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1. UvVOD

Navod k pouzivani ma usnadnit seznameni se strojem a moznostmi jeho vyuZziti, k némuz je
urcen.

Tento material obsahuje dllezité pokyny pro bezpecny, spravny a hospodarny provoz
stroje. Jeho dodrzovani pomaha vyhnout se rizikim, sniZit prostoje a naklady na opravy,
zvysit spolehlivost a Zivotnost stroje.

PfiloZzena dokumentace vhodné doplfiuje pokyny na zékladé platnych narodnich predpist
tykajicich se bezpelnosti prace a ochrany Zivotniho prostredi.

Uvedena dokumentace musi byt neustale k dispozici na pracovisti stroje. Tyto pokyny si
musi precist a fidit se jimi kazda osoba, ktera je povéfena na stroji nebo se strojem
pracovat. Tim je minéno:

- obsluha vCetné pfipravy stroje

- odstranovani poruch v pribéhu prace

- odstranovani vyrobnich odpadi

- oSetfovani stroje

- udrzba (kontrola, oprava)

- doprava

Obsluhujici pracovnik se ma podilet na péci o to, aby se strojem pracovaly jen povérené
osoby.

Obsluhujici pracovnik je povinen alespon jednou za sménu stroj prekontrolovat s ohledem
na zevné znatelné Skody a zdvady. Nastalé zmény (véetné chovani stroje za provozu), které

ohroZuji bezpecnost, je povinen ihned ohlasit.

Pouzivajici podnik musi dbat na to, aby stroj byl provozovan vidy jen v bezvadném stavu.
Zasadné nesméji byt Zadna bezpecnostni zafizeni demontovana ani vyfazovana z provozu.

Je-li nutné demontovat bezpecnostni zafizeni pfi Upraveé, opravé nebo udrzbé, musi byt
ihned po ukonceni udrzbarskych nebo opravarenskych praci bezpecnostni zafizeni opét
namontovana.

Svévolné zmény na stroji vylu€uji ruceni vyrobce za Skody z toho vzniklé.

Dbejte vSech bezpecnostnich pokynd a upozornéni na nebezpedi umisténych na stroji.

Zluto€erné pruhované plochy oznacuji mista trvalého nebezpeéi, naptiklad nebezpeéi
zmacknuti, fiznuti, popaleni, poranéni stfihacim pohybem nebo narazem.

Vedle pokynU uvedenych v tomto navodu k obsluze dodrzujte i obecné platné
bezpecnostni a protiurazové predpisy.
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2. VSEOBECNE BEZPECNOSTNi PREDPISY

Bezpecnostni predpisy opatiené témito znackami je
bezpodminecné nutné dodrzovat.

Nebezpecdi trazu!

Respektujte mimoto i vSeobecné bezpecnostni pokyny.

Druh nebezpeci

Obecné nebezpedi

Nebezpeti zasaZeni elekirickym proudem

Nebezpeli zrané&ni ostrymi pfedméty

Nebezpeti pohmoZdéni

NedodrZeni dale uvedenych bezpecnostnich pokynd muze vést k télesnym zranénim nebo k
poskozeni stroje.

1. Stroj smi byt uveden do-provozu teprve po seznameni se s prisluSnym
navodem k obsluze a pouze patfi¢né zaucenou osobou.

2. Stroj smi byt provozovan jen podle svého urceni a ne bez prislusnych
ochrannych zafizeni ptitom je nutno dodrzovat i vSechny pfislusné bezpecnostni
predpisy.

3. PYi Cisténi noze, pfi opustén i pracovisté i pri udrzbarskych pracich je nutno A
stroj odpojit od sité vytazenim sitové vidlice ze zasuvky.

4. Denni udrzbarské prace sméji byt provadény jen patficné zaucenymi osobami.

5. Opravarenské prace jakoz i specialni udrzbarské prace sméji byt provadény jen odborniky
nebo patficné zaucenymi osobami.
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6. Pro udrzbarské a opravarenské prace na pneumatickych zafizenich je nutno
stroj odpojit od pneumatické napajeci sité. Vyjimky jsou pfipustné jen pfi se- A
fizovacich pracich a funkénich zkouskach provadénych patficné zau¢enymi

odbornymi silami.

