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1.1 Dichiarazione di conformita

Nello spazio sottostante si trova una copia della "Dichiarazione di conformita".
La copia ufficiale sara compilata e consegnata alla messa in funzione della macchina.

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA 1
DECLARATION OF CONFORMITY
IN ACCORDO ALL’ALLEGATO VII DELLA DIRETTIVA 97/23/CE 2
IN ACCORDANCE TO ANNEX VII OF DIRECTIVE 97/23/CE
Dichiariamo sotto la ns. responsabilita che la progettazione, Ia fabbricazione, i controlli e le 3
prove dell’ insieme a pressione sotfo specificate sono conformi alle disposizione applicabili
della Direttiva 97/23/CE.
sode & *_tl_:bi“mﬂ"*ﬂ: We declare under our responsibility that the design, manufacturing, inspection and tests of the pressure
headoffice & 19cioY assembly listed below meet the applicable requirements of the Directive 97/23/EC.
Slapi srl
ot ememationd 85 Descrizione insieme: SISTEMI PER STIRO-SOFFIAGGIO DI CORPI CAVI 4
C Teewso, Ialy Assembly description ! STRETCH — Brow MGULDING SYSTEMS
Tel +39 1438 4096
reananeameny  Famiglia/Tipo  EA N. fabbrica Sxxxx i
Wiy SHAPMCAMEN i Famify/ Type Serial no.
R =T
5 e pawtawa  Press. max ammissibile PS40 bar Temp. Min/max TS  -10/+350°C 8
D2405810264 Max allowable pressure PS
capitale soraks Anno/Year: 200 =
€ 20000007 v
Altri dati significativi: Tensione / Voltage V' Frequenza / Frequency Hz 8
Other important data
Componente/ Component Costruttote/ N*® Fabbricazicne/ Modulo / Categoria/ g
Manufacture Serial N° Module Category
T 10
Serbatoic / Tank GBM Hl IV
Serbatoip / Tank GBM Hl IV 11
Valvole di Sicurezza/ Safety Valves P.R. snr B +D IV
Valvole di Sicurezza/ Safety Valves P.R. snr B +D IV
Regolator Pressione/ Pressure Regulator Art. 3.3
12
Categoria/ Category IV
. . i yepe 13
Procedure di valutazione della conformita utilizzate : B+D
Conformity assessment procedures used )
1
Ente notificato: ITALCERT (n.0426), V.le Sacra 336 — 20126 Milano IT
Nosified body 15
Modulo B certificato n. PED 031 AT 001 rev. 1 16
Modulo D certificato n. PED 031 AD 001  rev. 4
17
Normativa Applicate/Standards applied : EN764-7
Altre direttive applicate Direttiva macchine 2006/42/CE
Other directives applied Direttiva bassa tensione 73/23/CE
Direttiva Compatibilita elettromagnetica 89/336/CE 8
Luogo e data San Yendemiano,
Lacation and dale 14
SIAPI S.r.l.
CAMERIN DUILIO
Il Legale Rappresentante
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1.2 Introduzione

Il presente manuale & rivolto agli operatori ed al personale specializzato al fine di consentire un corretto

I utilizzo della macchina.
f Al suo interno I'operatore trova le istruzioni e le indicazioni per:

una corretta insfallazione della macchina

una descrizione funzionale della macchina e ogni sua parte

compiere regolazioni in fase di messa a punto ed awio

una corretta manutenzione programmata

porre attenzione sulle pitl elementari regole di sicurezza ed antinfortunistiche

NANNANS

L'operatore avra cosl modo di conoscere le problematiche relative alla macchina ed al prodotto in

lavorazione.
Per migliorare la comprensione di questo manuale precisiamo di seguito i termini in esso utitizzati:

» ZONA PERICOLOSA f
Zona all'interno od in prossimita della macchina in cui la presenza di una persona esposta costfituisce

un rischio per [a sicurezza e la salute della persona stessa. |

> PERSONA ESPOSTA |
Qualsiasi persona che si trovi interamente od in parte in una zona pericolosa.

» OPERATORE
Persona incaricata di installare, di far funzionare, di regolare, di eseguire la manutenzione ordinaria e

di pulire la macchina.

» TECNICO QUALIFICATO |
Persona specializzata, appositamente addestrata ed abilitata ad effettuare interventi di manutanzione

| straordinaria ¢ riparazioni che richiedono una particolare conoscenza della macchina, del suo
- funzionamento, della sicurezze e delle loro modalita di intervento.

(ZF  Segnalale osservazioni a carattere generale, le note di particolare inferesse.

Segnale di PERICOLO
Significa che la non osservanza delle relative norme di sicurezza, puod provocare situazioni di |
pericolo per persone oppure danni alle cose.

| Segnale di PERICOLO di natura elettrica
A Significa che la non osservanza delle relative norme di sicurezza, pud provocare situazioni di

pericolo di natura elettrica

- O ]
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1.3 Garanzia e collaudo

La soffiatrice SIAPI viene inviata al Cliente pronta per essere installata, dopo aver superato in fabbrica tutti
[ test ed i collaudi previsti del costrutiore. Nel periodo di garanzia il costruttore si impegna a rimuovere
eventuall vizi o difetti purché la macchina sia stata impiegata correttamente nel rispetto delle indicazioni
riportate nei manuali di uso e manutenzione. | materiali di consumo, eventualmente forniti dal venditore

insieme alla macchina, sono esclusi dalla garanzia.

Le condizioni della garanzia sono definite dagli accordi convenuti tra le parti in sede di stesura di |
contratto.

| 1.4 Premessa

| E' obbligo del datore di lavoro provvedere ad informare il personale sui seguenti argomenti inerenti I3

| sicurezza nell'utilizzo della maccpina.

Rischi di infortunio,

Dispositivi predisposti per la sicurezza del personale.

Regole antinfortunistiche generali o previste da direttive internazionali e dalia legislazione del Paese di
destinazione della macchina. |

£’ comungue obbligo dell'operatore, del personale di manutenzione, di pulizia, ecc. rispettare
scrupolosamente le norme antinfortunistiche del Paese di destinazione delle macchine.

L'operatore prima di iniziare il lavoro, deve conoscere ia disposizione ed il funzionamento dei comandi e le
caratleristiche della macchina, e deve aver letto integralmente i | seguente manuale.

Devono essere rispettate integralmente le istruzioni, le avvertenze, le regole generali antinfortunistiche
| contenute nel presente manuale.

L'eventuale modifica o sostituzione di parti della macchina, non autorizzata dal costruttore, pud costituire

| pericolo di infortunio e solleva il costruttore da responsabilita civili e penali,

1.5 Modalita di consultazione del manuale

La consultazione di questo manuale & facilitata dall'inserimento in prima pagina dellindice generale che
consente la localizzazione in maniera immediata dell'argomento di interesse. | capitoli sono organizzati con
una struttura gerarchica che facilita la ricerca dellinformazione desiderata. Ogni capitolo & sempre
preceduto dallindice. Una esplicita indicazione posta all'inizio del capitolo, segnala che nel capitolo vengo
trattati argomenti e riportate informazioni di specifico interesse per 'operatore.
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1.6 Descrizione della macchina |

La soffiatrice modello EA & un impianto lineare bistadio per lo stiro e soffiaggio di corpi cavi in PET. |

Tale macchina e prodotta da SIAPI srl - SAN VENDEMIANO (TV) - (ITALIA)
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1. Elevatore
Accessorio da impiegare quando il rifornimento delle preforme non & automatizzato: consta di una

tramoggia ad altezza ergonomica dove vengono versate alla rinfusa le preforme che vengono poi
travasate nel “alimentatore” (>) per mezzo di un nastro ad alette.

2. Alimentatore
Dispositivo che orienta le preforme predisponendole al carico in macchina.

3. Gruppo di carico
Dispositivo che inserisce le preforme nei rispettivi platorelli di trasporto {

4. Accodamento
Dispositivo a catena che ha il compito di incanalare in modo adeguato i platorelli nel gruppo di trasporio

3. Trasporto platorelli r
Gruppo a cinghie avente la doppia funzione di traslazione e rotazione dei platorelli portapreforma nei

gruppi di riscaldamento.
I

6. Riscaldamanto
Sistema costituito da file di lampade irraggianti aventi il compito di riscaldare le preforme in maniera '

localizzata.

