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0 Altalanos

A teljes lizemeltetési itmutatd 6 részbol all, amelyek a kovetkezok: kezelési ttmutaté, érintés
lefrasa és lizemeltetési ttmutatdja, tisztitdsi Gtmutatd, karbantartasi
modulok a kezelési-, tisztitasi és a karbantartdsi utmutatéhoz és az

képemy6 paraméter
utmutatd, kiegészitd
alkatrész jegyzékhez

taciojanak részét képezi.

. Jelen dokumentaci6 a kezelési Gtmutatd, amely a gép teljes dokumen-

A teljes utmutaté az MCS 902-es berakévonal feliigyelS, a kezeld, valamint a tiszt{td és
karbantarté személyzete részére késziilt.

Kérdés esetén forduljon az alibbi cimhez:

Maschinenbau GmbH & Co. KG

Formerstralie 3

D- 35236 Breidenbach

Telefon;

Vevszolgalat forrévonal:

Fax:

Zajszint

+49(0) 6465/918-0
+49(0) 6465/918-213
+49(0) 6465/918-203

Zajszint < 82 dB(A) a kezelészemély allohelyén.

Tipusjelz6 tabla

Victus Hungarla
Elelmiszeripari Kf
H-2330 Dunaharaszti,
Jediik Anyos u, 24,
Tel.: 0036 - 24 - 520 - 190
Fax.:0036 -~ 24 - 520 - 191
E-maif: info@victus.hu

Helyi vevészolgélat bély geu)

VictusHunp arj
Eae!miﬂzeri;asié K;
H-233p Ounaharaszi

Jedlik Anyog g, 24
Addsz. 1061413021

Ez az Gtmutatd a kovetkezd tipusjelzd tablakkal ellatott berakovonalhoz tartozik:

Szeleteld:

Berakao:

mEE=

Formerstk‘;_\_{;e 3.

: mbH.& 0.
Breldenbach,
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2. Biztonsagi utmutato

UTMUTATO!
A beraké vonal karbantartiasakor a kovetkez6 biztonsdgi utmutatokat kell
figyelembe venni:

A berakoé vonal feléllitdsa, tizembe helyvezése, kezelése, tisziitdsa és karbantartdsa elétt el
kell olvasni a teljes tizemeltetési Gtmutatot. Gondosan tigyeljen annak minden pontjara.
A vezetd személynek meg kell gy6ézddnie arrdl, hogy a kezelé teljes mértékben
atolvasta-e és megértette-e a kezelési atmutatot.

Munkanaponként az lizembe helyezés elétt vizsgalja meg az 6sszes védbberendezés
miikdddképességét. Lasd a 3. fejezetben a biztonsagi adatok lapjat.

A védOberendezések hidnyossdgait a karbantartd személyzetnek haladéktalanul
jelentenie kell a vezetd részére.

A vezetdnek intézkednie kell, hogy a nem mikoddképes véddberendezéseket hala-
dektalanul kicseréliek, vagy megjavitsdk. A biztonsagos lizemelés céljabol a vezetd

személynek munkautasitasokat kell 8sszeallitania.

A berakévonalat csak képzett személynek szabad karbantartania. Rendszeres utanképzés
sziikséges.

A véddberendezések miikodoképességét évente legaldbb egyszer szakembernek kell
megvizsgalnia.

A berakd vonalat nem szabad médositani.
Csak WEBER tartalék alkatrészeket és WEBER tartozékokat szabad felhasznalni.

A szeleteld ismételt eladasakor a teljes Uzemeltetési utmutatot is at kell adni.
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3 Biztonsagi adatlap

3.1 A gép attekintése

[y

Meérleg

Meérlegaszial

Veédofedél, CCU ataddegy-
séghez

Erint6s képernyd
Atadéegység CCU
Késvédo burkolat €s

sarlds kés

Vagofe) haz

Gombok a vagofej haznal

Fichereinleger

Slicer

i.abra

10.
11.
12.
13.
. Halozati dugaszolo és nyomole-

15.
16.
17.

Berakasvédo fedél

Berako tolo egység (* opcid)
Terméktartd

Oldaliitk6zo

Termékalatét

vegd csatlakozd
Termékesisztatd lemez
Lengd emeld (*opctd)
Fokapcsold

18.

19,
20,
21
22.
23.
24.
25.

Lengdemeld védébur-
kolata (*opcio)

Tolé egység

Lengd szalag

Kereszt elosztd
Csoportositd szalag
Pufferszalagok
Szortirozd szalag
Berako szalag
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3.2 Berako berendezés

3.2.1. Lengdemeld {*opcid)

A lengéemeld 3,0 mm vastag rozsdamentes lemezbdl késziil.

A lengbemeld a felfiiggesztésnél elfordithatdan van régzitve és pneumatikusan miiktdtetve. A lengési
tartomény oldalsé részein a veszélyes helyeket a termékesasztaté lemez biztositja.

1200 mm A lengbemeld hossza (1200 mm-es bevezetésnél)
1600 mm A lengbemeld hossza (1600 mm-es bevezetésnél)
380 mm A lengbemeld szélessége (specialis kivitelek lehetségesek)

3.2.2 Termékesusztaté lemez (csak a lengéemelével dsszekapcesolva)

A termékcesiisztatd lemez kivitele haromszdg alakd. Ez a lemez 2,0 mm vastag nem rozsdasodd
acéllemez.

A termékesisztatd lemez csavarokkal van rdgzitve, amelyeket csak szerszammal lehet megoldani. A
termékesiisztatd lemez egyttal a veszélyes helyeket is fedi a lengSemel lengési tartomanyaban.

3.2.3 Berakasi védéburkolat

A berakasi védéburkolat a termékalatét folout talalhatd és alagitszerien van kialakitva. A lemez 2,0
mm vastag nem rozsdasodd acéllemez. A homlok oldalak 5,0 mm vastagok. A berakasi védéburkolat
mozgatasa pneumatikus.

1070 mm A véddburkolat hossza.
1260 mm A védoburkolat szélessége.
1270 mm A védbburkolat kitlsé szelének tavolsaga a sarlds késtdl.
A kézi berakas kivitele:
850 mm A védéburkolat hossza.
900 mm A véddburkolat szélessége.
1056 mm A véddburkolat kiilsd szélének tavolsaga a sarlos késtol.

A konstrukcios méretek Ssszege, a kezeld allohelyétél a véddburkolat kiilsé pereme folott mérve a
késig, »>2250 mm

A véddburkolat mozgathatoan van felfiggeszive és egy BWP reteszel® kapcesoldn keresztitl reteszelve.
Az lizemelés alatt ezt egy nyomolevegd henger nyomja rd. Kézi kezelésnél a felnyitott véddbur-
kolatnal a szeletelési folyamatot nem lehet inditani.
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3.2.4 Terméktarto

A szeleteld fej hazanal lévd gombok benyomasaval mozgatjuk a terméktartot felfelé és lefele, nyitjuk
es zarjuk.

Srelfelé” gomb: Szine s&tétkék, szimbdlum: fehér nyil jobbra

»lefelé” gomb: Szine sttétkék, szimbolum: fehér nyil balra.

»NYyitas” gomb: Szine sotétkék, szimbolum: fehér piktogram, termék a megfogohoz vald
tavolsaggal.

»Zards” gomb: Szine s6tétkék, szimbolum: fehér piktogram, termék a megfogdnal.

A visszahlUzashoz a parancsot dnmitkodéen adja meg a szeletelési folyamat befejezése utan. A termek
végdarabjat a visszahlzasnal automatikusan kidobja a csapélemez felett.

3.3 Szeletelési tartomany

3.3.1 Tol6 rész

A told rész derékszigh kivitell, 10,0 mm vastag rozsdamentes lemez. A told rész mindkét oldalon
meg van vezetve és mikddtetése pneumatikusan torténik.

470 mm Told rész szélessége.
245 mm Told rész magassaga.
10 mm Tavolsag a told rész felsd széle és a vagdfej haz felilete kozott zart told
résznél.

3.3.2 Vagdszél / formacsésze

3.3.2.1 Standard vagoszél / formacsésze

A vagoszélek a szeletelonél vizszintesen és fliggblegesen helyezkednek el. A formacsészeként is
kialakithatd vizszintes vagdszél fixen van rdgzitve. A fliggdleges vagoszélt az utkdzdvel egyiitt
eldllitani (lasd a 7.13-as fejezetet a 44. oldaltal).

A vagdszél, ill. a formacsésze és a sarlds kés kozotti tavolsagnak 0,5 és 1,0 mm kozoétt kell fennie. A
vagoszél kicserélése utdni beallitasi munkalatokat lasd a 7.11.4-es fejezetben a 38. oldaltol.

A vagdszélek anyaga PETP, illetve POM.

3.3.2.2 Nemesacél vagoszél / nemesacél formacsésze (*opcid)

A szeletel6t optimalisan egy nemesacé] vagoszéllel, ill. nemesacél formacsészével Iehet felszerelni. Ez
a vizszintes vagdszél-tartdnal van fixen elhelyezve.

A nemesacél vagoszél, ill. a nemesacél formacsésze beallitasat lasd a 7.12-es fejezetben a 40. oldaltol.

A nemesacél vagoszel, ill. a nemesacél formacsésze és a sarlds kés kiziiti tavolsignak 0,5 és 1,0 mm
kézott kell lennie (csak a PS-szeleteld rendszerrel Osszekapesolva). A vagdszél kicserélése utani
beallitasi munkalatokat lasd a 7.12.4-es fejezetben a 42. oldaltol.
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3.3.3 Keésfej

A késfej meghajtd részei egy rozsdamentes acelbol késziilt zart hazba vannak szerelve. A haz fedele
(eliils6 lapja) higiénikus csavarokkal van rogzitve, amelyeket csak szerszammal lehet megoldani. A
fedelet csak karbantartasi, ill. specialis tisztitési munkalatokhoz szabad eltavolitani.

3.3.4 Késvédo burkolat

A védoburkolat fedél formajtra van kialakitva és a CCU atadd egység védbburkolataval fixen
dsszeerdsitve. 3,0 mm-es rozsdamentes acéllemezbd! all. A rogzités a vagofej haznal két darab, 20
mm-es aktiv menethosszusagh csillagfogantyus csavarral torténik. A véddburkolat kihajtasa eldtt meg
kell lazitani a CCU ataddegység védoburkolatanak két csavarjat.

