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1. Uvod

Navod na obsluhu plati pro hydraulickou lisovaci soustavu typ AECO. Navod na obsluhu je vystaven
vyrobcem zafizeni, navazuje a vychazi ze schvalenych technickych podminek, které jsou zavaznym
dokumentem urcujicim poZadavky na vyrobu AECO. Materidl zpracovavany na tomto zafizeni ma
vystupni tvar brikety o prdméru 65 mm a délce 30 - 60 mm. Tato briketa neobsahuje Zadné pojivo a
zhutnovaci efekt je docilovan pouze tlakem ve valcové raznici odporem vlastniho materidlu. Zpracovavany
materidl, ktery je uloZen v ndsypce lisu je automaticky dopravovan pomoci poddvaciho zatizeni do
valcové raznice. Cely proces briketovdni je automaticky. Pro zabezpeceni spravného chodu AECO a
docileni pozadovaného vysledku je nutno dodrZovat nasledujici zasady a pokyny pro pracovniky pfi
montazi, obsluze a udrzbé.

1.1. Pouziti v souladu s podminkami

Pro zajisténi provozu v souladu s podminkami a dosazeni nejlepSich vysledk( lisovani museji byt
provozovatelem stroje zabezpeceny nasledujici zasady a pokyny:

Provozovatel stroje AECO musi v rdmci povinné péce dbat zasadné o to, aby vSichni jeho pracovnici,
ktefi pfi normalnim provozu pfijdou do styku s timto strojem — predevsim vlastni servisni pracovnici a
obsluhujici personal — precetli pozorné pred uvedenim do provozu tento navod k obsluze a dodrZovali ve
viech bodech.

Pracovniky montdZe se rozumi zaméstnanci dodavatele vyskoleni pro tuto ¢innost nebo zaméstnanci
odbératele s kvalifikaci strojni zamecnik.

Pracovnikem udrzby se rozumi zaméstnanec odbératele s kvalifikaci strojni zdmecnik a zaméstnanec
odbératele s kvalifikaci provozni elektrikar.

Pracovnikem obsluhy se rozumi zapracovany pracovnik bez zvlastnich pozadavkd na kvalifikaci, ktery ze
svého pracovisté u elektrického rozvadéce ovlada AECO, kontroluje spravny chod AECO, doplnuje
surovinu do AECO a adjustuje vyrobek.

1.2. Obecné

Briketovaci lis opustil vyrobni zadvod v ndleZitém stavu. Prekontrolujte prosim ihned po dodani
briketovaciho lisu vnéjsi pripadné poskozeni. V pfipadé poskozeni oznamte bezprostiedné pripadné
namitky dopravnimu prepravci.

Prectéte si bezpodminecné pred uvedenim briketovaciho lisu do provozu fadné navod k pouziti.

Pozor! | Instrukce pro ulozeni

Po dodani briketovaciho lisu a pfislusenstvi a pred uvedenim do provozu, obzvlasté pfi dlouhodobém
skladovani ve volném prostoru, je tfeba pfijmout bezprostiedné opatreni, kterd zajisti, aby bylo s jistotou
zabranéno Skodam, poskozeni, agresivni atmosfére a jinym skodlivym vliviim, jedno jakého druhu, na
dodanych predmétech.

Na poskozeni a nasledné skody, které vzniknou nedodrzenim instrukci pro uloZeni, se zaruka nevztahuje.

Pou?zité piktogramy:

&Tento piktogram upozorfiuje na viechny nebezpecné situace, véetné poskozeni osob.

Tento symbol odkazuje na bezpecnostni opatfeni, ktera jsou nutno dodrZovat, aby bylo
zabranéno $koddm na stroji.

Upozornéni: Tento piktogram se pouZziva, je-li nutno udélat dodatecné poznamky.
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Pokyny pro bezpecnost

Z hlediska bezpe&nosti a ochrany zdravi pfi praci, AECO vyhovuje platnym zasaddm CSN EN
12100:2011, DIN EN 292 a aplikovanym predpistim pro bezpecnost prace.

Pfi dopravé a montazi AECO je nutné dbat na predpisy pfi zdvihani bremen a dodrZovat predpisy
BOZP.

PFi montazi zafizeni je nutno dbat montaznich predpist uvedenych déle v tomto navodu na obsluhu.
Montdz AECO provadi odbératel zafizeni.

Ve smyslu CSN 332000-5-51 elektrickd zafizeni v prostfedi s nebezpe&im pozaru hoFlavych hmot musi
byt provozovana alespori pod obcasnym dohledem (pracovnikem odborné zplsobilym). V dobé
pracovniho klidu musi byt vSechna elektricka zafizeni vypnuta.

Pracovnik obsluhy mu(ze obsluhovat elektricka zafizeni AECO pouze pomoci ovlddaciho panelu,
nesmi vstupovat do hlavniho rozvadéce pod napétim. Obsluha nesmi provadét zasahy na
elektrickém zafizeni. Osoba znald s prislusnou elektrotechnickou kvalifikaci mdzZe pti odpojeni zatizeni
od zdroje napajeni provadét pouze zapnuti jisticich a chranicich prvk( ¢i vyménu tavnych pojistek.
Pokud jsou v pribéhu chodu zatizeni zjistény zavady ohroZujici obsluhu, je nutné zafizeni odpojit od
napajeni a privolat odbornika udrzby jak strojni, tak elektrické c¢asti.

Po ukonceni prace nebo pfi odstavce zajisti se hlavni vypinac stroje uzamcenim ve vypnutém stavu.

V ptipadé poZaru pouzijte pro haseni hasici pfistroj na bazi CO,

Stroj svou elektrickou a mechanickou ¢asti vyhovuje z hlediska bezpecénosti a ochrany zdravi pfi préci
platnym zasadam a zakonlm ve smyslu §12 odst.3a) zakona ¢. 22/1997 Sh., ve znéni pozdéjsich zmén
a doplrika.

Stroj je za podminek obvyklych, popf. ndmi uréeného pouZiti bezpecny a spliiuje zakladni poZadavky
Nafizeni vlady CR ¢&. 24/2003 Sb., €.17/2003 Sb. a ¢.616/2006 Sb. a déle jsou pfijata opatfeni pro
zabezpeceni shody nami vyrabénych stroja s technickou dokumentaci.

Provozovatel bude sezndmen v protokolu o predani informaci tykajici se zbytkovych rizik, které lezi v
okruhu odpovédnosti provozovatele.

PFi provozu zafizeni museji byt dodrzovany predpisy a zakony, zejména nafizeni vlady 378/01 Sb.,
kterym se stanovi blizs$i poZadavky na bezpecny provoz a pouzivani strojd, technickych zafizeni,
pFistroji a naradi, nafizeni vlady 101/05 Sb. o podrobnéjsich pozadavcich na pracovisté a pracovni
prostiedi, vyhlaska 48/82 Sb., kterou se stanovi zakladni technické pozadavky na strojni zafizeni CSN
EN 693 Tvéreci stroje — bezpecnost — hydraulické lisy. V zdjmu bezpecného pribéhu prace jsou
provozovatel, odpovédni vedouci a obsluha stroje zodpovédna za dodrZovani predpisa.

Vybusné, jim na roveri podobné latky (v souladu se zakonem 61/88 Sb. o hornické Einnosti a
vybusninach) nebo lehce zapalné latky nesméji byt do stroje pInény.

Latky, které podle zdkona o likvidaci odpadu podléhaji zvlastnim ustanovenim pro likvidaci, nesméji
byt do stroje plnény. Plnény nesméji byt stavebni odpad, dfevo nebo tvarové Ci tyéové konstrukce
nebo jiné tvrdé materialy.