7. Acceleratore platoralli
Dispositive avente il compito di contare e quindi far avanzare il numero esatto di uscenti dal gruppo di

trasporto, per ii loro successivo soffiaggio

8. Stiro e soffiagglo
Gruppo costituito da stampao, aste di stiro e impianto pneumatico di soffiaggio '

9. Gruppo scarico bottiglie
Sistema comandato pneumaticamente, adibito allo sganciamento dai platorelli delle bottiglie prodotte

10.Evacuazione bottiglie
Dispositivo motorizzato atto alla fuoriuscita delle bottiglie prodotte ed al loro inserimento in una

eventuale linea di trasporto. .
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| 1.7 Predisposizioni a carico del Cliente

Sono a carico del Cliente ie predisposizioni per i sequenti allacciamenti:
» Acqua da chiller a soffiatrice

=  Pneumatico (6 bar) |
*  Pneumatico {40 bar)

» FElettrico I

Sono innltre a carico del Cliente:
»  Messa a terra
»  Materiali di consumo

Le informazioni per eseguire correttamente le operazioni di allacciamento sono contenute nel paragrafo
"Altacciamenti e cablaggi® del capitolo 3 del presente manuale.

1.8 lIstruzioni per richiesta interventi

Le richieste di interventi del Servizio Assistenza Tecnica Clienti vanno inoltrati via fax al seguente indirizzo:

SIAP| s.r.l. - Via Ferrovia Nord, 47 - 32010 San Vendemiano (TV) - lfalia - n®°fax +39.0438.401016

I specificando;
- lipo di macchina, matricola, anno di installazione

- difetti riscontrati
| - indirizzo esatto delio stabilimento dov'é installata (2 macchina

- persona da contattare

Ogni richiesta riguardo a pezzi di ricambio va inoltrata per iscritto via fax al seguente indirizzo:

SIAPI s.r.l. - Via Ferrovia Nord, 47 - 32010 San Vendemiano (TV) - italia - Servizio Ricambi

1.9 Istruzioni per 'ordinazione dei ricambi
n° fax +39.0438.401016

Per rendere piu rapida e sicura l'identificazione dei pezzi di ricambio comunicare sempre le seguent

| indicazioni: |
- n® di matricola della macchina

| - n°didisegno e posizione del pezzo sullo stesso

- descrizione del pezzo
codice del pezzo citato sulle distinte

quantita voluta

—_— e
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CAPITOLO 2

Caratteristiche tecniche

2.1 Dimensioni della macchina
- 2.2 Configurazione

2.3 Potenze e consumi

2.4 Pesi

-
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2.1 Dimensioni della macchina

Le dimensioni della macchina (in millimetri) sono rappresentate nella figura seguente. |
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2.2 Configurazione (EAS70.115/8)
La configurazione deila macchina & la seguente:
'Passo stampo mm | 115
N® cavita su stampo | n® 8
Diametro max corpo bottiglia mm 107
|
| Altezza max bottiglia mm 320
Collo bottiglia mm BPF 28 |
| [Capacita contenitore It 0,5 -15
| N® platorelli n° 176
| Produzione nominale max Bott./ora 8.000

SS—————————
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2.3 Potenze e consumi

Le potenze ed t consumi sono riportati nella tabella di seguito

Tensione di alimentazione v 380 £ 5%
Frequenza Hz 50+ 1%
Riscaldamento (potenza installata) kW B4
Matori (potenza installata) KW 32
Potenza totale installata KW 116
Volume serbatoio aria di servizio It 25
Consumo aria di servizio (6 bar) Nm3/h 15
Volume serbatoio aria di presnffﬁaggiu It 80
Volume serbatoio aria di soffiaggio It 80
Consumo aria di soffiaggio (40 bar) Nm3fh 350 + 550
Temperatura acqua di raffreddamento °C 11
Pressione ingresso acqua bar 2,3
Portata d'acqua I/min 75
Attacchi:
 Aria di servizio (6 bar) 1/2" GAS MM
Aria di soffiaggio (40 bar} 1-1/4" GAS MM
Acqua di raffreddamento 1/2" MM

|

| 2.4 Pesi |

| pesi della macchina sono riportati nella tabella qui di seguito.

Elevatore kg 500
Orientatore kg 320
Soffiatrice kg 12500

|
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CAPITOLO 3

installazione

3.1  Trasporto della macchina

3.2 Nozioni suilla tecniche di fondazione

3.3 Movimentazione

3.4 Descrizione delle operazioni di
piazzamento

3.5 Allacciamenti e cablaggi

3.6 Descrizione delle operazioni di messa a
punto e primo avviamento

3.7 Reinstallazione

3.8 Demolizione e smaltimento
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A ATTENZIONE
Questo capitolo contiene informazioni destinate a personale specializzato

3.1 Trasporto della macchina

La SIAPI sri in funziene defle modalita di trasporto e della tipologia dei pfudutti da spedire utilizza imballi
adeguati a garantire 'integrita e la conservazione durante il trasporto. |

Trasporto via strada

I trasporto via strada avviene a mezzo camion a pianaie ribassato e non.
Le soffiatrici pronte alla spedizione e caratterizzate da una tipologia strutturale come quelfa in esams, sono
di norma suddivise nelle seguentt parti:

- cormpo macchina soffiatrice

- tramoggia di carico

- elevatore preforme
- gabbia contenente parti smontate della macchina, attrezzature e ricambi consigliati, se previsti.

Le parti vengono posizionate sul pianale e saldamente ancorate.

Trasporto via mare

Per il trasporto via mare é indispensabile utifizzare un imballaggio. |
La macchina viene trasportata di norma in casse contenenti:
- ¢orpo macchina soffiatrice
- tramoggia di carico
- elevatore preforme

Vengono inoltre inviate al Cliente:
- altre attrezzature macchina previste in sede di ordine

- manuali d'uso e manutenzione in plico allegato.

Gli imballaggi sono reaiizzati nel rispetto della norma UNI 9151.
Per lo smaltimento degli imballi I"utilizzatore é tenuto a comportarsi secondo le norme vigenti nel

proprio Paese, (fare riferimento al paragrafo DEMOLIZIONE E SMALTIMENTO presente in questo
capitolo). *
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3.2 Nozioni generali sulle tecniche di fondazione |

La macchina non necessita di particolari interventi sulle fondazioni; & perd necessario accertarsi che tali
fondazioni siano in grado di reggere il carico della macchina.

3.3 Movimentazione

Ricezione ¢/o Cliente

Presso lo stabilimento devono essere gia approntati: |

- lo spazio d'installazione (la macchina necessitd di un'area di installazione sufficentemente riparata
dagli agenti atmosferici).

- i mezzi per lo scarico e la messa in loco (gru, muletti, transpallet) I

- tutte le operazioni di ricezione e scarico delia macchina devono avvenire alla presenza di un

responsabile che ha il compito di controilare sia le operazioni di scarico che, con l'aiuto dei

documenti di spedizione, la mancanza di parti od il danneggiamento delle stesse.

Il corpo della soffiatrice viene movimentato utilizzando una gru idonea a solievare la massa totale dello
stesso.
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3.4 Descrizione delle operazioni di piazzamento

AVVERTENZA: Le attivita descritie nel presente paragrafo devono essere effettuate da personale
qualificato SIAPI srl.

ATTENZIONE: Lamacchina deve essere posizionata su un pavimento con pendenze non superiori
al 1% e che sia in grado di sopportare i carichi dichiarati dal costruttore & riportati

hella tabella del dati tecnici sul cap. 2 del presente manuale.

1. Corpo macchina soffiatrice

Vanno eseguite se seguenti operazioni:
- posizionamento secondo layout il quale deve prevedere un margine di spazio intono alla

macchina di circa 2 metri, tale da consentire I'accesso per eventuali operazioni di manutenzione e

riparazione;
verificare ia messa in baolla usando la livella centesimale ed operando sulla regolazione dei piedini

secondo la sequenza seguente:
1. Messa in bolla del gruppo portastampo,
2. Messa in bolla del gruppo carico/scarico,
3. Messa in bolla del gruppo riscaldamento/trasporto.

2. Tramoggia di carico

Posizionare la tramoggia di carico in modo da poter essere collegata alla soffiatrice per mezzo delle piste

di alimentazione.
Regolare l'altezza dei piedini in modo tale da dare [a giusta ailtezza e la giusta inclinazione alla tramoggia j

stessa, in modo da favorire la discesa delle preforme.
Collegare le piste di alimentazione, verificando I'alineamento delle stesse e la giusta scorrevolezza delle

preforme. |

| 3 Elevatore preforme

Posizionare l'elevatore assicurandosi che la bocca di scarico dello stesso vada a coincidere con l'ingresso
dell'orientatore.
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3.5 Allacciamenti e cablaggi

|
|
& AVVERTENZA: '

Le attivitd descritte nel presente paragrafo devono essere effettuate da personaie qualificato.

