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ИНСТРУКЦИЯ ПО ИСПОЛЬЗОВАНИЮ, 

УСТАНОВКЕ И ОБСЛУЖИВАНИЮ

ПРЕССОВОГО ОБОРУДОВАНИЯ 

Серии LBLV AT 
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[image: image2.wmf]Фирма "ROTONDI" изготавливает свое оборудование из материалов наилучшего качества, чтобы гарантировать надежность и качество своему продукту на долгое время. 
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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.

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», распакуйте оборудование и требуйте возмещения от фирмы-перевозчика.

1.2 РАЗГРУЗКА ОБОРУДОВАНИЯ

При получении оборудования предусмотрите подходящий способ разгрузки, с учетом веса оборудования, указанного на табличке. 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 (или вилочным погрузчиком, если вес обопудования не превышает 200 кг). 

После разгрузки можно распаковать оборудование и начать монтажные операции согласно инструкции, указанной 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
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Ваш пресс подключается к источнику пара трубой. Патрубок для него (диам. ½”) находится посередине задней панели пресса и обозначен серым цветом с надписью “STEAM INLET- MAX 5 BAR”. 

Для упрощения процесса подключения фирма "ROTONDI" предлагает свою трубу, идеально подходящую по всем параметрам к этому оборудованию. Рекомендуется использовать давление в 4-5 BAR.

Все операции по подключению оборудования должны производиться пока аппарат не подключен к электросети.
2.2 Отвод конденсата  
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Подключите трубу для отвода конденсата, для этого предлагается модели SPIRAX SARCO SA-8. Патрубок для него (диам. ½”) находится посередине задней панели пресса и обозначен серым цветом с надписью “CONDENSATE RETURN”.

Для упрощения процесса подключения фирма "ROTONDI" предлагает свою трубу, идеально подходящую по всем параметрам к этому оборудованию. 

Все операции по подключению оборудования должны производиться пока аппарат не подключен к электросети.
2.3 Подключение ЭЛЕКТРО-ПАРОВОГО УТЮГА (ПО ДОП. ЗАКАЗУ) 
На некоторых моделях оборудования необходимо устанавливать электро-паровые утюги. Это делается намного проще, чем в предыдущем случае т.к. электроклапан для подачи пара монтируется еще на заводе, а в шланге для отвода конденсата отпадает потребность. Утюг следует подключать после полной сборки оборудования, но до первого включения.

Заземлите утюг в соответствии с действущими нормами безопасности.

2.4 Подключение вакуумного отсоса
[image: image8.wmf][image: image9.png]


Клапан пресса подключается к главной трубе вакуумного отсоса гибким, неопреноворезиновым шлангом (диам. 1 или 1/4” в зависимости от типа установленного клапана). Патрубок для этого находится посередине задней панели пресса. На некоторых прессах специальной модели смонтировано несколько клапанов вакуумного отсоса. В таком случае все клапана должны подключаться к главной трубе отсоса.

Если у вас возникли проблемы  с недостатком пара, проверьте мощность вашей 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.

2.5  Подключение подачи сжатого воздуха

[image: image10.jpg]e (I

-—g ! D



[image: image11.jpg]


Соедините пресс и главную трубу подачи сжатого воздуха шлангом RILSAN.
Советуем использование шланга с внутренним диаметром 10 мм. Все пресса проверяются на заводе при давлении 6 БАР. При меньшем давлении пневматические системы не могут работать оптимально и пресс теряет скорость.

Для оптимальной работы прессов, питающие компрессоры должны работать на постоянном давлении выше 7 БАР.

Все операции по подключению оборудования должны производиться пока аппарат не подключен к электросети.

ОПРЕДИЛЕНИЕ ГРОМКОСТИ в децИбелах (А)

Изделие: Пресса серии LBLV AT
Характеристики: гладильный пресс с рабочей поверхностью оснащенной вакуумным отсосом, подачей пара и подачей сжатого воздуха, без утюга.   

Операционный цикл                         Режим работы                        Показатель

1) Вакуумный отсос                             медленный                             70

2)  Подача пара                                     медленный                              71

PS Испытания с отдельным столом показывают, что за столом этой серии можно работать каждый день без ущерба для здоровья. Стол отвечает требованиям статьи 46 постановления №277.

[image: image12.wmf]3. Периодическое обслуживание
Любой ремонт или профилактический осмотр должен проводиться человеком, имеющим опыт и/или соответствующее образование в этой области (например: механики, электрики, 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 него отсоединен все коммуникации. Каждый день необходимо вручную проверять предохранительную систему, чтобы уберечь оператора от каких-либо несчастных случаев.

При использовании наших компонентов обслуживание пневматической системы не требуется.

Масленка, смонтирована на прессе, добавляет необходимое количество масла к воздуху, обеспечивая оптимальную смазку пневматической системы. 

НЕ ИСПОЛЬЗОВАТЬ МАСЛА ДЛЯ ШВЕЙНЫХ МАШИН ИЛИ ДЛЯ КОМПРЕССОРОВ 

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 8-10 операций капля масла падала в предназначенную для этого емкость, находящуюся над масленкой. Большее потребление масла может повредить пневматическим механизмам, а также приводить к пачканью обрабатываемого изделия.

