[DOKUMENTACIJA TECHNICZNO-
RUCHOWA]

Instrukcja obstugi i konserwacji

przenosnikow bezwatowych
typu TB

[TYP: TB/100, TB/260, TB/260/A]

Dokiadne zapoznanie sie pracownikow
z tg instrukcjg przed montazem, rozruchem,
konserwacja, a takze przed przystgpieniem do
pracy urzadzenia jest niezbedne do wiasciwej
jego eksploatacji przy zachowaniu wymogow
bezpieczenstwa.

Prawidtowa eksploatacja zapewni peine
wykorzystanie urzadzenia, przediuzy czas jego
uzytkowania i obnizy do minimum koszty

utrzymania.

Urzgdzenie nalezy utrzymywaé zgodnie
z wymogami technicznymi i obowigzujgcymi
przepisami w nalezytej czystoéci oraz sprawdzac
i poddawa¢ konserwacji zgodnie z instrukcjami
zamieszczonymi w rozdziale pt. ,Instrukcja
konserwacji. Serwis”.

Producent nie bierze odpowiedzialnosci
za wady i skutki powstale w wyniku
nieprzestrzegania zalecer zawartych w niniejszej
DTR.
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Zatgczniki:

1. Rysunki przenosnikow:

e przenosnika do transportu osadu spod prasy do mieszarki,
e przenoénika do transportu osadu z mieszarki do przenosnika
roznoszacego,
e przenosnika z elektrozasuwami,
e przenos$nika wapna (1),
e przenos$nika wapna (2),
2. DTR napedow
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1.2. [Oznakowanie urzgdzenia]

Urzadzenia produkowane przez firme Stalbudom Sp. z 0.0. oznakowane sg trwatg
tabliczkg znamionowa o ponizszej tresci:

Stalbudom sp.zo.. (E 3

00-018 Warszawa ul. Zyoda 4/7
tel. +48 22 826 04 01 fax + 48 22 826 16 90

www.stalbudom.pl  stalbudom@stalhudom.pl

RODZAJ URZADZENIA: | }
TYP:| |
NUMER SERYJNY: | |

ROK PRODUKCL:| |
L T

Nalezy zadba¢, by tabliczka znamionowa zostata trwale przymocowana do
urzadzenia i aby byta utrzymywana w czystosci. Nie wolno demontowaé tabliczki

znamionowe;.

1.3. Lista czeéci wchodzgcych w skiad przeno$nikow
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Material/Normy

Lp. Nazwa czesci
TB260, TB260/A TB100

"4 | silnik i przekiadnia
27 : Kotnierz montazowy i dtawica

3 Wat nap.eduidysk 3355
B Sprzegajacy
4 | Pokrywa AlSI304

S5 Spirala Stal specjalna

7'6 Koryto AlSI 304
- 7 | Wyktadzina PE 10 (PE UHMW)

Akcesoria dodatkowe

8.  Odprowadzenie wody (opcja)

9.  Zasuwa nozowa (opcja)

10. Elektroniczny sitownik liniowy(opcja)
11. Ukfad higienizacji (opcja).
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2. [Instrukcja obstugi]
& A=

2.1. [Schemat i funkcjonowanie]

Urzadzenia produkowane przez Stalbudom Sp. z o.o. wykonywane sg na
indywidualne zamoéwienie i wedlug indywidualnych projektow. Z tego wzgledu
poszczegblne czesci urzadzenia mogg odbiegad wyglagdem od przedstawionych na
rysunku w niniejszej DTR.

Oryginalne czeéci i osprzet sg dostarczane przez producenta urzgdzenia
i gwarantujg jego bezpieczng pracg. Uzywanie do montazu i obstugi innych czeéci niz
oryginalne powoduje utrate gwarancji.

Demontaz i przerébka maszyny jest mozliwa po wczesniejszych konsultacjach
z producentem urzgdzenia. Korespondencja musi by¢ prowadzona w drodze pisemne;j.

Zasada dziatania

Przeno$nik transportuje materiat za pomoca obracajacej sig spirali. Nachylenie
i érednica jest uzalezniona od rodzaju transportowanego materiatu. Stalowa spirala jest
pozbawiona centralnego walu i posiada jedyny punkt podparcia przy napedzie. Taka
konstrukcja zapewnia wiecej miejsca i zmniejsza wrazliwosé przenoénika na
transportowany materiat. Naped moze by¢ instalowany jako pchajacy lub jako ciggnacy.
Uktad pchajgcy pozwala na prace z trudnymi materialami, majacymi tendencje do
zapierania sie.

Poniewaz spirala nie ma centralnego watu, to zawsze podczas pracy pozostaje
w stalym kontakcie z korytem. Koryto jest zabezpieczone wymienialng wykiadzina.
Stosuje sie rézne wykiadziny (plastikowe, stalowe itd.) w zaleznosci od transportowanego
materiatu. Aby zmniejszy¢ zuzycie, przenoénik powinien pracowaé w mozliwie pelnym
obcigzeniu.

Przenosnik moze by¢ wyposazony w system odwadniajacy, ulatwiajgcy
oddzielenie cieczy od osadow. Jest on polecany w celu osiggniecia efektywnego
odwodnienia.

Schemat i funkcjonowanie

Material jest wprowadzany i wyprowadzany z przenosnika przez jeden lub wiecej
otworéw wlotowych i wylotowych. Zaréwno wioty jak i wyloty moga by¢ wyposazone
w pokrywy i/lub zasuwy w zaleznosci od potrzeb. Otwory wlotowe i wylotowe mogg by¢
montowane w réznych kierunkach.
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Listwy slizgowe /
"~ Wylozenie

Spirala lransportowa

WYRZUT

[Schemat przeno$nika bezwatowego typu TB]

2.2. [Przepisy BHP i ochrony $rodowiska]

Ponizsze wytyczne zawierajg ogdlne informacje odnosnie montazu, obstugi
i konserwacji urzadzenia na ktore nalezy zwréci¢ szczegoing uwage. Z ich trescia
musza bezwzglednie zapozna¢ si¢ przed rozpoczeciem montazu i rozruchu
pracownicy wykonujacy te prace.

Instrukcje w sprawie bezpieczeristwa nie dotyczg tylko tych opiséw, ktore sa
wymienione ponizej, ale takze specjalnych wytycznych odno$nie bezpieczenstwa
umieszczonych w innych rozdziatach niniejszej dokumentacji techniczno-ruchowe;j.

Nalezy réwniez pamietac, aby przy wszystkich pracach wykonywanych na
wysokosci glowy uzywa¢ podestow pomocniczych. Podesty te nie sg objete
standardowym zakresem dostawy, nigdy nie uzywaj czesci maszyny jako stopni
pomocniczych. Nie nalezy zatrzymywa¢ sig ani pracowa¢ pod tymczasowo
zawieszonymi cigzarami.

Niebezpieczenstwa w przypadku nieprzestrzegania przepisow

Nieprzestrzeganie przepisow BHP, a takze instalowanie, eksploatowane,
konserwowane lub naprawiane urzgdzenia przez niewystarczajgco wykwalifikowany
personel i/lub w sposob nieprawidiowy lub niezgodny z przeznaczeniem moze
doprowadzié do powstania zagrozenia dla personelu obstugujgcego urzgdzenie, jak
réwniez stworzyé zagrozenia uszkodzenia urzadzenia i zagrozenia dla $rodowiska. W
zwigzku z tym nalezy dopilnowa¢, aby prace przy maszynie wykonywaly tylko
kompetentne osoby, oraz aby Zzadna niekompetentna osoba nie znajdowata sig przy
urzadzeniu w trakcie zatrzymywania pracy maszyny, lub podczas jej obstugi.

Niestosowanie sie do tych wytycznych doprowadza do utraty wszelkiego rodzaju
roszczen z tytulu odszkodowania.
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Kwalifikacje personelu uzytkownika

Personel do obstugi, konserwaciji, kontroli i montazu musi posiada¢ odpowiednie

kwalifikacje do wykonywania tych prac. Obowigzkiem uzytkownika urzadzenia jest
przeszkolenie wszystkich pracownikéw w zakresie jego prawidtowej obstugi w zakresie
podanym w niniejszej dokumentagcii.

Zakres odpowiedzialnosci, kompetencji i nadzoru personelu musi byé doktadnie
okreslony przez uzytkownika w ramach obowigzkow.

W miejscach, ktore stwarzajg niebezpieczenstwo utonigcia musza byé zatrudnione osoby
umiejgce ptywac.

Bezpieczenstwo w trakcie transportu i montazu maszyny

Przy wykonywaniu jakichkolwiek prac przy maszynie nalezy uzywaé odziezy
ochronnej.