Zhutnovan muze byt jen materidl, ktery se da deformovat uréenym lisovacim tlakem a zhutnovat v
lisovacim prostoru.

Vhazovany nesméji byt Zadné Zhavé nebo hofici ¢astice.

Nikdy nesahejte za provozu napf. za Ucelem odstranéni ucpani do oblasti Snekovych prohlubni na dné
nasypky a to ani nastrojem (dfevénou nebo Zelenou tyci apod.)

Zivotnost hydraulickych hadic je omezend. Proto musi odbornik provadét minimalné roéni vizualni
kontroly.

Odrend mista hadic, fezy, trhliny, zkfehnuti nebo zména zabarveni znamenaji snizenou bezpecnost
prace. V téchto pfipadech je tfeba provést vyménu.

Hadicové armatury musi byt rovnéz pravidelné podrobovany vizualni kontrole. Netésna mista, ktera
nelze odstranit dotazenim upevnovacich matek, deformace, vznik koroznich vrstev jsou znakem pro
nutnou vymeénu.

Pfed cCisténim stroje musi obsluha zajistit uzamceni hlavniho vypinade a umistit visaci
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bezpecnostni tabulku.

POZOR ZARIZENi VYPNUTO Vi
=

22. Pfiprovadéni udrzby je nutné stroj opatfit bezpecnostni tabulkou

NEZAPINEJ NA ZARIZENi SE PRACUJE

NEZARINES |
NA ZARIZEN
SE PRACLWUE

23. Zkontrolujte, zda nejsou bezpecnostni Stitky (Stitky se Zlutym pozadim), poSkozeny a zda jsou Citelné,
v pripadé poskozeni vyménite za novy.

24. Zkontrolujte, zda typovy Stitek neni poskozen nebo necitelny, v pfipadé poskozeni vymérite za novy

2.1. Pokyny pro bezpecnost pri udrzbé

1. Pracovnik udrzby provadi pribéznou kontrolu technického stavu AECO. V pfipadé vyskytu zjevné
poruchy se okamzité AECO odstavi z provozu a v praci se nepokracuje aZz do odstranéni poruchy.
Udrzba je provadéna podle nasledujicich pokyn.

2. Pred zacatkem a v pribéhu prace umistit informacni tabulku!

3. PFi udrzbovych a opravnych pracich musi byt stroj kompletné odpojen a zajistén proti nepovolanému
opétovnému zapnuti

4. Pred kontrolou a ¢isténim elektrickych zatizeni musi byt vytvoren stav bez napéti a tento na dobu
trvani praci zabezpecen.

5. Udribové, &istici a inspekéni prace sméji byt provadény jen pfi klidovém stavu a odpojeni stroje a
vyluéné proskolenym odborné zplisobilym osobami. Hlavni spina¢ musi byt zajiStén visacim zamkem
proti nahodnému zapnuti a uzamcen. Kli¢ musi byt uchovavdan u dozorového persondlu nebo
odbornika.

6. Dbejte na to, aby navod, ktery patti ke stroji, specialni naradi k udrzbé, olejnicky a tukové maznice,
nutné k mazani, jakoz i Cistici potfeby a sady mazadel byly vidy v nddobach pro tyto véci uréenych.

7. PFistyku s olejem, mazadly a jinymi latkami musi byt respektovany specifické bezpecnostni predpisy a
zakonna ustanoveni, které plati pro tyto produkty.

Seznam poutzitych technickych predpist a ¢eskych technickych norem:

CSN EN 1SO 12100:2011, CSN EN 1SO 4413:2011, €SN EN 953+A1:2009, CSN EN ISO 11202:2010, €SN EN 614-
1+A1:2009, CSN EN I1SO 13850:2008, €SN EN 1037+A1:2008, €SN EN 894-1+A1:2009, €SN 210001:1996, CSN EN 1SO
13857:2010, CSN EN 982+A1:2008, CSN 210700:1985+zmény a), b), Z3), Z4), €SN EN 60204-1 ed. 2+A1:2009, CSN EN
61000-6-2 ed. 3:2006, CSN EN 61000-6-4 ed. 2:2007
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Pred uvedenim do provozu nutno odstranit folii z filtru hydraulické kapaliny na
nadrZi - vzduchovy filtr.

3. Montaz zafizeni

1. AECO je dodavdna ve smontovaném stavu na nosném ramu. Jednotlivé zédkladni jednotky jsou jiz od
vyrobce sestaveny, propojeny do funkéni sestavy a zakotveny k rdmu pomoci Sroubového spojeni.
Vsechny elektrické a hydraulické pohony jsou uzemnény a propojeny s fidicim a ovlddacim panelem
elektrického rozvadécée AECO a pfipraveny k ¢innosti.

2.V pfipadé dodavky AECO s hydraulickou jednotkou, zvlast na samostatném podstavci, je nutno tuto
jednotku po ustaveni na misto propojit hydraulickymi hadicemi a zapojit elektricky motor cerpadla
dle pokyn( vyrobce a dle ptiloZzenych schémat.

3. Montdz zafizeni spociva v usazeni stroje na vodorovnou plochu (betonova plocha s min. nosnosti 450

kg/m2) pomoci vysokozdvizného voziku s minimalni nosnosti 2t

4. Hlavni pFivod elektrického proudu je proveden kabelem o minimalnim préifezu dle tabulky Z hlavniho
rozvadéce elektrické energie vyrobny. Pfivod musi mit samostatny vypinac a jisti¢ s motorovou
charakteristikou v hodnoté dle tabulky

5. Kabel hlavniho ptivodu elektrického proudu se pfipoji na vstupni svorky elektrického rozvadéce.

Typ lisu Prirez [:k):gsjuovaaho Velikost jistice
AECO 30 4x2,5 mm>+1x6 mm? 16 A
AECO 50 4x2,5 mm’+1x6 mm’ 16 A
AECO 70 4x4 mm’+1x6 mm’ 20A
AECO 100 4x4 mm*+1x6 mm?> 20A
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3.1. Pokyny pro bezpecnost pfi montazi

1. PouzZijte vhodné zvedaci a vazaci prostfedky a ucinte odborna bezpecnostni opatieni (Udaje o
maximalni celkové hmotnosti viz typovy Stitek nebo ,technicka data” v tomto navodu).

Lis nesmi byt instalovan v mistech nebezpedi vybuchu hotlavych prach ani plynd.

Rozmistovani podest, Zebfikd nebo jinych pomocnych prostfedkd neni pfipustné.

Pti instalaci je nutno dbat na bezpecnou vzdalenost 1 m od pevnych ¢asti staveb nebo jinych zafizeni a
také ponechani bezpecného prostoru pred rozvadéci elektrického zafizeni.

5. Pfi instalaci manipulacni technikou je nutné stroj zvedat za pevné Unosné casti pri dodrZeni vSech
souvisejicich pFedpist pro zdvihani bfemen jefaby dle CSN ISO 12480-1 apod.

6. Pred uvedenim do provozu museji byt vSechna bezpecnostni zatizeni v ochranné poloze a blokovaci
zafizeni a jind bezpecnostni opatfeni, zabudovana do fizeni stroje, funkéni. Funkénost obsluznych
prvkl musi byt prekontrolovana.

7. Obsluha zatizeni musi byt sezndmena s pfivodem proudu lisu a z moznosti jeho vypnuti.

v z

3.2.  Vliv zafizeni na pracovni prostredi

3.2.1 Hlukové emise

1. Hladina akustického hluku byla méfena podle CSN 1SO 3746/2010, CSN EN 1SO 11202/2010, a nafizeni
vlady o ochrané zdravi pred ucinky hluku a vibraci §2 az 5 ¢.502/2000 ve znéni NV ¢. 88/2004 Sb a
§1,2,3 ¢.148/2006 Sb.

