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Dziekujemy za zakup nowej maszyny HG Combi Cut.

Grupa Hedensted Gruppen A/S zawsze ma na celu wytwarzanie produktéw wysokiej
jakosci, na ktérych mozna polegaé. Jestesmy pewni, ze bedg Panstwo zadowoleni z
nowo zakupionej maszyny. Aby mie¢ pewnos$¢, ze od poczatku w peini bedzie mozna

wykorzysta¢ urzgdzenie, istotne jest bardzo uwazne przestudiowanie jego funkcji.

Instrukcja uzytkowania zawiera wszelkie szczegoty techniczne wraz ze schematami,
analize podstawowych regulacji, zestawienie usterek i sposobow radzenia sobie z nimi
oraz nowy rozdziat ,Najczesciej zadawane pytania”.

S3 roéwniez kroétkie rozdziaty poswiecone czesciom zapasowym wraz z numerami
poszczegdlnych pozycji, co moze okazac sie bardzo pomocne.

Na koncu instrukcji znajdujg sie rysunki urzgdzenia i jego czesci. W razie konieczno$ci
naprawy, pomocne moze okazac sie, jesli razem z ekipg serwisowg mozna bedzie
wysledzi¢ na podstawie rysunkow, gdzie w urzgdzeniu zaistniat problem.

Dlatego wazne jest, aby zawsze wiedzie¢, gdzie znajduje sie ten podrecznik. Zalecamy
przechowywanie jej w szafce elektrycznej z tylu maszyny.

Maszyna jest czesciowo wyregulowana fabrycznie, ale ze wzgledu na réznice pomiedzy
poszczegdlnymi norkami, nie ma pewnosci, ze ustawienia te bedg catkowicie
odpowiednie.

Pracownik Hedensted Gruppen dokona wiasciwej regulaciji.

Przed wizytg zwigzang z rozruchem urzgdzenia prosimy o uwazne przeczytanie instrukcji
uzytkowania i upewnienie sie, ze osoby, ktére bedg pracowac z maszyng, bedg obecne
podczas tej wizyty.

Nalezy réwniez zapewni¢ dostawe powietrza i prgdu 380 V do urzadzenia.

Grupa Hedensted Gruppen A/S zyczy satysfakciji z nowej maszyny HG Combicut.

Z powazaniem
GRUPA HEDENSTED GRUPPEN A/S
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2. Informacje o maszynie

HG Combi Cut TYP
NR MASZYNY .o, ROK:. .
KLIENT

DE AL R ..

Oznaczenie typu:

”6" Vejlevej 15, DK - 8722 Hedensted

SERIE NR.

VOLT. | 3+400+N+PE C €

AMP. [ 29 AR| 7 BAR
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3. Wprowadzenie

HG Combi Cut jest wykorzystywana do oprawiania norek.

Maszyna jest przeznaczona do prawidtowego oprawiania samcow/samic norek,
potgczonego z oprawianiem tylnych tap w jednej operacji.

Wydajnos¢ maszyny w trybie z oprawianiem fap wynosi do 180 norek na godzine,
a bez oprawiania tap — do 350 norek na godzine (obie wartosci przy zatozeniu
obstugi przez wyszkolonych uzytkownikow).

Jednoczesnie maszyna zapewnia elastyczng powierzchnie roboczg, ktéra

umozliwia prawidtowe oprawianie norek roznej wielkosci.

3.1 Konstrukcja

HG Combi Cut jest zbudowana z elementow stalowych powierzchni z
pomalowang ostong. Wszystkie komponenty sg najwyzszej jakosci, co w
potgczeniu sie z dobrym wskaznikiem produktywnosci tworzy wysokiej jakosci
urzadzenie.

Ruch w pionie i w poziomie wykonujg precyzyjne nozyce, co zapewnia dobrg

powtarzalnos¢.

3.2 Gwarancja

Jest udzielana roczna gwarancja na HG Combi Cut.

Uszkodzone czesci mogg by¢ wymienione, jesli uszkodzenie zostanie uznane
jako defekt fabryczny. Uszkodzenia, ktére mogg by¢ uznane za powstate podczas
transportu, nie sg objete gwarancja.

W przypadkach nieodpowiedzialnej obstugi HG Combi Cut nie jest udzielana

gwarancja ani na maszyne, ani na uszkodzone skorki.

HG— IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 5
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4. Ostrzezenie

Przed uzyciem maszyny nalezy gruntownie przestudiowac ten podrecznik
uzytkownika.

