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Wprowadzenie

Zastosowanie:

Nasza firma produkuje pelng game maszyn do pakowania prézniowego.
Dysponujemy wiasnym dziatem badawczo-rozwojowym, dzieki czemu nasze
urzadzenia sq fatwe w obstudze i konserwacji, przyjazne dla uzytkownika i
przystosowane do szerokiego zakresu zastosowan. Szczegoélnie dobrze sprawdzaja sie
przy materiatach miekkich, takich jak folie wielowarstwowe czy folie z warstwa
aluminium.

Urzadzenie pakuje produkty prézniowo albo z uzyciem gazu ochronnego
podawanego po wytworzeniu prozni — zaréwno artykuly state i sypkie, jak i ptynne:
pasty, nasiona, artykuty aromatyczne, leki, chemikalia, elektronike, przyrzady
precyzyjne, mierniki oraz rzadkie metale szlachetne.

Produkty zapakowane prézniowo dtuzej zachowuja jako$¢ i $wiezo$¢, poniewaz
opakowanie chroni je przed utlenianiem, ple$nig, owadami, gniciem i wilgocia.
Maszyny prézniowe mogg pracowa¢ w réznych warunkach otoczenia.

Cechy urzadzenia:

Maszyna jest prosta w obstudze. Caly cykl przebiega automatycznie: zamkniecie
pokrywy, odpompowanie powietrza (préznia), napelnienie gazem, nagrzewanie,
zgrzewanie, nadruk oznaczenia, chtodzenie, napowietrzenie i ponowne otwarcie
pokrywy.

Temperature i czas zgrzewania mozna swobodnie ustawia¢ w szerokim zakresie,
dopasowujac je do workéw z réznych materiatléw i o réznych parametrach.

Maszyna jest wyposazona w uziemienie ochronne oraz przycisk bezpieczenistwa
(E-Stop) na wypadek nagtych zdarzen. Naci$niecie przycisku E-Stop natychmiast
przerywa cykl pakowania w sytuacji awaryjnej.



Modele i dane techniczne

Model | LVP-260/PD | LVP-260/0 | LVP-300/PJ | LVP-350/M | LVP-430PT/2| LVP-370T/2T
Wymiary
maseyny (um) | “B0X330X3T5 | 4B0X 330X 400 | 4B0XSTOX 450 | SEOX425X400 | 60X 425X.400 | B60X425X 340
Wymiary | 385X280X | 385X280X | 370X320X | 450X370X | 450X370X | 4B0X370X
komory (mm) | 90(50) 130(80) 185(135) 120(70) 100(50) 100(50)
eSS | 260x8 260X8 300X8 3508 430X8X2 | 350X8/370X8
Wydajnosé
Rihfiters 1 10 1 2 10 10
Pobér mocy
o 037 037 037 075 037 037
Napiecie (V) | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240
ey | soie0 50/60 50/60 50160 50160 50/60
Cykl pracy
ey 12 12 12 12 12 12
Waga brutto
o 3 43 45 64 68 55
Waga netto (ko) B % 9 5 57 “
Wymiary
opakowania | 560X 410X410 | 580X 410X435 | 560X420 X490 | 610X 490X 435 | 610X 490X 435 | 670X 510X 450
(mm)
Model | LVP-350/MS | LVP-390/T | LVP-400/2F | LVP-400/N | LVP-400/ND | LVP-400/G
Wymiary
matomy oy | 580X 425X490 | 610X470X495 | 555X 475X 410 | 480X470X385 | 516X 470X 400 | 556 X 475X 485
Wymiary | 450X370X | S00X410X | 440X420X | 420X370X | 420X370X | 440X420X
komory (mm) | 220(170) 180(110) 125(75) 90(50) 90(50) 200(150)
mE IS L 350x8 3908 400X 8X2 400X8 4008 4008
Wydajnos$¢ ]
Bihfisers 2 Pl 20 10 10 2
Pobér mocy
s 075 075 075 037 037 075
Napiecie (V) | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240
e | s0ie0 50/60 50/60 50/60 50160 50/60
Cykl pracy
s 12 12 12 12 12 12
Waga brutto
o 68 77 68 52 63 7
Waga netto (kg) 58 56 59 a8 51 60
wymiary
opakowania | 610X490X530 | 670X530X550 | 610X 530X 460 | 540X 530X 435 | 630X 560X 480 | 610X 530X 560
(mm)