800 mm hosszisag,
535 mm szélesség,
60 mm magassag (a kérkesnél),
90 mm magassag (a sarlos késnél),
7 mm BWP kapcsolasi Gtja a védofedéinél.

A védoburkolat a késmeghajtissal egy BWP reteszeld kapesolén keresztiil van reteszelve. Ha a
szeletelési folyamat alatt a véddburkolatot felnyitidk, akkor a kés meghajtasat automatikusan
lekapesolja. A kés 2,0 mp alatt all meg nem meghatarozott helyzetben. A csillagfogantyis csavarok,
mint késlelteté csavarok szolgdlnak. Nyitott védoburkolatnal a szeletelési folyamatot nem lehet
inditani.

A kés védoburkolatan egy figyelmeztetSiel
taldthatd a kovetkezd felirattal: | Figyelem! A
gépet csak beszerelt kérkéssel inditani!”. (Lasd
a 2. abrat)

Kivitele: miuanyag,
Szine: kék és fehér

3.3.5 Lenyomo

A lenyomot egy hatlapfejil csavarral rogziti a vagdfe] haz el6tti bevezeténél 16vd lenyomd tarté radon
¢s pneumatikusan nyomja a termékhez. Minden egyes termékhez egy lenyomdra van szilkség, A
lenyomé rudkivitelt. A terméktdl fiiggd, killonbdz0 specidlis kivitelek (pl. gorgdsek) alinak
rendetkezésre. A lenyomo helyén a gépet felil egy rdnyomd gérgbvel (*opcio) (lasd a 3.3.6-0s
fejezetet a 11. oldaltél) vagy egy L.SU liresvagasi megtadmasztoval (*opcid) (1asd a 3.3.7-es fejezetet a
11. oldaltol) lehet felszerelni. A lenyomodval vald egyidejit tizemelés ebben a két esetben nem
lehetséges.
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welber

3.3.6 Felsé ranyomé gorgd (*opeio)

A felsé ranyomd gorgbé a vagdfej haz alatt fixen van felszerelve és preumatikusan nyomja a
termékhez. A ranyomd gorgé feliilrd! fogazott, i1l tis kiviteli,

UTMUTATO!

Ha szeletelé egy ranyomé gorgével van felszerelve, akkor a gépet biztonsagi
okokbdl csak egy feliil beépitett rdnyomé gorgével, ill. lenyoméval szabad
tizembe helyezni.

3.3.7 LSU iiresvigisi megtamasztas (* opcié)

Az LSU iiresvigasi megtdmasztas a termékalatét felett van elhelyezve és pneumatikusan nyomja a
termékhez. Az LSU iiresvigdsi megtamasztds egyenkénti transzport savokbol all, amelyeket a
mindenkor szeletelendd termékekre kell beallitani. Az iiresvagdsi megtamasztd  kezelésével,
tisztitdsdval és karbantartdsdval kapcsolatos tovabbi informaciokat lasd azt »LSU  liresvagasi
megtamaszté modul” lefrasat a gép dokumentacidjdban.

UTMUTATO!

Ha szeletel6 egy diresvigisi megtamasztoval van felszerelve, akkor a gépet
biztonsagi okokbdél csak egy iiresvagdsi megtimasztival, ill, lenyoméval
szabad tlizembe helyezni.

3.4 Kivezetd oldal

34.1 CCU 4tado egység védéburkolata

A véddburkolat két részbdl 4ll, valamint alagiit- és fedéiforma kiviteli. A lemez 2,0 illetve 3,0 mm
vastag, nem rozsdasodé acéllemez. A CCU atado egység védéburkolataval a késvédd burkolata fixen
Ossze van csavarozva. A CCU atadd egység védGburkolata elforgathatéan van rogzitve és a két részét
egy 15 mm-es tényleges menethosszasign csillagfogantyns csavar rogziti egymashoz. A balos
védOburkolati részt balra, a jobbost pedig jobbra lehet felhajtani. A véddburkolatot mindkét oldalon
egy-egy BWP reteszeld kapesold reteszeli. Ha a védéburkolatot az iizemelés alatt felnyitja, ugy a kés
meghajtast automatikusan lekapesolja. A kés 2,0 mp-en beliil megall és nem meghatdrozott helyzetben
marad. Nyitott véddburkolatnal a berakévonalat nem lehet elinditani. A csillagfogantylis csavar mint
késleltetd csavar szolgal. A CCU atado egység védéburkolatanak nyitasara meg kell oldani a késvédd
fedél csillag fogantyits csavarjait.

850 mm Tavolsag a vedéburkolat végétsl a késig
110 mm A termék kilépés magassdga a szdllitoszalag felett
7mm Kapcsolasi 0t a védéburkolat oldalsé része és a vagofe) haz kozstt,
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3.5 A szeletel6 és berako kapcsoldszekrény ajtoi

A szeletelénél és a berakénal a kapcsoloszekrény ajtok 1,5 mm vastag rozsdamentes lemezbdl
készitlnek. Minden egyes kapcsoldszekrény ajtét higiénikus zard készillékek zarjak, amelyeket csak
szerszammal lehet megoldani.

Minden egyes kapesoldszekrény ajton egy szimbdlum
talalhatod, amely a fesziiltségre figyelmeztet (lasd a 3. &brat).

Kivitele: milianyag,
Szine: sarga, fekete piktogrammal

3.4bra

3.6 Fedelek a bevezeto haznal

A bevezetd haznél 1€v6 fedél 1,5 mm vastag nem rozsdasodo acéllemezbdl késziil.
A fedeleket higiénikus zard késziilékek zarjak, amelyeket csak szerszdmmal lehet megoldani.

3.7 A szeletel6 és a berako tipusjelzé tablai

A szeletelénél és a berakonal egy-egy tipusjelzd tabla talalhaté a kovetkezé adatokkal:

Gyartasi év
Csatlakozo fesziltség

s Gyartd ¢ Haldzati frekvencia

¢ Tipus o Teljesitmeny felvétel

» Gépszam ¢ Max. nyomdlevegd csatlakozas, bar-ban

N » Atlagos nyomodlevegd fogyasztas l/perc-ben
L ]

Kivitele: aluminium lemez, mérete: 60 mm x 48 mm.

3.8. Elektromos berendezés

3.8.1 Fékapesolo

Az elektromos felszerelés megfelel az EN 60204-I-es 1-es fejezetének.

A fékapesold (védelem IP 65) lezdrhatd és siillyesztve van a géphazba szerelve. Egy mozgathaté plexi
tiveglap fedi a fogantytjat és magatdl esik le védelmi helyzetbe. A fékapeseld két fix kapesolasi
helyzettel rendelkezik.
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AUS (K1) - helyzet:  "O" szimbdélum
EIN (BE} - helyzet: "I'" szimbdlum
A karjanak szine piros, sarga alappal, zarhato.

Gyartmany: Square D
~ Tipus: VC /3-polusu
Névleges dram: 63/A

3.8.2 Kezelémezo a vagofej hiazban és az érintdés Képernydn

BE (EIN) gomb, Szimbélum I,

KI (AUS) gomb, Szimbélum O

Terméktartt eldre - gomb Nyil szimbdlum balra

Terméktarto vissza - gomb Nyil szimbdlum jobbra

Terméktartd nyitasa - gomb Termék piktogram, tavolsaggal a megfogdhoz
Terméktarto zarasa - gomb Termék piktogram a megfogénal.

Erint6s képerny6 - lasd a 7.2-es fejezetet a 24. oldaltdl).

A gombok a vagdéfej hazban (védelem IP65) vannak beszerelve. Sziniik kék, fehér felirattal. Az érintds
képernyd egy hazba van beszerelve (védelem IP 65), amely az egyik karnal van felszerelve a vagofej
haznal. Tisztité- és fertGtlenitOszerek, valamint tisztitéviz nem tud a kezeldmmezd gombjaiba és az
érintds képemnyGbe hatolni.

K8F gomb STOP funkcioval rendelkezik és a kikapesolasnal megfelel a O kategérianak, 9.2.2-es
szakasz, EN 60204-1.

3.8.3 Halézati dugaszoelo

A szeleteld és a berako egy-egy halozati dugaszoloval vannak ellatva. A hdldzati dugaszoldk (védelem
IP X4} levilasztjak a szeletelé és a berakévonal elektromos felszerelését a halozatrol. A méretezési
dram < 32A és a méretezési teljesitmény <10 kW.

3.8.4 A kés fekezése

A kés fékezése egy szervomotoron keresztil torténik. Mihelyt a Stop funkciot a kikapesolaskor
beinditja, 5 masodpercen belitl végbemegy a kés lefékezése. A berakd véddburkolata csak a kés
lefékezése utan nyit. A kés egy meghatarozott helyzetben éll meg a vagdaknan kivill.

Amennyiben a biztonsagi aramkort egy védéberendezés nyitdsdval, a fokapesoloval vagy a szeletelési
folyamat alatt egy aramkimaradas megszakitja, akkor a kést azonnal, 2,0 masodpercen belil
megallitja.
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3.8.5 VESZ-KI-kapesolo késziilék (* opci6)

Olyan veszélyeztetések személyekre és termékekre nézve nem 4llnak fenn, amelyek egy VESZ - KI -
kapcsold felszerelését tennék szitkségessé. Az @ gomb a kezeldszemély helyérdl knnyen elérhetd.

Opcidként azonban lehetséges egy VESZ-KI-kapcsolo felszerelése.

Egy véddberendezés nyitdsaval vagy VESZ-KI-kapcsold benyomésara (* opcid) megszakitja a
biztonsagi aramkort, a kés 2 masodpercen beliil nem meghatarozott helyzetben megall.

3.8.6 Motorok

A kés meghajté motorjat (védelem IP65) egy védSburkolat fedi. Minden tovabbi motor a gép
allvanyaba van beszerelve és tisztitd- és fertOtlenitoszerek, tisztitoviz és mechanikus sériilések ellen
védve vannak.

3.8.7 BWP reteszelé kapesold

A BWP reteszeld kapcesold egy érintkezés-mentesen mitkodd helyzetkapesold biztonsagi funkcidval
(EN1088).

Gyartd: elobau

Kiértékelé egység: Tipus 463 131 (2-szeres), ili. tipus 462 151 G1 (4-szeres)
Erzékels: Tipus 171 261

Ellenrész; Tipus 304 200 00

A mozgd védOberendezésekhez a BWP reteszeld kapcsolok a biztonsagi aramkor részét képezik. A
véddberendezéseknek iizemelés kdzbeni nyitdsakor a biztonsdgi Adramkort megszakitjak. Nyitott
védéburkolatnal a berakdvonalat nem lehet iizembe helyezni.