Uzytkownik ma obowigzek ostrzec pracownikéw przed ewentualnym zagrozeniem
w miejscu montazu.

Roztadunek lub transport wewnatrzzaktadowy ciezkich elementoéw konstrukcyjnych
dokonywany recznie jest niedozwolony, gdy cigzar jednostkowy przekracza 25 kg
lub gdy jednorazowe podnoszenie przekracza 55 kg. W zwigzku z tym maszyna
i duze czesci budowlane przy roztadunku i/ lub transporcie na terenie zaktadu
muszg byé przemieszczane przy pomocy wozka widlowego. Stosowaé nalezy
jedynie odpowiednie wozki widlowe o odpowiednim udzwigu, odpowiednim do
ciezaru maszyny i jej elementow.

Urzadzenie podno$nikowe powinno byé ustawione zgodnie z instrukcjg obstugi
dostarczong  z urzgdzeniem  podnosnikowym. Srodki przeznaczone do
podnoszenia ciezarow (tasma do podnoszenia, faficuchy itd.) muszg zapewnia¢
odpowiedni udzwig.

Nalezy zleci¢c fachowcom sprawdzenie przed montazem maszyny no$nosci
i stabilnosci podioza oraz wlasciwego odizolowania od drgan ewentualnego
fundamentu i konstrukcji noéne;j.

Urzadzenie musi by¢ trwale zamontowane do fundamentu lub konstrukcji nosne;j.
Polgczenia rurowe muszg by¢ zawsze przylgczone bez naprezen.

Ewentualne podiaczenie do instalacji elektrycznej wymaga specjalnych uprawnien
i moze byé wykonywane jedynie przez odpowiednio wykwalifikowanych
pracownikow.

Urzadzenia elektryczne, zaciski przylaczeniowe jak i czesci budowlane muszg
zosta¢ wylagczone z napiecia. Dotykanie ich moze spowodowac zagrozenie dla
zdrowia i / lub szkody materialne.

Na przewodzie doptywowym nalezy zainstalowac zasuwe odcinajaca, co umozliwi
pozniejsze przeglady serwisowe. W przypadku jej braku, a co za tym idzie w
przypadku braku mozliwoéci zatrzymania Scieku, pdzniejsze prace serwisowe
moga zosta¢ niewykonane, a za przyjazd serwisu w takiej sytuacji fakturg
obcigzony zostanie Uzytkownik.

Prace przylgczeniowe moga wykonaé jedynie wykwalifikowani pracownicy.

Bezpieczeristwo podczas eksploatacji urzadzenia

Nalezy stosowaé odpowiednie ubrania ochronne wediug potrzeb (kurtki ochronne,
okulary ochronne, rekawice ochronne itp.)

Otoczenie maszyny nalezy utrzymywacé w czysto$ci.

Urzadzenie moze pracowaé¢ tylko w nienagannym stanie technicznym.
O wszelkich zauwazonych usterkach nalezy powiadomi¢ przelozonego. Zabrania
sie eksploatacji niesprawnego urzadzenia. Nieprzeprowadzone na czas prace
serwisowe mogg przyczyni¢ sie do zaniedbania maszyny, jej uszkodzenia badz
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powstania niebezpieczenstwa pracy. Zuzyte i uszkodzone czesci maszyny nalezy
natychmiast wymienié¢, aby nie zagrazaty bezpieczerstwu pracy.

o Maszyna moze pracowa¢ wylacznie wtedy, kiedy jest wyposazona w urzadzenia
zabezpieczajgce. Demontaz, wylgczenie lub obejScie urzadzen zabezpieczajacych
jest niedopuszczalne. Do mechanicznych urzadzen zabezpieczajagcych nalezg:
pokrywa zbiornika wstepnego z uchwytem otwierajacym zabezpieczona poprzez
zamkniecie dzwigniowe lub $rubowe; zdejmowane, przykrecone oslony
urzadzenia; blacha okrywajgca (ostona, lej, rura slizgowa);, zdejmowane
przykrecane ostony ochronne wentylatora silnika. Urzgdzenia zabezpieczajgce
mozna otwieraé, demontowaé lub zdejmowac¢ wylacznie przy postoju maszyny.
Oslony maszyny mozna podnosié tylko przy pomocy odpowiednich narzedzi i tylko
przy wylaczonym urzadzeniu.

° Wszystkie pokrywy podczas pracy maszyny powinny by¢ trwale zamkniete,
w szczegblnosci te znajdujgce sie nad obracajgcymi sig spiralami. Dodatkowo
zapobiegajg one emisji nieprzyjemnych zapachow. W zadnym wypadku nie nalezy
chodzié po pokrywach - producent nie bierze odpowiedzialnosci za skutki takiego
dziatania personelu.

o Przed uruchomieniem maszyny nalezy upewni¢ sie, ze przy maszynie nie
zatrzymaly sie lub nie pracujg jakie$ osoby, ktérym mogtaby zagrazac
wprawiona w ruch maszyna.

o Zabrania sie dotykania otworu wyrzutu skratek. Maszyna moze zostac¢ wprawiona
w ruch!

° Nalezy pamietaé o zagrozeniu pozarem lub poparzeniem (przy rozgrzanym
podczas pracy napedzie elektrycznym i obudowie dtawnicy).

o Maszyne nalezy odigczy¢ od zasilania po zaobserwowaniu anormainego

zatrzymania pracy, niespokojnej pracy i/ lub drgan, zakiocen w doprowadzeniu
medium / éciekow / skratek i / lub wyrzutu czeéci statych, jak rowniez jakichkolwiek
zaklocenw zasilaniu, nagtego zatrzymania si¢ silnika.

o Réwnowazny poziom dzwieku (A) hatasu dla pracujgcego urzadzenia przy petnym
obcigzeniu podczas normalnej pracy powinien by¢ mniejszy od 70dB.
W przypadku, gdy rownowazny poziom dzwigku (A) hatasu przekracza 70dB,
nalezy stosowaé ochraniacze uszu.

Bezpieczenstwo podczas prac konserwacyjnych, kontrolnych i montazowych

o Wszystkie prace konserwacyjne, kontrolne i montazowe muszg byé prowadzone
w trakcie jej postoju (zabezpieczy¢ maszyne przed nieuprawnionym/pomytkowym
wlaczeniem - wytgcznik glowny sieciowy ustawi¢ w pozycji LSTOP” lub ,,0") i tylko
przez odpowiednio wykwalifikowany personel. Prace szczegolnie niebezpieczne,
np. przy instalacjach elektrycznych mogg by¢ prowadzone tylko przez elektrykow
Z uprawnieniami.

o Przed wykonywaniem tego typu prac nalezy oczysci¢ maszyng - znajdujg sie na
niej substancje szkodliwe dla zdrowia.
o Personel powinien zalozyé wodoodporne ubrania ochronne, kask, rekawice

i w miare potrzeb okulary ochronne, aby unikng¢ zetknigcia z substancjami
szkodliwymi. Ubrania te po zakonczeniu robét nalezy sptukac lekkim strumieniem
czystej wody w celu usunigcia zabrudzen powstalych w trakcie czyszczenia
maszyny. Po zakonczeniu opisanych powyzej robot umiesci¢ ubrania ochronne
w przeznaczonych do tego pomieszczeniach.

] Przed ponownym uruchomieniem nalezy przestrzega¢ wytycznych opisanych
w podrozdziale dotyczacym rozruchu urzadzenia.

° Do prac konserwacyjnych i montazowych nalezy uzywaé tylko sprawnych
technicznie narzedzi.

o Podczas wykonywania prac spawalniczych nalezy ochroni¢ czesci maszyny

oslong zabezpieczajgcq przed wpltywem wysokiej temperatury.
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Usuwanie odpadoéw i ochrona srodowiska

Odpady przeznaczone do usuwania na wiasng odpowiedzialnosé uzytkownika,
a powstajgce np. przy pracach konserwacyjnych i naprawczych to:

o resztki éciekow i czesci statych,

o $rodki czyszczace i pielegnacyjne,

° $rodki pomocnicze, np. smary,

o inne odpadki wszelkiego rodzaju, réwniez zuzyte czesci maszyny.

Odpady nalezy usuwa¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

Przy obcowaniu z niebezpiecznymi substancjami nalezy stosowaé wszelkie
materialy ochronne wediug arkusza danych dotyczacego bezpieczenstwa. Przy
obcowaniu z niebezpiecznymi cieczami i/lub zagrazajgcych wodom gruntowym (naleza
do nich np. roztwory, érodki czyszczace, pielegnacyjne itd.) nalezy przestrzegac
przepiséw dotyczacych obcowania z substancjami niebezpiecznymi, ustaw o wodzie
z gospodarstw domowych.

