FRBM-810

Baskili Yuruyen Banth Po set Agzi Kapama Makinesi

Kullanim Kilavuzu
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I. Kullanim
Bu poset agzi kapama makinesi gida, ilag, kimya, gunlik kullanim, sebze tohumlari vb. gibi cesitli
alanlarda bircok farkli materyalden yapilmis olan plastik filmleri yapistirmak icin uygundur. Bu Uriin

fabrika ve magazalarda y1gin paketleme icin idealdir.

II. Guvenlik Talimatlar

1. Bagh gic kaynaginin dogru oldugundan emin olunuz. Makinede tek fazli G¢ kablo sistemi (AC
220V/50Hz) kullaniimahdir. Sari ve yesil arasinda degisiklik gosteren kablo kagak koruma topraklama
kablosudur ve topraklanmis olmali ve cikariimamalidir. Gig hatti basinca karsi korunmalidir bu
nedenle kullaniimadigi zamanlarda temizleyip kaldiriniz.

2. Glce baglandiktan sonra, hicbir elektrikli cihazla temas kurmayiniz.

3. Makine calisir durumdayken, iletim parcalarina dokunmayiniz, aksi halde yaralanmalar olusabilir.

4. Makine ¢alisir durumdayken 1sitma bloguna ve muirekkep silindiri 1sitma bloguna dokunmayiniz.

5. Asindirici ortamlarda cihazi ¢alistirmayiniz.

6. Uretici teknisyeni tarafindan yetkilendiriimeden makinenin higbir parcasini degistirmeyiniz.

7. Makinenin icini ve disini her zaman temiz tutunuz ve yapistirma bandindaki kirleri zamaninda
temizleyiniz.

8. Salyangoz dislideki yagi dizenli olarak doldurunuz ve degistiriniz. Ayni zamanda, disli ve zincir
dislisini yaglamayi unutmayiniz (YP7408 yari sivi disli yagi).

9. Makine kullaniimadiginda giict kapatiniz.

10. Kolay kullanim i¢in bu kullanim kilavuzunu 6zenle saklayiniz.

1. Ozellikler
FRBM-810 | FRBM-810 I FRBM-810 I
Voltaj (V/Hz) AC 220/50 110/60
Motor guctu (W) 50
Yapigtirma gici (W) 300 x 2
Baski gucu (W) 40x 2
Yapigtirma hizi (m/dk) 0~16
Yapigtirma geni sligi (mm) 8,10
Sicaklik kontrol arali g1 (C) 0~300 () (kademesiz ayarlanabilir)
Yapigtirma merkezi ile konveyor 10~40 200~320 10~40
masasi arasindaki uzakhk (mm)
Film kalinli g1 (tek tabakal) mm <0.08
Konveyor azami tek paket yuki <1
(kg)
Konveyor azami toplam yuku <3
(kg)
Dig ebat (UXGXxY) (mm) 950x400x430 950x400x640 1050x560x900
Net agirhk (kg) 45 50 52




IV. Performans Ozellikleri

Makinenin elektronik termostat kontrol birimi ve kademesiz hiz diizenleme iletim mekanizmasi vardir.
Degisik materyallerden uretilmis farkl plastik filmleri yapistirabilir ve cesitli paketleme tretim hatlarinda
kullanilabilir. Yapistirma uzunlugunda makinenin uzunluk limiti yoktur. Sirekli yapistirmada yiiksek

verimlilige, guvenilir yapistirma kalitesine, rasyonel yapiya ve uyumlu isletime sahiptir.

Murekkep silindir baski mekanizmasi ile, makine poset Uzerine istenilen renkli etiketin yuksek
¢6zunurlik, aninda baski, aninda kuruma ve gucli yapisma 06zellikleri ile basilmasini saglar. R
dizenlemesindeki harfler igin; baski boyutu iki (18pt) ile iki sira baski, baski boyutu bes (10.5pt) ile ¢
sira baski yapilabilir. Ayni zamanda, her sirada 20 harf diizenlemesi yapilabilir. Ozel siparis ile T tipi

veya coklu sira harfleri temin edilebilir.

