m Bezdotykowe urzadzenie zabezpieczajace kategorii 4 dla pras

krawedziowych

AKAS®-3M, AKAS®-3F,

AKAS®-IIM, AKAS®-IIF,
AKAS®-LCM, AKAS®-LCF
Skrocona instrukcja obstugi
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FIESSLER

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa 2

ELEKTRONIK

Czytanie instrukcji obstugi

Wykwalifikowany personel

Ostrzezenie
Test A — przy pierwszym odbiorze

Test B: sprawdzac codziennie
(przynajmniej, co 24 godziny)

Doku Nr. 988 Stand 2.4.2008 / RK

Koniecznie przestrzegac!

Ten dokument jest instrukcjg obstugi pras AKAS, modele AKAS®-3M, AKAS®-3F,

AKAS®-1IM AKAS®-IIF i AKAS®-LCM, AKAS®-LCF. Dla kazdego modelu dostepne

sg osobne instrukcje. Wszystkie wskazowki oznaczone tym symbolem muszg by¢
bezwzglednie przestrzegane.

Wszystkie zalecenia tej instrukcji musza by¢ przestrzegane.

Niniejsza instrukcja zawiera informacje przydatne dla Panstwa do witasciwego
uzytkowania AKAS®. Dostarczana jest z kazda wysytkg kurtyny $wietlnej i musi byé
dostepna zawsze w miejscu zainstalowania. Przed uruchomieniem urzadzenia typu

AKAS® nalezy koniecznie zapozna¢ sie z niniejszg instrukcjg. Muszg by¢ réwniez

przestrzegane postanowienia i przepisy obowigzujace w danym kraju.

Montaz, uruchomienie i konserwacje moze przeprowadza¢ tylko wykwalifikowany
personel.

Bariera Swietlna nie chroni przed przedmiotami wyrzucanymi w powietrze przez
maszyne. Urzadzenia AKAS® stuzg do zabezpieczenia palcéw i rak, jezeli podczas
przebiegu pracy surowiec musi by¢ trzymany w rekach. AKAS® chroni w trakcie
szybkiego ruchu suwaka w kierunku matrycy, nim one nie zetkng sie i nie zapali sie
lampka Muting. Przednie promienie E1-E4 (AKAS®-3M, AKAS®-3F) oraz E1 (
AKAS®-LCM, AKAS®-LCF, AKAS®-1IIM, AKAS®-IIF), dochodzace do
obstugujacego, nie chronia, jezeli funkcja giecia skrzyni zostata wczesniegj
uaktywniona.

Ustawienie urzadzenia musi by¢ tak dokonane, aby przeszto nastepujaca procedure:

- Test B musi by¢ przeprowadzony dla catkowitej pewnosci 5 razy na lewym i prawym
zakonczeniu suwaka

- Maszyna musi by¢ uzbrojona w najciezsze narzedzie (dla ruchu z goéry lub
najlzejsze dla ruchu z dotu)

- Start ruchu zamykajacego z maksymalnego otwarcia.

Przed kazdym rozpoczeciem zmiany lub po kazdej zmianie narzedzia nalezy
urzadzenie typu AKAS® sprawdzi¢, jak nastepuje (patrz Pr. EN 12622.2002).

Test musi by¢ przeprowadzony na lewym i prawym zakonczeniu suwaka wedtug
nastepujacej kolejnosci (suwak nie moze dotykac preta kontrolnego):

a.) Na dolnej czesci narzedzia nalezy potozy¢ pret kontrolny w ustawieniu "10". Jesli
uzywane sg systemy z rodziny AKAS®3, wybraé funkcje giecia skrzyni. Uruchomié
ruch suwaka w dot.

b.) Maszyna musi sie zatrzymac.

c.) Pret kontrolny o ustawieniu "15" przesung¢ pod goérne narzedzie. Gérne narzedzie
nie moze dotkng¢ preta kontrolnego.

