MAC

BENDINCGC

PBM60

GIETARKA DO PROFILI I RUR

INSTRUKCJA OBSLUGI

Adres producenta: Baskdy Mah. 493, isimsiz Sk. No: 4
Nilufer/Bursa/Turkey

Tel: +90 (224) 449 02 02

E-Mail: info@macbending.com

Website: www.macbending.com

Przedstawiciel w Polsce:
KM-Maszyny Eldrew
ul. Modrzewiowa 5
37-450 Stalowa Wola
Tel: +48 604 442 530
E-Mail: km-maszyny@onet.pl
Website: www.km-maszyny.pl




PBM 60 Instrukcja

DEKLARACJA ZGODNOSCI CE

Nazwa urzadzenia: GIETARKA DO PROFILI I RUR
MODEL: PBM-60

ROK PRODUKC(]I: 2023

NUMER SERYJNY:



Instrukcja PBM 60

Wspornik gérnego Rolki

watu
/Support e
Stopa do mocowania/ \Gnazdo

maszyny przytaczeniowe



PBM 60 Instrukcja

1. INFORMACJE OGOLNE

Niniejsza instrukcja dostarczona przez firme Mac Bending zawiera wszystkie niezbedne informacje na temat
komponentéw maszyny. Niniejsza instrukcja uwzglednia regularna obstuge i okresowa konserwacj¢ maszyny. Dlatego
nalezy dokladnie wykona¢ instrukcje, aby uzyskaé prawidlowe i optymalne procesy giecia. Zaleca si¢ umieszczenie

niniejszej instrukcji w dostepnym miejscu.

- Okres gwarancji na maszyne wynosi 3 lata/1200 godzin pracy.

- Niniejszy okres gwarancyjny obejmuje wymiane i naprawe cze¢sci wymagana z powodu wad, ktére moga wynikac z
materialu lub produkcji.

- Niniejsza gwarancja nie obejmuje kosztéw wysylki, podrézy i robocizny czesci wymaganych do wymiany lub naprawy.

- Niniejsza gwarancja traci waznos$¢ w przypadku zmian nieautoryzowanych na pisémie lub uszkodzen spowodowanych
nieostroznym uzytkowaniem.

- Niniejsza gwarancja nie obejmuje cz¢sci, ktore zuzywaja si¢ w normalnych warunkach.

- Niniejsza gwarancja nie ma zastosowania, jesli maszyna jest uzywana do celow innych niz obszary uzytkowania.

- Firma Mac Bending nie udziela gwarancji na uszkodzenia maszyny spowodowane przez czesci dostarczone przez
innych producentéw.

- Niniejsza instrukcja obslugi zawiera ogolne informacje umozliwiajace uzyskanie dokladnych informacji na temat
gietarki do profili i rur. W ten sposob mozna zrozumie¢ rézne ruchy maszyny i funkcje jej czesci. Dodatkowo. Mozesz
obejrze¢ nasz film na YouTube, ktory zawiera praktyczne informacje na temat korzystania z naszych standardowych
MASZYN DO GIECIA PROFILI I RUR:

Film z instrukcja obslugi serii PBM Film promocyjny PBM 60

- Operatorzy korzystajacy z maszyny powinni uwaznie przeczytac informacje zawarte w tym podreczniku uzytkownika
i zrozumiec je, oprocz odbycia szkolenia, ktore im zapewniamy. Poza tym powinni posiada¢ wszelkie informacje
zwigzane z obslugg, konserwacja i ustawieniami maszyny. Ponadto operator, ktory bedzie uzywal maszyny, powinien
by¢ w wieku zgodnym z przepisami kraju, w ktérym maszyna bedzie obslugiwana, oraz potwierdzi¢, ze przeczytal i
zrozumial instrukcj¢ obslugi oraz otrzymal cale wyposazenie.

- Nasze maszyny nie powinny by¢ obslugiwane przez pracownikow, ktorzy nie wiedza, jak si¢ nimi postugiwac.

- Oprocz osobistego wyposazenia ochronnego operator powinien stosowac instrukcje dotyczace ochrony i sprzet
ochronny okreslony w niniejszej instrukcji.

- Proces giecia nalezy przeprowadzic ostroznie.

- Niewlasciwe uzytkowanie moze prowadzi¢ do powaznych uszkodzen maszyny, co skutkuje wzrostem zuzycia czesci i

moze spowodowac zagrozenie dla operatora.
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- Uzytkownik musi uwaznie przeczyta¢ niniejsza instrukcje i postepowac zgodnie z zawartymi w niej
instrukcjami. Uzytkownik nie powinien pod zadnym pozorem zdejmowac elementow ochronnych i
zabezpieczajacych. W przeciwnym razie firma producenta nie ponosi odpowiedzialnosci za wypadki i
szkody.

- Aby zwiekszy¢ efektywnos¢ cyklu zycia maszyny, konieczne jest przeprowadzanie konserwacji w
okreslonych okresach okreslonych w niniejszej instrukgji.

- Inne funkcje, ktore nie sa ujete w tej instrukcji, sa dostepne i mozna je udostepnic w razie potrzeby.

- Widoki i sekcje czesci i tematow zawartych w tym podreczniku sg sprawdzane przez naszych
pracownikow. Mozna jednak wprowadzi¢ pewne zmiany i trudno zagwarantowac, ze wszystkie te
informacje beda dokladnie takie same.

- Nalezy koniecznie wspomnie¢, Ze niektorych zmian w maszynie i dokumencie mozna dokona¢ bez
wczesniejszej informacji.

- Informacje zawarte w tej instrukcji sg stale sprawdzane i rozwijane, a niezbedne zmiany dodawane sg w
kolejnej wersji. Jesli beda jakies oferty, chetnie je rozpatrze i przyjme.

Mac Bending zapewnia swoim klientom pomoc w przypadku jakichkolwiek probleméw w eksploatacji i

naprawach swoich maszyn. Mozesz skontaktowac si¢ z nami pod ponizszym adresem.

