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roztadunku / Silnik ostrza
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\\\. Transporter wioréw (opcjonalnie)

Widok z géry
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Rozdziat 3

Transport | montaz

LOKALIZACJA ORAZ SRODOWISKO PRACY
ROZPAKOWANIE ORAZ KONTROLA
PODNOSZENIA

USUWANIE UCHWYTU TRANSPORTOWEGO
CZYSZCZENIE

MONTAZ

PRZENOSZENIE

Lokalizacja oraz srodowisko pracy

Dla wtasnego bezpieczenstwa nalezy przeczyta¢ wszelkie informacje dotyczgce montazu urzgdzenia
przed rozpoczeciem prac. Maszyne nalezy zamontowaé w miejscu spetniajgcym ponizsze warunki:

Przestrzen:

. Nalezy pozostawi¢ wystarczajgco przestrzeni dookota maszyny w celu umieszenia materiatu
oraz usuwania pocietych elementéw, jak rowniez w celach serwisowych. W celu uzyskania
doktadnych wymiarédw nalezy odnies$¢ sie do Rozdziatu 2 — Specyfikacja.

Srodowisko pracy:

. Dobrze oswietlone, (co najmniej 500 lumendw).

. Podtoga musi by¢ przez caty czas sucha, aby unikng¢ poslizgniecia sie operatoréw.

'| . Unika¢ bezposredniego dziatania promieni stonecznych

. Temperatura pomieszczenia pomiedzy 5°C a 40°C.

. Poziom wilgotnosci 30 ~95%“(bez kondensacji), aby unikna¢ osadzenia sie wody na
czesSciach elektrycznych.

. Z dala od wibracji wytwarzanych przez inne maszyny.
. Z dala od pytéw wytwarzanych przez inne maszyny.

. Nalezy unika¢ nieréwnego podtoza. Zaleca sie wybranie twardej betonowej podtogi
mogacej znies¢ ciezar maszyny oraz materiatu.

. Jedynie wykwalifikowani pracownicy powinni mie¢ dostep do maszyny.



Rozpakowywanie oraz kontrola
. Nalezy rozpakowywaé maszyne z zachowaniem ostroznosci, aby unikng¢ uszkodzen.

. Po dostarczeniu maszyny prosimy o sprawdzenie czy jest to wiasciwy model, o zamdwionej specyfikacji
—mozna to zrobic z wykorzystaniem tabliczki znamionowej znajdujgcej sie na urzadzeniu.

. Wymagane jest dokonanie gruntownej kontroli pod katem uszkodzen transportowych. Szczegdlng
uwage nalezy zwrdci¢ na powierzchnie maszyny, dodatkowy sprzet oraz systemy elektryczny i
hydrauliczny (uszkodzone przewody, weze, wycieki ptyndw).

. W przypadku powstania uszkodzen transportowych prosimy o kontakt ze sprzedawca w celu
skonsultowania sposobu dochodzenia roszczen od przewoznika.
o Maszyna dostarczana jest wraz z zestawem narzedzi do biezgcego serwisu:
1. Skrzynka na narzedzia 1szt.
2. Smarownica 1szt.
3. Srubokret(+, -) 2 szt.
4. Klucz ptaski 3 szt.
5. Klucz imbusowy 1 szt.
6.  topata do wiérow (tylko modele manualne) 1 szt.
7. Instrukcja obstugi. 1szt.

@/ przypadku stwierdzenia braku ktoregokolwiek z powyzszych prosimy o natychmiastowy kontakt z
przedstawicielem.



Podnoszenie

Zaleca sie zastosowanie jednej z ponizszych metod do podnoszenia maszyny

1. Dzwig
Mozna przesung¢ maszyne za pomocg dZzwigu oraz liny mogacej wytrzymad ciezar maszyny (zob. Rozdziat
2 Specyfikacja)

. W przypadku nieprawidtowego wykonania tej
czynnosci moze dojs¢ do uszkodzenia maszyny.

A Do tego zadania nalezy mie¢ wykwalifikowanego
operatora dzwigu

Nalezy uzy¢ odpowiednich narzedzi oraz sposobdéw
podnoszenia maszyny.

Nalezy umiesci¢ zaczepy liny na czterech hakach umieszonych
na koncach maszyny. Zob. llustracja: Punkty podnoszenia.

Maszyne nalezy unosi¢ powoli, unikajgc uderzen lub
nadmiernych wstrzasow. Nalezy réwniez zachowaé
ostrozno$¢ w celu unikniecia obrazen ciata.

Nalezy zachowac rownowage maszyny podczas podnoszenia, A
oraz uwazacé by lina nie weszta w kontakt z rama ostrza.

kontakcie werbalnym z pozostatymi cztonkami.

I'\\

W przypadku pracy w wiekszym zespole, nalezy by¢ w ciggtym E




2. Wézek widtowy

Wiekszos$¢ uzytkownikow wybiera te metode, z uwagi na fatwos¢ jej zastosowania. Nalezy upewnié sie, ze
uzyty sprzet jest w stanie znie$¢ ciezar maszyny. (Zob. Rozdziat 2 - Specyfikacja)

. W przypadku nieprawidtowego wykonania tej
czynnosci moze dojs¢ do uszkodzenia maszyny

A Do tego zadania nalezy mie¢ wykwalifikowanego
operatora wozka widtowego

Nalezy uzy¢ odpowiedniej techniki podnoszenia, aby unikna¢
uszkodzenia maszyny.

Podnosnik wdzka widtowego musi siegac,
co najmniej 2/3 w gtgb maszyny.

Nalezy zachowac réwnowage maszyny podczas
podnoszenia o n

Nalezy upewni¢ sie, ze podnosnik -@ A

jest umieszczony centralnie.

3. Uzycie rolek.
W niewielkim pomieszczeniu do transportu urzgdzenia mozna uzy¢ rolek.

. Nalezy upewnic¢ sie, ze rolki sg wtasciwej wytrzymatosci.



llustracja: Punkty podnoszenia

Minimalna wytrzymatos$¢ kazdej z lin: 2.5 tony

Liczba wymaganych lin: 4



USUWANIE UCHWYTU TRANSPORTOWEGO

. Po odpowiednim ustawieniu maszyny nalezy usungc
uchwyt transportowy stuzacy do zablokowania
ramy oraz toza ostrza.

. Uchwyt nalezy zachowad w razie dalszej zmiany
miejsca jej uzytkowania.

CZYSZCZENIE

Po zamontowaniu maszyny nalezy usung¢ smar zapobiegajgcy rdzewieniu za pomocg Sciereczki
nasgczonej olejem lub naftg. Na powierzchnie maszyny narazone na rdzewienie nalezy nanie$¢ warstwe
oleju maszynowego.

A Nie nalezy usuwac smaru metalowg skrobaczka oraz przemywac malowanych czesci
rozpuszczalnikiem, jako, ze moze to uszkodzic farbe.

MONTAZ

Przecinarka Cosen jest dos¢ tatwa w montazu. Wystarczy podgzaé wedtug nastepujgcych krokow.
Uzupetnieni Uzupetnieni Montaz
e oleju e ptynu Podtaczenie Wypoziomowani Montaz stotu urzadzen
hydrauliczne [, ’obrébkoweg % energii | S Clr rolkowego przeciwpozaro

go . elektrycznej zakotwiczenie (opcja) wych

Uzupetnienie oleju hydraulicznego

Nalezy odkreci¢ korek oraz uzupetnic ptyn hydrauliczny do
catkowitego napetnienia zbiornika lub do 2/3 jego wysokosci.

Nalezy sprawdzi¢ poziom ptynu na wskazniku.

Zob. Rozdziat 2 w celu sprawdzenia pojemnosci
zbiornika

@ Ze wzgledu na fakt, iz maszyna jest nieuzywana
zbiornik oleju powinien by¢ petny.



Uzupetnianie chtodziwa

Nalezy napetni¢ zbiornik chtodziwa az do sredniego poziomu na
wskazniku poprzez nalanie ptynu ponad transporterem wiéréw.

Nalezy sprawdzi¢ poziom chtodziwa na wskazniku.

Nalezy zawsze sprawdza¢ poziom chtodziwa
przed uruchomieniem maszyny. Uruchomienie
pompy chtodziwa przy jednoczesnym braku
ptynu moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
zaréwno pompy, jak i jej napedu.

Pojemnos¢ zbiornika moze by¢ sprawdzona w
Rozdziale 2.

Prosimy o konsultacje z dostawcg chtodziwa w
kwestii jego typu oraz sktadu mieszanki.

o b

Podtaczenie energii elektrycznej

A Potfaczenia muszg by¢ wykonane przed wykwalifikowanego elektryka.

Jezeli parametry dostarczanego pradu rdéznig sie od tych wskazanych na tabliczkach umieszczonych na czeéciach
elektrycznych maszyny, prosimy o niezwtoczny kontakt z COSEN.

A Nalezy podtaczy¢ maszyne do sieci bezposrdnio oraz w sposdb niezalezny. Nalezy unika¢ uzywania maszyn
iskrowych takich jak spawarka w tym samym Zrddle napiecia. Niestabilne napiecie elektryczne moze miec
negatywny wptyw na instalacje elektryczng maszyny.

A Maszyne nalezy odpowiednio uziemic.
Napiecie zasilajgce: 90 -110 wartosci nominalnej

@ Czestotliwos¢ napiecia: 99 -101  wartosci nominalnej.

W Rodziale 2 znalez¢ mozna doktadne dane dotyczgce zuzycia pradu. Nalezy upewnic sie, ze bezpieczniki sg
w stanie je wytrzymacd oraz uzy¢ odpowiedniego kabla zasilajgcego.



1. Wytaczy¢ bezpieczniki

2. Upewnic sie, ze bezpiecznik maszyny jest ustawiony w pozycji
OFF.

3. Usungc Srube zabezpieczajgcy szafe elektryczng oraz
otworzy¢ drzwi.

4, Przeciggna¢ zasilanie oraz uziemienie przed wlot zasilania

(zob. ilustracja).

5. Podtgczy¢ kabel zasilajacy do bezpiecznika (N.F.B), do R,S, oraz
T, a uziemienie do E.

6. Zamkna¢ drzwi oraz zamontowac¢ ponownie
Srube zabezpieczajaca.

7. Wtaczyé bezpiecznik w pomieszczeniu nastepnie ustawic
bezpiecznik maszyny na pozycje on. Zaswieci sie
kontrolka zasilania na panelu kontrolnym.

8. Odblokowac¢ Wytacznik Bezpieczenstwa poprzez przekrecenie go
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, a nastepnie uruchomic
silnik hydrauliczny.

9. Upewnic sie, ze przestrzen ciecia jest wolna od wszelkich
obiektéw. Uruchomi¢ ostrze oraz sprawdzic jego obroty.
Jezeli wszystkie potgczenia zostaty wykonane prawidtowo,
ostrze powinno poruszac sie w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara. W przeciwnym razie, nalezy wytgczy¢
hydraulike, maszyne oraz bezpiecznik w pomieszczeniu.
Nastepnie nalezy zamieni¢ miejscami kable podtgczone do R
orazT.

10. W razie koniecznosci powtérzy¢ kroki 6-9 az do
uzyskania prawidtowych obrotéw ostrza.

Poziomowanie

Nalezy umiesci¢ poziomice na czesci slizgowej imadta oraz
na powierzchni dostarczajgcej materiat.

Wyréwna¢ maszyne w obu kierunkach tj. wzdtuz oraz wszerz
maszyny. Poziom maszyny jest dostosowywany poprzez Sruby
poziomujgce.

& Nalezy upewnic sie, ze wszystkie sruby poziomujace
rowno podtrzymujg ciezar maszyny.