d.) Podnies¢ stempel prasy. Na dolnej czesci narzedzia potozy¢ pret w pozycji "35".
Jesli uzywane sg systemy z rodziny AKAS®3, nalezy wybra¢ normalng funkcje
giecia. Rozpocza¢ ruch w dot.

e.) Maszyna musi sie tak zatrzymac, aby pret kontrolny ,35” nie zetknat sie z gérnym
narzedziem.

f.) Wiaczy¢ nadajnik (przetacznik w pozycje "ON”) i przesuna¢ pret kontrolny "14”
wzdtuz goérnego narzedzia. Dioda kontrolna P1 na odbiorniku w czasie testu musi by¢
w pozycji "ON".

i o c d g
- - Stop -
- L]
._ .‘"- 4 — 1
Sl
[ 2] ! C e
- Stop
L_] -
P O =
— r - II14. T S
ECIR AC
Rys. 9/1 Rys. 9/2



FIESSLER Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa 1

ELEKTRONIK

Odbior

Coroczna kontrola

Doku Nr. 988 Stand 2.4.2008 / RK

Warunki stosowania zabezpieczen AKAS® dla pras 2.1

1. Nalezy uzywaé¢ narzedzi o tej samej wysokosci w tym samym mocowaniu na prasie.
Wszystkie uzywane narzedzia powinny mie¢ jedng wspolna linie giecia.
2. Ograniczniki montowane w matrycy prowadza do przedwczesnego wytaczenia ruchu w dot.
3. Maksymalne dopuszczalne odlegtosci dobiegu maszyny: 15mm / AKAS®-LC..., 14mm /
AKAS®-II..., 13mm / AKAS®-3.... Prasa musi posiada¢ automatyczna kontrole dobiegu dla
jednego skoku. W przeciwnym wypadku, moze byé zastosowany AKAS®-...F lub system AMS,
oferowany przez firme Fiessler Elektronik.
Przed rozpoczeciem pracy nalezy sprawdzi¢ odleglosci dobiegu, wykorzystujac pret testowy
(zob. str. 9) Iub przyrzad pomiarowy (na zadanie klienta, Fiessler Elektronik moze
przeprowadzié odpowiednie pomiary na maszynie klienta). Jesli wyniki 10 kolejnych pomiaréw
sg wieksze niz 15mm / AKAS®-LC..., 14mm / AKAS®-Il... oraz 13mm / AKAS®-3..., nalezy
zmniejszy€é predkos$é dojazdowa (spowolnié ruch szybki).
4. Z uwagi na brak synchronizacji w trakcie szybkiego ruchu narzedzia, AKAS® nie moze byé
uzywany do rownolegtej kontroli dwoch stempli jednoczesnie (np. ,tandemu” pras).
5. Sygnat Muting. Gdyby promien swietlny zostal przerwany przez arkusz, ktory ma byé giety,
AKAS® natychmiast zatrzymalby prace narzedzia. Dlatego AKAS® musi by¢é chwilowo
zneutralizowany (Muting), zanim zostanie przerwany przez arkusz. Podobnie, nieznacznie nieréwne
wymiary arkuszy nie powinny powodowa¢ niezamierzonego przerwania giecia arkusza. Od otwarcia
mniejszego niz 23 mm (AKAS®-I, -LC) do zalecanego punktu zmiany (zob. str. 19) z predkosci
dojazdowej na predkosc¢ roboczg (AKAS®-Il... and AKAS®-3...) system sterujgcy maszyny musi
wysta¢ do odbiornika sygnat Muting. Wowczas, zgodnie z 4 kategorig bezpieczenstwa, system
sterujacy maszyny musi zagwarantowac¢ predkosé narzedzia mniejszg niz 10 mm/s.
6. Ochrona przez AKAS® nie zezwala na giecie wewnatrz skrzyni przy duzej predkosci.
7. AKAS® nie zabezpiecza: - jesli maszyna pracuje jedynie z predkoscig robocza,
lub gdy dziatanie AKAS zostanie przerwane przy
predkosci dojazdowej, a maszyna kontynuuje prace przy
predkosci robocze;.
- jesli droga dobiegu jest zbyt dtuga
- przed scisnieciem w trakcie giecia
- jesli lampka Muting jest wiaczona (promienie
dezaktywowane)

