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1 Informacje o instrukcji

1.1 Grupa docelowa instrukcji obstugi

Personel operacyjny zobowigzany do wykonania ponizszych prac musi
zapoznac sie z niniejszg instrukcjg obstugi i sie do niej stosowac:

* Instalacja

* Obstuga

* Awarie

» Konserwacja

Zobacz rozdziat 2.4 ,Kwallifikaeje personelu”, s. 10.

1.2 Struktura ostrzezen

Kolorowe pola ze stowami ostrzegawczymi podkreslajg ostrzezenia. Zawsze
czytaj caty tekst ostrzegawczy, aby skutecznie chronic¢ sie przed
zagrozeniami!

Rézne kolory i stowa ostrzegawcze w ponizszych polach oznaczajg rozne
poziomy zagrozenia:

Zignorowanie tego ostrzezenia moze skutkowa¢ powaznymi lub smiertelnymi
obrazeniami.

~ OSTRZEZENIE

Zignorowanie tego ostrzezenia moze skutkowaé powaznymi lub smiertelnymi
obrazeniami.

- ZACHOWAJ OSTROZNOSC

Zignorowanie tego ostrzezenia moze skutkowaé niewielkimi lub umiarkowanymi
obrazeniami.

UWAGA

Zignorowanie tego ostrzezenia moze spowodowaé uszkodzenie.
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Ostrzezenia zawsze majg te samg strukture. Zawierajg one stowo
ostrzegawcze, rodzaj i zrédto zagrozenia, konsekwencje ich zignorowania
oraz kroki w celu uniknigcia/zniwelowania skutkow zagrozenh.

Przykiad:

 OSTRZEZENIE
Ryzyko odciecia i zmiazdzenia palcow

» Przed uruchomieniem nalezy upewnic sie, ze caty sprzet
zabezpieczajacy jest prawidtowo zainstalowany i sprawny.

» Podczas obstugi maszyny upewnij sie, ze Twoje palce
nie znajdujg sie w obszarze montazowym.

1.3 Struktura instrukcji

Instrukcje to bezposrednie zgdanie wykonania zadania. Sg one
ustrukturyzowane zgodnie z operacjg, ktorej dotyczg. Zawsze wykonuj
kroki operacyjne w okreslonej kolejnosci.

Instrukcje sg ustrukturyzowane w nastepujacy sposéb
i oznaczone odpowiednimi symbolami:

P Cel instrukcji
1. Krok postepowania

v Skutek kroku postepowania w celu sprawdzenia, czy
krok zostat wykonany prawidtowo.

2. Dodatkowy krok postepowania

O Wynik catosciowej instrukciji

1.4 Strukturainformacji dodatkowych

i Tekst oznaczony symbolem informacyjnym zawiera
dodatkowe informacje i wskazéwki.

1.5 Struktura odnosnikéw
W niniejszym podreczniku odniesienia sg przedstawione w nastepujgcy sposob:
Przykiad:

“... uzywaj maszyny wytgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem
» rozdziat 2.2, str. 9.
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2 Zasady bezpieczenstwa

Aby unikng¢ wypadkéw i obrazen, ...

» przestrzegaj wszystkich instrukcji bezpieczenstwa i ostrzezen zawartych w niniejszej instrukcji
obstugi

* przestrzegaj znakdéw ostrzegawczych, zakazujgcych i instrukcyjnych

* przestrzegaj przepisow i dyrektyw dotyczacych zapobiegania wypadkom obowigzujgcych
w miejscu eksploatacji

» przestrzegaj wszystkich okreséw przeglagdéw i konserwacji

* upewnij sie, ze przestrzegasz zamierzonego zastosowania

2.1 Ogodlne instrukcje bezpieczenstwa

Instrukcje bezpieczenstwa pomagajg unikng¢ obrazen i uszkodzen.
Upewnij sig, ze przeczytates$ i zrozumiate$ wszystkie instrukcje
bezpieczenstwa zawarte w niniejszej instrukcji obstugi.

Bezpieczna praca oznacza robienie czegos wiecej niz tylko czytanie
ogolnych instrukcji bezpieczenstwa w tym rozdziale. Przeczytaj
rowniez i postepuj zgodnie ze szczegdtowymi instrukcjami
bezpieczenstwa w kazdym rozdziale dotyczacym Twojej pracy.
Zwro¢ rowniez uwage na informacje zawarte w dokumentach
dotyczacych produktow.

Ponizsze ogdlne instrukcje bezpieczenstwa dotycza wszystkich prac
wykonywanych na maszynie:

* Przestrzegaj obowigzujgcych krajowych
i miedzynarodowych przepiséw dotyczgcych zdrowia
i bezpieczenstwa.

* Uzywaj maszyny wytgcznie ...
— w zadowalajgcym stanie technicznym
— biorgc pod uwage bezpieczenstwo i zagrozenia
— zgodnie z przeznaczeniem
— zgodnie z niniejszg instrukcjg obstugi oraz

— ze wszystkimi urzgdzeniami zabezpieczajgcymi
niezmienionymi, prawidtowo zainstalowanymi
i prawidtowo dziatajgcymi

» No$ odpowiedni sprzet ochrony osobistej podczas wszystkich prac przy
maszynie - rozdziat 2.5, str. 10.

* Przestrzegaj wszystkich oznaczeh bezpieczenstwa umieszczonych na
maszynie - rozdziat 2.6, str. 11.

* Prace przy urzadzeniach elektrycznych moze wykonywac¢ wyigcznie
Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG.

* Natychmiast usuwaj wszelkie usterki, ktére wptywajg na Twoje
bezpieczenstwo i/lub niezawodng prace maszyny. Wycofaj maszyne
z eksploatacji do czasu usuniecia usterki.

* Komponenty — z wyjatkiem narzedzi — moze wymienia¢ wytgcznie
Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG.
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* Trzymaj sie z dala od ruchomych czesci. Nos obciste
ubrania. Zwigz dtugie wtosy, aby zapobiec ich wciggnieciu do
maszyny. Zdejmij wszelkie pierscionki i naszyjniki przed
praca.

» Badz swiadomy obecnosci energii resztkowej w elementach
mechanicznych, hydraulicznych i elektrycznych.

2.2 Przeznaczenie

Maszyna do wstepnego i koncowego montazu pierscieni zacinajgcych jest
przeznaczona wytgcznie do wstepnego i kohcowego montazu maszynowego
pierscieni zacinajgcych na koncach rur w Serii Lekkiej i Ciezkiej dla $rednic
zewnetrznych rur od 6 mm do 42 mm.

Maszyna jest uzywana razem ze sworzniami montazowymi i ptytami
kontrujgcymi specjalnie zaprojektowanymi do montazu maszynowego.
Parametry montazu zapisane w maszynie dotyczg wytgcznie stosowania
oryginalnego pierscienia zacinajgcego STAUFF FI-DS-.. w potgczeniu

z wybranym materiatem rury i oryginalng nakretkg ztgczkowg STAUFF.
Maszyna moze by¢ uzywana wytgcznie zgodnie ze specyfikacjami podanymi
w rozdziale ,Dane techniczne”, rozdziat 3.2, str. 15 oraz zgodnie

z instrukcjami konserwacji i innymi instrukcjami zawartymi w niniejszej
instrukcji i w dokumentach, do ktérych sie odwotujg.

Zadnych zmian, przytgczy ani konwersji nie wolno przeprowadza¢ bez konsultacji
z producentem. Takie modyfikacje mogg ograniczy¢ bezpieczenstwo pracy
maszyny i sg uwazane za naruszenie zamierzonego uzytkowania.

Jakiekolwiek uzycie niezgodne z przeznaczeniem jest niedozwolone.

2.3 Zadania i obowiazki spé6tki operacyjnej
Oprécz wskazowek i informacji zawartych w niniejszej instrukcji obstugi
nalezy rowniez przestrzega¢ ogoélnych, ustawowych i innych obowigzujgcych
przepiséw dotyczgcych zapobiegania wypadkom i ochrony Srodowiska.
Aby zapewni¢ bezpieczng eksploatacje maszyny, firma
eksploatujgca musi co najmnie; ...

* upewnic¢ sie, ze maszyna jest uzywana wytgcznie zgodnie

z przeznaczeniem, w odpowiednim stanie, ze wszystkimi urzgdzeniami
zabezpieczajgcymi w pemni zainstalowanymi i bez uszkodzen

 ustali¢ obszar zastosowania i przygotowac odpowiednig instrukcje
obstugi

» zawsze utrzymywac oznaczenia bezpieczenstwa przymocowane do
obrabianego przedmiotu w stanie kompletnym i czytelnym

» udostepniac instrukcje obstugi w petnej i czytelnej formie w miejscu
pracy maszyny przez caly czas

» poinstruowac personel na temat bezpiecznej pracy
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« zapoznac sie z przepisami obowigzujgcymi dla maszyny w ich
najnowszej wersji i zaznajomi¢ z nimi personel pracujacy przy
maszynie

» zapewni¢ personelowi wymagany sprzet ochrony osobistej
» przeprowadzi¢ instruktaz bezpieczenstwa
» zapewni¢ odpowiednig wentylacje i oswietlenie miejsc pracy

» zebra¢ wszelkie zanieczyszczenia podtogi za pomocag
odpowiednich srodkoéw i zutylizowac je przestrzegajac karty
charakterystyki uzywanego sprzetu produkcyjnego

2.4 Kwalifikacje personelu

Wszelkie prace przy maszynie mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez
wykwalifikowany i upowazniony do tego personel. Za wykwalifikowany jest
uwazany personel poinstruowany, przeszkolony lub poinformowany

w zakresie danej pracy. Musi to by¢ poparte odpowiednimi certyfikatami

i dokumentacjg.

W niniejszej instrukcji rozréznia sie nastepujace grupy osob:

» Personel obstugujacy sg to osoby, ktére zostaty w sposéb
weryfikowalny przeszkolone w zakresie obstugi i funkcji maszyny.
Wprowadzajg dane wymagane do obstugi i wykonujg wymagane
czynnosci operacyjne w celu obstugi maszyny. Sg réwniez
odpowiedzialni za proste prace konserwacyjne i rozwigzywanie
probleméw zgodnie ze szczegdtowymi informacjami zawartymi
w harmonogramie kontroli i konserwacji oraz w instrukcjach
rozwigzywania problemow.

* Personel uczacy sie w miejscu pracy - praca na maszynie moze
odbywac sie wytgcznie pod statym nadzorem personelu
posiadajgcego kwalifikacje do wykonywania tej pracy.

2.5 Srodki ochrony osobistej

Osoby pracujgce przy maszynie muszg obowigzkowo stosowaé
nastepujgcy sprzet ochrony osobistej:

Nos dopasowane ubrania robocze!