2. Hladina akustického hluku je udavana deviti (péti) méficimi misty ve volném prostoru v odstupu 1 m
od stroje a ve vysce 1,6 m s nejvySe namérenou hodnotou.

3. Ekvivalentni hladina akustického tlaku A na pracovnim misté obsluhy pfi pouziti vahového filtru A
nepresahuje hodnotu 80 dB ).

4. Hodnota okamzitého akustického tlaku vazeného funkci C na pracovnim misté nepresahuje 63 Pa (t;.
130 dB vztaZeno na 20 uPa)

5. Prestoze ekvivalentni hladina akustického tlaku A na pracovnim misté podle vysledkd méreni
nepfesahuje 80 dB, byla ovéfena informativné i hladina akustického vykonu emitovaného strojem
87,3 dBs). Vysledek ovéfeni ma informativni — dlleZity vyznam pro pfipadné provedeni opatfeni pro
obsluhu. Obsluha nemusi pouZivat za provozu ochranné prostfedky sluchu a neni nutné sledovat
hlukové vlastnosti

6. Provyhodnoceni hlué¢nosti bylo pouzito norem CSN ISO 3746/1996 a CSN EN SO 11204/1997

3.2.2. Tepelné emise
Tepelné emise strojni zafizeni neprodukuje

3.2.3. Hodnoty emisi prachu stroje AECO

Hodnota emisi prachu, vztaZzena na pracovni misto Cini pfi provozu v souladu s podminkami uZiti < 0,2
mg/m > vzduchu (povoleno 2 mg/m3vzduchu).

Emisi prachu, stojici za zminku, nelze pti provozu briketovaciho zafizeni ocekavat.

3.2.4. Vseobecné
Skodlivé emise strojni zafizeni neprodukuje
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4. Popis zarizeni a zakladni ¢asti stroje
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4.1. Technické parametry AECO

Objem
Kapacita nasypky 5
Typ stroje [kg/h] Vaha [kg] | Prikon [kW] [m?3] Délka Sirka Vyska
AECO 30 20-40* 880 4,4 1,7 1967 1542 1556
AECO 50 40-60* 890 5,4 1,7 1967 1542 1556
AECO 70 50-80* 945 6,9 1,7 1967 1542 1556
AECO 100 90-120* 1205 9,3 1,7 1967 1542 1556

* Kapacita stroje zavisi na typu zpracovaného materialu
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Zakladni technické a provozni podminky AECO

ISO 9001 1SO 14001

REGIS TERED QUALITY SYSTEM HEGISTERED EMS

Napajeci napéti zafizeni

400 V

Ovladaci napéti

24V

Kryti elektrickych prvki

IP54

Doba provozu stroje bez chladice hydraulické kapaliny pro
AECO30-70

6 -8 hod

Doba provozu s chladi¢em hydraulické kapaliny pro
AECO 30-70

nepretrzité

Doba provozu s chladi¢em hydraulické kapaliny pro
AECO 100

nepretrzité

Ekvivalentni hladina akustického tlaku A na pracovnim

maximalni provozni tlak
maximalni provozni teplota

Jiny zpracovavany material je nutno konzultovat s vyrobcem AECO.

pracovni prostiedi Stroje +5a7+435 °C

misté obsluhy pti pouZziti vahového filtru A nepresahuje 80 dBy).
hodnotu
Orientacni Zivotnost zakladnich soucadsti a prvki
tésnéni hydraulickych valcl 8000 hod
hydraulické rozvadéce 6000 hod
filtr hydraulické kapaliny Prvni vyména 500 hod
lisovaci raznice, téleso 2000 hod
raznik 2000 hod
hydraulické ¢erpadlo 2000 hod
Zivotnost hydraulického oleje 4000 hod
Zivotnost hydraulického hadice 2 roky
Technické a provozni podminky AECO
povolend vlhkost vstupniho materidlu 8-12 hm%
mérna hmotnost vylisované brikety . 700 - 1100 kg/m3
délka lisované brikety e 30-50 mm

...... 180 bar (18MPa)
....... 60 °C

pfi niZsich teplotdch prostredi je nutno instalovat ohfiva¢ hydraulické kapaliny nebo pouZit hydraulicky
olej urceny pro prdci v nizkych teplotach pod obchodnim ndazvem- Winter 5, ktery umoZni provoz do —5°C
nebo Winter15, ktery umozni provoz pod -15 ° C.

plati pro zpracovavany material - truhlarsky odpad ve formé pilin a hoblin s velikosti do 15 mm a
mérnou hmotnosti 70 — 120 kg/m3
bez pfimési dievotfiskového apod. odpadu a s podilem prachu do 20 %.
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5. Popis ovladaciho panelu
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Pos.

Nazev

Popis funkce

HLAVNI VYPINAC

Zapnutim hlavniho vypinace ptipojime zafizeni k elektrické siti.

START

- Uvede v cCinnost elektricky motor hydraulického Cerpadla a zaroven spusti
cyklus lisovani v automatickém nebo v ruénim rezimu podle nastaveni
prepinace PROVOZ pozice 4.

- Pfi pfepnutém prepinaci PROVOZ pozice 4 v poloze ,,0“ potvrzuje poruchy.

- Pfi pridrzeni tlacitka v dobé, kdy se lisovaci valec pohybuje dopredu, dojde
k otevieni svéraciho valce raznice a tim se umoini vysunuti brikety
maximalnim zdvihem. V krajni poloze vysunuti se objevi na manometru
maximalni tlak v hydraulickém okruhu po dobu drzeni tlacitka a 5s po jeho
pusténi.

PROVOZ/PORUCHA

Signalizuje stav stroje.
Sviti = Stroj je v provozu
Blika = Stroj je v poruse

PROVOZ

RUC 0 AUT

Prepinacem PROVOZ volime rezimy chodu lisu.

- Poloha ,,RUC” - Lisovaci cyklus trvé po nastavenou dobu a pak se ukonéi

- Poloha,,0” - Lis dokon¢i lisovaci cyklus a zastavi ve vychozi poloze.

- Ukonceni provozu neni okamzité. Vzdy se provede Cistici cyklus.

- Vychozi poloha - podavac v dolni poloze a raznik hlavniho vélce v krajni
poloze mimo lisovaci komoru. VSechny koncové spinace sviti.

Poloha ,,AUT“ - Lisovaci cyklus je Ffizeny signalem od senzoru hladiny. Lis

pracuje, pouze pokud je material v nasypce. Cyklus se mliZze automaticky

ukondit nebo zahdjit signalem od senzoru hladiny.Ridici systém mze cyklus

prerusit i v pripadé, Ze je briketa kratkd - je malo materidlu.

OVLADACI DISPLEJ

Ovladaci displej stroje umoznuje nastaveni lisovacich parametri a signalizuje
provoz a poruchova hlaseni

NOUZOVE
ZASTAVENI

Odstavuje stroj v pfipadé nebezpedi z provozu
(poloha VYPNUTO je aretovana)
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6. Uvedeni stroje do provozu

Briketovaci zafizeni je vyhradné urceno k lisovani briket z materiall, obsahujici celuldézu, napfr.
drevéné hobliny, papirovy prach nebo papirové utrzky. Material musi byt bez pfimési odpadl z lesklé
lepenky nebo ji podobnych odpad(l a s podilem prachu maximalné 20%. Dale nesmi byt material znecistén
lepidly, klihem nebo laky. Eventuelni zpracovani jinych materidld vyZaduje bezpodminecné zpétnou
konzultaci s vyrobcem a jeho pisemny souhlas. Jiné neZ vySe uvedené pouZiti se nepovaZzuje za poufiti
v souladu s podminkami. Za Skody a poruchy z toho vzniklé nepfebird vyrobce Zadné ruceni. Riziko zde
nese sam provozovatel. Jednani v rozporu s tim maji za nasledek propadnuti vSech narokd na poskytovani
zaruk.

