TUKETIM

BM 58 P ve BM 68 P (¢ islemli makinalarda rezistans gucu ortalama 1800 W. Motor
gucu; Ana motor 750 W, konveyor motoru 250 W ve Bigak i1sitma transformatori tam
yukte 1300 W tir.

Bu tip makinalarda maksimum elektrik tiketimi 4100 W tir.

BM 68 N iki islemli makinalarda rezistans gucu ortalama 2200 W. Motor gucu; Ana
motor 750 W, konveyor motoru 250 W ve Bigak i1sitma transformatori tam yukte
1300 W tir.

Bu tip makinalarda maksimum elektrik tiketimi 4500 W tir.

BM 80 P Ug islemli makinalarda rezistans guict ortalama 2200 W. Motor gucl; Ana
motor 1500 W, konveyor motoru 250 W ve Bigak isitma transformatori tam yikte
1300 W tir.

Bu tip makinalarda maksimum elektrik tuketimi 5250 W tir.

Makinaniz igin elektrik tesisati hazirlanirken bu degerlerin dikkate alinmasi gerekir.

CALISTIRMA

Makinaniz 3 Faz 380V ile ¢calismaktadir ve size ulasmadan dnce c¢alistiriimisg,
deneme kesimleri yapilmig ve tUm ayarlari tamamlanmigtir.

Makinanizin Uzerinde tesisatiniza baglanmak Uzere elektrik panosuna bagh 3 Faz 1
Notr olmak Uzere 4X2.5 lik bir kablo bulunmaktadir. Yetkili bir elektrik¢i tarafindan bu
kablo ile makina’ya elektrik baglantisini yaptirmaniz gerekmektedir.

Makinaniza elektrik verildikten sonra ilk calistirma aninda motorlarin donts yénunin
kontrol edilmesi gerekir.Makina calistiginda boy ayar volantlarinin dénts yonu saat
istikametinde olmalidir.Bu doénts yonu volantlarin arkasindaki kapak Uzerinde
isaretlenmistir.

Bahsedilen donlus yonu dogru ise makinaniz galismaya hazir demektir, aksi takdirde
elektrikginize makina giris fazlarinin degistirilerek motorlarin istenilen yodnde
dénmesini saglayiniz.

Motorlarin ddnme kontrolu BM 80 tipi makinalarda gerekmemektedir.

DEVIR AYARI

BM 80 tipi makinalarda motorlar invertor ile kumanda edildiginden bu makinalarda
hiz ayari elektrik panosunun Uzerinde bulunan potansiyometre ile yapiimaktadir.

Bu hiz ayarlama teknigi BM 80 igin standart olup istendiginde BM 58 ve BM 68 tipi
makinalarada uygulanmaktadir.



BM 58 ve BM 68 tipi makinalarda devir ayari mekanik bir varyator ile
yapillmaktadir.Devir  0-160 dev/dak  arasinda kademesiz  olarak
ayarlanabilmektedir.Kontrolu ise kumanda panosunun sag tarafinda bulunan
ayar diski ile yapilmaktadir.Bu disk saat istikametinde dondurulirse devir
artar, aksi istikamette ise azalir. Bu ayarlama igleminin yapildigi anda
makinanin ¢aligiyor olmasi gerekmektedir.




BOY AYARI

Makinada boy ayari ¢alismak istenilen devirde yapilmalidir.Boy ayarladiktan
sonra Yyapilacak devir degisiklikleri kesilecek boy'da  degisime sebep
olacaktir.Hizi arttirdiginizda boyun biraz uzadigini,hizi azalttiginizda ise
boyun biraz kisaldigini farkedeceksiniz.Bu farkhliklar ¢cok fazla olmasa da
gergek boy i¢in bu durumu géz 6nunde bulundurmaniz gerekir.