Unikac zbytniego zblizania sie do maszyny podczas podtgczania powietrza i
pradu, gdyz ruchome czesci mogg sie gwattownie poruszyc.

Operator musi znac instrukcje uzytkowania maszyny.

Funkcja oprawiania moze by¢ uzywana jedynie do oprawiania norek.
Nieprawidtowe uzywanie lub nieznajomos¢ instrukcji dotyczgcych

bezpieczenstwa, moga spowodowac uszkodzenie ciata lub zniszczenie maszyny.

Nalezy zwrdci¢ uwage na nastepujgce elementy:
1. Zamontowane w maszynie obrotowe noze. (1)
2. Wytgcznik awaryjny, ktoéry nie moze by¢ zastoniety lub odtgczony. (2)
3. Zamontowane w maszynie do oprawiania noze poruszajgce sie w pionie i
w poziomie. (3)
4. Ruchome czesci maszyny poruszajgce sie w pionie. (4)
Istniejgce ryzyko przytrzasniecia palcéw w uchwycie do fap. (5)

Podczas uzytkowania maszyny nalezy stosowac srodki ochrony oczu.

HG— IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 6
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4.1 Znaki ostrzegawcze

/N

NIEBEZPIECZENSTWO — WYSOKIE NAPIECIE
Skrzynka sterownicza maszyny pracuje pod wysokim
napieciem. Z powodu zagrozenia skrzynka nie moze by¢

otwierana przez nieuprawnionych pracownikow.

NIEBEZPIECZENSTWO - OBRACAJACE SIE CZESCI
Nalezy unikac dotykania ruchomych czesci maszyny
rekami lub ubraniem, gdyz moze to spowodowac

uszkodzenia ciata.

NIEBEZPIECZENSTWO - OSTRE NOZE

Maszyna jest wyposazona w wiele ostrych nozy,
poruszanych pneumatycznie. Nalezy unika¢ dotykania ich
rekami i ubraniem, gdyz moze to spowodowac

uszkodzenie ciala.

WYMAGANE STOSOWANIE SRODKOW OCHRONY
OCZU | SLUCHU

Podczas obstugi nalezy uzywac okularéw ochronnych,
gdyz z maszyny moze wylatywac siersc¢, fragmenty skory
I inne obiekty.

Podczas obstugi muszg by¢ stosowane srodki ochrony
stuchu, gdyz poziom hatasu wytwarzanego przez

maszyne przekracza dopuszczalng norme.

HG— IMPROVING YOUR FUR BUSINESS
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5. Konfiguracja maszyny Combi Cut

Maszyna do oprawiania HG musi by¢ ustawiona na wytrzymatej i ptaskiej
powierzchni, tak aby mozna jg byto obstugiwaé na stojgco oraz siedzgc na
specjalnym krzesle.

Pomieszczenie musi mie¢ wysokos¢ co najmniej 300 cm.

Nézki maszyny nalezy wyregulowac, aby stata poziomo i nie mogta sie wywrécic.
Po ustawieniu maszyny mozna usungc¢, odkrecajac 4 $ruby, zabezpieczenia
transportowe z n6zek maszyny, jesli przeszkadzajg uzytkownikowi.

Prosze zauwazy¢, ze maszyna wazy 300 kg.

Uwaga: Prosze zachowac¢ zabezpieczenia transportowe, jesli maszyna bedzie
przestawiana.

5.1 Podiaczenie

Zasilanie elektryczne:

Maszyna HG Combi Cut jest wyposazona w gniazdo CEE 16 A do napiecia 400
V, potgczone z zerem i uziemieniem. Maksymalny pobor mocy w trakcie dziatania

wynosi 2,9 A.

Zasilanie powietrzem:
Maszyna do oprawiania wymiaga powietrza
pod ci$nieniem min. 7 bar i w ilosci 500

I/min.

Powietrze

Powietrze jest doprowadzane przez ztgcze
Cejn 320. Aby zapobiec przerwom w pracy,

wazne jest, by powietize uzywaine do

zasilania maszyny nie zawierato wody ani
zanieczyszczen, takich jak rdza ze starych rur.

Ostrzezenie: Czesci ruchome gwattownie sie porusza po podiaczeniu
powietrza.

Przewody powietrzne i kable elektryczne nie mogg leze¢ luzem na podtozu,

poniewaz moze to grozi¢ obrazeniami ciata.