Le condutture degli impianti elettrico, pneumatico ed idraulico devono essere adeguate a sopportare i
masstmi assorbimenti della macchina, come indicato nella tabella dei dati tecnici (Cap.2). |

Allacciamento elettrico

Per l'allacciamento eletirico osservare le regole generali di installazione per Ia preparazione e la messa in
opera degli impianti elettrici (Norma CEl 1713/1 e Norma CEI 44/5).

Impianto messa a terra ‘

La messa a terra delle strutture metalliche della macchina viene assicurata mediante conduttori isolati

collegati alla barra di terra de! quadro.
L'esecuzione dell'impianto di messa a terra corrisponde a precise caratteristiche che vengono definite dalla

Norma CEl 1713/1 e Norma CEIl 44/5.
Le norme prevedono che in ogni impianto utilizzatore, fa messa a terra di protezione di tutte le parti di

impianto e tutte le messe a terra di funzionamento dei circuiti e degli apparecchi utilizzatori, devono essere

effettuate collegando le interessate ad un impianto di terra unico.
Accertarsi che i materiali impiegati nell'impianto di messa a terra abbiano adeguata soliditd o adeguata

protezione meccanica.
Il collegamento alla terra principale deve essere il piu breve possibile ed assicurarsi che i conduttori dj terra

non siano sottoposti a sforzi meccanici e a pericoli di corrosione.,

I—''__-----—-_——_.,m__._____“__“_____-_
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Allacciamento idrico e pneumatico

Alimentazione aria di soffiaggio: -
La linea di alimentazione aria di soffiaggio dal compressore alla soffiatrice deve essere fafta con tubazione

rigida o flessibile adatta a sopportare la pressione di 40 bar, Nel caso di tubazione rigida, la linea deve
essere portata fin sopra la macchina per poi raccordarsi alla stessa usando un tubo flessibile della
lunghezza di 2 metri e dotato di raccordi girevoli da 1 %". | punto di allacciamento sulla macching &
costituito da un raccordo maschio da 1 %". Si raccomanda I'utilizzo di aria di soffiaggio essiccata ed oil-

free.

Alimentazione aria di servizio: !
La linea di alimentazione aria di servizio dal compressore alla soffiatrice deve essere fatta con tubazione
rigida o flessibile. Nel caso di tubazione rigida, la linea deve essere portata fin sopra la macchina per poi
raccordarsi alia stessa usando un tubo flessibile della lunghezza di 2 metri e dotato di raccordi girevoli da
7" |l punto di allacciarmento sulla macchina & costituito da un raccordo maschio da 4"

Alimentazione idraulica:
La linea di alimentazione idraulica dal chiller alla soffiatrice deve essere fatta con tubazione rigida o in {

gomma rettinata. Il punto di allacciamento sulla macchina @ costituito da un raccordo maschio da 14",

! ALIMENTA ARIA DI SOFFIAGGIQ ¢40 bar) ALIMENTAZIONE. ARIA VIZIQ (6 bor)

|
| .
ALIMENTAZIONE 1DRAULICA I

IMPORTANTE:
Per l'aria di soffiaggio si raccomanda I'utilizzo di compressore oil-free e dotato di essiccatore d'aria.

E' inoltre consigliabile applicare lungo ia linea di alimentazione un filtro per I'aria d'ingresso alla soffiatrice
avente:

*  Pressione di esercizio 40 bar
i = Pressione di progetto 52 bar

* (Grado di filtrazicne 0,01 ym
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3.6 Descrizione delle operazioni di messa a punto e primo
avviamento

& AVVERTENZA.

Le attivitd descritte nel presante paragrafo devono essere effettuate da personale della SIAP) srl.

Vengono eseguiti controlli prima del primo avviamento macchina allo scopo di individuare eventuali danni
subiti nelle aperazioni di frasporto, movimentazione e piazzamento,

A ATTENZIONE:

Accertarsi che tutti i dispositivi df sicurezza siano perfettamente montati e verificarne la perfetta
funzionalita. ‘

3.7 Reinstaliazione

& AVVERTENZA:

Le attivita di smontaggio/rimontaggio per un eventuale reinstallazione della macchina devono
essere effettuate esclusivamente da personale SIAPI srl

Per le modalita di richiesta di intervento del personale tecnico della SIAPI st fare riferimento a quanto
descritto al primo capitolo.

& AVVERTENZA: Successivamente allo smontaggio effsttuato da personale SIAPI sri tutte le
ulteriori attivita di imballo e movimentazione per una eventuale reinstallazione della macchina |
devono essere effettuate esclusivamente da personale quaiificato.

Per il nuovo piazzamento ed allacciamento fare riferimento ai relativi paragrafi di questo manuale. -

I“—_—“__
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3.8 Demolizione e smaltimento

Rifiuti nocivi e rifiuti speciali |

Per “Rifiuto tossico nocivo” si considera quel rifiuto che contiene o & contaminato dalle sostanze

indicate dalle direttive 75/442/CEE, 76/403/CEE, 78/319/CEE.
Rientrano nelfla definizione di “Rifiuto speciale” i macchinari e le apparecchiature deteriorate ed obsolete.

E' ammesso o stoccaggio provvisorio dei rifiuti tossici in vista di uno smaltimento mediante trattamento e/o
stoccaggio definitivo. Vanno comunque osservate le leggi vigenti nel Paese dell'utilizzatore in materia di

Stoccaggio dei rifiuti |
futela dell'ambiente.

L

Obblighi di registrazione e smaltimento

Secondo quanto previsto dalla direttiva 75/439/CEE relativa all'eliminazione degli oli esaustivi, i registri di
carico e scarico devono essere tenuti da tutte le imprese che dalle loro lavorazioni ottengono rifiuti speciali

0 tossico nocivi.
I ritiro dei rifiuti speciali e/o tossico nocivi deve essere affidato ad imprese espressamente autorizzate. Chi

effettua materiaimente il trasporto deve possedere le prescritte autorizzazioni e deve essere iscritto all'albo
det frasportatori. |

Procedura riguardante le macro operazioni di smontaggio della macchina

Nei vari Paesi sono in vigore legislazioni diverse, pertanto si devono osservare e prescrizioni imposte delle

I leggi e dagli enti preposti dei Paesi dove awiene la demolizione.

Seguire la seguente procedura:

- Scollegare la macchina della rete eleffrica, idraulica, pneumnatica.

| - Consultare le leggi vigenti nel Paese dell'utilizzatore in ambito di tutela dell'ambiente.

-  Aftivare, come prescritto dalla Legge, la procedura d'ispezione dell'Ente preposto e la conseguente
verbalizzazione della demolizione.

- Procedere allo svuotamento e stoccaggio dei serbatoi contenenti liquidi di lubrificazione.

- Smontare la macchina raggruppando i componenti secondo la loro natura chimica.,

- Precedere alla rottamazione nel rispetto delle leggi vigenti ne! Paese dell'utifizzatore.

- Osservare scrupolosamente, durante le fasi di smontaggio, le prescrizioni in materia di sicurezza

dei lavoratori.

Le operazioni di smontaggio deveno essere eseguite da personale gualificato.

9
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CAPITOLO 4

Funzionamento

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.8
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Applicazioni, destinazione d'uso
Uso previsto e non ed usi consentiti
Eventuali zone pericolose

Rischi, pericoli e rischi ineliminabili
Dispositivi di sicurezza

Descrizione del funzionamento
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4.1 Applicazioni, destinazione d'uso

La macchina soffiatrice SIAP| e stata progettata e realizzata per la produzione di contenitori in PET atti al
confeztionamento di sostanze alimentari.

4.2 Uso previsto e non ed usi consentiti

Ogni altro utilizzo che non sia quello per cui fa macchina e stata progettata e descritto in questo manuale si
considera non conforme, pertanto il costruttore ne declina ogni responsabilita. |

4.3 Eventuali zone pericolose
| f

Sl rendono note le seguenti definizioni:

= "Zona pericolosa”; qualsiasi zona all'interno &fo in prossimita della macchina in cui la presenza di una

| persond esposta costituisca un rischio per la salute e la sicurezza di detta persona.