A BWP reteszeld kapesoldk Stop funkcidja a kikapesolaskor megfelel a 0 kategoridnak, lasd a 9.2.2,
szakaszt az EN 60204-1-ben.

A BWP reteszeld kapcsolék érzékeldi mechanikus séritlés ellen védve vannak és kiviilrdl nem
felismerhetden az egyszerli megkeriilés ellen a géphazban vannak beszerelve. Az ellenrészek egy
véddfedélben nem bonthatéan vannak rogzitve.
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3.9 Higiénia
3.9.1 Teriiletek

A berakéyonal harom terilletre van felosztva az EN 1672-2 Elelmiszeripari gépek, 2:rész Higiéniai
Kovetelmények szerint:

- Flelmiszer teriilet
- Fecskendezési teriilet

- Nem élelmiszer teriilet

3.9.2 Anyagok
Az alkalmazott anyagok az élelmezési es a fecskendezési terilleten
- korrézid alloak
€s
- tomdr feliilettel rendelkeznek.

Az anyagok (lemezek, kor- és lapos anyagok) jelzoszamai 1.4301 é&s 1.4305. A felhasznalt POM és
PETP milanyagok élelmiszeralloak.

3.9.3 Kivitel

Az élelmiszer és a fecskendezési teriileten, valamint a nem élelmiszer terillet tilnyomé részen a
felileti érdesség < Rz 25 pm. Ahol technikailag lehetséges, ott a felilleti érdesség < Rz 16 pm. A

sugarak > 3,2 mm-esek, néhdny teritleten kisebbek. A hegesztési varratok atmendek, azonos formaju
felitlettel rendelkeznek és részben csiszoltak.
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4 Tipografia

— Kovéren irt szimok egy szerkezeti csoportra vagy egy szerkezeti részre utalnak a gépi
attekintésben.

Példa: 1-es Védéburkolat

— Kozépre rendezett szivegek egy masik irdasmédban a kijelz6 mez6beli kijelzésre
utalnak.

Példa:
BETRIEBSBEREIT
(UZEMELESRE KESZ)

a—~

— Betitk egy képen beliili kérben a munkalépés sorrendjére utalnak. A mellette 1évé sz6-
vegben az elvégzendé munkalépés van megadva ugyanolyan betiivel koralaku zaro-
jelekben.

— Szdamok egy képen beliili kdrben egy szerkezeti részre utalnak. A mellette 16v6 szévegben
a szerkezeti részt kdvéren irva azonos szdmmal adja meg.

Példa:

Az 1-es lengé emeld megemeli a 2-es terméket a
3-as termckalatét (a) magassagara. A terméket a 4-
es told rész a lengh emel6rdl a termékalatétre és az
oldaliitk6z6hoz tolja (b). ..
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5 Funkecio leirasa

5.1 Alkalmazasi teriilet

A berakdvonal kizérdlag his- ¢s kolbasziruk, valamint sajtfajtak berakisira és felszeletelésére felel
meg. A sarios késsel maximum 2000 vagést lehet elvégezni percenként.

UTMUTATO!

A maximalis termékhossz a bevezetd rész fiiggvényében 1200 mm, ill. 1600
mm. Az egymas mellett szeletelendd termékek szima a maximalis kalibertél,
illetve a maximalis termékszélességtol és magassagtol fiige. A szeletelé akna
maximalis szélessége 380 mm, a szeleteld akna magassiga 180 mm A
szeletelendd termékeket a Weber Cég Alkalmazastechpikai Osztalyanak kell
jovahagynia

5.2. Miikodés menete

~ A szeletelébe az adagolas a gép kivitele szerint a kdvetkezéképpen torténik:

a) A termékeket kézzel helyezni a termékalatétre (kézi berakas, 1asd a 7.5.1-es fejezetet a 26.
oldaledl).

b) A terméket kézzel helyezik az emeld berendezés lengbemeldjére. A lengbemeld a termékeket a
terméklerakéd magassagara emeli. A termékeket kézzel toljak le a lengbemeldrdl a
termékalatétre (kézi berakas lengbemeldvel, Iasd a 7.5.2-es fejezetet a 27. oldaltol).

c) A termékeket kézzel, illetve egy egytitemii szalagon, ill. egy beraké pufferen keresztiil helyezik
a lengbemeldre, illetve adjak at. A lengbemeld a terméket a termékleraké magassigara emeli
fel. A termékeket automatikusan adja 4t a termékalatétre, (automatikus berakas, lasd a 7.5.3-as
fejezetet a 29. oldaltdl).

— A termeéktarté megfogja a termékeket és azokat kissé elhiizza a toldtol.
— A beraké védéburkolata zir és a kés elindul.
— A tolo nyit és szabadda teszi a szeleteld aknat a kés szamara.

~ A terméktarté a késhez viszi a termékeket. Az oldaliitkoz6, a lenyomé és a vagdszél, ill. a
formacsésze vezetik a terméket. A termékalatét szallitdszalagja viszi a terméket a késhez.

— A kés a terméket a vagdszélnél, ill. a formacsészénél szeleteli a megvilasztott program szerint
szeletekre vagy darabokra,

— A termekvaltishoz a terméktarté a kiindulasi helyzetébe, a termékalatét pedig visszamegy. A
kidobo csap6 nyit. A megfogdk a terméktarténal nyitnak a visszamenet alatt a kidobd csapérész
felett és a végdarab leesik.

~ A szeleteket ill. a darabokat a CCU 4laddegység kiadagold szalagjéra adagolja és a CCU
atadéegység vezérldszalagja a mérlegre adja at.

— A mérleg meghatarozza a kész adag silyat. A silyértékeket a szamitogépes vezériésnek adja at. A
tényleges értéknek a névleges értékidl valo eltérése esetén végbemegy a kovetkezd adagok
automatikus korrekcidja. A mérleg az adagokat a lengdszalagra adja a berakohaznal.
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— A lengOszalag a j6 adagokat a beraké keresztelosztdjara adja, ill. a termékatlapolo egységre

(*opcid) és kiszortirozza az al- és a tilstlyos termékeket egy szortirozé szalagra, ill. le egy 1adaba,
ahonnan kézzel veszik ki ¢s j6 adagokka fektetik Gssze.

A kereszteloszto a jo adagokat a csoportositd szalagra osztja ki.

A csoportositd szalagon az adagokat a csomagologép formakészletének megfeleloen allitja Gssze
csoportokba €s adja at a puffer szalagokra.

A puffer szalagokon visszatartja azokat az adagokat, amelyeket kozvetleniil nem lehet a berako-
szalagra vezetni. Amikor a puffer szalagok felvevd kapacitasat elérte, akkor a szeletelonél
automatikusan atvalt iires vagasi helyzetre. Tovabbi adagokat mar nem szeletel. A csomagologép
folyamatos ellatasanak szavatolasara a puffer szalagokon visszatartott adagokat a berakd eljaras
alatt a szeletel6nél a berakdszalagra adja at.

A berakoszalag atveszi az adagokat a puffer szalagrdl és dtadja a csomagolégép mélyhiizo

Rakat-berakonak (* opcid). A beraké vonalnak a PCS stlykijelzével (* opcid) vald felszerelésekor
jelzi a kezelének az LCD-jelzéseken keresztiil, hogy a csomagolégépben 1évd melyik adag al-,
vagy tulsilyos. A megadas grammokban, teljes-, fél-, vagy negyed-szeletben tGrténhet. A
mindenkori adagot a megfelelden kijelzett értékkel ki kell egésziteni, ill. csékkenteni.
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6 A berakdvonal be- és kikapcsolisa

6.1 A berakévonal bekapcsolasa

Utmutaté!
Sohase inditsa el a szeletelét felszerelt sarlés kés nélkiil a gép sériiléseinek
elkeriilése végett.

- A szeleteldnél és a berakonal raadni a levegdt a nyomélevegd csatlakozora.
- A szeleteld és a beraké fékapcesoldjarol eltavolitani a zarat,
- Aszeleteld és a berako fokapesoldjat I-es helyzetbe allitani.

A berakovonal vezérlése betolt. Az érintds képerny6n rovid ideig a Windows™-feliilet lathato. A
szamitogepes vezérlés egy Ontesztelést végez és megvizsgdlja, hogy zéirva van-e az Osszes védo-
berendezés és clegendd légnyomas all-e rendelkezésre.

A sikeres ontesztelés utan az érintds képernyé kezelési felilet statusz savjaban az alabbi tizenet jelenik
meg;

Starttaste dricken!
(Startgombot benyomni!)

gombot benyomni.

AT

Ha a biztonsagi kor zarva van, akkor referencia meneteket vegez. A referencia menetek elvégzése utan
az erintds képernyd kezeld feliletének statusz savjdban a kovetkezo tizenet jelenik meg:

Betriebsbereit
{lizemelésre kész)

Ha nincs mindegyik védéberendezés zarva, akkor a biztonsagi aramkoér sincs zarva. Egy hiba-tizenet
jelenik meg az ¢rintds képernyd kezelési felilletének statusz savjaban. A hibaiizenetek ismertetését és a
hibdk megsziintetését lasd az  Erintds képernyd paraméter leirasanak kezelési utmutatéja-ban.

~ Biztonsagi kort zarmi.

Amennyiben hiba van, akkor az érintés képerny® statusz savjaban hibaiizenct jelenik meg.

Ha sziikséges a WEBER cég vevészolgalataval egveztetni.
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6.2 A berakdévonal kikapcsolisa

Utmutatg!
A berakévonalat az itt leirtak szerint kikapcsolni.

Az @ gombot benyomni.

A szeleteld és a berakd fokapesolojat [O] helyzetbe allitani.

A szeleteld €s a berakd fokapesoldjara feltenni a zarat.

A szeleteld ¢s a berakd nyomolevegd csatlakozdjdhoz mend nyomélevegét elzarni.

Karbantartas

A sarloskést megvizsgalni, hogy nem sériilt-e meg. Az él kisebb sériiléseinél és csdkkend
szeletelési mindségnél a sarlés kést maximum a megengedett sugarig szabad utdn élezni.
Nagyobb sériiléseknél, killondsen kitoréseknél a sarloskést ki kell cseréini. (lasd a 7. I-es fejezetet
a 21. oldaltdl).