HG— IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 8
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5.2 Podiaczanie dodatkowego wyposazenia

Maszyna HG Combi Cut jest wyposazona w gniazdo CEE 16 A trojfazowe 400 V.
Gniazdo jest wigczane i wytgczane przez gtowny witgcznik zasilania na panelu
sterowania maszyny. Dodatkowe wyposazenie, takie jak przenosnik siatkowy HG
lub pas transmisyjny HG, ktére dziatajg w trakcie pracy maszyny, moze korzysta¢

z tego gniazda.

5.3 Przestawianie maszyny

Przed przestawieniem maszyny trzeba odtgczy¢ zasilanie elektryczne i
powietrzne. Nalezy uwazac¢ na ruchome czesci maszyny, gdyz mogg zmieni¢
pozycje podczas odpowietrzania maszyny.

Nalezy zatozy¢ zabezpieczenia transportowe na nézki maszyny i przeniesc jg za

pomocg podnosnika. Uwazac, aby kable i przewody nie zostaty przytrzasniete.

Ostrzezenie:
Nie wolno podnosi¢ maszyny za ruchomg wiezyczke.

Prosze zauwazy¢, ze maszyna wazy 300 kg.

Po przeniesieniu w nowe miejsce nalezy powtorzy¢ procedure opisang w

rozdziale 5.

HG— IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 9
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6. Warunki obstugi
Wytgcznik awaryjny.
Regulacja predkosci noza krzyzowego.

Reset.

W bdh =

Wstecz — uzywany przy nieprawidtowo ustawionym zwierzeciu podczas
procesu oprawiania tylnych fap. Przez wigczenie i jednoczesne wcisnigcie
pedatu noznego mozna odwrdci¢ sekwencje.

Zatrzymanie — mozliwos¢ zatrzymania pomiedzy kazdg sekwencja.
Zmieniacz trybu samiec/samica.

Reset wytgcznika awaryjnego. Po wigczeniu wytgcznika awaryjnego,
nalezy przestac¢ go wciskac.

8. Panel Mac (zobacz rozdziat dotyczgcy programowania).

9. Pedat nozny.

10. Lampka — miga przed zamknieciem zaczepdéw do oprawiania tylnych tap.

)
m’ COMBI-CUT /o

o
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10. Uktad zawordw.
11. Cisnienie powietrza.

LCOoON>ORWN

Wiezyczka z rolkg do ogona, elementem oprawiajgcym ogon i topatkg
czesci brzuszne;.

Y opatka czesci grzbietowej i ogona oraz $ciggacz zaczepow do tylnych
tap.

N6z krzyzowy.

Lewy uchwyt tapy/zacisk/uktad tngcy.

Prawy uchwyt tapy/zacisk/ukfad tngcy.

Panel sterowania (panel MAC).

Regulacja ci$nienia powietrza.

Gtéwny wytgcznik.
Uchwyt norki.
Pedat nozny.

%

f” COMBI-CUT |

&

"‘

-
|

H
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7. Dziatanie panelu Mac

Panel sterowania maszyny jest to panel Mac z nastepujgcymi przyciskami

funkcyjnymi: Panel stuzy do dostosowania maszyny do uzytkownika, ale pokazuje

operatorowi jedynie roézne dane statystyczne.

> Dnh -

LODRET LA TELLERE
WERTIKAL ENIFE COUNTERE

Ekran.

Przyciski danych — wcisniecie udostepnia poszczegoine menu.

Klawiatura numeryczna — do wprowadzania danych i zmian wartosci.
Klawisze strzatek — do przesuwania kursora w kierunku wskazanym przez

strzatke.

5. Zatwierdz — do akceptowania zmian wartosci.

6. Skasuj— do kasowania wybranych warto$ci.

H

- IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 12
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7.1 Specyfikacje programowania

Rysunki panelu Mac ponizej sg podzielone na r6zne menu, w ktdorych mozna
wyszukac konkretne ekrany za pomocg przyciskow ze strzatkami. Wartosci
numeryczne mogg by¢ zmieniane przez wskazanie wartosci kursorem. Nalezy
wpisac oczekiwang wartos¢ i wcisngc przycisk Enter.

Po uruchomieniu maszyny pojawig sie nastepujgce ekrany:

EMERGENCYSTOP NOT READY Ekran widoczny po uruchomieniu maszyny lub gdy zostanie
PRESS GREEN RESET wigczony wytgcznik awaryjny. Wcisnij zielony przycisk reset,
aby wyzerowac¢ funkcje zabezpieczajgca.

RESET THE MACHINE Ekran pokazuje, ze maszyna nie jest w odpowiednim
potozeniu. Wcisnij niebieski przycisk reset, aby wykonat sie
PRESS BLUE RESET cykl resetujacy ustawienie.