Pfi provozu v rozporu s podminkami pouZiti briketovaciho zafizeni se mohou vyskytnout
Skody na stroji AECO a/nebo poruchy funkce, jako jsou zvySena a nepredvidatelna rizika
nehody pro provozovatele.

7. Spusténi stroje

54 & l 1
. B3 e
s . =

e

1. Odblokovat tlacitko
»,NOUZOVE ZASTAVENI“ pos. 6
2. Vypnout prepinac
»PROVOZ“ pos. 4 na polohu ,,0“
3. Zapnout
»HLAVNI VYPINAC“ pos. 1
( pfivod proudu)
Po cca 10 sekundach se zobrazi verze programu a panelu:

LIER. PLC: REEA— AR
LIEF. =ET: BT R

© 0= E I @
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Po dalsich 5 sekundach se zobrazi hlavni obrazovka:

= QLSTALEHD +
o ZUOLTE PROUOZ o

13
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Spusténi do provozu

UPOZORNENI:

Pri spusténi stroje do provozu se uvede do cinnosti hydraulicky agregdt. Pfi prvnim spusténi je nutné
zkontrolovat spravny smér otaceni motoru. Sprdvny smeér je vyznacen sipkou na krytu motoru. Pokud neni
spravné sfdzovani privodu, nelze stroj spustit do automatického provozu. Pri delsim chodu cerpadia
Vv nespravném sméru otdaceni miZe dojit k jeho zniceni.

1. Zapneme rozvadéc dle kap.7

2. Prepina¢ ,PROVOZ“ pos. 4 pfepneme na polohu ,,AUT" nebo ,RUC“ a poté stiskneme tlacitko
START pos.2.

e Dle potfeby miZeme pomoci obrazovky v hlavnim menu zvolit délku vylisovanych briket. Velikost je
nutné volit tak, aby méla dostatecnou velikost a zdroven nedochdzelo k ucpani lisovaci komory a
briketa byla dostatecné stlacenad. Velikost by méla byt cca 3 —5cm

i— WELIKEQST BRIEKETY =+ D
ENNRERRNEN

© 03 EE @

Regulace na jednotlivé hodnoty probihd automaticky.

Popis lisovaciho cyklu

Po zapnuti prepinace ,PROVOZ“ pos. 4 do polohy AUT nebo RUC a poté tlacitka START pos.2 se spusti
rotor v nasypce a zdroven se nastavi lisovaci valec do pozice vzadu (pokud tam jiz neni). Poté je spustén
prvni cyklus:

Pohyb podavace materidlu se uvede do Cinnosti smérem dold (pokud tam jiz neni). Po dosazeni dolni
polohy se lisovaci valec uvede v ¢innost smérem dopredu a slisuje briketu a vysune ji z raznice lisu (vyCisti
komoru). Poté se uvede v ¢innost podavac¢ materidlu smérem nahoru do horni polohy. Potom se lisovaci
valec uvede v &innost smérem dozadu. Mezi tim se davkuje davkovacim $nekem material. Snek davkuje po
dobu vypocitanou z méreni predchozi brikety. Po dosazeni zadni polohy konéi cyklus a zacind se od
zacatku.
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Pfi pohybu lisovaciho valce smérem dopredu se sleduje lisovaci tlak az do nastaveného tlaku na
proudovém snimaci elektrického motoru hydraulického agregatu nebo na tlakovém senzoru (je-li osazen).
Po dosaZeni nastavené hodnoty uvolni hydraulicky valec svéru sevreni raznice. Tim se umozni plynulé
vysunuti brikety.

Stroj pracuje v pravidelnych automatickych cyklech sdm bez zasahu obsluhy. Stroj je vyrobcem setizen na
optimalni provoz (lisovaci tlak se pohybuje v rozmezi 100 — 120 bar).

Vychylka tlakoméru je tlumena olejem v prostoru ukazatele, a proto pfi rychlych vychylkach neodpovida
okamZité hodnoté.

Rozdil mezi automatickym cyklem s prepinacem ,PROVOZ“ pos.4 v poloze AUT a RUC je, e v poloze AUT
pracuje stroj podle senzoru materialu a v pfipadé nedostatku se provoz pozastavi a po doplnéni se opét
spusti. V poloze RUC, ignoruje provoz senzor materiélu, ale je omezeno ¢asem nastavenym v servisnim
menu (obvykle 10min). Navic je v tomto rezimu mozné vypnout Snek a svér.

8. Pracovni rezimy

8.1. Automatickyrezim

Automaticky reZim je pouZit, pokud je stroj v provozu a prepinac ,,PROVOZ“ pos.4 je v poloze , AUT".
Briketovaci stroj je vybaven senzorem pro snimani minimalni hladiny. Automatické snimani hladiny
materidlu v nasypce briketovaciho lisu zajistuje, Ze se stroj spousti a odstavuje se z €innosti sam dle
mnozstvi materidlu v nasypce lisu. Senzor je nastaven na minimalni hladinu materidlu cca 15 cm od dna
nasypky.

V nasypce neni Zadny material

(senzor neni zahrnut materialem)

Stroj automaticky pozastavi Cinnost, kdyZz nedojde k zasypani senzoru materidlem po nastavenou dobu.
Cas dobé&hu Ize nastavit mistnim menu. Na hlavni obrazovce je zobrazeno toto hlaseni:

CAUTOMATICKY PROLOZ+
EEHFI SE HA MATERIAL'! o

© 0 HEE @

V nasypce je material

(senzor neni zahrnut materialem)

Stroj se automaticky spusti do provozu po nastavené dobé. Cas zapnuti Ize nastavit mistnim menu.

14
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Pokud je stroj v pohotovostnim stavu, je pripraven se kdykoliv spustit do automatického provozu pri
zahrnuti materidlem, nebo pfi sepnuti od ciziho télesa!!! Tento stav je signalizovan kontrolkou PROVOZ
— sviti trvale, ale cerpadlo hydraulické se netoci. Jestli-ze je senzor zahrnut materidlem, spusti se
lisovani.

POZOR! Pri dopliiovani materialu do zasobniku nebo pfi jakékoliv ¢innosti uvnitf nasypky v misté
senzoru hladiny se mize stroj kdykoliv spustit!!!

8.2. Rucnirezim
Ruéni reZim je pouzit, pokud je stroj v provozu a prepinac¢ ,,PROVOZ“ pos.4 je v poloze ,,RUC. Briketovaci

stroj pak pracuje bez ohledu na senzor materidlu. Jedinym omezenim je ,,Doba provozu v ru¢nim rezimu*
(po uplynuti této doby se ruéni rezim vypne).

Stroj pracuje v automatickém i ru¢nim reZzimu v pravidelnych cyklech sam bez zasahu obsluhy. Stroj je
vyrobcem sefizen na optimalni provoz (lisovaci tlak se pohybuje v rozmezi 100 — 120 bar).

Vychylka tlakoméru je tlumena olejem v prostoru ukazatele, a proto pfi rychlych vychylkach neodpovida
okamzité hodnoté.