Adres producenta: Baskdy Mah. 493. isimsiz Sk. No: 4 Niliifer/Bursa/Turkey
TEL: +90 (224) 449 02 02

E-MAIL: info@macbending.com

WEBSITE: www.macbending.com
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2. SPECYFIKACJATECHNICZNA

@ WAL :60/60 mm

@ ROLKI GNACE 177 mm
PREDKOSC GIECIA 0-10 m/dk
SZEROKOSC : 1000 mm
DLUGOSC : 1300 mm
WYSOKOSC : 1400 mm

WAGA : 1000 kg

NAPIECIE :380-415V
CZESTOTLIWOSC - 50 HZ

MOC :0,75+3,5+5,5 kW

2.1. STANDARDOWE FUNKCJE

- 7” wielofunkcyjny ekran dotykowy

- Profile prostokatne, prety prostokatne giete wzdluz osi X-X, Y-Y, profile kwadratowe, rury, katowniki, przekréj Teow
Yy, giecie NPU, INP, IPE, HEA, HEB, HEM

- Ksztalty okragle, eliptyczne, owalne i rézne $rednice zagie¢

- Sterowanie PLC z opcjami recznymi, polautomatycznymi i w pelni automatycznymi

- Dwie predkosci pracy

- Rama i podzespoly z wysokiej jako$ci stali St-52

- Hartowane i szlifowane rolki i waly

- System prowadzenia lozyskowego

- Trzy oddzielne rolki napedzane silnikiem hydraulicznym i przekladnig planetarna

- Dwuosiowe, mechaniczne rolki prowadzace

- Ruch liniowy rolek dolnych z ukladem hydraulicznym polaczonym z korpusem

- Gorna podpora walu

- Teleskopowe przednie plyty ochronne

- Silnik z hamulcem

- Uniwersalne rolki gnace (jeden zestaw)

- Funkcja zwijania spirali

- Praca w pionie i poziomie

- Regulacja polozenia w poziomie i w pionie za pomoca jednego przycisku

- Ciagly obrot rolek za pomoca jednego przycisku

- Ukryty enkoder przed przygnieceniem, ktory rejestruje ruchy obrotowe

- System ochrony przed przecigzeniami

- Trojstopniowy mobilny panel sterowania odseparowany od maszyny

- Polaczenie zdalne online

- Strona formuly, ktora oblicza promien i glebokos¢

- System ostrzegawczy z sygnalizacja dzwiekowa

- Strona ostrzegawcza, ktora pokazuje czas konserwacji

- Strona alarmowa, ktora pokazuje ostrzezenia w maszynie

- Normy CE

- 400V /50 Hz / 3 fazy

- Przezroczysta ostona ochronna dla panelu sterowania
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2.2. OPCJONALNE FUNKCJE

- Jednostka sterowana numerycznie (CNC)

- Specjalne rolki dla réznych $rednic

- Wyswietlacz cyfrowy dla hydraulicznych rolek prowadzacych
- Hydrauliczny przyrzad do ustawiania skoku

- Funkcja zmiennej predkosci

- UKlad chlodzenia oleju

- System kontrolny z joystickiem

- Uklad automatyki dla réznych napiec i czestotliwosci

- Opgcja wielu kolorow

- Niestandardowa aplikacja logo za pomoca ciecia laserowego

2.3. WYMIARY MASZYNY
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3. CZYNNIKI BEZPIECZENSTWA
3.1. ZAGROZENIA MOZACE WYSTAPIC W MASZYNIE

W gietarce do profili i rur PBM-60 zapewnione s3 wszelkie srodki ostroznosci chroniace przed zagrozeniami. Instalacja
elektryczna, hydrauliczna i grupa przekladni sa zabezpieczone blaszanymi oslonami ochronnymi. Inne niebezpieczne
czeéci to walce walcownicze i hydrauliczne podpory boczne. Niebezpieczne sytuacje moga wystapi¢ w wyniku

nieprawidlowego uzytkowania i nieostroznosci.

MOZE BYC USZKODZONY

Palce lub dlonie operatora.
Odksztalcenie gietego materialu.
Odziez operatora.

Akcesoria do giecia maszynowego.
- Ludzie wokol miejsca pracy.

TO TWOJE ZDROWIE I BEZPIECZENSTWO!

NIEBEZPIECZENSTWO!

Wyginanie materialu, ktorego wartosci nie sa okreslone w katalogu, spowoduje uszkodzenie maszyny, a takze zaszkodzi
Twojemu srodowisku i Tobie. Zmiany wprowadzane w maszynie sa zabronione ze wzgledéw bezpieczenstwa i

wydajnosci. Nalezy przestrzega¢ wskaznikow obslugi, konserwacji i ochrony okreslonych w niniejszej instrukcji obstugi.

3.2. FUNKCJE MASZYNY

Gietarka do profili i rur PBM-60 wygina stal, stal nierdzewna i mosiadz w réznych ksztaltach i rozmiarach, takich jak
plyta, kwadrat, rura, T i NPU po okregu. Do giecia cewek nadajg si¢ takie materialy, jak rury i blachy. Nie jest w stanie

zgia¢ materialow o duzej wytrzymalosci za jednym razem.

3.3. WYMAGANE MIEJSCE NA MASZYNE

Podczas instalowania maszyny nalezy zwroci¢ uwage na wymagania przestrzenne i czynniki srodowiskowe maszyny.
Upewnij si¢, Ze miejsce, w ktorym maszyna bedzie ustawiona, jest wystarczajaco mocne i twarde. Aby zapewni¢
bezpieczng prace, sprawdZ mase maszyny przed jej ustawieniem. Nalezy zapewni¢ wystarczajacy ilos¢ bezpiecznego
miejsca do okresowej konserwacji maszyny. Nalezy zwroci¢ uwage, aby zapewni¢ odstep 1 (m), zwlaszcza z tylu
maszyny. Ponadto nalezy uwzgledni¢ wystarczajaca ilos¢ miejsca po bokach i na gérze maszyny, biorac pod uwage
maksymalng srednice materialu, ktéry bedzie sie giecia. Poziome i pionowe pozycje robocze pokazano na RYSUNKU-A
i RYSUNKU-B.
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RYSUNEK-A (pionowo) RYSUNEK-B (poziomo)

3.4. ZAGROZENIA ZWIAZANE Z AKCESORIAMI

Podljczanie jakichkolwiek akcesoriow innych niz wyposazenie maszyny moze zagrozi¢ bezpieczenstwu pracy.
Podczas giecia materialu nalezy uzywac rolek zgodnych z rodzajem materialu wskazanym w przewodniku. Przy dlugich

materialach przydatne bedzie zastosowanie podpory pomocniczej.

3.5. EMISJE (PRZEPLYW DZWIEKU)

Poziom halasu maszyny podczas pracy pod obcigzeniem wynosi ponizej 70 dB.