Ostrzezenie: Maszyna poruszy sie po zresetowaniu.

Menu gtéwne (menu licznika):

CYCKLE TIME: CYKLE TIME: Pokazuje czas ostatniej sekwencji w
) sekundach.
DAILYPROD.: DAILYPROD.: Pokazuje ilos¢ sekwencji.

Operator moze zmieni¢ rodzaj licznika.

;

TOTAL PROD: TOTAL PROD: Pokazuje catkowita produkcje
maszyny.
Nie mozna zmieni¢ tej warto$ci.

Klawisz F1:
LOAD STANDARD DATA Uzywane do przywrdcenia standardowych ustawien
fabrycznych.
PRESS 1 + ENTER Jeden raz wcisnij klawisz strzatki w prawo
Wcisnij klawisz 1, a nastepnie Enter.

!

Mozna tutaj zmieni¢ jezyk na wyswietlaczu.

LANGUAGE: Wocisnij 0 — dunski lub 1 — angielski.
PROGRAM DATE Dane programu pokazuja, ktéra wersja programu jest
w sterowniku PLC

!

LOGIN LOGOUT Moze by¢ uzywany tylko przez serwisanta HG.

HG- IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 13
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Klawisz F2:

Klawisz F3:

STRECHTIME MALE:
STRECHTIME FEMALE:

Klawisz Vertical:

SPADE DOWN MALE:
SPADE DOWN FEMALE

I

LEG HOOK CLOSE MA:
LEG HOOK CLOSE FE:

I

TAILROLL IN:  (s)
STEP VERTICAL: ON/OFF

I

LEG HOOK: ON/OFF
PAW: AF/PAA

l

BELLY SPADE SPEED:
SKINLOOSENER SPEED:

l

LEG HOOK SPEED:

Moze by¢ uzywany tylko przez serwisanta HG.

Czas rozciggania norki przed uruchomieniem ciecia; moze
by¢ ustawiany do trybéw samiec/samica.

Ustaw, jak bardzo ma sie obniza¢ topatka do czesci brzusznej
w zaleznosci od trybu samiec/samica.

Ustaw odlegtos¢, na jakg majg sie obniza¢ zaczepy
tylnych tap, zanim sie zamkna.

Mozna jg takze regulowaé w zalezno$ci od trybu samiec
(MA)/ samica (FE).

Liczba sekund od momentu, gdy topatka do czeéci brzuszne;j
zacznie sie porusza¢ w dot, do momentu, gdy rolka do ogona
poruszy si¢ i fopatka zacznie wracac do géry.

Mozna odigczy¢ pedat od topatki do czesci ogonowej i zaczepu
ogona. Po opuszczeniu w dot zaczepu ogona, maszyna
skonczy prace bez wcisniecia pedatu.

Mozna wytgczy¢ modut do oprawiania tylnych fap. Teraz
maszyna bedzie pracowac jak zwykta maszyna do oprawiania.

Ustaw maszyne do pracy z zaciskiem fapy (AF) lub z obcieciem
tapy (PAA).

Ustaw predkos$é¢ ruchu w dot fopatki do czesci brzuszne;j.

Ustaw predkos¢é wznoszenia sie wiezyczki, gdy jest
Sciggana skéra z tap i ogona.

Ustaw predkos¢ ruchu w doét zaczepow do tap.

HG- IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 14



Telefon 0045 75891244

Klawisz noza:

KNIFE CORR L:
KNIFE CENTER:

1

KNIFE CORR R:
PAW CUTS MALE:

1

PAW CUTS FEMALE:
KNIFE STOP-L ON/OFF

1

GRINDING ON/OFF

Klawisz licznika:

Popraw ruch noza krzyzowego w lewo.
Dtuzszy ruch noza w lewo.

Popraw srodkowg pozycje noza krzyzowego.

Popraw ruch noza krzyzowego w prawo.

Dtuzszy ruch noza w prawo.

Liczba cie¢ noza do tap wykonywana w ustawieniach do
samcow.

Liczba cie¢ noza do tap wykonywana w ustawieniach do samic

Mozna tu wigczac i wytgczaé zatrzymanie noza krzyzowego.
Przy zatrzymaniu n6z porusza sie tylko wtedy, gdy jest

wciskany pedat. Jesli pedat zostanie wcisniety po uruchomieniu,

néz poruszy sie bez zatrzymania.

Funkcja niezmienna. Wci$nij ten przycisk, aby recznie
wigczac i wytgczaé noze.