Model | LVP-435/PJ | LVP-450/A | LVP-500/T | LVP-220Y-2 | LVP-280/C | LVP-350/C
Wymiary
matomy oy | 510X 460X 440 | 560X 520X490 | 675X 590X 510 | 470X 330X 300 | 500X 350X 280 | 450 X450X 520
Wymiary F0XAB0X | 4BOX4B0X | BAOX50X | 330X240X
komory (mm) | 160(110) 200(170) 200(150) gopo) | SM0X0X25 | IOR1E0X4N
IS aoxs 4508 500X 8 20X8X2 280X8 350X8
Wydajnosé
pomoy () 10 2 20 10 10 10
Pobér mocy
) 037 075 075 037 037 037
Napiecie (v) | 110/220/240 | 110/220/240 | 110/220/240 20 110/220/240 | 11012201240
ey | s0/e0 50/60 50/60 50 50/60 50/60
Cykl pracy
(oklimin 12 12 12 12 12 12
Waga brutto
o 5 74 106 3 M 5
Waga netto (kg) M 64 & % % 45
—wymiary
opakowania | 570X530X490 | 610X570X540 | 750X 660 X560 | 580X 420X 420 | 610X 440X 380 | 530X 530 X 640
(mm)

Niniejsza instrukcja dotyczy stolowych pakowarek prézniowych serii
LVP w wymienionych powyzej wersjach. Jezeli zakupiony model nie
zostal ujety na powyiszej liScie, prosimy o kontakt z producentem.




Panel sterowania
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Panel sterowania udostepnia trzy tryby sterowania:

W razie zagrozenia podczas pracy maszyny nacis$niecie przycisku bezpieczenstwa
zatrzymuje wszystkie funkcje i otwiera pokrywe komory prézniowej.

Po nacisnieciu przycisku bezpieczenstwa maszyna natychmiast przerywa
realizowany program i wykonuje z pamieci kolejne kroki az do schtodzenia i
otwarcia pokrywy po zgrzaniu: odpompowanie — napelnienie gazem — chtodzenie —
zgrzewanie — otwarcie pokrywy.

Panel sterowania z dziesiecioma bankami pamieci: oprécz obu powyzszych funkcji
panel udostepnia dziesie¢ r6znych zestawéw zapamietanych programéw, dowolnie
wybieranych przez uzytkownika podczas pracy.

Opis oznaczen na panelu:

ON - zalaczenie zasilania; OFF — wylaczenie zasilania; TIME(S) — czas [s];
WORKING - praca; HIGH / MIDDLE / LOW - temperatura wysoka / Srednia / niska;
VACUUM - préznia; GAS — gaz; SEALING — zgrzewanie; COOLING - chlodzenie;
STOP — zatrzymanie awaryjne; SET — ustawianie; INCREASE / DECREASE —
zwiekszanie / zmniejszanie wartosci; SEALING TEMPERATURE — temperatura
zgrzewania.



Przygotowanie do pracy

Montaz

1. Przed uruchomieniem nalezy zapoznac sie z cala instrukcja obstugi, a zwlaszcza z
zasadami pracy i wskazéwkami bezpieczenstwa.

2. Przed pierwszym uzyciem nalezy napelni¢ pompe prézniowa olejem NO.68 lub
NO.100 (przy maszynie ustawionej poziomo poziom oleju powinien siega¢ 1/2 — 1/3
wziernika). Podczas pracy poziom oleju nie moze spas¢ ponizej 1/3 wysokosSci
wziernika. Nie nalezy wlewac zbyt duzo oleju, aby nie doszto do jego wyptywu.

3. Maszyne nalezy ustawi¢ poziomo, w miejscu dobrze wentylowanym i o§wietlonym,
wolnym od gazéw zracych i duzego zapylenia.

4. Przylacze zasilania moze znajdowac sie z réznych stron urzadzenia — przed uzyciem
nalezy koniecznie wykona¢ uziemienie ochronne.

5. Przed wiaczeniem zasilania pokrywa gérna musi by¢ otwarta. Maszyne uruchamia
sie, dociskajac pokrywe — cykl rozpoczyna sie automatycznie. W maszynach
3-fazowych nalezy sprawdzi¢, czy pompa prézniowa obraca sie we wlasciwym
kierunku. Jezeli kierunek jest nieprawidlowy, wystarczy zamienic¢ fazy zasilania.

