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0 Altalanos

A teljes lizemeltetési utmutatd 6 részbdl all:

1. Uzemeltetési atmutato
2. Tisztitasi atmutato

3. Karbantartasi atmutatoé
4, Paraméterek leirasa

5, Alkatrészjegyzék

6.

Kiegészitések az iizemeltetési Gtmutatohoz (*opcio)

Ez a teljes itmutaté az MCS 902 berakévonal feliigyeletet végzd személyének, a kezelének, a
tisztitd €s karbantartd személyzetének késziilt.

Kérdés esetén forduljon az alibbi cimre:

WEBER

GmbH & Co. KG
Mechanische Fertigung
Formerstaf3e 3
D-35236 Breidenbach

.......... vagy a helyi vevOszolgalathoz

Telefon: 06465/918-0
Kundendienst - Hotline: 06465/918-213
Fax: 06465/918-203
Zajszint

Zajszint 82 dB(A) a kezeldszemély allohelyén.

Tipusjelzo tabla

Ez az Utmutato6 a kovetkezo tipusjelzé tablakkal ellatott berakovonalhoz tartozik:

Szeletelo:

Berako:

[AA=IE2P GmbH & co. ke

FormerstraRe 3 - 35236 Breidenbach

O
Typ [E655] Ne[
[ Iv[CHz [C_Jxkw

=== 6mbH & Co.KG
FormerstralRe 3 - 35238 Breidenbach

o
Typ [CCAxcx | Nr.[ |
[ IvCOHz T Jkw
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2. Biztonsagi utmutaté

UTMUTATO!
A szeletelogép karbantartisakor és tisztitasakor a kivetkezé biztonsagi
utmutatokat kell figyelembe venni:

1. A szeletel karbantartasa el6tt olvassa el a teljes karbantartasi Gtmutatot. A karbantartasi
utmutaté minden pontjat pontosan be kell tartani. A vezetd személynek meg kell
gy6z6dnie arrdl, hogy a karbantartdé személyzet telies mértékben Aatolvasta-e és
megeértette-e a karbantartasi Gtmutatot.

2. Munkanaponként a gép tizembehelyezése elétt vizsgalja meg az dsszes véds-berendezés
mikodOképességét. Lasd a Biztonsagi adatlapokat a 3. fejezetben

3. A véddberendezések hianyossagait haladéktalanul jelenteni kell a vezet6nek.
4. A vezetbnek intézkednie kell, hogy a nem miikoddképes véddberendezéseket hala-
deéktalanul kicseréljék, vagy megjavitsak. A biztonsdgos iizemelés céljabol a vezetd

személynek munkautasitasokat kell 6sszeallitania.

5. A berako gépsort csak képzett személynek szabad karbantartania. Rendszeres utan-
képzése sziikséges.

6. - A védoberendezések mitkodoképességét évente legalabb egyszer szakembernek kell
megvizsgalnia.

7. A berako vonalat nem szabad modositani.
8. Csak WEBER tartalék alkatrészeket és WEBER tartozékokat szabad felhasznalni.

9. A szeleteld ismételt eladasakor a teljes izemeltetési utmutatot is at kell adni.

MCS902 Automatikus beraké vonal karbantartasi itmutatoja 5/40.0ldal



3. Biztonsagi adatlap

3.1. A gép attekintése
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1. abra

1. Meérleg 12. Fedél a bevezetd haznal 21.CCU

2. Mérlegasztal 13. Halozati dugaszol6 és 22. Rekeszes berakd
3. CCU védoburkolat nyomoleveg6 csatlakozé 23. Nyomégombok a
4. Kor, illetve sarloskés 14. Termék asztal kezelomezon

5. Keésvédo burkolat 15. Termékcsusztato lemez 24, Valogato (billends)
6. Vagofejhaz 16. Egyiitemil szalag (*opcid) 25. Kereszteloszto

7. Kés meghajto motorja 17. Lengbdemeld (*opcio) 26. Csoportosito szalag
8. Kezel6 elemek 18. Szeleteld 27. Puffer szalagok

9. Berakasvédo fedél 19. Berakoszalag

10. Oldalitkozo 20. Osztalyozo szalag

11. Terméktarto
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3.2 Berako berendezés

3.2.1. Lengdemel6 (*opcid)

Kivitel: 3,0 mm vastag lemez, nem rozsdasodé acélbol.

Az lengbemeld a felfliggesztésnél elfordithatoan van rogzitve és pneumatikusan mozgatva. Az
elfordulasi tartoményban keletkez6 veszélyes helyeket a termékcsusztatd lemez biztositja.

1200 mm Az leng6emeld hossza (bevezetésnél 1200 mm)
1600 mm Az lengbemeld hossza (bevezetésnél 1600 mm)
300-380 mm Az lengbemeld szélessége (kivitel szerint.)

3.2.2 Termékesusztaté lemez (csak a lengGemelGvel Gsszekapesolva)

Termékcsasztatd lemez haromszog forma kiviteld. A lemez 2,0 mm vastag nem rozsdasodo
acel.

A termékcsusztatd csavarokkal van rogzitve, amelyeket csak szerszammal lehet megoldani. A
termékesusztatd lemez biztosit a lengdemeld elfordulasi tartomanyaban keletkezé veszély-

helyzetek ellen is.

3.2.3 Berakodasi védoburkolat

A berakodasi véd6burkolat a termék lerako folott talalhatd és alagutszeriien van kialakitva., A
lemez 2,0 mm vastag nem rozsdasodoé acél, pneumatikusan mozgatva.

850 mm A védodburkolat hossza
840 mm A véddburkolat szélessége a kézi berakasnal
1200 mm A védéburkolat szélessége teljesen automatikus berakasnal
1040 mm A sarloskés tavolsaga a védoburkolat kiilsé pereméig (kézi
berakas)
1260 mm A sarloskés tavolsaga a védoburkolat kiilsé széléig (teljesen

automatikus berakas)

A konstrukcios méretek Osszege, a kezeld allohelyétdl a védéburkolat kiilsé pereme folott
meérve a késig, >2250 mm

A veddburkolat mozgathatoan van felfiggesztve, egy BWP reteszeld kapcsolon keresztiil
reteszelve. Az lizemelés alatt egy nyomoélevegd henger tartja ra. A felnyitott védéburkolatnal a
szeletelési folyamatot nem lehet inditani.

3.2.4. Terméktarto
A szeleteldfe) hazanal 1évo kezeldelemek benyomasaval mozgatjuk a terméktartot felfelé és

lefelé, nyitjuk és zarjuk.

Kezel6elemek felfelé: Szine fekete, szimbolum: fehér nyil jobbra
Kezeloelemek lefelé: Szine fekete, szimbolum: fehér nyil balra.
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Kezel6elem nyitasa: Szine fekete, szimbolum: fehér piktogram, termék a megfogohoz vald
tavolsaggal.
Kezelbelem zérasa: ~ Szine fekete, szimbolum: fehér piktogram, termék a megfogonal.

A visszahuzashoz a parancsot 6nmilkodéen adja meg a szeletelési folyamat befejezése utan. A
termék végrészét visszahuzaskor automatikusan dobja ki a kidobo fedél folott.