Powrét do menu licznika (menu gtéwne)

HG— IMPROVING YOUR FUR BUSINESS
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8. Uruchomienie HG Combi Cut

Ponizsza procedura jest wykonywana bez norki.

1. Podtgczyc¢ zasilanie 3 x 400 V+0+PE.
2. Podtaczy¢ dostarczanie powietrza min. 7 bar.

Ostrzezenie: Ruchome czesci moga sie gwattownie poruszyé i przesungé do

pozycji poczatkowej.

Sprawdzi¢ cisnienie wejsciowe (7 bar) — strona 11, punkt 11.

Ustawi¢ cisnienie wejsciowe (7 bar) — strona 11, punkt 11.

Wytgcznik awaryjny musi by¢ zwolniony — strona 10, punkt 1.

Wigczy¢ przycisk resetowania wytgcznika awaryjnego — strona 10, punkt 7.
Wcisng¢ przycisk Reset — strona 10, punkt 3.

© N o g bk ©

Wcisng¢ pedat nozny — strona 10, punkt 9.

Ostrzezenie: Teraz maszyna zacznie dzialac.

8. Obserwowac cisnienie rozciggania — strona 11, punkt 6 (min. 1 bar — maks.
4 bar).

9. Po uruchomieniu maszyny przechodzi ona do pozycji poczatkowe;j.
9.1 Mozna regulowac cisnienie rozciggania (strona 11, punkt 10).
9.2 Regulacja innych ustawieh w programie.

10. Powt6rzy¢ ten punkt procedury 7 do 9, dopoki maszyna nie uzyska

cisSnienia.

Ostrzezenie: Ustawienia regulowaé¢ wytacznie wtedy, gdy maszyna nie
dziata, w innym wypadku istnieje ryzyko dostania si¢ miedzy
ruchome czesci maszyny.

Podczas regulacji maszyny nie wolno wigczaé pedatu noznego.

HG- IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 16
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9. Obstuga HG Combi Cut

Maszyne mozna wyregulowac tak, aby dostosowac jg do potrzeb operatora.
Ponizszy opis obstugi skupia sie na elementach regulacji, gdy maszyna dziata z
oprawianiem tylnych tap w trybie krokowym.

Jesli maszyna jest ustawiona do pracy jako zwykta maszyna do oprawiania, bez

funkcji oprawiania tylnych tap, nalezy pomingc¢ punkty 10 — 15.

H - IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 17
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1 Uchwycic tylne tapy norki miedzy palec wskazujgcy i kciuk, czescig

brzuszng do maszyny.
2 Umiesci¢ tapy w uchwytach (1)
UWAGA! Nie umieszczac tap zbyt gteboko w uchwytach, gdyz moze to
spowodowac, ze ciecie nie przebiegnie optymalnie.
Ostrzezenie: Nalezy unika¢ wkitadania palcéw miedzy uchwyty do tap.

3 Zablokowac uchwyty fap uzywajgc pedatu noznego.

4 Maszyna rozciggnie tapy na boki i jednoczesnie n6z (2) przesunie sie w

lewo.

()]

Zanim rozpocznie sie oprawianie nalezy:
a) Pociagna¢ ogon norki prawg reka.
b) Obrocic reke tak, aby byta ustawiona z prawej strony pod nasadag
ogona i skorka.

c) Wybrac rodzaj ciecia przez pociggniecie lub pchniecie norki.

(o))

N6z @50 (2) dlugim ruchem przetnie z lewej do prawej. Gdy n6z osiggnie

prawg tylng tape, powrdci do punktu wyjsciowego.

~

topatka (4) przemiesci sie w dot i zdejmie skére na brzuchu.

(o]

Noze @80 (5) wykonajg ciecie w ksztatcie litery V podczas ruchu w dot.

HG- IMPROVING YOUR FUR BUSINESS 18
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9 Pod rozcieciem V nalezy podniesc¢ koniec ogona do pionu i wtozy¢ do rolki
(3); to przeciggnie ogon przez nylonowg rolke i spowoduje jego obciecie,
podczas gdy topatka przesuwa sie do gory. Ogon zostaje rozkrojony.

topatka wraca do punktu wyjsciowego.

10 Uchwyty tylnych tap odsuwajg sie w kierunku poziomym.

11 Nacisng¢ nozny pedat. Ciggniecie ogona powoduje otwarcie ciecia
krzyzowego. Nalezy kierowa¢ ogon norki w taki sposob, aby tylny zaczep
w okoto 75% zwolnit tylng tape. Wcisng¢ pedat. Zaczep przesunie sie
pionowo w dét i zatrzyma w otwartej pozycji. Wigczy¢ pedat. W nastepnym

kroku zaczep zamknie sie wokot kosci udowej.
12 Wiaczy¢ pedat. Nastepnie topatka oprawiajgca ogon (7) przesuwa sie w
poziomie. Nalezy mocno pociggngc ogon, a topatka przesunie sie w dét na

tylng czesc¢ norki. Wigczy¢ pedat. Tylny uchwyt zamknie sie.