Pro spravnou funkci stroje je potfeba zapnout svér a Snek v mistnim menu.

15
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9. Odstaveni stroje z provozu

54 & | 1
. == -

-+

.
.

1. Po prepnuti pfepinace ,,PROVOZ“ pos. 4 do polohy ,,0" se vypne automaticky cyklus lisovani.

CAUTOMATICKY PROUOZ+ - EUCHI PROUOZ +
o STROJ SE WWPIMA! o o STROJ SE UYPIMA! o

CSOROEE < SO0 aa &

2. Po zastaveni stroje vypneme ,,HLAVNI VYPINAC“ pos.1.

9.1. Odstaveni stroje z provozu do mékkého rezimu

PFi pouZiti briketovaciho stroje pro lisovani odpadl napfiklad z tvrdého dreva je nutno odstavit stroj v
mékkém rezimu.
Postupujeme takto:

1. V mistnim menu zvolime ,PouZiti svéru -> NE“

2. Pfepina¢ ,,PROVOZ* pos. 4 do polohy ,,RUC"

3. Nechame vylisovat asi 5 ks briket, dokud nepoklesne lisovaci tlak

4. Potom postupujeme podle kapitoly 9

16

V piipadé nouze je moino stroj odstavit stiskem tlacitka ,NOUZOVE ZASTAVENI" (central stop) pos.6.
Poloha ,VYPNUTO" je aretovana.

9.2. QOdstaveni externim signalem

Pokud je stroj pouzivdan sexternim zafizenim, napfiklad rotaénim stojanem, mulzZe byt stroj
v automatickém rezimu odstaven od tohoto zafizeni sepnutim vstupu 10.6. Na hlavni obrazovce je pak
zobrazena nasledujici informace tak dlouho, dokud neni vstup uvolnén (resetovan rotacni stojan).
Nasledné je moZné stroj opét spustit.

£ QCSTALEHD +
PLH'T' ROTAHCHI STOJAM! o

© 0 HEE @
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10. Pokyny pro zaskoleni pracovnikt obsluhy

Provozovatel prebira riizné povinnosti vztahujici se na bezpecnost. Provozovatel musi zajistit, Ze
obsluhujici stroje byl dostatecné vyskolen a stroj je pouiit jen v souladu s podminkami urceni. Pokud
jeden z vyskolenych pracovnik( obsluhy opusti podnik, musi se provozovatel postarat o to, aby
nezbytné skoleni obdrZel rovnéz novy pracovnik obsluhy.

Skolici kursy mohou byt vyzadany od dodavatele nebo u vyrobce stroje.
Pracovnik obsluhy ovldda funkci AECO pomoci ovladaciho panelu elektrického rozvadéce podle navodu
na uvedeni stroje do provozu a jeho odstaveni.

Zaskoleni pracovnik( obsluhy provede dodavatel pti pfedavani AECO odbérateli.

11. Pokyny pro zaskoleni pracovnikt udrzby

Pracovnik udrzby zabezpecuje spolehlivost a provozuschopnost AECO podle pokynl k uadrzbé AECO.
Zakladni seznameni s udrzbou provede dodavatel pfi predani AECO odbérateli.

Udrzbu mechanickych &asti zafizeni miiZze vykonavat uréeny pracovnik po zaskoleni dodavatelem.

Udrzbu hydraulickych ¢asti zafizeni maze vykondvat uréeny pracovnik po zaskoleni dodavatelem.

Udrzbu elektrickych. zafizeni m@ze provadét pracovnik s odpovidajici kvalifikaci pro praci na elektrickém
zafizeni.

12. P¥i provozu stroje je zakazano!

e prekracovat povolenou hodnotu max. tlaku v hydraulickych obvodech (180bar)
e snimat kryty a otevirat dvefe nouzového vlezu, jestlize je zafizeni v provozu

e vkladat do nasypky predméty s vétSimi rozméry neZz povoluji technické podminky nebo kovové
predméty

e vystupovat do elektrického rozvadéce, svévolné ménit nastaveni koncovych spinacu

e meénit nastaveni proudovych ochran elektrickych motort

e svévolné ménit nastavené hydraulické parametry

e provozovat zafizeni pti zjevné zdvadé na mechanické, hydraulické nebo elektrické casti
e prepliovat zasobnikovou a poddvaci jednotku nebo surovinu v ni péchovat
e provozovat zafizeni pfi teploté okoli nizsi neZ + 5°C (pokud neni vybaveno ohfivaéem hydraulické

kapaliny nebo olejem do nizsich teplot).

VSechny upravy musi schvalit vyrobce.

P¥i nedodrzeni vyse uvedenych podminek zanika narok na zaruku.
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13. Udrzba

Pracovnik udrzby provadi priibéZznou kontrolu technického stavu . V ptipadé vyskytu zjevné poruchy se
okamZit& AECO odstavi z provozu a v praci se nepokracuje aZ do odstranéni poruchy. Udrzba je provadéna
podle nasledujicich pokynu.

13.1. Mechanicka cast
tydné
e uvolnit material z nasypky a chodem bez materialu po dobu cca 20 min. nechat pracovat
naprazdno davkovaci $nek a rotor nasypky
e kontrola Sroubovych spojeni

plilroéné
e kontrola stavu protiprachovych ucpavek podavace a razniku, pfipadna vyména
e doplnéni olejové naplné prevodovky pohonu rotoru zasobniku a davkovaciho Sneku
prevodovkovym olejem. Druh maziva je vyznacen na typovém stitku pfevodovky. Prevodovka by
méla mit pfi vyméné oleje provozni teplotu (70 —80°C)

e Olej na syntetickém zakladé (Polyglykol) oznaceného PGLP 460, vyména cca 25000 provoznich
hodin nejpozdéji po 3 letech

e olejovou napln prevodovky zlikvidujte v souladu se zakony o odpadech a ochrané Zivotniho
prostredi
13.2. Hydraulicka ¢ast
denné
° kontrola spoju hydraulickych prvki na tésnost
. kontrola nastaveného tlaku na prepoustécim ventilu
mésicné
. kontrola vysky hladiny hydraulické kapaliny v nadrZi
. v hydraulickém okruhu zarizeni je pouZita hydraulickd kapalin:
pri teploté okoli +5°C
olej viskosni tridy 46
Pro provoz zafizeni v extrémnich podminkéach (pod + 5°C) je pouZit hydraulicky olej na zvlastni
objednavku:
pfi teploté okoli -15°C
olej viskosni tridy 15
Doporuéend vyména hydraulické kapaliny vyrobcem 4 000 provoznich hodin

plilroéné
e kontrola, pfipadné vyména filtracni vliozky hydraulického filtru
e vymeéna filtracni vlozky.V hydraulickém okruhu je zabudovana
filtracni vlozka hydraulické kapaliny pod oznacenim:
0 AECO30-70
RFM 075
0 AECO 100
RFM 165

v s P v . v

500 provoznich hodin.

18
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Sefizeni a nastaveni prvka pro Fizeni lisu provadi

ouze
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vrobce nebo servisni technik podle

nasledujicich pokynu:

Serizeni proudového snimace tlaku

Proudovym snimacem PS1 miliZeme nastavovat
lisovaci tlak a délku brikety.

Snimac je nastaven vyrobcem na 100 — 120 bar. Pro
nastaveni lisovaciho tlaku se pouzZivaji prepinace ,,
SWA“.

Nastaveni délky brikety:

Pro nastaveni délky brikety se pouzivaji pfepinace

L, SWB“.

