Bonfant:

INTEGRATED HANDLING SOLUTIONS

BONFANTI s.r.l.
Strada Statale Briantea, 4

24030 Ambivere (BG) - Wtochy
Tel. - 035-9089.11 Faks - 035-908909

Ce

ENC\GN

( X31,20 )

(Ge260)
MASZYNY Suwnica’ pom ostowa
dwudzwigarowa
Model RR1 Rok produkgji 2014
Udzwig 12t Numer seryjny 10480

INSTRUKCJA OBSLUGI | KONSERWACJI




Bo nfa nt I . INSTRUKCJA OBSLUGI | KONSERWACJI

INTEGRATED HANDLING SOLUTIONS

Jesli z powoddw niezamierzonych tabliczka OZNAKOWANIE CE zostanie uszkodzona,
oddzielona od maszyny lub zostanie wyrwane zabezpieczenie producenta mocujgce tabliczke,
klient jest bezwzglednie zobowigzany do poinformowania o tym firmy Bonfanti s.r.l.

0.6 SYMBOLE STOSOWANE W INSTRUKCJI

Aby utatwi¢ czytanie i zrozumienie instrukcji, zastosowano symbole w celu okre$lenia odbiorcy
informacji i wykonawcy czynnosci wraz z poszczegdélnymi symbolami dotyczacymi zagrozen,
zakazdw oraz stosowania srodkdéw ochrony indywidualnej:

Operator

Konserwator mechanik

Konserwator elektryk

Technik producenta z umiejetnosciami mechanicznymi

v 3y W N =

Technik producenta z umiejetnosciami elektrycznymi lub elektronicznymi

0.7 JAK ZAMAWIAC DODATKOWE EGZEMPLARZE

Dodatkowe kopie niniejszego dokumentu, poza tymi okreSlonymi w umowie, muszg by¢
zamowione poprzez ztozenie regularnego zaméwienia zakupu do:

® Bonfanti s.r.l.
onranti Ambivere (BG) WLOCHY
IMTEGRATED HAMNDLING SOLUTIONS Strada Statale Briantea , 4

0.8 WSPARCIE TECHNICZNE

W celu umozliwienia przysztych kontaktéw z firmg BONFANTI s.r.l. i jej siecig nalezy zwréci¢ sie
do:

BONFANTI s.r.l.
Serwis posprzedazowy:

Bonfanti * o

INTEGRATED HANDLING SOLUTIONS 24030 Ambivere (BG) Wiochy
SERVICH Tel.: ++39 035 4937066

Faks: ++39 035 4937049

T WSPARCIE
<1 @/%@ TECHNICZNE

Elbonfanti SER‘,NIS
[5S CZESCI ZAMIENNYCH
g & SERVICE

0.9 OGOLNE OSTRZEZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.
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1.0 OPIS URZADZENIA

1.1 DANE IDENTYFIKACYJNE

TABLICZKA CE

Specjalna metalowa tabliczka, przymocowana do konstrukcji no$nej przedstawia w sposéb trwaty
informacje wymagane przez Dyrektywe maszynowa:

* nazwa i adres producenta;
* oznakowanie «CE»;

* oznaczenie serii lub typu;
* numer seryjny;

* rok produkgciji.

Jesli tabliczka zostanie uszkodzona, odczepi sie lub zostanie usunieta plomba producenta klient
powinien niezwtocznie powiadomic o tym firme BONFANTI s.r.1..

I
Bonfanti *
INTEGRATED HANDLING SOLUTIONS
BONFANT Is.rl.

Strada Statale Briantea, 4
24030 Ambivere (BG) - Italy

MODEL [suwNICA POMOSTOVA|
v oo [ RR1 |
NOSNOSC | 12t |
NUMER SERYJNY [ 10480 |
ROK PRODUKCJI [ 2014 |

Bonfanti * RR1

Tel. +39 035 908911  NOSNOSC 12t |
24030 AMBIVERE (BG) NUMERERYJNY1 0480 ]
ITALY ROKPROBUKCJI 2014 |

Kopia tabliczki ,,OZNAKOWANIE CE”
przymocowana jest do maszyny, a stosowna
,DEKLARACJA ZGODNOSCI” jest zatagczona
do niniejszego dokumentu.

Jesli tabliczka OZNAKOWANIE CE zostanie
uszkodzona, odczepi sie lub zostanie usunieta
plomba producenta klient powinien
niezwtocznie powiadomi¢ o tym firme -
BONFANTI s.r.l..

TABLICZKA ZNAMIONOWA UDZWIGU

Tabliczka znamionowa przymocowana do mostu suwnicy, na ktérej widnieje maksymalny udzwig,

z ktérym pracuje maszyna.

Zlecenie : 10480 Klient

TM.E. S.p.A.

10168EBIM061 Data: 17/02/2015
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TABLICZKA KIERUNKU JAZDY
Tabliczka przymocowana do maszyny, na ktérej wskazany jest kierunek jazdy suwnicy.

Zlecenie : 10480

Klient

TM.E. S.p.A.

10168EBIM061 Data: 17/02/2015

Autor: M.B.

Wer.: 0
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1.2 DANE TECHNICZNE

DANE TECHNICZNE

MASZYNY Suwnica pomostowa
MODEL RR1
NR ZLECENIA 10480
ROK PRODUKCJI 2014
UDZWIG 12t
WYSOKOSC PODNOSZENIA 33 m
HAKA
ZASILANIE

NAPIECIE SIECIOWE 480 V - 50 Hz
NAPIECIE POMOCNICZE 110V - 50 Hz
Norma odniesienia EN 60204-32

EN 60439-1

Stopien ochrony

Silniki IP55
Tablice
elektryczne/elektroniczne PSS
Polaczenia IP55

Elementy sterujgce

Gtéwny

Stanowisko sterowania na ziemi

Gtéwny

Pilot zdalnego sterowania

Pomocnhiczy

Kaseta sterownicza

Zlecenie : 10480

Klient

TM.E. S.p.A.