3.6. MIEJSCA NIEBEZPIECZNE

Gietarka do profili i rur PBM-60 napedzana jest trzema walami. Palec i dlonn moga utkna¢ pomiedzy walcami mlyna.
Uwazaj, aby podczas obracania sie rolek nie przytrzasnac dloni ani Zadnego ubrania pomiedzy rolkami. Nie nalezy
wykonywac Zadnych prac konserwacyjnych na zadnej cze$ci maszyny podczas jej pracy. Podczas zdejmowania tylnej

pokrywy upewnij sie, Ze maszyna znajduje si¢ w pozycji zatrzymania.

W przypadku zagrozenia nalezy nacisng¢ przycisk ZATRZYMANIA AWARYJNEGO.

NIEBEZPIECZENSTWO ZACIECIA NIEBEZPIECZENSTWO WCIAGNIECIA
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3.7. STANOWISKO PRACY

Miejsce pracy powinno znajdowac si¢ przed maszyna. Panel sterowania powinien by¢ umieszczony tak, aby maszyna

byla skierowana do przodu, a cz¢$¢ przeznaczona do zagiecia powinna by¢ widoczna.

3.8. ODPOWIEDNI OPERATOR

Na gietarce do profili i rur nie moze pracowa¢ osoba, ktora nie ukonczyla 18. roku zycia. Operator musi potwierdzi¢
szefowi, ze przeczytal niniejsza instrukcje obslugi i wszystko dokladnie zrozumial. W przypadku niekompletnych lub

niezrozumialych przypadkow nalezy skontaktowaé sie ze sprzedawca lub producentem. Odpowiedzialny operator
powinien dopuszcza¢ do pracy wylacznie osoby zewnetrzne o tym samym poziomie wiedzy. Operator jest takze

odpowiedzialny za osoby przebywajace w miejscu pracy podczas pracy przy maszynie.

3.9. OCHRONA OPERATORA

Operator nie musi podejmowac zadnych specjalnych srodkow ostroznosci podczas uzytkowania maszyny w normalnych
warunkach. Jednakze wygiety material moze spas¢ podczas operacji. Dlatego tez, aby poradzic sobie z twardymi i
ostrymi krawedziami, nalezy nosi¢ buty i rekawice ze stalowymi noskami. Do konserwacji i naprawy maszyny niezbedny
jest, aby wykwalifikowany personel trzymal niezbedne narzedzia we wlasnej szafce.

Zestaw Srubokretow
Zestaw kluczy imbusowych
Zestaw kluczy

Pistolet do smarowania

L <L

Rekawiczki i buty ze stalowymi
noskami

10
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3.10. CZYNNIKI BEZPIECZENSTWA PODCZAS INSTALAC)I MASZYNY

Gietarke do profili i rur PBM-60 nalezy ustawi¢ na twardym, twardym i plaskim podlozu (patrz plan montazu).
Maszyna zagrozona przewroceniem powoduje powazne uszkodzenia i wypadki. Nalezy zadbac o czystos¢ obszaru

roboczego maszyny. Warunki obszaru roboczego maszyny sa okreslone w rozdziale 3.3.

3.11. CZYNNOSCI DO ZROBIENIA W RAZIE SYTUAC]I AWARY)NYCH

W sytuacji awaryjnej nalezy nacisnac przycisk ZATRZYMANIA AWARYJNEGO. Maszyna natychmiast si¢ zatrzyma.

3.12. OSTRZEZENIE - CZYNNIKI BEZPIECZENSTWA

Maszyna musi by¢ obstugiwana przez wykwalifikowany i przeszkolony personel. Maszyna powinna by¢ uzywana w
zamknietych pomieszczeniach. Nalezy trzymac jg z dala od miejsc, gdzie znajduja sie fatwopalne i wybuchowe
materialy. Za kazdym razem, gdy operator opuszcza maszyne, powinien przelaczy¢ gléwny przelacznik w pozycje ,,0” i
zabrac ze soba klucz wyboru. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za zadne szkody wynikajace z czesci

wykonanych lub zmienionych inaczej niz standardowe wyposazenie na maszynie.

POZYCJA ZAMKNIETA POZYCJA OTWARTA

11
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4. CZYNNIKI OCHRONNE

Czynniki ochronne maszyny do giecia profili i rur sg okreslone na zalaczonej stronie. Aby kontrolowa¢ te czynniki

ochronne, dla uzytkownika przygotowano rowniez liste kontrolng.

SPRAWDZ CZYNNIKI OCHRONNE

Vv  Sprawdzaj przed kazda przerwang zmiana.

vV Sprawdzaj elementy zabezpieczajace okresowo raz w
tygodniu.

vV Sprawdzaj przed kazda naprawg i konserwacja.

KWESTIE DO ROZWAZENIA PODCZAS SPRAWDZANIA

Czy znajduje si¢ w okreslonym miejscu.
Czy dziala.

Czy spelnia swoje funkcje.

Czy jest bezpiecznie zamocowane.

<L

Jesli maszyna ma problem lub wystepuje blad, napraw go przed rozpocze¢ciem dzialania. Jesli zauwazysz problem
podczas pracy, natychmiast zatrzymaj maszyne i napraw problem. Nie demontuj ani nie wylaczaj elementow

bezpieczenstwa przed lub w trakcie pracy.

CZYNNIKI OCHRONNE (ELEMENTY BEZPIECZENSTWA)

1. Blachy ochronne obudowy

Przelacznik w szafie elektrycznej

Przycisk awaryjnego zatrzymania na panelu
sterowania

Przelacznik wyboru na panelu sterowania (0/1)
Ekran dotykowy panelu sterowania

Inne przyciski funkcji na panelu sterowania
Etykiety ostrzegawcze

Wytrzymalos¢ przewodu zasilajacego

9. Kabel polaczeniowy panelu sterowania

10. Poziom oleju hydraulicznego

11. System ostrzegawczy diwigkowo-$wietlny
12. Czy wykonywane jest smarowanie reczne

Rl

R e

12
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4.1. LISTA KONTROLNA CZYNNIKOW OCHRONNYCH

D 1- BLACHY OCHRONNE: Musza by¢ zamontowane, a sruby laczace musza by¢ sprawdzone.

D 2- PRZELACZNIK SZAFY ELEKTRYCZNE]: Musi by¢ zamontowany i sprawdzony pod katem dzialania.
D 3- SWIATEO ENERGETYCZNE: Musi by¢ zamontowane i sprawdzone, czy jest dostepna energia.

D 4- PRZYCISK AWARYJNEGO ZATRZYMANIA: Musi by¢ zamontowany na panelu i spelnia¢ swoja funkcje.
D 5- KLUCZ WYBORU (0/1): Musi by¢ zamontowany na panelu i spelniac¢ swoja funkgje.