Pokud je nutné sefidit proudovy snimac pro tlak
nebo délku, je nutné postupovat dle navodu
vyrobce pfipadné servisnim pracovnikem.

Serizeni prepoustéciho ventilu.

Nastaveni maximalniho tlaku pfepoustéciho ventilu
se provadi za chodu stroje a postupuje se dle
obrazku.

Pti pridrZeni stisknutého tlacitka START v dobé, kdy se
lisovaci valec pohybuje dopfedu, V krajni poloze
vysunuti lisovaciho vélce je dosazeno maximalniho
tlaku v hydraulickém okruhu.

Hodnotu maximalniho tlaku zjistime odecétenim

z ukazatele manometru po dobu drzeni stisknutého
tlacitka a 5s po jeho uvolnéni.

Maximalni povoleny tlak

v hydraulickém okruhu je 180 bar !

Rucéni ovladdani hydraulickych rozvadécii:

Pro zjisténi spravné funkce hydraulického rozvadéce
nebo pfi nahodné vzniklé poruse, miZeme uvést
rozvadéc¢ do chodu ruénim zplsobem.

Po sejmuti elektrického konektoru mUlzeme
valcovym predmétem o priméru cca 3 mm zatladit
na ovladaci pistek hydraulického rozvadéce a po
prekonani sily systému pruzin uvnitf rozvadéce
vykond pfislusny hydraulicky valec poZzadovany
pohyb.
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13.3. Elektricka cast

mésicné

e zdlvodu prace v prasném prostredi je nutno rozvadéc pravidelné cistit od ndhodné proniklych zbytk(
drevni hmoty a to nejméné 1x mésicné pomoci vysavace - kontrolovat zejména stav stykace)

e kontrolovat vizualné stav izolaci vodic¢u a viech prvkd v rozvadédi, pfi zamkach poruchy je nutno prvky
okamzité vyménit

1x za 3 roky

e provést revizi zafizeni dle CSN EN 60204-1 ¢&l. 20.

e rozvadéc je urcen pro zatizeni lisu AECO a nesmi byt pouzit k jinym ucellim. Je zakdzano meénit
zapojeni prvkd v rozvadédi ¢i jinak do néj zasahovat.

e obsluha AECO musi byt seznamena s provozem elektrického rozvadéce

e vymeénu pojistek ¢i nastaveni jisticich a chranicich prvk( mizZe provadét pouze osoba znala s prislusnou
elektrotechnickou kvalifikaci

e pri jakékoliv praci uvnitf je nutno odpoijit lis od hlavniho privodu elektrického napéti, vypnuti hlavnim
vypinatem nestaci, nebot tento je stile pod napétim!

e rozvadé¢ smi byt otevirdn jen na dobu nezbytné nutnou uvnitf elektrického rozvadéce je dovoleno
pouze zapinat a vypinat jistice FA1l, FA2, FA3, FA3.1, FA4 (stisknutim cerného tlacitka zapnuto,
cervenym vypnuto), jistic FA5, FA6 (nahofe zapnuto, dole vypnuto).

e Stupnice proudovych ochran musi byt trvale nastaveny na hodnoty uvedené v tabulce:

e Tyto hodnoty nesmi byt ménény!

Typ stroje FA1 FA2 FA3 FA4
[A] [A] [A] [A]
AECO 30 7,5
AECO 50 8,5
AECO 70 12 Dle elektrického schématu.
AECO 100 16

Tlagitko ,NOUZOVE ZASTAVENI“ je aretovano, pti jeho stlaceni nelze lis zapnout a musi byt otoéenim ve
sméru vyznacené Sipky odaretovano. Obsluha nesmi jinym zplsobem zasahovat do elektrického zapojeni
rozvadéce, v kladném pripadé to bude posuzovano jako nedodrZeni zarucnich podminek.

PFi jakékoliv praci uvniti elektrického rozvadéée odpoj lis od hlavniho pfivodu, nebot elektricky

rozvadéc je stale pod napétim!

13.4. Vyména koncovych snimacu
V pfipadé vymény koncového snimace je nutné odstavit stroj bezpecné z provozu.

Tzn.:
vypnout HLAVNi VYPINAC stroje pos.1 do polohy 0

1 — Hlavni lisovaci valec
2 - Podavac materidlu
3 - Raznik

4 — Svér raznice
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Pfed demontazi vadného snimace se doporucuje oznacit poloha, ve které je snima¢ namontovan. Poté se
koncovy snima¢ demontuje a pomoci matic se instaluje novy. Je doporuceno podloZit matici z jedné strany
véjitovitou podlozkou, ktera zamezi povoleni pfipadnymi vibracemi. Pfi dotaZeni matic je nutno dodrzet
utahovaci moment, ktery je stanoven na 4 Nm.

Pro spravnou funkci koncového snimace je nutno dodrzet spravnou vzdalenost Cela vic¢i hranam kulis
nebo k hranam lisovacich prvkd. Tato vzdalenost je predepsana v rozmezi 1 — 2mm.

Postup sefizeni koncovych snimact valcu

Kdyz stiskneme a drzime tlacitko ,START“pos. 2. Hlavni lisovaci valec odjede do maximalni krajni predni
polohy. V této poloze vypneme lis tlac¢itkem , Nouzové zastaveni” pos. 4 a nastavime 2510 asi 2 mm za
hranu pistnice, ktera ho spina. Aby hrana pistnice pfesahovala 2 mm pres pravy okraj koncového spinace.
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Stiskneme tlacitko ,,START” pos.2. Hlavni lisovaci vdlec odjede aZz do maximalni zadni polohy. V této
poloze vypneme lis tlacitkem ,Nouzové zastaveni” a nastavime koncovy snimac¢ 354 asi 2 mm zpét

(vpravo) pred hranu pistnice, kterda ho spind pred zadni polohou. Aby mezi hranou pistnice a levym
okrajem koncového spinace byla 1 - 2 mm mezera.

356

355 -

180

190

Podavac materidlu - poloha koncovych snimacli 3S5 a 356 je definovana vyrobcem zafizeni. Pfi vyméné je

nutné odmérit montazni vzdalenost snimace od podavace (kulisy) tak, aby byla jejich vzajemna vzdalenost
vrozmezi1—2 mm.

Po vyméné a sefizeni indukcénich snimacl spustime lis do provozu tlacitkem ,START” pos.2 a nechame
stroj asi 2 minuty lisovat na prazdno az jsme si jisti, Ze je lisovaci cyklus v poradku.

356

355 3 ‘

354 2510

180

190
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Nastaveni se provadi pfi prazdné nasypce lisu v ruénim rezimu.

13.5. Zvlastniustanoveni

e Vyrobce si vyhrazuje pravo zménit typ nékterych soucdastek proti uvedené specifikaci z dlivodi zmény
dodavatel(, aniz by byla zménéna funkce stroje.

e Revize elektrickych casti AECO musi byt vykonana ve stanovenych |hdtach reviznim technikem.
Jednotlivé lhty se fidi podle CSN EN 60204-1 ¢l. 20.

e Periodicky se provadi kontrola kontakt( hlavniho vypinace a stykacll pfi revizi celého zafizeni a hlavné
po zkratu

UPOZORNENI:

- Zavady ,které ohrozuji bezpecnost obsluhy musi byt opravené ihned nebo musi byt zafizeni
bezpecné odpojené.

- Vrstva usazeného prachu na elektrickych ¢astech zafizeni nesmi presahnout 1 mm a dle
toho je potiebné stanovit ¢etnost Cisténi!

