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Cititi cu atentie instructiunile de operare si securitate si asigurati-va ca le-ati inteles
inaintea utilizarii acestei instalatii.

In afara de lecturarea acestui manual un angajat nou trebuie sa fie instruit asupra
sarcinilor sale printr-un program separat de instruire in munca mai inainte ca el sa
poata lucra singur in cadrul liniei de productie.

In timpul lucrului, trebuie utilizat echipamentul de protectie personald. Acesta
include protectie pentru auz si respiratie si manusi de protectie. In timpul miscirii in
apropierea balotilor cu materie prima, trebuie purtati inciltaminte de protectie. In
timpul manevrarii sforilor presei de balotat sau utilizarii defibratorului trebuie purtati
ochelari de protectie.

Partea care comanda linia de productie trebuie sa doteze, de asemenea, zona de
productie si cladirea cu instalatii de stingere a focului care sunt conforme
reglementdrilor locale.



Se interzice cu desavarsire fumatul si aprinderea focului in zona de productie si
cladirile anexe.

1. Scurta prezentare a echipamentului si a procesului de
productie

1: Linia de productie a instalatiei cu celuloza pe o scalda de 10x10

1. Unitatea de defibrare

2. Instalatie de desprafuire (cicloane)

3. Siloz de depozitare

4. Unitati de filtrare de desprafuire

5. Unitati de filtrare a prafului din aerul respirat ale instalatiilor de alimentare

6. Instalatii de alimentare



Linia de productie Izolatii cu celuloza consta din unitdti functionale Invecinate.

In unitatea de defibrare, hartia reciclati - materie prima — este defibrata in vati de
celuloza si mixata cu o solutie de ignifugare si antifungica. Aditivii sunt dozati in
defibrator cu un transportor elicoidal. In continuare, vata celulozici este impinsi de-
a lungul conductelor de curentul de aer pana ajunge in depozitul de stocare. Anterior
ajungerii vatei celulozice in depozitul de stocare instalatiile de desprafuire si
unitatile de filtrare extrag din materialul defibrat particulele care sunt prea marunte
pentru utilizare.

In silozul de depozitare se afli lame rotative care amesteci si imping materialul in
depozit. Din depozitul de stocare materialul se misca inspre instalatia de ambalare cu
ajutorul unei suflante de alimentare. Sunt doua instalatii de ambalare 1n unitatea de
ambalare. Instalata de ambalare consta dintr-un aspirator si o camera de compresie in
al carei interior se migca un piston. Dintr-o conducta care trece prin piston,
materialul este alimentat in camera goald de compresie formata din piston si dintr-un
prag. Capul pistonului este dotat cu o sita deasa prin care aspiratorul trage aerul din
materialul aflat Tn camera. Aerul aspirat in conexiune cu compresia pistonului fac ca
materialul sa fie comprimat intr-un manunchi pe care pistonul il impinge apoi intr-un
sac de plastic asezat deasupra camerei de compresie. La final, gura sacului de plastic
este inchisd cu banda.

2. Instructiuni de operare si securitate

2.1. Sistem de Control

Mai inainte de a porni sistemul de control asigurati-va ca nu se afla in curs
nicio intretinere si ca toate ecranele(armaturile) instalatiei sunt la locul lor.




2.: Camera electrica a Sistemului de Control

1. Indicator luminat de control al voltajului

. Indicator luminat de avarie a invertorului

. Indicator luminat de oprire urgenta in cazul arderii unei sigurante
. Buton de pornire

. Buton de oprire

. Buton de resetare 1n cazul opririi de urgenta

. Intrerupitor de siguranti al intregii linii de productie

. Sursa de alimentare (generator) a franelor motoarelor instalatiilor de alimentare
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. Prizele motoarelor

10. Ecran digital



2.2. Defibrator si instalatii de alimentare a aditivilor

Atentie!
Cand defibratorul este pornit, trebuie utilizate protectoare pentru urechi!

Mainile si picioarele trebuie sa nu atinga defibratorul cand acesta este in
functiune. Suruburile de avans ale aditivilor nu trebuie manevrate in timpul
rotirii lor. In timpul intretinerii defibratorului sau al echipamentului de
alimentare a aditivilor curentul principal trebuie oprit.