D 6- EKRAN DOTYKOWY: Musi by¢ zamontowany na panelu i spetnia¢ swoja funkcje.

D 7- PRZYCISKI FUNKCJI PANELU: Musza by¢ zamontowane na panelu i spelnia¢ swoja funkcje.

D 8- ETYKIETY OSTRZEGAWCZE: Musza by¢ zamontowane na maszynie i by¢ widoczne.

D 9- PRZEWOD ZASILAJACY: Przewdd zasilajacy musi by¢ podiaczony do maszyny bez zadnych przerw. Musi by¢

zabezpieczony.

D 10- KABEL POLACZENIOWY PANELU STEROWANIA: Powinien by¢ zamontowany i sprawdzony, czy

zewnetrzna spiralna osfona ochronna jest uszkodzona.

| ]11-  SYSTEM OSTRZEGAWCZY DZWIEKOWO-SWIETLNY: Nalezy sprawdzi¢, czy dziata.

12- OLEJ HYDRAULICZNY MASZYNY MUSI BYC SKONTROLOWANY, ROWNIEZ NALEZY WYKONAC
SMAROWANIE RECZNE.

15
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4.2. SZKODY W WYSYLCE

Podczas odbierania maszyny sprawdz, czy nie ma zadnych uszkodzen spowodowanych transportem. Jesli wystepuja
jakiekolwiek uszkodzenia, natychmiast powiadom firme przewozowa, okreslajac je na potwierdzeniu odbioru

przewoznika.

OSTRZEZENIE

Uzytkownik powinien dokladnie przeczyta¢ te instrukcje obslugi i postepowa¢ zgodnie z jej instrukcjami. Uzytkownik
nie powinien usuwac¢ elementéow ochronnych i bezpieczenstwa z jakiegokolwiek powodu. W przeciwnym razie firma

produkcyjna nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wypadki i szkody, ktore moga sie wydarzy¢.

5. INSTALACJA MASZYNY
5.1. PODNOSZENIE | TRANSPORTOWANIE MASZYNY

Podczas transportu maszyny nalezy uzywac odpowiedniej liny z uchem do podnoszenia, przy uzyciu dzwigu. Transport
powinien by¢ przeprowadzany przez wykwalifikowany personel. Nie stoj pod maszyng podczas transportu. Podczas
podnoszenia maszyny wazne jest, aby uzywany material byl odpowiedni dla jej wagi. Sprzet do podnoszenia musi
spelnia¢ norme DIN 61360.

NIGDY NIE PODNOSIC ZA POMOCA WOZKA WIDEOWEGO!

16



Instrukcja PBM 60

5.2. USUWANIE OPAKOWANIA

Maszyna jest pokryta wodoodpornym materialem nylonowym, aby zapobiec wszelkim uszkodzeniom zwigzanym z
warunkami pogodowymi podczas transportu. Zaleca si¢ przenoszenie jej przykrytej nylonem lub linoleum, aby nie byla
narazona na warunki atmosferyczne podczas kolejnych proceséw transportowych. Poniewaz material opakowaniowy
sklada sie z plastiku i materialéw o wysokiej zawartosci chemicznej, dzieci nie powinny mie¢ z nim kontaktu.
Opakowanie nalezy rozpakowa¢ w rekawicach. W celu usuniecia ochronnego oleju zastosowanego przeciwko korozji

podczas transportu, nalezy go wyczyscic olejem napedowym lub rozpuszczalnikiem.

5.3. CZYNNIKI SRODOWISKOWE

Przestrzenn wymagana do uzytkowania maszyny zostala okre$lona w punkcie 3.3 (wymagania dotyczace przestrzeni).
Aby efektywnie korzysta¢ z maszyny przez dlugi czas, konieczne jest zwrdcenie uwagi na nastepujace czynniki, aby

wykonywac jej zadania wrazliwych operacji i zapewnia¢ bezpieczenstwo.

a) Powinna by¢ trzymana z dala od obszaru obrobki.
b) Nie powinna by¢ umieszczana w tym samym otoczeniu co drgajace maszyny.
c) Powinna by¢ zamontowana na podlozu, ktore jest z dala od drgajacych srodowisk i odpowiednie do pracy.

5.4. POZIOMOWANIE MASZYNY

Wszystkie maszyny musza by¢ umieszczone na plaskiej powierzchni, aby dziala¢ wydajnie i przez dlugi czas. Powinno
to by¢ sprawdzone za pomoca poziomicy o dokladnosci okoto 0,05 mm/m. Ta wrazliwo$¢ powinna by¢ sprawdzana
regularnie. Pierwsze sprawdzenie powinno by¢ przeprowadzone po 24 godzinach. Kontrole miesieczne i roczne

powinny by¢ wykonywane po pierwszej kontroli.

17
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6. URUCHAMIENIE MASZYNY
6.1. PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

Polaczenie elektryczne musi by¢ wykonane przez doswiadczonego elektryka. Przed wykonaniem polaczenia nalezy

sprawdzi¢ wartosci w tabeli specyfikacji technicznych i podlaczy¢ elektryczno$¢ zgodnie z tymi warto$ciami.

6.2.PODELACZENIE PANELU STEROWANIA DO MASZYNY

Podejdz do panelu sterowania maszyny i wlacz wtyczke konicowa do gniazdka na panelu maszyny, zgodnie z
zaznaczonym na RYSUNKU A.

RYSUNEK A

JESLI MASZYNA NIE DZIALA

Sprawdz, czy przycisk awaryjnego zatrzymania nie jest wcisniety.
Sprawdz, czy wystepuja jakiekolwiek odpady termiczne.
Sprawdz, czy przelacznik (0/1) jest wlaczony.

PRZELACZNIK OCHRONY SILNIKA

Znajduje si¢ wewnatrz panelu elektrycznego maszyny (RYSUNEK B). Material elektryczny zapobiega spaleniu silnika,
gdy pobiera on nadmierny prad. W normalnym trybie pracy klucz na przelaczniku znajduje si¢ w pozycji (1). W
przypadku, gdy silnik pobiera nadmierny prad i wylacza termicznie, przelacznik przechodzi w pozycje (0). Nalezy
odczeka¢ chwile, az si¢ schlodzi, aby ponownie ustawi¢ go w pozycji (1).