* "Persona esposta”: qualsiasi persona che si trovi interamente o in parte in una zona pericolosa.

* "Operatore™ la o le persone incaricate di installare, di far funzionare, di regolare, di eseguire la
manutenzione, di pulire, di riparare e di trasportare la macchina. |

ATTENZIONE: I
Il controllo e la conduzione della macchina in condizioni normali di lavoro (modalita
automatico) deve avvenire solo ed unicamente nelle aree preposte alla sua conduzione.

Queste sono aree prive di rischio per il personale addetto alla conduzione e vengono denominate "ZONE
DI COMANDO E CONTROLLO OPERATORE".
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PANNELLO DI

COMANCO
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".| zona DI cOMANDO | -
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OPERATORE
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Fig. 4.1 - ZONA DI COMANDO E CONTROLLO OPERATORE
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Zone pericolose

Nelio stato di condizione normale di lavoro (modalitd automatico) non esistono zone pericolose sulla
soffiatrice SIAPI.

ATTENZIONE:
La soffiatrice SIAPI & abilitata a funzionare in modalitd manuale per le procedure di
cambio stampo, con protezioni disinserite. In tal caso oghi operazione deve essers

eseguita esclusivamente da personale qualificato.

In merito ai dispositivi di protezione individuali, la Comunita Europea ha emanato le Direttive 89/686
CEE e 89/656 CEE.

UTILIZZARE SCARPE DI TIPO ANTINFORTUNISTICO
Fig. 4.2
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UTILEZZARE GLI APPOSITE GUANTI

Fig. 4-3

INDOSSARE TUTE IN PERFETTQ STATO

P A L -
PR —

Fig. 4-4
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~ Fig. 4%

E' OPPORTUNO NON INDOSSARE MONiILI
Fig. 4-6
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£ MANUENZIONE

MANUALE D'USO FUNZIONAMENTO 4-6

Pl




4.4 Rischi, pericoli e rischi ineliminabili

4.4.1 Premessa

La macchina soffiatrice SIAPI & stata progettata e realizzata con gli opportuni accorgimenti al fine di

garantire la sicurezza e la salute dell'utilizzatore.
In particolare poiché la macchina @ destinata a lavorare in ambienti alimentari, i materiali utilizzati ed |

componenti commerciali sono del tipo non tossico. La macchina & completamente chiusa in modo da
impedire qualsiasi rischio di contatto con organi mobili. La macchina & inoltre provvista di pulsanti di
emergenza e non sussistono rischi di instabilitd data la sua conformazione.

4.4.2 Aperture

La soffiatrice & dotata di alcune aperture nelle protezioni, segnalate con nppﬂrtune targhette di
avvertimento, necessarie allingresso delle preforme, all'uscita delle bottiglie ed allo scarico degli scarti

(Fig. 4.7). I

_ [T

yiva X
/// S S SSS S SS //// N/
|
=N '
A Ingresso preforme |
A . B  Uscita bottiglie

C Scarico scarti

voll;
| |

Fig. 4.7 - APERTURE SU PROTEZIONI

| ATTENZIONE: |
Al fine della sicurezza, é assolutamente vietato introdurre le mani ¢ qualsiasi altro
oggetto all'interno delle suddette aperture.
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4.4.3 Corpi caldi

In caso di arresto di emergenza o di altri funzionamenti anomali, come il funzionamento con soffiaggio
escluso, la macchina pu scaricare preforme riscaldate che risultano essere a temperatura elevata e quindi

tali da poter causare lievi ustioni in caso di un eventuale contatto.

Le superfici dei fomi di condizionamento preforme raggiungo durante il normale funzionamento delie
temperature molto elevate, tali da provocare gravi ustioni in caso di un loro contatto; esistono apposite

targhette che segnalano tale rischio (Fig. 4.8 - rif. A). I

Qﬁ

I g

-

(it

X

U nijl

Fig. 4.8 - TARGHETTA DI AVWVISO SU FORN]
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4.5 Dispositivi di sicurezza

La soffiatrice SIAPI & corredata da carter fissi e porte apribili di protezione, che delimitano it campo di
azione dell'operatore sulla macchina al fine di garantirne iz sicurezza. I
Sulla macchina, inoltre, sono posizionati dispositivi elettromeccanici di sicurezza quali pulsanti di
emergenza, microinterruttori di finecorsa, fotocellule di segnalazione e segnalatori acustici e luminosi. |
L'intervento di questi dispositivi arresta la macchina e non ne permette Pavviamento, segnalando
linconveniente sul pannello di comando.

La macchina & pronta a ripartire solo dopo aver eliminato il disservizio ed aver premuto il pulsante di reset

allarmi.

I DISPOSITIVI DI SICUREZZA PREVISTI SULLA MACCHINA SONO:

A. Pannelli di protezione fissi
Posizionati nella parte bassa della macchina per la protezione dagli organi in movimento (motori

eletirici dellimpianto di aspirazione, colonne di supporto del gruppo di carico. Camme per
movimentazione fondelli, centralina idraulica).

B. Protezioni mobili
Porte apribili asservite da microinterruttori di sicurezza. L'apertura di una porta comporta l'arresto della

macchina.

C. Pulsanti di emergenza
Sono posizionati su quadro di comando, sul quadro eleftrico, su una protezione nel lato carico

preforme, sull'elevatore di carico preforme.

| ATTENZIONE:
E' assolutamente vietata fa manomissione e la rimozione dei dispositivi di sicurezza, In |
caso di manomissione o rimozione dei dispositivi di sicurezza il costruttore declina |

ogni responsabilita sulla sicurezza della macchina.

-
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4.6 Descrizione del funzionamento

4.6.1 Processo di stiro e soffiaggio

| processo di stiro e soffiaggio & diviso in 4 fasi:
1. Ingresso preforme

2. Riscaldamento

3. Stiro e soffiaggio

4, Uscita bottiglie |

1. Ingresso preforme |

Le preforme dopo essere state raccolte alla rinfusa allf'interno di una vasca, vengo caricate mediante un

nastrino elevatore, all'interno dell'orientatore.,
Questi le orienta e le accoda in mamera tale da essere inserite su una tramoggia che le carica sui platorelli |

portapreforma

2. Riscaldamento

Un sistema di trasporto costituito coppie di cinghie dentate esegue ia traslazione e la rotazione dei platorelli
portapreforma allinterno del sistema di riscaldamento. Quest'ultimo e costituito da gruppi di
condizionamento aventi ciascuno dieci irraggiatori comandati ciascuno in maniera indipendente in modo
tale da dare il giusto profilo di riscaldamento in base alla preforma utilizzata ed alla bottiglia che si vuol

ottenere.

3. Stiro e sofflaggio

Una volta riscaldate, le preforme vengo inserite all'interno dello stampo dove vengono stirate e soffiate,

prendendo cosi la forma finale delfa botfiglia. L'aria all'interno delle preforme viene soffiate in due fasi:

a. aria primaria (8 10 bar). assieme alt'asta di stiro, ha | compito di stendere uniformemente il PET
all'interno dello stampo e di dare una prima forma alla bottiglia;

b. aria secondaria (28 38 bar): ha il compito di fare aderire la preforma in maniera uniforme lungo ie
pareti deflo stampo, in modo tate che o scambio termico tre quest'ultimo e la preforma stessa consenta

lo stabilizzarsi della bottiglia finale.

4. Uscita bottiglie

Una volta fuori uscite dallo stampo di soffiaggio, le bottiglie vengono trasportate fuori della macchina da un
sistema motorizzato a cinghie adatto ad un eventuale interfacciamento con nastro frasportatore ad aria od

a qualsiasi altro mezzo di raccolta.
!
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4.6.2 Logica elettropneumatica
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Fig. 4.8A - SCHEMA ELETTROPNEUMATICGC

MANUALE D'USO FUNZIONAMENTO 4-11

E MANUENZIONE

— ukiialr .