W nietktorych przypadkach ustawienie maszyny z lekkim
spadkiem w strone jej przodu jest zalecane, jako, ze zapobiega to
przeptywaniu chtodziwa przez obrabiany materiat — zwtaszcza rur
oraz pakietéw. W tym celu, tyt maszyny powinien by¢ ustawiony
ok. 10mm wyzej niz przod.

Kotwiczenie

Zazwyczaj nie ma potrzeby zakotwiczenia maszyny. W przypadku mozliwosci wystgpienia drgan
nalezy zamocowac maszyne do podfozg za pomocg srub kotwiczacych.

Metalowe ptytki pochtaniajgce drgania moga by¢ umieszczone pod kazda srubg poziomujaca, co
zapobiegnie ich wchodzeniu w betonowa podtoge.



Montaz stotu rolkowego (opcjonalnie)

—
‘\

~

Stét rolkowy wykorzystywany jest do podpierania
dtugiego materiatu na koncach maszyny.

Jezeli zakupili Panstwo stét rolkowy, nalezy umiesci¢ go
przed, lub za maszyna.

Nalezy wypoziomowa¢ stét za pomocg srub poziomujgcych.

Sruby
poziomujace

Instalacjg urzadzenia przeciwpozarowego.

Nalezy zainstalowac gasnice lub inne urzagdzenia w razie wystgpienia pozaru.

Przenoszenie

Zalecamy nastepujace kroki w razie koniecznosci przeniesienia maszyny:

Maksymalnie obnizy¢ rame ostrza, nastepnie odtgczy¢ prad.

Usztywnié rame za pomocg uchwytu transportowego.

W przypadku transport maszyny nalezy doktadnie owingc jg folig w celu ochrony przed kurzem.
Do podniesienia maszyny konieczny jest dzwig lub wdzek widtowy. W przypadku dzwigu
nalezy upewnic sie, ze lina jest odpowiednio przymocowana do maszyny.
5. Nalezy dotaczyé wszystkie oryginalne akcesoria w tym ptytki pochtaniajgce drgania oraz
instrukcje obstugi.

P wbE



Rozdziat 4

INSTRUKCIA
UZYTKOWANIA

SRODKI BEZPIECZENSTWA

PRZED UZYTKOWANIEM

PANEL KONTROLNY

AKCESORIA STANDARDOWE

AKCESORIA DODATKOWE

ROZWIJANIE | MONTAZ OSTRZA
USTAWIANIE SZCZOTKI CZYSZCZACE)
USTAWIANIE RAMIENIA PILY
DOPASOWYWANIE PRZEPLYWU CHLODZIWA
UMIESZCZANIE MATERIALU NA MASZYNIE
USTAWIANIE MATERIALU DO CIECIA
DOPASOWYWANIE PREDKOSCI OSTRZA
ROZRUCH OSTRZA

PROBNE URUCHOMIENIE MASZYNY
OPERACIJA CIECIA

ROZPOCZYNANIE OPERACJI AUTOMATYCZNE)

UZYWANIE GORNYCH ZACISKOW DO CIECIA PAKIETOW
PRZERYWANIE OPERACII



SRODKI BEZPIECZENSTWA

Dla wiasnego bezpieczenstwa nalezy zapoznac sie z instrukcjg przed uzyciem maszyny. Operator
powinien zawsze stosowac sie do ponizszych:

°
Nalezy uzywaé maszyny zgodnie z jej przeznaczeniem.
L]
Nie nalezy nosi¢ rekawic, krawatéw, bizuterii, luznych ubran oraz wtoséw w trakcie uzywania maszyny.
Nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne.
@ ' Przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢ naprezenie ostrza oraz jego

prowadnice.

W przypadki ciecia dtugich materiatow nalezy uzyé pomocniczych imadet lub podpdr, aby
zablokowa¢ materiat. Przed rozpoczeciem ciecia nalezy zawsze upewnic sie, ze materiat jest

dobrze zamocowany.

Nie nalezy usuwac zablokowanych lub odcietych fragmentéw materiatu przed

catkowitym zatrzymaniem ostrza.
Nalezy trzymad rece z dala od $ciezki, po ktdrej porusza sie ostrze.

Urzadzenia ochronne powinny zawsze znajdowac sie na swoich miejscach.

Dla zachowania bezpieczenstwa nigdy nie nalezy ich usuwadé.

Przed dokonaniem napraw lub czynnosci serwisowych nalezy odfaczyé maszyne od
zrédta pradu.

Rekawice ochronne nalezy nosi¢ jedynie w trakcie zmiany ostrza.

Nie nalezy uzywa¢ maszyny pod wptywem alkoholu, narkotykéw lub leko w.

Nigdy nie nalezy spuszczaé wzroku z pracujgcej maszyny.

m Nalezy umiescic tablice informujace o obszarze trwajgcych prac, oraz zakazie wstepu
@ dla oséb postronnych.
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PRZED UZYCIEM

Nalezy wybraé odpowiednie ostrze oraz sposdb ciecia. Ich wybodr zalezy od czynnikdw takich jak:

doktadno$é ciecia, szybkosc ciecia, kwestie ekonomiczne oraz zachowanie bezpieczenstwa.

Ciecie na mokro

W przypadku wyboru ciecia na sucho, lub ciecia z matg predkoscia, widéry mogg zbieraé sie w
czesciach maszyny, co moze doprowadzi¢ do uniemozliwienia prawidtowego przebiegu
procesu ciecia lub do uszkodzen instalacji. Zaleca sie unikanie ciecia na sucho.

Ciecie nieznanych materiatow.

Przed cieciem nowego, nieznanego materiatu nalezy skonsultowac sie z jego dostawca oraz spalic¢
matg ilo$é widrdéw, lub wykorzystac inng procedure w celu sprawdzenia materiatu pod katem

tatwopalnosci.

A Nigdy nie nalezy spuszcza¢ wzroku z pracujgcej maszyny.

Ptyn obrobkowy

Dla chtodzenia oraz smarowania zalecamy uzycie ptynédw obrébkowych rozpuszczalnych
w wodzie. Ponizej wady i zalety stosowania tychze.

Za Przeciw
Bardzo dobre chtodzenie. * Usuwa farbe z maszyny
* Moze utraci¢ funkcje ochrony przed
« Niepalny rdza.

e Ekonomiczny

Nie wymaga czyszczenia produktu

ciecia Moze wytwarzaé piane.
* Moze sie rozktadad.
L]
Wydajnosc¢ uzalezniona od jakosci
wody uzytej do rozpuszczenia.

& Nigdy nie nalezy stosowaé¢ wody jako ptynu obrébkowego.

//f

S W ocelu uzyskania lepszych efektow zawsze nalezy dodawac¢ chtodziwo do wody

*"0s Nalezy skonsultowac sie z dostawcg chtodziwa w kwestii jego typu oraz mieszanki.

A Przed rozpoczeciem ciecia nalezy sprawdzié, czy w zbiorniku jest wystarczajaca ilo$é chtodziwa
(Zob. Rozdziat 2).



PANEL KONTROLNY

Panel kontrolny umieszczony jest na skrzynce elektrycznej. Zawiera on nastepujgce funkcje: system
zasilania, system hydrauliczny, system chtodzacy oraz interfejs kontrolny (HMI). Operator musi w petni
poznac dziatanie kazdego przetgcznika oraz przycisku, aby by¢ w stanie uzywaé maszyny.

12

110

OrQw
@F@»
®

CARS
©

o

Nr Nazwa Nr Nazwa
1 Woylacznik awaryjny 7  Otwarcie tylnego imadta

2 Kontrolka zasilania 8  Zacisniecie tylnego imadta
3 Kabtgk/uchwyt pity w gore 9  Posuw do przodu

4 Kabtagk/uchwyt pity w dot 10 Posuw do tytu

5  Otwarcie przedniego imadta 11  Regulacja predkosci ostrza
6  Zacisniecie przedniego imadta 12 Ekran dotykowy HMI
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Przyciski kontrolne.

1. Wytacznik awaryjny

Nacisng¢ w celu zatrzymania maszyny w sytuacji awaryjnej. Po nacisnieciu, maszyna w petni
zatrzymuje sie. Po nacisnieciu przycisk blokuje sie — w celu jego odblokowania nalezy przekrecié
go w kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara.

2. Kontrolka zasilania.

Kiedy $wieci, oznacza to, ze zasilanie jest podtgczone do maszyny.

3. Uchwyt pity w dét.

Po nacisnieciu uchwyt pity obniza sie.

A Przed obnizeniem uchwytu pity nalezy upewnié sie, ze ramie prowadzgce znajduje sie poza

imadtem. Pozwala to unikng¢ uderzenia w imadto i powstania uszkodzen.

4. Uchwyt pity w goére

Po nacisnieciu uchwyt unosi sie az do momentu, gdy operator zwolni przycisk, lub do
osiggniecia gérnego ogranicznika.

. Nacisniecie przycisku moze zatrzymac ostrze, jednak w przypadku zagrozenia nalezy uzywac

wyltgcznika awaryjnego.

5. Otwarcie przedniego imadtfa.

Przycisk dziata jedynie w trybie manualnym “ @".

Y4 Jezeli uchwyt pity nie znajduje sie powyzej srodkowego ogranicznika, przednie imadto moze

by¢ otwarte jedynie w niewielkim zakresie, tak, aby unikng¢ uderzenia w ramie pity.

6. Zacisniecie przedniego imadta

Przycisk dziata jedynie w trybie manualnym “ @”.

7. Otwarcie tylnego imadta

Przycisk dziata jedynie w trybie manualnym “ @".

8. Zacisniecie tylnego imadta

Przycisk dziata jedynie w trybie manualnym “ @".
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9. Posuw do przodu

[}
Po wecisnieciu przycisku element posuwajacy materiat bedzie poruszat sie do przodu. W celu
przesuwania materiatu nalezy przycisnac i trzymac przycisk. W momencie jego zwolnienia, posuw

zostaje zatrzymany
Przycisk dziata jedynie w trybie manualnym “ @”.

Przycisk dziata jedynie, gdy ramie szybkiego dostepu dotyka gérnego ogranicznika ORAZ przednie i tylne imadta

=\ sg zacisnigte.

Po uruchomieniu silnika ostrza, funkcjonowanie tylnego imadta zostaje zablokowane z przyczyn
bezpieczenstwa.

10. Posuw do tytu.

[ ]
Po wecisnieciu przycisku element posuwajacy materiat bedzie poruszat sie do tytu. W celu
przesuwania materiatu nalezy przycisnac i trzymac przycisk. W momencie jego zwolnienia, posuw

zostaje zatrzymany
Przycisk dziata jedynie w trybie manualnym “ @”.

Przycisk dziata jedynie, gdy ramie szybkiego dostepu dotyka gérnego ogranicznika ORAZ przednie i tylne imadta

nie sg zacisniete.
TS

"/ Po uruchomieniu silnika ostrza, funkcjonowanie tylnego imadta zostaje zablokowane z przyczyn
bezpieczenstwa.

11. Kontrola predkosci ostrza.

Predkosc¢ ostrza jest sterowang za pomocg przekfadni znajdujgcej sie w maszynie.
Przekrecenie gatki zgodnie z ruchem wskazowek zegara zwiekszg predkosc ostrza.

12. Ekran dotykowy HMI

Szczegbdtowo opisany dalej w instrukcji.



Panel kontrolujacy nacisk oraz predkos¢ opuszczania ostrza.

Ta czes¢ panelu kontrolnego odpowiedzialna jest za nacisk oraz predko$é opuszczania ostrza.

.\\

\ 1. Pokretto regulujace nacisk ciecia.

DIN MATERIAL Uzywane do kontroli nacisku ostrza w trakcie
c18 ] | 22} ..
aacnios || eS| ey || xstoens | Clecia.
nCré si52-3 XAOCrHovs1 || X12NICrSISE—16 . i . |
C‘?igg‘: 20unobs || N1 || Sezemaovizes Przekrecenie zgodnie z ruchem wskazéwek

zegara zwieksza nacisk.