RYSUNEK B
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6.3. ELEMENTY PANELU STEROWANIA

KLUCZ UPRAWNIEN EKRAN DOTYKOWY 7 CALI

@1

START

START

o

STOP

LEWY GORNY W G ;%/3@ i C; :Q
[L

Q
56

@

PRZYCISK AWARYNJEGO
ZATRZYMANIA

O
RESET

@

LEWY GORNY W/I§OL OBROT W LEY)AO OBROT W PRAWO

6.4. SMAROWANIE PRZED ROZPOCZECIEM PRACY

REGULACJA
DWUSTOPNIOWE]
PREDKOSCI
@i\ PRAWY GORNY W GORE
Q)
PRAWY GORNY W DOL

Nasmarowac¢ miejsca wymagajace smarowania przed uruchomieniem maszyny (patrz harmonogram smarowania)..

6.5. NALANIE OLEJU HYDRAULICZNEGO

- Wyprodukowane maszyny s3 wysylane do klientéw bez oleju.

- Nie uruchamiaj maszyny bez dodania oleju hydraulicznego.

- Nalezy dodac¢ 35 litréw oleju do maszyny.

- Zmien olej hydrauliczny w maszynie po kazdych 2000 godzinach pracy.

- Smaruj przekladnie i czesci suwakowe maszyny malg szczoteczka po
kazdych 500 godzinach pracy maszyny.

- Olej przekladniowy nalezy wymienia¢ po kazdych 2000 godzinach pracy
maszyny.

- Mozna sprawdzi¢ poziom oleju hydraulicznego za pomoca wskaznika
znajdujacego sie na gorze jednostki hydraulicznej (RYSUNEK A).

19
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OLEJ HYDRAULICZNY
ISO ROL SHELL TOTAL AGIP BP ELF GULF ESSO
MH46 LI 46 HIV | HID.YA ZS 46 0SO0 46 HLP 46 ELF 46 46 AW NUTO
HIV 46 HIV HIV HIV HIV AWHIV HIV HIV
OLEJ] DO SMAROWANIA
ISO ROL SHELL TOTAL AGIP BP ELF GULF ESSO
XM3 MURCU | ALVANI MUL- GR MU GREASE | ROLEXA GULF3 | BEACON
RY3 AR 3 TIS 3 EP 3 LTX 3 3 3
OLE]J DO PRZEKEADNI
ISO ROL SHELL TOTAL AGIP BP ELF GULF ESSO
CC 320 EP 320 OIL320 | CARTER BLASIA GRXP SP 320 EP 320 EP 320
EP 320 320 320

WAZNE: Warto$ci oleju hydraulicznego wymienione powyzej sa okres§lone w zaleznosci

od warunkow pogodowych'w Turcji.

Po nalaniu oleju do maszyny, nalezy usuna¢ powstale pecherzyki powietrza z rur i wezy hydraulicznych. Mozna

sprawdzic¢ ilo$¢ oleju hydraulicznego za pomoca wskaznika poziomu na zbiorniku hydraulicznym. Nalezy regularni

(3

sprawdza¢, czy poziom oleju hydraulicznego si¢ zmniejsza. W przypadku obnizenia si¢ poziomu, nalezy dola¢ oleju.

7. METODA UZYTKOWANIA

Czytale$ instrukcje obslugi dokladnie?

Rozumiesz wszystkie omawiane zagadnienia?

Zadzwon do swojego dealera, jesli jest jakis temat, ktorego nie rozumiesz.

Mimo ostrzezen zawartych w instrukcji obstugi, firma produkcyjna nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek
awarie spowodowane niewlasciwym uzytkowaniem maszyny.
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7.1. UZYTKOWANIE MASZYNY

Maszyna do giecia profili i rur wykonuje giecie gldéwnych materialéw zgodnie z ponizszymi sekcjami.

7.2. SUGESTIE DOTYCZACE WYBORU MATERIALU DO ZGINANIA

Maszyna do giecia profili i rur PBM-60 moze zaginac praktycznie wszystko. Wynik giecia zalezy od jakosci materialow.
Materialy zawierajace stal s elastyczne, co moze skutkowad rozszerzeniem w gietym miejscu. W przypadku materialow
niejednorodnych, rézne opory mogg wystepowac w réznych sekcjach, co moze utrudni¢ uzyskanie plynnej geometrii.
Wazne jest, aby materialy byly jak najczystsze, suche, wolne od rdzy i oleju. Upewnij sie, Ze materialy s proste i

poprawne przed gieciem rur. Rury trapezoidalne i zakrzywione moga ulega¢ niepozagdanym deformacjom po zgieciu.

7.3. WALKI UZYWANE W MASZYNIE
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7.4. ZESTAW WALCOW

Zestaw 15 walcow jest zawsze dostarczany wraz z maszyna do giecia profili i rur PBM-60. Pozwala on na giecie profili i

rur w réznych standardach dostepnych na rynku, o ile s3 odpowiednio i poprawnie umieszczone.

UWAGA!

Wiekszos¢ wypadkow jest spowodowana niewlasciwym uzywaniem maszyny, niezgodnym z instrukcjami lub

przekraczaniem jej zdolnosci.

7.5. GIECIE MATERIAtU

Poniewaz dolne dwa walki maszyny do giecia profili i rur PBM-60 sa ruchome, mozliwe jest prowadzenie materialu z
prawej lub lewej strony. Uporzadkuj kolejnoé¢ walcéw zgodnie z ksztaltem materialu, ktory chcesz zgiaé, a nastepnie
zginaj, az uzyskasz pozadang srednice. Po wykonaniu przez operatora pierwszego zgiecia, system kontrolowany

numerycznie automatycznie wykona kolejne zgiecia, zapamietujac ruchy operatora podczas procesu giecia.

7.6. OSIAGANIE SPIRALNEGO KSZTALTU

Okresl cze$¢é, ktora cheesz uzyskaé w ksztalcie spiralnym. Dostosuj rozmiar materialu do $rednicy i skoku, ktore chcesz
osiagnac. Po odpowiednim umieszczeniu materialu, dokonaj ustawienia pozadanej $rednicy. Zastosuj nacisk zgodnie ze
skokiem, jaki chcesz uzyska¢, korzystajac z bocznej rolki podporowej. Zakoncz proces giecia po osiagnieciu pozadanego
skoku. Jesli zamierzasz gia¢ dlugi material, korzystne bedzie uzycie dodatkowego wsparcia. Uzywaj maszyny w pozycji

poziomej, szczegdlnie podczas giecia materialu o duzych srednicach.