14. Zbytkova rizika zarizeni:

e OhroZeni z dlivodu zanedbani bezpecnostnich pokynl

e OhroZeni z divodu nedostatecné udrzby

e OhroZeni prachem

e OhroZeni hydraulickymi hadicemi v pfipadé nedodrZeni bezpecné vzdalenosti 1m

e Ohrozeni hydraulickym olejem, ktery je pod tlakem

e OhroZeni ostrohrannymi rohy téles (kontejnerd, nasypky briketovaciho lisu, fetézového
dopravniku apod.)

e Kontakt s vodivymi dily pfi otevieném elektrickém rozvadéci

e Pad do oteviené nasypky pri pouziti zakdzaného Zebfiku

e Provoz pfi otevieném NOUZOVEM VLEZU!!

e Po skonceni prace na stroji nebo pfri jeho odstavce z provozu zajistéte hlavni vypinac stroje
uzamcenim ve vypnutém stavu.

S touto zbytkovou rizikovosti byla obsluha seznamena pfi pfedani. Tato zbytkova rizikovost lezi v

okruhu odpovédnosti provozovatele
14.1 Odstaveni z provozu a likvidace

Stroj AECO obsahuje nékteré dily, se kterymi je nutno zachazet s opatrnosti. Vezméte proto na
védomi nasledujici poznamky
Je nutno dbat na toto:

o Veskeré montdini a demontdzini prace, prace s uvedenim do provozu, jakoz i spusténim sméji byt
provadény pouze zaskolenym odbornym personalem.

e Vsechny elektrické dily museji byt pfed demontazi uvedeny zcela do stavu bez napéti a vybity.

e Pred odstavenim lis nastartovat pomoci ru¢niho rezimu a zcela vyprazdnit Zlab Sneku.

e Vsechny dily s tlakovym vzduchem zbavit tlaku.

e Vsechny hydraulické dily zbavit tlaku.

e Dadle je nezbytné dbat i na ndvody k obsluze, které jsou v priloze na prikupované dily.

e Mazaci tekuté naplné pohyblivych casti a pfipadné celou konstrukci stroje po skonceni jeho
technického Zivota zlikvidujte v souladu s aktudlné platnymi predpisy o odpadech a ochrané
Zivotniho prostredi.

Je nezbytné provést nasledujici ¢Cinnosti:
e Uvolnit vSechna uchyceni na podlaze, sténach a stropu
e  Zafixovani volnych dill
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e Vsechny média vedouci komponenty museji byt zcela vyprazdnény. To by mélo byt provedeno
odbornou firmou, kterd mlze zabezpecit odbornou likvidaci
14.1.1. Likvidace

Museji byt provedeny nasledujici ¢innosti:
e Qdstranéni a znic¢eni typového Stitku s oznacenim CE
e Uplna likvidace médii, vyrobnich souéasti, resp. recyklace

14.1.2. Ekologicka unosnost
Aby bylo postarano o bezpecnou a Zivotni prostfedi nerusici likvidaci pouZitych materiald, je nezbytné
dodrzZet existujici narodni pfedpisy!

14.2._Nouzovy stav

14.2.1._V pripadé pozaru

Od briketovaciho lisu nevychazi Zadné bezprostiedni nebezpedi pozaru. V pfipadé pozaru je pti boji s nim
nutno navléci nezavisly dychaci pfistroj.

PFistroj musi byt zapnut bez pouiZiti proudu. Vhodné hasici prostiedky jsou:
- hasici péna
- hasici prach

14.2.2. Unik 3kodlivych substanci
PFi uniku hydraulického oleje musi byt stroj vypnut a olej zachycen pomoci prostredk(, vazajicich olej.
Upozornit servisni personal.

14.3. Osnova zaskoleni obsluhy:
Seznameni s obsluhou AECO

Vysvétleni symboll z hlediska BOZP

Upozornéni na ostatni (zbyvajici) rizika dle ndvodu, které musi zabezpecit provozovatel

Upozornéni na vedeni provoznich zaznam( udrzby a revizi

Dopsani obsluhy a zodpovédné osoby do prezencni listy v navodu obsluhy

Sezndmeni obsluzného personalu s hledisky obsluhy elektrickych zafizeni min. dle § 3 vyhlasky 50/78
Sb., toto sezndmeni provede provozovatel!!!

7. Toto Skoleni NENAHRAZUJE obecna skoleni, kterd jsou plné véci provozovatele, zejména pouzivani
ochrannych pracovnich prostfedkl a postup pfi pracovnich Urazech apod.

ouv e wLNE

Obsluha stroje potvrzuje zapisem do nize uvedené tabulky, Ze ptrevzala stroj jako zaskolena obsluha a
navodu k obsluze porozuméla.

Jméno Pfevzato dne Podpis




15. Klavesy panelu

Pos. Klavesa Vyznam

Slouzi k listovani mezi obrazovkami, nebo posouvani radu pfi editaci.

Cyklicka zména jazyka.

Snizuje editovanou hodnotu.

2 [a Slouzi k listovani mezi obrazovkami, nebo posouvani radu pfi editaci.

Zvysuje editovanou hodnotu.

6 EDIT Umoznuje editaci hodnot.

7 Slouzi k potvrzeni editované hodnoty.
8 Rusi zadavani hodnoty.

15.1. Hlavni menu
Hlavni obrazovka

Na hlavni obrazovce jsou zobrazeny provozni stavy stroje.

Sipkami E] a [ﬂ Ize prejit z hlavni obrazovky do hlavniho menu a ddle jimi prochdzet mezi
jednotlivymi obrazovkami.

Na prvnich dvou obrazovkach jsou pocitadla udélanych briket. Pocitané jsou pouze brikety, které byly
lisovany pozadovanym tlakem PS1B. PrlibéZné pocitadlo je mozné vynulovat pomoci volby reset. Tato
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pocitadla jsou pouze orientacni a nelze na jejich zakladé méfit vykon stroje.

Na dalsi obrazovce je zobrazen aktudlné pouzivany cas toCeni davkovaciho Sneku.

Na nasledujici obrazovce jsou zobrazeny provozni hodiny stroje. Toto pocitadlo pocita, pokud se
v provozu hlavni hydraulické cerpadlo. | kdyz se jedna o velice pfesny Udaj, nelze na jeho zakladé
méfrit vykon stroje, ani ho poutzit jako fakturacni méftidlo.

Nasledujici obrazovka nabizi moznost korekce velikosti brikety pomoci klaves a E|

Na posledni obrazovce lze pfislusnou volbou pfejit do mistniho menu a zadanim hesla do servisniho
menu.
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15.2 Mistni menu

V mistnim menu se nastavuji zakladni provozni parametry stroje. Po pfechodu z hlavniho menu se zobrazi
nasledujici obrazovka, na které lze zapinat a vypinat pouziti Sneku a svéru. V pfipadé vypnuti svéru dojde
k zmraZeni regulace davkovani a Snek davkuje na posledni pouZivany cas. Tato volba je platna jen pro rucni
provoz.

Na dalsi obrazovce lze ménit dobéh v automatu. Tato hodnota urcuje, po jaké dobé bez materidlu se
provoz pozastavi.

Na dalsi obrazovce lze ménit zpoZdéni zapnuti, které urcuje, po jaké dobé od doplnéni materidlu se stroj
opét spusti.

Na dalsi obrazovce Ize ménit hodnotu Pauza rotoru, kterd vymezuje dobu, po které rotor v nasypce stoji
pfi pozastaveném provozu pfi nedostatku materialu. Tento ¢as se stfida s pevné nastavenym ¢asem chodu
(2min).