13 Nacisng¢ nozny pedat. Uchwyt (8) zostanie zatozony wokét norki i zostanie

utrzymany.

14 tapy zostang zacisniete (9) lub obciete — nastgpi upuszczenie norki
(rozdziat 13.3).

15 Wiezyczka (10) przesunie sie pionowo i jednoczesnie tylna fapa i ogon

zostang oprawione.

16 Uchwyt norki wraca do pozycji wyjsciowej, a norka spada na pas

przenosnika.

17 Operator bierze nastepng norke, a maszyna wraca do pozycji wyjsciowej.
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10. Regulacja

Aby uzyskac optymalne oprawienie, nalezy wyregulowa¢ maszyne indywidualnie

do potrzeb operatora.

1.

Regulacja wspornika udowego (1) w taki sposob, aby stanowit dobre
podparcie.

Regulacja zacisku do tapy (2) w taki sposoéb, aby fapa byta prawidtowo

zacisnieta podczas ciecia.

E z ' \! \l ‘,‘:F-a;j,
Ustawienie noza do tap (3), 3 -«ﬁ’ v

]

" A
i =Y
|

odcinat lub zaciskat fape. 3 el TS
Regulacja uchwytéw tylnych x
(4). Sg one regulowane na
panelu MAC tak, ze moga
poruszac sie o 3 mm przy
wsporniku uda, natychmiast
zamknieciu uchwytow. Jesli

oddalg sie za bardzo,

istnieje ryzyko uszkodzenia
skory tylnej tapy.

5. Ustawienie rolki do ogona (5),
tak aby srodek dwéch 80 mm
nozy znalazt sie z prawe;j
zewnetrznej strony gérnego rogu
rolki.

6. Regulacja uchwytow oprawiania
tylnych tap (6), ktére muszg sie
obnizac¢ o 1/3 do tytu w celu

rozkrojenia tylnych fap.

H
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10.1 Zmiana ustawien z samca na samice
Na panelu Mac znajdujg sie, jak juz wczesniej wymieniono, wartosci ustawien
pozycji wiezyczki do oprawiania samca i samicy. Zmieniacz trybu samiec/samica

na panelu sterowania zmienia ustawienia na odpowiednie do trybu.

Aby uzyskac optymalne oprawienie, nalezy rowniez zmienia¢ ustawienie miedzy
klinami na fopatce do czesci brzusznej. Klin prawidtowo ustawia norke w stosunku
do trojkatnego ciecia.

Przy oprawianiu SAMCA norki klin 1 musi by¢ zamontowany jako pojedynczy.

Przy oprawianiu SAMICY norki oba kliny 1 i 2 muszg by¢ zamontowane.

Zaczepy tylnych tap (3) muszg by¢ ustawione w taki sposob, aby zamykaty sie
pomiedzy skérkg a udem norki.

Dla SAMCA norki rozwarcie zaczepow tylnych fap musi by¢ ustawione na okoto
32 mm.

Dla SAMICY rozwarcie to musi by¢ ustawione na okoto 16 mm.

Cisnienie przy rozcigganiu tap réwniez nalezy zmienia¢ w zaleznosci od tego, czy
jest oprawiany SAMIEC, czy SAMICA.
Przy oprawianiu samca cisnienie rozciggania jest ustawiane na okoto 3 barow.

Przy oprawianiu samicy — na okoto 2 baréw.
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11. Konserwacjal/ czyszczenie

Aby maszyna do oprawiania pracowata optymalnie, trzeba czys$cic jg i

konserwowac zgodnie z nastepujgcym opisem.

11.1 Codzienne czyszczenie i konserwacja
Przed rozpoczeciem czyszczenia nalezy odigczy¢ zasilanie elektryczne i doptyw

powietrza.