V. Yapi & Cali sma Prensibi
Bu makine, hiz dizenleme mekanizmasi, yapistirma sicakligi kontrol sistemi, iletim ve tasima sistemi,

baski mekanizmasi vb 6zelliklere sahiptir (sekil 1e bakiniz).
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1. besleme agzi 2. sirme carki ayarlama blogu 3. sirme carki 4. kontrol kabini 5. 1sitma blogu 6.

-

yapistirma bandi 7. basin¢ carki 8. sogutma blogu 9. siirme carki 10. kabartma carki 11. kabartma
silikon carki 12. baski carki 13. mirekkep silindiri 14. mirekkep carki salinim kutbu ayarlama vidasi 15.
mirekkep carki 1sitma blogu 16. rehber cark 17. konveyér bandi 18. konveyér masasi 19. konveyor
masasl kaldirma baglama topuzu 20. konveytr yatay ayarlama baglama topuzu 21. ¢ikinti 22. silikon

cark 23. sensor
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Sekil 1

1. alt sasi 2. konveyor masasi 3. surme carki 4. konvey6r bandi 5. sabit dirsek 6. kayar dirsek 7.
guvenlik kapagi 8. murekkep carki salinim kutbu ayarlama topuzu 9. kabartma c¢arki ayarlama topuzu
10. govde kasasi 11. kontrol kabini 12. hava birakma digmesi 13. besleme agzi 14. baglama topuzu
15. baglama somunu 16. calisma masasi 17. sirgl silindir 18. konvey6ér bandi ayarlama topuzu 19.
st tutma plakasi 20. mirekkep silindiri iIsitma blogu 21. rehber cark safti 22. rehber cark 23. rehber
bant 24. isitma blodu 25. alt tutma plakasi 26. yapistirma bandi 27. dikey saft 28. gimbal diizenegi 29.
konik digli dizenegi

Gug¢ kaynagi baglandiktan sonra, elektrotermal elementler 1si Uretmeye baglar ve bu alt ve Ust Isitma
bloklarinda hizli bir sicaklik artigina sebep olur. istenilen sicaklik ve hiza ulagsmak icin sicaklik
kontrolorl ve hiz dizenleme mekanizmasini ayarlayiniz. Plastik paketleme poseti yapistirma alani
once iki yapistirma banti arasindaki bosluga iletilir. Daha sonra, iki yapistirma banti tarafindan Kkilitlenir
ve Isitma alanina goénderilir. Yapistirma alanina iki i1sitma blogu tarafindan basin¢ uygulanir, plastik
film 1sinir ve kaynasir. Daha sonra, yapistirma alani sogutma ve sekillendirme i¢in sogutma alanina
gonderilir ve kabartma silindiri ile ¢izgi cekilir ve netlestirilir. Son olarak, baski carki ile yapistirma
bolumine renkli etiket baskisi yapilir.

Yapistirma ve baski igslemleri motor ile baglar, yapistirma bantlarini, rehber bantlari ve konveyotr
bantini senkronize sekilde dislilere sirer. Ayni zamanda, baski mekanizmasinin aralikli olarak

calismasini saglar.



VI. igletim Talimatlari

1. Kontrol paneli (sekil 2ye bakiniz)
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2. Makinenin kullanima hazirlanmasi

2.1 Bu makine Ug¢ fazli toprakl priz ile donatiimistir. isletim giivenligini saglamak icin iyi bir sekilde
baglanip baglanmadigini kontrol ediniz.

2.2 Ik kez kullanim veya uzun siire sonra ilk kez kullanimda isitma elemanlari nemlenmis olabilir. Bu
nedenle, normal isletime baslamadan dnce makineyi bir siire distk 1sida 6n Isitma yapiniz.