A terméklerako szalag betétjét megvizsgalni, hogy nem sériilt-e meg, ill. nem szinezddott-e el és
adott esetben kicseréini (lasd a 7.2-es fejezetet a 33. oldaltdl).

A CCU ataddegység kiadagolo- €s vezérld szalagjdnak a szijait és kivitel szerint a bordasszijakat
megvizsgalni, hogy nem sériiltek-e meg, ill. nem szinezddiek-e el és adott esetben kicserélni (lasd
a 7.3-as fejezetet a 40. oldaltsl).

A mérlegasztal szijait megvizsgélni, hogy nem sériilt-e meg, ill. nem szinezédott-e el és adott
esetben Kicserélni (Iasd a 7.4-es fejezetet az 50. oldaltél),

A leng6szalag szijait megvizsgalni, hogy nem sériilt-e meg, ill. nem szinez&dstt-e el és adott
esetben kicserélni (14sd a 7.5-9s fejezetet az 52. oldaltél).

A szortirozd szalag betétéjét megvizsgélni, hogy nem sérillt-e meg, ill. nem szinezédott-e el és
adott esethen kicserélni (lasd a 7.6-0s fejezetet az 53. oldaltdl).

A kereszteloszt6 szalag betétéjét megvizsgalni, hogy nem sériilt-e meg, ill. nem szinezédsti-¢ el
€s adott esetben kicserélni (lasd a 7.7-0s fejezetet az 54. oldaltdl).

A csoportosito szalag szijait és bordasszijait megvizsgalni, hogy nem sériilt-e meg, ill. nem
szinezéddtt- el és adott esetben kicserélni (lasd a 7.8-as fejezetet a 61. oldaltol).

A puffer szalag szijait megvizsgalni, hogy nem sériilt-e meg, ill. nem szinezédott-e el és adott
esetben kicserélni (lasd a 7.9-¢s fejezetet a 67. oldaltol).

A berakoészalag betétjét megvizsgalni, hogy nem sérillt-e meg, ill. nem szinezédoti-e el és adott
esetben kicserélni (lasd a 7.10-es fejezetet a 69. oldaltd)).

A szeleteld behorddjanak goly6s orsdjat kenni (ldsd a 7.11-es fejezetet a 69. oldaltdl).
A kereszteloszto golyos orséjat a berakonal kenni (lasd a 7.12-es fejezetet a 71. oldaltdl).

MCS 902-es automatikus berakdvonal karbantartasi Gtmutatdja 20/73. oldal




7.1 Kés cseréje

A beraké vonalat egy sarlos- vagy egy korkéssel lehet felszerelni. A vagasi mindség romlésakor a kest
utan lehet élezni. A kés rogzitd csavarjait 80 Nm meghizasi nyomatékkal kell egy nyomatékkulcesal
meghiizni. Egy kés kicserélésekor a rogzité csavarokat is ki kell Gjakra cserélni. A sarloskés utén
élezése egy WEBER sarlaskéscélezd készitléken torténjen.

7.1.1 WEBER-sarloskés kicserélése

UTMUTATO!
Ha a WEBER-sarloskés sugara tébb mint 5 mm-rel lekopott (»,X” < 345

mm [WSK III R 400-as tipus]) akkor azt mar nem szabad tovabb hasz-
palni. Ekkor a sarléskést kicserélni. A WEBER-sarléskés cseréjét két sze-
mélynek kell végeznie. Biztonsagi okokbél csak eredeti WEBER-sarlos-
késeket felhasznalni.

A sarloskés kiszercléséhez az itt bemutatott
késvédd all rendelkezésre (lasd az 5. abrat).
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7.1.1.1 Sarléskés kiszerelése

— A berakovonalat a fokapesoldkkal kikapesolni (lasd a 7.7-es fejezetet a 31. oldaltdl).

Az l-es csillagfogantyds csavart a 2-es jobbos
védéburkolatnal balra forgatva megoldani (A).

A 2-es jobbos véddburkolatot a nyil irAnyaban (B)
felhajtani (lasd a 6. abrat).

6. abra

A 2-es késvédd burkolat 1-es csillagfogantyis
csavarjait balra forgatva megoldani (A} (Jasd a 7.
dbrat)

A késvédd fedelet a csillagfogantyiiknal meg-
fogni, egyik kézzel megtamasztani, megemelni és
levenni (lasd a 7. 4brat).

7. dbra

A jobbos 1-es véddburkolatot a nyil irdnyaban (A)
felhajtani.
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8. 4bra

1. szemely:

2. szemeély:

1. szeméiy:

2. személy:

1. személy:

Fémszalas védokesztytit felhiizni,

Az 1-es késvédot a 2-es sarloskésre helyezni (a).
A 3-as csillagfogantylis csavarokat a késvédénél
jobbra forgatva a sarloskés menetes furataiba
csavarni (n) (lasd a 8. abrat).

A keésvédd stabil felitlését megvizsgalni,

A késvédot tartja meg mindkét 1-es
fogantytinal.

A 4-es sarloskésnél a 3-as ellensuly
2-es rogzitd csavarjait egy 19-es
csillagkulcesal balra forgatva meg-
oldja (a). Eltavolitja az ellensulyt a
sarldskésro! (b) (lasd a 9. abrat) és
egy asztalra helyezi.

Megtartja a késvédot.

A 2-es sarloskés 1-es rOgzitd csavar-
jait egy 19-es csillagkulcesal balra
forgatva megoldja (a) (Lasd a 10.
abrat).

A 3J-as késvédSt a sarloskéssel
egyiitt lehlizza a tiiskér6l (b) (ldsd a
10. abrat) és egy asztalra helyezi.
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Az 1-es késvédot a 2-es csillagfogantyls csavarok
balra forgatasaval (a) a sarloskésrél megoldani és
felfelé kivenni (b) (lasd a 11. 4brat).

11. ébra

8.1.2 Sarldskést beszerelni

~ Fémszalas kesztytt felhizni.
Az 1} sarléskés csomagoldsanak szallitasbiztosi-
tasat megoldani. Egyik kézzel az 1-es sarloskést
dvatosan alulrél és a masik kézzel a kozép-
furathoz fiiggblegesen alld (késél nélkiili) kiilss
szélénél megfogni. A sarloskést a csomaghdl
kivenni (lasd a 12. 4brat) és a késéllel egy asztalra
helyezni.

( 12. abra

Az 1-es védbszalagot eltdvolitani a 2-es sariGskés
¢lérol (Lasd a 13. abrat).

13. abra
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14. 4bra

~ Akést egy megfelel6 alatétre helyezni.

Az 1-es késvédot felhelyezni a 2-es sarloskésre
(8). A késvédd 3-as csillagesavarjait jobbra for-
gatva a sarlés kés menetes furataiba csavarni (b)
(tasd a 14. abrat).

A késvedo stabil feliilését megvizsgaini.

~ Akést a felfogo furattdl kiindulva az éle felé haladva dvatosan letsralni,

15, abra

16. dbra

1. személy:

2. személy:

l. személy:

2. személy:

Mindkét kézzel megfogja az 1-es
késvedét a 2-es sarloskéssel és a 3-
as tiiskés felfogora helyezi a vago-
fejnél (a) (lasd a 15. abrat). A kés-
védot megtartani,

A két felsd 4-es rogzitd csavart
(révidek) a sarloskésnél jobbra for-
gatva régziti. (b) (lasd a 15. brat).

Az 1-gs késvéddt megtartja.

Felhelyezi a 2-es ellenstilyt a 3-as
sarloskésnél (a) és a 4-es rogzitd
csavarokkal (hossziakkal) a sarlos-
késnél szerszammal jobbra forgatva
gyengén rogziti (b). Mind a négy
rdgzitd csavart 80 Nm-mel meg-
hizza egy nyomatékkulecsal (B)
(Lasd a 16. abrat).
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Az l-es késvédét a 2-es csillagesavarok balra
forgatasaval megoldani a 3-as sarldskésrél (a). A
késvédot levenni (b) (lasd a 17. abrat) és az
asztalra helyezni.

A sarl6skést kézzel egy fordulattal atforditani és a
vagdélhez vald tavolsagot ellendrizni (Lasd a
7.12.4-0s fejezetet a 42. oldaltol).

D

e

17. dbra

Az 1-es jobbos védbburkolatot a nyil irdnyaba (A)
behajtani (lasd a 18. abréat),

Az 1-es késvédd burkolatot balrdl és jobbrol a 3-
as vagofe) haz 2-es vezetd csapjaira helyezni (A)
(lasd a 19. abrat).

19. abra
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A balos 2-es védéburkolatot a nyil irdnyiba (A)
rahajtani.

A balos 2-es védoburkolat 1-es csillagesavarjat az
éramutatd jarasival megegyezd iranyba (C)
becsavami (lasd a 20. abréat),

A késvedd fedelet felhelyezni és a 3-as csillag-
csavarokat az Oramutatd jarasdval megegyezd
iranyba (C) becsavarni (Lasd a 20. 4brat)

20. dbra

7.1.2 Kirkés kicserélése

Utmutaté!

KiszallitAiskor a kirkések atmérdje 460 ill. 470 mm. (Lasd az adatot a
késen). A kés atmérdjét minden hasznilat elétt ellendrizni. Ha a kés
atméréje (, X" méret) a szallitott Allapotatol szamitva t6bb mint 10 mm-rel
elkopott, akkor azt mar nem szabad tovabb hasznilni. Ekkor a kérkést
kicserélni. Bizonyos termékekhez kiilonbozé kérkésekre van sziikség,

7.1.2.1. Korkés kiszerelése

— A berakdvonalat a fékapcsolonal kikapesolni. (Lasd a 6.2-es fejezetet a 20. oldaltdl)

Az 1-es csillagfogantyis csavarokat a 2-es kés-
véd0d burkolatnal balra forgatva megoldani (A).

A 2-es jobbos véddburkolatot a nyil iranyiba (B)
felhajtani (lasd a 21. abrat).

21. 4bra
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A 2-es késvédd burkolat 1-es csillagfogantyus
csavarjait balra forgatva megoldani (A) (lasd a 22.
abrat).

A késvédd burkolatot a csillagfogantys csava-
roknal megfogni, egyik kézzel meg-timasztani,
megemelni és levenni (1asd a 22. 4brat).

A jobbos l-es védéburkolatot a nyil irdanyaba (A)
felhajtani.