PACCT VALVOLE SU ZOMA PANNELLO DPERATORE ° PACCD WALVOLE SU ORIENTATORE

PACCO waLvILE 5U Z0MA CARICO

Fig. 4.9B - LAYOUT DEI PACCHI VALVOLE
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4.6.3 Impianto oleodinamico
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4.7 Impianto di soffiaggio I
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Fig. 4. 11A - IMPIANTO DI SOFFIAGGIO
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CAPITOLO 5

Istruzioni per 'uso

5.1
5.2
5.3
5.4
5.5

Pannello comandi, lampade e pulsanti
Allarmi e segnalazioni

Campi di favoro e posizioni significative
Avviamento e produzione macchina

Cambi formato
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5.1 Pannello comandi, lampade e pulsanti

L'interfaccia operatore e costituita da un monitor dotato di tastiera a membrana e da una serie di comandi
tradizionali {pulsanti, selettori segnalatori luminosi), come rappresentato nella Fig. 5.1.
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Il pannello interfaccia operatore & costituito da un monitor LCD monocromatico o a colori integrato ad una
tastiera a membrana del tutto simile a quella di un normale PC.

Sono presenti, immediatamente sotto il monitor, 10 tasti funzione (F1,..,F10) mediante i quali ci si sposta
nelie varie Pagine Video, mentre sulla destra del monitor sono presenti 8 fasti funzione (F11,..,F18) ai
quali sono associati comandi specifici a seconda dello stato della macchina.

Allinterno di ogni pagina video sono distribuite delle caselle di visualizzazione, impostazione o altro le
quali possono essere percorse mediante 1 tastt ‘Pglp’ e ‘PgDn’ del tastierino numerico.

Tramite ‘PgUp’ e 'PgDn’ é possibile spostarsi sulle varie caselle; [a casella selezionata risulta evidenziata
da un ‘fuoco’, in sostanza dal cambio di spessore o di colore del bordo della caselia stessa. |

Nelle caselle di introduzione, per esempio “Globale %", una volta focalizzata la casella, premendo il tasto
'ENTER' si ha l"'apertura di una finestra di introduzione, nella quale va digitato il valore voluto.

- Le caselle ‘a bottone’ permettono I'esecuzione di un'azione (per esempio reset del numero pezzi prodotti):
ci si sposta sopra con ii fuoco e si preme 'ENTER', oppure se sono contrassegnate da una lettera, basta

premere il tasto corrispondente ajla stessa sulla tastiera.
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5.2 Allarmi e segnalazioni

Sulla macchina & presente una colonna luminosa e sonora con le seguenti indicazioni:

| A LUCE ROSSA Segnala |la comparsa di un aflarme di 17 livello, il quale mette
l'impianto in emergenza.

| B LUCE ARANCIONE Segnala la comparsa di un allarme non grave, per il quale la
macchina non va in emergenza.

C LUCE VERDE Si accende quando la macchina funziona in "automatico”

D SEGNALATORE ACUSTICO  Viene aftivato alla comparsa di un allarme.

? Vicino alla colonna vi é un segnalatore ottico rotante di color arancione che indica lo stato di
"Sicurezze escluse”, cioé lo stato in cui la soffiatrice si trova quanto il selettore SQFE75 che si

trova all'interno del quadro elettrico viene posto a 1 e durante il quale le protezioni attormno la pressa sono
violabili senza pravocare la caduta di tensione.
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5.3 Campi di lavoro e posizioni significative (Fig. 5.3, 5.4)

La macchina sqfﬁatri.ce_ SIAPI viene avviata e condotta dalla "zona di comando e controllo®. Le attivita per
l'operatore, al di fuori di tale zona, sono di controllo della iinea di alimentazione preforme e scarico bottiglie.

Fig. 5.4 - E' VIETATO L'ACCESSQ ALL'AREA DI LAVORO DI PERSONALE NON AUTORIZZATO
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4 Avviamento e produzione macchina

—

ATTENZIONE:
Ad inizio di ogni turno di lavoro e prima di avviare la produzione effettuare una verifica
preliminare del buon stato di funzionamento dei sistemi di sicurezza.

| Per avviare la macchina seguire le istruzioni sottoriportate,

5.4.1 Controlli preliminari

a. Conftrollare che le attrezzature montate in macchina (stampo, tamponi di fermo aste di stiro, platorelli,
espulsori, centraton) siano conformi alle preforme che si vogliono utilizzare ed alle bottiglie che si

vogliono produrre.

b. Tuttii pulsanti di emergenza siano sbloccati,

c. Lavalvola di intercettazione dell'aria di servizio sia aperta e che la valvola a manicotto, posta prima del
serbatoio di servizio sia in posizione di apertura. |

d. Llintemuttore generale, posto sul quadro elettrico, sia in posizione "ON" {con questa manovra !
linterfaccia operatore si attiva e sul monitor del pannello di comando appare la prima pagina riportante

il logo SIAP).

e. Controllare di aver avviato il chiller per I'acqua di raffreddamento.

f.. Controllare di aver avviato il compressore per l'aria di soffiaggio.
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5.4.2 Pannello operatore

PAGINA MENU'

Dando corrente al quadro, sul monitor appare questa pagina, la quale pud essere sempre visualizzata

mediante il tasto funzione F1 (Menu).
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La pagina presenta;
e [INALTO

Nome della pagina {Men()
Calendario (GG/MM/AAAA)

Orologio (W/min./sec.)
o AL CENTRO

Logo SIAPI
Pulsanti per il cambic lingua

¢ |NBASSO
Linea di emissione messaggi di allarme

Descrizione delle funzioni associate ai tasti F1...F10
e« ALLADESTRA

Descrizione delle funzioni associate ai tasti F11...F18

-
' ‘HHHHﬂLk
Lo Y
. ',
Chaeh ol L
YL

Per il cambio lingua, spostarsi con il fuoco sulla cartella della lingua desiderata e premere 'Ei\rlTER'. Il

sistemma carica il nuovo dizionario. Se at momento del cambio lingua fosse presente un messaggio di
allarme sulla riga di diagnostica, questo rimane scritto neifla lingua con cui & stato emesso, mentre i
successivi messaggi saranno emessi nella nuova lingua. Al momento sono disponibili i dizionari di |

ITALIANO, INGLESE, FRANCESE e CIRILLICO.
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PAGINA LAVORO I

Premendo il tasto F2 (L.avoro) appare questa pagina
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La pagina Lavoro presenta i dati di processo relativi alla produzione corrente:

Codice ricetta
Nome dell'ultima ricetta caricata dalla pagina Ricette.

Figure stampo
Numero delle figure dello stampo presente in configurazione impianto (dato di sola lettura).

Numero platorelli contati |
Numero platorelli transitati sulia fotoceilula di conteggio prima deflo stampo (dato di sola lettura).

SCARICOIN LINEA ‘'S¢
Premendo il tasto ‘S’ (o direttamente sulla tastiera o selezionandole con il cursore e premendo ENTER) si

ha, altemativamente, I'attivazione dell'invio delle bottiglie verso la linea a valle o il loro scarico sullo
scivolo di evacuazione.

| Produzione oraria richiesta (pezzi/ora)
E' la cadenza di produzione oraria alla quale la macchina si adegua automaticamente. |

Tempo ciclo (s}
E’ il tempo ciclo attuale (dato di sola lettura).

Macchina a regime
Il sistema emette la scritta ‘OK’ quando ia produzione oraria reale & entro una tolleranza impostata in

configurazione rispetto a quella richiesta. Nel caso invece in cui la produzione sia fuori guesta tolieranza
| viene emesso il messaggio ' WAIT .

|
Eﬁ&ﬁﬁg ) IST RUZ:.[UNI _fER L'U_S_O E:L 8




- 9..H-
]

Ritardo aria Primaria (s) / Ritardo aria secondaria (s)
E" il tempo di ritardo, dalla partenza delle aste di stiro, dopo cui & immessa nelle cavita I'aria primaria |

(/secondaria). Lo start di Ritardo aria Primaria e Ritardo aria secondaria avviene contemporaneamente
ed in cornspondenza della perdita del segnale di aste alte (quande l'ingresso E58 passa da valore 1 a

valore 0). |

Tempo aria secondaria (s)
E’ il fempo in cui & comandata l'apertura delle valvole d'ingresso aria secondaria nelle cavita. Viene

calcolato automaticamente dal sistema in base alla ricetta impostata e alla produzione richiesta.

Tempo ritardo scarico (s)
E’ il ritardo con cui viene comandata {apertura delle valvole di scarico aria rispetto all'istante di fine

conteggio platorelli del ciclo successivo.

Num. cicli rit. iniz. soff.
I E’ il numerc di cicli di ritardo inizio soffiaggio. Rappresenta ['intervallo di avanzamenti tra il carico delle

preforme sui platorelli ed il loro transito sullo stampo di soffiaggio. Tale valore dipende dal numero di
figure dello stampo e dal passo platorsilli.

i

Cicli rit. ins. temper. glob.
I E’ il numero di cicli per passare da iniziale% a globale% dopo lo start del carico (vedi "Iniziale %").