Zasilanie

o Uzywaj wylgcznie oryginalnych zabezpieczen.

e Prace elektryczne mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez przeszkolony
i upowazniony personel.

e Wszystkie potgczenia i styki powinny by¢ okresowo sprawdzane i w razie
konieczno$ci wymieniane.

o  Prace elektryczne powinny by¢ wykonywane w asyscie osoby nadzorujgcej, ktora
zapewni bezpieczenstwo osoby bezposrednio wykonujgce; w/w czynnosci.

Wyposazenie pneumatyczne

e Regularnie nalezy sprawdza¢ orurowanie i przewody pneumatyczne, czy nie
wystepujg nieszczelnosci, wycieki, uszkodzenia. W razie potrzeby natychmiast
usunggé.

o Przed przystagpieniem do naprawy usur powietrze z instalacji.

Uzywanie chemikaliow

o Do w/w prac uzywaj zawsze okularéw i rekawic ochronnych.
o  Przestrzegaj dokiadnie instrukcji dostawcy chemikaliow.

2.3. [Transport i magazynowanie]

Wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa podczas transportu maszyny zawarto
w rozdziale ,BHP i ochrona $rodowiska”.

W zalezno$ci od wielkosci urzadzenia przygotowywane sg do wysytki w catosci lub
w czeéciach. Stopien zdemontowania maszyny jest okreslony wedlug warunkow
miejscowych oraz bedacych do dyspozycji urzadzen podnoszgcych i warunkow
transportu.
Zawsze przed przygotowaniem urzadzenia do transportu nalezy upewni¢ sie, jaka jest
waga poszczegdinych czeéci oraz catosci urzadzenia.
Nalezy zabezpieczy¢ urzgdzenia dzwigowe dobrane do cigzaru i wielkosci urzadzenia.
Miejsce instalacji powinno zosta¢ odpowiednio przygotowane. Droga transportu
urzadzenia na miejsce instalacji musi by¢ uporzadkowana, zabezpieczona. W poblizu
moze znajdowaé sie tylko upowazniony personel w bezpiecznej odleglosci poza
zasiegiem pracy dzwigu. Uzytkownik w petni odpowiada za przeprowadzenie prac przez
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odpowiednio  wykwalifikowanych  pracownikéw wyznaczonych do  transportu
wewnatrzzakladowego i skladowania.

O wszelkich uszkodzeniach i brakach wyniklych w trakcie transportu nalezy
niezwiocznie powiadomié dostawce. Informujemy iz z reguly akcesoria i wyposazenie jest
zapakowane i dostarczone oddzielnie (patrz list przewozowy). Sprawdz przy odbiorze
kompletnoéé dostawy! Ewentualne braki i szkody zgtaszaj do:

STALBUDOM Sp. z 0.0. 00-018 Warszawa ul. Zgoda 4/7
Tel. +48 22 826 04 01; Fax. +48 22 826 16 90
stalbudom@stalbudom.pl
Szkody nalezy zaprotokotowaé¢ / udokumentowac poprzez: czytelne zdjecie,
odreczny szkic lub opis. Ich zgloszenie odbywa si¢ zawsze w formie pisemne;j.
Spoznione zawiadomienie / reklamacja moze spowodowac nieuznanie uszkodzenia jako
podlegajgcego naprawie gwarancyjnej.

o Zaleca sie przechowywanie towarow w temperaturze powyzej + 5° C przynajmniej
pod zadaszeniem.

e Naped powinien by¢ przykryty w celu zabezpieczenia przed wilgocig.

o tozyska powinny by¢ przesmarowane raz/miesigc w celu zapobiezenia dostaniu sie
wilgoci.

o Szafa sterownicza musi byé przechowywana w suchym, zamknigtym
pomieszczeniu.

Moze sie tak zdarzyé, ze urzgdzenie zostanie sprowadzone przed przewidywanym
czasem montazu. Jezeli czas od dostawy do rozruchu bedzie diuzszy niz 3 miesigce,
nalezy zapewni¢ sktadowanie urzadzenia w suchym pomieszczeniu, zabezpieczonym
przed mrozem, uszkodzeniami ze strony pojazdow i innych urzadzen; zapewni¢ osione
calego urzadzenia, kontrole smarow, zabezpieczy¢ ewentualne uszkodzenia powiok
antykorozyjnych, zamknaé doprowadzenie wody i zaklei¢ urzadzenia elektryczne.

W przypadku urzadzenia w wersji do zabudowy wewngtrznej nalezy bezwglednie
zabezpieczy¢ urzadzenie przed deszczem, $niegiem. Sktadowanie urzgdzenia w poblizu
stali czarnej moze powodowac nalot na stali nierdzewnej — Zamawiajgcy zobowigzuje sie
do usuwania tego nalotu na swoj koszt.

2.4. [Montaz urzgdzenia]

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa podczas montazu urzgdzenia zawarto
w rozdziale ,BHP i ochrona $rodowiska”.

Prawidlowa prace maszyny zapewnimy woéwczas, gdy maszyna zostanie
zainstalowana przez wykwalifikowany personel wg okreslonych regut technicznych.
W zwigzku z tym zalecamy przeprowadzenie instalacji maszyny przez profesjonalny
personel STALBUDOM Sp. z o.o. W przeciwnym razie Uzytkownik ponosi petng
odpowiedzialno$é za przeprowadzenie robét instalacyjnych.

Aby zapobiec uszkodzeniom sprzetu oraz zapewni¢ personelowi bezpieczenstwo,
nalezy dokladnie przestrzegac kolejno$ci montazu, jaka podaje instrukcja.

Przygotowanie do montazu

1: Przeczytaj instrukcje i zapoznaj pracownikow z zasadami BHP.

2. Sprawdz, czy urzadzenie nie zostalo uszkodzone podczas transportu oraz czy jest
kompletne.

3. Sprawdz rzeczywiste wymiary urzgdzenia z wymiarami podanymi na schematach.
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Wymagania dotyczace miejsca posadowienia

1.

Przygotuj miejsce ustawienia urzadzenia: dokladnie je oczys¢ z wszelkich ciat
obcych, tj. z gruzu budowlanego, kamieni, drewna, piasku itp. Duze elementy
obce, ktére dostang sie do maszyny, moga spowodowac jej uszkodzenie.

Zapewnij wolng droge dojazdowg do ustawienia maszyny oraz wystarczajacq ilosé
miejsca wolnego dla:

a. urzadzen podnoszacych (tak, aby mozna bylo swobodnie operowac
dzwigiem),

b. odkiadania demontowanych podzespotéw maszyny,

(o wyrzutu odwodnionych skratek,

d wykonywania czynnosci obstugowych, konserwacyjnych i przegladow.

Urzadzenie nalezy zamontowa¢ na odpowiednio zwymiarowanej, wypoziomowanej
konstrukcji betonowej, fundamencie Ilub stabilnej konstrukcji  stalowej
o odpowiedniej noénosci. Prawidlowe ustawienie urzgdzenia musi zapewnié jego
stabilng prace bez drgan i wibracji.

Przed podigczeniem do sieci nalezy dokonaé¢ kontroli i sprawdzenia istniejacych
przytgczy.

Istniejgce odptywy denne stuzg do usuwania ewentualnych wyciekow, wody
pluczgcej odprowadzanej podczas czyszczenia.

Zabezpieczajgce przed wiozeniem rak ostony oraz mocne pokrywy kratowe nad
kanatami, winny zostaé przez uzytkownika wykonane wg DIN EN 294 wzgl. DIN 31
001 cze$é 1 odpowiedniej PN przed uruchomieniem w sposob zapobiegajacy
siegnieciu do niebezpiecznych miejsc lub wpadnigciu do kanatu.

Instalacja i mocowanie

1.
2.
3.

9.

Maszyna jest w petni zmontowana i dostarczona jako gotowa do zainstalowania.
Optymalne ustawienie maszyny gwarantujg wsporniki z mozliwoscig ich regulacji.
Zabezpieczajgce zakotwienie gwarantuje prawidiowe przymocowanie maszyny
i prace urzadzenia bez drgan i wibracji.

Pozostate nieréwnosci powierzchni, do ktorej bedzie przymocowane urzgdzenie,
nalezy wyréwna¢ przy pomocy podkiadki podiozonej z prawej i lewej strony
urzadzenia obok kazdej $ruby mocujacej, ponizej uchwytow maszyny.

Nalezy przewidzie¢ odpowiednio zwymiarowane wgtebienia dla $rub mocujgcych
w fundamencie, natomiast przy mocowaniu kolkami rozporowymi nalezy wywierci¢
odpowiednie otwory wg informacji producenta.

Mocowanie maszyny na konstrukcji betonowej lub fundamencie nastgpuje przy
pomocy érub kotwowych wg DIN 529 lub kotkéw rozporowych.

