ИНСТРУКЦИЯ ПО ИСПОЛЬЗОВАНИЮ ПРЕССОВОГО ОБОРУДОВАНИЯ 

Серия GV – 401

Фирма "ROTONDI" изготовляет свое оборудование из материалов наилучшего качества, чтобы гарантировать надежность и качество своему продукту на долгое время. 

1. Доставка оборудования

Как только вы получили ваш пресс проверьте, нет ли на нем каких-либо видимых дефектов, полученных при транспортировке.

Если вы обнаружили какие-либо дефекты на упаковке или самом оборудовании вы должны отметить это на отгрузочных документах.

Затем покупатель, следуя соответствующей процедуре, должен передать перевозчику копию документов и заявку на возмещение убытков.

За все повреждения, полученные оборудованием при транспортировке, отвечает фирма занимающаяся доставкой оборудования, т.к. фирма-производитель продает оборудование на условиях франко-завод.

1.1 ВоЗМЕЩение уБЫТКОВ

За все повреждения, полученные оборудованием при транспортировке, отвечает фирма, занимающаяся доставкой оборудования, т.к. фирма-производитель продает оборудование на условиях франко-завод. 

В случае обнаруживания дефектов в документах фирмы-перевозчика сделайте запись «оборудование повреждено при доставке» и требуйте возмещения от фирмы-перевозчика.

1.2 РАЗГРУЗКА ОБОРУДОВАНИЯ

При получении оборудования предусмотрите подходящий способ разгрузки, с учетом веса оборудования, указанного на паспорте. Для упрощения разгрузочных операций и их безопасности на упаковке специально отмечена наиболее тяжелая часть оборудования.

Во избежании опрокидывания во время транспортировки или разгрузки, оборудование прикреплено болтами к деревянному поддону: для разгрузки поддона с грузовой машины требуется электрокар подходящей мощности.

Внутри предприятия оборудование можно перевозить электрокаром. 

После разгрузки можно распаковать оборудование и начать монтажные операции согласно инструкциям, указанным ниже.

2 Подготовка оборудования

Перед началом монтажных операций проверьте, соответствуют ли системы подачи пара, сжатого воздуха и электроэнергии требованиям оборудования. Все необходимые данные (давление подачи воздуха и пара в БАР, питание /трехфазное или однофазное/, рабочая электрическая частота, расход электроэнергии в Амперах, поглащаемая мощность в КвТ) указаны на паспорте, сопровождающем оборудование.

Затем позаботитесь о ровной установке оборудования на полу.

2.1 Подключение подачи пара.

Ваш пресс подключается к источнику пара трубой. Два патрубка диам. ½” для него обычно находятся в середине задней панели пресса и обозначены серым цветом с надписью “STEAM INLET”. Один патрубок служит для правой части, а второй для левой части.

Для упрощения процесса подключения фирма "ROTONDI" предлагает свою трубу идеально подходящую по всем параметрам к этому оборудованию. Это термостойкий сплав тефлона и стали.

Рекомендуется использовать давление в 4-6 БАР (60-86 PSI).

Все операции по подключению оборудования должны производиться пока аппарат не подключен к электросети и не находится под давлением.
2.2 Отвод конденсата 

Подключите трубу для отвода конденсата, для этого предлагается модель SPIRAX SARCO SA-8. Два патрубка диам. ½”  для него обычно находятся в середине задней панели пресса и обозначены серым цветом с надписью “CONDENSE RETURN”.

Для упрощения процесса подключения фирма "ROTONDI" предлагает свою трубу идеально подходящую по всем параметрам к этому оборудованию. Это термостойкий сплав тефлона и стали.

Рекомендуется использовать давление в 4-6 БАР (60-80 PSI) .

Все операции по подключению оборудования должны производиться пока аппарат не подключен к электросети и не находится под давлением.
2.3 Подключение ВАКУУМНОГО отсоса 
Пресс подключается к главной трубе вакуумного отсоса через два клапана гибким, неопреново-резиновым шлангом (диам. 1”1/4 или 2” в зависимости от клапана). Патрубки для этого находятся в середине задней панели пресса. Если у вас возникли проблемы с недостаточным количеством подающегося пара проверьте мощность вакуумной системы или обратитесь за помощью к нашим специалистам. Они вам помогут разобраться и посоветуют, какие парогенераторы и какие трубы лучше подходят к Вашему оборудованию.

Все операции по подключению оборудования должны производиться пока аппарат не подключен к электросети и не находится под давлением.
2.4  Подключение подачи сжатого воздуха.

Соедините пресс и главную трубу подачи сжатого воздуха шлангом RILSAN.
Советуем использование шланга с внутренним диаметром 10 мм.