Na dalsi obrazovce lze nastavit Maximalni davkovani. Tuto funkci pouzijeme, pokud se pfi lisovani
nedosahuje potifebného tlaku a briketa je trvale pfilis velka. Touto funkci dochazi k omezeni regulace
velikosti brikety. KdyZ nejsou problémy s velikosti brikety, musi byt nastavena hodnota na 100%.
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Na této obrazovce lze nastavit omezeni toceni Sneku po startu. Toto omezeni se vyuziva, pokud po startu
dochdzi k ucpavani raznice a standardné je vypnuto. Nastavuje se dvéma parametry. Omezit do urcuje, po
jakou dobu od startu bude omezeni platné. Zaroven se po tuto dobu lisuje jen na ¢idlo PS1B (50bar)
Omezit na urcuje, jakou maximalni dobu se miZe Snek tocit.

Nasledujici obrazovka nabizi moZnost uvedeni parametri do Tovarniho nastaveni. Touto volbou Ize uvést
vSechny parametry do vychozich hodnot, se kterymi byl stroj testovan pti vyrobé. Tento reset se vztahuje i
na nékteré parametry v servisnim menu Nastavena velikost brikety zlistane nedotcena.

Po potvrzeni se zobrazi nasledujici obrazovka

. . EDIT| . . L, " ;i B@ﬂ . .
Po stisku klavesy je potfeba zvolit vykon motoru céerpadla. Po potvrzeni klavesou - je stroj

ptipraven k provozu.
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15.3 Zaddvanihodnot
Ciselny Gdaj

2 DOEEH *
L AUTOMATL: fata]oH o

© 03 EE @

1. Stisknout klavesu | (rozblika se prvni hodnota na obrazovce).

. . EDIT .
2. Dale klavesou vybrat poZadovanou hodnotu.

se méni jednotlivé Cislice (znaky) a Sipkami E] [ﬂ

3. Zadat hodnotu. Klavesami -
se premistuje kurzor mezi znaky.

4. Potvrdit klavesou (pfipadné zrusit volbu klavesou ).

Proménné pole

«POUZEITI SHEEU: AHO-+
o FOUZITI SUERL: AHO o

© 0 HE @

. . EDIT - ,
1. Stisknout klavesu (rozblika se prvni hodnota na obrazovce).

. . EDIT y
2. Dale klavesou vybrat poZadovanou hodnotu.

3. Vybrat hodnotu kldvesami - .
4. Potvrdit kldvesou (pFipadné zrusit volbu kldvesou ).

16. Mozné stavy a poruchy AECO za provozu.

Pri normalnim bezporuchovém provozu kontrolka na panelu trvale sviti bez preruseni.

Poruchy, které signalizuje kontrolka provozu a popis poruchy je zobrazen na displeji stroje :

o Kontrolka stale sviti
Signalizuje stav, kdy je stroj zapojen v rezimu min. hladina materialu (osazen senzor v nasypce) a spustén
pomoci tlacitka START do pohotovostniho rezimu. PFi doplnéni materidlu do nasypky se stroj uvede do
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automatické Cinnosti. Kontrolka stdle sviti, ale stroj pracuje.

Po dosaZzeni min. hladiny se stroj po 1 min. automaticky odstavi a kontrolka opét signalizuje min. stav.
Stroj nepracuje, ale kontrolka stale sviti.

¢ Kontrolka blika
Signalizuje zavadu nebo poruchu jisticich prvki elektromotort

o Kontrolka blika
Tato porucha je signalizovana pokud lisovaci valec nedojel na predni koncovy spinac. Nebo nefunguje
senzor 2510.

o Kontrolka blika
Tato porucha je signalizovdna pokud lisovaci valec nedojel zadni koncovy spinac, nebo nefunguje senzor
354

¢ Kontrolka blika
Tato porucha je signalizovana pokud valec podavace nedojel horni koncovy spinac.
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o Kontrolka blika
Tato porucha je signalizovana, pokud valec podavace nedojel na dolni koncovy spinac, nebo nefunguje
senzor 355 nebo 3S6.

¢ Kontrolka blika
Tato porucha je signalizovana, pokud ma prehraty olej teplotu vyssi nez 80°C. Pri této poruse je potreba
nechat olej vychladnout. Stroj Ize zapnout nejdfive 1h po poklesu teploty v nadrzi oleje pod 65°C

¢ Kontrolka blika
Tato porucha je signalizovana, pokud je stisknuto tlacitko nouzového zastaveni.

UPOZORNEN:
V pfipadé nebezpeéi se stroj odstavuje pomoci tlaéitka NOUZOVE ZASTAVENI pos. 6.
Na displeji se objevi prislusné poruchové hlaseni!

e Kontrolka blika
Tato porucha je signalizovdna, pokud se zastavi stroj od nastaveného poctu kratkych briket (servisni menu)
a zaroven sensor hladiny v nasypce signalizuje pfitomnost materialu.




32

IS0 9001 1SO 14001

REGISTHRED QUALITY SYSTIEM REGISTERED EMS

17. Doplnikova zafizeni

17.1. Montaz tlumice vibraci

Tlumic vibraci briket (obrazek 1.) se pouziva pfi lisovani materidl(i s nizsi soudrznosti (napf. vyssSim podilu
MDF, zemédélské odpady). Toto zafizeni se namontuje pred vedeni briket a podle konkrétniho materialu
se postupné dotahuji pruziny, které zajistuji to, Ze brikety zUstavaji v této konstrukci delsi dobu pod
tlakem. PruZiny nesmi byt stazeny na maximalni zdvih, tzn, zavity pruZiny tésné na sobé.

Brikety z nékterych material pfi prostupu raznici vibruji - tento tlumic vibraci brikety "uklidni" a zabrani
jejich eventuelnimu rozpadu.

Postup montaze:

1) Pred montazi je potfeba demontovat Srouby zajistujici pFitlak obou polovin tlumice vibraci briket

2) Do uvolnénych profilt tlumice vibraci se vloZi mezi poloviny tlumice vibraci nékolik briket na obé dvé
strany.

3) Podle typu lisovaného materidlu se postupné pritahuji vSechny srouby vymezujici tlak tlumice vibraci
na material.

4) Z briketovaciho lisu je potfeba odmontovat pfirubu vedeni briket (viz obrazek 2.)

5) Na misto pfiruby se namontuje tlumic¢ priruby koncem oznaéenym A na obrazku 1., odmontovana
pfiruba vedeni briket se namontuje na tlumic vibraci v misté vystupu briket. Konstrukce tlumice vibraci
se podepre vyklopnou nohou.

NedodrZeni stanoveného postupu miiZe zptisobit zniceni tlumice vibraci — na poskozeni tlumice vibraci
timto zplisobem se nevztahuje zaruka.




33

ISO 9001 ISO 14001

REGISTERED QUALITY SYSTEM REGISTERED EMS

18. Objednavani ndhradnich dilG:
Pfi objednavani nahradnich dild je nutné uvadét:

7 vrs

Tvp stroje — Mésic/rok vyroby - Vyrobni éislo, které je uvedeno na vyrobnim Stitku umisténého na stroji

18.1. ZajiSténi servisu:

Servisni sluzbu zajistuje dodavatel zafizeni.

Zavady zplsobené vadnym zafizenim odstrafiuje vyrobce po pisemném nahlaseni poruchy. Zaruka je
dodavatelem poskytovana pouze na materidl a nevztahuje se na soucasti poskozené prirozenym
opotiebenim .

Pozarucni servis je provadén dodavatelem po dohodé s odbératelem nebo si opravu zajistuje odbératel
sam po objednani vadnych (nahradnich) dild podle vykresové dokumentace a kusovnikl uvedenych v
prilohach.