[Mocowanie podpory do fundamentu]
Mocowanie maszyny na konstrukcji stalowej nastepuje przy pomocy $rub
szesciokatnych wg DIN 931 z podkiadkg U-ksztattng i nakretkg szesciokatna.
Nalezy sprawdzi¢, czy doprowadzenie i odprowadzenie $ciekéw z urzgdzenia
oraz odprowadzenie skratek i piasku zgadza si¢ z polozeniem i $rednicg wlotu
i wylotow.
Przewody doplywowe i odplywowe nalezy polozyé tak, aby zapewni¢ prawidiowy
doplyw i odplyw. Przewody rurowe muszg by¢ uktadane bez naprezen.
Ustawié urzadzenie na miejscu, w ktérym bedzie pracowato.

Strona |13



10. Urzadzenie mozna awaryjnie oprozni¢ przy pomocy zaworu spustowego
umieszczonego w dolnej czesci piaskownika (w przypadku urzgdzen do
mechanicznego oczyszczania $ciekow).

Montaz spirali

Spirale do przenosnikéw mogg by¢ dostarczane w odcinkach i woéwczas muszg
by¢ zespawane na miejscu.

Przed przystapieniem do spawania nalezy dokfadnie przeczytaé rozdziat ,,Przepisy
BHP i ochrony $érodowiska” oraz ponizsze wytyczne.

Poniewaz temperatura ma niekorzystny wptyw na metal, podczas spawania nalezy
uwazagé, aby nie przegrzewac¢ stali.

Zaréwno metal rodzimy jak ispoiwo powinny by¢ roéwnie odporne na korozje.
Spoiwo powinno by¢ zatem maksymalnie zblizone pod wzgledem zawartoéci stopu do
metalu rodzimego. Nalezy unika¢ spawania dwéch roznych materiatow, ze wzgledu na
ryzyko powstawania peknigé wiosowatych, zmniejszong odpornos¢ spawu na dziatanie
sit oraz sktonnosci do korozji (powstawania zjawiska korozji elektrochemicznej).

Powierzchnie spawane powinny byé odtluszczone przy uzyciu acetonu (lub
podobnego rozpuszczalnika) tuz przed przystgpieniem do spawania. Spawane
powierzchnie powinny by¢ odttuszczone na odlegtoé¢ co najmniej 60 mm od miejsca
spawania.

Do spawania fukowego zaleca si¢ uzywania nastepujgcych elektrod:

. OK 4800 dla stali specjalnej (zeby unikngé przegrzewania, rozmiar elektrody
powinien wynosi¢ przynajmniej 2,0 mm),

OK 4800 dla stali migkkiej,

OK 6130 dla stali nierdzewnej,

OK 6330 dla stali kwasoodporne;j,

OK 6881 dla roznych stali, od kwasoodpornej po migkka.

Zalecane rozmiary elektrod to 2,0 do 3,25 mm, w zaleznosci od miejsca spawania.

1. Zdjaé ostone rynny.

2. Poszczegdlne odcinki spirali ulozyé kolejno w rynnie. Odcinek spirali z trzpieniem
do mocowania napedu umiesci¢ od strony napedu.

3. Oszlifowaé spawane powierzchnie, przygotowujgc je w ten sposob pod spaw
w ksztalcie litery X. Oszlifowaé koniec spirali, zeby zapobiec niszczeniu wykladziny
rynny.

4. Ustawi¢ spirale tak, aby spawana cze$¢ znajdowala sie na gorze. Spawanie na

dnie rynny moze spowodowaé zniszczenie wyktadziny.
5. Wyposérodkowaé poszczegoine odcinki spirali za pomocg drewnianych klockow lub
stalowych profili. Przed spawaniem sprawdzi¢, czy poszczegolne odcinki znajdujg
sie w tej samej linii.
Spawac na przemian po obu stronach.
Ostroznie oszlifowaé spawy, niwelujac wszelkie nierownosci i ostre krawedzie.
Zabezpieczy¢ spawy.
Zatozy¢ ostone rynny.

0PN

Mocowanie silnika

Standardowo do urzadzenia (np. typu przenosénik) dostarczany jest naped gotowy
do zamontowania na przeno$nikach.

1. Zdjaé zabezpieczenia transportowe z waiu napgdowego spirali.
2. Usunaé tasme i kliny zabezpieczajace wat napgdowy.
3. Nalezy oczyéci¢ wal napedowy z wszelkich zabrudzen i nalotu uzywajgc do tego

celu srodkow odtluszczajacych.
4, Zdjaé oslone wentylatora tak, aby wat napgdowy mozna byto obroci¢ poprzez
obracanie wentylatorem.
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Obroci¢ watem tak, aby klin znalazt sie w odpowiedniej pozyciji w stosunku do watu
napedowego spirali, a nastepnie natozyé przektadnig na wal napedowy.
Przykreci¢ przekfadnie do przeznaczonego w tym celu kotnierza.

[Mocowanie przektadni]
Na wal napedowy spirali zalozy¢ érubg blokujacg z podkiadkg sprezystg
i podkiadkg dystansowa w celu zabezpieczenia watu w przekiadni. Po dokladnym
zamocowaniu walu spirali nalezy dokrecié¢ $rube blokujaca.
Uwaga! Zeby zalozyé¢ $rube blokujaca na wat przekltadni, nalezy docisna¢
spirale do zespotu silnika. S N

[Przykrecanie walu napgdowedo]
Zatozy¢ ostone wentylatora.
Odkreci¢ $rube znajdujgca sie na gornej powierzchni przektadni i zatozy¢
dostarczong zatyczke.
Uwaga! Jesli naped mocowany jest w inny sposéb niz podany powyzej,
nalezy sprawdzi¢ i odpowiednio uzupetni¢ poziom oleju (patrz podrozdzialy
,Parametry techniczne urzadzenia” i ,Dane uzupetniajace”).

Mocowanie silnika z dfawica

1.

Dokrecié $ruby dociskowe tak, aby szczelina pomigdzy dlawicg a uszczelkg
wynosita okoto 10 mm. Dokrecaé éruby na przemian, sprawdzajgc, czy szczelina
we wszystkich punktach jest jednakowa.

Wypetni¢ komore dlawnicy smarem wediug instrukcji podanej w punkcie
~Smarowanie dtawnicy”.

1 7

It 4 s

[Dokrecanie srub dociskowych]
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Montaz podpér rynny

Podpory z reguty s montowane na duzych urzadzeniach z diugimi przeno$nikami
wynoszgcymi skratki i piasek.

1. Podnie$é przenosnik do pozycji, w ktorej bedzie miat pracowac. Zabezpieczy¢
rynne za pomocg paséw w miejscach, w ktérych majg stangé podpory. Jesli
odleglosé pomiedzy poszczegoinymi punktami podparcia rynny jest zbyt duza,
rynna moze ulec odksztatceniu i uszkodzeniu.

2. Ustawi¢ podpory tak, aby znajdowaly sie w miejscach, w ktorych majg by¢
przyspawane. Patrz rysunek ponizej.

)

L

[Montaz podpor]
Przed przystapieniem do spawania nalezy zapozna¢ si¢ z wytycznymi
dotyczacymi spawania opisanymi w podrozdziale dotyczacym montazu
spirali,
a takze z rozdziatem ,,Przepisy BHP i ochrony $rodowiska”

3. Odttusci¢ wszystkie spawane powierzchnie.

4, Przyspawa¢ kazdg podpore po obu stronach.

5. Usunaé wszelkie podpory pomocnicze i zakotwiczy¢ wiasciwe podpory
w podiodze. Przenoénik powinien by¢ zakotwiczony tak, aby mogt wytrzymac
prace przy obcigzeniu.

6. Przycigé zbedne koncowki podpdr i oszlifowaé ostre krawedzie.

7. Na miejsca do tego przeznaczone zamocowac dostarczone zaslepki.

2.5. [Kontrola pracy, rozruch i uruchomienie]

Kontrole pracy urzadzenia nalezy przeprowadza¢ zawsze przed pierwszym
uruchomieniem urzadzenia, po zakonczeniu wszelkich prac instalacyjnych, serwisowaniu
lub postoju maszyny dluzszym niz 3 miesigce. Pierwsze uruchomienie moze byé
przeprowadzone tylko i wylgcznie poprzez serwis firmy STALBUDOM Sp. z o.0. -
nastepuje wtedy przeszkolenie w obstudze i uzytkowaniu personelu uzytkownika.

Kontrola kierunku obrotéw w napedzie

W pracy recznej przetgcznik wyboru pracy nalezy na krotko wigczy¢ i zaraz wylgczyé;
prawidtowy kierunek obrotow musi byé zgodny ze strzatkg kierunku obrotow znajdujgca
sie na silniku; przy prawidtowym kierunku obrotéw spirala wynoszgca pracuje w kierunku
wyrzutu czesci statych.