23, 4bra

A fémszélas védokesztyit felvenni.

Az 1-es késvedot a 2-es korkésre helyezni. A 3-as
csillagfogantylis csavarokat a késvéddnél jobbra
forgatva a korkés menetes furataiba csavarni (lasd
a 24. abrat).

Késvédot ellendrizni, hogy szilardan iil-e.

24, abra
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Az l-es késvédot megtartani és a kbzponti 2-es
régzité csavarokat egy 19-es csillag-kulcesal balra
forgatva megoldani (A).

A rogeitd csavart ¢s a 3-as késrigzitd alatétet
eltivolitani, a késvédét a kdrkéssel egyiitt levenni
(B) és egy asztalra helyezni (lasd a 25. abrat).

25, abra

Az 1-es késvédot a 2-es csillagfogantytis csavarok
balra forgatdsaval megoldani a 3-as karkésro! (lasd
a 26. abrat).

26. abra

UTMUTATO!

A korkés kiszerelése utin a késrogzité alatétet és a késrogzité csavart ismét
visszacsavarni a késfejbe. A késfej tisztitisit sohase végezze felszerelt
késrigzité csavar nélkiil!
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7.1.2.2 Kirkés beszerelése

28, abra

29. abra

— A kést egy megfeleld alatétre letenni.

A fémszalas védokeszty(it felhiizni.

Az 1) korkés csomagolasanak 1-es szallitas
biztositasat megoldani. A 2-es korkést kézzel a
kizépfurataban megfogni. A korkést a ¢csomag-
bél kivenni (lasd a 27. abrat) és a kést élével
lefelé egy asztalra helyezni,

A 2-es korkés vagd élérdl eltavolitani az 1-es
védo szalagot (lasd a 28. abrat).

Az 1-es késvédOt felhelyeznl a 2-es korkésre. A
késvédd 3-as csillagfogantyfis csavarjait jobbra
forgatva a korkés menetes furataiba csavarni
(lasd a 29. abrat).

Megvizsgalni, hogy szilardan iil-¢ a kés-véds.

— A kést a felfogo furattol kiindulva az éle felé dvatosan letordlni.
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30, abra

( UTMUTATO!
A korkésben és 2 késrd
lenniiik.

« 31. dbra

372, abra

T

Az 1-es késvédot a 2-es korkéssel mindkeét kézzel
megfogni és a 3-as tiiskés felfogora helyezni a
vagofejnél (lasd a 30. abrat).

gzit6 tarcsiban 1évé furatoknak a tiiskére kell raigazitva

Az 1-es késvédit megtartani és a 2-€s korkést a 3-
as rogzitd csavarral €s az ala-helyezett 4-es
késrogzitd alatéttel a késfejnél nyomaték—kulccsal
jobbra forgatva rogziteni (80 Nm) (lasd a 31.
abrat).

Az 1-es késvéddt a 2-¢s csillagfogantyus csavarok
balra forgatasival megoldani a 3-as kirkésrol. A
késvédot elvenni €s az asztalra helyezni (lasd a
32. abrat).

A korkést kézzel egy fordulattal atforditani és a
vagoszélhez vald tavolsagot ellendrizni.

S

e —
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A jobbos 1-es véd6burkolatot a nyil iranydban (A)
réhajtani (}asd a 33. dbrat).

33. 4bra
(
Az 1-es késvédd burkolatot balrd] és jobbrol a 3-
as vagofej haz 2-es vezetbesapjaira helyezni (A)
(lasd a 34, abrar).
A 2-es védGburkolatot a nyil iranyéban (A)
( rahajtani.

A balos 2-es véddburkolat 1-es csillagcsavar)at
az dramutatd jarasaval megegyezs irdanyban (C)
becsavarni (14sd a 35. abrat).

A késvedo fedelet felhelyezni és a 3-as csillag-
csavarokat az Oramutatd jérasdval megegyezd
iranyban (C) becsavarni (L4sd a 35. abrat),

35. 4bra
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7.2 A termékalatét szalagbetétjének cseréje

Kiszerelés:

—  Atermekaldtét kiszerelése (lasd a 7.2.1-es fejezetet a 33. oldaltol).
— A termekalatét szalagbetétjének kivétele (lasd a 7.2.2-es fejezetet a 36. oldaltol).

Beszerelés:
— A termékalatét szalagbetétjének behelyezése (lasd a 7.2.2-es fejezetet a 36. oldaltol).

~ A termeékalatét beszerelése (lasd a 7.2.3-as fejezetet a 37. oldaltél),

7.2.1 A termékalitét kiszerelése

A termékalatét kiszereléséhez a terméktartot ki kell szerelni (lasd a Tisztitdsi vtmutatd 5.6.1-es
fejezetét a 17 oldaltdl).

Az oldalsd 2-es véddlemez 1-es csavarozasit a
szerszammal balra forgatva megoldani (lasd a 36.
abrét).

36 abra

Az oldalsé 1-es védblemezt felfelé tolni (a) és
oldalra kivenni a 2-es reteszeld csapbol (b) (lasd a
37. &brat).
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A 2-es szalagmeghajté mindkét 1-es csavarozasat
a szerszdmmal balra forgatva megoldani (lasd a
38. abrat).

Az 1-es szalagmeghaijtét oldalra lehiizni a 2-es
tartokarokrol (lasd a 39. abrat).

Az 1-es skalanal a 2-es oldaliitkozé helyzetét
leolvasni és feljegyezni (lasd a 40. abrat).
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Az 1-es oldaliitkdzdt a 2-es hatszogrész balra
forgatdsaval annyira visszavinni, hogy az oldal-
utkdzd a 3-as termékalatétet mar ne fedje (lasd a
41, abrat).

A Kezelési utmutato 7.13-as fejezetét figyelembe
venni!

Az 1-es terméktartd kart egészen a termékalatét
végehez itkozésig vinmi (a). A 2-es szalag-
meghajtdt egészen az atforditds mogé tolni (b)
(lasd a 42. abrat), '

A 2-es termékaldtét 1-es karjat iitkozésig
felhajtani (lasd a 43. 4brat).

A termékalétét szalagbetétje meglazul,
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Az 1-es szalagbetétet a 2-es terméktarté kar alatt
elérehizni (lasd a 44. abrat).

Az 1-es termékalatétet feliil és alul kiakasztani a
2-es vezetdkbdl és oldalra kivenni (lasd a 45,
abrat).

45. abra

7.22 A termékalatét szalagbetétjének kivétele és behelyezése

-~ A szalagbetétet oldalra kivenni a termékalatét allvanybol.
~ Az 1y szalagbetétet oldalrdl a termékalatét alivanyara helyezni.

Ugyelni arra, hogy a szalagbetét ékléce kozépre legyen beallitva az atfordité gorgd korbeforgd nitjara.
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Az l-es termékalatétet oldalrd]l a bevezetd hazra
helyezni és feliilr6l és atulrol a 2-es vezetdkbe
akasztani (1asd a 46. ébrat).

Az 1-es szalagbetétet a 2-es terméktartd kar ala
tolni (14sd a 47. abrat).

A 2-es termékalatét 1-es karjat behajtani.
A termékalatét szalagbetétje megfesziil.

Ugyelni arra, hogy a 3-as szalagmeghajté az
atforditas mogott legyen (14sd a 48. abrat).
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Az 1-es oldaliitk6zét a 2-es hatszogrész elfor-
ditisaval a korabban feljegyzett skalaértékre
bedllitani (1asd a 49. &brat).

A Kezelési utmutaté 7.13-as fejezetét figyelembe
venni!

49, abra

Az 1-es szalagmeghajtot oldalrdl a 2-es tartokarra
karra feltolni (1asd az 50. abrét).

A 2-es szalagmeghajté mindkét 1-es csavarozasat
szerszammal jobbra forgatva meghiizni (lasd az
51. abrat).

51. dbra
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abrat).

53. 4brat).

Az l-es védodlemezt oldalrél a 2-es reteszeld
csapra helyezni (a) és lefelé tolni (b) (lasd az 52.

Az oldalso 2-es véddlemez 1-es csavarozdsat
szerszamunal jobbra forgatva meghizni (lisd az

MCS 902-es automatikus berakévonal karbantartasi itmutatdja
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73 A CCU-stadbegység kiadagold és vezérldszalag szijainak kicserélése

A Standard-CCU-atadbegyseg egy kiadagolo és egy vezérldszalagbol all. A kiadagolo és a
vezérlszalagot ki- és be lehet szerelni. A B6vits-CCU-atadbegység alapkivitele ugyancsak egy
kiadagold és egy vezéribszalagbol all. A Bévits-CCU-atadbegység tovabbi valtozatait lasd a kiilén
_B&vits-CCU-atadbegység moduljanak {izemeltetési Gtmutatdjaban”.

Ki- és beszerelés Standard-CCU-atadbegység kivitelnél:

— A Standard-CCU-atadéegység kiadagolo és vezérldszalagjanak kiszerelése (lasd a 73.1-es
fejezetet a 40. oldaltol).

— A Standard-CCU-atadéegység kiadagolo ¢s vezérldszalag szijainak cseréje (lasd a 7.3.2-es
fejezetet a 41. oldaltol).

— A Standard-CCU-atadbegység kiadagolo €s vezérloszalagjanak beszerelése (lasd a 7.3.2-es
fejezetet a 41. oldaltol).

Ki- és beszerelés Bovitd-CCU-atadbegység kivitelnél (* opcio):

~ A Bbvits-CCU-ataddegység kiadagolé szalagjanak kiszerelése (lasd a 7.3.3-as fejezetet a 41.
oldaltol).

_ A Bbvits-CCU-atadéegység kiadagolo szalag szijainak cseréje (lasd a 7.3.5-0s fejezetet a 42.
oldaltol).

A Bb6vitd-CCU-ataddegység vezéribszalagjanak kiszerelése (lasd a 7.3.4-es fejezetet a 42.
oldaledl).

— A B&vits-CCU-staddegység vezéribszalag szijainak cseréje (lasd a 7.3.7-es fejezetet a 45.
oldaltol).

— A vezéridszalag beszerelése (14sd a 7.3.5-0s fejezetet a 42. oldaltol).
A kiadagolé szalag beszerelése (lasd a 7.3.6-0s fejezetet a 44, oldaltol).