6. W pomieszczeniach o niskiej temperaturze pompe prézniowa nalezy wstepnie
rozgrzac. Przelacznik wyboru grzania na panelu sterowania ustawi¢ w pozycji
wylaczonej, aby nie uruchamia¢ zgrzewania i ograniczy¢ zuzycie elementéw. Po
kilkukrotnym uruchomieniu samej pompy maszyna jest gotowa do pracy.

Ustawienia

Przed uruchomieniem maszyny nalezy najpierw ustawi¢ wszystkie parametry.

7. Wiaczy¢ zasilanie i sprawdzi¢ ustawienia pokazane na panelu — po zakonczeniu
ustawiania na wyswietlaczu musi pojawic sie ,,- - - - - ”. W przeciwnym razie
maszyna nie bedzie dziatac.

8. Nacisna¢ przycisk ustawien — zaswieci sie kontrolka prézni, co oznacza wejscie w
tryb ustawiania czasu prézni. Przyciskami géra/d6t zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ czas
prozni w zakresie 0-99 sekund.

9. Po ustawieniu czasu prézni nacisna¢ przycisk SET — zaswieci sie kontrolka
napelniania azotem i urzadzenie przejdzie do ustawiania czasu napehniania.
Przyciskami géra/d6t zmieni¢ czas napelniania w zakresie 0-99 sekund.



Uwaga: Niektore modele nie maja funkcji napelniania azotem — po ustawieniu
czasu prézni urzadzenie przechodzi bezposrednio do ustawiania czasu
zgrzewania.

10. Nacisna¢ przycisk ustawiania parametrow — zaswieci sie kontrolka grzania i
urzadzenie przejdzie w tryb ustawiania. Przyciskami géra/dét zmieni¢ czas
nagrzewania (zgrzewania) w zakresie 03,5 sekundy. Ustawianie nalezy zaczyna¢
od krétszych czaséw i stopniowo je wydtuzac.

11. Po ustawieniu czasu grzania ponownie nacisna¢ przycisk SET — zaswieci sie
kontrolka chtodzenia, co umozliwia ustawienie czasu chtodzenia w zakresie 0-9,9
sekundy.

12. Po ustawieniu czasu grzania ponowne naciéniecie przycisku SET konczy
ustawianie parametréw — na panelu pojawi sie ,,Ed”.

13. Nacisna¢ przycisk ,,wybor temperatury”, aby wej$¢ w tryb ustawiania temperatury.
Kazde naci$niecie przycisku wskazuje kolejng warto$¢ temperatury, a kontrolka
Swieci na pomaranczowo. Dostepne sg trzy ustawienia: temperatura wysoka, $rednia
i niska. W przypadku wymagan specjalnych prosimy o kontakt z producentem
urzadzenia.

14. Uwagi i wskazéwki: aby szybciej wytworzy¢ préznie dla matego produktu w duzej
komorze, mozna umie$ci¢ w niej pelng wktadke, ktéra zajmie cze$¢ objetosci
komory — dzieki mniejszej przestrzeni czas odpompowania bedzie krétszy. Wkladki
(ptyty PP) mozna zaméwic u nas.

15. WAZNE: *** NIE WOLNO ZASEANIAC OTWORU SSACEGO W KOMORZE

ksksk



Instrukcja obstugi

1. Wiaczy¢ zasilanie i dobra¢ worek prézniowy odpowiedni dla pakowanego produktu.

2. Ustawi¢ parametry cyklu i wybra¢ temperature zgrzewania. Szczeg6ty opisano na
stronach 8-9.

3. Umiesci¢ worek w komorze tak, aby jego otwarta krawed? lezala na listwie
zgrzewajacej. Docisnaé¢ go dostarczonym zaczepem.

4. Zamkna¢ pokrywe akrylowa — maszyna wykona caly cykl automatycznie.

5. Podczas pracy komora zostaje samoczynnie zablokowana podci$nieniem;
nagrzewanie i zgrzewanie odbywajq sie w prozni, a wyswietlacz LED na panelu
pokazuje kolejne fazy cyklu.

6. Gdy $wieci kontrolka prézni, urzadzenie wytwarza proznie, a wyswietlacz LED
pokazuje odliczanie czasu prézni; po jego zakonczeniu maszyna automatycznie
przechodzi do nastepnej fazy.

7. Gdy Swieci kontrolka napelniania azotem, urzadzenie napetnia komore gazem, a
wys$wietlacz LED pokazuje odliczanie czasu napehniania; po jego zakonczeniu
maszyna automatycznie przechodzi do nastepnej fazy.