2.3 Paketleme gereksinimlerini karsilamak Uzere konveyér masasinin yuksekligini ve yatay
pozisyonunu ayarlayiniz.

2.4 Yapistirma hattinin poset acilma kdsesine uzakhdina goére besleme adzi pozisyonunu dizenleyiniz.
2.5 Yapistirilacak olan materyalin cinsi ve kalinligina gore alt ve Ust isitma bloklari arasindaki acikhgi
ve alt ve (st sogutma bloklari arasindaki acikligi ayarlayiniz. iki yapistirma bandi arasindaki mesafeyi
durdurma parcasini (2) ayarlayarak diizenleyiniz. Blogu kaldirmak icin (aralidi arttirma) durdurma
parcasini saat yoninde ceviriniz. Blogu indirmek icin ise (araliyli azaltma) durdurma parcasini saat
yoniniin aksine ceviriniz. iki yapistirma bandi arasindaki aralik yaklasik olarak bir katmandaki
paketleme posetinin kalinligi ile ayni olmalidir. Boylelikle yapistirma hizi, yiksek c¢ozinarlakIu
kabartma ve yapistirma alani iki ucundan uygun uzunluk saglanmis olur. Gerekli ayarlamalari

yaptiktan sonra, sinirlama vidalarini sabitleyiniz (sekil 3e bakiniz).



1. vida 2. durdurma parcasi 3. baglama vidasi 4. somun

Sekil 3
2.6 Konveyor masas! ters ayarlanmasi: Oncelikle her iki yandaki somunlari (1) aginiz. Ayak
dayanaginda u¢ adet delik bulunmaktadir (2). Yalnizca gerekli yerlere kare bagl civata takiniz ve
sikiniz. Konveydr masasini digsa dogru hareket ettirdikten sonra baglanti saftini takiniz (3) (sekil 4e
bakiniz).

1. ayarlama topuzu 2. ayak dayanagi 3. gimbal

Sekil 4



3. Calistirma prensibi

3.1 Gic¢ kaynagina baglayiniz ve “Start” digmesine basiniz. Gosterge is1g1 yanacaktir. Daha sonra hiz
ayarlama topuzunu ayarlayiniz.Tum iletim parcalari senkronize bir sekilde ¢alismaya bagslayacaktir.
3.2 Carkin dénmesi icin kabartma silindiri topuzuna ince ayar yapiniz. Uygun basinci elde ettiginizde
sinirlandirici vidayi sabitleyiniz.

3.3 IsI yapistirma dugmesine basildiginda elektronik sicaklik kontrol6ri yesil 1s1§1 yanacaktir. Poset
materyali ve kalinhdina goére sicaklik kontrolériint gerekli sicakliga ayarlayiniz. Isitma bloklari ve
murekkep silindiri 6n 1sitmaya basladiginda, makine cahlstiriimalidir ve disik hizda calstiriimaya
devam edilmelidir.

3.4 Sogutma fanini agmaya gerek olup olmadigi poset materyali ve kalinligina bagldir.

4. Yapistirma agzini dizlestiriniz ve hizalayiniz. Daha sonra, poset agzini besleme agzina hizalayarak
poset beslemesi yapiniz. Poset adzi yapistirma bantlari tarafindan kavrandiginda poset otomatik
olarak ilerleyecektir. Bu esnada, poseti zorlayarak itmeyiniz ve cekmeyiniz. Aksi halde, carpik

yapistirma veya bozulma olusabilir.

5. Yapistirma bandi veya isitma bloklarina kir yapistigini gorirseniz, yapistirictyl durdurarak

temizleyiniz.