3.3. Szeletelési tartomany

3.3.1 Terméktolo

A terméktold derékszogl kiviteld. 10,0 mm vastag lemez nem rozsdasodé acél. A told mindkét
oldalon meg van vezetve és mozgatasa pneumatikusan térténik.

470 mm Szélesség
245 mm Magassag
10 mm Tavolsag a terméktolé felsd széle és a vagofejhaz feliilete kozott zart
terméktolonal.

3.3.2 Vago él / formacsésze

A vagd élek a szeletelonél vizszintesen és fliggdlegesen futnak. A formacsészéként is
kialakithaté vizszintes vagd él fixen van rogzitve. A fliggbleges vagdélt az oldaliitkozdvel
egyutt allitjuk be (lasd az Gzemeltetési Gtmutatd 7.13-as fejezetét).

A vagb élek és a sarloskés kozotti tavolsagnak 1,0 mm kozott kell lennie.
A vago élek cseréje utani munkalatokat l4sd az iizemeltetési Gtmutatd 7.12.4-es fejezetében.

A vago élek anyaga PETP, illetve POM.

3.3.3 Késfej

A késfej meghajtd részeit egy rozsdamentes acélbol késziilt zart haz fedi. A haz fedele
higiénikus csavarokkal van rogzitve, amelyeket csak szerszammal lehet megoldani. A fedelet
csak karbantartasi munkalatokhoz lehet eltavolitani.

3.3.4 Késvédo burkolat

A véddburkolat fedél forméara van kialakitva. 3,0 mm-es nem rozsdasodo acéllemez. A rogzités
20 mm-es aktiv menethosszisagu csillagfogantylis csavarokkal torténik. A véddburkolat két
csapban elfordithatoan van rogzitve.

820 mm Hosszusag
610 mm Szélesség
60 mm Magassag (korkésnél)
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90 mm ~Magassag (sarloskésnél)
7 mm BWP kapcsolasi utja a védofedélnél.

A védodburkolat levehetd €s a kés meghajtassal van reteszelve egy BWP reteszelé kapcsoldn
keresztiil. Ha a szeletelési folyamat alatt a védoburkolatot felnyitjak, akkor a kés meghajtasat
automatikusan lekapcsolja. A kés 2,0 mp alatt all meg és nyugalmi helyzetben marad. A
csillagfogantyus csavarok csak mint késleltetd csavarok szolgalnak. Nyitott védéburkolatnal a
szeletelési folyamatot nem lehet inditani.

ACHTUNG ! CAUTION! ATTENTION! A kés védoburkolatan egy figyelmeztetd
jel talalhato. (lasd a 2. abrat)

Maschine nur mit eingebautem Kreismesser starten!
Kivitel: mianyag, szine: kék és fehér
Start machine only when circular knife in position!

Ne pas démarrer la machine sans que le couteau soit monté!

2. abra

3.5.5 Lenyomoérész

A lenyomo egy karos csavarral van rogzitve a vagofej haz bevezetésénél 1év6 lenyoméd radon
¢és pneumatikusan nyomja a termékhez. Minden egyes termékhez egy lenyomora van szitkség.
A lenyom¢ mint korformaji rad keril kialakitasra. Kulonbozd terméktdl fliggd specialis
kivitelek (pl. gorgds) allnak rendelkezésre,

3.3.6 Fels6 ranyomo gorgé (*opcio)

A felsé ranyomo gorgd a vagofej haz alatt van fixen felszerelve és pneumatikusan nyomja a
termékhez. Csak a fels6 ranyomo gorgd fogazott, illetve ths kiviteld.

UTMUTATO!
A felsé ranyom¢ gorgét nem szabad egy lenyomoéval egyiitt alkalmazni és nem
szabad a gépbdl kiszerelni.

3.4. Kivezeto oldal

3.4.1 CCU Védéburkolat

A véddburkolat két részbdl all, valamint alagutas és fedél formaju kivitelben. 2,0 illetve 3,0 mm
vastag, nem rozsdasodo acéllemez. A véddburkolat elfordithatdan van csapagyazva és egy 15
mm-es tényleges menethosszisagu csillagfogantyus csavar tartja meg. A balos véddburkolati
részt balra €s a jobbost pedig jobbra lehet felhajtani.
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A védbburkolatot mindkét -oldalon egy-egy BWP reteszelotartd reteszeli. Amennyiben a
veédoburkolatot az lizemelés alatt lenyitja, gy a kés meghajtasat automatikusan lekapcsolja. A
kés 2,0 mp-en beliil megéall és nyugalmi helyzetben marad. Nyitott véddburkolatnal a
berakovonalat nem lehet bekapcsolni. A csillagfogantyus csavar mint késleltetd csavar szolgal.
A hatsé védoburkolati rész nyitasahoz a késvédo burkolatot ki kell szerelni.

850 mm Tavolsag a véddéburkolat végétdl a késig
80 mm A termék kilépés magassaga a szallitoszalag felett
7 mm Kapcsolasi ut a védéburkolat oldalas része és a vagofej haz kozott.

3.5 A szeletel6 és berako kapcsoloszekrény ajtoi

Kivitel: 1,5 mm vastag lemez, nem rozsdasodé acélbol. Mindegyik kapcsoloszekrény ajtot csak
szerszammal oldhat6 8 higiénikus zar6 berendezés rogziti.

Minden egyes kapcsoldszekrény ajton egy
figyelmeztetd jelzés talalhatd: "A haz

VD]‘ Offne n [I es nyitasa elott a fokapcsolot kikapesolni™
(lasd a 3. abrat)

Gehauses B
Klyltel: Mtanyag, szine: sarga, fekete
Hauptschalter felirattal
ausschalten!

3. abra

3.6 Fedelek a bevezeto haznal

Kivitel:1,5 mm vastag lemez, nem rozsdasodo acélbol. A fedeleket csak szerszammal oldhato
higiénikus zarhat6 berendezések rogzitik.

3.7 A szeletel és a berak tipusjelzd tablaja

A szeletelOnel ¢s a berakonal egy-egy tipusjelzo tabla talalhatéd a kovetkezd adatokkal:

Gyarto:

Tipus: Szam.
Bekotési fesziiltség
Halozati frekvencia
Teljesitmény felvétel

Kivitel: Aluminium lemez, méret: 60 mm*35 mm

MCS902 Automatikus berako vonal karbantartasi itmutatéja 10/40.0ldal
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3.8. Elektromos berendezés

3.8.1 Foékapcsolo
Az elektromos felszerelés megfelel az AN 60204-1 1-es résznek

A fékapcsolo (védelem IP 65) lezarhato és siillyesztve van a géphazba szerelve. Egy plexilap
fedi a karjat és 6nm{ikodd védelmi helyzetbe esik le. A fokapcsolo két fix kapcsolasi helyzettel

rendelkezik.

AUS (KI) - helyzet: "O" szimbdlum
EIN (BE) - helyzet: "I" szimbolum

A karjanak szine piros, sarga alappal, zarhato.