Przy nieprawidiowym kierunku obrotéw natychmiast wytgczyé przetgcznik wyboru pracy
i wylgcznik gléwny/sieciowy w szafie sterowniczej. Zamiana doprowadzen kabli
zasilajgcych ~ w skrzynce  zaciskowej powinna  zosta¢ przeprowadzona  przez
uprawnionego elektryka. Po zamianie nalezy powtorzy¢ kontrole kierunku obrotow.
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Uruchomié przenosnik z materialem i sprawdzi¢ czy komora dfawnicy (jesli jest) nie
przecieka zbytnio. Jesli przeciek jest duzy, nalezy dokreci¢ $ruby dociskowe. Uwaga!
W celu zapewnienie chlodzenia i smarowania, komora dtawnicy powinna troche
przeciekaé, aby zapewni¢ chlodzenie i smarowanie.

Ustawi¢ zasuwy suwakowe (jesli sg) i wytgczniki krancowe.

Kontrole pracy urzadzen w opcjach dodatkowych nalezy przeprowadzi¢ w urzgdzeniu
napetnionym wodg uzytkowa.

Rozruch prébny nalezy przeprowadzié¢ przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, jak
réwniez po serwisowaniu i wszelkich modernizacjach oraz po postoju urzadzenia
diuzszym niz 3 miesigce.

Rozruch prébny nalezy wstrzymaé, gdy pojawig sig anormalne hatasy, drgania, za
wysoki pobér pradu lub przegrzanie silnika i napgdu.

Rozruch prébny prowadzony jest w trybie pracy recznej urzadzenia.

Kolejnoéé czynnosci przy rozruchu prébnym powinna wyglada¢ nastepujgco:

15 Skontrolowa¢ stan oleju, w przypadku niskiego poziomu uzupetnic¢ go.

2. Otworzyé zawoér zamykajacy dla przewodu wody uzytkowej (w przypadku opcji
dodatkowej z ptuczkag).

3. Ustawi¢ wylgcznik gtéwny/sieciowy w pozycji ,wigcz” i przetgcznik wyboru pracy
W pozycji ,praca reczna“.

4. Upowazniony elektryk musi poréwna¢ prad pobierany przez silnik z pradem
znamionowym na tabliczce znamionowe;j silnika.

5. Urzadzenie pozostawi¢ w trybie pracy na ok. 30 min.

6. Nalezy kontrolowa¢ temperature silnika i napedu przy pomocy termometru
kontaktowego i poréwna¢ z podanymi nizej wartosciami:
e  warto$¢ graniczna silnika 60°C,
e warto$¢ graniczna napedu 60°C.

7. Zakonczyé rozruch probny poprzez ustawienie przelgcznika wyboru pracy

w pozycji ,wylacz‘.
Po zakonczeniu rozruchu prébnego:
8. Ustawié wszystkie przetgczniki w pozycii ,praca automatyczna®.
9. Ustawi¢ wylgcznik miejscowy w pozycji ,czekaj".

Po przeprowadzeniu kontroli pracy urzadzenia i rozruchu prébnego mozna przejs¢ do
uruchomienia urzadzenia.

Uruchomienie nalezy prowadzi¢ w trybie pracy automatycznej. Urzgdzenie
samoczynnie startuje w odpowiednich interwatach czasowych. Interwaly czasowe
uzaleznione sa od poziomoéw pracy ustawionych przez upowazniony przez dostawce
serwis w porozumieniu z uzytkownikiem.

2.6. [Inspekcje czasowe — zakres kontroli]

Rozdziat ten poswiecony jest rutynowej konserwacji sprzetu. Jesli wystapig jakie$
problemy, nalezy sprawdzi¢ na dalszych stronach jaki jest sposob postepowania
w przypadku wymiany czesci.

Od prawidiowosci wykonywania prac konserwujacych zalezy bezpieczenstwo
pracy i okres zywotnosci maszyny. W przypadku wystapienia usterek lub
nieprawidiowego zuzywania si¢ czesci, nalezy natychmiast powiadomi¢ o tym dostawce
urzgdzenia.

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac konserwacyjnych nalezy zabezpieczy¢
maszyne przed przypadkowym wigczeniem (zdalne sterowanie/ automatyczne).
Maszyna musi by¢ wylgczona — wytgcznik glowny sieciowy ustawi¢ w pozycji ,STOP” lub
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,0” - i uziemiona przez elektryka. Przy wykonywaniu prac nalezy umiesci¢ na maszynie/
szafie sterowania tabliczke ostrzegawczg o tresci Prace konserwacyjne — nie wigczac”.

Cisnieniowa myjnia (karcher)

Robocza odziez ochronna

‘SrodKi pomocnicze

Potrzebne $rodki pomocnicze i narzedzia

v : : : ]% Narzedzia 1

1 zestaw kluczy plaskich

1 zestaw kluczy oczkowych
1 zestaw wkretakow

Srodki czyszczace i konserwujgce stal szlachetng (zwykiych
i krzyzowych)
Artykuty pismiennicze Sciggacz

Liny, tasmy, tancuchy

Mtotek i miotek z tworzywa

Urzadzenia podnoszace Przecinak ptaski
Zbiornik na odpady Cegi

Pedzel i ggbka Kombinerki

Olej konserwacyjny Smarownica

Srodki neutralizujgce i odsysajace

Caldéwka, miara tasmowa,

suwmiarka
Scierki Przebijak, punktak
Plandeki Termometr kontaktowy
Srodki dezynfekujace Amperomierz

Szczotka do czyszczenia

Wskaznik napiecia i fazy

Tasma klejgca

Wskazowki dotyczace konserwacji/ inspekcji

Niewystarczajgce, niewykonane w odpowiednim czasie inspekcje mogg

doprowadzié do zakidcenia pracy maszyny i wysokich kosztow napraw.
Konserwacje nalezy przeprowadzaé regularnie wedtug ponizszych wytycznych.

1.

2.

3

Urzadzenia zabezpieczajace maszyne muszg by¢ po dokonanej konserwadiji,
a przed rozruchem, ponownie zainstalowane.

Nalezy zadbaé o czysto$¢ w miejscu ustawienia maszyny, jak i swobodny do nigj
dostep.

W przypadku zuzycia — szczegolnie czesci Scierajacych sig — nalezy oceni¢, czy
dana cze$é pozostanie w pelni sprawna do terminu nastgpnego przegladu. Jezeli
dalsze wykorzystanie elementow wzbudzi watpliwos¢, to nalezy natychmiast
dokona¢ jego wymiany.

Luzne polgczenia $rubowe nalezy natychmiast dokrecic, a uszkodzone $ruby
wymienié. Przy kazdym potgczeniu $rubowym nalezy zamontowac zabezpieczenie
Srubowe.

Czesci z gumy / tworzywa sztucznego nalezy dokladnie kontrolowaé i wymieniac
w szczegoblnosci w nastepujacych sytuacjach:

e  przy odchytach od prawidtowosci, np. przy kurczeniu lub pecznieniu materiatu,
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o twardnieniu materiatu,
o kiedy gorna powierzchnia materiatu jest uszkodzona lub ma rysy, jest
szorstka
i porowata.
6. Sprawdzi¢, czy czesci maszyny takie jak: tozyska osi, bgbna sita sg nasmarowane.
W razie potrzeby nasmarowaé przy pomocy smarownicy (prosimy zwrécié uwage
na tabelke ,Smary”).

7. Przy pracach zwigzanych z silnikami napgdowymi nalezy przestrzega¢ instrukciji
obcych.

8. Podczas pracy w ekstremalnych warunkach nalezy skroci¢ okresy miedzy
smarowaniem i wymianami oleju.

9. Okolice otworéw do napetniania olejem i smarowniczek, itp. nalezy gruntownie
oczyscic.

10. Zawarto$é oleju nalezy spusci¢ kiedy maszyna jest jeszcze ciepta. Wytrze¢ resztki
oleju.

11.  Wycieki oleju natychmiast wytrze¢, lub zastosowac $rodek czyszczacy.

12.  Zuzyte smary nalezy skiadowa¢ do odpowiedniego zbiornika i usuwaé¢ zgodnie
Z przepisami.

13. Sprawdza¢ stan oleju w przekladniach i w razie potrzeby uzupetnia¢ zgodnie
z instrukcja producenta, wzglednie po ok. 1000 godzinach pracy lub co pot roku.

14.  Sprawdzi¢ czystos$é i przepuszczalnose sruby odpowietrzajgce;j.

15. W przypadku usterek w pracy przekfadni nigdy nie nalezy jej odiacza¢ od silnika
napedowego. Do naprawy nalezy zawsze wysta¢ kompletny naped.