10168EBIM061

Data: 17/02/2015 Autor: M.B. | Wer.: 0
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Warunki eksploatacyjne srodowiskowe
Srodowisko Wewnetrzne
Minimalna temperatura otoczenia wewnatrz budynku 0°C
Maksymalna temperatura otoczenia wewnatrz budynku +40°C
Minimalna temperatura otoczenia na zewnatrz budynku -30°C
Maksymalna temperatura otoczenia na zewnatrz budynku +35°C
Cisnienie atmosferyczne 1,012 bar
Wysokos¢ nad poziomem morza 72 m
Wilgotnos¢ odniesienia 60%

Miejsce instalacji suwnicy powinno by¢ zaplanowane tak, aby jej potozenie byto na wysokosci
dostepnej dla personelu tylko podczas wykonywania prac konserwacyjnych na maszynie,
przeprowadzanych w miejscach, gdzie jest to konieczne, za pomoca odpowiedniego sprzetu
podnoszacego lub zawieszonego. Natomiast elementy sterujgce powinny byé umieszczone w
takiej pozycji, aby zapewni¢ dostep i wtasciwg obstuge z poziomu roboczego.

W obszarze roboczym suwnicy, a takze w obszarze przeznaczonym do jej konserwacji nalezy
zapewni¢ o$wietlenie odpowiednie do rodzaju wykonywanej czynnosci (minimalnie 80 lux w
obszarze roboczym i w jego bezposrednim sgsiedztwie).

Wazne! Suwnica zostata zaprojektowana i zbudowana do pracy tylko i wytgcznie w warunkach
okreslonych powyzej.

UWAGA! Maszyna nie zostata zaprojektowana do pracy w srodowisku, w ktérym wystepujg kwasy,
czynniki agresywne, sole; ponadto nie jest odpowiednia do pracy w obecno$ci promieniowania
jonizujgcego i niejonizujgcego (promieniowanie rentgenowskie, lasery, mikrofale, promieniowanie
ultrafioletowe).

TTTTTTT

OTWOR DLA DEWG
(OPEMNING FOR BUCKET)

Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.
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DANE TECHNICZNE "SUWNICA POMOSTOWA RR1"

Rozstaw torow 29 800 mm
Rozstaw kot 4600 mm
Srednica kot 400 mm
Szerokos¢ toru Burback A100 mm
Liczba kot (napedowych) 4 (4)

RR1 Co.10480

I—

il

DANE TECHNICZNE ,WOZKA”

Rozstaw torow 2280 mm
Rozstaw kot 2900 mm
Srednica kot 250 mm
Szerokos$¢ toru Burback A55 mm
Liczba kot (napedowych) 4 (2)

Zlecenie : 10480 Klient

TM.E. S.p.A.

10168EBIM061 Data: 17/02/2015

Autor: M.B.

Wer.: 0
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PODNOSZENIE
URZADZENIA DZWIGNICOWE WCIAGARKA
TYP ELEKTRYCZNY LINOWY
NR SERII 10480
SREDNICA BEBNA 660
SREDNICA LINY 16 mm — dtugo$é 55,5 m
Typ liny 6 x36 FORMING Z
OBCIAZENIE NISZCZACE 23131 kg
LICZBA PRZELOZEN 471
HAK typu 1S8610-15560 32P WLL 14t
WYSOKOSC  PODNOSZENIA 10m
HAKA

PREDKOSC Podnoszenie Przesuwanie JAZDA
Silniki ELECTROADDA ELECTROADDA ELECTROADDA
finixi C280M-T FC100LFECCL FC100LFECCL
GSM
CIME CIME
Reduktor RXP3/818/AUD/97/

ECE/Fn6/M1 TP250 1/36 TP3151/79
Hamulec USB 3?‘1'11'5500,60 Samohamujgcy Samohamujgcy

Moc 90 kW 2x(2,2)kW 2x(2,2)kW

Predkos¢ 35 m/1’ 40 /10 m/1’ 40 /10 m/1’

Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.
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Urzadzenie chwytajace tadunek (Wytaczone z dostawy)
Maszyna jest przygotowana do uzywania nastepujgcych urzadzen podnoszacych:

CHWYTAK ELEKTROHYDRAULICZNY

MODEL.: K.6530-08/500
KOD URZADZENIA: S3804012ACEDS

S38040114 - S38040214
NR IDENTYFIKACYJNY: $38040314
DATA PRODUKCJI: 2014

CHWYTAK ELEKTROHYDRAULICZNY

MODEL: 1.7207-05/80
KOD URZADZENIA: S0243011AEQDS
NR IDENTYFIKACYJNY: S27800114
DATA PRODUKCJI: 2014

580

2870

1910

2320

2460

W celu zapoznania sie z pozostatymi specyfikacjami, nalezy odnie$¢ sie do instrukcji obstugi i

konserwacji, dotagczonej do dostawy.

Zlecenie : 10480 Klient

TM.E. S.p.A.

10168EBIM061 Data: 17/02/2015

Autor: M.B.

Wer.: 0
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1.3

OGRANICZENIA EKSPLOATACYJNE

Zgodnie z zaleceniami otrzymanymi metodg elementéw skonczonych ponizej przedstawiony jest
typowy sposob korzystania z maszyny pod wzgledem zaréwno czestotliwosci uzycia, jak i
intensywnosci obcigzenia.

KLASYFIKACJA REGULACYJNA DLA SUWNICY POMOSTOWEJ, ZGODNIE
Z ZASADAMI EUROPEEFEM 1001 — WYDANIE IIl — 1998
ELEMENTY KONSTRUKCYJNE:

Grupa A8
Klasa zastosowania u7
Rodzaj obcigzenia Q3

MECHANIZMY PODNOSZENIA:
Grupa M8
Klasa zastosowania T7
Rodzaj naprezen L3
MECHANIZMY PRZESUWANIA:
Grupa M8
Klasa zastosowania T7
Rodzaj naprezen L3

W tym celu zostaje zdefiniowany:

A) Udzwig: udzwig znamionowy maszyny jest okreslany przez mase maksymalna, ktérg moze ona
podnie$¢ i wskazany jest na gtéwnej tabliczce maszyny oraz w niniejszej instrukciji

B) Stan naprezenia: okresla wielko$¢ naprezen oddziatujgcych na maszyne podczas jej okresu

uzytkowania/zycia. Jak pokazano na Rysunku 1-1, normy pozwalajg zidentyfikowaé rézne
stany naprezenia, w zaleznosci od natezenia obcigzen, na ktére zaktada sie, ze maszyna
bedzie narazona podczas catego cyklu zycia projektu.