8. Gdy Swieci kontrolka grzania, urzadzenie przechodzi w faze zgrzewania, a panel
pokazuje odliczanie czasu nagrzewania. Po jego zakonczeniu maszyna
automatycznie przechodzi do chtodzenia.

9. Zgodnie z ustawionym czasem maszyna pozostaje nieaktywna podczas chlodzenia, a
na panelu wyswietla sie ,,L[T7” az do zakonczenia odliczania. Nastepnie komora jest
napowietrzana, pokrywa otwiera sie automatycznie i cykl zostaje zakonczony.
Mozna przygotowac kolejny cykl.

10. W sytuacji awaryjnej podczas pracy nalezy nacisna¢ przycisk bezpieczenstwa

(E-Stop) — maszyna automatycznie napowietrzy komore, pokrywa otworzy sie i cykl
zostanie przerwany.

10



Uwagi:

1.

9.

Silikonowa listwa dociskowa ma jedng strone ryflowana, a druga przystosowana do
wktadania liter i cyfr — daje to efekt ttoczenia na zgrzewie.

. Nie nalezy uruchamia¢ maszyny bez wiozonego worka prézniowego — powoduje to

szybsze zuzycie elementu grzejnego.

. Gdy urzadzenie nie jest uzywane, nalezy odlaczy¢ zasilanie i wyja¢ wtyczke z

gniazda.

. Wskazania wakuometru moga sie r6zni¢ w zaleznosci od lokalizacji. Na duzych

wysokos$ciach nad poziomem morza wskazania sq nizsze.

. Przy pracy w wysokiej temperaturze otoczenia nalezy zapewni¢ odpowiednie

chlodzenie.

. Nalezy stosowa¢ worki pr6zniowe z materiatéw, ktére podczas zgrzewania nie

wydzielaja trujacych gazow.

. Podczas transportu maszyna musi sta¢ poziomo — odwracanie jest niedozwolone.

Transport nalezy prowadzi¢ $cisle wedtug oznaczen na opakowaniu.

Maszyne nalezy przechowywac¢ w suchym i wentylowanym miejscu o normalnej
temperaturze.

Przy otwieraniu pokrywy nalezy uwaza¢ na glowe.

10. Naprawy nalezy zleca¢ specjaliscie — nie wykonywac ich samodzielnie.

11. Do wymiany nalezy stosowa¢ wylacznie czeSci pasujace do naszych maszyn.

Czesci zamienne

Czesci zamienne dostepne w zestawie serwisowym dolaczanym do kazdej
maszyny:

Tasma teflonowa, drut grzejny, uszczelka, olej, filtr oleju.

11



Rysunek ztozeniowy

Stotowa pakowarka prézniowa (pompa 010)

1. Plyta podstawy ze stali nierdzewnej 2. Pompa prézniowa 3. Zesp6t zaworéw

4. Obudowa zewnetrzna 5. Panel sterowania 6. Komora prézniowa

7a. Karta przekaznikéw 4 w 1 8. Transformator zgrzewajacy 9. Przylacze gazu

10. Zawoér gazu  11. Transformator roboczy ~ 12. Wylacznik nadpradowy

13. Gniazdo zasilania  14. Wentylator ~ 15. Pokrywa

16. Sruba demontazowa zespolu zaworéw  17. Ostona komory prézniowej  18. Filtr

12



Stotowa pakowarka prézniowa (pompa 020)

1. Plyta podstawy ze stali nierdzewnej 2. Pompa prozniowa 3. Zesp6t zaworéw

4. Obudowa zewnetrzna 5. Panel sterowania 6. Komora prézniowa

7b. Karta przekaznikow 4 w1 8. Transformator zgrzewajacy 9. Przylacze gazu  10. Zawor gazu
11. Transformator roboczy =~ 12. Wylacznik nadpradowy  13. Gniazdo zasilania  14. Wentylator
15. Pokrywa  16. Sruba demontazowa zespotu zaworéw ~ 17. Ostona komory prézniowej

18. Filtr ~ 19. Stycznik



Rysunek ztozeniowy podzespotow:

1. Komora prézniowa 2. Poduszka powietrzna zgrzewu 3. Kompletna listwa zgrzewajaca
4. Przew6d 5. Silikonowa listwa dociskowa 6. Rowek listwy dociskowej
7. Uszczelka pokrywy 8. Pokrywa 9. Sprezyna 10. Wylacznik pokrywy  11. Zawias

14



Napetnianie olejem pompy prézniowej 010:

Zdemontowac tylng Scianke, wykreci¢ srube pod ptyta podstawy i spusci¢
stary olej (po spuszczeniu wkreci¢ srube z powrotem). Nastepnie wykreci¢
korek wlewu i wla¢ olej z butelki (po napehieniu wkreci¢ korek z powrotem).