Nos$ obuwie ochronne!
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2.6 Oznaczenia bezpieczenstwa

Ponizsze oznaczenia bezpieczenstwa sg umieszczone na maszynie
w sposoéb widoczny i czytelny:

Ostrzezenie — niebezpieczne napiecie elektryczne!
ISO 7010 — W012

Uwaga — obrazenia rak
ISO 7010 — W024

SPR-PRC-POC
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2.7 Urzadzenia zabezpieczajace

Urzadzenia zabezpieczajgce chronig personel obstugujacy przed
zagrozeniami.

Przed kazdym uruchomieniem maszyny wszystkie urzgdzenia
zabezpieczajgce muszg by¢ prawidlowo zamontowane i sprawne.

Urzadzenia zabezpieczajgce mozna zdejmowac tylko wtedy, gdy
maszyna jest zatrzymana i zabezpieczona przed przypadkowym
ponownym wigczeniem za pomocg ktédki lub podobnego odpowiedniego
Srodka.

Nastepujace urzgdzenia zabezpieczajgce sg przymocowane do maszyny
lub muszg zosta¢ zamontowane przez firme obstugujaca:

Gtowny wylacznik Gtéwny wytacznik elektryczny znajduje sie
elektryczny z przodu maszyny. Gtéwny wytgcznik
elektryczny odtgcza zasilanie catej
maszyny (pozycja: 0). Gtéwny wytgcznik
elektryczny jest zabezpieczony przed
ponownym wigczeniem - rozdziat 2.8,
str. 13.

Kurtyna swietlna Kurtyny Swietlne zapobiegajg sieganiu
personelu do strefy zagrozenia maszyny.
Jesli ktos siegnie do strefy zagrozenia
podczas pracy, odpowiednia kurtyna
Swietlna uruchomi zatrzymanie awaryjne.
Zatrzymuje to wszystkie ruchy maszyny.

Przycisk zatrzymania Nacisniecie przycisku zatrzymania

awaryjnego awaryjnego uruchamia zatrzymanie
awaryjne, w wyniku ktérego wszystkie
ruchy maszyny zostajg zatrzymane. Aby
ponownie uruchomi¢ maszyne, nalezy
odblokowac¢ wcisniety przycisk
zatrzymania awaryjnego (Ustalenie
gotowosci do pracy po
zatrzymaniu awaryjnym).

1 Kurtyna éwietlna
2 Gtéwny wytgcznik
elektryczny

3 Przycisk zatrzymania
awaryjnego

Rys. 1: Urzgdzenia zabezpieczajgce
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2.8 Zabezpieczenie maszyny przed ponownym uruchomieniem
» Zabezpiecz maszyne przed ponownym uruchomieniem:
1. Upewnij sie, ze ...

v Dostepna jest ktodka zabezpieczajgca maszyne przed ponownym
wigczeniem (nie wchodzi w zakres dostawy).

2. Wytaczytes maszyne zgodnie z opisem.

3. Zabezpieczytes gtéwny wytgcznik elektryczny ktodka.

Rys. 2: Gtowny wytgcznik elektryczny zabezpieczony kiodka

O Maszyna jest zabezpieczona przed ponownym uruchomieniem
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3 Opis maszyny

3.1 Opis maszyny

Rys. 3: Opis ogdiny

Nr | Oznaczenie Opis

Obszar montazowy Obrabiany przedmiot

2 | Gtéwny wytgcznik Wigcza maszyne
elektryczny
3 |Lampka Maszyna gotowa do pracy, maszyna pracuje
~Gotowy/Proces w
toku”
4 | Panel operacyjny Konfigurowanie maszyny
Wigcz Wigcza maszyne
Przycisk zatrzymania |Zatrzymuje maszyne w nagtych wypadkach
awaryjnego
Opcjonalny przetgcznik | Wtgcza maszyne
nozny
Interfejs RJ45 Potaczenie z komputerem;
Zasilanie Z tytu maszyny
Podtgczenie Z tytu maszyny

przetgcznika noznego

Opcjonalny uchwyt na |Uchwyt narzedziowy na goérze
narzedzia
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3.2 Dane techniczne

Dane ogélne

Wymiary (szer. x gt. X wys.) 780 mm x 650 mm x 305 mm

Waga z olejem: 95 kg

Zasilanie elektryczne

Podtgczenie elektryczne: 400 V / AC3/ 50Hz
460V / AC3/60Hz
Pobor pradu: 2.7A

Zasilanie hydrauliczne

Pojemnos¢ oleju: 4 litry

Maksymalne cisnienie robocze: 450 bar

Wymagania instalacyjne

Temperatura otoczenia: Sucho pomiedzy 15 °C a 35 °C

Pozycja Horyzontalna

Poziom cisnienia akustycznego
zgodnie z normg EN 1SO 11202:2009: 68 dB(A)

3.3 Funkcja

Maszyna mechanicznie montuje pierscienie zacinajgce na koncach rur. Mozna
uzywac rur z serii Light [Lekkie] i Heavy [Ciezkie] o $rednicach od 6 mm do 42
mm. Dostepny jest tryb montazu wstepnego i koncowego.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat montazu koncowego, nalezy
postepowac zgodnie ze szczegdtowymi instrukcjami w instrukcji montazu
w katalogu produktow STAUFF Connect.

Maszyna jest uzywana razem z kotkami montazowymi i ptytami kontr-
zaciskowymi specjalnie zaprojektowanymi do montazu mechanicznego.

3.4 Narzedzia i produkty

Maszyna do wstepnego montazu i korhcowego montazu pierscieni
zacinajgcych montuje pierscienie zacinajgce na koncach rur. Stanowig one
podstawe do montazu pierscieni zacinajgcych.

Rys. 4: Produkt
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1 sworzen
montazowy
2 Pierscien
zacinajacy
3 Nakretka
ztgczkowa
4 Plyta kontr-
zaciskowa

P

Rys. 5: Podzespoty
Na kotku montazowym i ptycie mocujgcej znajdujg sie etykiety
Z rozmiarem:

* Liczba odpowiada zewnetrznej Srednicy rury

* LL oznacza serie Extra-Light

* L oznacza serie Light

* S oznacza serie Heavy

Dodatkowe informacje dotyczace wyboru rozmiaru mozna znalez¢
w katalogu produktow STAUFF Connect.

3.5 Tabliczka znamionowa

Tabliczka znamionowa znajduje sie z boku maszyny.

s TaAUFE C €

Walter Stauffenberg GmbH & Co.KG

Im Ehrenfeld 4 Telefon +49(0)2393-918-0
D - 68731 Werdohl  Fax +49(0)2392-2508

Typ ! Type SPR-PRC-POC-A-A
ArtNr fArtNo 8010000405
Netzspannung { Line Voltage: 3~400/460WAC
Wetzfrequenz / Line Frequency 50/60Hz
MNennstrom / Current Consumption: 2TA

Gewicht / Weight 85ky

Baujahr f Year of manufacture 20135

www . stauff.com

Rys. 6: Tabliczka znamionowa

Numer seryjny wybity jest na obudowie z przodu po prawej stronie.
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3.6 Czesci zamienne i eksploatacyjne

UWAGA

Wymiana podzespotow
Uszkodzenia maszyn, awarie, usterki

» Tylko Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG moze wykonywaé
prace, ktére obejmujg otwieranie maszyny!

» Tylko autoryzowany personel ds. instalacji i konserwacji moze
wykonywac¢ prace konserwacyjne!

» Nalezy uzywac¢ wytgcznie odpowiednich narzedzi w odpowiednim
stanie!

» Nalezy wymienia€ komponenty wytgcznie na oryginalne czesci
zamienne lub czesci autoryzowane przez producenta.

Listy autoryzowanych czesci zamiennych i eksploatacyjnych
mozna uzyskac¢ w firmie Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG.

SPR-PRC-POC www.stauff.com  17/73


http://www.stauff.com/

4 Transport i przechowywanie [~ ®
s Taurs

4 Transport i przechowywanie

4.1 Bezpieczenstwo

OSTRZEZENIE

Podnoszenie ciezkich tadunkéw
Ciezkie lub $miertelne obrazenia spowodowane spadajgcymi/zawieszonymi tadunkami
» Przed podniesieniem fadunku nalezy zabezpieczy¢ wszystkie ruchome elementy.

» Nalezy uzywac wylgcznie nieuszkodzonego sprzetu podnoszacego, ktory jest dopuszczony do
podnoszenia tadunku o masie okreslonej w przepisach.

» Osprzet do mocowania tadunku nalezy mocowac wytgcznie w wyznaczonych punktach
mocowania.

» Nigdy nie nalezy pozostawia¢ tadunkéw zawieszonych na urzgdzeniach podnoszgcych bez
nadzoru.

» Nigdy nie nalezy stawa¢ pod zawieszonymi tadunkami.

OSTRZEZENIE

Transport maszyny

Ciezkie lub $miertelne obrazenia spowodowane przechylaniem sie lub przesuwaniem fadunkow

» Przed transportem maszyny nalezy zabezpieczy¢ wszystkie jej
ruchome czesci.

» Zabezpieczy¢ maszyne przed przewrdceniem sie lub
zeslizgnieciem sie z pozycji podczas transportu.

» Nalezy uzywac¢ wytgcznie pojazddéw transportowych, ktére sg
odpowiednie do ciezaru maszyny.

4.2 Transport

i Informacje dotyczgce wymiaréw i wagi mozna znalez¢
»w rozdziale 3.2, str. 15.

Podczas transportu nalezy zwréci¢ uwage na nastepujgce kwestie::
» Punktami mocowania sg boczne drgzki/uchwyty maszyny.
» Podczas catego transportu nalezy trzymaé maszyne poziomo.

Nalezy pamietac, ze srodek ciezkosci znajduje sie w obszarze
instalaciji.

» Transport moze by¢ wykonywany wytgcznie przez autoryzowang
firme specjalistyczng lub przez wykwalifikowany personel.

» Po transporcie nalezy zutylizowa¢ wszystkie materiaty
opakowaniowe w sposéb witasciwy i przyjazny dla srodowiska.
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5 Instalacja

5.1 Bezpieczenstwo

 OSTRZEZENIE
Podnoszenie ciezkich tadunkéw
Ciezkie lub $miertelne obrazenia spowodowane przez spadajgce/zawieszone tadunki
» Przed podniesieniem tadunku nalezy zabezpieczy¢ wszystkie ruchome elementy.

» Nalezy uzywac wytgcznie nieuszkodzonego sprzetu podnoszgcego, ktéry jest dopuszczony do
podnoszenia tadunku o masie okreslonej w przepisach.

» Osprzet do mocowania tadunku nalezy mocowa¢ wytgcznie w wyznaczonych punktach mocowania.

v

Nigdy nie nalezy pozostawia¢ tadunkéw zawieszonych na urzadzeniach podnoszacych bez nadzoru.