Press, aria second. letta _
Valore letto dal trasduttore di pressione ad ogni ciclo di soffiaggio.

I Pressione aria primaria
Il valore dell'aria primaria (che posso variare agendo sul relativo riduttore di pressione) influisce sulle

caratteristiche delle boftiglie soffiate. Il suo valore oftimale dipende dai tipo di preforme, quindi & utile
memorizzario assieme alla ricetta. Per far cid si € previsto un campo della ricetta, dove scrivere il valore

di tale pressione oftimale

Controllo Bott. scoppiata ‘B’
Premendo il tasto ‘B’ si ha alternativamente l'attivazione o l'inibizione del controllo di eventuali bottiglie

scoppiate durante il ciclo di soffiaggio e del loro conseguente scarto mediante l'apertura delfa botola

Ventilazione (%)
E’ la percentuale della velocita di rotazione dei ventilatori del gruppo forni.

Ritardo frenatura aste (s}
E I'intervallo di tempo che intercorre tra la partenza delle aste (segnalata dal sensore E59) e I'istante in

cui inizia la decelerazione lineare fino alla “velocita di posizionamento™ (questo per avere una velocita
inferiore quando si urtano i fermi meccanici).

Velocita salita aste (%)
Permette di impostare |la velocita di salita delle aste in percentuale rispetto alla massima ottenibile. |

Velocita discesa aste (%)
Permmette di impostare la velocita di discesa delle aste in percentuale rispetto alla massima ottenibile.

Velocita di posizionamento (%)
Velocita dell'uitimo tratto di discesa delle aste.
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FERMATA AUTOMATICA
Spostandosi con il fuoco su tale casella e premendo ‘ENTER' si attiva o si disattiva la funzione di fermata

autormatica, la quale provoca lo stop automatico dell'impianto in caso di svuotamento prolungato {2 min.)
della tramoggia di carico.

Iniziale (%)
Rappresenta il valore percentuale iniziale di riscaldamento (riferito a quelio Globale). il valore percentuale

iniziale & utilizzato quando it carico & disabilitato.

Globale (%) -
Rappresenta il valore percentuale di riscaldamento (riferito a quello impostato per ogni singola fila). La

variazione del "4 Globale”, rispetto a quello memorizzato in ricetta, pud essere automatica se attivato uno
dei modi di controllo temperatura come descritto nella pagina Regolazione Termperature.

Fomi 1-2 Forni 3-4
Fila 1 (%) Fila 1 (%)
Fila 2 (%) Fila 2 (%}
Fila 3 (%) Fita 3 (%)
Fila 4 {%) Fila 4 (%)
Fila 5 (%) Fila § (%)
Fila 6 {%) Flla 6 {%)
Fila 7 (%) Fila 7 (%)
Fila 8 (%) Fila 8 (%)
Fila 9 (%) Fila 9 (%)
Fila 10 (%) Fila 10 (%)

Per ogni fila di lampade e impostata una percentuale di funzionamento. Il valore impostato viene ridotto al

“%Globals”.
Se %Globale=100 ogni lampada funzionera alla percentuale impostata.

Sulla colonna "Forni 1-2" vengono impostati i valori di riscaldamento delle iampade che si trovano sul lato
posteriore della macchina (lato carico), mentre sulla colonna "Forni 3-4" vengono impostati i valon delle

lampade che si trovano sul lato del pannelio operatore.
In cormispondenza ad ogni fila di lampade & presente un taste numerato (1,2,...,9,0) mediante la

pressione del quale, la corrispondente fila di riscaldamento viene portata al 100% quailsiasi sia il valore

impostato.

|
Inserimento Loop Chiuso
Mediante il tasto 'C' & possibile inserire (tasto premuto) e disinserire (tasto rilasciato) la funzione Loop

| Chiuso.

Set Temp. di riferimento
Valore di temperatura di riferimento che viene settato quando si lavora con la funzicne 'LOOP CHIUSO’

(vedi funz, ‘LLoop chiuso’)

Temperatura letia _
Viene visualizzata ad ogni ciclo la temperatura media delle preforme che attraversano ia termocoppia sita

all'uscita dell'ultimo forno. Tale valore & presente pure nella Pagina Riscaldamento. |

Globale corretto
E’ un campo di sola lettura dove e mostrato il valore del Globaie di riscaldamento utilizzato quando e |

attiva la funzione "Loop Chiuso”.

Miainie

Quota stampo (mm)
£’ visualizzata la quota attuale dell’asse stampo (quote crescenti in apertura e decrescenti in chiusura).
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Quota di apertura (mm)
E' la quota verso cui punta lo stampo in fase di apertura.

Velocita di chiusura (%)
£' la percentuale della velocita massima durante il movimento di chiusura stampo.

Velocita di apertura (%)
E' la percentuale della velocitd massima durante il movimento di apertura stampo.

Quota alta pressione (mm)
Se la quota attuale risulta minore della quota di alta pressione, viene attivata in fase di chiusura l'uscita di I

comando dell"alta pressione del circuito idraulico.

Vel. asse In lavoro {%) |
E’ la percentuale della velocita massima con la guale [avora 'asse di avanzamento platorelli.

FUuNzioNE "LoopP CHIUSO™
Tale funzione serve a mantenere il valore di temperatura delie preforme in uscita dai fomi prossimo alla

temperatura di riferimento impostata.
Una volta determinato il profile di temperatura oftimale:

1. Siva a vedere il valore di temperatura delle preforme letto dalla termocoppia posta all'ingresso dello

stampo ¢ lo si imposta nella casella “Set temp. di riferimento” .
I 2. Si preme la casella ‘a bottone’ “Ins. Loop Chiuso™ mediante il tasto ‘C' la quale assumera colore |

scure ad indicare che la funzione risulia essere attiva.

A questo punto il sistema adegua il valore del "Globale corretto” in funzione della temperatura impostata e
delia temperatura letta in modo da mantenere quest'ultima il pilt prossima possibile al riferimento

MANUALE D'USO ISTRUZIONI PER L'USO 5-11

E MANUENZIONE




PAGINA RISCALDAMENTO

Premendo il tasto F3 (Riscaldamento) appare questa pagina

RISEALDAMENTO i
Globale L [per w=e=Dl E
po e one | mom) Hepl e e |
Set tewe. dirif.  [NSTENE i Prenet e vory - REE [T
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La maggior parte dei parametri presenti in questa pagina sono gli stessi gia visti in pagina lavoro. |
I
Sonao inoltre presenti le seguenti informazioni:
TEMPERATURA MAN/AUTO
Premendo il tasto *Z" si attiva ii comrispondente tasto sul monitor e cid permette di impostare il modo
misura ed azzeramento. Con il tasto rilasciato la misura viene eseguita dal sistema in modo automatico in
corrispondenza di ogni avanzamento e viene resettata dal sistema. Con il tasto premuto il sistema
visualizza il valore massimo delle temperature e I'azzeramento avviene premendo il tasto ‘R’ {Reset
manuale temperature).
FATTORE DI CORREZIONE
E’ possibile introdurre un valore (default=1) per correggere la lettura fatta dalla termocoppia. Cid pud
essere utile per adeguare la lettura a differenti emissioni dei materiali. Con il valore impostato a 1 non si
ha alcuna correzione.
[ |
|
i
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PAGINA TIMER E TIMEOUT

Premendo il tasto F4 (Tempi) appare questa pagina:

p

Timeou?t movisgento azce 1)

ti-&nut mouimrntaZions ctaups - (1) I

Tiswout wouismgRtaziones pEtting X7 | 1.8

Tiswout <alita axte L) I o Y-

Iiunut zallta espulsore kattiglia (k). | 1.3 . -

Tiwmout conteggio (<) I"_J-l B _' - DI .

T'IHM Fitardos ssapioco (3 | l 1': . : -

1empo Tecupeprp arix di coarice (£) -8 a e st et el T .

Tempo ritardo zalita acte (3 . :ffﬁly%ﬁxfﬁ;Fif A ELLITN:
oo T N T ey T Wi - S L s tt A STy
o . . . .. ) _,- . l_. _. - ) . l o - -.-.:_--“\. _._' _"'.-:"-I .,; . ..__-_'_': -Ir_:_ .-_:.__:'.'. L] : 1., -_- *
. - . : - : . ,1 "::.‘ o ‘: Lo " l". IR i :w .