6. Yapistirma bandini degistirme ve ayarlama

6.1 Guvenlik kapagini kaldiriniz, 1sitma bloklari soguduktan sonra, st 1sitma ve sogutma bloklarini
kaldirmak icin durdurma parcalarini 30° ceviriniz. Daha sonra kabartma silindir ve basing carki
yaylarini gevsetiniz ve rehber bandi kaldiriniz, bdylelikle yapistirma bantlari ¢ikarilmaya hazir olacaktir
(sekil 3’'e bakiniz).

6.2 Sirme cark yuvasini (ayarlama blogu) i1sitma bloguna dogru hareket ettiriniz ve yapistirma bandini
cikariniz.

6.3 Yeni yapistirma bandini takiniz ve rehber bandi geri takiniz.

6.4 Surme carki, 1sitma ve sogutma bloklari, merdane vb. orijinal yerlerine takiniz.

6.5 Test etmek lizere makineyi gi¢ kaynagina baglayiniz. Bantta diizensiz yapistirma gézlemleniyorsa,
surgl carki yuvasi (ayarlama blogu) Uzerindeki ayarlama vidalarindan gerekli ayarlamayi yapiniz.

6.6 Guvenlik kapagini yerine takiniz. Sicaklik ayarlanan sicakliga ulastiginda makine kullanima

hazirdir.

7. Harf dizenleme yolu secimi: boylam duzenlemesindeki harfler R dizenlemesinde iken, aksiyel

diizenleme harfleri T diizenlemesine aittir (sekil 5e bakiniz).



T dizenlemesi R duzenlemesi
Sekil 5
8. Mirekkep silindiri, baski ¢arki ve silikon cark ayarlamasi
8.1 Baski carkindaki kelimelerin degistiriimesi (sekil 6ya bakiniz).
Travers pini oluktan disariya ¢ikarmak icin, baski ¢carkindaki tutma mandalini bir aciyla ¢eviriniz. Baski
cark kapag! kendi kendine atacaktir. Kapak cikarildiktan sonra, harfler degistirilebilir. Daha sonra,
Uzerine silikon ¢ubugu basin ve baski cark kapagini takin. Son olarak, travers pini baski carki

kapagindaki oluga takin ve baglamak icin acil bir sekilde cevirin.

1 2 3 4 ]

1. tutma mandah 2. baski cark safti kapagi 3. travers pin 4. harf 5. sabit pin 6. baski carki baglama
vidasi 7. baski carki
Sekil 6



8.2 Miirekkep silindiri ve harfler arasindaki boslugun ayarlanmasi:
Mirekkep silindiri salinim kutbu ayarlama vidasini (5) ayarlayiniz. Baski ¢arkini ¢eviriniz ve harflerin
ylzeyinin miurekkep silindiri (1) ylzeyine hafifce dokunmasini saglayiniz. Baski carkina elinizle

dokundugunuzda, mirekkep silindiri kolayca surtlebiliyorsa islem basarilidir (sekil 7ye bakiniz).

1. Mirekkep silindiri 2. murekkep silindiri 1sitma blogu 3. salinim kutbu 4. ayarlama destegi 5.
ayarlama vidasi
Sekil 7

8.3 Baski carki ve silikon ¢ark arasindaki basincin ayarlanmasi:

Baski yapilmiyorken, baski carkindaki harflerin silikon carka degmemesi gereklidir, birbirlerine
yalnizca baski yapilirken degmelidirler. Silikon ¢arkin éniindeki vidalar (4) gevsetiniz ve eksantrik kolu
(3) ceviriniz. Boylelikle harflerin ylizeyi silikon ¢ark ylizeyine (2) hafifce degmis olacaktir. Makine daha
kalin bir poset paketlemede kullaniliyorsa, vidalar bu kalinliga uygun olarak gevsetilmeli ve basincin
¢cok fazla olmamasi saglanmalidir. Gerekli ayarlamalari yaptiktan sonra vidalari baglayiniz (sekil 8e
bakiniz).