» Nigdy nie nalezy stawa¢ pod zawieszonymi fadunkami.

~ OSTRZEZENIE
Wykonywanie prac instalacyjnych
Ciezkie lub $miertelne obrazenia lub uszkodzenie maszyny spowodowane nieprawidtowg instalacjg
» Prace instalacyjne mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez upowazniony personel specjalistyczny.
» Uzywaj wylgcznie odpowiednich narzedzi w odpowiednim stanie!

» Podczas wszystkich prac zaktadaj srodki ochrony osobistej.

~ OSTRZEZENIE

Podtaczenie maszyny do zasilania
Ciezkie lub $miertelne obrazenia spowodowane niebezpiecznym napigciem

» Prace przy urzadzeniach elektrycznych mogg wykonywac
wytgcznie wykwalifikowani elektrycy.

» Prace przy cze$ciach bedgcych pod napieciem sg dozwolone
wylgcznie pod nadzorem drugiej osoby.

~ OSTRZEZENIE
Ryzyko odciecia i zmiazdzenia palcéw
» Przed uruchomieniem nalezy upewnic sie, ze caty sprzet
zabezpieczajgcy jest prawidtowo zainstalowany i sprawny.
» Podczas obstugi maszyny upewnij sie, ze Twoje palce nie znajdujg
sie w obszarze montazowym!
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- ZACHOWAJ OSTROZNOSC

Praca nad uktadem hydraulicznym
Urazy oczu spowodowane wyrzuconym olejem hydraulicznym
» Rozhermetyzuj maszyne!

> Prace wymagajgce otwarcia maszyny moze wykonywaé
wytgcznie firma Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG!

» Podczas wszelkich prac wykonywanych przy uktadzie
hydraulicznym nalezy nosi¢ osobisty sprzet ochronny, w tym
okulary ochronne!

5.2 Instalacja maszyny

Maszyna jest zmontowana przez producenta i gotowa do
pracy oraz dostarczana z ustawiong jednostkg sterujgca.
Aktualizacje jednostki sterujgcej mozna zamoéwic

u producenta. Przed instalacjg nalezy zwréci¢ uwage na

nastepujgce kwestie:

» Ustaw maszyne na solidnej podstawie.
» Ustaw maszyne tak, aby byto wokét niej miejsce do pracy.

» Sprawdz maszyne pod katem oznak uszkodzen.

5.3 Podiaczanie przytgczy zasilajacych
Podtgcz maszyne do nastepujgcych przytgczy zasilajgcych:

e Zasilanie

5.4 Ustalenie gotowosci do pracy

Przed uruchomieniem nalezy przeprowadzi¢ kontrole
wizualng i test dziatania maszyny. Upewnij sie, ze ...

» wszystkie czesci sg prawidtowo zamontowane,
nieuszkodzone i w petni sprawne

» wszystkie zewnetrzne elementy mocujgce sg
zamontowane i catkowicie dokrecone

» wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce dziatajg
- rozdziat 8.3, str. 67 i rozdziat 8.4, str. 67.
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6 Obstuga

W celu zapewnienia bezpiecznej eksploatacji, maszyne nalezy
uzytkowac wytgcznie zgodnie z jej przeznaczeniem.

6.1 Bezpieczenstwo

~ OSTRZEZENIE
Ryzyko odciecia i zmiazdzenia palcéw

» Przed uruchomieniem nalezy upewni¢ sie, ze caly sprzet zabezpieczajgcy
jest prawidtowo zainstalowany i sprawny.

» Podczas obstugi maszyny upewnij sie, ze Twoje palce
nie znajdujg sie w obszarze montazowym!

~ ZACHOWAJ OSTROZNOSC
Nieprawidiowa obstuga
Zagrozenie wynikajgce z nieprawidtowej obstugi i btedéw operatora
» Operatorzy muszg przeczytaé¢ i zrozumiec¢ instrukcje obstugi.

» Personel obstugujgcy musi przejs$¢ szkolenie i instruktaz
w zakresie obstugi maszyny.

- ZACHOWAJ OSTROZNOSC

Wadliwe urzadzenia bezpieczenstwa
Niebezpieczenstwo wynikajgce z ingerencji operatora w urzadzenia bezpieczenstwa

» Przed uruchomieniem maszyny nalezy upewnic sie, ze
wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce sg prawidiowo
zamontowane i prawidtowo dziatajg.
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6.2 Wiaczanie maszyny

i Jezeli po wigczeniu maszyna sygnalizuje ,Nieprawidtowy

kierunek obrotoéw”, nalezy odwrdci¢ faze w zasilaczu.

P Jak wigczy¢ maszyny:
1. Ustaw gtdwny wytgcznik elektryczny w pozycji ,I/ON”.
v" Po kilku sekundach pojawi sie menu odblokowania [Unlocking].
v Miga lampka gotowosci/procesu [Ready/Process].

v’ Pojawia sie komunikat Zwolnij zatrzymanie awaryjne i
potwierdz przyciskiem ,,Potwierdz” [Release
emergency stop and confirm with ,,Acknowledge”].

13:40 26-03-20

®

STAUFF

Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG
Im Ehrenfeld 4
58791 Werdohl

Phone.: +49 2392 /916-0 Mail: sales@stauff.com

E Program wersion %1.7.2

Rys. 7: Ekran startowy

v' Ekran startowy w jezyku angielskim pojawia sie przy
pierwszym uruchomieniu po dostarczeniu maszyny.

2. Nacisnij przycisk Globusa, aby ustawi¢ jezyk.

v Otwiera sie menu Ustawienia jezyka [Language settings].

Rys. 8: Menu — Ustawienia jezyka
3. Nacisnij przycisk, aby ustawi¢ jezyk.

v’ Ustawiony jezyk pojawia si¢ na gérze menu, co oznacza, ze
jezyk zostat ustawiony.
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4. Nacisnij przycisk Strzatki, aby wyjs¢ z menu.

5. W razie potrzeby zwolnij przycisk zatrzymania awaryjnego.
6. Nacisnij przycisk Potwierdz [Acknowledge].

v' Wyswietlane sg komunikaty Uruchomiono program
startowy [Startup program runs] i Nie usuwaj
narzedzia! [Do not remove the tool!].

®

Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG
Im Ehrenfeld 4
58791 Werdohl / Germany

Phone.: +49 2392 /916-0 Mail: sales@stauff.com

Program wversion 3.6.2
v E_

Rys. 9: Ekran startowy

7. Jezeli nie wlozono zadnego narzedzia, wyswietlany jest komunikat Wtéz narzedzie parami! [Insert
tool pairwise!].

®

Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG
Im Ehrenfeld 4
58791 Werdohl / Germany

Phone.: +49 2392 /916-0 Mail: sales@stauff.com

v Program wversion 3.6.2

Rys. 10: Ekran startowy

8. Jezeli wyswietli sie komunikat Wtéz narzedzie parami! [Insert tool pairwise!], wtéz narzedzie.

9. Po wilozeniu narzedzia pojawi sie menu Ustawienia > zadanie [Setup > order].
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Set up = order

Program

Material:

Tool Size

Praduction Qty.

Ryc. 11: Menu — Ustawienia > zamdéwienie

10. Nacisnij i przytrzymaj przycisk Przebiegu referencyjnego/ wcisnij i przytrzymaj [Reference run /
push and hold].

v Zakonczono przebieg referencyjny.

O Maszyna jest gotowa do pracy.

; Przebieg referencyjny jest anulowany.

Jesli maszyna anuluje przebieg referencyjny i pojawi sie komunikat

0 rozgrzewaniu, zapoznaj sie z - rozdziatem 6.4, str. 26.
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6.3 Ustalenie gotowosci do pracy po
zatrzymaniu awaryjnym

P Jak przywroéci¢ maszyne do stanu gotowosci po zatrzymaniu awaryjnym:

1. Usun usterke w sposéb opisany w - rozdziale 7, str. 57.

Processing order 14:04 25-03-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Toal Size

: 15L
Rest i.o quantity : 0 / 0 !

£ctual data Properties
Rys. 12: Menu — Ustawienia > zamdéwienie
2. Zwolnij przycisk zatrzymania awaryjnego.
3. Nacisnij przycisk Potwierdz [Acknowledge].

v Pojawia sie komunikat Uruchomiono program startowy [Startup program runs].

Processing order 14:05 25-03-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o quantity : 0 / 0 !

Fetual data Properties

Rys. 13: Menu — Ustawienia > zadanie
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Jedli nie wtozono zadnego narzedzia, wyswietlany jest
komunikat Wtéz narzedzie parami! [Insert tool

pairwisel].

Processing order 14:06 25-03-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o quantity :

& C‘_‘l Set up Actual data Properties

Rys. 14: Menu — Ustawienia > zadanie

4. Jezeli wyswietli sie komunikat W6z narzedzie parami! [Insert tool pairwise!], widéz
narzedzie.

5. Po wtozeniu narzedzia w menu wyswietla sie
komunikat Uruchomienie referencyjne/wcisnij i
przytrzymaj.

Set up - order 14:19 25-03-20

Program

Material:

Tool Size 15L

Production Oty.

Ryc. 15: Menu — Ustawienia > zadanie

6. 6. Nacisnij i przytrzymaj przycisk uruchomienia referencyjnego/nacisnij i przytrzymaj
[Reference run / push and hold].

v Zakonczono przebieg referencyjny.

O Maszyna jest gotowa do pracy.

6.4 Rozgrzewanie maszyny

Jesli maszyna niezaleznie anuluje przebieg referencyjny w zimnych
warunkach otoczenia, i pojawi sie komunikat Przebieg referencyjny zostat
przerwany [Reference run interrupted] Wcisnij Potwierdz i zrestartu;j
[Press acknowledge and restart], wéwczas nacisnij przycisk Potwierdz
[Acknowledge] w celu ponownego uruchomienia. Mozliwe, ze ukfad
hydrauliczny maszyny jest zbyt zimny.

W takim przypadku maszyne nalezy rozgrzaé¢ za pomocg programu
rozgrzewania.
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Set up - order 11:08 16-07-20
Program |
Material:

Tool Size 165

Production Oty.

|

z Wiam up Properties

Rys. 16: Przebieg referencyjny zostat przerwany
» Jak rozgrza¢ maszyne:

1. Nacisnij przycisk Rozgrzewanie [Warm-up], ktory jest
automatycznie wyswietlany, gdy przebieg referencyjny
zostat przerwany. Otworzy sie ekran rozgrzewania.

11:11 16-07-20

Remove tool, then pres

- -

IE Latest way 0.000 |mm

Rys. 17: Wyjmowanie narzedzia
2. Wyjmij narzedzie z maszyny.
3. Nacisnij przycisk Start.

v Rozgrzanie maszyny zajmuje okoto 2 minut. Jedng z czynnosci
programu rozgrzewajgcego jest wielokrotne przesuwanie
cylindréw instalacyjnych tam i z powrotem.