731 A Standard-CCU-dtaddegység kiadagolé és vezérl szalagjanak kiszerelése

Az 1-es karos csavarokat a 2-es kiadagold
szalagnél és a 3-as vezériBszalagnal balra forgatva
megoldani. A kiadagold ¢s a vezérlGszalagot
oldalra kivenni (lasd az 54. 4brat).

54. dbra
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Az l-es feszitbrészt a 2-es kiadagolé ill. vezér-
10szalagnal athajtani (a) és a szijakat ill. a 3-as
szalaghevedert oldalra kivenni (b) (lasd az 55.
abrat).

(
A szijakat és az 1-es szalaghevedert oldalrél a 2-
es kiadagolo ill. a vezérloszalagra feltolni (a) és
beigazitani. A 3-as feszitrészt a kiadagold ill. a
vezérldszalagnal athajtani (b) (lasd az 56. abrat).

(€

Az 1-es kiadagolo szalagot és a 2-es vezérls-
szalagot oldalrél a 3-as kuplungba vezetni (lasd az
57. abréat).

57. dbra
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Az 1-es karos csavarokat a 2-es kiadagold
szalagnal és a 3-as vezérlészalagnil jobbra for-
gatva rogziteni (lasd az 58. abrat).

58. dbra
(
7.3.4 A Bovit6-CCU-atadbegység kiadagold szalagjanak kiszerelése (* opci6)
Az 1-es hatlapfejii csavart ill. a karos csavarokat
szerszammal balra forgatva megoldani (a) és a 2-
es kiadagolé szalagot a tartoallvany 3-as felfogd
csapjardl oldalra lehiizni (b) (lasd az 59. dbrat), a
gépbdl kivenni és egy asztalra helyezni.
59, dbra
C 7.3.5 A Bovito-CCU-ataddegység kiadagolo szalag szijainak és bordasszijanak cseréje
(* opcid)

A 2-es kiadagold szalag 1-es reteszelését fethaj-
tani (lasd & 60. abrat).
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. abra

A 2-es kiadagolé szalag I-es feszitbrészét felhaj-
tani (lasd a 61. 4brat).

A szijakat oldalra kivenni és a tisztitast elvégezni.
A hibés szijakat tijaksra kicserélni.

Az 1-es bordasszij kivételéhez a 3-as atforditd
gorgd 2-es csavarozasat szerszammal balra forgat-
va megoldani. Az atforditd gorgdt a hosszfuratban
eltolni, mig a bordasszij meg nem feszil. A
borddsszijat oldalra kivenni (lasd a 62, abrat).

A tisztitdst elvégezni, Hibas bordasszijat qjra
kicserélni.

A tisztitds utdn l-es bordasszijat visszaszerelni,
kozépre beallitani, a 2-¢s atfordité gorgdt kifelé
megfesziteni és a 3-as csavarozést szerszimmal
jobbra forgatva meghizni (1asd a 63. 4brat).
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Az l-es lapos szijat oldalrél felhelyezni (a),
kozépre bedllitani és a 3-as kiadagol6 szalag 2-es
feszit6jét rahajtani (b) (lasd a 64. &brat).

64. dbra

A 2-es kiadagolo szalag 1-es reteszelését rahajtani
(lasd a 65. abrat).

65, abra

7.3.6 A Bovit-CCU-ataddegység vezérldszalagjanak kiszerelése (* opcid)

A 2-es vezérlbszalag I-es tavtartd gyfiriijének
csavarozasat szerszammal balra forgatva meg-

oldani (a). A vezéridszalag tavtartd gyiiriijét eltol-
ni (b) (lasd a 66, &brat).
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A vezérldszalagot az 1-es kézi fogantydanal
megfogni és oldalra kitolni a meghajtasbol (a) és
ferdén felfele levenni a 2-es tartdtengelyrdl (b)
(lasd a 67. abrat) és egy asztalra helyezni,

67. dbra

7.3.7 A Bovito-CCU-ataddegység vezérloszalag szijainak cseréje

UTMUTATO!

A szijak kivétele elétt a helyes nyomvonal futishoz fontos az egyenkénti
szijaknak az atfordité gorgé és a meghajté gorgé mélyedéseiben vald
elrendezésének megjegyzése,

Az atfordito gorgd l-es feszitdjének reteszelését
és a meghajté gbrgd feszitdjének reteszelését
felhajtani (lasd a 68. abrat).

Az atfordité gdrgd 1-es reteszelését és a meghajto
gorgd reteszelését addig visszahtizni, hogy az
atfordito gorgd 2-es feszitdjét €s a meghajtd gorgd

e

feszitdjét fel lehessen hajtani (lasd a 69, &brat).

69. dbra

MCS 902-es automatikus berakévonal karbantartasi itmutatdja 45/73. oldal

i
[




Az 1-es PETP-gorgé kivételdhez a 2-es
tengelyeket az atforditd gorgd és a meghajtd
gorgd 3-as feszit6ibdl kihtizni és a PETP-gorgdket
kivenni (lasd a 70. abrat).

A 2-es kengyel 1-es hatlapfejii csavarjait
szerszammal balra forgatva megoldani ill. kivenni
és a kengyelt felhajtani (14sd a 71. dbrat).

71, abra

Az 1-es tengelyt a 2-es vezérlallvanybél kivenni
és a szijakat oldalra lehiizni (14sd a 72. 4brat).

A fisztitast elvégezni. A hibas szijakat jakra
kicserdli.
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A szijakat az 1-es tengelyre felhelyezni és a
tengelyt a 2-es vezérlGszalag allvanyba helyezni
(asd a 73. &brat).

73. 4bra

Az 1-es kengyelt behelyezni ill. rahajtani és a 2-es
hatlapfejii = csavarokat  szerszammal jobbra
forgatva meghiizni (lasd a 74. abrat).

Ha kivették az 1-es PETP-gorgdket, akkor a 2-es
tengelyeket az atfordito porgd ill. a meghajto
gorgd 3-as feszitd részeibe kell tolni és a PETP-
gorgoket egymias utan az ¢ldzd sorrendben
behelyezni (lasd a 75. abrat).

75, Abra
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Az atfordito gorgd 1-es feszitdjét és a meghaijto
gorg6 feszitdjét rahajtani (lasd a 76. abrat).

A korszijakat a korabbiaknak megfelelden elren-
dezni.

76. dbra

Az atforditd gorgd feszitdjének 1-es reteszelését
és a meghajté gorgb reteszelésének feszitését
rahajtani (lasd a 77. 4brat).

. A vezérlBszalagot az 1-es fogantyiinal megfogni
és ferdén felfelé a 2-es tartdtengelyre helyezni (a)
¢s oldalrol a meghajtasba tolni (b) (lasd a 78.
abrat),
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A 2-¢s vezérlszalag meghajidé gorgdjének 1-es
meghajtojat a 3-as meghajtd kuplungba vezetni
(tésd a 79. abrat).

Az 1-es tavtartdo gyfirlit a 2-es vezérlbszalag
iranyaba tolni (a). A vezérlészalag tavtarto
gylriijének csavarozasit szerszammal jobbra
forgatva meghiizni (b) (lasd a 80. 4brat).

Az 1-es kiadagol6 szalagot a gépbe helyezni és
oldalrol a tartoallvany 2-es felfogd csapjara tolni
(a). A 3-as hatlapfejii csavart szerszammal jobbra
forgatva meghizni (b) (lasd a 81, abrat).
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Egylttal a 2-es kiadagold szalag meghajtd
tengelyének az 1-es meghajtdjat a 3-as meghajté
kuplungba vezeti (lasd a 82. abrat).

82. dbra

( 7.4 A mérlegasztal szijainak kicserélése

A mérlegasztalt szerszammal kell ki- és beszerelni, A korszijakat szerszam néliil ki lehet cserélni.
~ A mérlegasztal kiszerelése (lasd a 7.4.1-es fejezetet az 50. oldaltol).

— A mérlegasztal korszijainak cseréje (lasd a 7.4.2-es fejezetet az 50. oldaltol).

— A mérlegasztal beszerelése (lasd a 7.4 3-as fejezetet az 51. oldaltol).

7.4.1 A mérlegasztal kiszerelése

Az 1-es higiénia csavart szerszammal megoldani,
a 2-es mérlegasztalt felhajtani (a) és a 3-as
meghajto tengelyt a 4-es meghajtasbol kivenni (b)
(lasd a 83. abrat). A mérlegasztalt egy asztalra
helyezni.

83. abra

7.42 A mérlegasztal kirszijainak cseréje

UTMUTATO!
A korszijakat csak kiszerelt mérlegasztalnal cserélni a mérbeella
sériiléseinek elkeriilésére.

MCS 902-es automatikus berakévonal karbantartasi tmutatéja 50/73. oldal

TR T



Abrat),

A tisztitast elvégezni,

84, abra

(b) (lasd a 85. abrat).

85, 4bra

7.4.3 Mérlegasztal beszerelése

szammal meghiizni (1asd a 86. 4brét).

A 2-es mérlegasztal 1-es feszitdjét felhajtani (a) és
a 3-as szijakat oldalra levenni (b) (lasd a 84.

Az 1-es szijakat oldalr6l a 2-es mérlegasztalra
feltolni (a), elrendezni és a 3-as feszitét rahaijtani

A 2-es mérlegasztal 1-es meghaijtd tengelyét a 3-
as meghajtasba vinni (a). A mérlegasztalt lehajtani
(b). A d-es nyomo stifinek a meghajtisba kell
bekattannia. Az 5-s higiénikus csavart szer-
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7.5  Alengdszalag szijainak kicserélése
~ A lengdszalag szijainak kivétele (1asd a 7.5.1-es fejezetet az 52. oldaltdl),
= Alengbszalag szijainak felbelyezése (lasd a 7.5.2-es fejezetet az 52. oldaltdl).

7.5.1 A lengdszalag szijainak kivétele

Az 1-es lengbszalagot nagyobb erével felhajtani
(a) és a 2-es szijakat oldalra kivenni (b) (l4sd a 87.
abrat).

87. dbra

7.5.2 A lengoszalag szijainak felhelyezése

UTMUTATO!
Lehajtott lengdszalagnal 6vatosan eljarni.
Sériilésveszély!

Az l-es szijakat oldalrél a 2-es lengBszalagra
feltolni (a), elrendezni és a lengbszalagot nagyobb
er6vel lehajtani (b} (lasd a 88. abrat).
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7.6 A szortirozé szalag betétjének kicserélése

— A kiszortirozé szalag betétjének kivétele (lasd a 7.6.1-es fejezetet az 53. oldaltol).
— A kiszortirozé szalag betétjének felhelyezése (lasd a 7.6.2-es fejezetet az 53. oldaltol).