Все пресса проверяются на предприятии при давлении 6 БАР (86 PSI). При меньшем давлении пневматические системы не могут работать оптимально и пресс теряет скорость.

Для оптимальной работы прессов, питающие компрессоры должны работать на постоянном давлении 7 БАР (100 PSI) или выше.
Все операции по подключению оборудования должны производиться пока аппарат не подключен к электросети и не находится под давлением.

2.5 ПОДСОЕДИНЕНИЕ Gv – 401 К КОМПЬЮТЕРУ LEONARDO
Все винты вилок должны быть подключены строго по рисунку, чтобы выходной сигнал, идущий от компьютера к прессу, был 24 В постоянного тока.

2.6  ОПРЕДИЛЕНИЕ ГРОМКОСТИ в децИбелах (А)

Изделие: пресса серии Gv – 401
Характеристики: полностью укомплектованный гладильный пресс, оснащенный утюгом, вакуумным отсосом, подачей пара и подачей сжатого воздуха.   

Операционный цикл                         Режим работы                        Показатель (А)

1) Вакуумный отсос                             медленный                             71,5

2)  Подача пара                                     медленный                              71

ПРИМЕЧАНИЕ Согласно постановлению 46D.L. n.277 за прессом этой серии можно работать каждый день без ущерба для здоровья.

3. Периодическое обслуживание
Любой ремонт или профилактический осмотр должен проводиться человеком, имеющим опыт и/или соответствующее образование в этой области (например: механик, электрик, люди занимающиеся пневматическим или гидравлическим оборудованием). Любой ремонт или профилактический осмотр должен проводиться когда аппарат не подключен к электросети, не находится под давлением и от нее отсоединен все коммуникации. Каждый день необходимо вручную проверять исправность предохранительной рамы, чтобы уберечь оператора от каких-либо несчастных случаев.

При использовании наших компонентов обслуживание пневматической системы не требуется.

Масленка, смонтирована на оборудовании, добавляет необходимое количество масла к воздуху, обеспечивая оптимальную смазку пневматической системы. Периодически следует проверять количество масла, оно все время должно оставаться максимальным.

Вы можете использовать масло серии ROTONDI SАЕ 32 или другое масло этой же группы с такой же вязкостью. Проверять, чтобы каждые 6-10 операций капля масла падала в предназначенную для этого емкость, находящуюся над масленкой. Большее потребление масла может повредить, т.к. масло выбрасывается во время обработки, что приводит к порче оборудования или обрабатываемого изделия. 

Советуем периодически заменять подкладки подушек: если они изношены, то пар теряет мощность и соответственно обработка теряет качество.

Для наилучшего функционирования оборудования фирма "ROTONDI" советует покупателю использовать только запчасти и подкладки для подушек производителя.

4. Процесс эксплуатации и технической наладки.

Прессовое оборудование фирмы "ROTONDI", должно использоваться людьми здоровыми в психическом и физическом плане. Если штат ваших сотрудников не соответствует подобным требованиям, попросите производителя разработать/модифицировать оборудование с учетом ваших требований.

4.1 использование педалей и ручного управления.

Пресс имеет две пары педалей, одна пара слева и одна справа. Опускание верхней подушки пресса производится нажатием двойной правой педали (1) красного цвета. Давление можно отрегулировать предназначенным для этого регулятором, находящимся внутри пресса.

Педали оснащены системой защиты от непредвиденных ситуаций в соответствии с нормами.

Две черные педали (2) используются для подачи вакуума. Вы можете удерживать педали так долго, как вам это необходимо.

Мы напоминаем вам, что педалями можно пользоваться только в закрытой обуви, а не в тапочках или сандалиях.

4.2 ручная настройка давления пресса GV401 (только для пневматических прессов) 

Все пневматические пресса фирмы "ROTONDI" серии GV401 (без компьютера В–2000) оснащены двумя ручными регуляторами давления, которые находятся под опорой стола, один слева и другой справа. Регулировка происходит при помощи ручки. Этот регулятор используется для увеличения или уменьшения давления, в случае если обрабатывается ткань разного качества или разного цвета. Повернув ручку вправо до конца, вы получите максимальное давление, а в крайнем левом положении давление будет минимальным.

4.3 установка рабочего давления на компьютере LEONARDO.

В том случае если пресс оснащен компьютером LEONARDO, регулятор давления не установлен т.к. такие пресса рассчитаны только на работу по программе.

4.4 РЕГУЛИРОВАНИЕ трЕХ основныХ параметрОВ давления

Рекомендуем предварительно изучить инструкцию к компьютеру LEONARDO.

Компьютер, который вы получили, запрограммирован на два независимых друг от друга режима (правый и левый)
Каналы с 1 по 15                     левое плечо

Каналы с 17 по 31                   правое плечо

Для достижения наилучшего результата в определенных операциях, на прессах GV 401  можно ввести три стандартных параметра давления.