‘J
Lv)
R

Odbiér zamontowanego urzadzenia i kontrole powinna przeprowadza¢ osoba kompetentna, ktéra
posiada wszystkie informacje od producenta maszyny o maszynie oraz o bezdotykowo dziatajgcych
urzadzeniach ochronnych. Firma Fiessler Elektronik przeprowadza na zyczenie klienta pierwszy
odbiér i coroczng kontrole. Ponadto, w regularnych odstepach czasu, prowadzane sg seminaria
szkoleniowe dla klientéw chcacych samodzielnie przeprowadza¢ wszystkie kontrole.

Uzytkownik musi mie¢ pewnos¢, ze coroczne sprawdzenie kurtyny swietinej zostaje przeprowadzone
przez osobe kompetentng. Osobg tag moze by¢ pracownik producenta kurtyn swietlnych czy tez
odpowiednio przeszkolony uzytkownik. Kontrola powinna by¢ przeprowadzona z pomoca "Formularza
przegladu”, ktory znajduje sie na stronie 53 instrukcji obstugi.
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Zasada dziatania

przy gieciu arkusza
blachy

Porada

Doku Nr. 988 Stand 2.4.2008 / RK

Opis funkcji przy gieciu blachy 3.3

1. Rozpocza¢ ruch zamykajacy wcisnieciem pedatu
2. System zaczyna dziatanie przy duzej predkosci (powyzej 10mm/s)

AKAS®-3M / -3F

Punkt zmiany od duzej do malej
predkosci: 7 - 16 mm

AKAS®-IIM / -IIF

Punkt zmiany od duzej do malej
predkosci: 13 - 22 mm

AKAS®-LCM /-LCF

Punkt zmiany od duzej do malej
predkosci: 23 mm

Elementy odbiornika: Elementy odbiornika: Elementy odbiornika:

E6 nieaktywny El, E2, i E3 aktywne E1, E2, E3 i E4 aktywne
E1 do E5 aktywne (ochrona) (ochrona) (ochrona)
I
I
E4 E3 Ellz El [
I
ES - V/J :4 E3_ | . .
E6 ~ e e » = S
| E2—»% Sg
- : E1 EZ — E1
ks o -‘ - -H
arkusz arkusz ; arkusz }

o
L

s

_ linia giecia

linia giecia

i linia giecia

Rys. 13/2 Rys. 13/3

Rys. 13/1
3. Po osiagnieciu punktu zmiany od duzej do matej predkosci (<= 10 mm/s):
AKAS®-3M / -3F AKAS®-IIM / -lIF AKAS®-LCM / -LCF
El, E3, E4 i E5 nieaktywne, E1l i E2 nieaktywne, E1l i E2 nieaktywne

E2 pozostaje aktywny przez E3 pozostaje aktywny przez E3 i E4 pozostajg aktywne
dodatkowe 0,2s/2mm (ostona) dodatkowe 0,6s/6mm przez dodatkowe 1,4s/14 mm
(ostona)

4. Wszystkie elementy odbiornika sg wylaczone, lampka Muting jest wiaczona. Procedura giecia
zakonczona. (Tryb trwania duzej predkosc¢i ograniczony jest do ok. 24s, matej predkosci — do 2 minut).

Promienie systemu AKAS® musza znajdowaé¢ sie w odpowiedniej odlegtosci od narzedzia (zob.
rozdziat 5.2, Pomiar odlegtosci dobiegu i rozdziat 5. 8, Dobdér odlegtosci miedzy systemem
AKAS ® a narzedziem.

UWAGA! Uzywac narzedzi o rownej sredniej wysokosci na catej dtugosci!