Советуем периодически заменять подкладки подушек, т.к. после длительного использования волокна подкладок расширяютя, этим уменьшая эффективность отсоса и качество обработки.
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
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Мы напоминаем вам, что педалями можно пользоваться только в закрытой обуви, не в тапочках или сандалиях.

Доска укомплектована тремя педалями. Две крайные педали (красного цвета) с пневматическим приводом управляют импульсным открытием и закрытием шаблонов для клапанов карманов (см. п. 5.3)

Черная педаль посередине доски управляет вакуумным отсосом нижней поверхности. Длительность отсоса зависит от того, как долго вы держите ногу на педали.

4.2 РЕГУЛИРОВКА ДАВЛЕНИЯ  
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Все пресса ф. Ротонди серии LBLV AT оснащены двумя редукторами давления простого регулирования, которые расположены на передней панели пресса.
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Первй редуктор находится слева (1) и используется для регулировки НИЗКОГО ДАВЛЕНИЯ.

Второй находится справа (2) и используется для регулировки ВЫСОКОГО ДАВЛЕНИЯ.

Редукторы надо использовать для уменьшения или увеличения давления при обработке тканей разной толщины и цвета. Для увеличения давления поверните регулятьр по направлению часовой стрелки, для уменьшения – против часовой стрелки.

4.3 регулирование рабочего давления компьютером В – 080 

Этот пресс рассчитан только на автоматическую работу, и его нельза использовать без программирования комрьютера В080.

Два канала компьютера предназначены для регулировки, а именно:

Канал №8 – для низкого давления

Канал №9 – для высокого давления

Низкое давление используют в начале цикла, но не раньше, чем ввод тележки между подушками. На данном этапе рекомендуем давление 0,5 БАР. Низкое давление используется для закрытия пресса, при этом позволяя вывод шаблонов (см. п. 5.3) во время обработки клапанов.

Высокое давление используется – вместе с другими параметрами - для оптимальной обработки клапанов. Для нее рекомендуем давление 4-6 БАР.

Рабочее давление появляется на манометре, смонтированном на верхней панели пресса и обозначенном PRESSING PRESSURE.

4.4 РегулИРОВКА количества пара
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Для регулирования количества пара с верхней подушки используется латунный клапан, находящийся над верхней панелью пресса.

Для регулирования количества пара с нижней подушки используется латунный клапан, находящийся под нижней панелью пресса.

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. После окончания операции зафиксируйте гайку.

5. настройка и действие автоматики


5.1 ЗАКРЫТИЕ ПРЕССА

На верхней панели пресса находятся две кнопки черного цвета. При одновременном нажатии на эти кнопки запускается цикл обработки. 


5.2 ПРИМЕР ЦИКЛА ПРОГРАММИРОВАНИЯ

Для достижения оптимального качества обработки следует программировать компьютер В-080 последовательностью операций, пример которой приводим ниже:

Ввод шаблонов – Канал № 5

Низкое давление – Канал № 8 – Пропустить первую секунду

Отсутствие давления на шаблоны – Канал № 1 

Вывод шаблонов – Происходит автоматически после программирования канала № 5

ПОДАЧА ПАРА, ВЫСОКОЕ ДАВЛЕНИЕ – Каналы 2 и 9

ВАКУУМНЫЙ ОТСОС – Канал № 3

НАДДУВ, АВТОМАТИЧЕСКАЯ РАЗГРУЗКА – Каналы 7 и 6

Данная последовательность – лишь ориентировочная.

5.3 ИСПОЛЬЗОАПНИЕ И РЕГУЛИРОВКА УСТРОЙСТВ ДЛЯ ВВОДА КЛАПАНОВ
Пресс поставляется в комплекте с двумя устройствами для ввода клапанов с независимыми шаблонами из нерж. стали. Левосторонное устройство используется для загрузки и обработки левого клапана кармана, правосторонное – для правого.  Устройства – идентичны по конструкции и работают аналогично.

При помощи центрального винта можго регулировать максимальную ширину устройства с учетом размера клапана. Для простого регулирования советуем нажать левую или правую педаль чтобы включить отсос.

На каждом устройстве смонтированы два сменных шаблона из нерж. стали, один для правого и один для левого устройства. Шаблоны изготавливаются по чертежу заказчика (при оформлении заказа или доставке оборудования).

Для смены шаблонов (в случае изменения модели клапанов) отвиньте 4 ручки черного цвета (2) на каждом устройстве и снимите шаблоны. Установите новые, завиньте ручки и отрегулируйте ширину устройства.


Давление при открытии и закрытии устройств можно регулировать редуктором давления, смонтированным на верхней панели пресса. Давление изображается на манометре находящемся на верхней панели и обозначенном FLAP PRESSURE.

Рекомендуем давление 1,5-2 БАР.

5.4 ИСПОЛЬЗОВАНИЕ АВТОМАТИЧЕСКОГО УКЛАДЧИКА

В конце цикла обработки алюминиевый стержень автоматически разгружает клапана на опорную поверхность. Движение стержня программируется в компьютере используя канал № 6. Рекомендуем одновременно с разгрузкой программировать НАДДУВ (канал № 7), это способствует снятию клапана из нижней подушки в том случае, если внутренная клеющая лента клапана прилипла к подкладке подушки.