16.  Elektryczne napedy konserwowaé zgodnie z instrukcjg VBG 4 w wymienionych
tam terminach kontroli z przestrzeganiem przepisow BHP dla napgdow
elektrycznych DIN VDE jak i wskazowek i ostrzezen zawartych w rozdziale
dotyczacym BHP w niniejszej DTR.

17. Przesmarowanie lozyska walcowego jak réwniez brak smarowania moze
doprowadzi¢ do przegrzania i uszkodzenia fozyska.

18.  Dociggnij luzne polgczenia zaciskow.

19.  Uszkodzone/ nadpalone kable nalezy natychmiast wymienic.

Smary
= SR T ARt ] T | BT it e e 3 TR | A RS s | 2 R
sl R e )
"Ji)? | +40-0 Degol Energol Falcon SPARTAN  Mobilgear ~ Omala
g BG220 GR-XP220 CLP 220 EP 220 630 220
: +25 - -15 Degol Energol Falcon SPARTAN  Mobilgear Omala
e : BG 100 GR-XP 100 CLP 150 EP 150 629 100
\f»“:]%d 7| +80--25  Degol Enersyn Mobil Tiwela
koYt GS 220  SG-XP220 Glygoyle 30 WB
im(w - | +60--30 Aralup  Energrease Glissando BEACON Mobilux Alvania
e : HL 3 LS 3 30 2 EP 2 R3
[Olej Resilan  Energol Deamot RUST-BAN Mobilarma  Ensis
| konserw. M 15 LX 4 EKM 152 355 524 10 W

Inspekcje czasowe

Wykonywanie ponizszych czynnosci przez Uzytkownika bedzie podstawowym
warunkiem uznania roszczen gwarancyjnych.

Uzytkownik zobowigzany jest do prowadzenia dziennika obslugi urzadzenia,
w ktérym wpisane powinny by¢ wszystkie nizej wymienione czynnosci z podaniem
osoby wykonujacej dane czynnosci.
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W przypadku braku takiego dokumentu i widocznych zaniedban w obstudze
urzadzenia Producent moze nie uzna¢ roszczen gwarancyjnych nawet do korca
trwania gwarancji.

Przy pierwszym uruchomieniu i jednorazowo po pierwszych 25 godzinach pracy

Skontroluj potgczenia $rubowe, dokrec je.

Kontroluj mocowania maszyny do podtoza, wzglednie dokrec.

Sprawdz wyposazenie elektryczne, pobor pradu przez silnik i ustawienie srodkow
ochronnych przez elektrykow.

Sprawdz organoleptycznie poprawnos¢ pracy transporteréw bezwatowych.

Kontrola codzienna

Przeglad kontenera na skratki, osad lub piasek (wymieni¢ lub oproznic).

W przypadku wystepowania na obiekcie nienormatywnych ilosci elementow
widknistych nalezy codziennie dokonywaé inspekcji z powodu mozliwosci
nawijania sie tych elementéw na czeéci wirujgce maszyn. W takim przypadku
nalezy usungé szmaty wczesniej wylaczajac urzadzenie i uniemozliwiajac jego
prace.

Dokonaé¢ inspekgcji zgodnie z listg przedstawiong na kolejnych stronach. Jezeli
wyniki inspekciji nie sg klasyfikowane jako normalne lub zwykte, to w kazdym
przypadku nalezy ustali¢ przyczyne i jg usungc.

Sprawdzié poprawno$é pomiaru $cieku przez sonde. W przypadku zabrudzenia
sondy — zaczepienia sie na jej koncu elementéw widknistych — nalezy je usunag.

Kontrola cotygodniowa

Sprawdzié zaréwno mechaniczne, jak i elektryczne dziatanie mechanizmow.
Oczyscié urzgdzenie z zewnatrz.

Oczyscié istniejgce zawory spustowe.

Sprawdzi¢ zuzycie szczotki sita. JezZeli szczotka ma mniej niz 1 mm wowczas
podlega ona wymianie.

Dokonaé inspekcji zgodnie z listg przedstawiong na kolejnych stronach. Jezeli
wyniki inspekcji nie sg klasyfikowane jako normalne lub zwykfe, to w kazdym
przypadku nalezy ustali¢ przyczyne i jg usungc.

Kontrola comiesieczna

Przenoéniki pionowe przewidziane do transportu medium w pionie w dolnej czesci
na pokrywie czotowej wyposazone sg w otwor odciekowy. Otwor ten nalezy ok. 1
raz w miesigcu przetka¢. Sprawdzi¢ jego droznos¢ przy wytgczonym transporterze.
Oczysci¢ przenosnik wewnatrz i z zewnatrz.

Nasmarowaé dlawice (jesli jest). Sprawdzi¢, czy nie przecieka. Dokrecic, jesli
trzeba.

Sprawdzié zuzycie wykladzin lub listew élizgowych (wzrokowo).

Sprawdzi¢, czy spirala nie jest uszkodzona (wzrokowo).

Sprawdzi¢ zuzycie spirali. Maksymalne zuzycie do 20% spirali wzgledem
oryginalnych wymiaréw kwalifikuje spirale do wymiany. W przypadku, gdy spirala
jest bardzo dluga (>15m) wymiana powinna nastgpi¢ szybciej.

Dokonaé inspekcji zgodnie z lista przedstawiong na kolejnych stronach. Jezeli
wyniki inspekcji nie sg klasyfikowane jako normalne lub zwykfe, to w kazdym
przypadku nalezy ustali¢ przyczyne i jg usungg.
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Kontrola pétroczna
(Powinna byé przeprowadzana przez upowazniony przez dostawce serwis.)

Warunkiem waznoéci gwarancji na urzadzenie i ewentualnych reklamacji jest
przeprowadzanie potrocznych (lub rocznych — szczegotowe wytyczne w karcie
gwarancyjnej) przegladow, do ktorych uprawniony jest upowazniony przez dostawce
serwis. Przeglady nalezy pisemnie dokumentowaé. Sg czynnosciami przeprowadzanymi
dla stwierdzenia stanu i oceny stanu sprawnosci maszyny i stuzg do nadzoru / kontroli
danych eksploatacyjnych, kontroli dziatania, kontroli urzadzen zabezpieczajgcych,
zapobieganiu emisjom.

o Sprawdzi¢ wszystkie sruby i spawy.

o Sprawdzi¢ elektroniczny system sterowania czyli wylgczniki bezpieczenstwa,
sterowanie sekwencyjne, bezpieczniki, czujniki, pneumatyke itd.

o Skontroluj droge doptywu powietrza chiodzacego do napedu silnika co 1000
godzin pracy lub po 6 miesigcach. Przy zakiéceniach pracy silnika nie wolno nigdy
demontowaé napedu silnika — kompletny naped nalezy przesta¢ do naprawy.

o Sprawdzi¢ poziom i kolor oleju (sprawdzanie i uzupefnienia oleju w skrzyni
przektadniowej - patrz rozdziat ,Dane techniczne”. Typ przektadni podany jest na
tabliczce znamionowej urzadzenia.) Olej wymieniaj po ok. 2000 godzinach pracy
lub raz w roku. Uwazaj na ciepty olej!

. Dokonaé inspekcji zgodnie z listg przedstawiong na kolejnych stronach. Jezeli
wyniki inspekcji nie sg klasyfikowane jako normalne lub zwykfe, to w kazdym
przypadku nalezy ustali¢ przyczyne i jg usunac.
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Wymiana oleju przekiadniowego

o Odkrecié érube do spuszczania oleju i spué¢ olej do odpowiedniego zbiornika. Uwaga na
temperature oleju, istnieje mozliwoé¢ oparzenia!

o Wymienié pierscien uszczelniajgcy érube do spuszczania oleju.

o Po catkowitym opréznieniu mocno dociggna¢ srube.

o Nalaé nowy olej przez otwér odpowietrzajacy i mocno dokrecié $rubg odpowietrzajaca.

Kontrola szyn $lizgowych (dotyczy wszystkich urzadzen z przenos$nikami bezwatowymi)

Dla zabezpieczania przed zuzyciem elementu $érodkowego sita spiralnego, samej spirali,
spirala obraca sie na wymiennych szynach slizgowych. Stan zuzycia szyn kontrolowa¢ nalezy
w nastepujacy sposéb:

o wykreci¢ na potowe dtugosci $rube kontrolg dolnej szyny i zmierzy¢ jej dlugosg,

o diugosé czesci gwintowanej musi wynosié co najmniej 7 mm. Przy diugo$ci ponizej 7mm
nalezy natychmiast wymienic¢ szyny.