W celu uzyskania dobrych rezultatéw nalezy
dobrac nacisk odpowiedni do materiatu zgodnie z
opisem na panelu.

2. Pokretto regulujace szybko$¢ opuszczania ostrza.

Przekrecenie zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara zwieksza predkosé.

. Odpowiednie opuszczenie ostrza jest
kluczowym czynnikiem dla uzyskania dobrego

czasu ciecia oraz pozgdanych efektéw.

ontrola nacisku oraz p%e
bpuszczania ostrza

dkosci Predko$¢ opuszczania ostrza nalezy ustawi¢ w

zgodzie z naciskiem ostrza.

Znany réwniez, jako zawor kontroli przeptywu

Ekran dotykowy interfejsu HMI

Ekran HMI wyswietla informacje pozwalajgce operatowi w petni rozumieé stan systemu. Zapewnia
rowniez szeroki wybér trybdw dziatania. Operator moze dokonywaé koniecznych zmian w trakcie
operacji ciecia.

A Nie nalezy czysci¢ ekranu lotnymi rozpuszczalnikami.

A Nie nalezy naciskaé na ekran z nadmierng sitq. Wszystkie przyciski dziatajg juz po delikatnym
dotknieciu.

)

\\, 7.

"/ Ekran HMI dziata odpowiednio w nastepujacych warunkach:



Kwestia Zakres
Temperatura otoczenia  [5°C ~50°C
Temperatura dla

bezpiecznego dziatania. }10°C ~ 60°C

Wilgotnos¢ otoczenia

30%~85% (Bez kondensacji)

Podtgczenie

Port RS422 MMI

Otoczenie

Bez kondensacji oraz rdzy

Ekran startowy

Po uruchomieniu, na ekranie pojawi sie logo COSEN, a
nastepnie ukaze sie menu gtéwne.

Menu gtowne

Menu gtdwne zawiera niektore z przyciskow kontrolnych uzytych na wczesniejszym panelu

kontrolnym. Dodano jednak praktyczne funkcje pozwalajgce operatorowi lepiej rozumiec dziatanie

maszyny. Parametry ustawia sie za pomocg delikatnego dotkniecia palcem. Operator moze

rowniez sprawdzac i zmienia¢ parametry w trakcie ciecia.

23 | Length -t . # mm
244 Blade Speed #### .3# M/min

2253 (MM/DD-YY HH:MM) (M300)front vise loose :
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Opisy poszczegdlnych funkcji.

Nr

Przycisk

Funkcja

Opis

Witacznik hydrauliki

Przycisk uruchamia silnik hydrauliczny.

Zapalona zaita lampka $wiadczy o uruchomieniu
system hydrauli¢znego.

offs

Wytacznik hydrauliki

Przycisk natychmiast wytacza silnik hydrauliczny.
N
v/} Podczas dziatania pity przycisk ten jest tymczasowo
" zablokowany. W celu jego odblokowania nalezy
nacisngé wytgcznik pity lub podniesienia jej uchwytu

]

Start ostrza

Kiedy materiat jest odpowiednio zacisniety w imadle, nalezy
nacisngc ten przycisk, aby rozpocza¢ ciecie

Swiecaca z6tta lampka $wiadczy o uruchomieniu ostrza.

[

®

Zatrzymanie ostrza

Nalezy nacisng¢ ten przycisk w celu wytaczenia ostrza.

Cn

Oswietlenie materiatu Przycisk uruchamia o$wietlenie cietego materiatu

Swiecaca 26tta zaréwka $wiadczy o uruchomieniu

oswietlenia ﬂ‘

= [

Przetgcznik trybu

Przycisk stuzy do wyboru trybu maszyny —
automatycznego lub manualnego.

o Tryb AUTO: uzywany w celu automatycznego
przeprowadzania operacji ciecia. Maszyna w tym
trybie dziata w sposéb automatyczny zgodny z

ustawionymi parametrami..

() Tryb manualny: uzywany do przeprowadzania
indywidualnych prac. Po uruchomienia, mozna

uruchomic¢ kazdg oddzielng funkcje.
P

(7))

Q-// Wstepne ciecia - Kiedy maszyna znajduje sie w trybie
automatycznym pierwsze ciecie nie jest wliczane do
zakonczonych cie¢, a maszyna bedzie dziatata dalej zgodnie z
ustawieniami. Funkcja pozwala maszynie zakonczy¢
pierwsze ciecie oraz kontynuowac kolejne zadania.

(D

/)

S w przypadku przetaczenia na tryb manualny w trakcie
ciecia automatycznego, maszyna wytgczy sie po wykonaniu
pojedynczego ciecia.
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Nr Przycisk Funkcja Opis

W przypadku przetaczenia na tryb manualny nie w
momencie wykonywania ciecia, maszyna powrdci do
pierwotnych zadan po zakonczeniu indywidualnego ciecia.

7 Wycofanie materiatu Po uruchomieniu funkcji maszyna cofnie materiat o 2mm po
02mm zakonczeniu ciecia.
WtACZONE L |
/WYtACZONE Z6tta ikona $wiadczy o uruchomieniu funkcji. m
8 Ciecie Przycisk uzywany jest do zmiany trybu ciecia z
, pojedyncze/pakieto pojedynczego na ciecie pakietéw.
[
we.

Przetaczyé na ( IOI) w celu ciecia pojedynczego

materiatu.

]
Przetgczyé na ( %) w celu ciecia pakietu.

A
"/ W przypadku ciecia pakietow imadto posuwu musi
dotykac przedniego ogranicznika w celu uruchomienia
ostrza.

9 Chtodziwo WtACZONE /
WYLACZONE Przycisk uruchamia pompe chtodziwa.

Kran swiecacy na z6tto swiadczy o uruchomieniu pompy.

€

Ponowne nacis$niecie wyfacza pompe.

Tryb wolnego posuwu Dziata jedynie w trybie manualnym
Po uruchomieniu znaczgco spada szybkos$¢ posuwu, co

Pozwala na prawidtowe ustawienie materiatu.

11

Wstepne ciecie ON/OFF  Dziata jedynie w trybie AUTO

W trybie AUTO, oraz przed uruchomieniem automatycznej
operacji, nalezy wybrac +0, je pierwsze ciecie ma
przycigc¢ krawedzie materiatu, co nie zostanie wliczone do
catosci zadania.

W przypadku, gdy nie pobujemy pierwszego ciecia nalezy
wybrac +1.

)

R 4 Po rozpoczeciu pierwszego ciecia, mozna wcigz
dokona¢ zmiany swojego wyboru przed ostatecznym
obnizeniem uchwytu pity.
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Nr Przycisk Funkcja Opis
1 2 Ustawienia Nacisniecie pozwala zmienié¢ parametry systemu.
Sys parametrow Wymagane jest hasto.
systemu P
)
7/ Wszelkie parametry zostaty ustawione przez producenta.
Aby zapobiec ich przypadkowej zmianie, co mogtoby mie¢
negatywny wptyw na ciecie oraz funkcjonowanie maszyny,
opcja ta jest chroniona hastem.
1 3 Ustawienia Przycisk wyswietla wszelkie parametry zwigzane z cieciem
parametréw takie jak liczba ukoriczonych cigé lub dtugosé posuwu.

=

ciecia

Pozwala on réwniez na ustawienie parametréw takich jak
dtugosc czy ilos¢ ciecia (Mozna ustawi¢ do 100 programow)

Czujnik odchylenia ostrza (opcja), moze by¢ skonfigurowany
z tego poziomo.

Zob. Ekran oraz ustawienia ciecia na kolejnej stronie.

14

Ustawienie programu
ciecia.

Przycisk pozwala na bezposredni dostep do ustawien
programoéw ciecia.
Mozna zdefiniowac do 100 programodw

Prog
1 5 Wykaz materiatéw.
Ta 2-stronicowa tabela zawierana wymagane predkosci
Mtxl oraz czestotliwosci ciecia wymagane przez dany materiat.
Monitor PLC Pokazuje aktualne sygnaty PLC.
16 Moni
Raporty o bfedach. Pokazuje Tiste bfedow wraz z czasem ich wystapienia oraz z
1 7 Rozwigzaniami.
Err.

18

Unoszenie ostrza

Informuje o unoszeniu ostrza.

Po uruchomieniu ikona zaswieci sie na biato.

19

OUpuszczanie ostrza.

Informuje o zakonczeniu CigCla oraz opuszczeniu ostrza

Po opuszczeniu ostrza do pozycji dolnej zaswieci sie @

Stan imadta tylnego

Zaswiecenie sie kontrolki na biato $wiadczy o
poprawnym zaci$nieciu imadta na materiale.




No Przycisk Funkcja Opis
21 Stan imadta
przedniego

Zaswiecenie sie kontrolki na biato swiadczy o
poprawnym zacisnieciu imadta na materiale.

m

22

Wskaznik posuwu

Kiedy imadto posuwu dotrze do przedniego ograniczniki

zaswieci sie kontrolka
B
S ;.

>3 IEEN

Dtugosé¢ posuwu

Wyswietla aktualng dtugos¢ posuwu dla dostarczanego
materiatu.

PV Soeed

Predkos¢ ostrza

Wyswietla aktualng predkosc¢ ostrza.

25

(podswietlone na z6tto)

Btad

Wyswietla raporty o btedach, w kolejnosci ich wystgpienia.
Nalezy przytrzymaé przez sekunde dla uzyskania
szczegotow.

A Btedy muszg zostac usuniete, aby kontynuowac
prace maszyny.




Nexi:i

| Ekran stanu ciecia oraz ustawienia
W trakcie operacji ciecia nalezy nacisngé, - aby wejs¢ w ekran stanu ciecia oraz ustawienia.

Height pugs. 4 mm Strona 1 - stan cigcia

Length ~HHti . mm Strona pokazuje nastepujace informacje:
Blade Speed ####.%# m/min .

AMP it A Dtugos¢ posuwu

S _ *Predkosé
Cut Speed i mm/min .Vi/eartc:s’cc’ odchylenia (opcja)
Cut rate #it . 48  cm 2 /min :Prqd w amperach(opcja)
Deviation -##.#% mm . llo$¢ zadan ciecia / kolejny krok operacji.
Ustawiona ilos¢ ciec
JOB L .Liczba ukonczonych ciec
SET NO. wut FINSH NO. sttt *

Btedy (podswietlone na zétto; mogg by¢
usuniete poprzez przytrzymanie przez

{(MM/DD/YY HH:MM) (M38@)front vise loose sekunde) ,

------------------------------------------------------ Homelwraca do gtébwnego menu

Nextlprzejs’.cie na kolejng strone

Zielona lampka w dolnym lewym rogu oznacza
trwanie gwarancji ekranu dotykowego HMI.
Gwarancja trwa rok, a rozpoczyna sie po
zakonczeniu 70 godzin pracy od momentu
dostarczenia maszyny. Zmiana koloru lampki na
czerwony oznacza uptyniecie gwarancji.

Blade Used suunst.#t Hour Strona 2 — stan ciecia

Cut Piece ‘ Ta strona moze wygladaé w dwojaki sposéb w
eset | : zaleznosci od tego, czy zainstalowano dodatkowy

czujnik odchylenia ostrza. Wspdlne elementy dla
k obu ekrandw to:
[ )

Czas uzywania ostrza w godzinach
Blade Life ‘ Powiadomienia o btedach (d6t strony)
L]
&. Cut Piece Reset - Przytrzymanie przez 3 sekundy kasuje
R— licznik wykonanych cie¢.

‘(MM/DD/YY HH:MM) (M30@)front vise loose : R/ ' .
...................................................... W przypadku rozpoczecia nowego cigcia bez
zresetowania poprzedniego, pominiete zostanie
wstepne ciecie, jako, ze kolejny program jest
traktowany jako kontynuacja poprzedniego.