15



Napetnianie olejem pompy prézniowej 020:
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Wykreci¢ srube spustu oleju i spusci¢ stary olej (po spuszczeniu wkrecié
$rube z powrotem). Nastepnie wykreci¢ korek wlewu i wla¢ olej z butelki (po
napetnieniu wkreci¢ korek z powrotem).

16



Wymiana filtra pompy prézniowej 020:

Wymiana tasmy zgrzewajacej i drutu grzejnego

1. Od}aczy¢ przewdd od styku, a nastepnie wyja¢ kompletna listwe zgrzewajaca z
komory prézniowe;j.

2. Odkreci¢ wkretakiem krzyzakowym listwe dociskowa od kompletnej listwy
zgrzewajacej, a nastepnie zdjac¢ podstawe ze stali nierdzewnej (podstawe poduszki
powietrznej).

17
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3. Wyjaé recznie plastikowe elementy z obu koncéw listwy zgrzewajacej, a nastepnie zdja¢
tasme zgrzewajaca (taSma odporna na wysoka temperature, powlekana teflonem).

4. Kluczem imbusowym odkreci¢ $ruby mocujace z obu koncow listwy zgrzewajacej i
wyjac drut grzejny.
Na tym koniczy sie demontaz. Ponizej opisano montaz.

5. Wilozy¢ jeden koniec nowego drutu grzejnego w rowek mocujacy i dokrecic¢
kluczem.

18



6. Wlozy¢ drugi koniec drutu grzejnego w rowek mocujacy po przeciwnej stronie, a
nastepnie naprezy¢ pozostala cze$¢ drutu przyrzadem specjalnym.

7. Zamocowac drut grzejny kluczem imbusowym, a nastepnie odcia¢ nadmiar drutu
przyrzadem specjalnym.

9. Przycia¢ nadmiar taSmy z obu stron tak, aby mozna ja bylo zawina¢.

19
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11. Zamontowac¢ podstawe ze stali nierdzewnej i listwe dociskowa.

12. Podlaczy¢ przewdd kompletnej listwy zgrzewajacej do styku, a nastepnie wlozy¢
listwe z powrotem do komory prézniowej — montaz jest zakoniczony.

Nowy system mocowania drutu grzejnego i taSmy zgrzewajacej jest
opatentowanym rozwigzaniem opracowanym przez nasza firme — kopiowanie jest
zabronione.

20



Najczesciej zadawane pytania

1. Czy maszyna zgrzewa worki z folii aluminiowej lub laminowane?

Tak, urzadzenie jest przystosowane do zgrzewania laminatéw barierowych, w tym
laminatéw zawierajacych folie aluminiowa.

2. O ile dluzej zachowaja trwalo$¢ moje produkty?

Zwykle okres przydatnosci wydtuza sie trzy- do pieciokrotnie. Wynik zalezy miedzy
innymi od rodzaju produktu, czysto$ci, sposobu obchodzenia sie z nim, temperatury
oraz warunk6w przed pakowaniem i po nim.

3. Jakiego rodzaju workow nalezy uzywac?

Potrzebne sa worki o pelnej barierowo$ci gazowej. Worki dostepne sa w ré6znych
rozmiarach, a minimalne zamdwienie to zwykle tysiac sztuk. W sprawie cen i
dostepnosci prosimy o kontakt.

4. Jakie sg zalety pakowania prézniowego produktow?

Wydluzony okres przydatno$ci do spozycia.

Brak oparzelin mrozowych.

Brak ubytku objetosci i masy produktu wskutek odparowania.

Ograniczony rozw6j bakterii tlenowych.

Latwiejsza kontrola stanéw magazynowych.

Nizsze koszty dzieki hurtowym zakupom pakowanych produktow.

Mozliwo$¢ pakowania duzych partii.

Doskonaty wyglad produktu.

Wieksze bezpieczenistwo produktu — ochrona przed kradzieza, uszkodzeniem i
zanieczyszczeniem.

