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3.                 Гарантийные обязательства


1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

Размеры клипсатора
90 х 65 х 180 см
Общий вес клипсатора
45 кг
Давление воздуха
макс. 7,5 бар
Расход сжатого воздуха за рабочий ход
5 литра при давлении 7,5 бар
Диаметр колбас 
45 - 110 мм
Диаметр тормоза оболочки

и цевки (мм)
28, 38

Типы клипс
303,304,263,264
Частота клипсования
макс. 40 тактов в минуту
(в зависимости от диаметра набивки,  порций, вида оболочки, продукта, производительности шприца)
Петли
колбасные петли       22х100
Типы оболочки
Целлюлозные волокнистые оболочки
диаметр 45-60 мм
Волокнистые оболочки
диаметр 45-110  мм
Полиамидные искусственные оболочки
диаметр 45-85 мм
Искусственные оболочки из ПВДХ
диаметр 45-85 мм
Натуральные оболочки (черевы)
толстостенные
Оболочки из волокон кожи
диаметр до 90 мм
Искусственные оболочки                                                    диаметром до 60 мм
Искусственные оболочки                                                    диаметром до 110 мм

ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ
1.1       Символы

В   руководстве   по  эксплуатации   используются   следующие  символы  для   обозначения наиболее важных требований и указаний:
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    важное   указание   для   предотвращения   травм,   обязательное   для   
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    выполнения 
важное  указание  для   предотвращения   ущерба,   обязательное  для     выполнения
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указание для обеспечения безупречной работы клипсатора, подлежащие соблюдению 

1.2 Основные указания по технике безопасности
При монтаже, эксплуатации и транспортировке клипсатора, устранении неисправностей или техобслуживании необходимо соблюдать следующие требования техники безопасности:

Квалификация обслуживающего персонала, должна соответствовать  данному оборудованию. Обслуживающий персонал должен быть ознакомлен с руководством по эксплуатации клипсатора.
Конструкция клипсатора соответствует техническому уровню и нормам техники безопасности. Тем не менее необходимо соблюдение некоторых предосторожностей. .

Запрещается контакт с рабочими зонами выталкивателя, клипсования и ножа    (см.  рис. 1)! Опасность получения травм.
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Рис. 1  Опасная зона клипсатора
Следует использовать клипсатор только для операций, описанных в главе 2  "Область применения". Изготовитель не несет ответственности за ущерб, причиненный в результате использования клипсатора не по назначению.

Следует использовать клипсатор только в безупречном техническом состоянии.  Неисправности, ограничивающие безопасность работы клипсатора, следует немедленно устранить.

Запрещается вносить технические изменения, дополнения или переоборудовать клипсатор без разрешения изготовителя.

Использовать только оригинальные запчасти и оригинальные клипсы, которые соответствуют техническим требованиям, установленным изготовителем. При использовании неоригинальных запчастей происходит утрата гарантии и  изготовитель не несет ответственности за нештатную работу оборудования или его поломку.
Следует соблюдать особую осторожность при открывании цилиндра клипсатора. Возможны травмы из-за вылетания деталей.

Следует регулярно проверять все провода, шланги, а также винтовые соединения на наличие негерметичных мест и видимых повреждений. Незамедлительно  устранять повреждения.


Перед проведением техобслуживания или ремонта, перед перемещением
клипсатора следует обязательно отсоединить его от всех подключений.

При работе с маслами соблюдать соответствующие правила техники безопасности и инструкции по утилизации масел.
2. Область применения

Клипсатор КД является зажимной машиной с пневматическим управлением Он служит исключительно для зажима и разрезания оболочек, наполненных пищевыми продуктами (фаршем, мясом, сыром, мороженым и т.д.).
Порции зажимаются алюминиевыми клипсами. В клипсовый зажим в случае необходимости можно укладывать предварительно подготовленные петли, используемые для подвешивания и транспортировки, а также для нанесения этикеток.
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Клипсование и разрезание других продуктов и материалов может привести к повреждениям машины и травмам обслуживающего персонала
3. Конструкция и принцип работы