Po uzyciu czysci¢ maszyne jedynie za pomocg powietrza pod cisnieniem.
2 Usung¢ pozostatosci po cieciu z ruchomych czesci maszyny, aby mogty sie
swobodnie i fatwo poruszac.
3 Oprézni¢ separator wody (1).
Czyszczenie: Powietrza pod

ci$nieniem uzywac tylko w obszarze
obwiedzionym na rysunku.
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11.2 Cotygodniowe czyszczenie i konserwacja
Przed czyszczeniem maszyny nalezy odtgczy¢ zasilanie elektryczne i doptyw
powietrza.
1. Po uzyciu czysci¢ maszyne jedynie za pomocg powietrza pod cisnieniem.
2. Oprozni¢ separator wody (1).
3. Sprawdzi¢ poziom oleju w smarownicy pneumatycznej i uzupetni¢ w razie
potrzeby.
Zawsze uzywac odpowiedniego oleju: Statoil NUTO H 15.
Hedensted Gruppen — nr produktu 476550
4. Nozyce i gltadkie powierzchnie czysci sie na sucho i smaruje za pomocg
odpowiedniego oleju. Hedensted Gruppen — nr produktu 476590
5. Gtowice smarujgce nozyc oliwi sie odpowiednim smarem.
Hedensted Gruppen — nr produktu 476570 (nabdj 400 g)

11.3 Przechowywanie HG Combi Cut

Aby zapewni¢ dtugi czas sprawnosci i duzg niezawodnos¢ przy uruchamianiu,
konieczne jest porzgdne czyszczenie maszyny i jej dodatkowe smarowanie.
Maszyne do oprawiania czysci sie w sposob opisany w punkcie codzienne/
cotygodniowe czyszczenie.

Nozyce i gtadkie powierzchnie nalezy suszy¢ i smarowa¢ odpowiednim olejem.
Hedensted Gruppen nr produktu 476590

Gtowice smarujgce nozyc nalezy oliwi¢ odpowiednim smarem.

Hedensted Gruppen nr produktu 476570 (nabdj 400 g)

Wyjatkowo porzadnie nalezy oliwi¢ wentylatory przez otwarcie smarownicy
pneumatycznej i uruchomienie jej na chwile razem z maszyng.

Nalezy pamietac¢: Aby catkowicie zamkng¢ smarownice pneumatyczng, a
nastepnie otworzy¢ na jeden cykl, gdy jest przygotowana do nastepnego sezonu,
zawsze nalezy uzywac odpowiedniego oleju do urzgdzen pneumatycznych:
Statoil NUTO H 15.
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12. Najczesciej zadawane pytania

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Gdy wktadam norke do urzadzenia i
wciskam pedat, tapa wypada z
zaczepu.

Cisnienie rozciggania jest za
duze lub w przewodzie
znajduje sie brud.

Zredukuj cisnienie, a jesli to nie
pomoze, odtgcz powietrze od
maszyny, wyczysc¢ i rozprostuj
przewéd.

Sekcja krzyzowa nie dosiega norki,
mimo Zze wiasnie zostata wtozona.

Uchwyty tapek sg obustronnie
nieprawidtowo ustawione.

Ustaw $ruby, ktére sg oznaczone
jako 2a na rysunku 2, tak aby linia
miedzy nimi byta prosta.

Podczas wykonywania tréjkatnego
ciecia, naciecie nie jest wystarczajgco
gtebokie.

topatka nie nacina norki
wystarczajgco gteboko.

Ustaw gtebokos¢ w danych
pionowych na panelu sterowania.

Podczas oprawiania fap skoéra na
udzie rozrywa sie.

Ciecie krzyzowe na stronie
brzusznej jest wykonywane za
daleko od tap, dlatego tez
ostrze nie przecina tap.

Zbyt wiele miesa pozostaje na udach
przy oprawianiu tap.

Zaczepy nie zamykaja sie
dostatecznej odlegtosci lub sg
zgiete.

Rysunek 1 — otwérz zaczepy troche
bardziej za pomocg $rub
regulujgcych

Otwieram zaczepy, ale to nie pomaga.

Ustaw gtebokos¢ oprawiania tylnych
tap na panelu sterowania (dane
pionowe), powinny one by¢
umieszczone 3-4 mm pod uchwytem
uda.

Mimo ze zamykam zaczep prawidtowo
wokoét ud, nie jest ono prawidtowo
oprawiane.

Zaczep nie zamyka sie w
dostatecznej odlegtosci lub jest

zgiety.

Sprébuj zwiekszy¢ diugosc i
przesuniecie, tak aby kulki
przechodzity jedna zaraz obok
drugiej.

Jesli wystgpi uszkodzenie — trzeba
wymieni¢ zaczep.

topatka do ogona dziurawi skére, gdy
przesuwa sie w dot.

Ogon jest ciggniety zbyt mocno
lub na boku topatki moze
znajdowac sie zadzior.