7. Prace na elektroinstalaci sméji byt provadény jen k tomu kvalifikovanymi
odbornymi silami.

8. Prace na soucastech a zafizenich pod napétim nejsou pfipustné.

9. Pfestavby nebo zmény stroje jsou zakazany.

10. Pfi opravdch je nutno pouZivat origindlni ndhradni dily.
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3. SPECIFIKACE

Model (nazev) TBC-50LH/AIR (Popruhové sekaci zafizeni)
Hlavni sekané materialy Popruhy, pasky, autopasy hadicového typu
Sekaci ntz Teply

Napajeni 1x230V/50Hz

Maximalni Sitka sekaného materialu 200 mm

Rozpéti délky sekd 30 mm ~ 300 metr(

Mnozstvi sek/min. (pfi délce 1 m) 18 ~ 30 sekl

Rozméry stroje (netto vaha) 510x690x940 mm (85 kg)

Baleni (brutto vaha) 830x560x770mm (86 kg)

4. URCENE POUZITI

Sekaci zafizeni TBC-50LH/AIR (FDW = for double webbing/pro vyrobky hadicového typu) je
uréeno k déleni materiall z textilnich vldken pomoci horkého noze. Maximalni Sirka
déleného materialu je 200 mm.

Material musi byt tavitelny (nelze délit sklolaminatové, kevlarové, kovové a dalsi podobné
materialy.)

Stroj je mozné instalovat v suchych a dobre udrzovanych prostorech.

5. POKYNY PRO LIKVIDACI STROJE

Po ukonceni technické Zivotnosti stroje jej predejte k likvidaci firmé ANITA B, s.r.o. nebo jiné
firmé zabyvajici se odbornou likvidaci vyrobku.

6. VAROVANI PRO POUZiVANI

- Pred poutzitim, se ujistéte o'spravném napajeni a stroj uzemnéte.

- Je zakazéano odstranovat nebo demontovat jakékoliv kryty zafizeni.

- Nestrkejte ruce ani ostatni predméty do pracovni plochy noze.

- Pti ztupeni noZe ho nechte znovu nabrousit. Vyménu noZe mzZe provadét pouze

- Budte opatrni, stroj k déleni pouziva teplotu noze az 500°C. Zabrante mozZnosti
popaleni.

-V pfipadég, Ze délite materidl, ktery se odviji ze 2 nebo 3 roli soucasné, nasadte je na
drzdak stridavé tak, aby méli obraceny smér odvijeni. (po sméru hodinovych rucicek a

proti sméru hodinovych rucicek) SniZite tim moznost rozmotavani.
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7. POUZiVANI STROJE
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1. Priklad: Nastaveni sekani délky — 70mm, mnozstvi: 120 ks.

Zapnéte stroj pomoci vypinace POWER

- Nastavte provozni teplotu. (pro bézné pouzivani na 250°~350°C. Pfiblizné po 5 minutach
stroj dosahne nastavené teploty.
Upozornéni: Po ukonceni prace na stroji nastavte provozni teplotu na nulu! Po uplynuti
10 minut od nastaveni nulové teploty stroj vypnéte.
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Potvrzovaci kldvesa
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Po zapnuti zatizeni se na displeji PV zobrazuje teplota v mistnosti, kde je zafizeni umisténo.
Displej SV zobrazuje nastavenou teplotu sekaciho noZe (doporucené nastaveni je mezi

250°C az 350°C)
Nastaveni pracovni teploty provedete nasledovné:

Stisknéte tlacitko SET pro vstup do mddu nastaveni pracovni
teploty.

Tlacitkem s Sipkou vlevo se presouvate na displeji v fadu:
jednotek, desitek a stovek.

Tlacitky se Sipkou dol nebo nahoru nastavte poZadovanou
teplotu, vzdy na jednotkach, desitkach a stovkach stupnd.

Stiskem tlacitka SET pozadovanou teplotu uloZite. Asi
po 5 minutach stroj dosahne nastavené teploty.

MP02500CZ_171013




ANITA ©

Nastaveni ¢asu (doby sekani)

Otdcenim knoflikem (Knife Timer) nastavte poZzadovanou dobu seku (¢as po ktery je
material zvednut k nozi).