Gyartmany: Square D
Tipus: VC/3 polusu
Névleges aram: 63 A

3.8.2 Kezel6elemek a vagofej haznal és gombok a kezelémezoben

Kezeléelem EIN (BE) , Szimbdlum I,

Kezeloelem AUS (KI) , SzimbSlum O

Kezeldelem terméktarto elére , Nyil szimbolum balra

Kezel6elem terméktarté hatra , Nyil szimbdlum jobbra

Kezeldelem terméktarto nyitas , Piktogram, termék tavolsaggal a megfogdhoz
Kezeldelem terméktartd zaras , Piktogram, termék a megfogonal

Kiilonb6z6 gombok a kezeldmezén - lasd a 7.1-es és a 7.2-es fejezeteket.

Kezeléelemek €s a gombok a vagofej hazban és a berakohdzban vannak beszerelve, (Védelem
IP 55). Sziniik kék, fehér felirattal. Tisztito és fertdtlenitdszerek, valamint tisztitdviz nem tud a
gombokba és a kezeldelemekbe behatolni.

A "O" gomb STOP funkcioval rendelkezik és a kikapcsolasnal megfelel a 0-as kategdrianak,
9.2.2-es szakasz, EN 60204-1.

3.8.3 Halézati dugaszolo

A hélozati dugaszolo lekapcsolja a szeleteld elektromos felszerelését a halozatrol. A méretezési
aram <32A €s a méretezett teljesitmény <10 kW.

3.8.4 A kés fékezése

A keés fekezése egy szervomotoron keresztiil torténik. Mihelyt a Stop funkciot kikapcsolaskor
beinditja, vagy a biztonsagi aramkort egy védoburkolat nyitasdval a szeletelési folyamat alatt
megszakitja, akkor végbemegy a kés lefékezése.

MCS902 Automatikus berako vonal karbantartasi utmutatéja 11/40.0ldal
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Az utanfutas 2,0 mp.

A kés lefékezése a fOkapcsoloval, az egyik véddburkolat nyitdsaval vagy aramsziinettel
kovetkezik be.

Az "O" gomb benyomasaval vagy a szeletelési folyamat befejezése utani szabalyos lefékezés
utén a kés a szeleteld aknan kiviili helyzetben all meg €s rogzitédik.

3.8.5 VESZ - KI berendezés

Nem all fenn olyan veszélyeztetés személyek €s termékek szamara, amelyek egy VESZ - KI -
kapcsolo fel-szerelését sziikségesse tennek.
Az "O" gomb a kezel6személy helyérdl konnyen elérheto.

3.8.6 Motorok

A kés meghajtdé motorjat (védelem IP55) egy védéburkolat fedi. Minden tovabbi motor a gép
allvanyaba van beszerelve és tisztito és fertStlenitOszerek, tisztitoviz €s mechanikus sériilések
ellen védve vannak.

3.8.7 BWP reteszel6 kapcsolo

A BWP reteszeld kapcsold egy érintkezés mentesen milkodd helyzetkapcesold biztonsagi
funkcioval (EN1088).

Gyarto: elobau
Kiértékel6 egység:  Tipus 463 131
Erzékeld: Tipus 171 261
Ellenrész: Tipus 304 200 00

A mozgd véddberendezésekhez a BWP reteszeld kapcsolok a biztonsagi aramkor részet
képezik. A véddberendezéseknek lizemelés kozbeni inditdsakor a biztonsagi aramkort
megszakitjak. Nyitott védoburkolatnél a berakosort nem lehet Gizembe helyezni.

A BWP reteszeld kapcsolok Stop funkcidja a kikapcsolaskor megfelel a 0-as kategorianak,
lasd az EN 60204-1-ben a 9.2.2-es szakaszt .

A BWP reteszeld kapcsolok érzékeldi mechanikus sériilés ellen védve vannak és kiviilrél nem
felismerhetden az egyszeri megkeriilés ellen a géphazban vannak beszerelve. Az ellenrészek
egy védofedélben nem bonthatdan vannak rogzitve.
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3.9 Higiénia
3.9.1 Teriiletek

A berakovonal harom teriiletre van felosztva az EN 1672-2 Eielmiszeripari gépek, 2:rész
Higiéniai Kovetelmények szerint:

- Elelmiszer teriilet
- Spriccelési teriilet

- Nem élelmiszer teriilet

3.9.2 Anyagok

Az alkalmazott anyagok az élelmezési és a spriccelési teriileten
- korrézio alloak
€s

- tomdr feliilettel rendelkeznek.

Az anyagok (lemezek, kor alaki és lapos anyagok, kések) jelzészamait 1.4301, 1.4305 és
1.2379. A felhasznalt POM és PETP milanyagok élelmiszeralloak.

3.9.3 Kivitel

Az €lelmiszer és a spriccelési teriileten, valamint a nem élelmiszer tertilet tulnyomé részén a
feluleti érdesség < Rz 25 pm. Ahol technikailag lehetséges, ott a feliileti érdesség <Rz 16 pm.
A sugarak > 3,2 mm, néhany teriileten kisebbek. A hegesztési varratok atmendek, azonos
formaju felulettel 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 Véddburkolat

- Kozépre rendezett szivegek egy mdsik irdsmodban a kijelzd mezdén vald kijelzésre
utalnak.

Példa: MPS 2
BETRIEBSBEREIT
(UZEMELESRE KESZ)

- Betiikk egy képen beliili korben a munkalépés sorrendjére utalnak. A mellette 1évd
szdovegben az elvégzendd munkalépés van megadva ugyanolyan betiivel koralaku

zarojelekben.

- Szamok egy képen beliili korben egy szerkezeti részre utalnak. A mellette 1évé szovegben a
szerkezeti részt kovéren irt azonos szammal adja meg.

Példa:

Az 1-es lengbemeld a 2-es terméket megemeli a
3-as terméklerakoé magassagara (A). A terméke-
ket egy 4-es berako-toloval tolja az lengbeme-
16t61 a termék-lerakéra é€s az oldal iitk6zohoz

(B)....
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5 Funkcio leirasa

5.1 Alkalmazasi teriilet

A berakdvonal kizardlag a hus- és kolbaszaruk, valamint megfeleld sajtfajtak felszeletelésére és
berakasara felel meg. A korkéssel maximum 600, a sarloskéssel 2000 vagast lehet elvégezni
percenként.

UTMUTATO!

A maximalis termékhossz a bevezet6 rész fiiggvényében 1200 mm illetve 1600
mm. A maximailis kaliber, illetve a maximalis termék szélesség és magassag,
valamint az egymas mellett szeletelendé termékek szima a vagasi rendszertol
fiige. A maximalis szeletelo akna szélessége 380 mm, a szeleteld akna
magassiga 180 mm. A szeletelendé termékeket a Weber cég Alkal-
mazastechnikai Osztilyanak kell jévahagynia.