4. OSTRZEZENIE! Ryzyko odciecia i zmiazdzenia palcow
Upewnij sie, ze podczas obstugi maszyny Twoje palce nie
znajduja sie w obszarze montazowym!

5. Po zakonczeniu programu rozgrzewania na ekranie wyswietli sie
komunikat potwierdzajacy.

6. Nacisnij przycisk Home, aby powréci¢ do menu Przebiegu referencyjnego [Reference run].

i Ponownie przerwano przebieg referencyjny

Powtorz proces rozgrzewania maszyny.
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6.5 Konfiguracja maszyny

6.5.1 Ustawianie jezyka
P Jak ustawic jezyk:

1. W menu Ustawienia > zadanie [Setup > order]
nacisnij przycisk Jezyk (globus).

Set up = order

Program

Material:

Tool Size 15L

Production Qty.

Properties

Rys. 18: Menu — Ustawienia > zadanie
v Otwiera sie menu Ustawienia jezyka [Language settings].

Language settings

Rys. 19: Menu — Ustawienia jezyka
2. Nacisnij przycisk, aby ustawi¢ jezyk.
v Ustawiony jezyk jest wyswietlany na gérze menu.

3. Nacisnij przycisk Home, aby wyj$¢ z menu.

O Jezyk jest teraz ustawiony.
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6.5.2 Konfiguracja wiasciwosci systemu
P Jak ustawi¢ wtasciwosci systemu:

Set up = order

Program
Material:

Tool Size

Production Qty.

Properties
Rys. 20: Menu — Ustawienia > zaméwienie
v Otwiera sie menu Wasciwosci [Properties] > poziom [level].

2. W menu Wiasciwosci [Properties] > poziom [level] nacisnij przycisk System.
Froperties » Level 35 29-10-20

Protected area

Free area

Rys. 21: Menu — Wtasciwo$ci > poziom

O Wyswietla sie menu Wasciwosci systemu [System properties].
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Program wersion 3.6.2 a

Rys. 22: Menu — Wtasciwosci systemu
P Jak ustawic¢ czas:
1. Nacisnij wyswietlacz daty/godziny i wprowadz zgdane dane.
A 14:30 25-03-20

\

’ fu ’C: Program version 3.6.2 IE

Rys. 23: Ustawianie czasu

P Jak wyswietli¢ informacje o ilosci dla kazdego rozmiaru narzedzia:

1. Naciénij przycisk Licznik narzedzi [Tool counter].

14:31 25-03-20

Tool 04LL 0 piece
Tool OBLL 0 piece
Tool OBL 0 piece
Tool 06S 0 piece
Tool OBLL 0 piece
Tool 0BL 0 piece

O © O

Rys. 24: Licznik narzedzi
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P Jak uzyskac informacje o ilosci materiatu:

1. Nacisnij przycisk Licznik materialéw [Material counter].

Address 14:32 25-03-20
FI-DS-W3_E235 0 piece
FI-DS-W3_E355 0 piece
WDDS-W3_E235 0 piece
FI-DS-W5_316 0 piece

B © O

Rys. 25: Licznik materiatow
P Jak uzyskac¢ dostep do menu rozgrzewania:

1. Nacisnij przycisk Rozgrzewania [Warm-up].
11:11 16-07-20

=

Latest way mm

Rys. 26: Rozgrzewanie

W przypadku wyswietlenia komunikatu Rozgrzewanie [Warm-up nalezy zapoznac sie z
- rozdziatem 6.4, str. 26.
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P Jak wytgczy¢ panel sterowania w celu czyszczenia:

1. Nacisnij przycisk Wyczy$¢ ekran [Clean screen].
v Panel sterowania wytgcza sie na 20 sekund.
P Jak wyswietli¢ informacje o funkcji wejs¢ i wyjsé:

1. Nacisnij przycisk PLC DI/DO.

Coo J[o | (o]
o] o]
(oo} o]
oo} ]
(oo} GE[
[} e}
(oo} e lo]
o] Gor o]
e |G

Rys. 27: Przeglad — Funkcje wejs¢ i wyjsc

O Wyswietlana jest funkcja wejs¢ i wyjsc.

P Jak zresetowac rzeczywistg ilo$¢ produkcji:

1. Aby zresetowacé rzeczywistg ilos¢ produkcji,
nacisnij przycisk Resetuj ilos¢ OK [Reset
guantity OK] w menu llo$¢é [Quantity].

v [ Otwiera sie menu ilosci OK [OK quantity].

i.0 quantity 0

Rys. 28: Menu — Resetowanie licznika ilosci
1. Naci$nij przycisk Reset.

O Rzeczywista ilos¢ produkcji jest resetowana.
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6.6 Konfiguracja narzedzia

UWAGA

Uszkodzenia maszyny spowodowane przez przedmioty znajdujace sie w miejscu montazu

» Przed montazem sprawdz miejsce montazu i usun wszystkie
narzedzia i przedmioty, ktére nie bedg potrzebne do montazu!

P Jak skonfigurowac narzedzie:

1. Sprawdz miejsce montazu i usun wszelkie zanieczyszczenia i przedmioty.

Rys. 29: Miejsce montazu puste

2. W menu Ustawienia > zadanie [Setup > order] na
panelu sterowania sprawdz materiat i w razie potrzeby
dokonaj konfiguracii.

3. Wybierz sworzen montazowy i ptytke mocujgcg odpowiadajgcyg
zgdanemu rozmiarowi konstrukcji.

UWAGA

Uszkodzenia maszyny spowodowane rézng wielkoscia kotka
montazowego i plyty mocujacej
» Upewnij sie, ze uzywane sg te same rozmiary narzedzi. Uzywanie
réznych rozmiaréw narzedzi moze spowodowac uszkodzenie
narzedzi! Prawidtowy montaz pierscienia zacinajgcego nie jest
mozliwy.
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Rys. 30: Sprawdz rozmiary narzedzi!

4. Umies¢ sworzen montazowy w gniezdzie i zamocuj za
pomocg zawleczki.

Rys. 31: Mocowanie kotka montazowego

5. WitéZ kontr-ptytke mocujgcy etykietg z rozmiarem
skierowang do géry.
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Rys. 32: Wktadanie kontr-ptytki mocujgcej

6. Dopasuj rozmiar narzedzia do wyswietlacza w menu Konfiguracja > zadanie [Setup > order].
Set up = order 14:19 25-03-20

Material:

Tool Size

Production Qty.

Rys. 33: Menu — Ustawienia > zadanie

7. Nacisnij i przytrzymaj przycisk Przebiegu referencyjnego/ nacisnij i przytrzymaj [Reference run /
push and hold].

v’ Zakonczono przebieg referencyjny.

O Maszyna jest gotowa do pracy.
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6.7 Ustawianie trybu pracy
Maszyna posiada trzy tryby pracy.

Tryb automatyczny:

e Tryb normalny
* Tryb przycisku

* Tryb przetgcznika noznego

Tryb manualny:
* Tryb normalny
* Tryb przycisku

* Tryb przetgcznika noznego

6.7.1 Ustawianie trybu automatycznego

W trybie automatycznym montaz pierscienia zacinajgcego nastepuje
poprzez wywarcie nacisku w miejscu montazu.

Maszyna automatycznie przechodzi w tryb automatyczny po...
* zmianie narzedzia
* ponownym uruchomieniu

e Zzatrzymaniu awaryjnym

6.7.2 Ustawianie trybu przycisku

Tryb przycisku moze by¢ ustawiony wytgcznie przez personel
uruchamiajacy. Tryb przycisku jest aktywny po dezaktywaciji kurtyny
Swietlnej.

P Jak urychomic tryb przycisku:

1. 1. W menu Ustawienia > zadanie [Setup > order] nacisnij przycisk Wtasciwosci
[Properties].

v Pojawia sie menu Witasciwosci > poziom [Properties > level].

FProperties Level 15:35 29-10-20

Protected area Free area

Rys. 34: Menu — Wtasciwosci > poziom
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2. OSTRZEZENIE! W trybie przycisku, wylaczona
kurtyna swietlna stwarza ryzyko zmiazdzenia!

3. W menu Wtasciwosci > Poziom [Properties > level] naciénij przycisk System.

v' Wyswietla sie menu Wiasciwosci systemu [System properties].
A 14:28 25-03-20

Program wversion 3.6.2

Rys. 35: Menu — Wtasciwo$ci systemu

4. Nacisnij przycisk Kurtyny $wietlnej [Light curtain] <.> - oraz przycisk kurtyna swietlna aktywna
[Light curtain active].

v' Otworzy sie monit o podanie kodu PIN. Popros Stauff o podanie kodu PIN.
Address A 1436 25-03-20

‘ & ‘ (4= M Program version  3.6.2

Rys. 36: Menu — Wtasciwosci systemu

5. Wprowadz PIN.

v Kurtyna $wietlna jest wytgczona.

v Przycisk Kurtyna swietlna [Light curtain] <.> Button - kurtyna
swietlna aktywna [Light curtain active] nazywa sie teraz
Przycisk Kurtyna swietlna [Light curtain] <.> Button - Przycisk
aktywny [Button active].

6. Jezeli przycisk Kurtyna swietlna [Light curtain] <.> Button -
Przycisk aktywny [Button active] zostanie ponownie
nacisniety, maszyna powrdéci do trybu automatycznego.
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Brightness Gl P

Rys. 37: Menu — Wfasciwosci systemu

7. Nacisnij przycisk Home, aby wyjs¢ z menu.

v W menu Konfiguracja > zadanie [Setup > order] pojawia sie komunikat Kurtyna swietlna
nieaktywna [Light curtain inactive]

Proce 14:41 25-03-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o quantity : 0 / 0 !

Light curtain inactiv

Set up Actual data Properties
Rys. 38: Menu — Konfiguracja > zadanie

0O Maszyna jest w trybie przycisku.

i Kurtyna Swietlna jest ponownie aktywowana po
ponownym uruchomieniu maszyny.

6.7.3 Ustawianie trybu przycisku z przetgcznikiem noznym

i Przetgcznik nozny nie jest zawarty w dostawie. Przetgcznik

nozny mozna zamowic¢ w firmie STAUFF.

Tryb przycisku z przetgcznikiem noznym jest mozliwy tylko wtedy, gdy
zainstalowany jest przetgcznik nozny.
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P Jak ustawi¢ tryb przycisku za pomoca przetgcznika noznego:

1. W menu Ustawienia > zadanie [Setup > order] nacisnij przycisk Wtasciwosci [Properties].

v Pojawia sie menu Wtasciwosci > poziom [Properties > level].