3.1
Основные узлы клипсатора[image: image31.png]
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 Рис. 2 Основные узлы клипсатора 

 1  магазин для клипс; 




 2  блок управления;
 3  сжиматель;





 4  поворотное устройство:
 5  тормоз оболочки;





 6 тележка;

 7  регулировка по высоте;




 8  блок  клипсования;
 9  лоток;





            10  рычаг сжимателя;
11  цилиндр   клипсования;




12  держатель катушки с петлями;
13  пневмораспределитель клипсования

3.2
Принцип действия клипсатора КД
Двойной полуавтоматический клипсатор КД управляется через функцию порционирования шприца или флажком на лотке.
Рабочий цикл начинается с подачи фарша в цевку и наложения первой клипсы на открытом конце оболочки. Проталкиваемая шприцом порция, через цевку попадает в закрытую предварительно наложенной клипсой оболочку Образующееся давление наполнения стягивает участок наполненной оболочки с цевки, а тормоз оболочки позволяет регулировать степень набивки оболочки.
С помощью рычага сжимателя (поз. 10, рис. 2) оператор задействует механический сжиматель, который равномерно собирает набитую порцию и одновременно запускает процесс клипсования.
Во время сжимания оболочки пневматический цилиндр отводит тормоз оболочки назад, чтобы освободить место для вытеснения колбасного фарша и наложения клипсы.
Одновременно производится наложение двух клипс, таким образом, что левая клипса закрывает конец набитой порции, а правая клипса зажимает оболочку в начале следующей порции.
Между блоками клипсования находится нож с пневматическим приводом, который разрезает колбасную цепочку между обеими клипсами.
3.3
Принцип действия пневматического ножа
Клипсатор КД оснащен пневматическим ножом, отделяющим конец предыдущей порции от начала последующей, по завершении процесса клипсования.

3.4
Принцип действия петлеукладчика
Петлеукладчик производит автоматическую подачу в позицию клипсования предварительно подготовленной петли, которая закрепляется на конце батона для подвешивания колбасы.

4.Установка и подключение

          Установка и  подключение  клипсатора  КД  производится в следующей        

           последовательности:
1.      Для  обеспечения   правильного   механического  подключения   клипсатора   к  шприцу клипсатор следует установить на высоте точки соединения со шприцом. Закрепление клипсатора на шприце производится с помощью соединительной гайки. Если тип шприца будет известен до отправления клипсатора в адрес заказчика, подсоединительная гайка войдет в объем поставки.
2.   Подсоедините клипсатор через быстродействующую муфту с помощью шланга для сжатого воздуха к узлу подготовки сжатого воздуха 
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Для двойного клипсатора необходим чистый, промасленный сжатый воздух (примерно 1 капля для 20-30 ходов клипсатора) с давлением макс. 7,5 бар. Провода сжатого воздуха у заказчика должны иметь УП 1/2".
    3.       Электрическое соединение со шприцом производится через специальный кабель 

              подключения. Если тип шприца будет известен до отправления клипсатора в адрес  

               заказчика, подходящий кабель войдет в объем поставки 
5.Пуск в эксплуатацию

В соответствии с объемом заказа производятся нижеуказанные работы по настройке полученного клипсатора КД либо силами наших технических специалистов, либо силами заказчика. Так как проведение данных работ может быть необходимо и в процессе эксплуатации, мы рекомендуем внимательно ознакомиться с содержанием следующих разделов.
5.1

Выбор цевки и установка тормоза оболочки
Перед началом работы необходимо, в зависимости от наполняемой оболочки, подобрать подходящую цевку и установить ее вместе с соответствующим тормозом оболочки.
Тормоз оболочки оснащен тормозным кольцом. Конструкция согласно рис. З
Рис. З: Конструкция тормоза оболочки
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А
Зажим тормоза оболочки

С
Тормозное кольцо

D
Воронка тормоза оболочки

Плотность набивки регулируется завинчиванием воронки тормоза оболочки.
При регулировке тормоза оболочки необходимо учитывать рекомендуемый производителем оболочки диаметр набивки. 