7.6.1 A szortiroz6 szalag betétjének kivétele

A szortirozo szalag 1-es feszit6jét felhajtani (a) és
a 2-es szalagbetétet oldalra kivenni (b) (lasd a 89.
abrat).

: B
89. abra

7.6.2 A kiszortirozo szalag betétjének felhelyezése

Az 1-es szalagbetétet a 2-es meghajtd tengelyen, a
3-as tartotengelyeken és a 4-es feszitdn keresztiil
oldalrél feltolni (a), elrendezni és a feszitdt
rahajtani (b) (lasd a 90. abrat).

UTMUTATO!
A szalagbetétnek az 5-0s atfordité tengely f6lott kell futnia és nem szabad
elakadnia!
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Szijak kicserélése a keresztelosztén4l

Kiszerelés:

Az elmozgathaté kereszteloszi alatti felfogd lemez kivétele (lasd a 7.7.1-es fejezetet az 54.
oldaltol), ill.

Az elmozgas nélkiili kereszteloszté alatti felfogd lemez kivétele (tasd a 7.7.2-es fejezetet az 55.
oldaltol).

Szijak kivétele az elmozgathato keresztelosztonal (lasd a 7.7.3-as fejezetet az 55. oldaltol), ill,
Szijak kivétele az elmozgds nélkiili kereszteloszténal (sd a 7.7.4-es fejezetet az 56. oldaltol)

Beszerelés;

Szijak behelyezése az elmozgathatd keresztelosztonal (1asd a 7.7.5-0s fejezetet az 58. oldaltol),
ill.

Szijak behelyezése az elmozgas nélkiili keresztelosztonal (lasd a 7.7.6-0s fejezetet az 59. oldaltol)

Az elmozgathat6 kereszteloszto alatti felfogd lemez behelyezése (lasd a 7.7.7-es fejezetet a 60.
oldaitol), ill.

Az elmozgés nélkiili keresztelosztd alatti felfogéd lemez behelyezése (lasd a 7.7.8-as fejezetet a
61. oldaltol).

7.7.1 Az elmozgathat6 kereszteloszto alatti felfogé lemez kivétele

Az 1-es felfogd lemezt megemelni (a) el6refelé

lehiizni a 2-es vezetdritdrol (b) és kivenni (lasd a
91, 4brat),

01. abra
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Az 1-es felfogé lemezt megemelni (a), elbrefelé
lehtizni a 2-es vezetdridrol és a 3-as felfogd
rudrél (b) és kivenni (lasd a 92, gbrat).

(
‘ 7.7.3 Szijak kivétele az elmozgathaté kereszteloszténal
A balos 2-es kereszteloszté 1-es feszitbjét fel-
hajtant (Jasd a 93. abrat).
( 93. dbra

A 2-es PETP-gorgok 1-es hatlapfejii csavarozasat
szerszammal balra forgatva megoldanmi. Az
elienkez6 oldalon a 3-as siillyesztett fejli csavart
egy csavarhiizéval ellentartani (lasd a 94. 4brat).
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Az 1-es kisszijakat és a 2-es nagyszijakat a masik
kereszteloszté sav iranydban levenni (lasd a 95,
brat).

A jobbos kereszteloszté szijainak kivétele azonos
somrendben torténik.

95. abra

(
7.7.4 Szijak kivétele az elmozgas nélkiili kereszteloszténsl
Az 1-es kireteszel6 kart lefelé nyomni (a). Ezzel
megszinik a szijak feszitése. Most a 2-es bizto-
sitdlemezt felhajtani (lasd a 96, 4brat).
{

A tengelyt az 1-es biztosité lemezzel oldalra
kivenni (lasd a 97. abrat).

97, dbra
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A tengelyt az 1-es biztositd lemezzel 1épésenként
tovabb kihtzni €s a 2-es PETP-gorgbket ekkor
lefelé kivenni (1asd a 98. abrat).

A tengelyt az 1-es kireteszeld karral felhajtani és
az eliilsé 2-es csapagyazasbol, valamint a hatso 3-
as vezetdbd] kivenni (1asd a 99. 4brat).

A hosszi 1-es szijakat és a rovid
2-es szijakat valtakozva kivenni.

100, abra

A hosszii 1-es szfjakat a lengd-
oldal feldl kivenni (lasd a 100.
abrat),
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Az 1-es kisszijakat és a 2-es nagyszijakat a masik
kereszteloszté sav iranyabol a kezeléoldal felé a
keresztelosztoba helyezni és elrendezni (lasd a
101. abréat).

( 101. abra

Az 1-es hatlapfejli csavarozast betolni és a 2-es
PETP-gorgdket egymas utin az eldzd sormrendbe
behelyezni. A hatlapfejil csavarozast szerszammal
jobbra forgatva meghtzni. Az ellenkezd oldalon a
3-as siilllyesztett fejli csavart egy csavarhiizéval
ellentartani {(lasd a 102. abrat).

Az l1-es feszitlt a 2-es keresztelosztonal rahajtant
(1asd a 103. abrat).

A jobbos kereszteloszté szijanak behelyezése
azonos sorrendben torténik.

103. ébra
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Az 1-es hosszi szijakat és a 2-es
rovidszijakat valtakozva felhe-
lyeznd (lasd a 104, abrat).

104. abra

A tengelyt az 1-es kireteszel$ karral a 2-es eliilsé
csapagyazdsba valamint a 3-as hatsé vezetdbe
belyezni (lasd a 105. dbrat).

105, dbra

P

A tengelyt az 1-es biztositd lemezzel a vezetdbe
betolni ¢s a 2-es PETP-gorgbket ekkor egymas
utan behelyezni és elrendezni (14sd a 106. dbrat).

106. dbra
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A tengelyt az 1-es biztositd lemezzel egészen
itkozésig betolni. A reteszeld lemeznek, ahogyan
az dbra mutatja, felfelé kell allnia (Iasd a 107.
abrat).

107. dbra

Az l-es kireteszeld kart felfelé hazni (a). A
szijakat megfesziti. Most a 2-es biztosité lemezt
lefelé behajtani (b) és a megtdmasztd natjaba
helyezni (lasd a 108. 4brat).

108. 4bra

7.7.7 Az elmozgathaté kereszteloszto alatti felfog6 lemez behelyezése

Az 1-es felfogd lemezt a berakéhaz tengelyénél
behelyezni, a 2-es vezetbrudra feltolni (a) és lefelé
a vezetdrad nutjdba helyezni (b) (lasd a 109,
abrat).

109. dbra
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7.7.8 Az elmozgas nélkiili keresztelosztd alatti felfogé lemez behelyezése

Az 1-es felfogd lemezt a 2-es alatétridra és a 3-as
vezetbrudra helyezni, hatratolni (a) és balrol
felilr6l a vezetdridra helyezni (b) {(lasd a 110.
abrat).

110. abra

7.8 A csoportosité szalag szijainak és bordasszijainak kicserélése
Kiszerelés:

~ A felfogd lemez kivétele a csoportosité szalagnal (lasd a 7.8.1-es fejezetet a 62. oldaltol).
- Szijak kivétele a csoportosito szalagnal (lasd a 7.8.2-es fejezetet a 62. oldaltél).

—  Alatétallvany kivétele a csoportosito szalagnal (lasd a 7.8.3-as fejezetet a 63. oldalt6l).

— Balos feszitd kivétele a csoportosité szalagnal (1asd a 7.8.4-¢s fejezetet a 63. oldaltol).

~ A csoportosité szalag PETP-gorgdinek kiszerelése (lasd a 7.8.5-0s fejezetet a 63. oldaltol).
— A csoportosité szalag bordasszijanak kiszerelése (lasd a 7.8.6-0s fejezetet a 64, oldaltol).

Beszerelés:

~ A csoportositd szalag bordasszijainak beszerelése (lasd a 7.8.7-es fejezetet a 65. oldaltdl).

— A csoportositd szalag PETP-gorgdinek beszerelése (lasd a 7.8.8-as fejezetet a 65. oldaltol).

— Balos feszit6 behelyezése a csoportositd szalagnal (lasd a 7.8.9-¢s fejezetet a 66. oldaltol).

— Alatéiallvany behelyezése a csoportositd szalagnal (lasd a 7.8.10-es fejezetet a 66. oldaltol).

~  Szjak felhelyezése a csoportositod szalagnal (Tasd a 7.8.11-es fejezetet a 66. oldaltdl).

~ A felfogd lemez felhelyezése a csoportosito szalagnal (14sd a 7.8.12-es fejezetet a 67. oldaltol).
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7.8.1 A felfogé lemez kivétele a csoportosité szalagnal

Az l-es felfogd lemezt az elitlsd oldalndl meg-
emelni és elre huzni (a), a hatsé oldalanal
megemelni és balra kivenni a vezet6bol (b) (lasd a
111, gbrat).

111, dbra

7.8.2 Szijak kivétele a csoportositd szalagnal

A csoportositd szalag I-es balos feszitGjét
felhajtani (a) és a 2-es szalagbetétet oldalra
kivenni (b) (lasd a 112. abrat).

Az 1-es balos feszitdt lehajtani (lasd a 113, 4brat).

113. dbra
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7.8.3 Alatétallvany kivétele a csoportosito szalagnal

A csoportositd szalag lI-es alatdtallvanyiat felfelé
kivenni (Iasd a 114. dbrat).

Az 1-es balos feszit6t felhajtani (a) a 2-es
tartokengyelen a berakd haz irfnyédba tolni (b) és
felfelé kivenni a dugaszolos forgozarbol (c) (lasd a
115. abrét).

115. abra

7.8.5 A csoportosité szalag PETP-gérgéinek kiszerelés

Az 1-es PETP-g6rgdk kivételéhez a 2-es tengelyt a
3-as balos feszitobdl kihwzni és a PETP-gérgoket
kivenni (lasd a 116. abrat).

116. abra
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7.8.6 A csoportositd szalag bordasszijainak kicserélése

A csoportositd szalag 1-es jobbos feszitdjét
felhajtani. A bordasszijakat ezzel meglazitja (lasd
a 117, abrét).

117. dbra

Az 1-es és a 2-es higiénikus csavarokat a csopor-
tositd szalag 3-as homloklapjan szerszammal balra
forgatva megoldani és a higiénikus csavarokat
kivenni (lasd a 118. &brat).