7.7. SEKWENCJA PROCESU GIECIA MATERIALU
1. KROK

Gorny walek (C) w maszynie do giecia profili i rur PBM-60 jest nieruchomy i moze obracac si¢ w obie strony. Dolne
dwa walki (A i B) wykonujg obroét osrodkowy typu O i majg funkcje zblizania si¢ do gérnego walka (C) oraz oddalania
sie od niego. Ten ruch jest zapewniany przez tloki hydrauliczne.

RYSUNEK-1
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2. KROK

Umie$¢ material odpowiednio pomiedzy walcami, zgodnie z RYSUNKIEM-2. Przygotuj rolki A i B do giecia,
przesuwajac je w gore i ustawiajac je pomiedzy walkami géornym i dolnym, tak aby material nie ulegl deformacji.

RYSUNEK-2

3. KROK

Przesun rolke A z panelu sterowania, jak pokazano na RYSUNKU-3, naciskajac lewy przycisk w gore dla rolki na
panelu sterowania. Nastepnie obro¢ ja w kierunku strzalki, az osiagniesz pozadana srednice.

RYSUNEK-3

4. KROK

Przesun rolke B z panelu sterowania, zgodnie z RYSUNKIEM-4, naciskajac prawy przycisk w gore dla rolki na panelu
sterowania. Nastepnie obrdc¢ ja w kierunku strzalki, az osiagniesz pozadana srednice.

RYSUNEK-4
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7.8. UKEAD WALKOW DO GIECIA MATERIALU PEASKIEGO

RYSUNEK-5 Uklad walcow do giecia o malych $rednicach z wymiarami giecia zbliZonymi do minimalnych wymiarow
podanych w tabeli.

RYSUNEK-6 Uklad walcow do giecia o duzych $rednicach z wymiarami giecia zblizonymi do maksymalnych
wymiarow podanych w tabeli.

RYSUNEK-7 Uklad walcow do giecia blachy w pozycji poziome;j.

RYSUNEK-5 RYSUNEK-6

RYSUNEK-7
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7.9. UKEAD WAEKOW DO GIECIA MATERIALU KWADRATOWEGO

RYSUNEK-8 Uktad walcéw do giecia materiatu kwadratowego, ktérych wymiary giecia sa podane w
tabeli.

RYSUNEK-8

7.10. UKEAD WALCOW DO GIECIA MATERIALU OKRAGLEGO

RYSUNEK-9 Uktad walcéw do giecia materiatu okragtego, ktérego wymiary giecia sg zblizone do
maksymalnych wymiaréw podanych w tabeli.

RYSUNEK-10 Uktad walcéw do giecia materiatu okragtego, ktérych wymiary giecia sa zblizone do
minimalnych wymiaréw podanych w tabeli.

RYSUNEK-9 RYSUNEK-10
25
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7.11. UKEAD WALCOW DO GIECIA RUR

RYbSlUNEK-1 1 Uklad rolek do gi¢cia materialu rurkowego o wymiarach giecia zblizonych do wymiaréw podanych w
tabeli.

RYSUNEK-11
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7.12. UKEAD ROLEK DO GIECIA MATERIALU O PROSTOKOKATNYM PRZEKROJU

RYSUNEK-12 Uklad rolek do giecia materialu o kwadratowym przekroju, ktorych wymiary giecia sa zblizone do
wymiaréw podanych w tabeli.

RYSUNEK-13 Uklad rolek do poziomego giecia materialu prostokatnego, ktorych wymiary giecia sa zblizone do
wymiaréw podanych w tabeli.

RYSUNEK-14 Uklad rolek do giecia materialu prostokatnego na miecz, ktorych wymiary giecia sg zblizone do
wymiarow podanych w tabeli.

RYSUNEK-12 RYSUNEK-13

RYSUNEK-14
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7.13. UKEAD ROLEK DO GIECIA MATERIALU W KSZTAECIE KATOWNIKA

RYSUNEK-15 Uklad rolek do giecia materialu w ksztalcie katownika, ktorych wymiary giecia sa zblizone do wymiaréw
podanych w tabeli.

RYSUNEK-15

7.14. UKLAD ROLEK DO GIECIA ZELAZA W KSZTALCIE LITERY T

RYSUNEK-16 Uklad rolek do giecia materialu o wymiarach giecia zblizonych do wymiaréw podanych w tabeli.

RYSUNEK-16
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7.15. UKEAD ROLEK DO GIECIA CEOWNIKOW

RYSUNEK-17 Uklad rolek do giecia ceownikow, ktorych wymiary giecia sa zbliZone do wymiaréw podanych w
tabeli.

FIGURE-17
7.16. UKEAD ROLEK DO GIECIA DWUTEOWNIKOW

RYSUNEK-18 Uklad rolek do gigcia DWUTEOWNIKOW, ktérych wymiary giecia sg zblizone do wymiaréw podanych
w tabeli.

RYSUNEK-18
29



PBM 60 Instrukcja

8. REGULACJA BOCZNYCH PODPOR

RYSUNEK-23

Maszyna do giecia profili i rur wyposazona jest w 2 mechaniczne mechanizmy bocznych podpér, umozliwiajace giecie
materialéw w formie kwadratowej i spiralnej. Posiada mozliwo$¢ poruszania si¢ do przodu i do tylu oraz w gore i w dot

za pomoca kolek recznych. Ruchy bocznych podpdr sa wizualnie zaznaczone na rysunku 23.

USTAWIENIE MASZYNY W POLOZENIU POZIOMYM

Maszyna do giecia profili i rur PBM-60 ma mozliwos$¢ pracy zaréwno w polozeniu poziomym, jak i pionowym. Aby
przestawi¢ maszyne w te polozenia, nalezy skorzysta¢ z oczek do podnoszenia, oznaczonych strzalkami na Rysunku 24.

h N

RYSUNEK-24
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9. CZESCI ZAMIENNE DLA KORPUSU

PBM-60-02-07-00

BUSHING 044-040-4(

PBM-60-02-03
DIN 912 M10 x 40

PBM-60-02-03

RYSUNEK-25

9. CZESCI ZAMIENNE GORNEGO WALU

BM-60 AY ANAHTAR

RYSUNEK-26
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9. CZESCI ZAMIENNE PRAWY DOLNY WAL