100 100 100 100
3 3 8 3
3 3 8 3
P P R R
0 100 0 100 0 100 O 100
% vita di progetto % vita di progetto % vita di progetto % vita di progetto
L1 L2 L3 L4
Raramente Carico massimo e carichi Frequentemente Prevalentemente carichi
il carico massimo ridotti in egual misura il carico massimo prossimi al massimo
Figura 1-1
C) Cykl pracy: kolejnos¢ manewréw wykonywanych przez maszyne podczas wykonywania
kompletnej operacji podnoszenia.
Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.
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Typowa operacja podnoszenia, przedstawiona schematycznie na Rysunku 1-2, sktada sie z

nastepujacych manewrow:

1. opuszczanie (aby zaczepic tadunek w punkcie ,A”); 3 6

2. podnoszenie z zaczepionym fadunkiem;

3. przesuwanie wézka i jazda pomostu (aby przenie$é

tadunek do punktu ,B”);

4. opuszczanie, by oprzeé tadunek;

Ciclo di Impiego

5. podnoszenie (bez tadunku);

6. przesuwanie wozka i jazda pomostu (aby powrécié do

punktu ,A” lub do nowej pozycji).

Figura 1-2

D) Klasa uzytkowania: przez nig okresla sie okres zycia przewidziany na etapie projektowania
maszyny; tabela 1.A pozwala na jej przeliczenie w orientacyjnej wartosci czasu, wskazanej w

godzinach.
Tabella 1.A
Vita della Classe di utilizzo
macchina [h] T0 T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9
Minima = 200 400 800 1600 3200 6300 12500 | 25000 | 50000
Massima 200 400 800 1600 3200 6300 12500 | 25000 | 50000

E) Grupa mechanizmu: po okresleniu stanu naprezenia oraz klasy uzytkowania mozna nastepnie
okresli¢ grupe mechanizmu, do ktérej nalezy maszyna, zgodnie z zaleceniami FEM, zgodnie z
tabelg 1.B zamieszczong ponizej. Urzgdzenie w zwigzku z tym powinno byé uzywane zgodnie ze
stanem naprezenia i klasg uzytkowania przewidzianymi przez projektowg grupe mechanizmu,

wskazang w niniejszej instrukcji.

Tabella 1.B
Stato di Classe di utilizzo
sollecitazione T0 a1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9
L1 M1 M1 M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8
L2 M1 M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M8
L3 M1 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M8 M8
L4 M2 M3 M4 M5 M6 M7 M8 M8 M8 M8

Okreslenie grupy mechanizmu pozwala réwniez oceni¢ czestotliwo$¢ uruchamiania silnikow
uzywanych w poszczegolnych ruchach maszyny (patrz tabela 1.C).

Tabella 1.C
CLASSI DEGLI AVVIAMENTI CLASSI DEGLI AVVIAMENTI PER
PER MOTORI DI SOLLEVAMENTO MOTORI DI TRASLAZIONE E SCORRIMENTO
Gruppo Intermittenza (li- Gruppo Intermittenza (li-
el | onmi mitataa 10) | FEMJso | Manovrelora mitata a 10")
M1 90 15 % M1 60 10 %
M2 120 20 % M2 90 15 %
M3 150 25 % M3 120 20 %
M4 180 30 % M4 150 25 %
M5 240 40 % M5 180 30 %
M6 300 50 % M6 240 40 %
M7 360 60 % M7 300 50 %
M8 > 360 60 % M8 > 360 60 %
Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.
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W  przypadku silnikbw dwubiegunowych (dwupredkosciowych) wartosci przedstawione w
powyzszej tabeli odnoszg sie do wszystkich przerw i godzin pracy odnoszacych sie do obu
predkosci.

Podziat na dwie predkosci miedzy przerwami a tgcznymi godzinami pracy jest przedstawiony w
tabeli 1.D.

Tabella 1.D
Piccola velocita Grande velocita
Manovre orarie 2/3 delle manovre globali 1/3 delle manovre globali
Intermittenza 1/3 dell'interm. globale 2/3 dell'interm. globale

Wazne!

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za skutki uzytkowania maszyny w jakikolwiek
spos6b mogacego doprowadzi¢ do przekroczenia liczby cykli lub czasu pracy w stosunku do
wartosci przewidzianych i uzgodnionych w danych projektu. Dane dotyczgce eksploatacji maszyny
muszg byé udokumentowane, ma to na celu udowodnienie prawidtowego wykorzystania maszyny i
umozliwienie, po zakonczeniu normalnego okresu uzytkowania maszyny, oceny jej mozliwego
pozostatego cyklu zycia.

1.3 INSTALACJA ELEKTRYCZNA

Instalacja elektryczna zostata zaprojektowana i wyprodukowana w taki sposob, aby chronic¢
pracownikéw przed ryzykiem porazenia pragdem oraz catg maszyne przed mozliwoscig przegrzania
sie lub innymi nietypowymi niebezpiecznymi zjawiskami.

Wszystkie dostepne czesci metalowe maszyny sg przytgczone do obwodu ochronnego
uziemiajgcego, aby unikna¢ niebezpieczenstwa wynikajacego z uszkodzenia izolacji.

Czesci sktadowe wyposazenia elektrycznego sg zgodne z dyrektywag 2004/108/WE i pdzniejszymi
zmianami i uzupetnieniami i zostaty zainstalowane zgodnie z instrukcjami poszczegélnych
producentow.

Ponadto wszystkie urzadzenia elekiryczne, z ktérymi styka sie personel, m.in. przyciski, wskazniki
itp., sg odporne na przesigkanie cieczy lub pary, ktére mogtyby spowodowac¢ zwarcia lub
pogorszenie stanu izolaciji.

Zostaty réwniez zastosowane zabezpieczenia przed przetezeniami w celu unikniecia uszkodzen
spowodowanych przegrzaniem lub niebezpiecznymi warunkami eksploatacji.

Wytaczenie zasilania elektrycznego powoduje zatrzymanie elementéw maszyny w pozycji, w ktorej
one sie znajduja, nie powodujac zagrozen dla personelu obstugujgcego.

powinna byé przytaczona do zewnetrznej instalacji zasilajgcej, wyposazonej w
zabezpieczenie nadprgdowe, chronigce przed uszkodzeniami izolacji oraz obwodu
uziemienia.