Boy ayari kumando panosunun sol tarafinda bulunan,makina c¢alistiginda
dénen Ustiste oturtulmus (¢ farkl biylklikteki volanttan yapilir.Ustteki
sabitleme goérevi yapan kiglk volant somun iglevi gorur.Saat istikametinin
tersine cevrilerek gevsetilir. Ortada bulunan volant somuna dogru cekilerek
gevsemesi saglanir.Bu volant bosaldiktan sonra saat donus istikametinde
déndirilirse boy uzar,aksi yéne dondirtlirse boy kisalir. Istenilen miktarda
bu islem yapildiktan sonra Ustteki sabitleme somunu iyice sikilip volantlar
sabitlenir.Makina calistirilir ve kesilen torba boyu ol¢ulur.Torba boyu istenilen
Olcude degil ise bu islem tekrarlanir.

Makinada ayarlanabilecek boy BM 58 ve BM 68 icin 10-100 cm arasindadir.
BM 80 icin bu boy araligi 10-150 dir.




BM 68 P VE BM 80 P MAKINALAR

Bu makinalarda bir ucu kapali diger ucu agik duz tip torba ve her iki ucu 1si ile
kesilerek yapistiralan yan kesimli torba Uretimi yapilabilmektedir.
Yan kesim cenesi aksine bir talep olmadigi durumda Polipropilen(Jelatin) igin
hazirlanir,istenildiginde bu ¢ene PE (Polietilen) olarak hazirlanir.

Asagida torba tipleri ve Uretilis sekilleri gosterilmigtir.

a)Cift kaynak b)Tek kaynak c)Yan kesim
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a)Cift kaynak b)Tek kaynak c)Yan kesim
¢cene konumu ¢ene konumu cene konumu



BM 58 P,BM 68 P ve BM 80 P tipi makinalar kullaniciya tesliminde ozel
olarak diger konumlar belirtiimedigi surece poset tipi (iki ucu kaynakli) torba
Uretecek konumda bulunurlar.

Tek kaynakl torba kesimi igin ilave bir alt cene,yan kesim yapabilmek i¢in ise
ilave bir alt ve bir (st cene makine ile birlikte verilmektedir.istenilen torba
tirine gore bu ¢enelerin makine’ya takilmasi gerekmektedir.

Makinada degisik tipteki torbalarin kesimi igin tagiyici kayiglarin mali alma
zamanlari degisiktir.Bu degisiklikleri yapmak igin bant merdanesinin torbaya
basarak gekmesini saglayan eksantrik disk’in konumu degistiriimelidir.Bu disk
farkl gesitlerdeki torbalarin kesimi sirasinda iki farkli konumda bulunur. Bu
konumlar krank mili Gzerindeki cift noktali isaret ve tek noktali isaret ile
belirlenmektedir.

Krank mili Uzerinde sikilarak sabitlenen bant eksantrik diski, makinanin
Uretecegi torba cinsine gore ¢ift nokta ya da tek nokta referans alinmis halde
konumlandiriimigtir.

Asagida torba cgesitleri icin sabitleme sekilleri gosterilmigtir.

GIFT KAYNAKLI TORBA KESIMi iCIN BANT EKSANTRIGI KONUMU:

Bant merdanesi
eksantrik diski

Krank mili Ustindeki isaretler



P TiPi MAKINALARDA GIFT KAYNAKLI TORBA KESIMI

Cift kaynakli torba (poset) kesimi igin sekilde gdsterilen ¢ene konumu ve bant eksantrigi igin de
cift noktali konum gerekmektedir.

P TiPi MAKINALARDA YAN KESIMLI TORBA

Yan kesimli torba icin sekilde gorilen geneler ve bant eksantrigi icin de c¢ift noktali konum
gerekmektedir.

Bu tip torba kesimi igin Ust ve alt cene degismelidir.Bu torba tipinde kesim ¢ene ile yapildigindan
bicagin sokulmesi gerekmektedir.Bicak sokuldigunde bosta kalan kablolar yan kesim c¢enesi ile
verilen civatalara bigak yaylari ile baglanarak sabitlenmeli,bosta sallanmasi dnlenmelidir.

P TiPi MAKINALARDA TEK KAYNAKLI TORBA KESIMi

Tek kaynakh torba kesimi igin sekilde gOsterilen gene konumu ve bant eksantrigi icin de tek
noktall konum gerekmektedir.