Properties » Level 15:35 29-10-20

Protected area Free area

Rys. 39: Menu — Wtasciwosci > poziom

2. W menu Wiasciwosci > poziom [Properties > level] nacisnij przycisk System.

v Wyswietla sie menu Wlasciwosci systemu [System properties].

(¢=[M Program version  3.6.2

Rys. 40: Menu — Wtasciwosci systemu

3. Nacisnij opcje przetacznika noznego — przycisk nieaktywny przetacznika noznego [Foot switch
option —foot switch inactive].

v Otworzy sie monit o podanie kodu PIN. Popros Stauff o podanie kodu PIN.
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’ M ’ @ Program version 3.6.2 E

Rys. 41: Menu — Wtasciwosci systemu

4. Wprowadz kod PIN.

v' Przetgcznik nozny jest aktywny.

5. Nacisnij przycisk Home, aby wyj$¢ z menu.
Komunikat Przetacznik nozny aktywny [Foot switch active] pojawia sie w menu
Konfiguracja > zadanie [Setup > order].

O Maszyna jest w trybie przycisku z przetgcznikiem noznym.
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6.8 Konfigurowanie zadania

» Jak skonfigurowa¢ zadanie:

1. Upewnij sie, ze maszyna jest wigczona
» rozdziat 6.2, s. 22.

2. W menu Obrébka zadania [Processing order] nacisnij przycisk Ustawienia [Setup].

Processing order 14:47 25-03-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size

: 15L
Rest i.o quantity : 1000 / 0 !

M @ Set up Aetual data Properties

Rys. 42: Menu — Obrébka zadania

v Otwiera sie menu Ustawienia > zadanie [Setup > order].

Set up = order
Program
Material:

Tool Size

Production Oty.

Rys. 43: Menu — Obrobka zadania

Wykonaj ponizsze kroki w podanej kolejnosci:
Ustaw typ montazu - rozdziat 6.8.1, str. 42.
Ustaw materiat - rozdziat 6.8.2, str. 43.

Ustaw ilo$¢ produkgciji - rozdziat 6.8.3, str. 43.

N oo g > w

Rozmiar rury poprzez wybér narzedzia - rozdziat 6.6, str. 33.
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6.8.1 Ustawianie typu montazu

P Jak ustawi¢ typ montazu:

Set up = order 14:49 25-03-20

Material:
15L

Production Qty.

Tool Size

B

Rys. 44: Menu — Ustawienia > zadanie

1. W menu Ustawienia > Zadanie [Setup > order] nacisnij przycisk typu montazu.

v Otwiera sie menu Konfiguracja > montaz [Setup > assembly].

ermbly 14:61 25-03-20

Frogram Automatic

Fig. 45: Menu — Konfiguracja > montaz

2. Nacisnij przycisk automatycznego [Automatic] lub recznego [Manual] wprowadzania
cisnienia [pressure input].

4273 Www.stauff.com Maszyna do wstepnego i koncowego montazu pierscieni zacinajgcych


http://www.stauff.com/

SsTaure” 6 Obstuga

3. Potwierdz wybor typu zespotu przyciskiem Potwierdz [Confirm].

v Otwiera sie menu Ustawienia > Zadanie [Setup > order].

O Woyswietlany jest wybrany typ montazu.

- Jesli wybrano typ montazu Reczne wprowadzanie ci$nienia

1 [Manual pressure input], nie ma parametréow montazu, co
oznacza, ze nie ma kontroli systemu dla montazu. To
uniewaznia odpowiedzialnos¢ Walter Stauffenberg GmbH &
Co. KG. Dane mozna wyswietli¢ po montazu. Zapoznaj sie
Z - rozdziat 6.11, str. 53

6.8.2 Ustawianie materiatu
» Jak przygotowac¢ materiat:

1. W menu Ustawienia > Zadanie [Setup > order] nacisnij przycisk Materiat [Material].

v Otwiera sie menu Ustawienia > Materiat [Setup > material].

Set up » material 09:40 30-10-20
Material:

O M O

Rys. 46: Menu — Ustawienia > materiat
2. Wybierz materiat naciskajgc odpowiedni przycisk.
3. Potwierdz wybdr materiatu przyciskiem Potwierdz [Confirm].
v’ Otwiera sie menu Ustawienia > Zadanie [Setup > order].

O Wyswietlany jest wybrany materiat i powigzany z nim rozmiar.

6.8.3 Ustawianie wielkosci produkciji
P Jak ustawic¢ ilos¢ produkciji:
1. W menu Ustawienia > Zadanie [Setup > order] nacisnij przycisk llos¢ produkcji.

v Otwiera sie pole wprowadzania ilosci.
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-

et up » order

Program

Material:

Tool Size

Properties

Rys. 47: Menu — Panel wprowadzania iloSci
2. Wprowadz ilos¢.
3. Potwierdz swoj wpis, naciskajgc zielony znacznik wyboru.
v Zamyka sie pole wprowadzania ilosci.

O Wyswietlana jest wybrana ilos¢ produkciji.

i Zmiana wielkos$ci produkcji automatycznie resetuje ilos¢ OK
do 0!

6.8.4 Ustawianie cisnienia dla cisnienia recznego

> Jesli wybrano typ montazu Reczne wprowadzanie cisnienia

1 [Manual pressure input], nie ma parametréw zespotu, co
oznacza, ze nie ma kontroli systemu dla montazu. To
uniewaznia odpowiedzialnos¢ Walter Stauffenberg GmbH &
Co. KG. Dane mozna wys$wietli¢ po montazu. Zapoznaj sie z
- rozdziat 6.11, str. 53

P Jak ustawi¢ cinienie dla montazu Ci$nienie reczne [Manual pressure]:
1. W menu Ustawienia > Zadanie [Setup > order] nacisnij przycisk Program.
v’ Otwiera sie okno wyboru programu.
2. Wybierz program manualny [Manual].

v Pojawia sie komunikat Usun narzedzie [Remove tool].
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Set up = order 15:55 29-10-20

Tool Size 420

s' Properties

Rys. 48: Menu — Ustawienia > zadanie

3. Usun narzedzie.
4. Pojawia sie komunikat ,Wt6z narzedzia parami!” [Insert tool pairwise!].
Set up - order 15:56 29-10-20
Tool Size 421
Rys. 49: Menu — Ustawienia > zadanie
5. Wtéz narzedzia.
6. Wyswietla sie komunikat Sprawdz zakres ruchu [Check movement range].
up M order 15:568 29-10-20
Tool Size 421
z Properties
Rys. 50: Menu — Ustawienia > zadanie
7. Nacisnij i przytrzymaj przycisk Przebiegu referencyjnego/wcisnij i przytrzymaj [Reference run /
push and hold].
8. Nacisnij przycisk Ustaw prase [Set press] w pasku w menu Obrdbka zadan.
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Frocessing order 10:39 30-10-20

Program : Manual Pressure Input
Set press. in bar :
Tool Size : 421
Rest i.o quantity : 1 / 1

M (b Set up £ctual data Properties
Rys. 51: Menu — Obrébka zadania
v' Otwiera sie pole wprowadzania ustawionego cis$nienia [set pressure].

9. Wprowadz wartos¢ cisnienia (bar) odpowiednig do
uzytego materiatu i narzedzia.

10. Potwierdz swdj wpis, naciskajgc zielony znacznik wyboru.
v Panel wprowadzania danych zamyka sie.

O Wyswietlana jest wybrana wartos¢ cisnienia.

i Jesli pojawia sie komunikat o btedzie,
patrz - rozdziat 7.2, str. 58

6.9 Przygotowanie obrabianego przedmiotu

i Parametry montazu zapisane w maszynie dotyczg
wytgcznie zastosowania oryginalnego pierscienia
zacinajgcego STAUFF FI-DS-.. w potgczeniu z wybranym
materiatem rury i oryginalng nakretkg ztgczkowg STAUFF.

Do rur cienkosciennych nalezy stosowac tuleje
wzmacniajgce zgodne z katalogiem produktow
STAUFF Connect!

jd @

» Jak przygotowac przedmiot obrabiany do montazu:
1. Upewnij sie, ze ...
v' Rury s przygotowane zgodnie z instrukcjg przygotowania
i montazu zawartg w katalogu produktéw STAUFF Connect.
Zapoznaj sie z rozdziatem Montaz sterowany maszynowo
pierscieniowych ztaczek zacinajacych w katalogu
produktow STAUFF Connect.

v zadanie zostato skonfigurowane tak, jak opisano w - rozdziale 6.8, str. 41.

2. Nakretka tgczgca i pierscien zacinajgcy sg nasuniete na
koniec rury, jeden po drugim.
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Rys. 52: Wyréwnanie pierscienia zacinajgcego

3. Zwrd¢ uwage na prawidtowe ustawienie:

v" Gwint nakretki tgczgcej musi by¢ skierowany w strone konca rury
i pier§cienia zacinajgcego.

v' Krawedzie zacinajgce pierscienia zacinajgcego muszg byé
skierowane w strone konca rury.

4. Wiéz rurke od gory do kontr-ptytki mocujgce;j.

5. Zwrd¢ uwage na prawidtowe potozenie nakretki tgczgcej: Pierscien
zacinajgcy i nakretka tgczaca znajdujg sie pomiedzy kotkiem
montazowym a ptytkg mocujaca.

7

Rys. 53: Wktadanie przedmiotu obrabianego

6. Wi6z koniec rury do kotka montazowego i upewnij sig, ze
nakretka tgczgca jest wcisnieta na sworzen montazowy.
Zapobiega to przechylaniu sie nakretki tgczgcej podczas
montazu.
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Rys. 54: Nakretka tgczgca oparta o SWorzniu

O Przedmiot obrabiany jest przygotowany do montazu.

6.10 Montaz pierscienia zacinajagcego

6.10.1 Montaz pierscienia zacinajgcego w trybie automatycznym
» Jak montowac pierscienie zacinajgce w trybie automatycznym:

1. Upewnij sig, ze skonfigurowano wiasciwe narzedzie
» rozdziat 6.6, s. 33

2. Upewnij sie, ze ustawiony jest tryb automatyczny.
» rozdziat 6.7.1, s. 36.

3. Upewnij sie, ze zadanie zostato ustawione
- rozdziat 6.8, s. 41.

4. Upewnij sie, ze przedmiot obrabiany zostat przygotowany
- rozdziat 6.9, s. 46.
v Przycisk Wtéz rurke, wcisnij rurke [Insert tube, push tube] jest wyswietlany w menu

Obrébka zadania [Processing order].

Processing order 14:55 25-03-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o quantity : 1000 / 0

Actual data Properties

Rys. 55: Obrobka zadania
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5. OSTRZEZENIE! Ryzyko odciecia i zmiazdzenia palcow:
Upewnij sie, ze podczas obstugi maszyny Twoje palce nie
znajduja sie w obszarze montazowym!