13
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ELEKTRONIK

Zasada dziatania
przy gieciu skrzyn

giecie dna skrzyni

Giecie

A matych
czesci

Doku Nr. 988 Stand 2.4.2008 / RK

Opis funkcji przy gieciu skrzyn 3.4
1. Rozpocza¢ ruch przyciskiem “Box Bending” (lub sygnatem impulsowym powyzej 100ms)
2. AKAS® potwierdza wybor uaktywnieniem wyjscia HUSP i diodg LED BoxBending

AKAS®-3M / -3F AKAS®-IIM / -IIF AKAS®-LCM / -LCF

HUSP aktywny: Punkt zmiany od duzej do matej Punkt zmiany od duzej do matej
Punkt zmiany od duzej do matej predkosci: 13 - 22 mm predkosci: 23 mm

predkosci jest 5 mm wyzej

Elementy odbiornika: Elementy odbiornika: Elementy odbiornika:

E6 nieaktywny E1 nieaktywny E1 nieaktywny,

E1l do 5 aktywne (ochrona) E2, i E3 aktywne (ochrona) E2, E3i E4 aktywne (ochrona)
1 f

E4 E3 E2r EJ'I
ES5 - J _*'& E3~pl E4
EG 4 = = = = E3 —
— > E

E2

i I}k skrli

I}k skrli

o

linia giecia

b

linia giecia

linia giecia J
Rys. 14/1 Rys. 14/2 Rys. 14/3

3. Rozpocza¢ ruch zamykajacy wceisnieciem pedatu. System zaczyna dziatanie przy duzej predkosci
(powyzej 10mm/s)

4. Po osiggnieciu punktu zmiany od duzej do matej predkosci (<= 10 mm/s):

AKAS®-3M / -3F AKAS®-IIM / -IIF AKAS®-LCM / -LCF

E6 nieaktywny, E2 nieaktywny, E2 nieaktywny,

E5 pozostaje aktywny przez E3 pozostaje aktywny przez E3 i E4 pozostajg aktywne

dodatkowe 0,5s/5mm (ostona) dodatkowe 0,6s/6mm przez dodatkowe 1,4s/14 mm
(ostona)

5. Wszystkie elementy odbiornika sg wylaczone, lampka Muting jest wiaczona. Procedura giecia
zakonczona. (Tryb duzej predkosc¢i ograniczony jest do ok. 24s, matej predkosci — do 2 minut).

6. Po zakonczeniu procedury funkcja giecia skrzynek jest wytaczana wiec dla kolejnego giecia w trybie
skrzynkowym musi by¢ ponownie aktywowana

Ruch zamykajacy z naruszeniem pola ochronnego

System AKAS® daje mozliwos¢é wykonania ruchu zamykajacego przy kontrolowanej matej predkosci
nawet przy naruszeniu pola ochronnego. Po naruszeniu pola, zwolnieniu i ponownym nacisnieciu
pedatu, AKAS® uaktywnia wyjscie SGA (wymuszenie na maszynie trybu wolnego). Wéwczas mozliwa
jest praca jedynie z matg predkoscig (NC).

AKAS® pozostawia czas reakcji dla sterowania maszyny okoto 200ms, po czym wigcza wyjscia
bezpieczenstwa dla ruchu zamykajacego (OSSD). Wyjscia pozostajg aktywne do momentu, gdy
system otrzyma sygnat uzyskania matej predkosci z SGS i SGO i w czasie nastepnych 70 ms (+
dodatkowy wybrany czas — funkcja dostepna jedynie dla systemow AKAS® .....F)

W przypadku malych czesci, ktére musza byé przytrzymywane reka blisko narzedzia, nalezy
wybraé funkcje giecia skrzyn. W przeciwnym wypadku palce moga przerwaé promien E1, co
spowoduje przerwanie operacji giecia!

Przy aktywowaniu tej funkcji, potozenie palcéw obok duzej matrycy nie bedzie wykryte!!!
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Montaz 5
. FIESSLER

ELEKTRONIK

Justowanie

A\

Wskazowka
odnosnie justowania
znajduje sie na
suporcie odbiornika!