118, abra

A 2-es tengely 1-es stifi csavarjait szerszammal
balra forgatva megoldani és a 3-as eliilsd lapot
levenni (l4sd a 119. abrat).

119, dbra

— A bordasszijakat a kezeldoldal felé kivenni.

— A jobbos feszitdt a baloshoz hasonléan a tartdkengyelen a berakéhéaz irdnyaban elto]m és felfelé
kivenni a dugaszolos forgodzarbol.
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7.8.7 A csoportosito szalag bord4sszijainak beszerelése
— A bordésszijakat a kezelfoldal feldl feltolni a meghajtd tengelyekre.

— A jobbos feszitét a baloshoz hasonléan a dugaszolos forgozarba helyezmi és a kezeldoldal
iranyaban eltolni.

Az 1-es homloklapot a csoportosité szalag 2-es
tengelyeire felhelyezni, elrendezni és a 3-as higi-
énikus csavarokat szerszammal jobbra forgatva
meghtzni (14sd a 120. abrat).

120. 4bra

A csoportositd szalag 1-es jobbos feszitdjét
lehajtani, A bordasszijak kdzépre iranyuld elren-
dezésére ligyelni (lasd a 121. 4brat).

121. abra

7.8.8 A csoportosito szalag PETP-gorgdinek beszerelése

Az 1-es tengelyeket a 2-es balos feszitébe betolni
és a 3-as PETP-gorgdket egymds utdn az el6zd
sorrendben behelyezni (1asd a 122. abrat).

122. dbra
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Az 1-es balos feszit6t a dugaszolos forgézarba a 2-
es tartbkengyelre (a) helyezni, iitk6zésig eltolni a
berakohaztdl (b) és lehajtani (¢} (lasd a 123. abrét).

123. abra

7.8.10 Alatétalivany behelyezése a csoportosité szalagnal

A csoportositd szalag 1-es alatétallvanyit behe-
lyezni (14sd a 124. abriat).

14. abra
7.8.11 Szijak felhelyezése a csoportosit6 szalagnal

A csoportosité  szalag 1-es szijait oldairél
felhelyezni (a), kozépre igazitani és a 2-es feszitst
lehajtani {b) (lasd a 125. abrat).

125, abra
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7.8.12 A felfogé lemez felhelyezése a csoportosité szalagnal

Az 1-es felfogd lemezt a csoportositd szalag alatt a
hatoldalon balrdl felhelyezni a tartdtengelyekre
(a), hatratolni és az eliilsé oldalnal a tartdallvanyba
akasztani (b) (lasd a 126. abrat).

126. &bra

7.9 A pufferszalag szijainak kicserélése

Kiszerelés:

— A felfogd lemez kivétele a pufferszalagnal (lasd a 7.9.1-es fejezetet a 67. oldaltol).
—  Szijak kivétele a pufferszalagnal (lasd a 7.9.2-es fejezetet a 68. oldaltdl).
Beszerelés:

—  Szijak felhelyezése a pufferszalagnal (14sd a 7.9.3-as fejezetet a 68. oldaltol).
—~ A felfog6 lemez felhelyezése a pufferszalagnal (lasd a 7.9.4-es fejezetet a 68. oldaltol).

7.9.1 A felfogd lemez kivétele a pufferszalagnil

Az l-es felfogd lemezt az elitlsé oldalnal meg-
emelni és eldére hizm (a), a hatso oldalnal meg-
emelni és balra kivenni a vezet6bol (b) (Iasd a 127.
abrat).

127. dbra
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7.9.2 Szijak kivétele a pufferszalagnil

A pufferszalag 1-es feszitGjét felhajtani (a) és a 2-
es szijakat oldalra kivenni (b) (lasd a 128. abrat).

128. abra

7.9.3 Szijak felhelyezése a pufferszalagnal

A pufferszalag 1-es szijait oldalrd] felhelyezni (a),
kozépre rendezni és a 2-es feszitdt lehajtani (b)
(lasd a 129. 4brat).

129, abra

7.9.4 A felfogé lemez felhelyezése a pufferszalagnal

Az l1-es felfogd lemezt a pufferszalag alatt a
hétoidaindl balrd] felhelyezni a tartotengelyekre
{(a), hatrafelé tolni és az eliilsé oldalndl a tarto-
allvanyba akasztani (b) (lasd a 130, abrat).

130, abra
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7.10 A berakészalag betétjének cseréje

7.10.1 A berakészalag betétjének kivétele

Az l-es kiszortirozd szalag feszitdjét és a 2-es
berakoszalagot fethajtani (a). A berakészalag 3-as
csapjanak be kell kattannia a d4-es reteszeld
tartokarba (b) (1asd a 131. abrat).

A berakdszalag betétjét oldalra kivenni.

131. dbra

7.10.2 A szalagbetét felhelyezése a berako szalagnal

A szalagbetétet oldalrd] az 1-es berakoszalagra
feltolni és eligazitani. A berakoszalagot a vagas
iranyaval szembe nyomni €s a 2-es Teteszelés tartd
kart a megfogd résznél megfogni, megemelm (a)
és a berakoszalag 3-as csapjat a reteszelésbOl
oldani (b) (lasd a 132. 4brat) és a berakdszalagot
lehajtani.

A szortirozd szalag feszitdjét lehajtani (lasd a
7.6.2-¢s fejezetet).

132, abra

7.11 A szeletel6 bevezet6jének golydsorsoéjanak kenése
A bevezetd golydsorsojat havonta legalabb egyszer kenni.
A 2-es hazfedél 1-es higiénikus zard készilékeit a

bevezetd alsd oldalanal szerszdrmimal megoldani és
a hazfedelet levenni (1asd a 133. abrat).
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7.12 A berakonal 1évi kereszteloszt6 golybsorsdjanak kenése

A kereszteloszté golyOsorsdjat havonta legaldbb egyszer kenni, A két keresztelosztoval (* opcid)
rendelkezd gépi kivitelnél mind a két golyosorsot havonta legalabb egyszer kenni.

A 2-es hazfedél 1-es higiénikus zarokészilékeit a
beraké hatoldalandl szerszammal megoldani és a
hazfedelet levenni (lasd a 135. abrat).

A WEBER cég specialis zsirjaval (megrendelési
szam: 280103) megtoltott nagynyomasi zsirzd
prést a 2-es golyOsorsd 1-es zsirzé gombjara és a
4-es vezetdszam 3-as gombjara  helyezni.
Egyenként &t-6t loket zsirt nyomni a zsirzd
gombokba (lasd a 136. 4brét).

134. dbra

— A hat fedelét az alsd oldalanal felhelyezni és a higiénikus zard készilékeket szerszammal
rogziteni.
— A berakévonalat bekapcsolni (1asd a 6.1-es fejezetet a 19. oldaltol).

Loy

— Az érintds képernyd szerviz meniijében a ,,Beraké meghajtas” regiszterkartyan a ,,Kereszteloszto 1
keresztben” paramétert az ,,17-es értékre allitani (az érintds képemnyd kezelését lasd az |, Erintds
képemyd kezelési itrnutatdjanak paraméter leirasat”™).

A keresztelosztd golydsorsdja €s a bezsirozott anyahaz a beallitott sebességgel haladnak végteleniil

ide-oda.

— A polyGsorsd kb. 15 perces bejaratasa utan megvaltoztatott paramétert ismét ,,0” értékre allitani.

A golyds orsdé meghajtasa megall.
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8 Uzemzavarok

Amennyiben hibdk lépnek fel a berakovonalnal, Ggy hibaiizenetek jelennek meg a kijelzén (lasd az
érintds képemyo kezelés: atmutatdjanak paraméterleirasat).

Amennyiben nem lehet a hibat megsziintetni, akkor a WEBER cég veviszolgalatat fethivni.

Telefonszamot tasd a 2. oldalon.

| 9 Miiszaki adatok

Tipusmegjellés:
Zajszint:

A Slicer szeleteld dram-

bekotési értékei:
Fesziiltség:
Dugaszolas moédja:
Halbzati biztositas:
Teljesitmeény felvétel:

A berakd drambekitési értékei:

Fesziltség:
Dugaszolds modja;
Halozati biztositas:
Teljesitmény felvétel:

Nyomoélevegd bekotési értékek:
Minimalis nyomas:
Levegbfogyasztas:

Kornyezeti feltételek:
Komyezeti hdmérséklet:
Relativ légnedvesség:

MCS 902-es berakovonal

Zajkibocsatasi értek a munkahelyen < 82 dB (A).

400 V, 50 Hz/3/N/PE
CEE-dugaszolo 32 A
32A

10 kW

400 V, 50 Hz/3/N/PE
CEE-dugaszold 32 A
32A
7 kW

6 bar

kb. 60 I/perc
(A berakovonal teljesitményének (iitemteljesitményének)
a fuggvényében).

0 C°-t6l +20 C°-ig
20~ 80 % (nem kondenzald)
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Sarlokéses szeletel6 rendszer:

Max. fordulatszam: 2000 ford/perc.

Késfej: WSK 3

Késtipusok: Sarloskés WSK 3 R 400
A kés max. sugara: 400 mm

Korkéses szeleteld rendszer:

Max. fordulatszém: 600 ford/perc.
Késfej: HSK 98 vagy SK 144
Késtipusok: Korkes, atmérd 460 mm
¢ Korkés, atmeérsé 470 mm (nem az SK 144-eshez)
Meghajtﬁsok:
Bevezetés, késfej:
CCU atado egység:
Berak¢ meghajtés: Szervomotorok
Meghajtasok erdatvitele: Bordasszijak
Bevezetés eréatvitele: Precizids golyésmenetes hajtas
Termékadatok:
Termék hossza max. 1200 mm (1200-as bevezetonel)
1600 mm (1600-as bevezetonel)
Szeletvastagsag: 0,1 — 100 mm (terméktd! és a szeletelési teljesitménytol
fiiggben)
( Termeék ateresztési Beallithato max. 380 mm-ig.
szélesség:
Termek ateresztési Beallithatd 125-t61 max. 180 mm-ig.
magassag:

Szamitégépes vezérlés:

Tipusa: PC-n alapulo
Programozas: Erintés képernyon keresztiil, dialog vezetésl
Programtarolast hely: 100

UTMUTATO!
A kiiltn tisztitasi és karbantartasi itmutatot figyelembe kell venni!
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