Следует обратить внимание на правильную позицию тормоза оболочки на цевке
(см. рис. 4)
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Рис. 4  Правильная установка тормоза оболочки и цевки

Длина хода тормоза оболочки регулируется штифтом (рис.5). Для мягкого фарша ход увеличивается, для плотного фарша - уменьшается. Скорость хода тормоза оболочки регулируется в зависимости от перерабатываемого продукта:
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Рис. 5 Регулировка: хода тормоза оболочки и цевки
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«фарш» - подача фарша вручную
«0 1» - выкл/вкл

«петли» - подача петли (вкл/выкл)
«нож» - регулировка момента срабатывания ножа
«__» - регулировка скорости тормоза оболочки

Рис. 6   Регулировка скорости прямого хода
Прямой ход тормоза оболочки (в сторону клипсатора) должен при обработке мягкого фарша примерно соответствовать скорости наполнения порции. Регулировка скорости производится с помощью правого дроссельного клапана (см. рис.6)
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Как прямой, так и обратный ход должны быть завершены до того, как сработает следующее рабочее движение клипсатора!

Шприц запускается  переключателем, установленным в позицию «I» при раскрытом сжимателе, или кнопкой «фарш» (см. рис.6)
5.2 Регулировка цевки и тормоза оболочки по вертикали и горизонтали 
Для того чтобы отрегулировать тормоз оболочки по вертикали(горизонтали) необходимо ослабить 

крепления держателя цевки (см рис 7а, 7б и 7в) 
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Рис. 7 а, б, в. Регулировка тормоза оболочки по вертикали и горизонтали

В зависимости от диаметра  батона,  положение цевки  с тормозом оболочки относительно окна сжимателя батона, регулируется:
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 рис.7 г,д,е.
5.3      Регулировка  плотности   клипсования    ограничением  хода  и   давлением
воздуха    
Плотность клипсования (в зависимости от толщины и диаметра оболочки) регулируется ходом поршня клипсования, который определяет движение штампа клипсования. Регулировка плотности клипсования производится следующим образом (Рис. 8):
· Ослабить  ручку 

· Сдвинуть   ручку  в  желаемую позицию 

· Плотно затянуть  ручку.

· Возможна регулировка  плотности   клипсования   через  ограничение  давления воздуха
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Рис. 8: Регулировка плотности клипсования
5.4   Выбор  клипс
Размер клипсы должен быть достаточным для полного охвата оболочки,

Жёсткость  клипсы, определяется типом оболочки  и степенью перенабивки оболочки.                                                                                                                                   На рис. 9 показано, как выглядит клипса после формовки.
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правильная
короткая
длинная
узкая
слишком широкая
Рис. 9 

5.5      Регулировка длины «хвостика» батона
Длина хвостика батона устанавливается регулировкой вытеснителя. Чтобы удлинить и обеспечить более чистый хвостик или укоротить его необходимо  ослабить зажимную, пластиковую  гайку и поворачивая регулировочное колесо, расположенное сзади вытеснителя, выдвинуть или задвинуть вытеснитель.  Придерживая колесо, затянуть пластиковую гайку.
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Рис.10 Регулировка длины хвостика батона
5.6 Регулировка ножа

Замедление срабатывания ножа регулируется дроссельным клапаном на панели управления (см рис 6 «нож») . Устанавливается момент времени, когда осуществляется резка. Если нож срабатывает раньше, то оболочка выскальзывает из клипсы. Если нож срабатывает позднее, то замедление работы клипсатора.
      5.7         Настройка параллельности опор матрицы и направляющей клипс
Если   сбилась   параллельность  опор   матрицы   и   направляющей   клипс   то  ее   можно откорректировать следующим образом.
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1. Перед началом работ, отсоединить от пневмосети!!
2. Нажать рукоятку вниз,  без оболочки.
3. Проверить отдельной клипсой  параллельность направляющих – 