STT R I
sl a

In questa pagina vengono impostati alcuni tempi relativi alla gestione del sistema:

Attesa contr. avanzamento rapido platorelli (s)
Rappresenta il tempo massimo in cui l'acceleratore platoreli impacca i platorelli che saranno

successivamente infilati da! pettine, attende il segnale di acceleratore avanti.

Filtro conteggio minimo {s)
E'la durata minima del segnale di conteggio platorelli al fine di evitare conteqgi errati a fronte di segnali di

disturbo.

Timeout prafurme (s)
E’ il imeout per i movimenti verticali utilizzato durante la fase automatica di carico preforme.

Timeout movimento asse (s)
E' il tempo massimo di sorveglianza del movimento pettine in avanti e indietro.

Timeout movimeanto stampo (s)
E' il tempo massimo di sorveglianza del movimento deilo stampo.

Timeout movimento pettine (s) |
£’ il tempo massimo di sorveglianza del movimento pettine nella fase di inforcazione dei platorelli e fase

opposta.

Timeout salita aste (s)
E' it tempo massimo di sorveglianza del movimento di salita aste di stiro.

Timeout salita espulsore bottiglia (s)
E' il tempo massimo di sorvegiianza de! movimento di discesa e salita dell'espulsore bottiglie.
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Timeout conteggio (s)
E’ il tempo massimo di sorveglianza della fermata di un platorelio sulla fotocellula di conteggio.

Tempo ritardo scarico (s)
Il tempo che intercorre tra listante di fine conteggio e 'apertura della valvola di scarico.

Tempo recupero aria di scarico (s) (se dispeonibile)
E' il tempo che intercorre tra P'apertura della due valvole di scarico.
Se tale tempo é nullo allora tutta l'aria viene scaricata, se invece esso risulta diverso da zero parte

delf'aria viene recuperata nel circuito pneumatico di servizio.

Tempo ritardo salita aste (s)
It tempo che intercorre tra l'istante di fine conteggio e la salite delle aste di stiro,

t _ - . R
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PAGINA ALLARMI

Premendo il tasto F5 (Alarm) appare questa pagina:
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In questa pagina sono visualizzati in ordine cronologico i messaggi di diagnostica.
Il messaggio viene emesso con ora e genere, seguiti dal codice e dalla relativa descrizione:

14:45:12 Gen. L1 Mancanza ausiliari {(E1=0)

Per la risoluzione dei problemi inerenti alla messaggistica visualizzata, fare riferimento al capitolo
"Diagnostica”. |

Nella pagina sono presenti e caselle 'Printer’ e 'Stop’. Spostando il fuoco nella casella ‘Printer e
premendo ‘ENTER' o semplicemente premendo il {asto ‘P’ si aftiva la funzione di stampa aflarmi su
eventuale stampante; con il tasto ‘Stop’ viceversa tale funzione viene disaftivata.

|
!
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PAGINA DATI DI PRODUZIONE

Premendo il tasto F6 (Produzione) appare questa pagina:
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| dati presenti sone relativi alla produzicne e sono a sola lettura:

* Pezzitotali prodotti

«  Cicli stampo totali eseguiti

=  Tempo di funzionamento

* tempo chiusura stampo

. Tempo aperfura stampo

» Tempo asse petfine indietro
» Tempo asse pefline avanti

»  Tempo distacco aste ' |
*  Tempo aste git

» Tempo salita aste

= Bottiglie prodotte

»  Preforme caricate

I » Differenza Prodotto/caricato

Spostando il fuoco nelle caselle 'B’ e 'P’ e premendo ‘ENTER’ {o direttamente le lettere ‘B' e 'P’ su
| tastiera) viene azzerato il valore di ‘Boftiglie prodotte’ e ‘Preforme caricate’ rispeftivamente.
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PAGINA EDITOR RICETTE

Premendo il tasto F7 (Ricette) appare questa pagina:
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Una ricetta & 'insieme dei dati di processo specifici per ogni prodotto.
In guesta pagina sono disponibili i dati di processo gia visti nella descrizione della Pagina Lavoro e

Pagina Riscaldamento.
Sono presenti inoltre alcune caselle che permettono la memorizzazione e la gestione delle ricette.

Le ricette possono essere memorizzate sulla memoria interna del sistema e copiate su floppy disc e (se
disponibile) su hard disc.

| parametri sono i seguent:

Commento:
E’ una casella dove & possibile introdurre un breve commento per l'identificazione della ricefta.

Codice Ricetta:
E' una caselia per introdurre il nome della ricetta che si vuole salvare.

Elenco ricette in SRAM: _ _ _
E' una finestra dove sono elencate le ricette presenti in memoria mediante dei file avanti estensione

* RIC. Posizionando il fuoco su tale finestra, & possibile scorrere I'elenco mediante i tasti freccia.

load ‘L’: | |
Premendo il tasto ‘L' & possibiie caricare la ricetta, il cui nome & stato precedentemente scritto entro
'Codice Ricette’, dalla memoria alia Pagina Ricette. Cio risulta utile per trasferire la ricetta in Pagina

Lavoro. |

Save ‘S’
Premendo il tasto 'S’ & possibile memorizzare in un file nome.ric i dati presenti sulla pagina: nella caseila

che compare si digita nome (senza estensione ric ) e poi con ENTER s conferma Il salvataggio.

L ——— e ——————————————————— I —_— )
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Delete ‘D’:
Premendo il tasto ‘D)’ viene eliminata dalta memoria la ricetta il cui nome & presente in ‘Codice Ricetta'.

Prima della cancellazione viene chiesta una conferma, la quale pud essere accettata mediante il tasto
‘ENTER’ 0 annullata mediante il tasto ‘ESC'.

Copia ‘C': |
Premendo il fasto 'C’ viene visualizzata la Pagina Archivi, nella quale & possibile la gestione dei file da/a |
memoria a floppy disc o hard disc. Tale pagina viene descritta nel prossimo capitolo.

From_work ‘F':
Premendo il tasto ‘F' si pud copiare la ricetta presente nefla Pagina Lavoro sulla Pagina Ricette. Cid ¢

utile per memorizzare ricette appena create 0 aggiustate durante il lavoro.

To_work 'T:
Premendo it tasto 'T" si pud trasferire in Pagina Lavoro la ricetta presente in Pagina Ricette. Questa
operazione € possibile solamente con la macchina nello stato MANUALE,

Salvataggio di una ricetta da lavoro in memoria

| Quando si vuol salvare una ricetta compilata in pagina lavoro si deve seguire la seguente procedura:

1. Premere il tasto F7 - RICETTE per entrare nelia pagina Ricetie

2. Premere |a casella ‘a bottone’ “From work” spostandosi in questa con il fuoco o premendo ia lettera
F' sulla tastiera, in questo modo tufti i dati presenti in pagina Lavoro vengono visualizzati nella
pagina Ricette.

3. Premere la caselia 'a bottone' “Save” spostandosi in questa con il fuoco o premendo la lettera ‘S’
sulla tastiera, compare una maschera sulla quale si digita il nome della ricetta (max 8 iettere).

4. Premere ENTER e il nome della nuova ricetta compare sulla finestra ‘Elenco ricette in SRAM'.

Caricamento di unha ricatta da memoaoria in lavoro

Quando st vuole caricare una ricetta salvata in memoria si deve seguire la seguente procedura: |

Premere il tasto F7 - RICETTE per entrare in pagina Ricette.
Spostarsi con il fuoco nella casella ‘Elenco ricette in SRAM’ ed evidenziare Ia ricetta voluta mediante i |
tasti freccia e premere ENTER.

Premere la casella ‘a bottone' “Load” spostandosi in questa con il fuoco o premendo la lettera 'L’ sulla
tastiera, in questo modo 1 dati della ricetta in esame compariranno nella pagina Ricette.

Accertarsi che la macchina non sia in modalita di funzionamento automatico.

Premere la casella ‘a bottone’ “To work” spostandosi in questa con il fuoco o premendo la lettera ‘T’

I sulla tastiera, in questo modo tutli i dati vengono caricati nella pagina Lavoro.

iR W N~
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PAGINA ARCHIiVi

Selezionando il tasto "Copia” (o premendo il tasto 'C
pagina:

—_———

 —

) dalla pagina EDITOR RICETTE si entra in questa

HHCHIVT
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In tale pagina si possono eseguire e operazioni di copia e cancellazione dei files contenent

produzione. Tali files possono venire memorizzati in:

Disco Ram (SRAM)

E' un ‘disco’ contenuto nella memoria di sistema. Le ricette memorizzate in

archiviate in questo disco.