Unitatea Defibrion

1. Transportor conductor al materialelor prime
2. Palnie de alimentare

3. Defibrator




4. Orificiu de admisie a aditivilor
5. Camera electrica a unitatii de defibrare
6. Conducta de evacuare

2.2.1. Anterior pornirii defibratorului

Asigurati-va ca toate ecranele(armaturile) sunt la locul lor!!
Asigurati-va ca nu se afla obiecte straine pe transportorul conductor!!
Metalele ori pietrele pot distruge ochiurile sitei defibratorului cu riscul

intreruperii liniei de productie, aprinderii unui foc inabusit in depozit si
punerea in pericol a vietii angajatilor.
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4: Camera de control a defibrarii

* Verificati daca sunt suficienti aditivi in buzunarul de alimentare pentru utilizarea
propusa




» Testati functionarea surubului de avans si folosifi ecranul digital al sistemului de
control pentru a ajusta viteza de alimentare urmarind instructiunile din sectiunea
3.2.1. Manevrarea defibratorului. In acelasi timp asigurati-va ci aditivul nu s-a
pietrificat pe transportorii elicoidali.

Aditivul folosit trebuie sa fie pulverulent si fluid. Cocoloasele mari pot bloca
alimentarea cu aditivi.

Dupa efectuarea verificarilor si dupa ce este sigur ca totul este in reguld, motorul
principal poate fi pornit prin apasarea butonului START. In acelasi timp, porniti

transportorul conductor al hartiei. Cand motorul a realizat rotari complete porniti
alimentarea cu aditivi si dozarea cu hartie a transportorului conductor.

Alimentarea cu materiale brute a defibratorului este realizata cu ajutorul unui
transportor conductor cu viteza reglabila. Pentru asigurarea functionarii normale a
procesului de productie viteza transportorului trebuie sa corespunda marimii i
celorlalte caracteristici ale materialului. Daca viteza transportorului este prea mare
raportat la cantitatea de material, o parte a acestuia s-ar putea infepeni in apropierea
gaurii, caz in care trebuie deplasat in gaurd cu un bat de lemn. In scopul evitirii
stricaciunilor folosirea instrumentelor metalice pentru alimentarea
defibratorului cu materie prima este strict interzisa!

Persoana care alimenteazia cu hartie trebuie sa se asigure ca niciun alt material
decat hartia sa ajunga in defibrator. Agrafele si capsele pentru hértie pot sa nu
fie inlaturate.

Persoana care opereaza manual masina agseaza materia prima pe transportor estimand
daci existd o cantitate normald de hartie care trece prin defibrator. In practica,
aceasta se traduce prin aceea ca operatorul se asigura ca fluxul de hartie care ajunge
in masind este constant. Cantitatea de hartie alimentata ar trebui sa fie de 1000kg/h.
Pentru a asigura aceasta, utilizatorul trebuie sa marcheze repere corespunzatoare sau
sa foloseasca alte instrumente care sa 1i usureze sarcinile.

Hartia folosita la defibrare trebuie sa fie uscata (procentul maxim de umiditate
este de 12% din materia uscatd). Hartia uda poate cauza blociri ale masinilor.

De asemenea, este important sd se observe daca exista variatii in grosimea si
densitatea hartiilor. Categorii diferite de hartii se comporta in mod diferit in masina,
ceea ce afecteaza capacitatea. Marimea hartiei alimentate afecteaza de asemenea




viteza procesului de productie; materialul care este fardmitat de la inceput incape
mai usor in defibrator decat o carte de telefon de exemplu. Bineinteles, alimenatarea
cu aditivi trebuie sa corespunda volumului materialului pentru a asigura un produs
finit omogen.

2.2.2. Oprirea defibratorului
* Opriti alimentarea cu hartie a transportorului si Iasati-1 sa mearga pana se goleste.
* Opriti alimentarea cu aditivi.

* Cand defibratorul este gol, masina (dispozitivul) poate fi oprita apasand butonul
STOP

* Opriti curentul principal!

2.3. Instalatii de desprafuire

Instalatia si conductele sale trebuie sa fie cAt mai compacte pentru a se asigura
ca praful format in cursul procesului de productie nu ajunge in spatiul de
lucru. Scaparile de praf observate in cursul utilizirii dispozitivului, de exemplu,
din imbinarile de tevi si garnituri trebuie reparate.