A\

Schemat systemu
AKAS®-Il po zmianie
narzedzia

i wynikajace z tego
zmiany potozenia
odbiornika

i nadajnika

Doku Nr. 988 Stand 2.4.2008 / RK

Justowanie po zmianie narzedzia 5.8

AKAS®-3... /| AKAS®-II...

1. Do pierwszego justowania, badz do justowania po R S
zmianie narzedzia nalezy ustawi¢ Przetacznik kluczowy c € m;..ﬂ;.'-, ;.;}“.’..f.
na suporcie odbiornika na pozycje "EIN"/"ON"(wtgczony), G

jesli nie jest wcisniety pedat. E é

Automatik
-l
RyS 27/1 Decirey smmate.
EraIow i

2 .Ptytka magnetyczna musi byé zamocowana w ten sposob by jej krawedz pokrywala sie z
krawedzig narzedzia. Tylko w tym przypadku mozliwe jest poprawne justowanie.

. e plytka | Dl vidok narzedzia
nagnetycina I hoku

e

e
-

iwidok narzedzia z gory f’,f

plvtka
T madgnetyczna

n
mm
o]
L
mm
LU

Rys. 27/3 Rys. 27/2
3. Operator moze wybrac jeden z ponizszych trybow justowania:
A. Automatycznie (tryb automatyczny). Wciskajac jeden raz przycisk "Automatik” mozna wybrac
ten tryb pracy. Procedura konczy sie automatycznie w momencie, gdy system AKAS®-II osiggnie
odpowiednig odlegtosc od narzedzia. Procedura moze by¢ wstrzymana, jesli - w trakcie ruchu w dot
odbiornika i nadajnika AKAS® zostanie uruchomiony przetacznik "Sender auf" (Nadajnik-gora), (takie
dziatanie moze by¢é pomocne zwlaszcza w przypadku wymiany duzego na mafte narzedzie). W tym
przypadku ruch w dét odbiornika i nadajnika w kierunku najnizszego punktu jest wstrzymany lub
zatrzymany. Jesli promienie Swiatta trafig na element odbiornika (optyczne czesci obydwu elementow
sa zogniskowane), system AKAS®-II dostosuje sie automatycznie do wymienionego narzedzia na
stemplu. W przeciwnym wypadku (promienie sa przerwane przez nowe narzedzie) nadajnik i
odbiornik przemieszcza sie do najnizszego mozliwego potozenia. Przy powtdérnym ruchu do gory
wykryja krawedz narzedzia. W ten sposob system dostosuje sie automatycznie do nowego narzedzia.
Po wykonaniu powyzszych czynnosci nalezy ustawi¢ przetacznik kluczowy na pozycje
"AUS"/"OFF” (wylaczony) i wyciagna¢ klucz z gniazdka.
Po zakonczeniu procedury nalezy wykonaé niezbedne testy (zob. str. 9). Jesli klucz jest
wyciagniety z gniazdka, wyjscie z systemu jest mozliwe, jesli tylko tryb automatyczny zostat
catkowicie zakonczony.
B. Manualnie (tryb reczny). Wciskajac przycisk "Sender ab "( Nadajnik w dot) uruchamiany jest tryb
reczny. Nalezy teraz sprawdzi¢, czy promienie z nadajnika trafiajg w odbiornik —kontrolki P nie $wiecg
sie (zob. B1), czy tez nie (kontrolki P swiecq sie, zob. B2)
B1. (Ta funkcja jest wymagana w czasie pierwszego
justowania systemu). Nadajnik i odbiornik moga byc¢
przesuwane w gore lub w doét za pomoca przycisku
"SENDER AUF/AB" (Nadajnik gora/dét), dla sprawdzenia,

T ——

A
. . czy nadajnik i odbiornik sa zamontowane poprawnie
LN (réwnolegle do linii giecia) na maszynie. Przyciskiem
=] Automatik mozna rozpoczaé¢ procedure automatyczna.