Latwiejsze obchodzenie sie z produktem.

Lepsze postrzeganie jakosci produktu przez klientéw i konsumentow.

5. Jak dzialaja te maszyny?

Wilaczy¢ zasilanie i ustawi¢ parametry pracy: czas prézni, czas nagrzewania, czas
chlodzenia oraz temperature. Wiozy¢ worek do komory prézniowej i utozy¢ jego
otwarty brzeg na listwie zgrzewajacej. Zamkna¢ pokrywe — maszyna rozpocznie prace
samoczynnie. Po zakonczeniu cyklu pokrywa otworzy sie automatycznie i mozna
wyjac zapakowany worek.
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6. Czy mozna pakowac prozniowo produkty plynne?

Oczywiscie. Wielu klientéw pakuje w ten sposéb sosy, zupy, buliony, wywary i
consommeé.

7. Jakie cze$ci zamienne warto mie¢ na stanie?

Warto mie¢ zapas kilku elementéw grzejnych i taSm teflonowych, poniewaz majq
one ograniczona zywotno$¢. Do maszyny dolaczany jest zestaw cze$ci zamiennych —
warto kontrolowac¢ jego stan.

8. Czy po zapakowaniu prézniowym zywnos¢ nadal wymaga chlodzenia?

Tak. Pakowanie pr6zniowe nie zastepuje chtodzenia.

9. Potrzebuje wydajniejszego rozwigzania niz opisane w tej instrukcji...

W ofercie mamy maszyny jedno- i dwukomorowe, z pojedynczg lub podwéjna
listwa zgrzewajaca oraz o réznej pojemnosci komory, a takze maszyny w pelni
automatyczne, przeznaczone do najbardziej wymagajacych harmonograméw produkcji.
Prosimy sprawdzi¢ pozostate pozycje w naszej ofercie lub skontaktowac¢ sie z nami —
nie wszystkie produkty sg prezentowane.
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Analiza usterek

I. Pompa proézniowa i uklad prézniowy
1. Pompa prézniowa nie pracuje — mozliwe przyczyny:

e Nie zadziatal wylacznik krancowy.

- Zamkna¢ pokrywe maszyny i wyregulowa¢ wytacznik kraiicowy.

- W maszynach z elektrycznym otwieraniem pokrywy wyregulowac ciegno.
e Uszkodzony przekaznik czasowy pompy proézniowe;j.

- Wymienic.
e Uszkodzony silnik pompy prézniowej.

- Wymieni¢.

2. Komora nie osigga wymaganego poziomu prézni — mozliwe przyczyny:

e Zuzyta lub uszkodzona pompa prézniowa.

® Nieszczelne polaczenie przewodu, pekniety przewdd, uszkodzona uszczelka
komory lub uszkodzony zawor elektromagnetyczny — do komory przedostaje sie
powietrze.

e Za malo oleju w pompie prézniowe;j.
e Zbyt krétki ustawiony czas prézni.

3. Nie mozna otworzy¢ komory prézniowej — mozliwe przyczyny:

e Nie zadziatal zawor napowietrzajacy.
o W maszynach z elektrycznym otwieraniem pokrywy: uszkodzony silnik
otwierania pokrywy lub zablokowane ciegno.

4. Po zakoriczeniu cyklu w worku pozostaje powietrze — mozliwe przyczyny:

o Nieprawidtowe ulozenie worka na listwie zgrzewajacej.
- Powtérzy¢ czynnos¢.

e Listwa dociskowa nieréwnomiernie dociska brzeg worka i powietrze nie moze
sie wydostac.
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5. Nietypowe odgltosy lub zadzialanie zabezpieczenia podczas pracy, czarny dym
albo wyciek oleju z wylotu powietrza:

e Nietypowy odglos wentylatora silnika pompy — wymaga naprawy.
e Mozliwa niedrozno$¢ wlotu powietrza lub przewodu.

e Za malo oleju w pompie prézniowej lub zastosowanie niewlasciwego Srodka
smarnego.

e Dhugotrwata praca pompy albo przegrzanie przy wysokiej temperaturze. Nalezy
zapewni¢ wentylacje i odprowadzanie ciepta.

e Uszkodzony silnik pompy lub zawér elektromagnetyczny pompy albo zuzycie
eksploatacyjne.
- Wymieni¢ cze$ci lub skontaktowac sie z producentem.