Instalatia de desprafuire consta in cicloane si filtre. Instalatia extrage materia find din
materialul defibrat inainte sd ajunga in depozitul de stocare. Dupa extragere, materia

find este colectata in saci de praf pozitionati sub filtru. Aerul aspirat din instalatia de

ambalare este de asemenea filtrat.

Cicloanele si unitatile de filtrare sunt dotate cu usi pentru acces care usureaza
posibilitatea verificarii starii lor interne si a curateniei lor. Usile nu trebuie
dechise in timp ce defibratorul este in stare de functionare!

2.3.1. Curatirea filtrelor

Tambururii textili ai filtrelor sunt confectionati din material rezistent la praf. In ciuda
rezistentei la praf a tamburilor filtrelor, acestia trebuie scuturati zilnic pentru a se
asigura ca praful se depune in sacii de praf ai filtrului. Sacii de praf ai filtrului
trebuie golifi mai Tnainte de a se umple. Sacii de praf sunt fixati in mufele orificiilor
de iesire. Aceeasi saci pot fi folosifi atat ca saci de praf si saci ai produsului finit.




5: Ciclon si unitate de filtrare
1. Ciclon

2. Unitate de filtrare

3. Saci de praf

4. Tamburi de filtrare

2.4. Siloz de depozitare

Atentie!

Capacele filtrelor silozului nu trebuie sa fie deschise sau aparatoarele lanturilor
inliaturate fara a intrerupe curentul instalatiei.

Daca lucrarile de intretinere sunt prestate in interiorul silozului trebuie
intrerupta alimentarea cu energie a intregii linii de productie.

Silozul trebuie sa fie golit cat mai mult posibil in timpul pauzelor lungi (peste
4h) si caile de acces ale filtrului trebuie utilizate in sensul verificarii faptului sa
nu se fi aprins un foc iniabusit in interiorul silozului.




6.: Siloz de depozitare

1. Suflante de alimentare

2. Filtre superioare

3. Orificiile cicloanelor

2.5. Instalatia de ambalare

Mai inainte de inceperea ambalarii, asigurati-va ca exista vata de celuloza suficienta
in silozul de depozitare pregatitd pentru ambalare.
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: Instalatie de alimentare
. Camera de compresie

. Prag

. Piston

. Aspirator

. Incarcitor

. Panou de control

. Pedala

. Duza pentru extragerea aerului




TAKAVASTE
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8.: Panoul de control al instalatiei de ambalare

Atentie! In momentul pornirii liniei de productie malaxoarele silozului nu vor porni
decat daca instalatia de ambalare este in pozitia pornit: pragul este deschis complet.

In pozitia de pornire pragul instalatiei de ambalare este in pozitia DESCHIS. Asezati
un sac gol deasupra camerei de compresie. Asigurati-va ca nu exista spatiu liber
intre piston si fundul sacului. Apasati continuu butonul PORNIT/OPRIT péna ce
pragul este inchis. In acelasi timp tineti cu cealaltd mana gura sacului. Prin
inchiderea pragului este pornita in mod automat faza de ambalare. Tineti sacul
pentru cateva momente dupa ce dispozitivul a pornit astfel incét aerul aspirat sa traga
sacul in interiorul camerei de compresie in etapa de umplere.

Asigurati-va ca nu exista obstacole in calea pragului in timp ce alterneaza intre
pozitiile PORNIT SI OPRIT si ca nu exista obiecte nedorite intre prag si
camera de compresie.

Faza de ambalare comporti doui etape. Intr-o prima fazi pistonul se miscd invers in
conducta si alimenteaza cu material spatiul gol creat. Dupa ce pistonul a atins
capatul conductei alimentarea este oprita si pistonul incepe sa preseze materialul in
timp ce extrage aerul din el. De altfel, etapa a doua este identica cu prima cu
precizarea ca atunci cand presarea se opreste pragul se deschide si pistonul impinge
vata de celuloza din conducta pentru material in sac, lasand sacul in stare
comprimata intre piston si prag pand in momentul repornirii de catre operator. Cand
operatorul apasa butonul DESCHIS al panoului de control sau pedala, pragul
elibereazd manunchiul §i permite operatorului sa aseze jos pachetul si sa il inchida




cu banda. Deoarece in acest moment dispozitivul este din nou in pozitia de pornire o
noud turd de ambalare poate sa inceapa.

3. Controlul liniei de productie

Cel putin 2 lucratori sunt necesari pentru a opera linia de productie dar prin
utilizarea a 3 lucratori si a rotirii repartizate este realizata o capacitate(eficientd) mai
mare.