5.2. Miikddés menete
- A berakovonal akkor tizemkész ha
a) 6sszes véddberendezés zarva van (lasd a Biztonsagi adatlap cimi 3. fejezetet) és

b) a szeletelénél a kés, terméklerakd, terméktartd, az oldalitk6zd, a lenyomo, és a CCU
kiadagolo és vezérl6szalagja (szijjal, illetve szalaghevederrel) fel van szerelve és

c) a mérlegnél a mérlegasztal (szijjal, illetve szalaghevederrel) fel van szerelve és
d) a berakdnal az osszes szalag (a szijjal, illetve a szalaghevederrel) és a felfogo lemezek a

szalagok fel vannak szerelve.

- A szeleteldbe a berakas a gép kivitele szerint a kévetkezOképpen torténik:
a) a terméket kézzel helyezik a terméklerakora (Kézi adagolas, lasd az izemeltetési Utmutatd
7.7.1-es fejezetét)

b)a terméket kézzel helyezik az lengdemeldre. Az lengdemeld felemeli a termekeket a
termékleraké magassagara. A termékeket kézzel toljak az lengbemel6rdl a terméklerakora
(Kézi berakas lengdemeldvel, lasd az tzemeltetési utmutatd 7.7.2-es fejezetét)

c) a termékeket kézzel, illetve egyiitemii szalagon keresztiil helyezik a lengbemelére, illetve
adjak at. A lengdemeld a terméket a terméklerako magassagara emeli fel. A terméket
automatikusan viszi at a terméklerakora. (Automatikus berakas, lasd a 7.7.3-as fejezetet).

- A termékmegfogd megfogja a termékeket €s elhtizza a termék tolotol.

_ A berako véddburkolata zar és a kés elindul.

— A tolozar nyit és szabadda teszi szeletel6 aknat a késhez.
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A terméktarto a termékeket a késhez vezeti. Az oldaliitkoz6, a lenyomd €s a vagoél, illetve
a formacsésze vezeti a terméket. A terméklerako széllitszalagjat a terméktarto folé ide-oda

mozgatja.

A kés a termékeket a vagdszéInél, illetve a formacsészénél vagja szeletekre illetve darabokra
a megvalasztott program szerint.

A termékcseréhez a terméktartd visszamegy. A terméktartonal 1évé megfogdk nyitnak a
visszafutés alatt a kidobo fedélen keresztiil. A kidobo fedél nyit és a végdarab leesik.

A szeleteket, illetve a darabokat a CCU adagold szalagjan adagolia ki és a CCU
vezérlOszalagja viszi at a mérlegre.

A mérleg meghatarozza a készadag silyat. A sily-értékeket a szamitogépes vezérléshez
viszi at. A tényleges silynak a névleges sulytdl valo eltérésekor automatikusan végbemegy a
kovetkezd adagok korrekcidja. A mérleg az adagokat atadja a berakoéhaznal 1évd valo-
gatora.

A valogat6 szalag atadja a j6 adagokat a berako kereszt-elosztojara és az al- és tilstlyos
adagokat pedig a szortiroz6 szalagra adja, ahonnan azokat kézzel veszik el és azokat helyes
adagokka fektetik Ossze.

A kereszteloszto a jo adagokat a csoportosito szalagra osztja ki.

A csoportositd szalagon az adagokat a csomagologép formakészletének megfelelen allitja
Ossze csoportokba és adja at a puffer szalagokra.

A puffer szalagokon visszatartja azokat az adagokat, amelyet kozvetleniil nem lehet a
berakoszalagra vezetni. Amikor a puffer szalagok felvevd kapacitasat elérte, akkor a
szeletelonél automatikusan atvalt tres vagasra. Tovabbi adagokat mar nem szeletel. A
csomagologép folyamatos ellatasanak szavatolasira a puffer szalagokon visszatartott
adagokat a berako eljaras alatt a szeletel6nél a berakdszalagra adja at.

A berakoszalag atveszi az adagokat a puffer szalagrol é€s atadja a csomagologép mélyhuzd

“rer
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6 Berakdvonal be- és kikapcsolasa

6.1 Berakoévonal bekapcsolasa

Utmutato!
A gépet sohase inditsa kés nélkiil!

— A szeletel6nél és a berakodnal 1év6 nyomolevegd csatlakozora rdadni a levegdt.
— A szeletel0 és a berako fokapesoldjarol levenni a lakatot.
— A szeletel6 és a berako fokapcsoldjanak a karjat az I-es helyzetbe allitani.

A vezérlés elvégez egy sajat tesztet €s beolvassa a programokat 1-t6! 200-ig (100-ig). A

kijelz6 mezon a kovetkezd jelenik meg:

STARTTASTE DRUECKEN
(INDITO GOMBOT BENYOMNTI)

— Az I-gombot benyomni.

Amennyiben nincs az sszes védéberendezés zarva, akkor a biztonsagi aramkér sincs zarva.
Ekkor egy hibatizenet jelenik meg a kijelzon (lasd az Uzemzavarok cimi 8-as fejezetet).

— Biztonsagi aramkor zarasa.

Ha a biztonsagi aramkor zarva van, akkor referencia menetet hajt végre. A kijelzd mezdén

ekkor a kovetkezo jelenik meg:

MPS 2 ill. MPS 3
BETRIEBSBEREIT BETRIEBSBEREIT
(UZEMELESRE KESZ) (UZEMELESRE KESZ)

Amennyiben egy hiba 4ll fenn, akkor a kijelz6n a kovetkez6 jelenik meg:

MPS 2 ill. MPS 3
NICHT BETRIEBSBEREIT NICHT BETRIEBSBEREIT
(UZEMELESRE KESZ) (UZEMELESRE KESZ)

— Az [INFO] gombot benyomni. A kijelz6 mezdn a kovetkezd jelenik meg:

FEHLERMELDUNG (HIBAUZENET)
(J/N)? (UN)Y?

A [J/+] gombot benyomni. A kijelzdn a hiba megjelolése jelenik meg.
— A hibaiizenetek ismertetését 1asd az Uzemzavarok cimii 8-as fejezetet.
— Hiba megsziintetése.

Ha sziikséges, akkor a Weber cég veviszolgalataval egyeztetni.

MCS902 Automatikus berako vonal karbantartdsi Gtmutatdja
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6.2 A berakdvonal kikapcsoldsa

Utmutato!
A beraké vonalat az itt leirtak szerint kikapcsolni.

- Az ,,0” gombot benyomni.
- A fékapcsolot a szeleteldnél és a berakonal [ O ] helyzetbe forditani.
- A szeleteld és a berakd fokapcsolojanal a zarat (lakatot) felhelyezni.

- A szeletel6 és a berako nyomolevegd csatlakozojahoz mend levegd betapot elzarni
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7 Karbantartas

7.1 Késcsere

A berakovonal a gép kivitele szerint egy sarlos- vagy egy korkéssel van felszerelve. A késeket
a vagasi minéség romlasa esetén utan lehet élezni. A kések rogzitd csavarjait 80 Nm meghtizasi
nyomatékkal kell egy nyomatékkulccsal meghiizni. Egy kés cseréjekor ugyancsak ) rogzitd
csavarokat kell hasznalni. A sarloskés utan élezését egy Weber-sarloskés élezé késziiléken és
egy korkés utan élezését pedig egy Weber korkés-élezd késziléken kell elvégezni.