1. baski carki 2. silikon ¢ark 3. eksantrik kol 4. vida
Sekil 8



8.4 Baski carki ve mirekkep silindiri sicaklik ayari:

Fabrikayl terk etmeden 6nce makinenin tim topuzlari 0 konumuna alinmistir. Kullanicilar gerekli
ayarlari kendileri yapmak durumundadirlar. Yeni bir murekkep silindiri icin, ilk kullanim zamanlarinda
sicaklik daha disik olmali, belli bir periyot gectikten sonra ise sicaklik biraz arttirimahdir. Boylelikle,
murekkep silindirinin d6mri uzatilmis olur. Mirekkep silindiri calisma sicakligina eristiginde, beyaz bir
kagit parcasini murekkep yizeyine degdiriniz. Kagida az bir miktar mirekkep bulasiyorsa, sicakhk

uygundur.

Bu makine ile uyumlu beyaz, sari, kirmizi, mavi, yesil, kahverengi ve siyah renkleri iceren mirekkep
silindiri agsagidaki tabloda belirtilmistir. Poset baski sonrasinda buharda pisirme gerektiriyorsa, orta ve
yiksek sicakhk mirekkep silindirleri secilmelidir. Bu durumda, sicaklik kullanim esnasinda daha

yiksek bir isiya ayarlanmaldir.

Model Dis cap (mm) Yikseklik (mm)
Dusuk sicaklik serileri »36 16
120-150C 36 32
(N0:935) »36 40
Orta sicaklik serileri D36 16
135-165T 36 32
(No:932) O36 40
Yiksek sicaklik serileri D36 16
150-175C 36 32
(No:930) d36 40

9. Kodlama pozisyonu ayaril
Poset agzi uzunlugu dustnulerek, kullanici tarafindan ayarlama kodlama pozisyonu digmesi

kullanilarak kodlama pozisyonu belirlenebilir.

10. Baski etiketi icin sira numarasi ayarlanmasi
Bu kullanim kilavuzunun IV Performans Ozellikleri  bélimiinde éngodriilen araliklara goére harfleri

diuzenleyiniz. Daha sonra, silikon cubugdu kullanarak harfleri istenilen aksiyel pozisyonda sabitleyiniz.

11. Durdurma iglemi

Yapistiricinin servis émrinid uzatmak icin makineyi kapatmadan o6nce sicaklk ayar topuzunu O
konumuna getirerek fani agmay! unutmayiniz. Bu esnada, gostergedeki sicaklik dismeye baslar ve
yapistirma bantlari hala calismaya devam eder. Birka¢ dakika sonra, sicakhk 100°C'nin altina

dustigunde fani ve gucu kapatabilirsiniz.

VII Devre Semasi
SAl: digmel/agma-kapama; SB1: dugme/acil durdurma; K1: dagme/start; K2: dugme/fan; KS3:
digmel/isi yapistirma; K4: dugme/baski; W1: yapistirma hiz regilatori; W2: mirekkep silindiri sicakhg;



W3: kodlama pozisyonu; R1, R2: yapistirma isitma borusu; R3, R4: murekkep silindiri 1sitma borusu;
MD: hiz ayarlama motoru; DF: fan; AP1: mirekkep silindiri sicaklik ayarlama PC panosu; AP2: sicaklik
ayarlama PC panosu; AP3: ana kontrol PC panosu; AP4: yapistirma sicaklik kontrolort; YC1:

elektromanyetik kavrama; SQ1: termokupl; SQ2:fotoelekrik sensér; TCL: kontrol transformatoéri
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VIII Makine Govdesi Da gilm Semasi
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Kod Parca numarasi Adet Ad Not
1 105003 1 Alt pano
2 921102 1 Fan (cy063)
3 101027 2 Surme cark safti
4 101032 3 Digli
5 105030 1 Baglanti diglisi
6 105013 1 Baglanti safti rulman yuvasi
7 105041 1 Silikon cark safti
8 105012 1 Orta digli safti
9 105011 1 Orta digli
10 105020 1 Surgu zincir dislisi
11 A10503 1 Salyangoz digli kutu diizenegi
12 105038 1 Salyangoz digli kutusu cikig dislisi
13 101015 2 Rehber cark safti
14 105023 2 Rehber cark
15 101026 3 Kare rulman yuvasi
16 101036 1 Silikon cark dizenegi
17 101018 1 Kabartma carki
18 101017 1 Kabartma carki yuvasi
19 105022 2 Surme carki
20 112044 4 Ayarlama vidasi
21 101023 2 Surme carki yuvasi
22 101024 2 Surme carki
23 2 Surme carki yuvasi yayi
24 101062 1 Baglanti parcasi
25 2 Ayarlama civatasi
26 910903 2 Yapistirma bandi 810x15x0.2
27 910801 2 Rehber bant 598x4.5x3.5
28 1 Kabartma carki ayarlama yayi
29 1 Kabartma carki ayarlama destegi
30 1 Kabartma carki ayarlama topuzu
1

w
e

Motor
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Kod | Parca numarasi |Adet Ad Not

1 105003 Alt pano

2 101035 1 Besleme agzi

3 105005 1 Ust tutma plakasi

4 4 Vida

5 4 Bakir blok yayi

6 4 Ust tutma plakasi rehber kolu

7 921303 1 Isitma borusu (yapistirma)

8 930301 1 Ust I1sitma blogu

9 930301 1 Alt 1sitma blogu

10 101050 4 Isitma blogu destegi

11 105005 1 Alt tutma plakasi

12 930302 2 Sogutma blogu

13 105009 2 Basing carki

14 105007 1 Ust basing cark saft

15 105008 1 Alt basing ¢ark safti

16 105017 1 Kayar tasiyici

17 201016 1 Baski carki tutma mandali

18 201014 1 Baski carki kapagi

19 201015 1 Baski cark safti kapagi

20 201013 1 Baski cark yuvasi dizenegi

21 201008 1 Mirekkep silindir kolu

22 911005 1 Murekkep silindir ($35x32)

23 201002 1 Mirekkep silindir isitma blogu

24 921301 1 Murekkep silindir iIsitma blogu i1sitma borusu

25 201007 1 Murekkep silindir salinim kutbu

26 105036 1 Mirekkep silindir safti

27 105039 1 Murekkep silindir saft kasnagi

28 910209 1 Kicik yapiskan bant $3x60 (O tip halka)

29 910208 1 Kucik yapiskan bant $3x50 (O tip halka)

30 105035 1 Orta kasnak safti

31 105032 1 Orta kasnak

32 201006 1 Murekkep silindir salinim kutbu yuvasi

33 1 Elektrikli 1sitma borusu $10 110v 40w (baski
cark safti)

34 1 Elektromanyetik kavrama diizenegi

35 1 Karbon fir¢a tutucu

36 1 Firca destegi

37 1 Mirekkep silindir salinim kutbu ayarlama
destegi

38 1 Murekkep silindir salinim kutbu ayarlama
topuzu

39 940705 1 Fotoelektrik sensor




IX Konveydr Da gihm $emasi
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Kod Parca numarasi Ad Ad Not
et

1 1 Konvey0Or masasi

2 101006 1 Calisma masasi

3 GB12-1988 2 Yarim halka kare boyun civatasi

4 105026 2 Konveyor bandi ayarlama blogu

5 101005 1 Arka silindir (dizenek parcalar)