3.1 Exemplu de repartizare a sarcinilor

* 0 persoanad alimenteaza cu hartie defibratorul si se ocupa, de asemenea, de
alimentarea cu aditivi,

« altd persoand opereaza instalatia de ambalare si ridicd sacii pe platforma. Principala
ei responsabilitate este sa asigure cd instalatia de ambalare functioneaza fara
intrerupere.

* 1n sfarsit, a treia persoana ajuta la mutarea sacilor si impacheteaza in folie de
ambalat termocontractibila coletele pe platforma dupa ce platforma s-a umplut. De
asemenea, ea misca platforma inspre depozit $i marcheaza greutatea si data. Daca
este necesar, ea umple palnia de alimentare a aditivilor si furnizeaza mai multa hartie
persoanei care opereaza defibratorul. De asemenea, se asigurd ca intotdeauna se va
gasi o platforma libera in asteptarea instalatiei de ambalare in momentul umplerii
aproape 1n intregime a celei anterioare.

Rotirea repartizatd poate fi urmatoarea: (dexterul) cea de-a treia persoand misca
defibratorul si cAnd are situatia sub control manevreaza instalatia de ambalare. In
mod asemenator, cand o alta persoana preia sarcinile de ambalare ea ia locul
dexterului.

Dexterul asista pe ceilalti astfel incat procesul de productie sa functioneze pe cat
posibil la o capacitate optima. Rotirea sarcinilor in privinta instalatiei de ambalare
dureaza circa 45 de secunde si inchiderea unui pachet dureaza circa 10 de secunde.
In continuare, un nou sac este servit instalatiei si se poate reincepe rotirea
(alternarea) sarcinilor de ambalare. Cand instalatia a fost pornita, persoana care o
opereaza trece la alt dispozitiv de ambalare si repeta operatiunea

* Folosind aceasta metoda aprox. 80 de pachete/ora pot fi realizate dar in practica
viteza este de 60 de pachete/ora.

3.2. Controlul liniei de productie



Linia de productie este controlata cu ajutorul unui ecran digital localizat pe usa
camerei electrice.

T

“ FIBRATUS

' Solutii de reciclare a celulozei

Productie Setari
Intretinere Alarme

Urm.

Ex

Meniul principal al ecranului digital este folosit pentru a tasta si controla parametrii
defibratorului, silozului si presa de balotat. Trecerea de la un buton la altul se face
prin apasarea tastei NEXT (URM) iar revenirea la butonul precedent prin apasarea
tastet PREV(EX). Prin apasarea tastei EXIT se revine la pagina din meniu.

3.2.1. Manevrarea defibratorului

PRODUCTION RELATED DATA

Introducerea datelor
' de prnductie

)
=

Lista datelor
de productie

Pruductie Setari
Intretinere Alarme

Ex Urm

Alegeti Introducerea datelor de productie
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Intretinere

Alarre

Tastati cantitatea de hartie si de aditivi.

Utilizatorul este persoana

.....

Materia prima se refera la hartie iar persoana trebuie sa aiba la dispozitie instrumente
adecvate pentru masurarea greutatii hartiei.

In privinta aditivilor existd 3 optiuni dar momentan folosim doar 2. Aditivul 1 este
acidul boric si aditivul 2 este pentahidratul boric sau decahidratul boric.

Dupa ce totul este in regula acceptati salvarea datelor prin atingerea butonului Da iar
daca sunt necesare modificari prin apasarea tastei Nu.

x

Ex

= 771 183
Salvati in baza de date B
Da | Nu |
Salvatil
Productie Setari

Intretinere Alarme

Urm

Prin apasarea butonului Setari, apare urmatorul ecran



[StATUS:
Setari

Defibrator

Palnie

Presa de halotat

= Productie Setari

: Urm
Intretinere Alarme

3.2.2. Manevrarea defibratorului

Parametru

100 Alimentare cuaditivi [ 0 M
101 Fibrator |j| Hz
102 WA [ 0 He
103 W/n [0 He
104 N/A [ 0 He
- Intrgtlnere Presa de_balutat 0

Fibrator Palnie

* 100 este parametrul de alimentare cu aditivi. Care regleaza viteza alimentatorului
cu melc.