7.1.1 Weber - sarloskés cseréje

UTMUTATO!

Nem szabad a Weber sarloskést tovabb hasznailni, ha a sugarabdl tobb, mint
5 mm le van csiszolva (X-méret<315 mm [tipus: WSK III R 370] illetve X-
méret <345 mm [tipus: WSK IIT R 400]. A sarloskést ekkor Kicserélni. A
Weber-sarloskés cseréjét 2 személynek Kell végeznie.

4. abra
7.1.1.1 Sarloskés kiszerelése

- A berakdvonalat a fékapcsolokkal kikapesolni. Lasd a Berakdvonal kikapcsolasa cimil 5.2-es
fejezetet.

Az 1-es csillagfogantys csavarokat a 2-es
késvédo burkolatnal balra forgatva megol-
dani (A) (lasd az 5. abrat).

5. abra
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Az 1l-es késvédd burkolatot a csillag-
fogantylis csavaroknal megfogni, az egyik
kézzel alatamasztani, megemelni és levenni
(A) (lasd a 6. abrat).

Femszalas erdsitésti védokesztylit felh(izni.
Az 1-es késvédot a 2-es sarloskésre he-
lyezni (A). A 3-as csillagfogantyus csa-
varokat a késvédonél jobbra forgatva a
sarloskés menetes furataiba csavarni (B).
(lasd a 7. abrat).

A késvédo fix ulését megvizsgalni.

1. Személy: A késvédot tartja meg.

2.Személy: A 2-es ellenstuly l-es rog-
zitd csavarjait a 3-as sar-
loskésnel egy 19-es csillag-
kulccsal balra forgatva meg-
oldja (A), az ellen-sulyt a
sarlos késrol eltavolitja (B)
(lasd a 8. abrat) és egy
asztalra helyezi.
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1. Személy: Késvédot tartja meg.

2. Személy: A 2-es sarloskés 1-es rog-
zitd csavarjait egy 19-es
csillagkulccsal balra forgat-
va megoldja (A) (lasd a 9.
abrat).

1. Személy A 3-as késvédot sarlos kés-
sel egyiitt hizza le a tiiske-
rol (B) (lasd az 9. abrat) és
egy asztalra helyezi.

Az 1-es késvédot a 2-es csillagfogantyus
csavarok balra forgatasaval megoldani a 3-
as sarloskésrol (A) (lasd a 10. abrat).

10. abra

7.1.1.2 Sarloskés beszerelése

A fémszalas erOsitésii védOkesztylt fel-
huazni.

Az 1j sarloskés csomagolasanak szallitas
biztositasat megoldani. Az egyik kézzel az
1-es sarloskést Ovatosan alulrél és a masik
kézzel pedig a kozépfuratra fliggdlegesen
futd kilsd szélénél (kés éle nélkil)
megfogni. A sarloskést a csomagolasbol
kivenni (A) (lasd a 11. abrat) és az élével
lefelé egy asztalra helyezni.

11. abra
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12. dbra

13. abra

14, abra

A 2-es védocsikokat az 1-es sarldoskés
élérol eltavolitani (A) (lasd a 12. abrat).

Az 1-es késvédot rogziteni a 2-es sarlos-
késnél. A késvédd 3-as csillagfogantyus
csavarjait jobbra forgatva a sarloskes
menetes furataiba csavarni. (A) (lasd a 13.

abrat).

A késvédo fix tlését ellendrizni.

A sarloskést a Tisztitasi Utmutatdban
leirtak szerint megtisztitani.

1. Személy:

2. Személy:

Az 1l-es késvédot a 2-es
sarloskéssel egyltt mind-két
kézzel megfogja €s a tliskés
felfogéra helyezi a vago-
fejnél (A) (lasd a 14. abrat).
Késvédot megtartja.

A fels6 két 3-as rogzito-
csavart (rovid) a sarloskés-
nél szerszammal jobbra
forgatva kismértékben rog-
ziti. (B) lasd a 14. abrat).
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1. Személy: A késvédot megtartja.
2. Személy: Az 1-es ellensulyt felhelye-

16. abra

zi a 2-es sarloskésnél (A) és
a 3-as rogzitdcsavarokkal
(hosszi) a  sarlos-késnél
szerszammal jobbra forgat-
va kissé meghizza. Mind a
négy rogzitd csavart nyoma-
ték kulccsal 80 Nm erdvel
rogziti (B) (lasd a 15
abrat).

Az 1-es késvéddt a 2-es csillagfogantyus
csavarok balra forgatasaval megoldani a 3-
as sarloskésrol (A). A késvédot kivenni (B)
(lasd a 16. abrat) és az asztalra helyezni.

A sarloskést kézzel egy fordulattal atfor-
ditani és a vagoszéltdl valo tavolsagot
ellendrizni (lasd az Uzemeltetési Utmutato
7.12.6-0s fejezetét).

Az 1-es késvédd burkolatot a 3-as vagofej
haznal jobbra és balra behelyezni a 2-es
vezetdcsapokba (A) (lasd a 17. abrat)

A lehuzasi iranyba nézve a CCU jobbos
védOajtojat eldzoleg behajtani.
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Az 1-es késvédd burkolatot zarni (A). A
véddburkolat 2-es csillagfogantys csa-
varjait jobbra forgatva rogziteni (B) (18.
abrat).

A lehuzasi iranyba nézve a CCU jobbos
védobajtojat el6zoleg behajtani.

18. abra

7.1.2 Weber-korkés kicserélése

UTMUTATO!

A Weber korkések atmérije szallitaskor 420, 430, 460 illetve 470 mm
(lisd az adatot a késen). A kés atméréjét minden hasznilat elott
ellendrizni.

Amennyiben a kés atmérdje (X mérete) tobb mint 10 mm-rel kopott el a
szallitott Allapotiahoz képest, akkor azt mar nem szabad hasznilni. A
korkést kicserélni. Kiilonbozé termékekhez mas-mas korkésre van
sziikség.

19. abra
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7.1.2.1 Korkés kiszerelése -

— A beraké vonalat a fokapcsoloknal kikapesolni. Lasd a berakdvonal kikapcsolasa - cimi
6.2-es fejezetet.

Az 1-es csillagfogantyis csavarokat a 2-
es késvédd burkolatnal balra forgatva
megoldani (A) (lasd a 20. abrat).

20. abra

Az 1-es késvédd burkolatot a csillag-
fogantyuknal megfogni és egyik kézzel
megtamasztani, megemelni, majd levenni
(A) (lasd a 21. abrat).

21. abra

A fémszalas védodkesztylt felvenni.

Az 1-es késvédodt a 2-es korkésre helyez-
ni. Mindkét 3-as excenter karnak kozépre
kell mutatnia és mind a ket 4-es excenter
csapnak a korkés furataiba kell nyulnia
(lasd a 22. abrat).
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23. abra

24. abra

25. abra

A 2-es késvédo mindkét 1-es excenter
csapjat a 3-as excenter csap 180°-kal
kifelé torténd elforgatasaval reteszelni
(lasd a 23. abrat).