\|l| Reset| - Przytrzymanie przez 3 sekundy

resetuje wszystkie ustawienia

[ ]
B'Iade-ti'f‘e-Reer— resetuje czas uzywania ostrza.
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Deviation [BIR H EIH
IIHH!HHHIII

Deviation [§
Off

Cut Piece
Reset

Blade Life
Reset £
Blade Used
(MM-DD-%YY HH:MM) (M388)front vise loose:

guuns. 4 Hour

(Ekran z dodatkowymi opcjami)

‘ T o Cut
STEP  Length Quantity Finished

Tl nunn

nuuny .
el B
el e

fi3:513:]

1318131

1318130

o B

nuue

el |
ol B

1318130

Fi3:5i34]

Statt step “ End step

I@powrét do menu gtéwnego

P_G_U.PJpowrc')t do wczesniejszej strony

[ ]
l@l_solejna strona

| Dla maszyn z dodatkowym czujnikiem odchylenia

ostrza pojawiajg sie opcje:
L]

Deviationl - Ustawienie tolerancji odchylenia w
oparciu o wymagang doktadnos¢ ciecia.

[ ]
Deviation ON/Off -
funkcje

Witagcza/Wytgcza

| Strona 3 — ustawienia programu ciecia

[ )
Strona ta pozwala na ustawienie pozgdanej

dtugosci i ilosci cie¢ oraz sprawdzi¢ ilos¢
ukonczonych cieé. (Cut Finished).

Istnieje mozliwos¢ ustawienia
maksymalnie 100 automatycznych
programow ciecia.

W polach “start step” oraz “end step” nalezy
wpisa¢ numery zadan, od ktdrych chcemy
rozpoczgé, oraz na ktérych chcemy zakonczyé
prace. Maszyna wykona zadania w tym zakresie w
sposdb automatyczny.

W kolumnie Length nalezy ustawi¢ kolejne
dtugosci ciecia w milimetrach lub calach. i

W kolumnie Quantity nalezy ustawi¢ kolejne
ilosci ciec.

przytrzymanie przez 3 sekundy

resetuje ustawienia.

S w przypadku rozpoczecia nowego ciecia bez
zresetowania poprzedniego, pominiete zostanie wstepne
ciecie, jako, ze kolejny program jest traktowany jako
kontynuacja poprzedniego.

[ ]
Hm-n?lpowrét do menu gtéwnego

PG-U'PIpowrét do wczesniejszej strony

Nextkolejna strona

) IM_IlAGS,—LL—B,—J’LS—dL szybkiej nawigacji

pomiedzy kolejnymi programami.
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foglUstawienia program ciecia

W trakcie trwania operacji ciecia przycisk pozwala na szybki dostep do ustawien ciecia.

Cut

STEP  Length Quantity Finished

w iy s
el B Hn
02 EiR] BT  nnnn

83  aunn T
04  puun T
05  anan B
Statt step “ End step |

Mtrl . 4,
Y Tabela materiatow.

THE TABLE OF CUTTING RANGE {JIS i
MATERIAL BLADE CUTTING RATE
01 320C-335C 65 -90 s .
07 S40C-S50C] 6500 20 - 100 wymagane przez dany materiat.

03 S9CK-S15C  80-110 60 - 90
04853C-858C  65-90 60 - 80
05 S350 65 - 90 60 - 70 m
06 5541 65 - 90 55-70
07 SM50 54- 50 50- 56
08 SCM3 54-80 65 - 20
09 SUPS 54-80 40- 55
10 SRC 3,4 54-80 40- 55
11 SCMM2 54-80 40- 50
12 SNCI 54-80 40- 50
13 SNC22 5480 35- 45
14SNCMM22 _ 54-30 35 45

Ta 2-stronicowa tabela zawierana wymagane
predkosci oraz czestotliwosci ciecia
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L]
Pokazuje wszystkie sygnatu wysytane przez system
PLC

m Strona 1 — Raporty o btedach
Lista btedéw wraz z czasem ich wystgpienia.
Homelpowrét do gtéwnego menu

Nexthozwiazywanie problemoéw

error number (WV300)Front vise not clamp
Solution:check front vise differential pressure
wvalve

error number ((W301)rear vise not clamp
Solution:check rear vise differential pressure

error number (WV303)lower limit error
Solution:check lower limit switch

error number :( M304) Hydrlic motor not started

Bolution:Check hydraulic motor ovetload
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Strona 2 — Rozwigzywanie problemow.

Przedstawia sugestie rozwigzan
wystepujacych problemow.

Ponizej tabela zawierajaca kody bteddéw.
Homelpowrét do gtéwnego menu

Next|ko|ejna strona z rozwigzaniami
bteddéw



Kod

Bledu Opis btedu Rozwigzanie
M300 Przednie imadto nie zaciska sie Sprawdzié¢ zawor
M301 Tylne imadto nie zaciska sie Sprawdzié¢ zawor.

M303 Btad dolnego wytacznika kraicowego Sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika

M304  Silnik hydrauliczny nie uruchamia sie  Sprawdzié dziatanie silnika

M306 Uszkodzenie ostrza 1. Sprawdzi¢ dziatanie wytgcznika

2. Sprawdzi¢ czy ostrze jest uszkodzone.

M308 Problem z drzwiami bezpieczenstwa 1. Sprawdzi¢, czy lewe drzwi sg wiasciwie zamkniete

2. Sprawdzi¢ wytgcznik kraricowy

M309 Problem z drzwiami bezpieczenstwa 1. Sprawdzi¢, czy prawe drzwi sg wiasciwie zamkniete

2. Sprawdzi¢ wytgcznik kraricowy

Problem z ramieniem szybkiego

M312 dostepu Sprawdzi¢ wytacznik krancowy

M313 Otwarty obwdd 1 Sprawdzi¢ bezpiecznik silnika

M314 Otwarty obwdd 2 Sprawdzi¢ bezpiecznik silnika hydraulicznego
M315 Otwarty obwdd 3 Sprawdzi¢ bezpiecznik pompom chtodziwa
M316 Problem z krancéwka pity Sprawdzi¢ gérny wytgcznik kraficowy pity
M352 Btad zacisku przedniego imadta 1. Umiesci¢ nowy materiat

2. Sprawdzié¢ zawor

3. Sprawdzi¢ czy “no material parameter” nie jest zbyt niski

M357  Btad opuszczania ostrza 1. Sprawdzi¢ elektrozawor
2. Sprawdzi¢ czy ramie szybkiego dostepu dziata.

3. Sprawdzi¢ wytgcznik kraricowy ramienia

M358 Btgd podnoszenia ostrza. 1. Sprawdzié elektrozawér
2. Sprawdzi¢ czy ramie szybkiego dostepu dziata.

3. Sprawdzi¢ wytgcznik kraricowy ramienia.

M361 Brak materiatu 1. Umiesci¢ nowy materiat
2. Sprawdzi¢ zawor

3. Sprawdzi¢ czy “no material parameter” nie jest zbyt niski

M363  Niski poziom baterii PLC Wymienic¢ baterie.
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AKCESORIA STANDARDOWE

Napinacz ostrza.

Czujnik predkosci/ruchu ostrza

L]
Ostrze jest wyposazone w hydrauliczny cylinder
pozwalajgcy osiggnaé odpowiednie naprezenie ostrza.

e Aby naciggnad ostrze nalezy przesungé selektorna () Q .

e Po uszkodzeniu ostrza maszyna zostanie automatycznie

wyltgczona.

e Wyltacznik krancowy ostrza mozna zresetowad poprzez
przesunigcie selektora na (TT\/

Przesuniecie selektora na m uwalnia ostrze, co pozwala na

jego wymiane.

& Nigdy nie nalezy dopasowywac ostrza, ktore wcigz pracuje.

(]
Poza wykrywaniem predkosci ostrza, czujnik ten spetnia

rowniez funkcje bezpieczerstwa

(]
Czujnik ten chroni operatora oraz maszyne poprzez zapobieganie

nadmiernym przecigzeniom ostrza.

(]
W przypadku wykrycia uszkodzenia lub poslizgu ostrza, koto

napedowe zostanie zatrzymanie w przeciggu 10 sekund.

Falownik

Uzywany do stabilizacji oraz kontroli ostrza podczas szybkiego ciecia

° Predkos¢ ostrza moze by¢ ustawiona na panelu sterujgcym
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Nalezy upewnic sie, ze wszystkie potgczenia sg poprawne

N

3. Nalezy upewnic sig, ze temperature otoczenia jest wtasciwa, a
wentylacja sprzetu odpowiednia.

4. Trzymac z dala od dziatania pytow.

5. Prosimy o kontakt z przedstawicielem w celu wykonania napraw lub
czynnosci serwisowych.



Ramie szybkiego dostepu

Urzadzenie pozwala na szybkie opuszczenie pity doktadnie
nad materiat, co pozwala oszczedzi¢ czas pracy.

Rozdzielne imadta zapewniajg wtasciwe zacisniecie materiatu z dwoch
stron, co zwieksza stabilnos¢ i doktadnosé ciecia.

Przektadnia

Specjalnie zaprojektowana przedkfadania pozwala na dopasowanie
szybkosci oraz momentu obrotowego ostrza.

Informacje dot. czynnosci serwisowych znajdujg sie w Rozdziale 6

Pompa chtodziwa

Pompa moze by¢ sterowana z poziomu panelu podczas dziatania
systemu hydraulicznego. Usuwa ona widry oraz zapewnia chtodzenie
podczas ciecia.
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Transporter wioréw

Spiralne urzadzenie zbierajgce widry powstate w trakcie ciecia.

UWAGA : W ramach regularnej eksploatacji nalezy regularnie
wymontowywac transporter, oraz usuwacé zalegajgce w nim

wiory

AKCESORIA DODATKOWE:

Ttumik drgan

Ttumik mocowany jest do lewego ramienia pity. Ten element
wyposazenia dodatkowego jest niezwykle pomocny w
ttumieniu hatasdw powstajgcych przy cieciu duzych materiatow.

Zawor uzywany jest do kontroli ci$nienia imadfa. Nalezy
dopasowywac cisnienie do aktualnie obrabianego materiatu.
W przypadku ciecia rur lub miekkich materiatéw zmniejszenie
ci$nienia pozwala na unikniecia ryzyka uszkodzenia materiatu.
UWAGA:

1. NIE NALEZY ZMIENIAC CISNIENIA W TRAKCIE CIECIA!
2. CISNIENIE NIGDY NIE MOZE BYC NIZSZE NIZ 8 kg/cm2

Gorne zaciski hydrauliczne

Urzadzenie sktadajace sie z dwdch zaciskow

montowane jest na obu imadtach przed cieciem
pakietow.

Procedura opisana w UZywanie gornych zaciskéw

Multi Vise connector
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2M stét rolkowy

Opcjonalny dwumetrowy stét rolkowy zapewnie

podparcie materiatu oraz odpowiedni posuw.

Wiecej informacji w Rozdziale 7

ROZWIJANIE | MONTAZ OSTRZA.

,,,.
@ Podczas obchodzenia sie z ostrzem nalezy zawsze nosi¢ skdrzane rekawice oraz okulary
ochronne.

Rozwijanie ostrza

Prosimy postepowac wedtug nastepujacej procedury.

STEP 1 STEP 5

STEP 4

Zwijanie oraz rozwijanie ostrza
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Montaz nowego ostrza.

Krok 1 - Wybdr odpowiedniego rozmiaru ksztattu oraz materiatu ostrza.
Krok 2 - Wtgczenie maszyny.

Krok 3 - Przejscie w tryb manualny ( @) .
Krok 4 - Podniesienie ostrza do najwyzszego punktu

Krok 5 - Przesuniecia napinacza z pozycji “ Oio" do pozycji “ O O w celu uwolnienia ostrza. Koto
pasywne przesunie sie nieco w kierunku kota napedowego.