E B2. (Ta funkcja jest wymagana, jesli promienie swiatla
nie trafiaja do odbiornika). Po wiaczeniu przycisku
"Automatik" lub "Empfanger AUF" (Odbiornik gora)

. odbiornik przesuwa sie do goéry. W tym samym czasie

- B [ ] nadajnik moze by¢ przesunigty w gore lub w doét przyciskiem
E "Sender AUF". Jak tylko promienie nadajnika trafig w
b — [ . odbiornik, zgasnie kontrolka P na odbiorniku i procedure
1 4 i' mozna zakonczyé.
[=—————————
—\, y

Rys. 27/5

L]
Jesli klucz jest wyciagniety z gniazdka, wyjscie z systemu jest dostepne, jesli tylko tryb
automatyczny zostal catkowicie zakonczony! Nie obracaé klucza, jesli wcisniety jest pedal!
Klucz musi znajdowa¢ sie zawsze pod kontrolg odpowiedzialnego serwisanta!
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| ELEKTRONIK

Justowanie po zmianie narzedzia 5.8

AKAS®-LC...
Z uwagi nawygode pracy przy czestej zmianie narzedzi roznej wielkosci zalecane sa systemy AKAS®-1l i AKAS®-3

Wskazéwka odnosnie Justowanie nadajnika opisano na stronie 24, rys.24/6.

justowania w trakcie Plytka magnetyczna musi byé tak zamontowana na narzedziu, aby jej krawedz byta na jednym
uzywania ruchomego poziomie z krawedzig narzedzia (rys. 28/2, 28/3). Po ustawieniu nadajnika nalezy recznie przesunac
suportu nadajnika i odbiornik w gére, dopoki zamontowana na gérnym narzedziu ptytka magnetyczna przerwie promien
odbiornika Swietlny E4 i wiaczy sie kontrolka ustawienia E4.
e
i !
4 F _ .
\ [ wildok narzedzia
\ ! zhoku phtka
! magnet
\ {/
h
4 ,f widok narzedzia z gory
1Y
i ,.Jl
pivtka = v
magnetyczna == ca. 20 mm
— P * |
Rys. 28/2 Rys. 28/3

Nastepnie nadajnik i odbiornik nalezy przesunaé¢ recznie w dét do momentu, gdy kontrolka
ustawienia E4 znowu zgasnie. Teraz ptytka magnetyczna i narzedzie dotykajg promienia Swietlnego i
zapewniony jest bezpieczny odstgp ok. 20mm od elementow E1 i E2 bariery Swietlnej. System
AKAS®-LC jest ustawiony poprawnie.

A Po zakonczeniu procedury justowania, nalezy wykonaé odpowiednie testy (zob. str. 9)

Schemat systemu

AKAS®-LC po zmianie

narzedzia i wynikajace [ ]

z tego zmiany

polozenia odbiornika i

nadajnika - - - EEEE—

] —1

| =
Rys. 28/4

Doku Nr. 988 Stand 2.4.2008 / RK 28



Formularz przegladu systemu AKAS® 9

Formularz przegladu AKAS® "Przeglad hamulca prasy chronionej przez system AKAS®”

NE s

Data:......c..coocveevieiiieen.

NUMEr ZAMOWIENIA:. . ...eeiiveeeeeeirieeieeeeeieeseieeeeeeeeeeeeeeneeeeeeaees Producent Maszyny:.......cccccueeiueeeiiieesee e e
FIrmMa. e TYyp Maszyny:.....ccoccceeveeeeeienenenenn. Nr seryjny:..............
AAIES: et SEEIOWNIK: ...ttt e
WYAZIAE ... e MI€JSCE MASZYNY:..eieeeeeiieieeeiieeeeieeesneee st eesneeeeeneeesseeeeean
Kod pocztowy/miejSCOWOSE:........ccveveieieee e eeeieee e NF INWENTAINZOWY:.....eoiiieiee et eee et
Telefon:.....ccccoviieeienneene FaXi oo CONEIUM: ..ttt ettt e e
PEISONEL .. .o TYP SLEIOWANIA: ... .eeeiieeeeie e ee e e
Firma wykonujaca przeglad:.........ccccevveeeeirivieee e MUEING Nl Nr AKAS.......cccoueenn.
LTS 0 1= 2 o] PSR Nr AMS:...ocoiiieee e Czujniki 1/2,liczba:

1. Przeglad:

OPierwszy OKontrakt na obstuge OWymagany regularny przeglad
OKolejny OWymagane oszacowanie kosztéw

2. Instalacja

ZaSieg:i..eeirieeennne m Opcjonalny uchwyt przegubowy dla: Onadajnika Oodbiornika

3. Wzrokowa ocena instalacji

[03.1 Poprawne potaczenie elektryczne 3.10 Maksymalna predkos$é robocza......... m/s

[03.2 Kable nie uszkodzone 3.11 Maksymalna duza predkosé ............ m/s

[03.3 Kable luzne z obydwu koncow 3.12 Dobieg AKAS réwny ....... mm przy przerwaniu szybkiego

[03.4 Kable ostoniete przed uszkodzeniem ostong metalowg  ruchu

[03.5 Odstep promieni pionowy poprawny (blisko linii giecia)

[03.6 Odstep promieni pionowy poprawny (wystarczajacy

dystans od linii giecia)

[03.7 Promienie z nadajnika rownolegte do stempla

[03.8 Predkos¢ robocza ponizej 10m/s

[03.9 Test z pretem kontrolnym zaliczony

Po przegladzie schematow elektrycznych mozna zaakceptowac potaczenia AKAS jako bezpieczne zgodnie z norma
bezpieczenstwa 4 EN 954T.1, o ile sterowanie maszyny jest podiagczone zgodnie ze schematami.

4. Wspoltpraca systemu AKAS® i maszyny

[04.1 Zatrzymanie AKAS w trakcie niebezpiecznego ruchu zgodnie z poziomem bezpieczenstwa kategorii 4

[04.2 Elementy sterowania OK

[04.3 Zakonczenie ruchu w trakcie noznej pracy z AKAS mozliwe tylko przy pedale wcisnietym do oporu

[04.4 Przerwanie przez AKAS w czasie duzej predkosci OK

4.5 Przerwanie przez AKAS w czasie roboczej predkosci OK

[04.6 Tryb pracy "szybka praca nozna" mozliwy tylko przy aktywnym systemie AKAS

4.7 AKAS wytaczony we wszystkich trybach kiedy AKAS jest nieaktywny

[04.8 Sygnat mutingu podany, gdy odstep ponad ptyta metalowa odpowiada odlegtosci pomiedzy dolng krawedzig E2 od konca
narzedzia +2mm

[04.9 Sygnat mutingu z sygnatu pozycji zaworu w czasie pracy lub z AMS

[04.10 Sygnat mutingu monitorowany przez urzadzenie sterujgce LSUW N1 MUTING K, modut PLC lub sterowanie maszyny
[04.11 Sygnat mutingu monitorowany przez sterowanie maszyny Punkt mutingu w mm:...................

[04.21 Wejscie PLC sterowane przez wyjscie ESPE

[04.22 Sygnat mutingu niezabezpieczony

[04.23 Poziom bezpieczenstwa nizszy niz ESPE

[04.24 Alternatywne sterowanie przez pojedynczy kanat

[04.30 Efekt ochronny moze by¢ zneutralizowany przez ztg prace maszyny

Jesli punkty 3i 4.1 - 4.10 nie sg zaznaczone, lub jesli ktérykolwiek z punktow 4.21- 4.24 jest zaznaczony, system AKAS® moze
nie dziata¢ poprawnie. W tym wypadku ochrona systemu nie jest kompletna.

5. Komentarze:

Identyfikator przegladu: |O wydany O nie wydany|

Powyzszy przeglad odnosi sie jedynie do dziatania AKAS zgodnie z zaleceniami. Nie zastepuje sprawdzenia maszyny.
Wszelkie modyfikacje AKAS lub maszyny moga oddziatywaé na dziatanie zabezpieczajace AKAS. W tym przypadku nalezy
powtorzy¢ przeglad.
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