A késvédo szilard uilését ellendrizni.

Az 1-es késvédot megtartani és a koz-
ponti 2-es rogzitd csavart egy 19-es
csillagkulccsal balra forgatni (A).

A r16gzitd csavart és a 3-as késrogzitd
alatétet a korkéssel levenni (B) és egy
asztalra helyezni (lasd a 24. abrat).

Az 1-es késvédot a 2-es excenter karnak a
késvédo kozepe felé forgatva a 3-as kor-
késrol levalasztani (lasd a 25. abrat).

MCS902 Automatikus beraké vonal karbantartasi utmutatoja 26/40.oldal



UTMUTATO!
A Kkésrogzitd alatétet és a késrogzité csavart a korkés kiszerelése utin ismét
visszaszerelni a késfejbe. A késfej tisztitasat sohase végezze beszerelt késrigzito

csavar nélkiil.

7.1.3 Korkés beszerelése

A fémszalas védokesztytt felhiizni.

Az U korkés csomagolasanak 1-es szal-
litds biztositasat megoldani. A 2-es kor-
kést kézzel a kozépfuratban megfogni. A
korkést a csomagbodl kivenni (lasd a 26.
abrat) és a kés élével lefelé egy asztalra
helyezni.

A 2-es korkés vago élérdl eltavolitani az
1-es védo szalagot (lasd a 27. abrat).

27. abra
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Az 1-es késvédot felhelyezni a 2-es kor-
késre. Mindkét 3-as excenter karnak ko-
zépre kell mutatnia és mind a két 4-es
excenter csapnak a korkés furataiba kell
nyulnia (lasd a 28. abrat).

A 2-es késvédo mindkét 1-es excenter
csapjat a 3-as excenter karnak 180°-kal
kifelé torténd elforgatasaval reteszelni
(lasd a 29. abrat).

A késvédo szilard iilését ellendrizni.

A korkést a Tisztitasi Utmutatdban leirtak
szerint megtisztitani.

Az 1-es késvedot a 2-es korkéssel
mindkeét kézzel megfogni €s a 3-as tliskés
felfogora helyezni a vagofejnél (lasd a 30.
abrat).
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UTMUTATO!
A korkésben és a késrogzitd tarcsiaban lévé furatoknak a tiiskére kell riaigazitva
lenniiik.

Az 1-es késvédGt megtartani és a 2-es
korkést a 3-as rogzitd csavarral €s az
alahelyezett 4-es kesrogzitd alatéttel a
késfejnél nyomatékkulccsal jobbra forgat-
va rogziteni (80Nm) (lasd a 31. abrat).

A 2-es késvédd mindkét 1-es excenter
csapjat a 3-as excenter karnak befelé
forgatasaval kireteszelni. A késvédot
levenni (lasd a 32. abrat) és egy asztalra
helyezni.

A korkést kézzel egy fordulattal
atforditani és a vagdszélhez vald tavol-
sagot ellendrizni (lasd a 7.12.6-os
fejezetet).

S

32. abra

Az 1-es késvédo boritdt balrol és jobbrol
behelyezni a 2-es vezetdé csapba a 3-as
vagofe] haznal (A) (lasd a 33. abrat).

A lehuzasi iranyban nézve a CCU jobbos
védo ajtojat elézdleg be kell hajtani.
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Az 1-es késvédd burkolatot zarmi (A). A
2-es védofedél csillagfogantyis csavarjait
jobbra forgatva rogziteni (B) (lasd a 34.
abrat).

34, abra
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7.2. Lapos-, kir- és trapézszijak, szalag hevederek és bordasszijak ellendrzése

A szeletelonél

Az egyiiteml szalag hevedere (*opcio),

A termékleraké hevedere,

A CCU kiadagolo és vezérl szalagjanak a szija/hevedere,
Az adag atlapolés szija (*opcid),

A ranyomo berendezés szija (*opcio),

a szelethajto berendezés hevedere (*opcid).

A mérlegnél

A valogaté szalag szija/hevedere,

A kereszt eloszto szija’hevedere,

A csoportositd szalag/puffer szalagok szija/hevedere és

a berako szalag hevederének ellendrzése sériilés szempontjabol.

— Sériilt szijakat és hevedereket kicserélni.
— A berakévonal bordas szijait megvizsgalni, hogy nem sériiltek-e meg.

— A sérillt bordas szijakat kicserélni.

7.3 Késfej kenése

A sarlos késfej karbantartas mentes €s azt nem kell kenni. A korkés fejet 300 szelet/perces
teljesitményig terjedé tizemelés esetén minden 100 ilizeméraban, percenként 300 szeletelés
feletti tizemelésnél minden 50 tizemoraban kell kenni.

— A korkést kiszerelni. Lasd a 7.1-es fejezetet.

Az 1-es adaptert egészen iitkozésig becsa-
varni a 2-es késtengely menetes furataba
(lasd a 35. abrat).

35. abra
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A Weber cég special zsirjaval (meg-
rendelési szam: 280109) feltoltott egykezes
1-es zsirzOprést a 2-es zsirzo-gombra
helyezni és ot loket zsirt a zsirzo-gombba
nyomni (lasd a 36. &brat).

36._ébra

— Az adapter részt eltavolitani a késtengely menetes furatabol.

— Korkés beszerelése. Lasd a 7.1-es-es fejezetet.

7.4 A szeletelé bevezetdje golyos orséjanak kenése

A bevezetd golyds orsojat legalabb havonta egyszer kenni kell.

A 2-es hazfedél 1-es higiénés zard részeit a
bevezetd alsd részénél szerszammal megol-
dani és a hazfedelet levenni (lasd a 37.
abrat).

37. abra
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A Weber cég special zsirjaval (Megren-
delési szama: 280103) feltoltott 1-es
nagynyomasu zsirzd prését a bevezetd 2-es
zsirz6 gombjara helyezni és ot loket zsirt a
zsirz6 gombba nyomni (lasd a 38. abrat).

38. abra

— A hézfedelet a bevezetd alulsdé oldalan felhelyezni és a higiénés zar6 csavarozasokat
szerszammal rogziteni.

— A beraké vonalat bekapcsolni. Lasd a 6.1-es fejezetet.
Az [INFO] gombot benyomni. A [—] vagy a [«] gombot benyomni, amig a kijelzd a
kovetkezot mutatja:

RUECKSPRUNG (VISSZAUGRAS)
(J/N)? (UN)?
Az [N/-] gombot benyomni. A kijelzén a kovetkezd jelenik meg:
SCHLUESSELNUMMER (KULCSSZAM)

A kulcsszam bevitele (6821 a vezet és a karbantarto személyzet szamara) és az [ENTER]
gomb benyomasa utan a funkcidmeni paraméterei jelennek meg.

— A [—] vagy a [«] gombot benyomni, amig a kijelz6 a kévetkezt mutatja:
VORSCHUB EINLAUFEN ELOTOLAS BEJARATASA

(I/N)? (UN)?

— A [J/+] gombot benyomni.
A goly0s orso €s a bevezetd bezsirozott anyahaza bejarodnak.