/_\ UWAGA! W celu zapewnienia odpowiedniej ochrony instalacji elektrycznej maszyna

Systemy bezpieczenstwa

Maszyna jest wyposazona w systemy bezpieczenstwa czynnego i biernego: potgczenie tych
systemdéw umozliwia zapobieganie zagrozeniom dla oséb pracujacych na maszynie lub w jej
poblizu.

UWAGA! Maszyna zostata zaprojektowana zgodne 2z zasadami
ergonomii, pozwalajacymi operatorowi pracowa¢ w warunkach, ktére
minimalizujg wysitek, ruchy, czestotliwos¢ cyklicznych czynnoéci itp.,
tak aby uniknagé, o ile to mozliwe, niedogodno$ci, wysitku, obrazen
fizycznych lub psychicznych.

Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.
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UWAGA! Obecnos$¢ systemdw bezpieczenstwa nie zwalnia operatoréw
z postepowania ze szczegdlng ostroznoscig i unikania zachowan, ktore
mog3a stanowi¢ zagrozenie dla ich bezpieczenstwa lub mogg uszkodzi¢
maszyne. W szczegdlnosci operator nie moze stykac sie z ruchomymi
cze$ciami maszyn.

A UWAGA! Srodki ochrony indywidualnej, takie jak okulary ochronne,

nauszniki, obuwie ochronne i rekawice, powinny by¢ noszone i
uzywane przez pracownikéw, kiedy warunki pracy oraz wymogi prawne
zaktadajg ich zastosowanie.

ﬁ UWAGA! Bezwzglednie zabrania sie zmieniania, modyfikowania lub
préb ominiecia w jakikolwiek sposdb systeméw bezpieczenstwa
maszyny.

Obwody sterowania maszyny

Urzadzenia sterujace sa wykonane w sposéb solidny i mozna je réwniez obstugiwaé, majgc na
sobie rekawiczki; przyciski sg wyposazone w pierécien.

Urzadzenia sterujgce sg umieszczone na tablicy sterujgcej i na radiowej kasecie sterownicze;j.

Ich lokalizacja oraz kierunki ruchu sg zgodne z normg CEI EN 60447:2005.

Obwody sterowania, w ktore jest wyposazona maszyna bedgca przedmiotem niniejszej instrukcji,
sg zgodne z wymogami normy CEI EN 60204-1:2006 oraz spetniajg nastepujgce wymagania:

e obwod awaryjnego zatrzymania, zatrzymujgcy wszystkie ruchy maszyny po jego aktywaciji;
odblokowanie urzadzen uruchamiajgcych obwodu awaryjnego zatrzymania nie uruchamia
automatycznie ruchu maszyny, urzadzenia sterujgce awaryjnego zatrzymania sg zgodne z normag
UNI EN ISO 13850:2008;

e wytgczenie zasilania elektrycznego maszyny nie powoduje zadnego ryzyka, a przywrocenie
zasilania nie uruchamia automatycznie zadnego ruchu maszyny;

e ponowne uruchomienie maszyny po kazdym zatrzymaniu — planowanym, awaryjnym, po
wytaczeniu zasilania — wymaga specjalnego polecenia.

Obwody sterujace z funkcjami bezpieczenstwa

Zgodnie z wymogami normy UNI EN ISO 13849-1:2008 ponizej podano poziom wydajnosci (PL)
obwodoéw sterowania, ktore spetniajg funkcje bezpieczenstwa na maszynie:

Funzione di sicurezza PL
Arresto di emergenza C
Comandi ad azione mantenuta c

Instalacja elektryczna obejmuje:

- Urzadzenia eletryczne w szafach, umieszczone na ziemi w sterowni. Wewnatrz tablicy
umieszczono styczniki i przekazniki czasowe do sterowania wszystkimi ruchami suwnicy, a takze
bezpieczniki do ochrony przed zwarciami. Obwody sterowania sg zasilane pradem
niskonapieciowym (48 V), uzyskanym za pomoca transformatora wyposazonego w bezpieczniki
ochronne. tatwo dostepna tabliczka zaciskowa z ponumerowanymi zaciskami pozwala na tatwe i
bezpieczne przeprowadzenie kabli zwigzanych z wszystkimi zewnetrznymi funkcjami oraz utatwia
ewentualne przeglady.

- Przewdd elekiryczny zasilajgcy suwnice, sktadajgcy sie z gietkich ptaskich przewodow
wielozytowych podwieszanych na woézkach, ktére przesuwajg sie wzdtuz profilu ze stali
ocynkowane;.
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- przewdd elektryczny zasilania wézka wykonany przy pomocy prowadnicy kablowej.

- Elektryczne wytaczniki krancowe na wszystkich ruchach, dziatajg na obwodach pomocniczych
niskiego napiecia.

-Sterowanie suwnicg zachodzi poprzez nieruchomg kabine umieszczong na krétkim boku silosu na
opady sali kontroli dostepnej bezposrednio z zewnatrz. Organy sterowania pomocnicze sterowane
sg przez przenos$nego pilota sterowania AUTEC i wiszacg kasete sterowniczg awaryjng

Na suwnicy zamontowana jest kaseta przyciskowa sterowania lokalnego stuzaca do wykonywania
wszystkich czynnosci konserwacji. Dostawa standardowa obejmuje kasete sterownicza
wyposazong w gniazdo i wtyczke, stuzgcg do podtgczenia do krzynki rozgateznej na maszynie. W
razie potrzeby, w celu wykonania czynnosci konserwacji, operator bedzie musiat podtgczyé kasete
sterowniczg do gniazda. Po podigczeniu kasety sterowniczej, automatycznie wytgczane sg
(poprzez obieg elektryczny) wszystkie inne mozliwosci sterowania suwnicg (radiosterowanie i
manipulator sterowania z pokoju dzwigowych).

-Enkoder absolutny z przektadnig zebatg stuzgcy okresleniu pozycji pomostu/ wozka.
- Poruszanie kontrolowane przez wytgczniki krancowe mechaniczne zwalniajace i ograniczajace
- System antykolizyjny miedzy dwoma rodzajami mechanicznymi.

1.4 POZIOM HALASU

Maszyna zostata zaprojektowana i wyprodukowana w taki sposéb, aby zmniejszyé poziom mocy
akustycznej u zrodta.