Bu iki tip torba kesimi igin Ust ¢enede higbir degisiklik yapilmamalidir,degisiklik sadece alt
cenededir.Alt cene sokulip diger alt ¢gene takilmaldir.Bu ¢ene degisikligi sonunda g¢enellerde
herhangi bir ayar gerekmemektedir.

Tek gene mal kesimi igin takilan ¢enenin yonu sekilde belirtilmigtir.

TEK KAYNAKLI TORBA KESIMi iCIN BANT EKSANTRIGI KONUMU:

Bant merdanesi
eksantrik diski

Krank mili Gstlindeki isaret



MAKINADA BASKILI MAL KESiMi

Makinanizin mekanik boy ayarini kesmek istediginiz malin baski boyundan 3
mm ile 8 mm arasinda uzun ayarlayiniz.Bu fazlahgin biraz daha uzun olmasi
makinanin ¢alismasina engel degildir fakat sihhatli bir ¢calisma igin bu sinirlar
icinde kalinmasi idealdir.

Malinizin kesilmesini istediginiz bolgesini ¢enelerin birlesme hizasina, kesim
referansi aldiginiz bir isaret varsa bunun bigak hizasina gelecek sekilde
ayarlayiniz.Bu durumda kauguk merdanelerin mal vermesini bitirmisg,
cenelerin birlesme konumuna yaklagsmis olmasini saglayiniz.Maliniz bu
durumda iken okunmasini istediginiz isareti hareketli merdane vasitasiyla
optik okuyucunun (g6zun) altina getiriniz.

Optik okuyucunun torbanin isaretinden referans almasini saglayacak sekilde
ayarlayiniz.Bu durumda makinanizi galistirdiginizda baskili mali istediginiz
yerden kesebileceksiniz.

Makinaniz calisirken kestiginiz yeri kaydirmak isterseniz bu iglemi yine
rahatlikla hareketli merdane vasitasiyla gérerek yapabilirsiniz.

Baskili mal kesiminde dikkat etmeniz gereken dnemli hususlardan biri optik
okuyucu (go6z) tarafindan okutarak referans aldiginiz isaretin 6nunde bellirli bir
bosluk olmasi gerektigidir.Karmasik baskili durumlarda torba Uzerinde diger
baskilardan ayri bir yerde g6z i¢in referans tegkil edebilecek bir isaretin baski
asamasinda konulmasi gerekir.



DATASENSOR OKUYUCU GOZ KULLANIMI ASAGIDAKI SEKILDEDIR.

Go6z’Un lambasinin yandigini gorun.

Isik hizmesinin altina torbanizin zemin rengini getiriniz (sekil 1) ve g6z’'in
Uzerindeki BKGD dugmesine birkag saniye basin.

daha sonra isik huzmesinin altina gormesini istediginiz isareti getiriniz (sekil 2)
ve MARK yazili duigmeye birka¢ saniye basiniz.

Optik okuyucu goz istediginiz isaret icin ayarlanmistir.

Bu ayarlamayi yaptiktan sonra isik hiizmesinin altindan torbayi gegiriniz.isaret
ISIk hizmesinin altina geldiginde g6z uzerinde bulunan kirmizi led yanacaktir.
Bu 1s1g1n yanmasi goz ayarinin istenildigi sekilde yapildigini gosterecektir.

Eger baskinizda isaret renginden daha acgik fakat zemin renginden daha koyu
bir renk varsa ve goz isaretten dnce bu rengi gorup sistemin g¢alismasinda
problem yaratabilir.

Bu durumda bu baskiy1 zemin olarak tanitip daha koyu olan baskiyi da igaret
olarak ayarlayip malinizi kesebilirsiniz.

Sekil 1 Sekil 2
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BM 68 N VE BM 80 N MAKINALAR

Bu makinalarda bir ucu kapali diger ucu acgik duz tip torba ve her iki ucu isi ile
kesilerek yapistiralan yan kesimli torba Uretimi yapilabilmektedir.
Yan kesim ¢enesi aksine bir talep olmadigi durumda Polipropilen(Jelatin) icin
hazirlanir,istenildiginde bu ¢gene PE (Polietilen) olarak hazirlanir.

Asagida torba tipleri ve Uretilis sekilleri gosterilmigtir.

Tek kaynak Yan kesim
Single seal Side seal
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