6. Nacisnij i przytrzymaj rurke.

v' Rozpoczecie montazu.

Rys. 56: Naciskanie na przedmiot obrabiany
v' Lampka gotowosci/obrabiania [Ready/Process] $wieci sie $wiattem ciggtym.

v' Maszyna dociska sworzen montazowy do przeciwlegtej ptyty
mocujgcej, montujgc pierscien zacinajgcy. Pierscien
zacinajgcy jest montowany zgodnie z wybranym typem
montazu.

7. XYW XF [ [e¥4eXJe Uwaga: Do wciskania pierscieni

zacinajacych typu WDDS wymagana jest nieco wieksza sita
ze wzgledu na wewnetrzny pierscien uszczelniajacy.

8. Sprawdzanie produktu - rozdziat 6.11, str. 53
9. Kontynuuj montaz, az ilo$¢ produkcji wyniesie 0.

O Zadanie zostato przetworzone.

6.10.2 Montaz pierscienia zacinajgcego w trybie Recznego Cisnienia

- Jesli wybrano typ montazu Reczne wprowadzanie cisnienia
1 [Manual pressure input], nie ma parametréw montazu, co
oznacza, ze nie ma kontroli systemu dla montazu.
To uniewaznia odpowiedzialnos¢ Walter Stauffenberg GmbH &
Co. KG. Dane mozna wyswietli¢ po montazu. Zapoznaj sie z -
rozdziat 6.11, str. 53
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» Jak montowac pierscienie zacinajgce w trybie automatycznym:

1. Upewnij sig, ze skonfigurowano wiadciwe narzedzie
» rozdziat 6.6, str. 33.

2. Upewnij sie, ze ustawiony jest tryb reczny
rozdziat 6.8.4, str. 44.

3. Upewnij sie, ze zadanie zostato skonfigurowane rozdziat 6.8, str. 41.
4. Upewnij sie, ze przedmiot obrabiany zostat przygotowany rozdziat 6.9, str. 46.

v Przycisk Wt6z rurke, wcisnij rurke [Insert tube, push tube] jest
wyswietlany w menu Obrébka Zadania [Processing order].

5. OSTRZEZENIE! Ryzyko odciecia i zmiazdzenia palcow:
Upewnij sie, ze podczas obstugi maszyny Twoje palce nie
znajduja sie w obszarze montazowym!

6. Montaz rozpoczynamy poprzez docisniecie i przytrzymanie rurki.
v' Lampka gotowosci/obrabiania [Ready/Process] $wieci sie $wiattem ciggtym.

v' Maszyna dociska sworzen montazowy do przeciwlegtej ptyty
mocujgcej, montujgc pierscien zacinajgcy. Pierscien
zacinajgcy jest montowany zgodnie z wybranym typem
montazu.

7. Sprawdz rozdziat dotyczacy produktu — rozdziat 6.11, str. 53.
8. Kontynuuj montaz, az ilos¢ produkcji wyniesie 0.

O Zadanie zostato przetworzone.

6.10.3 Montaz pierscienia thgcego w trybie guzikowym

- Jesli wybrano typ zespotu Reczne wprowadzanie

1 cisnienia [Manual pressure input], nie ma
parametréw montazu, co oznacza, ze nie ma kontroli
systemu dla montazu. To uniewaznia
odpowiedzialnos¢ Walter Stauffenberg GmbH & Co.
KG. Dane mozna wyswietli¢ po montazu. Zapoznaj sie
Z rozdziatem 6.11, str. 53

P Jak ztozy¢ pierscienie zacinajgce w trybie przycisku:

1. Upewnij sie, ze skonfigurowano wtasciwe narzedzie
rozdziat 6.6, str. 33

2. Upewnij sig, ze tryb przycisku jest ustawiony
rozdziat 6.7.2, str. 36.

3. Upewnij sie, ze zadanie jest skonfigurowane rozdziat 6.8, str. 41.
4. Upewnij sie, ze przedmiot obrabiany zostat przygotowany rozdziat 6.9, str. 46.

v W menu Obrébka zadania [Processing order] wyswietlany jest
przycisk Wiéz + wcisnij rurke [Insert + push tube], a nastepnie
nacisnij + przytrzymaj Potwierdz [press + hold Acknowledge].
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Processing order 14:56 25-03-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3 _E235
Tool Size : 15L

Rest i.o0 quantity : 1000 / 0 !

Light curtain inactiv

Actual data Properties

Rys. 57: Obrébka zadania

5. OSTRZEZENIE! Ryzyko odciecia i zmiazdzenia palcow:
Upewnij sie, ze podczas obslugi maszyny Twoje palce nie
znajduja sie w obszarze montazowym!

6. Wcisnij rurke na sworzen montazowy.

n

Rys. 58: Naciskanie na przedmiot obrabiany

7. Nacisnij przycisk Potwierdz [Acknowledge] i przytrzymaj podczas montazu.
v' Lampka gotowosci/obrobki [Ready/Process] $wieci sie $wiattem ciggtym.

v' Maszyna dociska sworzen montazowy do przeciwlegtej ptyty
mocujgcej, montujgc pierscien zacinajgcy. Pierscien
zacinajgcy jest montowany zgodnie z wybranym typem
montazu.

8. Sprawdzenie produktu rozdziat 6.11, str. 53
9. Kontynuuj montaz, az ilos¢ produkcji wyniesie 0.

O Zadanie zostato przetworzone.
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6.10.4 Montaz pierscienia zacinajgcego w trybie
przycisku z przetagcznikiem noznym

° Jesli wybrano typ zespotu Reczne

1 wprowadzanie cisnienia [Manual pressure
input], nie ma parametréw montazu, co
oznacza, ze nie ma kontroli systemu dla
montazu. To uniewaznia odpowiedzialnosc
Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG. Dane
mozna wyswietli¢ po montazu. Zapoznaj sie
z rozdziatem 6.11, str. 53

P Jak ztozy¢ pierscienie zacinajgce w trybie przycisku z przetacznikiem noznym:

1. Upewnij sie, ze skonfigurowano wtasciwe narzedzie
» rozdziat 6.6, str. 33

2. Upewnij sig, ze tryb przycisku z przetgcznikiem noznym jest ustawiony
» rozdziat 6.7.3, str. 38.

3. Upewnij sie, ze zadanie jest skonfigurowane rozdziat 6.8, str. 41.
4. Upewnij sie, ze przedmiot obrabiany zostat przygotowany rozdziat 6.9, str. 46.

v Przycisk Wi6z rurke, wcisnij rurke [Insert tube, push tube] jest
wyswietlany w menu Obrébka zadania [Processing order].

5. OSTRZEZENIE! Ryzyko odciecia i zmiazdzenia palcow:
Upewnij sie, ze podczas obstugi maszyny Twoje palce nie
znajduja sie w obszarze montazowym!

6. OSTRZEZENIE! Docisnij rure do kotka montazowego obiema rekami.

‘§

Rys. 59: Naciskanie na przedmiot obrabiany
7. Nacisnij przetgcznik nozny i przytrzymaj podczas montazu.
v' Lampka gotowosci/Trwa obrébka [Ready/Process runs] $wieci sie $wiattem ciggtym.

v' Maszyna dociska sworzen montazowy do przeciwlegtej ptyty
mocujgcej, montujgc pierscien zacinajgcy. Pierscien
zacinajgcy jest montowany zgodnie z wybranym typem
montazu.

8. Sprawdzanie produktu rozdziat 6.11, str. 53
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9. Kontynuuj montaz, az ilo§¢ produkcji wyniesie 0.

0 Zadanie zostato przetworzone.

6.11 Sprawdzanie produktu

i Do regularnego sprawdzania stanu sworznia montazowego
nalezy uzywaé miernika stozkowego!

» Jak sprawdzi¢ produkt:
1. Wyjmij koniec rurki z miejsca montazu.

2. Sprawdz, czy pierscien zacinajacy jest prawidtowo
osadzony i czy krawedzie zacinajgce zachodzg na siebie.

Rys. 60: Naktadanie sie, gdy jako typ montazu wybrano montaz koricowy

3. Menu Aktualne dane [Actual data] mozna wykorzysta¢ do
oceny jakosci procesu montazu. Aby to zrobié, nacisnij przycisk
Aktualne dane [Actual data] w menu Obrébka zadania
[Processing order].

v Otwiera sie menu Edytuj zadanie > Dane rzeczywiste [Edit order > Actual data].
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Edit order » Actual data  15:35 16-07-20

Automatic / FLDSwW3 E235 /121

Detection of position 10.15 mm 15.5 bar
Cut in
Start at 10.05 mm 26.3 bar
End at 8.53 mm 95.3 bar

b 0 Ok=m

Rys. 61: Dane rzeczywiste, tryb automatyczny

Edit order » Actual data 1537 16-07-20
Manual Pressure/ / 105
Detection of position 0.00 mm 0.0 bar
Cut in
Start at 0.00 mm 0.0 bar
End at 9.26 mm 51.0 bar

a0 oE=w

Rys. 62: Dane rzeczywiste, tryb reczny

4. Za pomocg przyciskow strzatek mozesz wyswietli¢
ostatnie 10 proceséw montazu.

5. Nacisnij przycisk Home, aby wyj$¢ z menu.

O Produkt zostat sprawdzony. Maszyna jest gotowa do pracy.

6.12 Zakonczenie pracy
P Jak skonfigurowa¢ nowe zadanie po zakoriczeniu poprzedniego:

1. Otwarte jest gtbwne menu Obrébka zlecenia [Processing order].
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Frocessing order 5 14-12-15

[ | @ | saw || cwies |

Rys. 63: Zadanie ukonczone

2. W menu Obrébka zadania [Processing order] nacisnij przycisk Ustawienia [Setup].

O Aby uzyska¢ dodatkowe ustawienia, zapoznaj sie z rozdziatem 6.8, str. 41

6.13 Montaz koncowy w korpusie montazowym

W celu ostatecznego montazu w korpusie nalezy postepowac zgodnie
ze szczegotowymi instrukcjami — w zaleznosci od wybranego rodzaju
montazu — zawartymi w instrukcji montazu w katalogu produktow
STAUFF Connect.

6.14 Czyszczenie maszyny
Maszyne i jej podzespoty nalezy czysci¢ po kazdym uzyciu.
P Jak czysci¢ maszyne:
1. Do czyszczenia powierzchni uzywaj bawetnianej Sciereczki.

2. W celu wyczyszczenia panelu sterowania wytgcz panel
sterowania (Konfigurowanie wtasciwos$ci systemu).

3. Uzyj wody z rozpuszczajgcym ttuszcz, niezrgcym srodkiem
czyszczgcym. Nie dopusé, aby do cylindrow dostata sie wilgo€.
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4. Uporczywe zabrudzenia usung¢ odpowiednim srodkiem
czyszczgcym i zastosowac zabezpieczenie antykorozyjne.