Krok 6 - Otworzyé pokrywy kot.
Krok 7 - Nacisng¢ Klips ostrza. Pozwala to na fatwa wymiane ostrza, nawet jednemu operatorowi

Urzadzenie utatwiajgce wymiane ostrza.

Krok 8 - Poluzowac¢ ptytki weglikowe poprzez zdjecie blokad pokazanych ponizej.

Krok 9 - Otworzy¢ pokrywe szczotki czyszczgcej. Poluzowad blokade | obnizy¢ szczotke.
R |

Obudowa szczotki

Blokada
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Krok 10 - Usungc stare ostrze. W razie koniecznosci wyczyscic¢ ptytki weglikowe przed
montazem nowego ostrza.

Krok 11 - Umiesci¢ nowe ostrze na kotach napedowym oraz pasywnym.

Krok 12 - Umiesci¢ ostrze na prawej oraz lewej ptytce. Tyt oraz boki ostrza muszg dotykac
zaréwno ptytek jak i sgsiednich rolek..

Krok 13 - Umiesci¢ ostrze na kole napedowym oraz docisng¢ je do krawedzi kota. Uzy¢ Klipsu
ostrza, aby zapobiec spadnieciu ostrza z kofa napedowego.

@ Po uruchomieniu ostrza, uchwyt automatycznie zwolni sie, a ostrze znajdzie sie w

odpowiednim miejscu.

Krok 14 - Upewnij sie, ze ostrze jest odpowiednio zamocowane réwniez na kole pasywnym.

Krok 15 - Przekre¢ dzwignie napinacza na [ 07@] dla osiggniecia odpowiedniej pozycji
ostrza/.

Krok16 - Upewnij sie, ze boki ostrza sg blisko ptytek weglikowych, po czym docisnij je za
pomocg blokad.

Krok 17 - Zamknij pokrywy kot

Krok18 - Uruchom ostrze. Po wykonaniu kilku obrotéw unie$ ramie pity. Nastepnie nalezy
sprawdzi¢ czy ostrze nie spadto z két napedowych. Jezeli doszto do przesuniecia ostrza,
nalezy powtdérzyc catg procedure od poczatku.

Krok19 - Ustaw szczotke czyszczgca w odpowiedniej pozyciji.
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USTAWIANIE SZCZOTKI CZYSZCZACE)

Krok 1 - Zwolnij blokade oraz otwérz pokrywe.

Step 2 Ustaw sruby w taki sposdb, by szczotka znajdowata sie w odpowiednim kontakcie z ostrzem
(zob. ilustracja ponizej).
Step 3 - Zamknij pokrywe, zat6z blokade.

Dobrze Zle

USTAWIANIE RAMIENIA PILY

Ramie pity nalezy ustawié zgodnie z rozmiarem materiatu.

Krok 1 — Poluzowad ptytki.

Krok 2 — Poluzowa¢ blokade ostrza. Nastepnie odpowiednio ustawi¢ ramie.
Krok 3 — Ponownie zatozy¢ blokade

Krok 4 — Ponownie zablokowaé ptytki.

Blokada ostrza

Blokada ptytek
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USTAWIANIE PRZEPLYWU CHLODZIWA.

Krok 1 — Uruchomic ostrze
Krok 2 — Obnizy¢ ostrze
Krok 3 — Dostosowac przeptyw chtodziwa za pomocg zaworu wskazanego na ilustracji.

@ Po zaobserwowaniu ponizszych okolicznosci nalezy zmieni¢ przeptyw chtodziwa:

q Jezeli widry sg ostre i wykrecone, zwiekszy¢ ilos¢
chtodziwa.

q Jezeli widry sg ziarniste, zmniejszy¢ ilo$¢ chtodziwa.,

UMIESZCZANIE MATERIALU

Krok 1 — Unies¢ pite do najwyzszego punktu
Krok 2 — Otworzy¢ oba imadta
Krok 3 — Poluzowa¢ blokady rolek pionowych oraz w petni je otworzy¢.

Krok 4 — Ostroznie umiesci¢ materiat na stole, az nie bedzie wystawat ok. 30 mm za tylne imadto.

o~
—” Rolka pionowa
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UMIESZCZANIE MATERIAtU DO CIECIA

Krok

Czynnos¢

Tylne imadto zaciska materiat

Nacisng¢ przycisk tylnego imadta az do catkowitego zacisniecia.

Wyrdwnanie rolek pionowych

Przesuwac rolki pionowe w kierunku materiatu, az do jego
dotkniecia.
Zablokowac rolki

Posuw materiatu

Nacisng¢ przycisk posuwu do momentu, gdy tylne imadto dotrze
do przedniego ogranicznika

Przednie imadto zaciska
materiat

Nacisngc przycisk imadta do catkowitego zacisniecia.

Wysuniecie tylnego
imadta dla
kolejnego

Nacisng¢ przycisk otwarcia tylnego imadta

zacisku

Cofnac¢ posuw do momentu, gdy tylne imadto dotrze do
ogranicznika.

Ponownie nacisnac przycisk imadta do catkowitego zacisniecia

Otwarcie przedniego imadta;
przygotowanie do pozycji

Réwnoczesdnie nacisngé przyciski zaciskania obu imadet.

Potwierdzenie punktu ciecia

Obnizy¢ pite az do ok. 10mm powyzej materiatu.

Ramie szybkiego dostepu nie moze by¢ pod zadnym
pozorem ustawionej ponizej materiatu.

Ustawianie pozycji

10

Przesuwaé materiat do przodu lub tytu w celu ustawienia
miejsca ciecia réwno z linig ostrza.

Zacisk przedniego imadta;
Gotowosc do ciecia

11

Po poprawnym ustawieniu materiatu zacisngc¢ przednie imadto.

DOPASOWYWANIE PREDKOSCI OSTRZA.

Krok 1 — Ustawi¢ kontrole przeptywu na “0”.

Krok 2 — Uruchomic¢ ostrze.

Krok 3 — Dopasowac predkos¢ ostrza za pomocg pokretta. Predkos¢ powinna by¢ dostosowana
do materiatu, oraz jego rozmiaru.
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ROZRUCH NOWEGO OSTRZA.

W przypadku uzycia nowego ostrza, nalezy dokonaé jego rozruchu przed rozpoczeciem normalnej

pracy. Zaniechanie rozruchu ostrza moze mie¢ negatywny wptyw na wydajnosé. Procedura:

Krok 1 - Zmniejszy¢ predkosc¢ ostrza do % normy

Krok 2 - Zwiekszy¢ czas ciecia 2-3 krotnie.

Krok 3 - Catkowita operacja rozruchu wymaga pieciokrotnego ciecia sekcji o powierzchni 645 mm?2.

Krok 4 - Po zakonczeniu rozruchu przywrdéci¢ normalne parametry.

PROBNE URUCHOMIENIE MASZYNY.

Prébne uruchomienie zapewnia odpowiednie dziatanie maszyny w przysztosci. Zalecamy
wykonanie tej czynnosci przed pierwszym uruchomieniem maszyny.

Test wydajnosci maszyny:

Po zainstalowaniu maszyny nalezy wykonaé nastepujace kroki:

Krok 1 — Usuniecie uchwytow transportowych

Krok 2 — Montaz stotu rolkowego (opcja).

Krok 3 —Wtaczenie bezpiecznikdéw.

Krok 4 — Uniesienie ramienia pity. (Jezeli pompa chtodziwa dziata nieprawidtowo nalezy
poprawic podtaczenia elektryczne).

Krok 5 — Po uniesieniu ramienia pity, roztozyé ramie szybkiego dostepu.

Krok 6 — Usungé smar zapobiegajacy rdzewieniu

Krok 7 — Uruchomié pompe chfodziwa.

Krok 8 — Przetestowaé nastepujace funkcje w trybie manualnym:
Zacisk/zwalnianie imadta
[ ]
Unoszenie/ opuszczanie pity
[ ]

Posuw do przodu/ do tytu.
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OPERACIJA CIECIA

Krok 1 — Przed rozpoczeciem ciecia nalezy sprawdzié ®
Zasilanie: Sprawdzi¢ napiecie oraz czestotliwos¢
Chtodziwo: Sprawdzi¢ poziom w zbiorniku
Hydraulika: Sprawdzi¢ czy poziom oleju jest odpowiedni, (co najmniej 2/3 zbiornika)
Miejsce ciecia: Sprawdzi¢, czy znajduja sie tam jakie$ przedmioty
Ostrze: Sprawdzi¢ zeby ostrza oraz upewnic sie, ze zaden z nich nie jest zuzyty.
e Oswietlenie: Sprawdzi¢ lampe lub laser (opcjonalnie), oraz upewnié sie, ze oswietlenie jest

wystarczajgce.

Rolki: Sprawdzi¢ czy wszystkie rolki swobodnie sie obracajg

[ ]
Uchwyt pity: Sprawdzi¢ czy swobodnie sie unosi oraz opada.
Krok 2 — Umies¢ materiat w maszynie recznie lub za pomocg urzadzenia do podnoszenia.

Przed umieszczeniem materiatu w maszynie, nalezy upewni¢ sie, czy imadta
sg otwarte przynajmniej na szerokos$¢ materiatu. Krok 3 — Ustawi¢ materiat.

Krok 4 — Zacisng¢ materiat.
Krok 5 — Ustawié nacisk ostrza zgodnie z wymogami materiatu
Krok 6 — Ustawié¢ szybkos$¢ obnizania ostrza zgodnie z wymogami materiatu.

Krok 7 — Uruchomic¢ ostrze.

A Przed rozpoczeciem ciecia, nalezy upewnié sie, ze na miejscu ciecia nie znajdujg sie
zadne przedmioty.

Krok 8 — Podczas opuszczania ostrza mozna dostosowac jego predkos¢. Wykonuje sie to
przekrecajac pokretto regulacji predkosci w prawo dla zwiekszenia predkosci oraz w lewo dla
jej zmniejszenia. Aktualna predkosc¢ jest wyswietlana na ekranie HMI. Krok 9 — Ustawi¢ warunki
ciecia zgodnie z wymogami materiatu.

Krok 10 — Po zakorczeniu zadania, podnies¢ uchwyt pity, otworzy¢ imadta oraz zabrac

pociety materiat.

Krok 11 — Usung¢ widry oraz ptyn obrébkowy.

Krok 12 — Obnizy¢ uchwyt pity do pierwotnej pozycji i wytgczy¢ zasilanie.
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ROZPOCZYNANIE OPERACII AUTOMATYCZNEJ

Krok 1 — Krawedz materiatu powinna zosta¢ odcieta zgodnie z procedurg dla trybu manualnego. Krok
2 — Po zakonczeniu wstepnego ciecia i zatrzymaniu ostrza w pozycji dolnej, nalezy uniesé pite

do momentu, w ktérym ramie szybkiego dostepu znajduje sie okoto 10mm
powyzej materiatu.
Krok 3 — Ustawié tryb manualny.

Krok 4 — Zaprogramowac dane dla zadania za pomocg ekranu HMI. 100 réznych
zestawow parametréw moze by¢ zaprogramowanych z tego poziomu.

Krok 5 — Ustawié tryb automatyczny

Krok 6 — Automatyczne ciecie rozpocznie sie po nacisnieciu przycisku startu ostrza
oraz obnizenia pity.

USING GORNEGO ZACISKU DO CIECIA PAKIETOW

Montaz zacisku gérnego

Aby przeprowadzié ciecie pakietdw nalezy zastosowac gérne zaciski zainstalowane zgodnie z
procedura:

Krok 1 —Zamontowa¢ $ruby dwustronne na przednim oraz tylnim imadle, umiescic zacisk

w odpowiednim miejscu.