6 101008 1 Konveyor masasi arka safti

7 112071 2 Ayirici tup

8 101013 1 Konveydr orta saft ii rulman yuvasi

9 101010 2 Konveydr masasi zincir diglisi

10 105015 1 Konveyor masasi orta safti

11 101003 1 Konveydr orta saft i rulman yuvasi

12 111063 1 Orta saft destek plakasi

13 105038 1 Konektor

14 105038 1 Baglanti topu

15 105038 1 Ayarlama safti

16 101013 2 On silindir gafti rulman yuvasi

17 101012 2 On silindir

18 105025 1 On silindir gafti

19 930603 1 Sirme zinciri

51 930113 2 Konveyor bandi ayarlama somunu

52 GB/T818-2002 2 Kiguk rondela O]

53 GB901-1988 B derece | 2 Cift uclu civata M4x40

54 GB/T818-2000 6 Vida M4x8

55 GB/T891-1986B 4 Saft segmani ®12

56 930512 2 Rulman 6002N ®32x $12x10

57 GB95-2002 2 Rondela o8

58 930111 2 674 topuz

59 930516 4 Rulman 6001 2RS ®28x $12x8

60 GB/T848-2002 7 Diz rondela 3

61 GB/T818-2000 7 Vida M3x6

62 GB/T818-2000 4 Vida M5x10

63 GB859-1987 4 Yayli rondela o5

64 GB95-2002 4 Diz rondela o5




X. Sorun Giderme

Sorun

Neden

Cozum

Yapistirma bandi
takip yapmiyor.

Sirme cark safti sirg ¢cark saftina
paralel degildir.

Surgu cark yuvasi iki ayarlama vidasini
ayarlayiniz.

Yapistirma bandi
kolayca kirihyor.

1. Yapistirma bandi ¢ok gergindir.

2. Yapistirma bandi takip
yapmiyordur.

3. Yapistirma bandinda kirigik
vardir.

4. Yapistirma bandi yiizeyine film
veya baska bir kir yapismistir.

5. Yapistirma bandi kolayca
yanabilir.

1. Yapistirma bandindaki gerilimi
azaltmak icin surgl cark saftindaki
dikey ayar vidalarini ayarlayiniz.

2. (1 nolu ¢6zum ile ayni)

3. Yapistirma bandindaki kirnigikhgi
duzeltiniz.

4. Yapistirma bandi ylizeyine
zamaninda temizleyiniz.

5. iki 1sitma blogu arasindaki mesafe
cok kiicuktir veya sicaklik ¢cok
yuksektir.

Kabartma az
yapihyor.

1. Kabartma carki yanmistir.

2. Kabartma carki Gzerindeki
basing yayi yeterli derecede
gerilmemistir.

1. Kabartma carkini degistiriniz.
2. Kabartma carki germe yayini
ayarlayiniz.

Yapistirma bandi
tasima yaparken
direnc olusuyor.

Isitma bloklar1 veya sogutma
bloklari arasindaki aciklik ¢cok azdir
ve bu da surtinmeye yol acar.

Yapistirma bantlari arasindaki acikhgi
uygun bir sekilde ayarlayiniz. Bu
mesafe yaklasik olarak bir katmandaki
posetin kalinhgi kadar olmalidir. Bu
nedenle, yalnizca yapistirma hizi,
yuksek ¢ozunarlakli kabartma degil
aynl zamanda yapistirma alani iki
ucunun ¢ok uzun olmamasi saglanmis
olur.

Poset merdane
veya kabartma
carkina iletilirken
engel veya

katlanma olusuyor.

Merdane veya kabartma carki ¢ok
fazla basinca neden olmaktadir.

1. Merdane veya kabartma carkinin
basincini uygun olarak ayarlayiniz.
Yapistirma bantlari arasindaki
acikhk yaklasik olarak bir
katmandaki posetin kalinligi kadar
olmalidir. Bu nedenle, yalnizca
yapistirma hizi, yuksek
¢6zunurlikli kabartma degil ayni
zamanda yapistirma alani iki
ucunun ¢ok uzun olmamasi
saglanmis olur.

2. Acikligi ayarladiktan sonra sinirlama
vidalarini sikiniz.

Konveyor bandi
takip yapmiyor.

Sirme silindir safti sirgl silindir
saftina paralel degildir.