Jedli maszyna zostanie umieszczona w $rodowisku pogtosowym lub w obecnosci innych zrédet
hatasu oraz jes$li dzienny poziom ekspozycji na hatas (*) jest wiekszy niz 80 dB (A), istnieje
zagrozenie hatasem dla operatora.

W tym przypadku pracodawca powinien wdrozyé niezbedne srodki w celu zmniejszenia hatasu
(ekrany, oktadziny $cienne wygtuszajgce, obudowanie maszyny/stanowiska operatora) i/lub
wyposazy¢ pracownika w $rodki ochrony indywidualnej (nauszniki/zatyczki).

W odniesieniu do $rodkéw ochrony indywidualnej cytujemy tre$é dyrektywy 89/686/EWG ,Srodki
ochrony indywidualne;j”.

W przypadku nieokreslonego miejsca lub miejsc pracy pomiar poziomu ci$nienia akustycznego
odbywa sie w odlegtosci 1 m od powierzchni maszyny i 1,60 m nad podtozem. W tych warunkach
stwierdzono, ze poziom hatasu jest mniejszy niz 80 dB (A).

1.5 ZALECENIA DOTYCZACE OSWIETLENIA | WENTYLACJI POMIESZCZEN

Uzytkownik powinien zapewni¢ wystarczajgce os$wietlenie miejsc pracy, tak aby zagwarantowaé
dobrg widocznos¢ manewrédw oraz wszystkich czesci maszyny; Poziom natezenia os$wietlenia
powinien by¢ zgodny z normg UNI EN 12464-1:2004; w szczegdélnosci nalezy unika¢ powstawania
obszaréw zacienienia, o$lepiajacych swiatet i efektow stroboskopowych.

UWAGA! Nalezy zapewni¢ przeprowadzenie czynno$ci na maszynie w warunkach
optymalnego osSwietlenia; w przypadku, gdy =zachodzi potrzeba wykorzystania
dodatkowego Zrddta Swiatta, potozenie Zrédta Swiatta powinno by¢ dostosowane tak, aby

operatorzy mogli wykona¢ czynno$ci konserwacyjne bez narazania sie na ryzyko.

Nalezy réwniez zapewni¢ optymalng wentylacje pomieszczen, przy jednoczesnym zachowaniu
optymalnej temperatury srodowiska.

Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.

10168EBIMO061 Data: 17/02/2015 Autor: M.B. | Wer.: 0 | Strona: 25 z 136




Bonfanti °

INTEGRATED HANDLING SOLUTIONS

INSTRUKCJA OBSLUGI | KONSERWACJI

2.0 IDENTYFIKACJA MASZYNY

Suwnica pomostowa dwudzwigarowa

* 04 07
01 Dzwigar
02 Gtowica
03 Motoreduktor jazdy
04 Woézek wciggarki
05 Weciggarka dzwignicowa
06 Prowadnica kablowa
07 Chwytak elektrohydrauliczny
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6.0 KONSERWACJA

Suwnica pomostowa zostata zaprojektowana i wykonana w taki sposéb, aby maksymalnie
ograniczy¢ wymagane prace konserwacyjne i zapewni¢ jej prawidtowg i bezproblemowg prace
przez wiele lat.

Wazne jest jednak, by pamietaé, ze konserwacja nie moze by¢ rozumiana wytgcznie jako
okresowa kontrola funkcjonowania maszyny, ale powinna jej towarzyszy¢ analiza i usuniecie
wszystkich przyczyn, kitére z jakiegokolwiek powodu mogg spowodowaé wytgczenie maszyny z
eksploatacji. W rzeczywistosci wielu awarii maszyn i urzadzen sterowniczych mozna uniknggé,
realizujgc odpowiedni plan konserwacji zapobiegawcze;.

Po wykonaniu wszelkich prac konserwacyjnych suwnica pomostowa powinna zosta¢ sprawdzona
celem zweryfikowania jej prawidtowego dziatania.

Regularna konserwacja suwnicy, wykonywana zgodnie z zaleceniami zawartymi w niniejszej
instrukgciji, jest podstawowym warunkiem bezpiecznej i statej w czasie pracy urzgdzenia.

Nie czekaj z zastosowaniem $srodkéw zaradczych, az wystgpig awarie!

Nalezy przewidzie¢ doktadny przeglad okresowy (zgodnie z zaleceniami w dotaczonych
instrukcjach i w tabeli ,Sprawdzenia” niniejszego dokumentu) oraz zwréci¢ sie do Producenta
podczas jego realizacji. Jezeli nie przewidziano i nie wskazano inaczej, wszystkie dziatania
inspekcyjne i prace konserwacyjne muszg byé wykonywane przy zatrzymanej maszynie,
pozbawionej napiecia: w tym celu nalezy otworzy¢ wytacznik linii przed szynoprzewodem
zasilajgcym suwnice, blokujac go odpowiednim kluczykiem, a nastepnie wyjaé kluczyk gniazda i
schowa¢. Nastepnie na wytaczniku nalezy umiesci¢ dobrze widoczng informacje z napisem
»SUWNICA WYLACZONA Z EKSPLOATACJI”.

Jezeli otwarcie wytgcznika uniemozliwia normalng prace innych maszyn zasilanych z tej samej linii
i tylko wéwczas, gdy wykonywane operacije nie sg zwigzane z prowadzeniem zadnych prac na linii
zasilajgcej, mozna uniknaé wigczania wytacznika linii i wtaczy¢ tylko wytgcznik gtéwny suwnicy.

Wazne!

Do niektérych interwencji (np. do wymiany liny) moze by¢ konieczne zasilanie. W takim przypadku
konieczne jest, aby kaseta sterownicza znajdowata sie w zasiegu reki pracownika utrzymania
ruchu i nikogo innego, aby mégt on bezzwtocznie nacisngc¢ przyciski polecen.

Wazne!
Wszystkie interwencje w zakresie kontroli i konserwacji na maszynie muszg byé zapisywane w
odpowiednim rejestrze (patrz takze Ksigzka Maszyny zatgczona do niniejszej instrukcji).

UWAGA!
W kwestii informacji o dalszych dziataniach kontrolnych i konserwacyjnych, nieopisanych w
niniejszym rozdziale, odsyta sie do zatgczonych instrukcji!