NAKRETKA

SRUBA DWUSTRONNA

Krok 2 — Potfgczy¢ wezyki zaciskéw do cylindrow hydraulicznych imadet.

Krok 3 — Umiesci¢ pakiety do ciecia.

A Prosimy zwrdci¢ uwage na maksymalne dozwolone wymiary pakietéw. (Zob. Rozdziat 2)
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Poprawne | niepoprawne tworzenie pakietow

OK Niepoprawne

B q

i /i

Krok 4 — Wyréwnac zacisk ze srodkiem materiatu i dokreci¢ sruby mocujace.

Krok 5 — Przekreci¢ uchwyty zaciskow tak, aby przestrzen pomiedzy ich szczekami a géra
pakietu znajdowata sie w przedziale 5-10 mm.

Krok 6 — Ustawi¢ maszyne w trybie ciecia pakietéw (ang. Bundle Cutting)

Krok 7 — Dalsza procedura przebiega jak w przypadku zwyktego ciecia
pojedynczych materiatéw.

Usuwanie zaciskow

Krok 1 — Odtaczy¢ wezyki
Krok 2 — Poluzowa¢ nakretki, po czym usungé zacisk.

Krok 3 — Usungé sruby dwustronne.



PRZERYWANIE OPERACII CIECIA

Operacja ciecia zostaje przerwana po nacisnieciu przycisku podniesienia ostrza, lub wytacznika
awaryjnego.

Po nacisnieciu przycisku podniesienia pity, ostrze zatrzymuje sie.

Nacisniecie wytgcznika awaryjnego wytgcza zaréwno ostrze, jak i silniki hydrauliczne.

. Maszyna wytgcza sie automatycznie po w momencie pojawienia sie btedu. Kod btedu zostanie
wyswietlony na ekranie.
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Rozdziat 5

PRZECINARKA TASMOWA.
PRAKTYCZNE PORADY

WPROWADZENIE
WYBOR OSTRZA
WYBRANE CZYNNOSCI CIECIA

WPROWADZENIE.

Maszyny COSEN s3 zaprojektowane do wykorzystania ostrz o wysokiej szybkosci w celu uzyskania maksymalne;j
produktywnosci. Maszyna musi by¢ solidnie zaprojektowana, aby byé w stanie wykorzysta¢ mozliwosci ostrz o
wysokiej jakosci, oraz by¢ w stanie zapewni¢ odpowiednig moc. Paristwa maszyna COSEN spetnia wszystkie te warunki.

Ostrze jest prowadzone przez obszar ciecia za pomoca rolek, co pozwala zachowa¢ prosta linie przy zejsciu z kot napedowych
Precyzyjne prowadnice weglikowe utrzymuja ostrze we wtasciwej pozycji przez caty proces ciecia. Napiecie ostrza jest
regulowane przez urzadzenie napinajce. Nacisk ostrza jest hydraulicznie regulowany w sposéb automatyczny.

WYBOR OSTRZA

Czynniki majgce wptyw na wydajnos¢ ciecia to:
. Typ materiatu

. Rozmiar i ksztatt materiatu

. Prowadzenie ostrza

. Wybér ostrza

. Szybkos¢ ostrza

. Ksztatt oraz rozmieszczenie zebdw ostrza
. Napiecie ostrza

. Wibracje ostrza

. Chtodziwo

Materiat a wskazniki ciecia

Przestrzer miedzy

[ ‘ Zestaw zebdw
zebami -



Fig. 5.1 Opis tasmy

. W zaleznosci od twardosci materiatu wspotczynnik ciecia bedzie sie zwiekszat lub malat. Na przyktad,
ciecie stali nierdzewnej zajmuje wiecej czasu niz ciecie zelaza.

. Warunki powierzchniowe réwniez bedg miaty wptyw na wspétczynnik. W razie, gdy na powierzchni materiatu
znajduja sie twardsze fragmenty, ostrze bedzie poruszato sie wolniej, aby unikna¢ jego uszkodzenia.

. Ciecie rury bedzie wolniejsze od ciecia litego materiatu, poniewaz ostrze musi wejs¢ wewnatrz materiatu
dwa razy, oraz z powodu wolniejszego przeptywu chtodziwa.

. Ciecie materiatéw Sciernych oraz mocnych jest duzo trudniejsze niz wskazuje na to wykaz materiatow.

. Odlegtos¢ miedzy zebami jest uzalezniona od twardosci oraz grubosci materiatu.

. Zestawy zebdw zapobiegajg ich tgczeniu sie podczas ciecia. Mogg wystepowaé w postaci ,,regularnej”
zwanej rowniez ,grabiami” lub w wers;ji ,pofalowanej”

. Zestaw regularny jest najbardziej powszechny i sktada sie kolejno z zeba lewego, zgba prawego oraz zeba
prostego. Taki zestaw uzywany jest do ciecia materiatu o jednakowym rozmiarze oraz wycinania konturdéw..

. Zestaw pofalowany skfada sie z zebdw ustawionych w prawo i lewo, co tworzy wzdr przypominajacy fale.
Obniza to nacisk na poszczegdlne zeba, co czyni go idealnym do ciecia cienkich materiatéw, lub takich gdzie
wymiana ostrza jest niepraktyczna. Zestaw ten jest uzywany w przypadkach, gdzie czesto dochodzi do
uszkodzen zebow.

Prawy

IZNIIEZN

Prosty Lewy
Zestaw Regularny (grabie) Zestaw pofalowany

I T

Fig. 5.2 Ostrza

Rozmiar i ksztatt materiatu

Optymalne wymiary materiatu dla ciecia tasmg to 2,5cm szerokosci, ok. 0, 9 cm grubosci oraz 12,7 cm dfugosci. Ponizej
tych wartosci obcigzenie zebédw bedzie nadmierne, a wspdétczynnik ciecia obnizy sie. Powyzej podanych wartosci
mozliwa jest utrata kontroli nad ostrzem. Jako, ze ostrze ma kontakt jedynie z aktualnie cietym fragmentem, ksztatt
materiatu ma rowniez wptyw na szybkos¢ ciecia, zwtaszcza w przypadku bardzo szerokich materiatéw.

Rozmieszczenie prowadnic

Sztywnos¢ ostrza jest funkcjg rozmieszczenia prowadnic, sztywnos¢ jest zmniejszona do jednej trzeciej, jako, ze odlegtosc
pomiedzy prowadnicami zwieksza sie. Na przyktad, jezeli prowadnice rozmieszczone sg w odlegtosci ok. 5¢cm od siebie,
odchylenie ostrza moze osiggngc ok. 0,2. W tych samych warunkach, przy prowadnicach rozmieszczonych w odlegtosci
10cm, odchylenie to ok. 0.8.

Jest to bardzo uproszczona wersja formuty, jako, ze nie bierze ona pod uwage naprezenia ostrza oraz budowy prowadnic.
Nalezy wzig¢ pod uwage, ze na przyktad rolki sg traktowane jako kontakt osiowy, Weglik moze by¢ traktowany jako
podpora. W celu uzyskania doktadnych informacji, mozna zapoznac sie z ksigzkg Roark’a ,,Formula for stress and strain”.

Wybdr ostrza
Dostepne s3g rozne rodzaje ostrz. Prosimy o kontakt z ich producentem w celu skonsultowania swojego wyboru.

Szybkos$¢ ostrza a posuw.

Szybko$¢ ostrza jest generalnie ograniczona przez drgania oraz konieczno$é chtodzenia tasmy w celu unikniecia stepienia
tasmy. Ostrze, ktore pracuje bardzo szybko dokonujgc lekkich ciec stepi sie szybko z powodu przegrzania zebéw w wyniku
tarcia. Jezeli ostrze jest wprowadzane gtebiej w materiat, jest ono mniej narazone na przegrzanie, poniewaz wystepuje
wiecej ciecia, a mniej tarcia.

Forma zebdw oraz przestrzenie pomiedzy nimi.

Wybér rodzaju zebdw jest uzalezniony od cietego materiatu. Nalezy wzig¢ pod uwage trzy czynniki: forme, rodzaj czy
tez ksztatt zeba; liczbe zebdw na centymetr oraz zestaw zebéw wobec podstawy ostrza.
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WYBRANE CZYNNOSCI CIECIA

Wyboér podziatki

Podstawowe zasady:

1. Im cienszy materiat, tym drobniejsza podziatka ostrza.

2. Im grubszy materiat, tym zgrubniejsza podziatka ostrza.

3. Im trudniejszy materiat, tym drobniejsza podziatka.

4. Im bardziej miekki materiat tym zgrubniejsza podziatka.

Nalezy zawsze dopilnowadé, aby co najmniej trzy zeby ostrza miaty kontakt z cietym materiatem.

Rozmiar materiatu a wybor podziatki.

Nalezy zawsze dopilnowadé, aby co najmniej trzy zeby ostrza miaty kontakt z cietym materiatem.
Ilustracja 5.4 pokazuje czynnosci ciecia.

CZYNNOSCI CIECIA

POPRAWNE NIEPOPRAWNE

Kilka zebow w kontakcie z materiatem Zeby uderzajg w ostrag krawedz

Zgrubna podziatka swobodnie odprowadza wiory Zbyt drobna podziatka dla litego materiatu

& 24
|

Trzy lub wiecej zebéw tng materiat Zgrubna podziatka prowadzi do rwania materiatu




Materiat lity:

Il. 5.4 Czynnosci cieci

STYL

Do 25 mm (1”)

25-100mm (1-4”)

100-250mm (4-10”)

|ON[®)

8-10 TPI

(Zebow na cal)

6-8 TPI

3-4 TPI

Strukturalne:

STYL

Do 10 mm (3/8”)

10-20mm (3/8-3/4")

Powyzej 20mm (3/4”)

u\ e\

10-8 TPI

6-8 TPI

Lite pakiety:

STYL

Do 20 mm (3/4”)

20-80mm (3/4-3 1/4")

Powyzej 80mm (3 1/4”)

00

R

8-10TPI

2-8TPI

4-6TPI




Rozdziat 6

OBStUGA I SERWIS

WPROWADZENIE
OBStUGA PODSTAWOWA
HARMONOGRAM OBStUGI
PRZED ROZPOCZECIEM DNIA PRACY

PO ZAKONCZENIU DNIA PRACY

CO MIESIAC

CO TRZY MIESIACE

CO POt ROKU
WARUNKI PRZECHOWYWANIA
ZAKONCZENIE KORZYSTANIA Z MASZYNY
ZALECANE OLEJE

WPROWADZENIE

Dla najwyzszej wydajnosci oraz dtugiej eksploatacji nalezy dotrzymywac harmonogramu obstugi. Niektére z
czynnosci zajmujg bardzo niewiele czasu, a majg znaczacy wptyw na prawidtowe dziatanie oraz wydajnos¢ maszyny.

OBStUGA PODSTAWOWA

Jest niezwykle prosta oraz nie wymaga wiele wysitku - zawsze jednak okazuje sie by¢ kluczem do zapewnienia
dtugoterminowego dziatania maszyny. Podstawowe czynnos$ci wymagajg regularnego ich przeprowadzania.

HARMONOGRAM OBStUGI

Sugerujemy obstuge zgodng z harmonogramem podzielonym na trzy okresy: codzienna, comiesieczna, pétroczna.

Przed rozpoczeciem dnia pracy.

1.Nalezy sprawdzi¢ poziom oleju hydraulicznego. W przypadku poziomu ponizej %, nalezy dola¢ olej.

(2/3 to optymalna wartos¢ dla dziatania systemu).

2. Nalezy sprawdzi¢ poziom ptynu obrébkowego, uzupetniajgc go w razie koniecznosci. Jezeli ptyn wydaje sie by¢
zanieczyszczony lub zuzyty nalezy go wymienic.