I1. Usterki zgrzewania

1. Brak zgrzewu — mozliwe przyczyny:

e Nie wybrano przelacznika zgrzewania i nie wigczono zasilania grzania.

e Uszkodzony element grzejny lub przerwane przylacze zasilania elementu
grzejnego.

e Czas nagrzewania ustawiony na ,,0”.

e Zawor elektromagnetyczny zgrzewania nie dziata i poduszka powietrzna nie
napelnia sie (albo poduszka jest uszkodzona).

2. Nieréwny zgrzew, pecherze powietrza lub nietrwaly zgrzew — mozliwe
przyczyny:
e Zabrudzona gumowa listwa dociskowa.
e Zbyt krétki czas nagrzewania lub zbyt niska temperatura.
e Niewystarczajace napetnienie poduszki powietrznej — zbyt staby docisk zgrzewu.
e Zbyt krétki czas chtodzenia — zapadanie sie pecherzy powietrza.
e Uszkodzona listwa zgrzewajaca lub nieréwna powierzchnia zgrzewu.

Uwaga: Powyisza analiza usterek ma charakter pogladowy. W wykonaniach
specjalnych konfiguracja moze sie réznic i nie jest tu dodatkowo opisana.
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Schemat uktadu pneumatyczneao

Komora prézniowa
Poduszka powietrzna

YV1 zawor zgrzewania
YV2 zawdr napowietrzajgcy

Prozniomierz

Pompa prozniowa

I

= |

Maszyna z napetnianiem gazem

Komora prézniowa

Prozniomierz

Poduszka powietrzna

% i v

E[ V3

[e] [e]

S) H

T

Zewnetrzne przytacze gazu
<0,1 MPa

Pompa prézniowa

YV1 zawdr zgrzewania

YV2 zawdr napowietrzajgcy

YV3 zawor napelniania gazem
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Schemat elektryczny

W instrukcji zamieszczono schematy elektryczne wymienione ponizej. Jezeli zaden z
nich nie odpowiada Paristwa maszynie, prosimy o kontakt.

Rysunek nr 1: pompa prézniowa 010 — wersja jednofazowa
Rysunek nr 2: pompa prézniowa 010 z napelnianiem gazem — wersja jednofazowa
Rysunek nr 3: pompa prézniowa 020 — wersja jednofazowa

Rysunek nr 4: pompa prézniowa 020 z napelnianiem gazem — wersja jednofazowa

Objasnienie oznaczen na schematach elektrycznych

QF — wylacznik zasilania

M1 — wentylator chtodnicy

M2 — silnik pompy

YV1 - zawor zgrzewania

YV2 — zawoér napowietrzajacy

YV3 — zawo6r napelniania gazem
KAO-3 — przekaznik cztery w jednym (KA1-3 — przekaznik trzy w jednym)
T1 — transformator roboczy

T2 — transformator zgrzewajacy

R — drut grzejny (R1-2)

ST — wytacznik pokrywy (kraicowy)
3M - tréjfazowy silnik pompy

KM (KM1) — stycznik

Uwaga: Oznaczenia na poszczegélnych rysunkach moga sie nieznacznie réznic —
obowiazuje legenda umieszczona na danym schemacie.
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Rysunek nr 1
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Schemat elektryczny — pompa 010 z napelnianiem gazem, wersja jednofazowa
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R1 - taSma grzejna
T1 — transformator sterujacy
M2 — wentylator chtodzacy

KA1-3 — karta przekaznikéw zgrzewania

QF1 — wylacznik nadpradowy
T2 — transformator zgrzewajacy
YV1 — zawér zgrzewania

YV3 - zawo6r napehiania gazem

SQ1 — wylacznik kranicowy
KAO — karta przekaznika silnika pompy
YV2 — zawér napowietrzajacy ~ SB1 — wylacznik

M1 - silnik pompy
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Schemat elektryczny — pompa 020 z napelnianiem gazem, wersja jednofazowa
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R1 -tasma grzejna  QF1 — wylacznik nadpradowy  SQ1 — wylacznik kraicowy =~ M1 — silnik pompy

T1 — transformator sterujacy T2 — transformator zgrzewajacy =~ KM1 — stycznik silnika pompy M2 — wentylator chtodzacy
YV1 - zaw6ér zgrzewania  YV2 — zawor napowietrzajacy  SB1 — wylacznik ~ KA1-3 — karta przekaznikow zgrzewania
YV3 - zawo6r napehiania gazem
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