UWAGA!
W Srodowisku pracy, w ktorym zainstalowana jest suwnica, nalezy przestrzegaé¢ obowigzkow
narzuconych przez przepisy BHP.

Do pracy na suwnicy konieczne jest przygotowanie podnosnika koszowego lub rusztowania
odpowiedniego do tego celu. Muszg one charakteryzowaé sie wystarczajgcg stabilnoscig i
wytrzymatoscig, posiada¢ odpowiednie porecze lub punkty zaczepienia pasow zabezpieczajgcych
przed upadkiem.
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Strefe otaczajgca obszar prac nalezy stosownie ogrodzi¢ sktadang barierkg i umiesci¢ widoczne
ostrzezenia.

Pracownicy, ktéorym powierzono obstuge i konserwacje suwnicy, muszg dysponowac
udokumentowanym doswiadczeniem i mozliwosciami oraz charakteryzowaé sie niezawodnoscia.
Ponadto musza byé zaznajomieni z catg zawartoscig instrukcji (lub odpowiednio pouczeni w tym
zakresie) oraz catkowicie zrozumie¢ zawarte w niej pojecia przed wykonywaniem jakiejkolwiek
pracy przy maszynie.

Jezeli zachodzi konieczno$¢ pracy miedzy dwoma dzwigarami (w przypadku suwnicy
dwudzwigarowej) i nie jest mozliwe otwarcie zestyku elektrycznego, konieczne jest skuteczne i
odpowiednie zablokowanie wézka i pomostu, aby zapobiec zagrozeniu $ciSnieciem Ilub
zgnieceniem.

& UWAGA! Konieczne jest sprawdzenie, czy maszyny znajdujace sie w ciggu

produkcyjnym przed i za maszyng stanowigcg przedmiot niniejszego dokumentu zostaty

odciete od zasilania i czy taki stan mozna zapewni¢ przez caly okres trwania prac
konserwacyjnych (np. za pomoca ktédek na wytgcznikach).

UWAGA! Wszystkie prace konserwacyjne wykonywane na suwnicy pomostowej
nalezy zapisywa¢ w odpowiednim rejestrze kontroli, podajac date interwencji,
rodzaj interwencji i nazwisko pracownika utrzymania ruchu, ktory jg przeprowadzit.

6.1 INFORMACJE OGOLNE

Plan konserwacji obejmuje interwencje o charakterze zwyklym, ktére przewidujg przeglady,
kontrole i sprawdzenia wykonywane bezposrednio przez operatora i/lub wyspecjalizowany
personel firmy Bonfanti s.r.l., ktéremu powierzono zadania normalnej konserwacji w firmie oraz
interwencje o charakterze okresowym, obejmujgce wymiang, regulacje, smarowanie, wykonywane
przez personel przeszkolony w tym zakresie przez producenta poprzez udziat w specjalnych
kursach lub specjalne publikacje.

Przed przeprowadzeniem jakiegokolwiek dziatania o charakterze konserwacyjnym nalezy:
* Zdjg¢ z maszyny wszelkie tadunki

Ustawi¢ maszyne w strefie niezagrozonej

Zatrzymacé wszystkie ruchy maszyny poprzez wcisniecie grzybkowego przycisku zatrzymania

Odcig¢ maszyne od zasilania, ustawiajgc dzwignie gtéwna w potozeniu ,OFF” lub ,0” (zero)
* Na wylgczniku gtéwnym zawiesié informacje ,MASZYNA W TRAKCIE KONSERWACJI”.

Stosowac nastepujace wyposazenie:

Kask

Rekawiczki

Pasy bezpieczenstwa

Obuwie ochronne

Odpowiednia odziez

D00CO®
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6.6.1 CZYSZCZENIE
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Czyszczenie stanowiska i &
urzadzen sterujgcych /
)
Ogédlne czyszczenie urzadzenia ?C& \";/,4,,
Czyszczenia toréw jazdy i szyn o Vs
suwnicy }R \‘;,4,
)
Czyszczenie konstrukcji suwnicy ?C& \‘}/‘/,
9)
Czyszczenie ztaczy i wtyczek ‘% \‘;/"/,,
Czyszczenie podwieszanej linii x
elektrycznej i/lub faricucha ,% \‘«/,4,
utrzymujacego kable =
Kontrola obecnosci pytu i 4;//}
czyszczenie tablicy elektryczne;j. ‘% \‘;f”
Czyszczenie wytgcznikow /5
krancowych, fotokomoérek i <E=
reflektorow ‘% N="

Czyszczenie liny podnoszenia

#

(8

Czyszczenie bebna podnoszenia

”Rﬁ Przy kazdej wymianie liny podnoszenia

/Q

{

Uzupetni¢ rejestr kontroli

> B P

UWAGA!
respirabilne, uzy¢é odpowiednich masek ochronnych i przewietrzyé
pomieszczenie.

Podczas operacji czyszczenia zwrécié uwage na ogoélne warunki
maszyny, tak aby méc szybko interweniowa¢ w przypadku awarii i
usterek

Jesli podczas czyszczenia maszyny powstang pyly

UWAGA! Operatorzy muszg postepowaé kazdorazowo zgodnie z
instrukcjami przedstawionymi na kartach charakterystyki stosowanych

substancji chemicznych i uzywa¢ odpowiednich $rodkéw ochrony
indywidualne;j
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6.6.2 SMAROWANIE — SMAROWANIE SMAREM STALYM

TABELA KONSERWACJI OKRESOWEJ SMAROWANIE

UWAGI

ROCZNIE

POLROCZNIE

CO CZTERY MIESIACE

KWARTALNIE

CO MIESIAC

CO DWA TYGODNIE

CO TYDZIEN

CODZIENNIE

Kontrola poziomu oleju reduktora
podnoszenia

Wymiana reduktora podnoszenia e

3000 godz. pracy lub 1 raz w roku
Wypethnié rejestr kontroli

Kontrola poziomu oleju reduktora
jazdy pomostu

Wymiana oleju reduktora jazdy ’Pp
pomostu N

3000 godz. pracy lub 1 raz w roku

Kontrola poziomu oleju reduktora
przesuwu wézka

Wypetnié rejestr kontroli

Wymiana oleju reduktora przesuwu y
wozka N

3000 godz. pracy lub 1 raz w roku
Wypehié rejestr kontroli

Smarowac liny podnoszenia

Va

X <

Nasmarowac kofa jezdne pomostu

7

Nasmarowac rolki prowadzgce
pomostu

0/

Nasmarowac kota przesuwne wozka

A
p” .
A

0

Nasmarowac wspornik bebna

N>

4‘-/,}
&

Uzupetnic rejestr kontroli

Do wykonania operacji rutynowej konserwacji maszyny nalezy uzywac¢ $rodkéw smarnych. W
zaleznosci od zastosowania muszg by¢ zastosowane oleje i smary nalezace do kategorii

wymienionych w tabeli:

RODZAJ SMARU KLASA UZYWANA
OLEJ HYDRAULICZNY OLEJ SMAROWY
ISO VG 220 XM2
AGIP BLASIA 220 GR MU EP2
ESSO SPARTAN EP- 220 BEACONEP 2
BP ENERGOL GR-XP-220 ENERGREASE LS-EP 2
MOBIL MOBILGEAR 630 MOBILUX EP 2
SHELL OMALA OIL 220 ALVANIA EP2

TABELA ODSTEPOW CZASOWYCH SMAROWANIA

TEMPERATURA OLEJU (°C)

ODSTEP CZASOWY SMAROWANIA(H)

<=65 5000
65 - 80 3000
80 - 95 1500
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6.6.3 KONTROLE

TABELA KONSERWACJI OKRESOWEJ KONTROLE

UWAGI

ROCZNIE

POLROCZNIE

CO CZTERY MIESIACE

KWARTALNIE
CO MIESIAC
CO DWA TYGODNIE
CO TYDZIEN
CODZIENNIE
Kontrola funkcyjnosci i integralnosci stanowiska t . L .
Sterowania ;& Przy kazdym uzyciu suwnicy
1 Ogledziny stanu maszyny % Przy kazdym uzyciu suwnicy
Kontrole funkcjonalne (préby silnikéw, b . . .
przyciski...) ;& Przy kazdym uzyciu suwnicy
Kontrola tabliczek, znakéw i piktogramow ’%& u//}‘
2 ostrzegawczych \‘;”
Kontrola urzadzen elektrycznych (wytgczniki, g «//}
3 | styczniki, uziemienie itp...) A S
E] 1)
4 Sterowanie silnikéw F% é
Kontrola regulacji hamulcéw klockowych lub Y ‘L//}'
5 tarczowych, hamulcéw silnikébw samohamownych @7’( &
Kontrola sprzegiet sztywnych i/lub sprezystych i E] )
6 wspornikow 6% \‘;//4,
Silnik — reduktor — beben podnoszenia
Kontrola efektywnosci i integralnosci gtownej linii
zasilania i jej czesci sktadowych. 2 )
7 Kontrola efektywnosci i integralnosci linii }i \‘«//4,
podwieszanej i/lub tancucha mocowania kabli i ich ’ N
czesci sktadowych
Kontrola wytacznikéw krancowych ,%
8  [Kontrola wyrownania i odleglosci odczytania 5y &
elementéw ustalajgcych czujnikéw/fotokomorek %
transmisji danych —
Kontrola zuzycia kot pasowych, két zebatych, kot i Y <L///":‘
9 prowadnic jezdnych 67[*\% \‘/f"‘
Kontrola wizualna kazdego mechanizmu i y
kontrola utraty smarowania A /,}1
10 cre S
Sprawdzanie poziomu oleju w reduktorach 67/*\%
Kontrola wizualna stanu liny. ,,P"
- — A
11 . . e =
Kontrola lin podnoszenia /,(
Wymiana lin podnoszenia Wymiana liny jest uzalezniona od kontroli w celu zapewnia integralno$ci funkcjonalnej.
XY )
12 | Kontrola bloku i haka podnoszenia ;,‘p \‘;‘,
=] S
13 | Kontrola ogranicznika obcigzenia 5}(@ \‘;/‘,
=] S
14 | Kontrola odbojow 6//\/@ \‘:;/,4,
Kontrola konstrukcji suwnicy Y //Q
N
15 — , @2*\” -
Kontrola potaczen gwintowych suwnicy
/,} .z . .
e Uzupetnic¢ rejestr kontroli
Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.
10168EBIMO061 Data: 17/02/2015 Autor: M.B. | Wer.: 0 | Strona: 113 z 136




Bo nfa nt I . INSTRUKCJA OBSLUGI | KONSERWACJI

INTEGRATED HANDLING SOLUTIONS

6.7 CZYSZCZENIE

Nie wykonywac czyszczenia lub smarowania, kiedy czesci maszyny sg w ruchu.

NIEBEZPIECZENSTWO! Przed wykonaniem jakiejkolwiek operacji nalezy upewnié sie, ze
zasilanie zostato wytgczone.

NIEBEZPIECZENSTWO! Ryzyko zmiazdzenia dtoni miedzy ruchomymi cze$ciami mechanicznymi
Dobry stan czyszczenia urzgdzenia jest niezbedny do jego prawidtowego funkcjonowania,
utrzymanie w dobrym stanie instalacji jest podstawg do jego pracy w warunkach bezpieczenstwa.

W szczegolnoéci nalezy utrzymacé czystg kasete sterownicza, aby zapobiec gromadzeniu sie brudu
i utrudnieniu rozrézniania przyciskow.

Czyszczenie maszyny musi byé przeprowadzane zgodnie z terminami ponizszej tabeli.

Czyszczenie moze odbywac sie po prostu z wykorzystaniem srodkéw, urzadzen i detergentow
lub rozpuszczalnikbw powszechnie stosowanych do ogdélnego czyszczenia urzadzen
przemystowych, zwazywszy na brak szczegélnych przeciwwskazan do stosowania produktéw
lub materiatéw.

Czysci¢ poprzez usuniecie wszelkich obcych i brudzgcych substancji za pomoca odkurzaczy,
tkanin pochtaniajgcych itp.

Usuna¢ nadmiary ttuszczu i/lub oleju z czesci.

6.8 SMAROWANIE

@ Nie wykonywaé czyszczenia lub smarowania, kiedy czesci maszyny sg w ruchu.