Ochrona przed korozjg
Po usunieciu uporczywych zabrudzen srodkiem

czyszczgcym oraz po dtuzszym przestoju na ruchome
czesci maszyny nalezy nanies¢ cienkg warstwe oleju
jako zabezpieczenie antykorozyjne.

de

6.15 Wylaczanie maszyny
» Jak wytgczy¢ maszyne:

1. Upewnij sie, ze ...

v’ zadanie jest skoniczone.
Processing order 09:58 14-12-15

Rys. 64: Zadanie ukonczone

2. Ustaw gtéwny wytgcznik w pozycji ,0 / WYL, [OFF]”.

Maszyna jest wytgczona.
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7 Rozwigzywanie probleméw

7.1 Bezpieczenstwo

~ OSTRZEZENIE

Rozwigzywanie problemow
Ciezkie obrazenia lub uszkodzenie maszyny

» Prace wymagajgce otwarcia maszyny moze wykonywac¢ wytgcznie
firma Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG!

» Usterki opisane w rozdziale 7, str. 57 mogg by¢ usuwane
wylgcznie przez uprawniony i wykwalifikowany personel!

» Podczas wszystkich prac wykonywanych przy maszynie
nalezy nosi¢ odpowiedni sprzet ochrony osobistej.

 OSTRZEZENIE
Praca przy sprzecie elektrycznym

Ciezkie lub $miertelne obrazenia spowodowane niebezpiecznym napieciem

» Tylko Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG moze wykonywac prace,
ktére wymagajg otwarcia maszyny!

» Prace przy urzadzeniach elektrycznych mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez wykwalifikowanych elektrykow!

» Wylgczy¢ maszyne i zabezpieczy¢€ jg przed ponownym witgczeniem.

» Prace przy elementach pod napieciem muszg by¢ zawsze wykonywane
w obecno$ci drugiej osoby!

» Sprawdzi¢ elementy elektryczne pod katem ewentualnych tadunkdéw
resztkowych!

~ ZACHOWAJ OSTROZNOSCE
Praca nad uktadem hydraulicznym
Urazy oczu spowodowane wyrzuconym olejem hydraulicznym
» Rozhermetyzowaé maszyne!

» Prace wymagajgce otwarcia maszyny moze wykonywaé
wytgcznie firma Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG!

» Podczas wszelkich prac wykonywanych przy uktadzie
hydraulicznym nalezy nosi¢ osobisty sprzet ochronny, w tym
okulary ochronne!
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» Jak postepowac w przypadku usterki:

1. Okresl przyczyne usterki.

2. Zlokalizuj przyczyne usterki na odpowiednim
elemencie wyswietlacza.

3. Wyeliminuj przyczyne usterki i wymien wszelkie
uszkodzone podzespoty, jesli to konieczne.

4. Jezeli nie mozesz ustali¢ przyczyny usterki, skontaktu;j
sie z producentem.

7.2 Rozwigzywanie problemoéow
W celu rozwigzania probleméw nalezy pamietac, ze ...

» usterke moze usung¢ wytacznie personel odpowiedzialny za konfiguracje i konserwacije
» rozdziat 2.4, str. 10.

» podczas wszelkich prac zwigzanych z rozwigzywaniem probleméw
nalezy nosi¢ odpowiedni sprzet ochrony osobistej,
rozdziat 2.5, str. 10.

Ponizej wymieniono usterki, ktére moze naprawic personel obstugujacy.
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7.3 Usterkilkomunikaty o btedach

7.3.1 Cisnienie: ,,Cisnienie maksymalne poza limitem”

Processing order 16:09 29-10-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o gquantity : 1000 / 0 !

Foot switch active

Actual data Properties

Rys. 65: Cisnienie maksymalne poza limitem

Komunikat o btedzie na Mozliwa przyczyna
wyswietlaczu maszyny:

Cisnienie maksymalne poza limitem Koncoéwka rury
[Ultimate pressure out of limit] * Nieodgratowana

» Zbyt duzo odgratowania
» Odcieta pod katem
Nacisnij ,Potwierdz” [Acknowledge] Rura
i usun usterke . Wmsm(’;.ta pod katem
* Przekrdj owalny
» Zbyt mata $rednica
* Zbyt duza Srednica
+ Scianka nie jest wystarczajgco gruba,
nalezy uzy¢ tulei wzmacniajgcej
» Zabrudzona (np. wiory)
* Nieprawidtowa $rednica
» Materiat rury i wprowadzone
parametry nie odpowiadajg sobie
» Zbyt duza wytrzymatosc
» Zbyt mata wytrzymatosc
Pierscien zacinajacy
* Przekroj owalny
» Uszkodzony
* Wytrzymatos¢ (za twardy/za miekki)
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7.3.2 Cisnienie: ,,Ustawione cisnienie jest za wysokie,
wyswietlane cisnienie to maks. cisnienie! Potwierdz,
wprowadzajgc nowg wartos¢.”

10:39 30-10-20

Program : Manual Pressure Input
Set press. in bar :
Tool Size

Rest i.o0 gquantity :

Fctual data

Rys. 66: Ustawione cisnienie zbyt wysokie

Komunikat o btedzie na Mozliwa przyczyna

wyswietlaczu maszyny:

Ustaw zbyt wysokie cisnienie, Sterowanie

wyswietlane ci$nienie to maks. cisnienie! | ° Wprowadzon_e recznie cisnienie jest

Potwierdz, wprowadzajac howg wartosé.” zbyt wysokie w  stosunku do
) . rozmiaru, maszyna  zmniejsza

[Set pressure too high, displayed ciénienie

pressure is max. pressure! Confirm by
entering new value.]

Nacisnij ,Potwierdz” [Acknowledge]
i usun usterke
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7.3.3 Sciezka: ,,Wykrywanie pozyc;ji”

Processing order 08:49 30-10-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o quantity : 1000 / 0 !

Set up Actual data Properties

Rys. 67: Wykrywanie pozycji fatszywe

Komunikat o btedzie na Przyczyna
wyswietlaczu maszyny:

Wykrywanie pozycji [Position detection] |Pierscien zacinajacy
» Zty rozmiar
* Zte wyréwnanie

Naci$nij ,Potwierdz” [Acknowledge] + Owal .
i usun usterk * Zta geometria
¢ Nakretka

» Niewtasciwy rozmiar

» Brudna powierzchnia
* Niewtasciwe ustawienie
* Przechylona
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7.3.4 Kurtyna swietlna: ,,Kurtyna swietina”

Processing order 08:50 30-10-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o quantity : 1000 / 0 !

Set up Actual data Properties

Rys. 68: Kurtyna $wietlna aktywowana

Komunikat o btedzie na Przyczyna
wyswietlaczu maszyny:

Kurtyna $wietlna [Light curtain] Kurtyna swietlna
» Jest aktywowana.

Nacisnij ,Potwierdz” [Acknowledge]
i usun usterke
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7.3.5 Rurka nie jest wcisnieta

Processing order 30-10-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o quantity : 1000 / 0 !

M @ Set up Actual data Properties

Rys. 69: Rurka nie jest wcisnieta

Komunikat o btedzie na Przyczyna

wyswietlaczu maszyny:

Rurka nie jest wcisnieta [Tube not Sterowanie

pressed on] * Rura nie zostata docisnieta od
poczatku procesu do konca

Nacisnij ,Potwierdz” [Acknowledge] montazu.

+ Jedli zdarza sie to wielokrotnie
pomimo mocnego nacisku,
prawdopodobnie przyczyng jest
btad kontrolera. Skontaktuj sie
z producentem.

i usun usterke

7.3.6 Ttok sie nie cofa

Komunikat o btedzie na Przyczyna
wyswietlaczu maszyny:
Btedy kontrolera [Controller errors] Sterowanie
» Btad kontrolera.
Naci$nij ,Potwierdz” i usun usterke Skontaktuj si¢ z
producentem.

7.3.7 Nie wykryto narzedzia

Processing order 08:54 30-10-20
Program : Automatic
Material: : FI-DS-W3_E235
Tool Size : 15L

Rest i.o gquantity : 1000 / 0 !

& (ﬁ! Set up Actual data Properties

Rys. 70: Wktadanie narzedzi parami
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Komunikat o btedzie na Przyczyna
wyswietlaczu maszyny:

Wi6z narzedzie parami! [Insert tool Narzedzie

pairwise!] » W1tdz narzedzie (brak usterki)
Wktadaj narzedzia parami, nawet jesli Narzedzie

narzedzie zostato juz wtozone » Czujnik narzedzia

» Brak chipa RFID na ptycie mocujacej
» Wadliwy czujnik narzedzia
* Chip RFID nie jest zaprogramowany
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7.3.8 Bieg referencyjny zostat przerwany

Set up » order 08:568 30-10-20
Program
Material:

Tool Size 15L

Production Oty.

z Wfarm up Properties

Rys. 71: Przebieg referencyjny zostat przerwany

7 Rozwigzywanie probleméw

Komunikat o btedzie na Przyczyna
wyswietlaczu maszyny:
Przerwany przebieg referencyjny Obstuga

[Reference run interrupted]. Nacisnij
,Potwierdz” [Acknowledge] i uruchom
ponownie!

* Przebieg referencyjny
[Reference run] nie zostat
nacisniety, dopoki wyswietlacz
sie nie zmieni.

* Maszyna jest zbyt zimna.
Prosze wykona¢ program
rozgrzewania

* rozdziat 6.4, str. 26

7.3.9 Ziy kierunek obrotu

09:00 30-10-20

®

Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG
Im Ehrenfeld 4

58791 Werdohl / Germany

Phone.: +49 2392 /916-0 Mail: sales@stauff.com

Rys. 72: Zty kierunek obrotu

Komunikat o btedzie na
wyswietlaczu maszyny:

Mozliwa przyczyna

Zty kierunek skretu [Wrong turning Zasilanie
direction] * Zasilanie nie jest prawidtowo
podtaczone lub odwracacz faz jest
w ztej pozyciji.
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7.3.10 Inne usterki

Inne usterki (nie moga by¢ Mozliwa przyczyna
zintegrowane z maszyna)
Pierscien zacinajgcy nie wcina sie Narzedzie
» Zuzycie narzedzia
Btad: Kontrola wizualna wykazuje Rura
niewystarczajgce wybrzuszenie przed * Rura zbyt elastyczna ze wzgledu

pierécieniem zacinajacym na materiat lub stosunek

wymiaréw

Rura utkneta w szpilce po montazu Rura

* Rura zbyt elastyczna ze wzgledu
Btad: koniec rury rozszerza sie na materiat lub stosunek
podczas prasowania wymiarow
Naciskanie nie uruchamia sie Maszyna

* Przerwana kurtyna $wietlna (przy
Btad: Brak reakcji maszyny uruchomieniu)

Sterowanie

» Czujnik kontaktowy
uszkodzony/nieprawidtowo ustawiony
Obstuga
* Maszyna nie jest w odpowiedniej
pozycji menu
» llo$¢ produkcji osiggnieta

Utrata oleju Uktad hydrauliczny
» Wadliwe uszczelki
Bigd: Wyciek oleju * Maszyna przechylona zbyt daleko od

pozycji poziomej

* Nieszczelno$¢ wezalrury.
Skontaktuj sie z producentem.