                    клипса должна  ходить свободно, не  застревать, но без люфта.
                   4. Отрегулировать параллельность винтом на ручке блока сжимателя (см рис.11)
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Рис.11.Установка параллельности: опоры матрицы/направляющей клипс
  5.8     Настройка пневмоконцевика.
Если  клипсование осуществляется слишком рано, что  приводит к травмированию оболочки, или вообще не осуществляется, причиной может быть неправильная настройка толкателя пневмоконцевика. Его позиционирование осуществляется следующим образом (рис. 12):
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Настройка пневмоконцевика производится, только после настройки параллельности опор матрицы и направляющей клипс

1. Ослабить  контрогайку

2.  отрегулировать  момент срабатывания пневмоблока, при максимальном  сжатии узла
3.  Затянуть контрогайку
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рис. 12. Настройка пневмоконцевика
5.9   Установка ленты с петлями 
Лента с петлями устанавливается следующим образом (рис 13): 
· Поместить бобину с петлями на держатель бобины в петлеподающем узле

· Протянуть ленту с петлями через направляющее колесо петлеподавателя

· Далее поместить ленту последовательно на направляющие, расположенные под магазином с клипсами

· Далее поместить ленту на зубчатое колесо и через направляющее колесо на лентоприемочный узел
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Рис 13. Установка ленты
5.10 Панель управления
1.  Переключателем «0/I» запускается или прекращается работа  клипсатора.                                   Если переключатель установлен в позицию «I», после клипсования и раскрытия сжимателя, шприц автоматически подает следующую порцию. (Рис 6)
2.  Кнопкой «фарш» запускается шприц, подающий фарш в цевку, в ручном режиме, без формирования порции. (Рис 6)
3. Переключателем «Петли» включается петлеукладчик (Рис 6)
4.. Регулировка момента срабатывания ножа происходит с помощью дроссельного клапана «нож». (Рис 6)

5.  Регулировка скорости тормоза оболочки происходит с помощью второго дроссельного клапана. (Рис 6)
6.      Начало работы
После завершения всех настроек необходимо проверить работу клипсатора на отдельном батоне и, при необходимости, откорректировать настройки.
Запуск клипсатора осуществляется следующим образом:
1.   Откинуть головку клипсатора с помощью рычага, повернув его вверх и влево (Рис.2)
2.   Запустить шприц, нажав кнопку «фарш» на панели управления, для того, чтобы фарш заполнил цевку.
3.   Не закрывая клипсатор, надеть гофрированную оболочку на цевку, провести ее
свободный конец через тормоз оболочки и поместить в окно сжимателя батона. После этого закрыть клипсатор, повернув рычаг до упора вправо (рис 2).

4.   Шприц настроить на режим порционирования в случае, если шприц снабжен функцией порционирования.
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Переключатель «0/I»  установлен в позиции «0».
5. Нажатием рукоятки сжать оболочку и наложить первую клипсу. При срабатывании
ножа отрезается хвостик оболочки.
6. Переключатель поместить в позицию «I». При открытом сжимателе подается сигнал
на автоматическую набивку.
7. После подачи порции опять нажать рукоятку вниз, сжать оболочку и наложить
следующую клипсу.
8. Отдельные петли укладываются оператором в процессе клипсования через обе левые
пластины сжимателя или подаются автоматически при использовании автоматического петлеукладчика.
7.


Таблица неисправностей

Прежде чем начать поиск причины неисправности, следует проверить все настройки.

При устранении неисправностей следует обязательно соблюдать указания по технике безопасности. 