Zamykam zaczep na ogon i chce
dokonczy¢ oprawianie, ale maszyna
sie zatrzymuje.

Sygnat zakonczenia jest
pomijany, prawdopodobnie z
powodu zabrudzenia si¢ zamka
zaczepu.

Wociénij reset na panelu, wyczysé
zamek i uruchom oprawianie
ponownie.

Zamek jest czysty, ale maszyna ciggle
nie dziata.

Podczas oprawiania duzej
norki moze sie zdarzy¢, ze
zaczep nie osiggnie
dostatecznego odstepu, aby
sie zamkngc.

Rys. 3 — Przy powtarzajgcych sie
przypadkach sprébuj wydtuzyé
przesuniecie przez podniesienie
cylindra 3 — 4 mm (3a).
Jednoczesnie podobnie obniz
zaczep tylnej fapy.

Ogon nie jest prawidtowo rozkrojony.

Rolka do ogona jest
nieprawidfowo ustawiona lub
nie zbliza sie wystarczajgco do
ostrza.

Ostrze moze by¢ tepe.

Sprawdz, czy mocowanie rolki moze
sie poruszac bez przeszkdd wzdtuz i
jest czyste.

Naostrz noze, jesli to konieczne.

Po wyprébowaniu roznych mozliwosci
maszyna nadal nie dziata.

Odtgcz doptyw powietrza do
maszyny i sprawdz, czy rolka do
ogona moze dosiegng¢ do ostrzy.
Rolka musi by¢ prawidtowo
umieszczona ponizej srodka ostrzy.
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Rys. 4

Zasilanie 24V Ster. | | Wyjscie 230V | Odciecie pradu
PLC [ Wyjscie 16A CEE

Ukfad wytgczenia
awaryjnego

Bez[piecznik —
sterownik PLC

Konwerter czestotliwosci

0$ pionowa
> Konwerter
Bezpiecznik czestotliwosci
0$ pozioma o$ pozioma

Bezpiecznik
0$ pionowa
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13. Deklaracja zgodnosci WE
Hedensted Gruppen A/S

Vejlevej 15,
8722 Hedensted

- niniejszym zaswiadcza sie, ze:

Maszyna do oprawiania HG Combi Cut
Numer typu 207800

- jest zgodna z warunkami okreslonymi przez:

Dyrektywe 98/37/EF dotyczgcg bezpieczenstwa maszyn
Dyrektywe niskonapieciowg 73/23/EQF

- oraz nastepujgce zharmonizowane normy, ktére majg zastosowanie.

EN 292-1
EN 292-2
EN 60/439-3
EN 294

Hedensted, den 16. august 2004

Direktor

[Hedensted, 16 sierpnia 2004
Podpis nieczytelny
Jens Jorgen Madsen

Dyrektor]
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14. Specyfikacja techniczna

Napiecie : 3x400V +N+ PE
Podtgczenie : 16 A CEE

Sterownik PLC : 220 V /24 V prad staty
Cisnienie powietrza : 7 bar

Pojemnos$¢ powietrzna : Min. 500 I/min
Podtgczenie dostarczania powietrza : Szybkoztgcze Cejn 320
Wydajnosé : 180/350 norek na godz.
Ciezar : 300 kg

Wymiary

Szerokosé : 1400 mm

Wysoko$¢ w pozyciji transportowej 2400 mm

Wysokos¢ w pozycji dziatania : 3000 mm

Dtugosé : 900 mm

HG— IMPROVING YOUR FUR BUSINESS



	1. Spis treści
	2. Informacje o maszynie
	3. Wprowadzenie
	3.1 Konstrukcja
	3.2 Gwarancja

	4. Ostrzeżenie
	4.1 Znaki ostrzegawcze

	5. Konfiguracja maszyny Combi Cut
	5.1 Podłączenie
	5.2 Podłączanie dodatkowego wyposażenia
	5.3 Przestawianie maszyny

	6. Warunki obsługi
	7.  Działanie panelu Mac
	7.1 Specyfikacje programowania

	8. Uruchomienie HG Combi Cut
	9.  Obsługa HG Combi Cut
	10. Regulacja
	10.1 Zmiana ustawień z samca na samicę

	11. Konserwacja/ czyszczenie
	11.1 Codzienne czyszczenie i konserwacja
	11.2 Cotygodniowe czyszczenie i konserwacja
	11.3 Przechowywanie HG Combi Cut

	12. Najczęściej zadawane pytania
	13. Deklaracja zgodności WE
	14. Specyfikacja techniczna