3. Nalezy sprawdzi¢ odpowiednie potozenie ostrza zaréwno na kole napedowym, jak i na kole pasywnym.

4. Nalezy upewnic sie, ze ostrze jest odpowiednio zacisniete.

5. Nalezy sprawdzi¢, czy szczotka czyszczaca jest odpowiednio zamontowana. W przypadku stwierdzenia jej
zuzycia, wymienic

Po zakoniczeniu dnia pracy.

Nalezy usung¢ widry oraz oczysci¢ maszyne wraz ze upuszczeniem ptynu obrébkowego po zakoriczeniu pracy.

A Nie nalezy upuszczac ptynu obréobkowego w momencie, gdy ostrze wcigz pracuje. Moze to wywota¢ powazne
obrazenia ciata.

A Zawsze upewnij sie, ze ostrze jest catkowicie zatrzymane.



Co miesigc

Nalezy nasmarowac ponizsze elementy:
1. Koto pasywne

2. Koto napedowe

3. Nacigg ostrza

Zalecane smary:
. Shell Alvania EP Grease 2

. Mobil Mobilplex 48

Co trzy miesigce

Nalezy wymieni¢ olej w przektadni po przepracowaniu trzech miesiecy (lub 600h)

Zalecane oleje:
. Shell Alvania EP Grease 2

. Mobil Mobilplex 48 (600W)

Co pot roku.

1.  Wyczyscic filtr chfodziwa.

2. Nalezy wymienic¢ olej w przektadni po przepracowaniu szesciu miesiecy (1200h).

. Omala HD220
. Mobil comp 632 600W

3. Nalezy wymieni¢ olej hydrauliczny.
Zalecane oleje:
. Shell Tellus 27
. Mobil DTE OIL light Hydraulic28

WARUNKI PRZECHOWYWANIA MASZYNY

Ogdlne warunki przechowywania maszyny

(1) -Odtaczyc zasilanie.

(2) -Temperatura: 5°C ~40C

(3) -Wilgotnos¢ wzgledna: 30%~95% (bez kondensac;ji)

(4) -Warunki atmosferyczne: przykry¢ maszyne plastikowym pokrowcem w celu ochrony przed pytem, spalinami, gazami
oraz sola.

(5) -Unika¢ nadmiernego $wiatta stonecznego, lub promieni cieplnych moggacych zmieni¢ temperature otoczenia.

(6) -Unika¢ nadmiernych wibracji.

(7) -Maszyna musi by¢ przytwierdzona do podtoza.

ZAKONCZENIE KORZYSTANIA Z MASZYNY

Gospodarka odpadami:
W razie, gdy maszyna nie jest juz zdatna do pracy nalezy usung¢ z niej caty olej. Nastepnie olej nalezy przechowywac w
bezpiecznym miejscu, po czym skonsultowac sie ze specjalistg w celu utylizacji. Oleje znajdujgce sie w maszynie:

* Olej hydrauliczny

* Ptyn obrébkowy

* Olej przektadni



ZALECANE OLEJE

SUGEROWANY
CzESC SPOSOB APLIKACJI WYMIANA [|OLEJ
Prowadnica trapezowa [Pokrycie smarem. Codziennie [Shell R2
tozysko rolkowe Oczysci¢ oraz uzyc¢ oleju ze smarem. Codziennie [SEA #10
Obrotnik rolkowy Oczyscic oraz uzy¢ oleju ze smarem. Codziennie [SEA #10
Nyple tozyska Uzycie smarownicy, nie w nadmiarze Co miesigc  [Shell R2
Nacigg ostrza Uzycie smarownicy, nie w nadmiarze Co miesigc  [Shell R2
Przektadnia Cotygodniowa inspekcja. Wymiana po 600h pracy. |Regularnie |Omala oil HD220
\Wymiana co rok. Mobil Gera 630
Shell Tellus 32
System hydrauliczny  [Inspekcja co pét roku. Wymiana co rok. Regularnie [Mobil DTE oil
Light Hydraulic 24
\Wktad Olej ze smarem, nie w nadmiarze. Codziennie
[Koto
Olej ze smarem, nie w nadmiarze. Co tydzien

tozysko |hapedowe

Shell R2

Cylinder

Olej ze smarem, nie w nadmiarze.

Co p6t roku

Szczotka

Olej ze smarem, nie w nadmiarze.

Co po6t roku

A 1. Przed wszelkimi czynnosciami nalezy wytaczy¢ bezpieczniki.
2. Nalezy ustawic tablice informujaca o prowadzonych pracach.

3. Nalezy usunac caty ptyn obrébkowy, oraz zadbac o jego wtasciwa utylizacji




Rozdziat 7

Rozwiqgzywanie problemow

WPROWADZENIE
SRODKI OSTROZNOSCI

PROBLEMY OGOLNE | ICH ROZWIAZANIA
MNIEJSZE PROBLEMY | ICH ROZWIAZANIA
PROBLEMY Z SILNIKAMI | ICH ROWIAZANIA
PROBLEMY Z OSTRZAMI | ICH ROZWIAZANIA
PROBLEMY Z CIECIEM | ICH ROWIAZANIA
PONOWNE USTAWIANIE STOtU ROLKOWEGO.

WPROWADZENIE

Wszystkie maszyny COSEN przed wysytka do klienta przechodza 72-godzinny test nieprzerwanej pracy. COSEN jest
odpowiedzialny za problemy wynikte w trakcie gwarancji pod warunkiem normalnego uzywania maszyny. Pewne
nieprzewidywalne problemy mogace doprowadzi¢ do unieruchomienia maszyny moga sie jednak pojawic.

Problemy z systemem mozna generalnie podzieli¢ na trzy grupy: PROBLEMY OGOLNE, PROBLEMY Z SILNIKAMI,
PROBLEMY Z OSTRZAMI. Moga réwniez pojawic sie inne, niemozliwe do przewidzenia problemy wynikajace ze zuzycia
czesci mechanicznych, elektrycznych lub hydraulicznych.

COSEN ciagle gromadzi dane pozwalajgce na rozwigzywanie tych trudnosci. W tym samym czasie, inzynierowe
COSEN pracujg nad ulepszeniem maszyn w celu unikania wszelkich mozliwych problemow.

Mamy nadzieje, ze podzielg sie Pariistwo swoimi doswiadczeniami z uzytkowaniem maszyn COSEN.

SRODKI OSTROZNOSCI

W przypadku wystgpienia nietypowych zdarzen w trakcie dziatania maszyny, mozna zachowac bezpieczenstwo we wtasnym
zakresie. Jezeli konieczne jest wytgczenie maszyny w celu wymiany czesci nalezy wykonac¢ nastepujace kroki:

* Nacisng¢ WYLACZNIK SILNIKA HYDRAULICZNEGO lub WYtACZNIK AWARYJNY

* Otworzyc¢ skrzynke elektryczng

* Wytgczy¢ bezpiecznik.

=
D
PRZED WYKONANIEM JAKICHKOLWIEK CZYNNOSCI NALEZY UPEWNIC SIE, ZE MASZYNA JEST WYLACZONA
ORAZ ODLACZONA OD ZASILANIA.

PROBLEMY OGOLNE ORAZ ICH ROZWIAZANIA

=N
: ’ , p
PRZED WYKONANIEM CZYNNOSCI NALEZY ODtACZYC KABEL ZASILAJACY SILNIK.

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA SUGEROWANE ROZWIAZANIE

Nadmierne napiecie paska [Ustawié pasek w taki sposéb, by nie spadat on z kota w trakcie

Silnik wytacza sig ciecia. (Min. odchylenie paska 1/2”)




Nadmierny nacisk gtowicy

Zmniejszy¢ nacisk. Zob. “Dostosowywanie posuwu”

Nadmierna predkos¢ ostrza

Zob. “Predkosc¢ ostrza”

Niepoprawny wybor ostrza

Zob. “Wybdr ostrza”

Tepe ostrze

Wymiana ostrza.

Rolki prowadzace

Nie mozna wykonac nieodpowiednio ustawione

Zob. Ustawienia

Nieodpowiednie ustawienie
imadta

ciecia kwadratu

Ustaw imadto pod katem 90 w stosunku do ostrza

Nadmierny nacisk gtowicy

Zmniejszy¢ nacisk. Zob. “Dostosowywanie posuwu”

Tepe ostrze

Wymiana ostrza.

Niewystarczajacy nacisk

Wvdtus L
ydtuzony czas ciecia atowicy

J

Zwiekszy¢ nacisk. Zob. “Dostosowywanie posuwu’

Zmniejszy¢ szybkos¢ ostrza

Zob. “Wybor szybkosci”

Silnik pracuje w
nieodpowiednig strone

Odwrdcic obroty silnika

Zeby ostrza skierowane w

Usungc ostrze, obrdcic je, zainstalowaé ponownie.

Maszyna nie przecina

nieodpowiednig strone

Materiat utwardzany

Uzy¢ specjalnego ostrza

MNIEJSZE PROBLEMY | ICH ROZWIAZANIA.

PROBLEM

MOZLIWA PRZYCZYNA

SUGEROWANE
ROZWIAZANIE

Silnik ostrza nie pracuje,

ze wcisniety jest odpowiedni przycisk

pomimo tego

Zabezpieczenie przed przecigzeniem

Reset maszyny

Ostrze nie jest w pozycji wysunietej

Nacisngc przycisk
wysuwania ostrza.

PROBLEMY Z SILNIKAMI | ICH ROZWIAZANIA.

PROBLEM

PRAWDOPOWODNA PRZYCZYNA

SUGEROWANE ROZWIAZANIE

Silnik nie uruchamia sie

Uruchomiony wytgcznik
magnetyczny

Reset wytgcznika poprzez wcisniecie czerwonego
przycisku (wewnatrz skrzynki elektrycznej)

Niskie napiecie

Sprawdzic sie¢ elektryczna.

Luzne potgczenia w silniku

Sprawdzi¢ wszystkie potaczenia.

Silnik nie uruchamia sie,
strzelajg bezpieczniki

Zwarcie na kablu lub wtyczce

Sprawdzi¢ kable oraz wtyczki.

Zwarcie w silniku

Sprawdzi¢ wszystkie kable.

Nieodpowiednie bezpieczniki

Zainstalowac odpowiednie.

Silnik nie rozwija petnej
mocy.

Nadmierne obcigzenie linii przez
inne urzadzenia.

Zmniejszy¢ obcigzenie linii.

Nieodpowiednie przewody lub zbyt
dtugi obwad.

Uzy¢ wiekszych przewodow, lub zmniejszy¢ dtugosé
obwodu.

Ogolne przecigzenie instalacji
elektrycznej.

Testy dostawcy energii.

Przegrzewanie sie silnika

Zbyt duze obcigzenie

Zredukowac obcigzenia.

Brak przeptywu powietrza przez
silnik

Oczyscic silnik, umozliwiajac przeptyw powietrza.

Silnik wytgcza sie

Zwarcie w silniku.

Sprawdzi¢ potgczenia w silniku.

Niskie napiecie

Sprawdzi¢ zasilanie.

Nieodpowiednie bezpieczniki.

Zainstalowac odpowiednie.

Przecigzenie silnika

Zmniejszy¢ obcigzenie.

Czeste wyskakiwanie
bezpiecznikow

Przecigzenie silnika

Zmniejszy¢ obcigzenie.

Nieodpowiednie bezpieczniki.

Zainstalowac odpowiednie.




PROBLEMY Z OSTRZAMI | ICH ROZWIAZANIA

_)
D . . .
PRZED WYKONANIEM CZYNNOSCI NALEZY ODtACZYC KABEL ZASILAJACY SILNIK.
PROBLEM PRAWDOPODOBNA PRZYCZYNA SUGEROWANE ROZWIAZANIE
Zbyt mato zebow na cal Uzy¢ innego ostrza.
. \Wypetnianie sie przestrzeni Uzy¢ zgrubnego ostrza lub smaru
Wyrywanie pomiedzy zebami

zebdw z ostrza

Nadmierny posuw materiatu

Zmniejszy¢ posuw

Materiat nie jest scisniety w imadle

Doktadnie Scisng¢ materiat.