	Неисправность
	Причина
	Устранение

	Шприц не запускается
	Кабель подсоединения к шприцу неисправен
	Заменить кабель

	Шприц не работает в
автоматическом
режиме
	Нет сигнала  - сжиматель в верхнем положении
	Проверить включение БВК в верхнем положении

	Шприц не отключается, продолжает набивку
	Зависла клавиша «фарш»
Кабель подсоединения к
шприцу неисправен
	Проверить кнопочный переключатель Проверить кабель

	Оболочка повреждается или обрывается
	Заусенцы на пластинах сжимателя, направляющих клипс, цевки, пластинах матрицы, опорах матрицы, пластины вытеснителя
	Удалить заусенец

	Клипса прокалывает оболочку
	Направляющие клипс расположены не параллельно или слишком рано запускается клипсование
	Восстановить параллельность (см. главу 5.7) или отрегулировать запуск клипсования через смещение упора к запуску

	Оболочка проклипсовывается
	Неточно установлено ограничение хода
	Заново установить ограничение хода 

	Штамп перемещается в   верхнее положение слишком медленно
	 Поршневая пружина 
    ослабла, сломалась. 
Высох пусковой клапан 
	 Заменить поршневую пружину
Проверить масленку, в случае необходимости долить масло 

	Процесс клипсования не запускается 
	Нет давления воздуха в пневматической системе 
	Отрегулировать давление


	Пусковой клапан не работает, несмотря на то, что сжиматель закрыт
	Упор  не достаёт до пневмоконцевика запуск клипсования
	отрегулировать запуск клипсования через смещение упора к запуску

	Хвостик батона слишком короткий
	Вытеснитель установлен неправильно 

Порции разрезаются слишком рано 

Давление клипсования слишком низкое, клипса соскальзывает 

Дефектная матрица
	 «Регулировка длины
хвостика батона»
Установить замедление ножа 
Отрегулировать давление 
Заменить матрицу

	Нож не режет
	Нож затупился, сломан. Дроссельный обратный клапан на ножевом цилиндре дросселирует слишком сильно 

Ошибка в пневмосистеме ножа
На кольце круглого сечения в ножевом цилиндре отсутствует смазка
	Заменить нож 
Проверить настройку 
Проверить клапан, вытяжной фильтр и шланг 

Смазать кольцо, проверить уровень масла в масленке

	Воздушные включения в продукте (отеки на шапочке батона)
	Слишком длинный ход тормоза оболочки 

Тормоз оболочки двигается слишком быстро
	Отрегулировать ход 
Отрегулировать скорость  - скорость тормоза оболочки равна скорости процесса набивки

	Неточное формование клипсы
	Повреждения матрицы или штампа
	Заменить матрицу или штамп


8.                Замена деталей
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Перед началом работ по техобслуживанию или ремонту необходимо отсоединить от пневмосети и кабели подключения. Опасность травмирования!
8.1. Замена ножа
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Будьте осторожны, проводя замену ножа! Лезвие ножа очень острое! Опасность травмирования!
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Рис. 13: Замена ножа
Острие ножа должно быть направлено вниз.
Проверить, чтобы нож был установлен  в правильном направлении.
9.                    Очистка
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Перед началом работ по техобслуживанию или ремонту необходимо отсоединить кабели подключения. Опасность травмирования!
Соблюдайте
правила
по
технике
безопасности
(см. главу 1 «Указания по технике безопасности»)
В соответствии с гигиеническими требованиями находящийся в эксплуатации клипсатор должен проходить ежедневную чистку.

1. Убедитесь в том, что пневматические соединения машины отсоединены от сети.
2. Отсоединить кабель подключения к шприцу.
3. Отсоединить клипсатор от шприца.
4. Открыть поворотный узел.
5. Вынуть тормоз оболочки.
6. Снять цевку.
7. Провести очистку клипсатора согласно разделу 9.1.
8. Установить все снятые детали.
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После очистки мы рекомендуем смазать  шарниры сжимателя.
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Опасность травмирования!
Перед    началом    работ    по   техобслуживанию
необходимо отсоединить кабели подключения!
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Необходимо    соблюдать    все    прочие    правила    по    технике безопасности! (см. главу 1)
Согласно требованиям  гигиены  очистка  рабочего  клипсатора должна производиться ежедневно.
Следует    соблюдать    указания     паспорта     безопасности     и техпаспорта чистящих средств, предлагаемого изготовителем!
9.1  Очистку следует производить следующим образом:

	Рабочие шаги 
	Средства для очистки  
	Действия

	Грубая       очистка,       удаление остатков         продукта,         при необходимости    демонтировать мелкие детали
	
	Вручную, механически
Сразу после окончания рабочего
процесса

	Очистка    машины    и     мелких         
деталей щелочными средствами   

F
	2-5%

напр.: фирма Henkel Hygiene:
P3-topax 19, 

P3-topax 66; 

Фирма Goldschmidt: SOMPLEX Fettloser 
для алюминиевых деталей: напр.: фирма Henkel Hygiene: P3-topax 12, 

фирма Goldschmidt: SOMPLEX F
	Вспенить     после     тщательной
обработки водой (макс. 60°С в
зависимости    от    температуры
плавления жира), вручную
Воздействие ок. 15 мин.
С помощью:
· устройства вспенивания под низким давлением 
· щеток 
· шланга

	Очистка      по      необходимости кислотными средствами
	Макс. 3%
напр.: фирма Henkel Hygiene:
P3-topax 56,
Фирма Goldschmidt:
SOMPLEX Schaum sauer
	Вспенить                                       ; вручную, механически макс, время воздействия 15 мин. щетки           для удаления: известкового налета

	Ополаскивание
	Питьевая вода
	•
устройство низкого давления
•
шланг

	Оптический контроль чистоты
	—
	Оценить визуально


	Дезинфицирование
	0,5%
напр.: фирма Henkel Hygiene:
P3-topax 99,
P3-topax 91,
Фирма Goldschmidt:
TEGO 2000
TEGO IMC
	Ополоснуть, вспенить
Время          воздействия           в
соответствии      с      описанием
средства
•
устройство низкого давления
•
пистолет   для
разбрызгивания

	Ополаскивание
	Питьевая вода
	•
низкое давление не более 6 бар
•
шланг

	Сушка
	—
	—

	Регулярный уход
	напр.:    масло,    пригодное   для применения         в         пищевой промышленности
	Обрызгивать из пистолета


9.2      Уход
Ежедневный уход следует проводить следующим образом:
1  Проверить герметичность всех проводов и винтовых соединений. В случае обнаружения внешних повреждений немедленно устранить их. Не вносить никаких изменений в фильтры отработанного воздуха.
2.   Слегка смазать все подвижные детали и шарниры, в особенности шарниры сжимателя.
Ежемесячный уход должен проводиться следующим образом:
1. На узле техобслуживания спустить конденсат. Для этого повернуть винт на
водоотделителе.
2. На узле техобслуживания заполнить масляный бак техническим белым маслом (масло
без смолы, масло, пригодное для использования в пищевой промышленности, номера
артикулов см. в приложении III «Объем поставки»).
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С целью максимально возможного снижения уровня шума необходимо проводить регулярное техобслуживание клипсатора (см. главу 9).
ОБЪЕМ ПОСТАВКИ
Объем поставки клипсатора КД в стандартном исполнении:
 1  двойной полуавтоматический клипсатор КД
1   руководство по эксплуатации и перечень запасных деталей 

1   узел подготовки воздуха 
 Приложение 1. ПНЕВМАТИЧЕСКАЯ СХЕМА:
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Приложение 2.  ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СХЕМА:

Приложение 3.Гарантийные обязательства:
_________________________________________________________________

Талон 1
Наименование организации ____________________________

Адрес_______________________________________________

Дополнительная информация ____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

Дата начала ремонта_______________________________Дата окончания ремонта____________________________

_________________________________________________________________
Талон 2
Наименование организации ____________________________

Адрес_______________________________________________

Дополнительная информация ____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

Дата начала ремонта_______________________________Дата окончания ремонта____________________________

_________________________________________________________________Талон 3
Наименование организации ____________________________

Адрес_______________________________________________

Дополнительная информация ____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

Дата начала ремонта_______________________________Дата окончания ремонта____________________________

_________________________________________________________________Талон 4
Наименование организации ____________________________

Адрес_______________________________________________

Дополнительная информация ____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

Дата начала ремонта_______________________________Дата окончания ремонта____________________________
