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Niniejsza instrukcja stanowi dodatek do standardowych instrukcji obstugi do modeli CTT 205, CTT 210, CTT 215,
CTT 230 i CTT 300. Numeracja rozdzialdow w niniejszej instrukcji odpowiada numeracji rozdzialéw w standardowych
instrukcjach.

W tresci instrukcji uzywane sg nastepujace symbole w celu zaznaczenia waznych informacji.

Oznacza szczegdlnie
wazne informacje

Zwraca uwage na
szczegolne zagrozenia.

Prawo do wprowadzania zmian technicznych zastrzezone. Niniejszej instrukcji nie wolno kopiowac ani inaczej powielac.
Zawartosci instrukcji nie wolno zmieniac ani przekazywac osobom trzecim bez naszej pisemnej zgody. Wszelkie prawa zastrzezone.
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W niniejszej instrukcji opisano obstuge, bezpieczne uzytkowanie, konserwacje i regulacje maszyny. UWAGA! Ztacze sieciowe nie
zostato dotgczone do zestawu.

Konstrukcja i projekt maszyny pozwalajg na bezpieczne uzytkowanie i bezpieczng konserwacje. Bezpieczenstwo zapewnia jedynie
przeprowadzenie instalacji zgodnie z opisem w niniejszej instrukgcji.

Oznaczenia ostrzegawcze przymocowane do maszyny nalezy utrzymywac w stanie zapewniajgcym ich czytelno$¢. Jesli oznaczenia sg
nieczytelne, nalezy je wymieni¢. Omowienia i lokalizacja sg podane ponizej. Wyglad oznaczenia na maszynie moze sie nieznacznie
rézni¢, ale znaczenie jest takie same.

Nr czesci: 401645

NIEBEZPIECZENSTWO! NIEBEZPIECZENSTWO!
Obrotnica obraca sie w kierunku wskazanym Ryzyko zmiazdzenia.
strzatka. ¢%

, NIEBEZPIECZENSTWO!
Zespot porusza sie w kierunkach wskazanych strzatka.
% Ryzyko zmiazdzenia.

NIEBEZPIECZENSTWO!
Topplattans slade ror sig i pilarnas riktning. Ryzyko
zmiazdzenia. (Opcja: gdrna ptyta)

OBOWIAZKOWE
Otwory na widty. Podnosi¢ maszyne tutaj.

INFORMACIE

1. Nawijac¢ folie termokurczliwg zgodnie
z ilustracja.

2. Przetozenie przektadni.

NIEBEZPIECZENSTWO!
Niebezpieczne napiecie elektryczne.




Spis tresci

Lokalizacja oznaczen ostrzegawczych 4
Gloéwne czesci maszyny 2 5
Pielegnacja i codzienna konserwacja 5 6
- Regularna konserwacja 5.3
Rozwigzywanie problemow 6 6
- Dziatania 6.1
Instalacja 7 7
- Konfiguracja maszyny 7.2
- Mocowanie rampy 7.4
Dane techniczne 8 9
- Standard 8.1
Rozmieszczenie czesci elektrycznych 9 10
- Standard 9.1
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2. Glowne czesci maszyny

1. Maszt

2. Szafka sterujaca

3. Jednostka do folii termokurczliwej

4. Korpus

5. Rampa podjazdowa (opcja)
1
2
3

Akcesoria
Ostrze (tabedzia szyja)
Instrukcja obstugi
4
- A

5

Plyta maszyny jest przymocowana do masztu.
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[l 5.3 REGULARNA KONSERWACJA - STANDARDOWA MASZYNA

Kontrola napedu tancucha talerza

Naped tancucha zamontowanego w talerzu jest ustawiany fabrycznie.
Wyposazony jest w funkcje samoregulacji i zwykle nie wymaga
regulowania przez wiele lat.

Ustawianie naciggu tancucha

Jedli fancuch zaczyna wydawac nietypowe dzwieki, moze byc
konieczne wyregulowanie jego naciggu. Nalezy to zrobi¢ poprzez
dokrecenie Srub.

1. Zdjac pokrywe.

2. Odkreci¢srubezewnetrzng(A), ktdrapetnifunkcjesrubyblokujace;j.

3. Obroci¢srubewewnetrzng(B)wprawoazdouzyskaniaprawidtowego
naciggu.

4. Dokreci¢ Srube zewnetrzng (A).

Regulacja kota napedowego

Jesli talerz zaczyna obracac sie nieréwno lub koto napedowe nie
przylega dostatecznie do talerza, mozliwe jest wyregulowanie sity
kontaktu kota napedowego.

1. Zdjac pokrywe.

2. Zwiekszycdociagg przezobrdcenie sruby (C) wprawo. Niezwiekszac
naciggu bardziej niz to konieczne. Mogtoby to powodowac
obcigzenie gumowych k&t napedowych i skrdcenie ich
zywotnosci.