Konveyor tzerindeki surgi silindir safti
(arka saft) iki ayarlama vidasini
ayarlayiniz.




Konveyor bandi ve
yapistirma bandi
senkronize olarak
hareket etmiyor.

Konveyor bandinda ¢cok az
gergindir.

1. Surme silindir safti (6n saft) ve orta
saft zincirlerini uygun bir sekilde
gerdiriniz.

2. Konveydr bandini uygun bir sekilde
gerdiriniz.

Murekkep silindiri
baski mekanizmasi

1. Gug¢ kaynagi bagh degildir.

2. Ana kontrol PC panosu yerine
yerlesmemistir veya temas
sorunu vardir.

1. Gug hattinin bagh olup olmadigini
ve goOsterge Isiginin yanip
yanmadigini kontrol ediniz.

2. PC panosu figinin yerine takili olup

calismiyor. olmadigini kontrol ediniz.
3. ana kontrol PC panosu B hasar )
L 3. PC panosunu kontrol edip
gormusgtdr. I
degistiriniz.
1. Baslangi¢ sensori temas basi
bloke olmustur.
2. Baslangic sensori temiz degildir, | 1. Kiri temizleyiniz.
deligi toz ile kapanmistir. 2. Sensor yuzeyindeki kiri temizleyiniz.
Baski carki 3. Ana kontrol PC panosu hasar 3. PC panosunu kontrol edip
calismiyor. gOérmustar. degistiriniz.
4. Kavrama yuvarlak pini hasar 4. Yuvarlak pini tamir ediniz.
gbrmustir veya dusmustar. 5. Kavramayi tamir ediniz.
5. Elektromanyetik kavrama
kablosu hasar géormustr.
1. Sensor (oluk sensoril) hasar e e
o . 1. Sensori degistiriniz, yerini diizeltiniz
gormustar, yerinden oynamigtir . . o
Baski carki L veya Uzerindeki tozu temizleyiniz.
veya yluzeyi tozlanmistir. )
durmuyor. 2. PC panosunu kontrol edip

2. Ana kontrol PC panosu hasar
gormustar.

degistiriniz.

Murekkep silindiri
ve baski 1sitma
blogu isinmiyor.

1. Isitma borusu veya kablosu
hasar gérmastr.

2. Isitma PC panosu hasar
gormaustar.

3. Topuzdaki potansiyometre hasar
gérmagtar.

4. Karbon fir¢ca yuvasi yerinde
degildir.

5. Karbon firca hasar gérmustdir.

. Isitma borusunu degistiriniz.

. PC panosunu degistiriniz.

. Potensiyometreyi degistiriniz.

. Ayarlama yapip somunu sikiniz.
. Degistiriniz.
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Murekkep silindir
baski mekanizmasi
Isitma blogu
sicakligl kontrol digl

Sicaklik kontrol PC pano rolesi
hasar gormustar.

Sicaklik kontrol PC panosunu kontrol
edip degistiriniz.

Baski pozisyonu
kontrol disi

1. Baski tekerlegi baglama vidasi
gevsektir.

2. Ana kontrol PC panosu hasar
goérmustar.

1. Vidayi sikiniz.
2. PC panosunu kontrol edip
degistiriniz.




XI. Yedek Parca Listesi

No Ad Ozellik Birim Adet
1 Yapistirma bandi 810 x 15x 0.20 Adet 10
2 Rehber bant 598 x4.5x 3.5 Adet 2
3 Gug hatt Adet 1
4 Murekkep silindir @35 x 32 Adet 1
5 Kuguk yapigkan bant @50 Adet 2
6 Kuguk yapigkan bant @60 Adet 2
7 Harf 18PT-R harf Set 1 set (34 harf)
8 Kiskag Adet 1
9 Soket vida ingiliz anahtari (M4) Adet 1
10 Silikon blok Adet 2
11 Murekkep silindir kolu Adet 1
12 Baglama halkasi Adet 1