A képernyon a kovetkezd jelenik meg:
VORSCHUB STOPPEN (ELOTOLAS MEGALLITASA)

(/N)? WN)?

— Kb. 15 perc elteltével a [J/+] gombot benyomni. A golyds orsé meghajtdja megall. A
képernyon a kovetkezo jelenik meg:

VORSCHUB EINLAUFEN ELOTOLAS BEJARATASA
(J/N)? (I/N)?
- A[—] vagy a [«] gombot benyomni, amig a kijelz6 a kovetkezdt mutatja:
RUECKSPRUNG (VISSZAUGRAS)
(I/N)? (/N)?

A [J/+] gombot benyomni. Visszaugrik a program paraméter mentbe.
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7.5 A kereszteloszté golyés ors6jat kenni a berakénal

A kereszteloszt6 golyos orsojat legalabb havonta egyszer kenni. A két keresztelosztos (*opcio)
gepi kivitelnél mindkét golyds orsét legalabb havonta egyszer kenni.

A 2-es hazfedél 1-es higiénés zar6 csavar-
jait a beraké hatoldalanal szerszimmal
megoldani €s a hazfedelet levenni (lasd a
39. abrat).

39. 4bra

A Weber cég special zsirjaval (megren-
delési szama: 280103) feltoltott nagy-
nyomasu zsirzOprést a 2-es golyds orso 1-
es zsirz6 gombjara majd a 4-es vezetd szan
3-as zsirz6 gombjéra helyezni és egyenként
Ot loket zsirt nyomni a zsirzo gombokba
(lasd a 40. gbrat).

40. abra

— A hézfedelet a beraké hatoldalanal felhelyezni és a higiénés zar6 részeket a szerszammal
rogziteni.

— A berako vonalat bekapcsolni. Lasd a 6.2-es fejezetet.
Az [INFO] gombot benyomni. A [—] vagy a [«] gombot benyomni, amig a kijelzé a
kovetkez$t mutatja:

RUECKSPRUNG (VISSZAUGRAS)
(J/N)? (I/N)y?
Az [N/-] gombot benyomni. A kijelz6n a kovetkezd jelenik meg;:
SCHLUESSELNUMMER (KULCSSZAM)
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A kulcsszam bevitele (6821 a vezetd és a karbantartd személyzet szamara) és az [ENTER]
gomb benyomasa utan a funkcidmenii paraméterei jelennek meg.

- A[—] vagy a [«] gombot benyomni, amig a kijelzd a kovetkez6t mutatja:

Q-VERT. EINLAUFEN KERESZTELOSZTO BEJARATASA
(J/N)? (UN)?

- A [J/+] gombot benyomni.

A golyos orsé €s a bevezetd bezsirozott anyahéza bejarodnak.

A képerny6n a kovetkezd jelenik meg:
VORSCHUB STOPPEN (ELOTOLAS MEGALLITASA)
(I/NY? (UNy?
= Kb. 15 perc elteltével a [J/+] gombot benyomni. A golyds orsd meghajtoja megall. A
képernydn a kovetkezd jelenik meg:
Q-VERT. EINLAUFEN KERESZTELOSZTO BEJARATASA

(I/N)? (UN)?
- A [>] vagy a [«] gombot benyomni, amig a kijelz6 a kovetkezét mutatja:
RUECKSPRUNG (VISSZAUGRAS)
(I/N)? (UNy?

A [J/+] gombot benyomni. Visszaugrik a program paraméter meniibe.

MCS902 Automatikus berakoé vonal karbantartasi Gtmutatoja 35/40.0ldal



Y =S

8. Uzemzavarok

Amennyiben lizemzavarok lépnek fel a beraké vonalnal, akkor a kovetkezd hibaiizenetek

jelennek meg a kijelz6 mezon:

PROG.-SPEICHERFEHLER

Hiba a program taroldban

A programot ismét el6allitani
és ismét betarolni.

SYST.-SPEICHERFEHLER

Szoftverhiba, vagy a puffer
elem fesziiltsége t0l alacsony

Weber vevOszolgalatot fel-

hivni.

KONFIGURATIONSFEHLER | Nincs  24V-os  fesziiltség | 24 V-DC-egységet ellendrizni.
: ellatas
GREIFER OFFEN A terméktartonal a megfogo |a) megfogdt zarni
nincs zarva (pl. a végdarab |b) a megfogd kimenetét meg-
beszorult). vizsgalni (lasd a , Kimene-
tek” program paramétert és
a kapcsolasi rajzot).
AUSWURFKLAPPE OFFEN | Végdarab kidobé fedél nincs|A kidobd fedél kimenetét
zarva. megyvizsgalni. (Lasd a , Kime-
netek” program paramétert és
a kapcsolasi rajzot).
SCHIEBER OFFEN A terméktold nyitva (pl. a|A  terméktoldé  kimenetét
termek kiszakadt és elakadt a|megvizsgalni. (Lasd a , Kime-
terméktoloban). netek” program paramétert és
a kapcsolasi rajzot).
SCHIEBER ZU A terméktold zarva A terméktolé  kimenetét
megvizsgalni. (Lasd a , Kime-
netek” program paramétert €s
a kapcsolasi rajzot).
HAUBE OFFEN A védoburkolat a termék le-| A burkolat kimenetét meg-
rako felett nincs zarva. vizsgalni. (Lasd a , Kimene-
tek” program paramétert és a
kapcsolasi rajzot).
HAUBE ZU A védoburkolat a termék le-|A manométernél a termék-
rako felett zarva. lerako feletti védoburkolat 2,3
bar reteszeld6 nyomasat meg-
vizsgalni (lasd a kapcsolasi
rajzot).
NOTAUS Vész-KI-kapcsold miikod- | Vész-KI-kapcsolot kirete-
tetve szelni.
BAND-HAUBE Védbburkolat a CCU felett | A véddburkolatot a CCU fe-

nincs zarva.

lett zarni és reteszelni.
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REGLER-STORUN

Egy tobb” motc;l;-
szabalyozé késziilék iizemen
kiviil.

a) Reset szabalyozo kioldasa
a ,,Vor” (elére) gomb be-
nyomasaval.

b) Vilagito diddakat a szaba-

lyozénal megvizsgalni.

(Lasd a kapcsolasi rajzot).

DRUCK FEHLT

A nyomd levegd nem ele-
gendo.

A nyomo levegdt legalabb 6
bar-ra bedllitani. A nyomd
kapcsolét ellenérizni.

MESSER-BELADE-HAUBE

a) Késvédo fedél nincs zarva.
b) Védé boritas a termék le-
raké felett nincs zarva.

a) Késvédo fedelet zarni és re-
teszelni.

b) A védéfedél kimenetét
megvizsgalni (lasd a , Kime-
netek” program paramétert
€s a kapcsolasi rajzot).

STOERUNG WAAGE

Uzemzavar a mérlegnél és a
fénysorompénal

Lasd a Weber cég mérlegének
lizemeltetési Utmutatojat.

VERRIEGELUNG HAUBE

A termék lerako feletti védo
burkolat reteszelési nyomasa
tul kicsi.