Kontrola kot talerza

W zwigzku z utrudnionym demontazem talerza ze wzgledu na jego
duzy ciezar zalecamy, aby wykonywat go wylacznie doswiadczony
personel. Jedli talerz wydaje nietypowe dzwieki, moze by¢ konieczna
wymiana kot. Skontaktowac sie ze sprzedawcg w celu umdwienia
wizyty serwisowej.

6. Rozwigzywanie problemow

[ 6.1 DZIALANIA

Problem Rozwigzanie
Talerz zablokowat sie e Sprawdzi¢ przetwornik talerza (pod ostong obok masztu).

e Sprawdzi¢ czujniki bezpieczenstwa (z boku rampy wjazdowej).

e’



7. Instalacja

|l 7.2 KONFIGURACJA MASZYNY

Maszyna moze ulec uszkodzeniu, jesli bedzie transportowana
z opuszczonym masztem bez drewnianej palety. Maszt
nalezy uniesc i zabezpieczy¢ przed uniesieniem maszyny z
drewnianej palety.

1. Maszyna jest dostarczana w otwartej skrzyni wykonanej z drewna
poddanego fumigaciji.

2. Usung¢wiekoiwszystkie boki skrzyni, pozostawiajgc maszyne na palecie.

3. Przewiez¢ maszyne (zgodnie z rysunkiem po lewej stronie) wozkiem na
wihasciwe miejsce, gdzie wokdt maszyny bedzie dos¢ wolnego miejsca.

Obszar roboczy: Do pracy i serwisowania potrzebny jest obszar
0 promieniu co najmniej 1 m wokdt maszyny. Punkty serwisowania
maszyny muszg by¢ dostepne przy uzyciu zatwierdzonego podnosnika
osobowego itp. Klient odpowiada za umozliwienie serwisowania
maszyny. UWAGA! Zostanie to okreslone w momencie zamdwienia.
Od strony obrotnicy maszyny w ramie znajdujg sie otwory na widty.

4. Dopilnowac, aby miejsce planowanej instalacji byto ptaskie i czyste.

A— 5. Aby podnie$¢ maszt, przymocowacé pas do podnoszenia do ucha do
b podnoszenia (A) znajdujgcego sie na gorze masztu, nastepnie podnies¢
maszt wdzkiem widtowym lub innym sprzetem do podnoszenia.

6. Przymocowac poprawnie maszt do stopy masztu (B) przy pomocy Srub
dotaczonych do maszyny. Maszt nalezy zamocowal poziomo (uzy¢
poziomnicy).

7. Uzy¢ wozka widtowego do podniesienia maszyny i usungé palete.
Postawi¢ maszyne na podtodze w zgdanym miejscu instalacji.

8. Usunaéwszystkieblokadytransportowe. Wszystkie blokady transportowe
do usuniecia sg oznaczone czerwonymi plastikowymi paskami.




|l 7.4 MOCOWANIE RAMPY

10.

11.

12.

13.

Maszyne nalezy przymocowac Ssrubami do podtogi. Podwozie jest
wyposazone w 2 otwory montazowe (C) do przymocowania Srubami
do podtogi. Ptyte pokrywy podwozia (D) nalezy usung¢ w celu
uzyskania dostepu do otworéw montazowych.

Zamocowac¢ rampe (E) w odpowiednim kierunku.

Podtgczy¢ maszyne do sieci. Wtyczka musi by¢ podigczona do
bezpiecznika co najmniej 10 A.

Jesli zamontowane jest state zrédto zasilania, w miejscu potaczenia
nalezy zamontowac wytgcznik gtdwny.

Obszar roboczy podczas owijania (F) dla operatora maszyny jest
oznaczony linig przerywanga.

Dopilnowac, aby maszt byt ustawiony piono-
wo i pod katem prostym do obrotnicy, jedno-
czesnie dokrecajac Sruby. Usuna¢ wspornik i
blokady transportowe z obrotnicy i masztu.

@ Jesli maszyna jest podfaczona do wytaczni-
I' ka réznicowopradowego, wytacznik musi by¢

typu B.

Rampa jest fabrycznie zamontowana w wybranym kierunku.

Rampe mozna montowac w trzech réznych kierunkach. W razie potrzeby zmiany kierunku nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca

produktéw marki Cyklop.




8. Dane techniczne

|HEN 8.1 STANDARD

Dim Al B | c|pD|E| F| G| H I
(mm) = 1
Standard | 75 | 2810 | 850 | 620 | 190 | 1040 | 1700 | 2740 | @1650 ﬁé

Ciezar standardowej maszyny: 480 kg (waga rdzni sie w zaleznosci od zainstalowanych opcji).
Wymiary w skrzynce: D2900 x SZ1700 x W750 mm, ciezar: 650 kg




9. Rozmieszczenie czesci elektrycznych
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