6. предотвращение несчастных случаев

Все пресса фирмы "ROTONDI" оснащены системой безопасности в соответствии с действующими нормами. 

Две верхние кнопки для запуска цикла соединены с электронной платой, разрешающей запуск только при одновременном нажатии на них. Это исключает возможглсть попадания руки оператора между подушками. 

Красная кнопка, расположенная на передней верхней части пресса  используется в случае аварии для немедленной остановки пресса. Для восстановления работы пресса поверните кнопку по часовой стрелке. 

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

Напоминаем вам каждый день проверять, исправно ли работают средства безопасности.

7. ПЕРЕЧЕНЬ технических проверок, которые стоит проводить в случае неполадок
возможные ПРОБЛЕМЫ, связанные с пневматикой

ПРЕСС НЕ ЗАКРЫВАЕТСЯ

А) Проверьте редуктор давления, смонтированный справа на задней панели пресса. Манометр должен показывать давление сжатого воздуха, поступающего от компрессора. 

Если давление ниже 6 БАР пресс не будет работать с максимальной скоростью, или не будет закрываться при нажатии на педаль или рычаг. Восстановите оптимальное рабочее давление компрессора или отрегулируйте редуктор давления, поворачивая его по часовой стрелке.

Б) Проверьте, не сработали ли средства безопасности из-за случайного  движения оператора, в таком случае восстановите работу пресса нажимая на красную кнопку на передней верхней панели пресса.

Пресс не работает в режиме подачи воздуха или вакуумного отсоса

А) Проверьте работу клапана (или клапанов) вакуумного отсоса. В случае неисправности почините его, почистите или замените. После починки мы рекомендуем периодически менять прокладки 24/12 х 24.

Б) Поверьте, исправно ли работает педаль, контролирующая подачу воздуха или вакуумного отсоса. Проверьте так же исправен ли регулятор подачи воздуха или вакуумного отсоса и путь следования воздуха в системе после нажатия педали.
Пресс не работает в режиме подачи пара

А) Проверьте клапан подачи пара. В случае неисправности замените или почините его. После починки мы советуем периодически менять медно-тефлоновый держатель диска, красную прокладку DE 106S, черную кольцевидную прокладку из Viton и пружину цилиндра, если поломанная.

СЛУЧАИ ВОЗМОЖНЫХ ПРОБЛЕМ ЭЛЕКТРИЧЕСКИХ УСТРОЙСТВ

Подобные неполадки могут возникать только с прессами, на которых установлен компьютер с дисплеием на жидких кристаллах мод. B-080.

КОМПЬЮТЕР НЕ ВКЛЮЧАЕТСЯ

А) Проверьте, исправен ли плавкий предохранитель внутри разъема. Снимите внешний колпак, вытащите предохранитель и проверьте его. Если произошло короткое замыкание, замените разъем новым.

Б) Проверьте плату питания. Если на плате загорелся красный светодиод, то плата исправно работает, если нет, замените плату.
НЕ РАБОТАЕТ ОДНА ИЗ ФУНКЦИЙ ПРЕССА

Проверьте, выходит ли на пресс от компьютера через электроклапан напряжение 24В постоянного тока.

Если да:

А) Проверьте электроклапан соответствующей функции. Почистите или в случае необходимости замените его.
Если нет:

А) Проверьте, плотно ли прикручена 25и-контактная часть соединителя к разъему компьютера, если необходимо отвинтите ее отверткой.

Б) Проверьте тестером функционирование платы вводов/выводов внутри компьютера. В случае необходимости замените ее.
В) Проверьте тестером проводимость 25и-контактного провода,  а также электрические соединения от ответвительной коробки той функции, которая не работает.
ПРЕСС НЕ НАЧИНАЕТ РАБОТАТЬ

А) Проверьте, может, к реле давления не подается необходимое питание в 24 В.

Если да:

А) Закрутите отверткой внутренний цилиндр реле давления до тех пор, пока не услышите щелчка от микровыключателя, затем открутите назад на пол поворота. Если цикл не возобновится после указанных действий – замените реле давления. 

Если нет:

А) Проверьте плату питания. Если на плате загорелись три красных светодиода, то плата исправно работает, если нет, замените плату.

Б) Замените плату вводов/выводов внутри компьютера.

утюг не нагревается или выпускает влагу
А) Проверьте, исправен ли нагревательный элемент утюга. Если необходимо замените его.

Б) Проверьте работу термостата. Если необходимо замените его.

В) Проверьте проводимость кабеля утюга. Если необходимо замените его.
за более детальнОй информацией или консультацией обратитесь к представителю фирмы "ROTONDI" в вашем регионе. 
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E-MAIL rotondi@rotondigroup.it
12


URL www.rotondigroup.com


_987323964

_987424788.doc
[image: image1.png]






_1079767582.doc
[image: image1.png]






_987250504

_972903950.doc
[image: image1.png]ss ROTONDI






group