Przedstawiony powyzszy sposob kontroli zuzycia szyny jest opcyjny. W standardzie kontrola

polega na corocznym przegladzie wzrokowym stanu zuzycia listew ciernych.

2.7. [Zaki6cenia pracy urzgdzenia]

Pomiedzy regularnymi przegladami nalezy réwniez zwraca¢ uwage na pojawianie
sie wszelkich zaktéceri w pracy przenosnika lub napgedu. W zaprezentowanej na kolejnych
stronach tabeli przedstawiono najczesciej zdarzajace sig nieprawidtowosci i wskazowki jak
pozby¢ sie zakiécen. Natychmiastowe usunigcie tych zaktocen pozwoli unikng¢ kosztéw napraw
i przestojow.

Kontrole nieprawidiowosci nalezy przeprowadza¢ przy odtgczonym napieciu,
za wyjatkiem przypadkow, gdy potrzebne jest zasilanie.

Przy podlgczeniu zasilania do przenoénika nalezy zawsze upewnic sig czy nikt przy nie
stoi przy urzadzeniu.
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3.1. [Czyszczenie maszyny i jej konserwacja]

Maszyna powinna byé czyszczona co tydzien, a przy mocnym naplywie
zanieczyszczen w krotszych odstepach czasowych. Do czyszczenia uzywaé przyrzadu
do czyszczenia pod wysokim cisnieniem, bez dodatku substancji chemicznych. Mocno
przylegajgce zabrudzenia usuna¢ recznie lub przy pomocy szczotki. Do czyszczenia stali
szlachetniej nie uzywaj szczotki drucianej! Wszystkie ewentualne braki i uszkodzenia
przed wznowieniem rozruchu musza zosta¢ koniecznie usunigte. Elektryczne
napedy, podzespoly i urzadzenia czyscimy tylko na sucho. Nie wolno spryskiwac ich
wysokoci$nieniowym urzgdzeniem czyszczgcym.

Po czyszczeniu nalezy przeprowadzi¢ pielegnacje w nastgpujgcy sposob:

o wszystkie czesci metalowe maszyny — ale nie powierzchnig ze stali szlachetnej -
zabezpiecz na sucho i przeprowadz czyszczenie przy pomocy oleju do
konserwacji,

o sprawdz kable elektryczne pod katem uszkodzen, ich prawidiowe mocowanie,
prowadzenia kabli do skrzynki zaciskowej itd. rowniez szczelnosc,

. zawiasy, zamknigcia pokryw, dzwigienki blokujgce, sprezyny gazowe i inne
ruchome cze$ci zabezpieczy¢ smarem bezkwasowym i bezzywicowym,

) sprawdzié lakier ochronny silnikow, przekiadni i innych elementow wyposazenia.

W przypadku uszkodzenia poczyni¢ odpowiednie wyprawki.

Konserwacja przed dlugim przestojem

o sprawdzi¢ poprawnos$¢ obrotow,

o oproznié przenosnik z materialu poprzez odcigcie doptywu az do czasu
maksymalnie mozliwego opréznienia koryta; koryto powinno zosta¢ wyczyszczone
po zatrzymaniu przeno$nika i odcigciu zasilania. Jesli instalacja obejmuje kilka
przenoénikéw powinny byé unieruchamiane w odwrotnej kolejnoéci niz przy
uruchamianiu.

Przeno$niki wylaczane w okresie mrozu powinny zosta¢ zabezpieczone

w nastepujgcy sposob:

o oprozni¢ catkowicie koryto,

o zaizolowaé przenosnik w celu zabezpieczenia materialu przez zamarznigciem.

Pokrywanie powierzchniowe i zabezpieczanie

Urzadzenia pracujgce na oczyszczalniach éciekow oraz w wilgotnych warunkach

narazone sg na dzialanie biologicznych lub chemicznych czynnikéw wywolujacych
korozje. W takich warunkach uszkodzeniu mogg ulec zarbwno czesci ze stali
nierdzewnej, jak i czeéci malowane. Wazne zatem jest $cisle przestrzeganie instrukcji
obslugi i natychmiastowe usuwanie korozji lub innych uszkodzen powiok.
W niniejszym rozdziale znajdujg sie informacje dotyczace naprawy powlok. Mozliwe
odstepstwa od podanych tu procedur znajdujg si¢ w rozdziale ,Parametry techniczne
urzadzenia” i ,Dane uzupetniajgce”. Zaznajomienie si¢ z tymi odstgpstwami jest bardzo
wazne.

Standardowe postepowanie w przypadku materiatéw innych niz stal nierdzewna

Zabezpieczenie przed korozjg opiera sig na natozeniu warstwy farby
podkladowej. Korozja moze w krotkim czasie poczyni¢ ogromne szkody. W przypadku
pojawienia sie korozji, jej ogniska powinny by¢ zeszlifowane do czystego metalu,
oczyszczone, a nastepnie zabezpieczone wedlug wyzej podanego sposobu, albo tez
pokryte innym, rownorzednym érodkiem antykorozyjnym.
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Standardowe postepowanie w przypadku stali nierdzewnej lub kwasoodpornej
Oznaczenie uzytego w tym przypadku materiatu to SS2333 lub SS2343. Zaden

z tych materiatéw nie potrzebuje dalszych zabezpieczen, nalezy jednak przestrzegac

podanych nizej instrukcji.

Nieprawidlowa pielegnacja stali szlachetnej moze doprowadzi¢ do korozji, a to wigze sie

z utratg gwarancji w STALBUDOM Sp. z o.0. Podstawowe zasady, ktorych nalezy

przestrzegac to:

o podczas transportu i montazu czeéci ze stali nierdzewnej nie mogg wchodzié¢
w kontakt z innymi stalowymi czesciami;

° podczas przenoszenia lub transportu przenosnika, czesci ze stali nierdzewnej
nalezy chronié ostonami z drewna plastiku lub innego materiatu.

o Szlifowanie lub spawanie w poblizu przenoénika musi odbywac sig¢ w taki sposob,
aby iskry nie spadaly na stalowe cze$ci. Iskry powodujg brgzowe przebarwienie
stali.

o Wszystkie powierzchnie i obudowy ze stali szlachetnej muszg byé czyszczone
i po wyczyszczeniu muszg pozostaé metalicznie gladkie.

e Osady pozostajgce przez dtuzszy czas:

- rdza obca lub nalotowa,

- brud,

- pozostato$ci chemikaliow

moga doprowadzi¢ do powstawania w wysokiej jakosci stali szlachetnej zjawisk
korozyjnosci. W przypadku stwierdzenia obecnoéci stali czarnej w okolicy stali
szlachetnej, z jakiej zrobione jest urzadzenie, koszty usunigcia nalotu pokrywa
Zamawiajgcy. Producent w przypadku stwierdzenia zaniedban w obstudze
urzadzenia moze pozbawi¢ uzytkownika mozliwosci roszczen gwarancyjnych.

e W odstepach czasowych w zaleznosci od eksploatacji — nie rzadziej jednak jak
co tydzien — nalezy czyscié powierzchnig ze stali szlachetnej nie zawierajacg
kwasow i chlorkow $rodkiem do konserwacji stali szlachetnej oraz $rodkiem
pasywujgcym.

o Srodki bejcujgce do stali szlachetnej sa chemikaliami o wysokiej agresywnosci!
Przy zastosowaniu $rodkow bejcujgcych do stali szlachetnej do obowigzkéw
i odpowiedzialnosci uzytkownika nalezy przestrzega¢ ponizszych przepisow:

- arkusz danych bezpieczenstwa wg EG-RL 91/155 EWG,

- opis producenta z przepisami dotyczacymi zastosowania, usuwania
i koniecznymi przepisami okreslajacymi bezpieczenstwo pracy (patrz tez
rozdz. ,,Przepisy BHP i ochrony $rodowiska”),

- BHP w aktualnie obowigzujgcym brzmieniu.

3.2. [Serwis]

Wykonywanie czynnosci serwisowych zaleca si¢ poprzez upowazniony przez
dostawce serwis.
W celu unikniecia wypadkow przy pracy oraz uszkodzenia sprzetu, wszystkie czynnosci
powinny byé wykonywane w kolejnoéci w jakiej podane sg w instrukcji. Zabrania sig
wykonywana jakichkolwiek czynnosci serwisowych przed odigczeniem urzadzenia
od zro6dta zasilania.

Wymiana wyktadziny z tworzywa sztucznego (jesli dotyczy)

Wykladziny z tworzywa sztucznego dostarczane sg w postaci plaskiej lub uksztattowanej
do wymiaréw koryta. Wyktadziny uksztattowane do wymiarow rynny nalezy wyjmowac
z oryginalnego opakowania tuz przed montazem, w przeciwnym razie wykiadzina po
godzinie od wyjecia z oryginalnego opakowania prostuje sie i wymaga¢ bedzie
ponownego uksztaltowania.