При помощи компьютера вы можете воспользоваться тремя параметрами давления  LOW – MEDIUM – and HIGH (НИЗКОЕ – СРЕДНЕЕ – и ВЫСОКОЕ соответственно). На экране компьютера обозначаются соответственно: LP – MP – HP.

На стадии программирования задавайте давление в БАР (одинаковое для левой и правой частей) так:

LOW PRESSURE (BAR)
ввести значение низкого давления в БАР
MEDIUM PRESSURE (BAR) 
ввести значение среднего давления в БАР

HIGH PRESSURE (BAR) 
ввести значение высокого давления в БАР

Затем введите в диаграмму время, в течении которого пресс должен работать при НИЗКОМ, СРЕДНЕМ и ВЫСОКОМ давлениях, отдельно для правой и левой частей. Значения давления нельзя задавать вместе, иначе по ошибке пресс посчитает давление как нулевое.

4.5 Регулятор параметров пара.
Для регулирования количества пара на левую и правую части используются два латунных клапана, находящихся на верхней поверхности.

Механическое регулирование количества пара должно проводиться следующим образом:

- обыкновенным гаечным ключом 17 ослабьте гайку над верхним клапаном, после чего для уменьшения или увеличения количества пара подействуйте отверткой на части клапана, нарезанной резьбой.

5. Автоматические устройства. Их настройка и действие.

5.1 Настройка и использование ПНЕВМАТИЧЕСКОГО таймера подачи пара

Прессовое оборудование фирмы "ROTONDI" оснащено пневматическим таймером для подачи пара с верхной подушки.

На правой панели пресса, на столе, расположен пневматический таймер, он контролирует начало подачи пара в операциях, которые проходят вручную.

Если крепежная гайка повернута до конца против часовой стрелки, то подача пара начинается сразу, после того, как опускается педаль или рычаг.

Если же она повернута до конца по часовой стрелке, то подача пара прекращается вообще. 

Подача пара может начаться, когда расстояние между подушками достигнет какой-то заданной величины и будет продолжаться до истечения времени обработки.

Эти параметры будут оставаться неизменными до тех пор, пока значения таймера не будут изменены.

5.2 настройка и использование функций верхней подушки компьютером LEONARDO 

Рекомендуем предварительно изучить инструкцию к компьютеру LEONARDO
Верхние илиндры обработки плеч оснащены магнитным датчиком. Этот датчик черного цвета, смонтирован на внешней части цилиндра, регулирует расстояние между подушками при помощи магнитного диска, установленного внутри пневматического цилиндра. Двигая датчик вертикально, вы можете регулировать расстояние, на котором верхняя подушка простановится при подаче пара (для тонких тканей) или максимальное расстояние приближения подушек. Оранжевая лампочка магнитного датчика должна оставаться зажженной даже после того как цилиндр занял желаемое положение. Продолжительность этого процесса следует ввести в программу компьютера В–2000 пользуясь каналами:

no 1       ВЕРХНЯЯ ЛЕВАЯ ПОДУШКА, без прессования 

no 17     ВЕРХНЯЯ ПРАВАЯ ПОДУШКА, без прессования 

Каналы 1, 17 можно запрограммировать на время от 1 до Х сек.

В одном и том же цикле обработку без прессования (каналы 1,17) можно чередовать со стандартной обработкой с прессованием (каналы LP, MP, HP) для получения определенного эффекта на ткани.
Для того, чтобы замедлить процесс обработки без прессования отрегулируйте время в программе компьютера.

Если на вашем прессе оранжевая лампочка не загорется и пресс не выполняет обработку без прессования проверьте, правильно ли оформлена программа; возможны также проблемы из-за неправильного напряжения каналов 1 и/или 17 (24 В постоянного тока).

6. предотвращение несчастных случаеВ.

Все пресса фирмы "ROTONDI" оснащены системой безопасности в соответствии с действующим законодательством. На педали опускания подушки смонтирована защита, предупреждающая случайное закрытие пресса. Вдоль периметра верхних подушек плеч смонтирована рама для защиты рук оператора от случайного соприкосновения с подушками. При контакте рук оператора с защитной рамой пресс немедленно открывается и не будет работать до тех пор, пока красная аварийная кнопка будет нажата. Для разблокировки поверните кнопку по направлению, указанному стрелкой, нарисованной на кнопке.

Фирма "ROTONDI" не несет ответственности за те повреждения, получены оператором в случае, если с пресса сняли защитные устройства или неправильного обращения.

Мы советуем вам каждый день проверять, исправно ли работают средства защиты.

за более детальной информацией или консультацией обратитесь к представителю фирмы "ROTONDI" в вашем регионе. 