* 101 Parametrul de viteza a unitatii Fibrator (utitatea de defibrare?). Viteza este
intre 50-54 Hz

* 1027
+ 103?

Alimentarea cu aditivi este setata la nivelul corect prin modificarea vitezei de rotatie
a alimentatorului cu melc. Aceasta se realizeaza prin setarea parametrului 10? la o
frecventa care corespunde dozajului dorit de aditivi. Frecventele pentru fiecare dozaj



cu aditivi sunt prezentate in tabelele de mai jos. Frecventa corecta poate fi de

asemenea calculatad prin utilizarea formulei

(f(Hz)=cantitatea necesara de aditivi per ora/4,65)

aditiv
f(Hz) kg/h
25 116
26 121
27 125
28 130
29 135
30 139
31 144
32 148
33 153
34 158

aditiv
f(Hz) kg/h
35 162
36 167
37 172
38 176
39 181
40 186
41 190
42 195
43 200
44 204

3.2.3. Etalonarea alimentarii aditivilor

aditiv
f(Hz) kg/h
45 209
46 213
47 218
48 223
49 227
50 232
51 237
52 241
53 246
54 251

Alimentarea cu aditivi trebuie reglata la intervale de timp pentru a asigura dozajul
corect. Alimentarea trebuie reglata in special daca aditivii sunt schimbati intre ei mai
inainte de inceperea productiei propriu-zise. Reglarea poate fi realizata in maniera

urmatoare:

1. Inlaturati capul tubului de alimentare a aditivului de la defibrator si asezati-1 intr-
un container gol cum ar fi o galeata sau o cuva.

2. Efectuati alimentarea cu aditivi la o anumita frecventa (25-55Hz) timp de trei
minute si colectati aditivul in container.

3. Cantariti masa aditivului (retineti sa scadeti greutatea containerului gol).

4. Calculati cantitatea per ora inmul{ind rezultatul cu 20 (20x3min=60min)

5. Calculati coeficientul prin Tmpartirea cantitatii ce a fost alimentata per ora la
frecventa utilizata

6. Notati rezultatul si repetati masuratoarea de cel putin 3 ori.

7. Calculati media rezultatelor si utilizati-o in continuare in formula prevazuta la
sectiunea 3.2.1. atunci cand calculati frecventa corecta de alimentare.




3.2.4. Verificarea silozurilor de depozitare (palnia)

Parametrii de control ai silozului regleaza viteza de rotire a malaxoarelor in
interiorul silozului nainte, In repaus si inapoi. Malaxoarele de pe ambele parti pot fi
reglate separat.

| _Parametrii palniei

Parametru Palnie  Palnie 2
200 Vitezainainte [ 0] Hz [ 0] He
201 Vitezarepaus [ 0 Hz [0 He

202 \fitezainapoi [ 0] Hz [0 He
203 WA [ 0 Wz [0 He
204 N/A [0 Wz [ He

ER Intretinere |Presa de balotat
Fibrator Palnie

Urm

* 200 este viteza de rotire cand pistonul dispozitivului de ambalare se misca inapoi in
etapa de umplere (30-50 Hz) si suflanta de aspirare umple camera

* 201 Cand dispozitivul de ambalare se afla in repaus, viteza malaxoarelor in siloz
este de (30-50Hz). Viteza in stare de reapaus este de 10-15 Hz mai mica decat viteza
inainte pentru a nu bloca admisia suflantei de alimentare.

* 202 Cand orificul de aspirare se blocheaza cea mai facila cale pentru a-1 deschide
este de a schimba pozitia malaxorului in sens invers. In acest parametru ajustati
viteza in sens invers la 30-50 Hz. Pentru a realiza reculul alegeti
Intretinere/Actionare manuali si alegeti palnia care s-a blocat si incepeti reversia.

Aceste valori sunt utilizate pentru a pastra alimentarea normala cu material din siloz
la suflanta de alimentare. Daca intrarile orificiilor de aspirare sunt blocate, viteza
trebuie scazuta. Cand silozul se blocheaza trebuie sa schimbati rotatia malaxoarelor.