Uszkodzenie
ostrza.

Zbyt zgrubne ostrze

Uzy¢ ostrza o mniejszej podziatce

7ty kat prowadnic

Dopasowac prowadnice

Ciecie na sucho

Uzy¢ smaru do ciecia

Nadmierna predkosc¢

Zmniejszy¢ predkos¢. Zob. “Wybdr predkosci”

Nadmierna predkosc¢

Zmniejszy¢ nacisk posuwu. Zob. “Dostosowywanie posuwu”

Nadmierne naprezenie

Napig¢ ostrze, aby uniknac slizgania sie po kole napedowym.

Kota nie w linii.

Dopasowac kota

Bicie lub

docieranie
ostrza

Prowadnice nie w linii

Dla odpowiedniego ciecia, nalezy ponownie ustawi¢ prowadnice
oraz sprawdzic¢ zuzycie tozysk

Nadmierny nacisk

Rozsadny nacisk zapewnia czyste, proste ciecie oraz
dtugowiecznosc¢ ostrza.

Niewystarczajace podparcie ostrze

Przesungé prowadnice tak blisko materiatu jak to mozliwe.

Materiat niezabezpieczony w imadle.

Doktadnie zacisng¢ materiat.

Nieodpowiednie naprezenie ostrza.

Poluzowa¢ badz dokrecic.

Wykrecanie sie

ostrza.

Ostrze nie w linii z tozyskami

Sprawdzi¢ ustawienie tozysk oraz ich zuzycie.

Nadmierny nacisk ostrza

Zmniejszy¢ cisnienie oraz nacisk ostrza.

Ostrze zwigzuje sie z materiatem

Zmniejszy¢ nacisk

Zbyt szybkie
zuzycie zebdéw.

Ciecie na sucho

Uzywac smardw przy wszystkich materiatach poza litym zelazem.

Ostrze o zbyt zgrubnej podziatce

Uzy¢ ostrza o mniejszej podziatce

Niewystarczajgcy posuw

Zwiekszy¢ posuw

Nadmierna predkosc¢

Zmniejszy¢ predkosc.

PROBLEMY Z CIECIEM ORAZ ICH ROWIAZANIA.

—Wibracje podczas ciecia
—Brak ciecia
Krétka zywotnosé ostrza
[ Krzywe ciecie
| U[szkodzenie ostrza
v v |v |v |/ |Ostrze o niewtasciwej podziatce Uzy¢ ostrze dopasowanego do szerokosci
' materiatu.
v v v v vV Nieudane uruchomienie ostrza Przeprowadzi¢ procedure
v |V |V Nadmierna predkos¢ ostrza mniejszy¢ predkos¢
v |V |Niewystarczajacq predkosc ostrza wiekszy¢ predkosc
4 v |V |/ |Nadmierna predkos¢ obnizania gtowicy mniejszy¢ predkos¢
4 VAR 4 Niewystarczajaca predkos¢ obnizania gtowicy wiekszy¢ predkos¢
|/ Niewystarczajace naprezenie ostrza wiekszy¢ naprezenie
4 VAR VAR V4 Nieodpowiednio zamocowana szczotka Przenies¢




AN

SSSN SN SNNSASASN

A 4

o \v v
A 4

A A 4
v/

A A 4
A A 4
4

A 4

v/ v
A A 4
AN A 4
A 4

v v v
v 4
v/ 4
A4

v/ 4
v/

A A

Ostrze nieodpowiednio zamocowane
Nieodpowiednio zamocowany materiat
Bardzo surowa powierzchnia materiatu
Nadmierny wspétczynnik ciecia
Niewyzarzony materiat

Brak lub zuzyty ptyn obrébkowy
Wibracje w otoczeniu maszyny

Uzycie ptynu obrobkowego nierozpuszczalnego

w wodzie.

Powietrze w cylindrze

Uszkodzona rolka

Uzycie ostrze spoza specyfikacji
Wahania napiecia

Prowadnice zbyt daleko od materiatu
Luzna prowadnica ostrza

Niebieskie badz fioletowe widry
Gromadzenie sie wiorow

Odwrotny montaz ostrza
Nieodpowiednie pakiety

Tyt ostrza styka sie z ramieniem kota
Materiat o nieodpowiednich wymiarach.

Zuzycie zebow ostrza.

prawdzic i poprawic

prawdzic i poprawic

ygtadzi¢ powierzchnie
redukowacé wspoétczynnik

astapi¢ odpowiednim materiatem.
Uzupetni¢ lub wymieni¢ ptyn.
Przenie$¢ maszyne w inne miejsce

Umiesci¢ prowadnice blizej materiatu
Dokrecic
mniejszy¢ wspotczynnik ciecia

ainstalowac ponownie.

tworzy¢ pakiety od nowa
dpowiednio ustawi¢ koto

Uzy¢ innej maszyny, odpowiedniej dla
anego materiatu

PONOWNE USTAWIENIE STOtU ROLKOWEGO.

W przypadku silnego uderzenia w stot rolkowy i zmiany jego ustawienia, nalezy postgpi¢ wedtug nastepujgcej
procedury. Niezbedne narzedzie : miara, poziomica

PN

Dokrecic¢ lub poluzowaé sruby poziomujace tak, aby uzyskaé poziom pomiedzy stotem a maszyna.

Upewnic sie, ze maszyna nie zostanie uderzona przez materiat ze stotu.

Sprawdzi¢ poziom.
Zamontowac stot.

A Jezeli st6t | maszyna nie sg ustawione w jednej osi, materiat moze stopniowo unosic sie | wptywac na efekty

ciecia.




! Rozdziat 8

CZESCI ZAMIENNE

SUGEROWANE CZESCI ZAMIENNE

Sugerujemy, aby nastepujace czgsci zostaty przez Panstwa zamoéwione z wyprzedzeniem:

NAZWA CZESCI

NAZWA CZESCI

Ostrze

Filtr zbiornika chtodziwa

Szczotka czyszczaca

Metalowe podktadki

Prowadnice weglikowe Rolki

tozyska Pompa chtodziwa
Azbest zapobiegajacy przeciekaniu zbiornika Pasek
hydraulicznego

Gumowa podktadka Uszczelka

Przektadnia

Uszczelka oleju

Oringi

Pierscien osadczy

Koto napedowe

Koto pasywne

81
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Rozdziat 9

Gwarancja

Gwarancja

Nowe maszyny sg objete gwarancjg przez okres jednego roku od momentu dostarczenia przez Sprzedajgcego. Okres gwarancji jest
oparty o normalne uzytkowanie maszyny tj. 2080 godz. rocznie, i jest redukowany proporcjonalnie w przypadku przekroczenia limitu.
Produkty u ktérych stwierdzono wady podczas normalnego uzytkowania bedg wymienione lub naprawione przez Sprzedajacego.

Gwarancja nie obejmuje optat za transport lub zwrot uszkodzonych czesci, oraz za transport naprawionych lub wymienionych czesci.

Sprzedajacy nie ma obowigzku naprawy lub wymiany czesci tatwo psujgcych sie lub czesci uszkodzonych poprzez niewtasciwe
uzytkowanie, zaniedbania, badZ niedostosowanie sie do harmonogramu serwisowego lezgcych po stronie Kupujacego.

Gwarancji traci waznos$¢ w przypadku dokonania jakichkolwiek zmian lub modyfikacji w maszyny bez wczesniejszej, pisemnej zgody
producenta.

W przypadku uzycia przez Sprzedajgcego komponentdow lub czesci innych producentow, takich jak uchwyty, silniki oraz czujniki,
gwarancja nie wykracza poza warunki gwarancji zapewnianie przez producentow powyzszych elementdw.

Sprzedajgcy nie ponosi odpowiedzialnosci za produkty lub czesci wystane do producenta bez wczesniejszej, pisemnej zgody, lub za
nieuprawnione naprawy produktéw.

Sprzet elektryczny: Nastepuje utrata gwarancji na czesci elektryczne w momencie, gdy napiecie dostarczane do maszyny okaze sie
wykracza¢ poza normy wskazane dla danego urzadzenia o +/- 10%.

Akcesoria dotgczone do Maszyn Producenta: Gwarancje udzielone Kupujacemu s3g przekazywane przez producentéow akcesoriow.
GWARANCJE PRODUCENTOW AKCESORIOW, jezeli istnieja, sg stosowane w zastepstwie wszelkich innych gwarancji, pisemnych, ustnych
lub posrednich.
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Tel: 886-3-5332143 Fax: 886-3-5348324 Visit our website at: www.cosen.com

COSEN MECHATRONICS CO., LTD.
co 5 e o 110 Ching-Fu St., Hsinchu 300 Taiwan R.O.C. Email: sales@cosen.com.tw

Oryginalna instrukgj

COSENMECHATRONICSCO.,LTD.

110 Ching-Fu St., Hsinchu 300 Taiwan R.O.C. Email: sales@cosen.com. Tel:
886-3-5332143 Fax: 886-3-5348324: www.Cosen.Com

Petna dokumentacja urzgdzenia jest dostepna.

DEKLARACJA ZGODNOSCI
(DYREKTYWA 2006/42/CE, ZALACZNIK Il, CZESC A)

PRODUCENT:

COSEN MECHATRONICS, CO., LTD.
110 CHING-FU ST.

HSIN-CHU 300

TAIWAN

Odpowiedzialni za stworzenie dokumentaciji technicznej dla Europy:

Cosen Europe B.V.
Willem Barentszweg 20
5928 LM, Venlo

The Netherlands

Tel: +31 77 760 0280

DEKLARUJA Z PELNA ODPOWIEDZIALNOSCIA, ZE PRODUKT:

NAZWA: PRZECINARKA TASMOWA DO METALU
MODEL: G320

Jest zgodny z postanowieniami dyrektywy 2006/42/CE, dyrektywy 2006/95/CE wraz z poprawkami,
oraz dyrektywy 2004/108/CE wraz z poprawkami.

Produkt jest zgodny réwniez z nastepujgcymi postanowieniami:

« ENISO 12100:2010
EN ISO 4413:2010
 ENISO 13849-1:2008
+ ENISO 13857: 2008
* EN 60204-1: 2006+A1: 2009
EN 13898:2003+A1:2009

Dokumentacja techniczna powyzszego sprzetu jest dostepna.
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KA 1030—[CZ|—0—< (110V) LAMP
YV1
KA3 104, Mo { CUTTING RATE BLADE DOWN
YV2
KA4 105, _[}—o—{ BLADE DOWN
YV3
KA5 106, ™ BLADE UP

YV4
KA6 107

[

FEEDING FORWARD

YV5

KA7 1100_ﬁ_o_< FEEDING BACKWARD
YV6

KA8 111o_ﬁ_o_‘ FEEDING->(OFF)SLOW/(ON)FAST

KA9 112, o—{ SPARE
YV7

10

KA 113} o4 FRONT VISE CLAMP
YV8

KA11 114 ﬁ - FRONT VISE OPEN

. YV9

KA 15 1 o4 REARVISE CLAMP
YV10

13
KA 116, o 1 ‘REAR VISE OPEN

1 YV11
KA21 126 ﬁ o—« Braking resistor(POTION)
2 YV12
L KA 127, o 4 Antifalling Device
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EUROPEAN DISTRIBUTION CENTRE

PiLY COSEN

Pity do ciecia pionowego
Pity do ciecia poziomego
Przecinarki NC/CNC
Pity do ciecia ukosnego
Przecinarki automatyczne
System Cosen SawlLogix

Zapraszamy na naszg strone
www.cosenedc.com

]
COSEN MECHATRONICS CO., LTD.