Nalezy wymieni¢ calos¢ wyktadziny, nie wolno pozostawiac zadnych pozostalo$ci.
Resztki starej wykladziny mogg spowodowaé uszkodzenia nowej wykiadziny lub
zatrzymania spirali.
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Odkreci¢ i zdjaé ostone rynny.

Odkrecié nakretki i sruby tgczgce spirale ze sprzegtem.

Wyjaé spirale z koryta lub podnies¢ do gory, utatwiajgc w ten sposéb dostep do
koryta.

Wsuna¢ duzy $rubokret, lub inne narzedzie pomiedzy powierzchnig koryta,
a wykladzine i podwazy¢ wykladzing tak, aby zeskoczyta ze stalowych
ogranicznikow. ——

Wyciggnaé wyktadzine.

-

©

Wepchnaé nowg wykladzine pomiedzy spirale i koryto. Nalezy przy tym pamigtac,
aby wykladzina byta doktadnie zablokowana z obu stron przez ograniczniki.
Zatozyé $ruby mocujace spiralg z dyskiem sprzegajgcym.

Zatozy¢ ostone koryta.

Wymiana listew slizgowych (jesli dotyczy)

Rozdziat ten opisuje wymiane wyktadziny w postaci zarowno pretow jak i stalowej piyty.
Wiekszosé czynnosci jest jednakowa dla obu rodzajow wykladziny.

Poniewaz wykorzystuje sie tutaj spawanie, nalezy przed przystgpieniem do pracy
zapoznaé sie z wytycznymi dotyczacymi spawania zawartymi w podrozdziale ,Montaz
spirali”.

1.
2,
3.

Odkreci¢ i zdjaé ostong rynny.

Odkrecié nakretki ze $rub tgczacych spirale z dyskiem sprzegajgcym.

Wyjaé spirale z rynny lub podnies¢ do gory ulatwiajgc w ten sposob dostep do
koryta.
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4.

5.

©®N

10.
11.

Szlifierkg zeszlifowaé spawy po obu stronach pretow.

Zeszlifowaé powierzchnie koryta w miejscach, w ktérych byty stare prety.

=
=

Wyczyscié powierzchnie koryta acetonem (lub podobnym rozpuszczalnikiem)
przygotowujac jg do spawania.

Nowy pret utozyé w miejsce starego preta.

Sprawdzi¢ czy prety sg utozone rownolegle.

Spawacé (Z20/500) na calej dtugosci preta, po obydwu stronach. Upewni¢

sie czy konce preta zostaty przyspawane do koryta.

Uwaga! W przypadku stosowania wykladziny ze stalowej piyty, spawy powinny
znajdowaé sie po obu stronach plyty wzdtuz catej diugosci koryta.

Czynnos$ci powtorzyé dla pozostatych pretow.

Zalozy¢ ponownie spirale i przykreci¢ do dysku sprzegajacego.
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1. Ponownie zatozyé pokrywe rynny.

Wymiana spirali

Polaczenia czesci spirali (spawy) powinny znajdowaé sie w odleglosci co najmniej
czterech pelnych obrotow spirali od dysku sprzegajacego.
Odkreci¢ $ruby pokrywy koryta i zdjg¢ pokrywe.
Sprawdzi¢ wymiary nowej spirali z wymiarami podanymi na schemacie podajnika.
Odkrecié tarcze dysku sprzegajacego. Jezeli przenosnik jest ukosny lub pionowy nalezy
sie zabezpieczy¢ spirale przed wysunigciem!
Wyjac spirale z koryta. MozZna to zrobi¢ na kilka sposobow w zaleznoéci od instalacji -
mozna podnies¢ catg spirale z koryta, wypchnaé jg przez ujécie koryta, pocigé na kawatki
itd.

1. Umiesci¢ w rynnie nowa spirale.

2. Skrecié tarcze sprzegta (uzywajac za kazdym razem nowych rub).
=
Gwmm -4

3. Zalozyé pokrywe zabezpieczajaca.

Wymiana watu

1. Odkrecié sruby pokrywy rynny i zdja¢ pokrywe.

2. Odkrecic tarcze sprzegta

3. Wyjaé spirale z rynny lub przesung¢ spiralg do przodu tak, aby wat mozna bylo
wyjgé przez rynne.

4. Odkrecié érube blokujaca watu, zdjg¢ podkiadke sprezystg oraz podktadke

dystansowa.
/ N\ 5\'\, yi
!( \?\ |
V) \
!
5. Zdjaé sruby dociskowe dlawnicy (jesli jest dfawnica).
6. Za pomocg ekstraktora wypchngé wat do rynny. Zanim wat przejdzie przez

dtawnice nalezy wysuna¢ klin zrowka. Uwaga! nalezy ostoni¢ koniec watu
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10.

11.
12,
13.

14.

napedowego zeby nie uszkodzi¢ gwintu. Mozna to zrobi¢ zakladajgc na
koniec watu srube.

Wyja¢ z rynny stary wat napedowy i zatozy¢ nowy.

Obroci¢ walem tak, aby klin znalazt sie w odpowiedniej pozycji w stosunku do
walu napedowego spirali. Wepchna¢ nowy wat. Ustawié¢ klin w rowku zanim wat
przejdzie przez otwér przektadni.

Zatozy¢ $rube blokujacg z podkiadka sprezystg i podkiadkg dystansows.

Zeby zalozy¢ érube blokujacg na wat przektadni nalezy docisna¢ spirale do
zespotu silnika.

Dokreci¢ $ruby dociskowe tak, zeby przerwa pomiedzy diawikiem i diawnicg
wynosita 7 mm. Dokreca¢ na zmiane $ruby sprawdzajgc jednoczeénie czy po
kazdym przykreceniu szczelina jest wszedzie jednakowa.

Skrecié tarcze sprzegta (uzywajac srub blokujgcych).

Zatozyé ponownie pokrywe rynny.

Wypetni¢ komore dtawnicy smarem wedtug instrukcji podanych w rozdziale
Smarowanie dlawnicy.

Przetestowaé prace urzgdzenia sprawdzajgc czy dtawnica nie cieknie. W
przypadku duzego przecieku nalezy dokreci¢ sruby dociskowe.

Wymiana dfawicy

1.

o

Wykreci¢ sruby dociskowe i wyciagnaé dtawik wzdtuz watu napedowego.

Usung¢ uszczelnienie i oczysci¢ gniazdo komory dtawnicy.

Przycigé nowe uszczelnienie pod katem 45°. Przed wycieciem przyklei¢ do
brzegébw przycinanego uszczelnienia taéme zapobiegajgc w ten sposob
strzepieniu sie.

Wepchnaé uszczelnienie do gniazda zaczynajgc od przycietych koncow.
Czynnoéé powtdrzyé w stosunku do trzech pozostatych uszczelnien. Sprawdzi¢
czy kazde z uszczelnien znajduje sie na swoim miejscu zanim zatozone zostanie
nastepna. Kazde z uszczelnien powinno byé obrécone o 90° w stosunku do
poprzedniego tak, zeby potgczenia poszczegblnych uszczelnien znajdowaly sie
w roéznych miejscach.

Zatozy¢ ponownie dfawnice i dokrecié $ruby dociskowe tak, zeby uszczelnienia
utozyly sie odpowiednio.

Dokreci¢ $ruby dociskowe tak, zeby miedzy diawikiem i dlawnicg pozostata
szczelina wielkosci 7 mm. Sruby nalezy dokrecaé na przemian sprawdzajac czy
szczelina jest wszedzie jednakowa.

Smarowaé zgodnie z zaleceniami zawartymi w rozdziale ,Smarowanie diawnicy”
Przetestowaé prace urzgdzenia pod obcigzeniem, sprawdzajac czy diawnica nie
cieknie. W przypadku duzego przecieku nalezy dokreci¢ ruby dociskowe.
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Smarowanie dtawnicy
Stosownymi smarami uzywanymi w diawnicach sg: smar uniwersalny lub smar do fozysk
kulkowych. Zaleca sie uzywanie smaru o oznaczeniu NLGI 2 lub 3.
Wymagana ilos¢ smaru zalezna jest od érednicy waiu:

Srednica watu lloéé smaru
50 i 60 mm okoto 20 mm’
70 — 80 mm okolo 30 mm’

90 mm okofo 40 mm®

Wypeini¢ smarem smarowniczke dtawnicy.

Stalbudom

STALBUDOM Sp. z 0.0.
00-018 Warszawa ul. Zgoda 4/7
Tel. +48 22 826 04 01; Fax. +48 22 826 16 90
stalbudom@stalbudom.pl
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