Maszyna nie uruchamia sie Zasilanie

» Urzadzenie nie jest podtgczone do
zasilania

» Zasilacz nie jest wigczony

» Uszkodzony kabel lub ztgcze

» Wadliwy ekran

Bieg rozgrzewania » Zobacz rozdziat 6.4, str. 26

Bfad: Maszyna nie uruchamia sie
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8 Konserwacja

8.1 Bezpieczenstwo

~ OSTRZEZENIE

Wykonywanie prac konserwacyjnych

Ciezkie lub $miertelne obrazenia lub uszkodzenie maszyny
» Prace konserwacyjne mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez
Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG rozdziat 8.2, str. 67!

8.2 Kontrola i konserwacja

Co dwa lata lub po 200 000 cykli montazowych maszyne nalezy wystac¢ do
Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG w celu przeprowadzenia konserwaciji
i wymiany oleju.

8.3 Sprawdzanie wylgcznika awaryjnego

Wszystkie przyciski zatrzymania awaryjnego nalezy regularnie sprawdzac pod kgtem prawidtowego
dziatania.

P Oto sposob sprawdzenia zatrzymania awaryjnego:
1. Wiacz i uruchom maszyne.
2. Wiacz wytacznik awaryjny i sprawdz, czy maszyna sie zatrzyma.
3. Zwolnij przycisk zatrzymania awaryjnego.
4. Zresetuj obwod zatrzymania awaryjnego za pomocg przycisku Wiacz [Enable].

v' Maszyne mozna ponownie uruchomic.

8.4 Sprawdzanie kurtyny swietlnej
Nalezy regularnie sprawdzac prawidtowe dziatanie kurtyny Swietine;j.
» Jak sprawdzi¢ kurtyne $wieting:
1. Wigcz i uruchom maszyne.
2. Przetestuj kurtyne swietlng i sprawdz, czy maszyna sie zatrzyma.

3. Zresetuj obwdd zatrzymania awaryjnego za pomocg przycisku
Potwierdz [Acknowledge] (Ustalenie gotowosci do pracy po
zatrzymaniu awaryjnym).

v' Maszyne mozna ponownie uruchomic.
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9 Likwidacja

9.1 Bezpieczenstwo

OSTRZEZENIE

Wykonywanie prac demontazowych

Ciezkie lub $miertelne obrazenia

>

>
>

Prace demontazowe mogg by¢ wykonywane wytgcznie
przez upowazniony i wykwalifikowany personel.

Uzywaj wytgcznie odpowiednich narzedzi w odpowiednim stanie!

Podczas wszystkich prac nalezy nosic¢ osobisty sprzet ochronny.

OSTRZEZENIE

Podnoszenie ciezkich tadunkéw

Ciezkie lub $miertelne obrazenia spowodowane spadajgcymi/zawieszonymi tadunkami

>
|

Przed podniesieniem tadunku nalezy zabezpieczy¢ wszystkie ruchome elementy.

Nalezy uzywac¢ wytgcznie nieuszkodzonego sprzetu podnoszacego, ktory jest dopuszczony do
podnoszenia tadunku o masie okreslonej w przepisach.

Osprzet do mocowania tadunku nalezy mocowaé wytgcznie w wyznaczonych punktach
mocowania.

Nigdy nie nalezy pozostawiac tadunkéw zawieszonych na urzgdzeniach podnoszgcych bez
nadzoru.

Nigdy nie nalezy stawa¢ pod zawieszonymi tadunkami.

- ZACHOWAJ OSTROZNOSC

Praca nad uktadem hydraulicznym

Urazy oczu spowodowane wyrzuconym olejem hydraulicznym

>
>

>

Rozhermetyzowac maszyne!

Prace wymagajgce otwarcia maszyny moze wykonywac

wytgcznie firma Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG!

Podczas wszelkich prac wykonywanych przy uktadzie
hydraulicznym nalezy nosi¢ osobisty sprzet ochronny, w tym
okulary ochronne!
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9.2 Demontaz

» Zdemontuj maszyne w nastepujacy sposob:

1. Wylgczy¢ maszyne z eksploatacji i odigczy¢ jg od zasilania.
Zdemontowac panele ochronne i obudowe.

Wyjaé wszystkie media robocze.

Wyija¢ kable i przewody.

Wyjaé uszczelki z tozysk.

Usunac¢ smar z elementoéw maszyny.

N o g > w DN

Posortowac czesci plastikowe, elektryczne i metalowe.

UWAGA

Rozpuszczalniki i Srodki smarne
Zanieczyszczenie srodowiska wodnego i gleby

» Podczas demontazu nalezy zbiera¢ smary i ptyny czyszczace
zawierajgce rozpuszczalniki i oleje w odpowiednich pojemnikach!

» W przypadku utylizacji nalezy zapoznac sie z kartami
charakterystyki emulsji, Srodkéw czyszczacych i Srodkow

smarnych.

i Zbieraj media eksploatacyjne i ptyny czyszczgce zawierajgce
rozpuszczalniki w odpowiednich pojemnikach, aby zapobiec
przedostaniu sie substancji toksycznych dla wody do gruntu lub
kanalizaciji!

9.3 Utylizacja

Po ostatecznym demontazu maszyny firma eksploatujgca musi zutylizowaé
wszystkie zuzyte materiaty i podzespoty zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami kraju, w ktérym maszyna jest eksploatowana.

Szczegodlng ostroznos¢ nalezy zachowac przy utylizacji materiatow
niebezpiecznych dla srodowiska, np.:

» czesci plastikowe

* czesci gumowe

» czesci elektryczne

» czesci metalowe

* plyny eksploatacyjne i dodatki

Jak postepowac z substancjami toksycznymi dla wody:

1. Uzywaj odpowiednich pojemnikéw do zbierania, przechowywania,
transportu i usuwania substancji toksycznych dla wody.

2. Utylizuj wszystkie czesci oddzielone materiatami w odpowiednich punktach utylizaciji.
3. Zawsze sortuj materiaty do recyklingu.
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EC Statement of Conformity
As envisaged under EC Machinery Directive 2006/42/EC, Annex .l 1.A

Manufacturer Those located in the Community with due
entitlement to compile the technical documents

Walter Stauffenberg GmbH & Co.KG Walter Stauffenberg GmbH & Co KG
Im Ehrenfeid 4 Im Ehrenfeld 4
DE-58791 Werdohl DE-58791 Werdohl

Machine description and identification

Product/Manufactured item Cutting ring machine SPR-PRC-POC
Type StauffPress

Serial number 001

Commercial designation StauffPress

Order 1891239452

Function Pre- and final assembling of cutting rings

It is expressly stated that the machine complies with all the relevant requirements of the following EC
directives

2006/42/EG Directive 2006/42/EC of the European Parliament and Council of 17 May
2006 on machinery and amending Directive 95/16/EG (recast)

Where the applied harmonised standards are found corresponding to Section 7 Sub-section 2

EN ISO 12100:2010-11 Safety of machinery - General principles for design - Risk assessment
and risk reduction (1SO 12100:2010)

ENISO 14120:2015 Safety of machinery - Guards - General requirements for the design and
construction of fixed and movable guards (ISO 14120:2015)

EN 60204-1:2006/AC:2010 Safety of machinery — Electrical equipment of machines - Part 1
General requirements
EN ISO 13848-1:2015 Safety of machinery — Safely-related parts of control systems — Part 1

General principles of design (1ISO 13848-1:2015)

o

/
Woerdohl, 01.08.2017 {_/é;@ y/é//(/(

Locality, Date Sgnature
Carsten Krenz
General Manager
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[ Tlumaczenie tekstu na poprzednigj stronie —

10 Deklaracja zgodnosci WE
Oswiadczenie o zgodnosci WE
Zgodnie z dyrektywa Maszynowa WE 2006/42/WE, zatacznik Il 1.A

Producent Podmioty znajdujace sie we Wspodlnocie, ktére maja nalezyte
uprawnienia do sporzadzania dokumentacji technicznej

Walter Stauffenberg GmbH & Co.KG Walter Stauffenberg GmbH & Co.KG

Im Ehrenfeld 4 Im Ehrenfeld 4

DE-58791 Werdohl DE-58791 Werdohl

Opis i identyfikacja maszyny

Produkt/wytworzony przedmiot Maszyna do produkgciji pierécieni thgcych SPR-PRC-POC

Typ StauffPress

Numer seryjny 001

Oznaczenie handlowe StauffPress

Zamowienie 1891239452

Funkcja Wstepny i kohcowy montaz pierscieni zacinajgcych

Wyraznie stwierdzono, ze maszyna spetnia wszystkie odpowiednie wymagania nastepujacych
dyrektyw WE
2006/42/WE Dyrektywa 2006/42/WE Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia
17 maja 2006 r. w sprawie maszyn i zmieniajgca dyrektywe 95/16/WE
(wersja przeksztatcona)
Gdzie stosowane zharmonizowane normy odpowiadajg sekcji 7 podsekcji 2

EN 1SO 12100:2010-11 Bezpieczenstwo maszyn — Ogélne zasady projektowania —
Ocena ryzyka i redukcja ryzyka (1ISO 12100:2010)

EN ISO 14120:2015 Bezpieczenstwo maszyn — Ostony — Ogodlne wymagania dotyczace
projektowania i budowy oston statych i ruchomych ISO 14120:2015

EN 60204-1 2006/AC:2010 Bezpieczenstwo maszyn — Wyposazenie elektryczne maszyn — Czesé
1: Wymagania podstawowe

EN ISO 13849-1:2015 Bezpieczenstwo maszyn — Elementy systemow sterowania zwigzane

z bezpieczenstwem — Cze$¢ 1: Ogdlne zasady projektowania (ISO
13849-1:2015)]

Werdo 2017 // "“" / ] .
Werdahl, 01.08.201 / carifn ‘//é//{-ﬂ
Locality, Date - Sgnature
Carsten Krenz
General Manager
[Wordohl, 01.08.2017 podpis nieczytelny
Miejsce, Data Podpis
Carsten Krenz
Dyrektor Zarzgdzajgcy]
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Daj nam znag, jesli masz jakiekolwiek pytania, sugestie lub uwagi dotyczgce

naszego produktu lub niniejszej dokumentaciji.
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