Din meniu alegeti Intretinere si apasati Actionare manuala



Intretinere
Monitorizare
Actionare manuala
£ Productie Setari U
* MNntretinere Alart1e £4d
Stare
Actionare manuala
Oprit | Paia!  Rotire inversa
Oprit | Palnia2  Rotire inversa
e Productie Setari U
Intretinere Alarme m

Textul Oprit de pe ecran se va schimba in Pornit dupa atingere si din nou in Oprit
dupa ce ati atins din nou ecranul. In mod normal aceasta este suficient pentru un

ciclu de ambalare

3.2.4. Manevrarea instalatiei de ambalare



[ Parametrii presei de balotat ]
Parametru Presa ! Presa 2

300 Apasainapoi [ 0] Hz [ 0] Hz
701 Apasa inainte [0 Hz [0 He

302 Masurainainte [ [ Mz [0 He

303 Masurainapoi[ 0] Hz [ 0] Hz
304 Suflantadeasprare [ 0 He [0 e

Intretinere | Presa de balotat

Ex Fibrator Palnie Urm

* 300 Viteza de recul a pistonului in etapa de umplere (30-50 Hz)

* 301 Viteza de compresie a pistonului (45-50 Hz)

* 302 Viteza de deschidere a pragului (masura)(43-50 Hz). Nu poate fi cu mai putin
de 2 Hz decét viteza de compresie a pistonului

* 303 Viteza de inchidere a pragului (masura)(45-50Hz)

* 304 Viteza de rotire a suflantei de aspirare

Parametru Presa1 Presa?

305 Aspirator [0 Hz [0 He
0 O O
0 9 [0

308 Timpidepresare [ 0 qty [ 0] gt
agg Durata asteptare g g1 [ 0

recul
Ex Intretlnere Presa de _balut&t g
Fibrator Palnie

* 305 Viteza de rotatie a aspiratorului (50-55Hz)

« 308 Timpul de compresie (o datd — de doui ori). In mod normal este folosit de
doua ori.



* 309 Asteptarea intarzierii primei faze de umplere cand pistonul a atins pozitia
inapoi (0-5 secunde). In mod normal este de 1-3 secunde.

w

Parametru | Prsa1 Presa 2

Timp asteptare o1 5
310 recul Ijl Ijl fls

0
311 Limitamedie [ 0] 0-1[ 0 01
312 1 [3

313 [0 [0
314 [0 [0

Intretinere | Presa de balotat]

Ex Fibrator Palnie S

* 310 Asteptarea intarzierii celei de-a doua faze de umplere (0-5 secunde)
* 311 Durata primei compresii care depaseste limita. (0,1-1 secunde)

Din Ecranul Alarme puteti afla direct erorile invertorului.

Productie Setari

EX Mntretinere | Alarme | UM

Valorile controlului parametrilor se schimba prin atingerea imaginii parametrului
dorit, care formeaza o fereastra de forma celei de mai sus. Dupa inserarea valorii
dorite apasati tasta ENT.



4. Intretinere

Efectuarea lucrarilor de intretinere este permisa doar cand dispozitvul nu
functioneaza si sursa de curent este oprita.

Cand se efectueaza lucrari de intretinere zona din vecinatatea dispozitivului
trebuie curatata de praf si alte rebuturi.

Ustensilele trebuie asezate intr-un carucior sau rastel astfel incat fiecare ustensila sa
fie la locul ei. Dupa efectuarea intretinerii trebuie verificat ca fiecare instrument sa
fie la locul lui. Spatiul de lucru va fi din nou curatat astfel incat sa nu existe riscul ca
vreun surub ratdcit sd ajunga in defibrator. Daca lipseste vreo ustensild trebuie gasita
inainte de pornirea instalatiei.

Inainte de a incepe linia de productie la inceputul unei ture de lucru, urmatoarele
sarcini trebuie efectuate.

* Verificati sa nu se afle obiecte straine pe transportorul conductor sau in interiorul
defibratorului.

* Curatati orificiile de aer ale motoarelor electrice. Sistemul de racire al motorului
electric trebuie sa aibe acces liber la aer.

* Verificati ca invertorii sa fie curati.
* Verificati ca uleiul pentru angrenaje sa nu fi suferit scurgeri.

* Scuturati tamburii textili ai filtrelor astfel incat praful care s-a format in interiorul
lor sa se depuna in sacul de praf si verificati daca mai este spatiu liber 1n saci.
Schimbati sacii care s-au umplu cu altii noi dupa necesitate.