Cas mizete nastavit v rozsahu 0 a7 3 sekund, podle charakteru materialu, ktery délite.

Pfipojte stlaceny vzduch (5 az 7 kgf/cm?2).

Nastaveni délky sekaného dilu

(Stlacte nize uvedena tlacitka v presném nize zndzornéném poradi)

0
[~=— [|LENGTH T LEMGTH SET
Nastaveni mnozstvi
1 0
QY SET
l — lem| — | 2 | = [Sea| =

Stisknéte tlacitko START pro spusténi nastaveného sekani

[—= [START
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8. FUNKCE TLACITEK

0
.f‘:': : Aktualni délka na displeji se po ukonceni nastavené operace vrati na hodnotu 0.
ieoel : VSechny aktualni hodnoty na displeji se vynuluji.

5
MICUT : Nastaveni polohy noze.

1) Zkusebni oseknuti materialu.
2) Pro vyjmuti vzpficeného materidlu mezi nozi.

3) Pro sefizeni nozu po jejich vyméné.

1
EXTRA : Dodatecné oseknuti nastaveného vzoru.
SHIFT
ESC : Pfi ohlaseni chyby ERROR (cervena kontrolka) a vkladani parametru nebo
programu.
4 6
FEED FEED : Pro manualni pohyb valce. (poddvani dopredu ¢i dozadu)
FED
o : Zrychleni (Aktualni rychlost se objevi v levém hornim rohu LCD displeje v %.
Bézna rychlost je 50%, maximalni 100%.
8
SAED : Zpomaleni (Aktudlni rychlost se objevi v levém hornim rohu LCD displeje v %.

Bézna rychlost je 50%, minimalni 0%.
e Upravovani rychlosti sekani je mozné kdykoliv. Upravena rychlost se stiskem RESET

ani vypnutim stroje nezmeéni.

11
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DEL

FILE

: Pro opraveni Spatnych zadanych udaju.

: Tlacitko funkce naprogramovaného odseku. (Pouze u stroju se senzorem

etiket)

MP02500CZ_171013
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9. KALIBRACE TOLERANCE

1. Stisknéte soucasné tlacitko "SHIFT + FILE".

2. Zadejte PASSWORD.

13
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3. Prosim zadejte "77" a stisknéte "SET".

4. Stisknéte tlacitko 2.

MP02500CZ_171013
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5. Po kroku 4. se objevi tato obrazovka

6. Stisknéte 2 x "SET" pro zvoleni zmény hodnoty Gear N

NT LEWGTH CuksENT oY

15
MP02500CZ_171013




ANITA ©

7. Do pole Gear N navolte pomoci ¢iselné klavesnice hodnotu, kterou vypocitate podle
vzorce:
(GEAR N x ZADANA POZADOVANA DELKA) / NAMERENA HODNOTA = NOVA
HODNOTA GEAR N

Pfiklad:
(2000 x 1000) / 950 = 2105
Po zadani hodnoty "GEAR N" potvrdte tlaCitkem "SET"

8. Pro navraceni do hlavniho menu stisknéte tlacéitko "SHIFT/ESC".

9. Provedte zkuSebni sek, zmérte skutecnou délku a predeslé kroky 1. az 9. znovu
zopakujte, se zadanim nové namérenych dat. Napriklad:
(2105 x 1000)/1020=2063

Poznamka:

Hodnota GearN se zobrazi displeji po provedeni kroku 4, dvojnasobné prepocitani je nutné
z ddvodu presnéjsiho vypoctu (sytém porovna plvodni a nové nastavenou hodnotu).

1) Obnoveni tovarniho nastaveni

Obnoveni tovarniho nastaveni se provadi sou¢asnym stisknutim tlacitek "SHIFT/ESC" + "SET"
a "RESET".