PBM-60-03-05

PBM-60-03-04
PBM-60-03-10

PBM-60-03-07

PBM-60-03-09

M4 x 12 H. BASLI

PBM-60-04-03

PBM-60-04-01

PBM-60-04-05

RYSUNEK-27

9. CZESCI ZAMIENNE LEWY DOLNY WAL

PBM-60-03-04

DIN 912 M8 x 25
PBM-60-03-11

o
DIN 912 M6 x 16 PBM-60-03-05

PBM-60-03-08

PBM-60-03-07
PBM-60-03-09
DIN 471 @95 SEGMAN

PBM-60-04-04
M4 x 12 H. BASLI IMBUS
PBM-60-04-02

SKF - 32212 - 18,DE,NC, 18

SKF - 32210 - 18,DE,NC,18

PBM-60-04-05

RYSUNEK-28
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9. CZESCI ZAMIENNE REDUKTORA

6009-2z
PBM-60-06-08 é

PBM-60-06-11
PBM-60-06-11

16-10-40 KAMA PBM-60-06-03

PBM-60-06-04
2%
EDIN 912 M10 x 40

PBM-60-06-07
PBM-60-06-01

PBM-60-06-01
PBM-60-06-05

PBM-60-SILNIK ELEKTRYCZNY

RYSUNEK-29

9. CZESCI ZAMIENNE BOCZNY SUPPORT

PBM-60-07-06

L J PBM-60-07-05
PBM-60-07-04—.

PBM-60-07-02
32907

PBM-60-07-01

o5

DIN EN 28734 - 8 x 40 \

PBM-60-07-03
©p

32907

RYSUNEK-30
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TABELA WYDAJNOSCI GIECIA

PBM 60

ROZMIAR MIN. SREDN- ROLKI
MATERIALU(MM) ICA (OMM)

KP 15x15x2 ©230

TABELA WYDAJNOSCI

PROFIL KWADRATOWY KP 40x40x3 @330 STANDARD+P
KP 60x60x3 3000
KP 20x40x3 @400
PROFIL PROSTOKATNY KP 40X60X3 2500 STANDARD+P
KP 40x80x2 5000
PRET PROSTOKATNY GIETY %8><18 842138 STANDARD
. X
WZDEUZ OSI X-X 30x10 31400
PRET PROSTOKATNY GIETY 50x10 @220
WZDEUZ OSI Y-Y 80x10 0450 STANDARD
20%20 230
PRET KWADRATOWY 25%25 ®350 STANDARD
35x35 1000
L ?33,7%2,5 300
RURA CIENKOSCIENNA 048.4x2.5 @400 SPECIAL
©60,3%2,5 @800
RURA GRUBOSCIENNA 815?3 8(2588 SPECIAL
?60,3x4 1200
25 300
PRET OKRAGLY @30 @500 SPECIAL
@40 @740
KATOWNIK GIETY DO L25 ?300
WEWNATRZ L2 5300 STANDARD
KATOWNIK GIETY DO L 20 @300
ZEWNATRZ 60 5600 >TANDARD
TEOWNIK GIETY DO T30 2300
wEviNATRZ 158 Sy STNOMRO
TEOWNIK GIETY DO T30 @270
T60 @500 STANDARD
AN T 80 31000
CEOWNIK GIETY DO NPU 40 300
ZEWNATRZ (UNP) NPY 29 8329 STANDARD
CEOWNIK GIETY DO NPU 40 e STANDARD
WEWNATRZ (UNP) NPU 85 0500
DWUTEOWNIK GIETY NPI 80 @550 STANDARD

WZDLUZ OSI Y-Y (INP)

INP PROFILE HARD WAY - = -

HEA PROFILE EASY WAY - - -

HEB PROFILE HARD WAY

HEA PROFILE HARD WAY
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OBStUGA PANELU STEROWANIA

RYSUNEK-31

Ten ekran pojawi sie¢ po podlaczeniu maszyny do Zrodla energii (RYSUNEK-31). Po zainstalowaniu odpowiednich

polaczen i urzadzen, operator obstugi, ktéry przyjdzie uruchomi¢ maszyne, opusci zablokowang strone¢ i uruchomi

prace maszyny.

Ten proces pokazuije, ze firma MAC BENDING zastosowala sie i maszyna jest objeta
gwarancja.

RYSUNEK-32

Po podlaczeniu maszyny do Zrddla energii, na ekranie pojawia sie strona z informacjami dotyczacymi bezpieczenstwa

pracy. Maszyna zostaje aktywowana poprzez nacisniecie przycisku potwierdzenia.
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RYSUNEK-33

Otwiera si¢ strona gléwna ekranu. Ze wszystkich menu mozna korzysta¢ z tej strony. Logo firmy, ktora sprzedala
maszyne, jest umieszczone w srodku menu. Dzieki ekranowi dotykowemu mozliwy jest fatwy dostep do wszystkich

opcji menu.

1- MANUAL

RYSUNEK-34

Naci$nig¢cie przycisku MANUAL' otwiera ten ekran. Na wskazniku mozna zobaczy¢ predko$¢ maszyny. Podczas pracy
na ekranie wyswietlane sa wartoéci W, X i Y. Wybor opcji 'STANDARD' powoduje obrét przy kazdym naci$nieciu
klawisza. Je$li wybrano tryb ciagly dla przycisku standardowego, nacisniecie raz spowoduje ciagly obrot walkow (jesli

przycisk obrotu zostanie ponownie naci$niety, ruch obrotowy zatrzyma sie).
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2- NC MODE

FIGURE-35

Naciséniecie klawisza 'NC MODE' otwiera ten ekran. To strona automatycznego giecia. Po aktywowaniu przycisku
'RECORD' na ekranie, system zaczyna rejestrowac kazdy wykonywany ruch do sterownika PLC. (Upewnij sie, Ze po
zakonczeniu kazdego ruchu proces DONE ' jest zielony). Po zakonczeniu procesu giecia, przycisk ' RECORD' jest
wylaczony, nastepnie naciskany jest przycisk "'UPLOAD', a zarejestrowane operacje sa przesylane do systemu
operacyjnego PLC.

* Mozna wykonac 50 krokéw ruchu w kazdym programie.
* Posiada 1000 roznych mozliwosci programéw.

* Pozwala na nadanie réznych nazw cze$ciom, ktorych program giecia zostal ukonczony, w polu obok "PROGRAM".
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3- CALCULATIONS

RYSUNEK-36

Nacis$niecie przycisku 'CALCULATIONS' na stronie menu przeniesie ci¢ do strony kalkulacji, jak na
RYSUNKU-36, gdzie uzytkownik moze obliczy¢ wartos¢ glebokosci (F) tuku, ktory chce wykona¢ na maszynie,
podajac wartosci promienia (R) i odleglosci (C). Operator moze takze obliczy¢ warto$¢ promienia (R),
wprowadzajac wartosci glebokosci (F) i odleglosci (C).