* Asigurati-va ca spatiul de lucru a fost curatat si ca toate ustensilele sunt la locul lor.
Un spatiu de lucru curat si ordonat creste securitatea muncii.
4.n. Defibratorul

Rulmentii(suportii) atat ai defibratorului cat si ai motorului trebuie sa fie lubrifiati o
data la patru luni. Doua picaturi de lubrifiant pentru motor sunt suficiente. Folosirea
in exces incdlzeste rulmentii putand cauza deteriorari ale instalatiei. Lubrifiantul
folosit este NLGI 2 (Teboil Multifunctional HT)

4.n. Invertorul




Verificarea zilnica

Verificati urmatoarele in timpul operatiei
Ca motorul functioneata conform setarilor
Ca nu exista anomalii in proximitatea instalatiei
Ca nu exista anomalii 1n sistemul de racire
Ca nu exista sunete sau vibratii anormale
Ca nu exista supraincalziri sau decolorari anormale
Ca nu exista mirosuri anormale

Verificati tensiunea la intrare a invertorului in timpul operatiei prin folosirea unui
tester sau a altui echipament

Ca nu exista fluctuatii frecvente ale tensiunii sursei de alimentare
Ca nivelul tensiunii dintre fire se afla in echilibru

Curatarea

Intotdeauna pastrati invertorul curat in vederea operirii.

Inlaturati cu grija orice impuritate cu o panza moale inmuiata intr-un detergent
neutru.

Nu folositi solutii cum ar fi acetona, benzenul, toluenul sau alcoolul pentru curatare.
Procedand in acest mod poate duce la dizolvarea suprafetei invertorului sau la
desprinderea tencuielii sale.

In special, nu folositi detergent sau alcool pe ecranul Operatorului Digital.
Verificarea periodica

Verificati componentele care nu pot fi verificate fara oprirea operatiei precum si cele
care necesita o verificare periodica. Contactati Corporatia OMRON pentru verificari
periodice.

Vreo anormalitate la sistemul de racire? —Curatati filtrul de aer.

Verificarea etansarii §i etansare sigura —Suruburi, lacate si alte componente
pentru etansare pot fi slabite prin efectul vibratiilor, schimbarilor de temperatura,
etc. Verificati cu atentie componentele slabite si etansati-le la un nivel de siguranta.



Verificati sa nu existe stricaciuni sau ruginiri ale conductoarelor si/sau
izolatoarelor

Masuratori ale rezistentei izolatoarelor

Verificati si schimbati ventilatorul de racire, condensatorul de filtrare (netezire) si

relay

4.n. Silo

Angrenajele silozului 090 nu vor fi intretinute, ceea ce Insemna cd vor fi schimbate
cu altele noi cand s-au stricat. Angrenajele sunt remise umplute cu ulei sintetic, care
se presupune sa reziste pe durata de exploatare a angrenajelor.

4.n. Instalatia de ambalare

Uleiul angrenajelor instalatiilor de ambalare “110” trebuie schimbat la fiecare
traducere. Volumul angrenajelor este de 2,2. Uleiurile lubrifiante potrivite sunt
indicate 1n tabel

Producer Mineral Oil
Shell Omala Oil 320
Mobil Mobilgear 320
Agip Blasia 320

IP Mellana Oil 320

5. Depanare

Problema Cauza Solutie
Sistem de - masina nu porneste - siguranta principala s-a - verificati siguranta
control ars sau comutatorul principala sau comutatorul
principal este oprit principal
- siguranta F2 a camerei de | - reporniti siguranta F2
control s-a ars - opriti siguranta F2 gi
- Lumina pentru Pornit nu | porniti-o din nou
este..... - verificati comutatorul
- comutatorul pentru pentru oprirea de urgenta
oprirea de urgenta este precum si celelalte
apasat in jos comutatoare de acest fel si
apoi eliberati-le pentru a va
asigura ca nu sunt pornite
Defibrator - defibratorul nu accepta hartia - filtrele s-au blocat - curatati filtrele atat ale

- defibratorul nu porneste
- defibratorul face un zgomot dar nu
porneste

- ciclonii s-au blocat
- siguranta s-a ars
- comutatorul pentru oprire

cicloanelor cat si cele de
deasupra silozului
- verificati cicloanele si




- bucati mari de hartie sunt amestecate
cu izolatorul
- izolatorul a luat foc 1n timpul testului

urgenta este coborat

- unobiect strain se afla in
defibrator si il impiedica sa
se roteasca

- ochiurile sitei sunt
inutilizabile

- cantitatea de aditivi
alimentata este prea mica
sau eronatd

orificiile de intrare ale
tevilor care duc la ele, daca
este necesar

- verificati siguranta

- verificati comutatorul
pentru oprirea de urgenta

- inlaturati obiectul

strain. Atentie! Masuri de
siguranta

- verificati ochiurile sitei si
schimbati-le daca este
necesar. Atentie!
Verificati-i dispozitivul de
inchidere