MP02500CZ_171013 16
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TBC-50LH/AIR Part Drawing A
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TBC-50LH/AIR Part List A

Part MNo. Description Part Mo. Description
A1 UPPER KNIFE MAIN FRAME A-21 TUBE FEEDING
A2 TERMINAL HEAT PLATE A-22 | AIR CYLINDER
A-3 TERMINAL A-23 | CYLINDER CONTROL-NUT
A-d CLAMPING BOLT A-24 | CYLINDER CONTROL-BOLT{M10)
A5 STAINLESS COVER BRACKET A-25 | LEFT FRAME

A-G UFPER KNIFE

A-T TEMPERATURE SENSOR

A-8 UFPER KNIFE BRACKET

A-9 HEATER

A-10 UPPER KNIFE COVER

A-11 COOLING FAN SAFETY COVER

A-12 COOLING FAN

A-13 RIGHT FRAME

A-14 RAM GUIDE

A-15 FPRESSURE PLATE CLAMP

A-16 HEATING PRESSUWRE PLATE

AT PRESSURE FEAME

A-18 ROLLER SPACE PLATE

A-19 CYLINDER FRAME

A-20 CYLINDER CLAMPING BOLT(ME)

MP02500CZ_171013
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TBC-50LH/AIR. Part Drawing B
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TBC-50LH/AIR Part List B

Part No. Description Part No. Description
B-1 STOPPER CONTROL RIMNG B-21 BEARING
B-2 SILICON WASHER (ANTI-MNOISE) B-22 GUIDE ROLLER
B-3 OILESS B-23 REAR GUIDE
B-4 STOPER CONMECTION SHAFT B-24 KNOB HANDLE BOLT
B-5 STOPPER BRACKET B-25 | REAR GUIDE PIN
E-G STOPPER B-26 BEARING
E-7 ACETAL CLAMPING RING B-27 STEPPING MOTOR
E-8 BEARING (#6002) B-28 TIME GEAR(S)
B-9 UPPER ROLLER SHAFT B-29 ROLLER BEARING HINGE
B-10 | UPPER ROLLER B-30 ERL%}__Lr'JER i s
B-11 BEARIMNG(#6202) B-31 TIME GEAR (L)
B-12 LOWER ROLLER B-32 | TIMING BELT (200xL)
B-13 BEARING (#6202) B-33 STEPPING MOTOR SUPPORT
B-14 PRESSURE-CONTROL BOLT B-34 STEPPING MOTOR GEAR COVER
B-15 ROLLER TEMSION BERACKET
B-16 SPRING CAP
B-17 PRESSURE CONTROL SPRING
B-18 UPPER ROLLER GUIDE BLOCK
B-19 {RRCI:ll(ihEI'T BEARING HOUSING
B-20 BEARING HINGE

MP02500CZ_171013
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TBC-50LH/AIR Part Drawing C
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TBC-50LH/AIR Part List C

Part Mo. Description Part Mo. Description
C-1 ANGLE FRAME (LEFT)
C-2 FRAME CLAMPING RIING
C-3 ANGLE SHAFT A
C4 ANGLE FRAME (RIGHT)
C-5 ANGLE SHAFT B
C-6 WHEEL CLAMPING NUT
C-7 WHEEL
C-8 FRONT COVER
C-9 TAPE GUIDE
C-10 RUBBER PAD
C-11 LEVER CLAMFING BOLT (M8)
C-12 LEVER
C-13 LEVER SHAFT
C-14 LEVER CLAMPING NUT
C-15 GUIDE BOLT
C-16 GUIDE
C-17 CUIDE LOCKING BOLT
C-18 REAR COVER

MP02500CZ_171013
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TBC-50LH/AIR Part Drawing D
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TBC-50LH/AIR Part List D

Part Mo. Description Part No. Description
D-1 CONTROL SIDE BASE D-22 CONTROL BOARD (MEBE)
D-2 PAMEL D-23 ROM
D-3 COOLING FAN D-24 RELAY SOCKET
D-4 TEMPERATURE CONTROLLER D-25 RELAY
D5 TEMPERATURE CONTROLLER D-26 DRIVER (BLACK BOX)

SOCKET
D-6 CONTROL CASE
D-7 SWITCH
D-8 TUBE FEEDING
D-9 FILTER & REGULATOR
D-10 PRSSURE GAUGE
D-11 POWER CORD
D-12 SOLENOID VALVE
D-13 TERMIMAL
D-14 TRANSFORMER
D-186 SMP3 (POWER SUPPLY)
C-17 SSE (SOLID_STATE RELAY)
b-18 FUSE BOX
D-19 DRIVE BOARD (DR)
D-20 CONTROL BASE
D-21 OPERATION BOARD (OP)