A termék lerako feletti védo-
burkolat reteszeléséhez a nyo-
mast €s a nyomaskapcsolot
megvizsgalni €s 2,3 bar-ra be-
allitani.

PARAMETER FEHLEN

Programok térolve.

Paramétereket ellendrizni és
Gjra beallitani (lasd a paramé-
ter leirast).

START-INITIATOR

a) Az indito iniciator kapcso-
lasi tavolsaga elallitodott.
b) Az indit6 iniciator hibas.

a) Kapcsolasi tavolsagot meg-
vizsgalni (1 mm) és adott
esetben beallitani.

,,,,,,

b) Indit6 iniciatort kicserélni.

STOP-INITIATOR

a) A stop iniciator kapcsolasi
tavolsaga elallitodott.
b) A stop iniciator hibas.

a) Kapcsolasi tavolsagot meg-
vizsgalni (1 mm) és adott
esetben beallitani.

b) A stop iniciatort kicserélni

GREIFER

a) A tényleges termékhossz
kisebb, mint a programban
megvalasztott és az auto-
matikus terméktartd kere-
sési itja nem elég.

b) Nem j6n tovabbi termék az
egyltemi szalagrol.

c) A megfogd kapcsolé nem
ismerte fel a terméket.

a) A program beallitasat a
tényleges termék hosszhoz
illeszteni.

b) Az egyltemi szalagot
megtdlteni és az ,I” gom-
bot benyomni.

¢) A megfogd kapcsolot meg-
vizsgalni.
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FEHLER RUNDLEGER

dulasi helyzetben.

A forgd tanyér nincs a kiin-

és az inicidtort megvizsgalni.

KEINE VERBINDUNG
ZUM EINLEGER

A berakéhoz iranyuld adat-
atvitel zavarva.

a) A berako ki van kapcsolva,
vagy tul késén kapcsoltak
be.

b) Az osszekotokabelt meg-
vizsgalni.

c) Biztositékot megvizsgalni
(lasd a kapcsolasi rajzot).

SYSTEMDATEN-FEHLER
EINLEGER

Adathiba a berakd rendszer-
ben.

Weber veviszolgalatot fel-
hivni.

REGLER-FEHLER EINLEGEN

Egy vagy t6bb motor szaba-
lyozd késziilék tizemen kiwiil
van.

a) A fénysorompé sotétkap-
csolasa altal a szabalyozd
Reset-et valtja ki.

b) A vilagité diodakat a sza-
balyozonal  megvizsgalni
(lasd a kapcsolasi rajzot).

KONFIGURATIONSFEHLER
EINLEGEN

Nincs 24V-os fesziiltség ella-
tas.

24 V-os DC egységet meg-
vizsgalni.

ABLAUFFEHLER EINLEGER

a) A keresztelosztd6 nem a
pontos helyzetén all.

b) Egy csomaggal tébb vagy
kevesebb van a csoporto-
sito szalagon.

a) A keresztelosztot kézzel a
berakohaz iranydba nyom-
ni.

b) A berak6 vonalrél minden
adagot levenni és az ‘I”
gombot ismét benyomni.

VM NICHT BEREIT

A csomagologép kikapcsolva
vagy nem a szinkronizalason
all.

A csomagologépet bekap-
csolni vagy szinkronizalasra
kapcsolni.

PAPIERMANGEL INTERL.

Nincs papir/folia az Inter-
leaver-ben.(Papir berakdban).

Papirt/toliat az Interleaver-be
helyezni.

ABLAUFFEHLER  STAPEL-

EINLEGER

a) A rakatberakd véddburko-
latanak magnes kapcsoldja
hibas vagy a kapcsolasi
tavolsag tul nagy.

b) A rakatfelvétel futasa hibas.

a) Magnes kapcsolot és a
kapcsolasi tavolsagot meg-
vizsgalni és adott esetben
kicserélni.

b) A Weber vevészolgalatot
felhivni.

KEINE VERBINDUNG ZUM
INTERLEAVER

a) A szeleteld kikapcsolva.

b) Adatatvitel az Interleaver-
hez hibas.

¢) Biztositék hibas.

a) Szeletel6t bekapcsolni.

b) Az 0sszekotd kabelt meg-
vizsgalni.

c) Biztositékot megvizsgalni
¢és adott esetben kicserélni
lasd a kapcsolasi rajzot).
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Ha az tzemzavart nem lehet megsziintetni, akkor a Weber cég vevlszolgalatat felhivni.
Telefonszamot lasd a 2. oldalon.

10  Miiszaki adatok

Tipus megjelolés MCS 902-es berakd vonal

Zajszint: Zajkibocsatasi érték a munkahelynél 82 dB (A)

A szeleteld arambekétési értékei:

Fesziiltség: 400 V, 50 Hz/3/N/PE
Dugaszolas modja: CEE-dugaszol6 32 A
Halozati biztositék: 32 A

Teljesitmény felvétel: 10 kW

A berako arambekotési értékei:

Fesziiltség: 400 V, 50 Hz/3/N/PE
Dugaszolas modja: CEE-dugaszol6 32 A
Halozati biztositék: 32 A
Teljesitmény felvétel: 7 kW

Nyomélevegé bekotési értékei:
Minimalis nyomas: 6 bar
Levego fogyasztas: kb. 60 I/perc

(a berako vonal teljesitménye (iitemszama) fliggvényében)

Kornyezeti feltételek:
Kornyezeti hdmérséklet: 0 C°-tol + 20C°-ig

Relativ légnedvesség: 20 - 80 % (nem kondenzalodo)

Sarloskés vagasi rendszere:

Max. fordulatszam: 2000/perc
Késfej: WSK 3
Késtipusok: Sarloskés WSK 3 R 400

Sarloskés WSK 3 R 370
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Max. késsugar: 400 mm
Korkéses vagasi rendszer:
Max. fordulatszam: 600/perc
Késfej: HSK 98 vagy
SK 144
Késtipusok: Korkés, atmérdje: 420 mm

Korkés, atmérdje: 430 mm
Korkés, atmérdje: 460 mm

Korkés, atmérdje: 470 mm (nem az SK 144-eshez)

Meghajtasok:
Bevezetés, késfej,
CCU, berak6 meghaijtas: Szervo motorok
Meghajtasok erdatvitele: Bordas szij
Bevezet6 rész erbatvitele: Preciziés golyos-menetes meghajtas

Termék adatok:
Termékhossz max.: 1200 mm (1200-as bevezetdnél)

1600 mm (1600-as bevezetdnél)

Szeletelés vastagsaga: 0,1 - 100 mm (termék- és szeletelési teljesitmény fliggd)
Termék ateresztési szélesség: Beallithaté max. 380 mm
Termék ateresztési magassag: Beallithaté 125-t6] max. 180 mm-ig

Szamitogépes vezérlés:

Tipus: MPS 2, ill.

MPS 3
Programozas: Péarbeszéd vezetésii a folias tasztatiiran keresztiil
Program tarolasi helyek: 200 (100 az SC05-6s szoftver verziotol)

UTMUTATO!
A kiilon kezelési és tisztitasi utmutatét figyelembe kell venni!
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