RYSUNEK-37

Naciéniecie przycisku 'FLATTEN' otwiera strone obliczen splaszczenia (RYSUNEK-37); za pomoca tej strony moZesz
uzyska¢ wymiary plyty gietej, okreslajac najpierw rodzaj obliczen poprzez przycisk znajdujacy sie¢ w gérnym lewym
rogu strony ($rednica wewnetrzna/srednica zewnetrzna/grubo$¢) oraz wartosci przedgiecia materialu gietego. W
rezultacie mozna uzyska¢ $rednice $rednia (gorna warto$¢) plyty gietej, szerokos¢ plyty, gdzie wykonany jest okrag bez
wartosci przedgiecia (Srodkowa wartosc¢), oraz z wartoscia przedgiecia (dolna wartos¢) po prawej stronie ekranu.
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4- PLC

RYSUNEK-38

Nacis$niecie klawisza 'PLC' otwiera ten ekran. Pozwala to na $ledzenie ruchow elektrycznych i dzialania zaworow na

ekranie. Kazdy znak pokazuje stan operacyjny réznych ruchow.

5- CAPACITY TABLE

Nacis$niecie przycisku 'CAPACITY TABLE' otwiera strone tabeli wydajnos$ci na ekranie (RYSUNEK-39 A, B, C).
Uzytkownik moze zobaczy¢ maksymalny rozmiar réznych belek (rura kwadratowa, rura prostokatna, rura itp.) oraz
minimalny $rednice giecia, ktora maszyna do giecia profili jest w stanie zgiac

RYSUNEK-39 (A)
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RYSUNEK-39 (B) RYSUNEK-39 (C)

6- AUTO

RYSUNEK-40

Naci$nigecie przycisku '"AUTO' otwiera ekran Auto (RYSUNEK-40). To strona, na ktérej wykonywany jest program
przygotowany w trybie NC MODE. Mozna go wywola¢ i uruchomi¢, wpisujac nazwe wczesniej zarejestrowanego
programu w polu programu na ekranie. Po naci$ni¢ciu przycisku 'START POS', rozpoczyna si¢ praca zarejestrowanego
programu, ktory po zakonczeniu procesu automatycznie si¢ zatrzymuje, konczac giecie czesci. Kazde powtdrzenie tego
ruchu spowoduje zgiecie czesci o tym samym ksztalcie i standardach. Liczba 'PREFORMED STEPS' zwi¢kszy si¢ o jeden
po kazdej akcji. W programie obstugiwanym przez 'OTO START"; w przypadku jakichkolwiek modyfikacji program
mozna zatrzymac przyciskiem 'on', wprowadzi¢ odpowiednia zmiane, po czym mozna kontynuowac¢ od momentu
przerwania i zakonczy¢ proces.
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7- PROGRAM

RYSUNEK-41

Nacis$niecie przycisku 'PROGRAM' otwiera stron¢ programu na ekranie (RYSUNEK-41). Informacje o programie
znajduja sie w lewej czesci ekranu. Na ekranie wyswietlane s3 nazwa programu, numer sekwencji programu, liczba
wykonanych czesci oraz kroki pracy programu.

RYSUNEK-42

Po wybraniu pola PROGRAM STEPS, zostaniesz przekierowany do strony z trescia programu (RYSUNEK-42).
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RYSUNEK-43
Strone ekranu, gdzie zapisane s3 programy, mozna otworzy¢ poprzez naci$niecie pola ' PROGRAM

LIST' (RYSUNEK-43).

8- SETTINGS

RYSUNEK-44

Naci$niecie klawisza 'SETTING' otwiera ten ekran (RYSUNEK-44). Przycisk 'VERTICAL' w §rodkowej lewej czesci
ekranu pozwala wybra¢, w jaki sposob maszyna bedzie dziala¢ (poziomo - pionowo). Jednostki hydrauliczne i
silnikowe maszyny s3 o$wietlone przyciskiem 'LIGHT' w lewym dolnym rogu ekranu. W polu 'STANDBY' mozna
okresli¢ czas w sekundach, w ktorym maszyna bedzie w trybie gotowosci, jesli nie bedzie pracowa¢ przez okreslony
czas. Przycisk 'SCALE SETTING' w prawym gornym rogu pozwala na ograniczenie dolnych i géornych granic osi
ruchomych (po ustawieniach skali maszyny, ktore sa produkowane i zakonczone w firmie producenta, sa one wysylane
do Kklienta. Jesli nie ma innych wskazan, zaleca si¢ nie zmienia¢ ustawien skali).
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RYSUNEK-45

Przycisk 'SELECT LANGUAGE' w srodkowej czesci prawej strony ekranu pozwala wybra¢ réine jezyki
(angielski, niemiecki, hiszpanski, rosyjski, arabski i turecki), ktére mozna aktywowa¢ (RYSUNEK-45).

RYSUNEK-46

Nacis$niecie klawisza '"ALARM' otwiera strone alarmowa na ekranie. Pozwala to zobaczy¢ wszystkie
bledy i komunikaty ostrzegawcze maszyny (RYSUNEK-46).

43



PBM 60 Instrukcja

RYSUNEK-46 (A) RYSUNEK-46 (B)

RYSUNEK-46 (C) RYSUNEK-46 (D)
Na ekranie alarmowym wyswietlane s3 cotygodniowe, miesieczne i roczne listy kontrolne, ktore nalezy wykona¢ w

maszynie (RYSUNEK-46 A, B, C, D). Listy kontrolne dotyczace konserwacji nie przerywaja pracy maszyny.
Wykonywanie konserwacji zgodnie z harmonogramem przedluzy zywotnos¢ maszyny i zwiekszy jej wydajnosc.
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9- SEMI-AUTO

RYSUNEK-47

Naciséniecie klawisza 'SEMI-AUTO' otwiera ten ekran (RYSUNEK-47). Po wybraniu na ekranie ktoregos z waltkow A, B
i C, mozna wprowadzi¢ wartoé¢ liczbowa w sekcji WARTOSC; wybierajac 'TDZ DO POZYCJT', wybrany watek

przemieszcza si¢ do wartosci, ktorag wprowadziles, zatrzymujac si¢ w zadanym miejscu.

10- ABOUT

RYSUNEK-48

Naciséniecie klawisza '"ABOUT' otwiera strone¢ informacyjng. Mozna uzyska¢ dostep do naszych danych kontaktowych,
szczegolow firmy i odnos$nikow za pomoca kodow QR wyswietlanych na ekranie
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