NIEBEZPIECZENSTWO! Przed wykonaniem jakiejkolwiek operacji nalezy upewnié sie,
A ze zasilanie zostato wytgczone.

NIEBEZPIECZENSTWO! Ryzyko zmiazdzenia dtoni miedzy ruchomymi cze$ciami
mechanicznymi

é Dobry stan czyszczenia urzadzenia jest niezbedny do jego prawidtowego funkcjonowania,
utrzymanie w dobrym stanie instalacji jest podstawg do jego pracy w warunkach
bezpieczenstwa.

Prawidtowa realizacja smarowania maszyny i jej mechanizméw jest warunkiem
koniecznym do zapewnienia skutecznego wykonywania prac, do ktérych maszyna jest
przeznaczona, a takze do zapewnienia jej dtugotrwatej zywotnosci.

Smarowanie elementéw ruchomych jest konieczne do zapobiezenia bezposredniemu kontaktowi
miedzy elementami tocznymi. Najkorzystniejsze warunki uzyskuje sie, stosujgc najmniejszg
mozliwg iloS¢ substancji smarnej zapewniajgca skuteczne smarowanie.

Nalezy jednak pamietaé, ze minimalna iloS¢ substancji smarnej zalezy takze od funkcji
dodatkowych, jakie musi ona spetniac, np. odbieranie ciepta.

Z czasem zdolno$¢ smarna ulega zmniejszeniu ze wzgledu na naprezenia, dlatego tez nalezy
dotozy¢ substancje smarne lub wymienic je na nowe.

Smarowanie maszyny musi wykonywac¢ wyspecjalizowany personel w okresach wskazanych w
tabeli i w sposéb opisany w zatgczonych instrukcjach.

Nie miesza¢ syntetycznych substancji smarnych, ani ze soba, ani z olejami mineralnymi.
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6.8.1 KONTROLA POZIOMU | WYMIANA OLEJU

Kontrole poziomu i wymiane oleju smarnego reduktoréw nalezy wykonywac¢ z uwzglednieniem
wartosci zalecanych w specyfikacjach zamieszczonych w odpowiednich instrukcjach w

,<Zatacznikach”.

RR1 Co.10480

POZ. ELEMENT SRODEK SMARNY
01 Reduktor podnoszenia AGIP Blasia SX 220
02 Reduktor przesuwu AGIP Blasia SX 220
03 Reduktor obrotu AGIP Blasia SX 220
Zlecenie : 10480 Klient TM.E. S.p.A.
10168EBIMO061 Data: 17/02/2015 Autor: M.B. | Wer.: 0 | Strona: 115 z 136




Bonfanti °

INTEGRATED HANDLING SOLUTIONS

INSTRUKCJA OBSLUGI | KONSERWACJI

6.8.2 SMAROWANIE

Przystapi¢ do smarowania, stosujgc sie do wartosci wskazanych we wiasciwej tabeli
~SMAROWANIE”, wykonujac je w punktach smarowania pokazanych na rysunku.

05

POZ. ELEMENT SRODEK SMARNY
01 Liny podnoszace WIRE ROPE DRESSING
02 Wspornik bebna GREASE MU EP 2
05 tozyska két przesuwnych wozka GREASE MU EP 2
04 tozyska két jezdnych pomostu GREASE MU EP 2
05 Rolki prowadzgce pomostu GREASE MU EP 2
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6.8.3 DZIALANIA KONTROLNE

. Liny i elementy mocujace

Sprawdzi¢ stan zachowania liny, aby oceni¢ ewentualne
pogorszenie jej wiasnosci; liny i prowadnice lin sg materiatami
podlegajacymi zuzyciu.

Regularne smarowanie wydtuza ich zywotnosé.

Czesto mozliwe jest poprawienie osiggdw lin poprzez okreslenie
przyczyn ich zniszczenia. Okres$lenie tych przyczyn odbywa sie
na podstawie analizy zuzytej liny.

Podczas przegladéw dobrze jest uwaznie obserwowaé czesci lin,
ktére nawijajg sie na kofa przektadni, czesci znajdujgce sie w
poblizu bloczkéw kompensacyjnych i punktéw mocowania na
krancach. Zanotowa¢ w odpowiednim rejestrze date i wynik
badan, co pozwoli na przewidzenie w przysztoSci okresu, w
ktorym konieczna bedzie wymiana liny.

Decyzje o wymianie liny, wedtug normy UNI ISO 4309/84,
podejmuje sie przede wszystkim na podstawie liczby i potozenia
uszkodzen drutéw sktadowych splotek liny, stopnia zuzycia i
korozji, innych znaczacych uszkodzen lub rozerwan. Liny muszg
by¢é wymieniane, gdy widoczne pekniecia drutéw osiggna
wartosci maksymalnego zniszczenia, wskazane w tabeli i/lub w
deklaracjach dostarczonych przez producentéw lin.

Nalezy pamietaé, ze pekniecia sg czesto trudne do wykrycia,
poniewaz krance peknietego drutu pozostajg w pierwotnej pozycji
i nie wystajg ponad powierzchnie liny.

Aby zaobserwowa¢ te pekniecia, nalezy usung¢ smar
pokrywajacy line, przesungé wzdtuz liny kawatkiem miekkiego
drewna i, o ile to mozliwe, zgig¢ line w rekach, aby zmusi¢
koncoéwki drutéw do podniesienia sie i uwidocznienia defektu.
Kontrole liny nalezy wykonywa¢ bez obcigzenia celem
tatwiejszego wykrycia ewentualnych peknie¢ i zastosowac
promien giecia odpowiadajacy mniej wiecej promieniowi kota
tancuchowego.

Podczas przegladu nalezy sprawdzic:

e liczbe peknietych drutéw:na podstawie charakterystyki liny
mozna odnalez¢ w tabeli ,Graniczna liczba widocznych
peknie¢ drutéw” maksymalng dopuszczalng liczbe widocznych
peknie¢ drutébw na dowolnym odcinku liny. W przypadku
wartosci wyzszych niz wskazane line nalezy wymienic.

e Zmniejszenie Srednicy liny:jezeli $rednica nominalna liny z
rdzeniem metalowym ulegta zmniejszeniu o wartos¢ réwna lub
wiekszg 15% (w wyniku rozciggania w obszarze krzywizny),
line nalezy wymienié.
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