MP02500CZ_171013
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TBC-50LH/AIR REEL HANGER

Z=f
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TBC-50LH/AIR. REEL HANGER

Part No. Description Part MNo. Description
1 SHAFT
Z-2 HAMD GRIP BOLT
Z-3 ROLL HANGER FRAME
Z-4 SHAFT
£-5 BASE
Z-6 MATTER SHAFT

MP02500CZ_171013
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10. AUTOMATICKE LADENi PROGRAMATORU KX4

Pokud vyménite nékteré dily, souvisejici s vyhtivanim jak senzor teploty, topné téleso nebo programator,
zjistite, Ze teplota PV a SV zobrazovana na displeji je jind nez skute¢nd. V principu jde o to, Ze Vy nastavite
pracovni teplotu napf. na 300°C. Programator musi vyhodnotit teplotu okoli (PV) a zajistit nastavenou

pracovni teplotu (SV).

V tomto pripadé musite provést automatické naladéni programatoru KX4, ¢imz ho zkalibrujete.

1) Nastavte prosim poZzadovanou pracovni teplotu napf. 300 °C

2) Pojejim dosazeni stisknéte soucasné @ a @ podle obrazku nize.

*C

Béhem inicializace bude blikat kontrolka AT

3) Po zhasnuti kontrolky AT je ladéni ukonceno.

4) Pokud chcete jiz zahajené ladéni zrusit, provede to stiskem @ a @ . Kontrolka AT zhasne.

5) Pokud v priibéhu ladéni zaénete ménit pracovni teplotu. Ladéni se samo ukonci.

MP02500CZ_171013
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11. SPECIFIKACE A ELIMINACE PORUCH

Poruchy Opatreni
1. | Stroj neni pod proudem - Zkontrolujte zapojeni elektrického
kabelu.

- Zkontrolujte pojistku.

Podévaci vélec
nefunguje.

2. | Stroj je pod
proudem ale
nepracuje.

- Zkontrolujte jestli neni valec nécim
blokovan.

- Pokud je aktualni délka na displeji
zménéna, vymeénte drive board.

- Pokud je aktualni délka na displeji
nezménéna, vymente kontrol board.

NGz nefunguje.

- Zkontrolujte utazeni pritlacnych desek
noz(.

LCD displej - Oddélejte kryt a zkontrolujte propojeni
nefunguje. mezi operacnim a kontrolnim panelem.
Vsechny funkce

nefunguiji.

3. | Material neni osekavan.

- Zkontrolujte jestli teplota stroje souhlasi
s nastavenou na displeji.
- Zkontrolujte soubéznost noza.

4. | Material je osekdvan jednostranné.

- Zkontrolujte jestli nejsou poSkozené
noze.

- Po priblizeni obou noz( tladitkem M/CUT
zkontrolujte jestli jsou vyrovnané.

5. | Sekana délka je jind neZz nastavena.

- Otestujte sekani materialu po jeho uvolnéni
z odvijeci civky.

Chyba Cislo 065
CUT I/OError!

- Problém se sekacim motorem a senzorem
sekani.

STOP INPUT!!
CHECK STOP INP!

- Zafizeni automatického zastaveni je
stlacené doll, nebo zkratované. Zdvihnéte
zarizeni a zkontrolujte zkrat.

(C)AKORD CTRL-OP

6. | Chyba na LCD | AMC-T3KA VER1,7D

- Nespravné pripojena ROM. Zkontrolujte
zapojeni, pfip. zatlaCte ROM do slotu.

a LED Chyba ¢islo 065

CHECK CODE 003

- Zména souboru FILE 003 v programu napfr.
vynechanim operace — spustte kontrolni
funkci souc¢asnym zmacknutim tlacitek
SET+SHIFT/ESC a RESET. (Tlac¢itko RESET
pozdéji nez ostatni dvé)

7. | Obsluha pfi doteku citi elektricky
proud.

- Uzemnéte stroj zelenym kabelem. Do
kterékoliv zadni zastrcky)

MP02500CZ_171013
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