Depozit

- malaxoarele nu pot pornesc

- nu este suficient material care sa
ajunga din siloz in instalatia de ambalare
- silozul se umple partial

- siguranta s-a ars

- materialul s-a infundat

- suflanta de alimenatre s-a
blocat

- ciclonul celeilalte parti,
filtrul sau orificillede
intrare ale tevilor s-au
blocat.

- verificati siguranta

- opriti toate maginile,
defibratorul, de asemenea
defibratorul si cand
dispozitivele s-au oprit
deschideti filtrele si
rasturnati materialul indltat
- inlaturati blocajul si
incetiniti viteza de rotatie a
malaxoarelor cand suflanta
de aer nu functioneaza

- verificati separarea de
aer pe cealalta parte si
intrarile sevilor. Curatati
dacé este necesar.

Instalatia de
ambalare

- greutatea ambalajului este usoara in
mod repetat

- greutatea ambalajului este eronata

- dispozitivul nu porneste

- depozitul s-a infundat

- depozitul este prea plin
- depozitul este prea gol

- setarile dispozitivului de
ambalare sunt incorecte

- comutatorul de oprire de
urgenta este coborat

- desfundati

- opriti defibratorul si
porniti dispozitivele de
ambalare pana ce situatia
se rezolva si continuati
defibrarea

- opriti ambalarea si
defibrati (vata de celuloza)
in siloz pentru circa 5-10
minute $i continuati
ambalarea

- viteza de recul si timpul
de repaus a pistonului
instalatiei de ambalare pot
fi ajustate: de exemplu,
Umplerea I : viteza de
recul a pistonului 40 Hz,
timp repaus 2 secunde.
Umplerea II: viteza de
recul a pistonului 40 Hz,
timp de repaus.

- verificati comutatorul
opririi de urgenta




6. Particularitati tehnice
6.1. Utilizarea propusa a liniei de productie

Linia de productie Fibratus izolatii cu celuloza este destinata pentru productia si
ambalarea i1zolatiilor cu celuloza. Materiile prime utilizate sunt hartia reciclata si
focul si aditivi antifungici. Alte utilizari ale liniei de productie sunt considerate ca
incalcand reglementarile. Producatorul nu poate fi tinut responsabil pentru niciun fel
de daune rezultand din folosirea contrard destinatiei a liniei de productie; in cazul
acesta responsabilitatea apartine in Intregime utilizatorului.

6.2. Locatie de instalare si imprejurimi

Echipamentul de productie necesitd o baza grea si stabila care sa suporte greutatea
dispozitivelor. Podeaua din beton este ideala in acest sens. Spatiul minim pentru
instalarea echipamentului de productie este de 10x10x5 (Iatime x lungime x
indltime). Temperatura locatiei de instalare a liniei de productie trebuie sa fie
cuprinsa intre 0 s1 40°C iar in timpul utilizarii intre +5...+40°C.

6.2. Masuratori

6.2.1. Unitatea de defibrare

Latimea transportorului conductor 400 mm
Lungimea transportorului conductor 2600 mm
Inaltimea transportorului conductor fara laturi 750 mm
Latimea defibratorului 1200 mm

Lungimea defibratorului 2300 mm

Inaltimea defibratorului 1800 mm

Motorul defibratorului 75 kW

Greutate

Volumul palniei de alimentare ~ 0,45 m?
Motorul pentru alimentarea cu aditivi 2,2 kw

6.2.2. Siloz de depozitare



Latime 2400 mm

Lungime 2810 mm

Inaltime fara cicloane si filtre 2700 mm
Volum ~13m’

Motor (2) 2,2 kW

6.2.3. Unitatea de filtrare
Latime 1200 mm

Lungime 1500 mm

Inaltime 4550 mm

6.2.4. Dispozitiv de ambalare
Latime 730 mm

Lungime 6500 mm

Inaltime 1950 mm
Greutatev

Motor cu angreaje (2) 2,2 kw