Fioppy disc (A:)

E' possibile copiare ie ricette presenti in SRAM in floppy disc. Usare normali

formattati.

| Hard disc (G:)

MANUALE D'USO
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| Qualora I'HD sia presente & possibile il trasferimento dei dati da FD a HD.
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le ricette di

pagina ricette vengono

dischi da 3 )5 poliici gia
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Le operazioni sono possibili mediante alcune caselle:

Codice Ricetta
Per ogni disco € possibile inserire il nome del file su cui si intende operare.

Elenchi Ricetta

Per ogni disco @ visualizzato I'elenco dei file ricetta presenti. La selezione della finestra pud avvenire
premendo i tasti:

‘A" floppy disc |
‘G’ hard disc |
'F SRAM

copia da Memoria a floppy ‘M’
Premendo il tasto ‘M’ viene trasferito il file selezionato nell’elenco ricette in SRAM, dalla memoria al

floppy disc sul driver A.

copia da floppY a memoria
Premendo il tasto Y viene trasferito il file selezionato nell'Elenco ricette floppy disc, dal disco A alla

memaorta. ‘

copia da floppy a hD
l Premendo il tasto ‘D' viene trasferito un file dal FD al HD. |

dElete file F:
Premendo ii tasto 'E’ viene cancellate un file su disco RAM.

deleTe file G:
Premendo il tasto “T" viene cancellato un file su HD (se esistente).

delete file A;
Premendg il tasto ‘L’ viene cancellato un file su FD.

Dopo aver terminato le operazioni sui file e possibile uscire dalla pagina premendo il tasto 'ESC".

MANTALE D*USO ISTRUZIONI PER L'USO 5-20

E MANUENZIONE




PAGINA VISUALIZZAZIONE DINAMICA

Mediante il tasto F9{Dinamic} alla pagina seguente:

VISUALIZZAZIONL DINAMTCA

MIN DERC. VAR.FLE - WAR. FLC BIW DEECR. UAR. PLC - UAR. PLC e |
: ‘BYTOPF
e— _.'1'.;.:._'

CETART |
RIFRIST

In questa pagina si possono controflare o impostare i valori di tutte le variabili del sistema mediante le
seguenti funzioni:

Tasfo ‘A

Tasto ‘S

Tasto ‘D"
Tasto ‘E'
Tasto V'

Tasto L’

MANUALE D*'J50
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(Addvar)
(Setvar)
(Delvar)
(dElall)

(non utilizzato)

(non utilizzato)

per visualizzare il valore delle variabili
per impostare al valore voluto le variabili
per cancellare una variabile dallo schermo

per cancellare tutte Je variabili dallo schermo
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Visualizzazione dello stato di una variabile
Premendo il tasto ‘A’ si apre una casella allintemo della quale va digitato il nome della variabile di cui si

vuol conoscere lo stato seguito da ENTER. In questo moda la variabile ed il suo valore appaiono sul video.

Impostazione del valore di una variabile
Premendo il tasto 'S’ si apre una casella all'interno della quale va digitato il nome delia variabile seguito dal |
simbolo '=*, dal valore che gli si vuole attribuire; iimpostazione si conferma con il tasto ENTER. In questo

modo la variabile risulta aggiornata al valore attribuitogli, ma non compare sul videa.

Cancellazione di una variabile
Premendo il tasto ‘D' si cancella la prima variabile visualizzata.

Cancellazione di tutte le variabili
Premendo ii tasto ‘E’ si ha l'eliminazione di tutte le variabili presenti.
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PAGINA ANALIZZATORE GRAFICO

Dalla pagina di Visualizzazione Dinamica, premendo il tasto F9, si accede alla pagina ANALIZZATORE

GRAFICO che si presenta in questo modo: |
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Si tratta di un analizzatore grafico multitraccia che consente l'analisi di tutti | segnali del sistema nel

dominio temporale.
La pagina si compone di: |
e uno schermo di visualizzazione |
»  una serie di comandi
|
| comandi principali sono:
Tasto ‘L' (Lavoro) permette il passaggio immediato alla pagina Lavoro. i
Tasto 'V’ (Visual Dinamica} permette il ritorno alla pagina di Visualizzazione Dinamica
| tasfi F1...F10 in basso hanno le seguenti funzioni: |
F1 On-Off Curs1
Permette di attivare o disattivare il cursore 1. Se il cursore € aftivo sara possibile spostario lungo il segnaie,
cosa altrimenti impossibile con it cursore OFF. | tasti F1 ed F2 sono utili considerando che per spostare il
cursore posso usare un comando unico che opera simultaneamente sui cursori aftivi. Lo stato dei cursori
viene indicato dal simbolo pasto sul video sopra il tasto Lavoro:
Cursore1 OFF Cursore2 OFF Cursoret OFF CursoreZ2 ON
| Cursorel1 ON  Cursore2 OFF Cursore1 ON  Cursore2 ON
F2 On-Off Curs2 Vale quanto detto per il tasto 1.
MANUALE D'USO ISTRUZIONI PER L'USO 5-23
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F3 Fast Slow

F4 Setvar

F5 Box-Open
F6 Save-Trend
F7 Load-Trend

F8 Curs-Redrow

Fa Zoom -
F10 Zoom +

MANUALE D*USO
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Tramite questo tasto si ha la scelta deila velocitd (veloce/lenta) di movimento
dei cursori sul grafico.

Permette di impostare il valore di una variabile.
Permette di definire i segnali da visualizzare.
Non utilizzato.

Non ufilizzato,

Permette il refresh del quadro quando le tracce sono in stato di
memaorizzazione.

Permette lo zoom- del quadro video memorizzato.

Permette lo zoom+ del quadro videoc memorizzato.

ISTRUZIONI PER L'USO 5-24




Impostazione dei segnali da visualizzare |

Con il tasto ‘F5 Box-Open' si passa in modo Impostazione dei Segnali da Visualizzare. | segnali
visualizzabili sono al massimo 16 {dei quali al massimo 4 possono essere segnali di tipo analogico). Ogni
segnale viene associato ad una traccia che & contraddistinta da un rettangoio sulla sinistra del quadro.

Per assegnare un segnaie alla rispettiva traccia si procede come segue:

1. Selezionare con i tasti freccia la traceia voluta,

2. Premere ENTER. |l sistema apre una finestra dove é possibile dichiarare il nome e le caratteristiche del
segnale,

4 B Sk T :jl:l_:I] r—1 F
1i-=nA NF N 5 I I’ FEM | o
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3. Digitare it nome della variabile che si vuole associare alla traccia.
4. Premere |a freccia verso 'alto ed inserire il limite superiore delia variabile.

5. Premere ENTER.

6. Premere [a freccia verso il basso ed inserire il limite inferiore delia variabile.

7. Premere ENTER.

C? PER | SEGNALI DIGITALI CHE ASSUMONO SOLAMENTE | VALORI 1 E 0, NON E NECESSARIO DEFINIRE |
VALORI MAX E MIN.
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Sulla stessa finestra sono disponibili i tasti:
F1 per la definizione del MODO TRIGGER

F2 per la attivazione e disattivazione della traccia

Pefinizione del modo trigger
Ogni segnale digitale pud essere utilizzato per memorizzare lo stato delle tracce. E' possibile un solo

segnale di TRIGGER per ogni quadro video.

La memorizzazione dello stato delle tracce avviene se il segnale di trigger passa dallo stato 0 allo stato 1.

segnale

!

\ condizione per ia

‘trigger’

mamorizzazione

Mediante il tasto F1 & possibile definire quattro modi di trigger che vengono segnalati mediante i tasti B M

E sul video. f

Nessuna BME I segnale NON e trigger

Selezione

Selezione B Il segnale & trigger tipo B.
Verra memorizzato lo stato delle tracce nei due secondi
precedenti I'attivazione del segnale di trigger.

Selezione M I segnale e trigger tipo M.
Verra memorizzato lo stato delle tracce nel secondo
precedente e quelio successivo I'attivazione del segnale di
trigger.

Selezione E I segnale & trigger tipo E.
Verra memornizzato lo stato delle tracce nei due secondi
successivi 'aftivazione del segnale di frigger.

punto 8.

ENTER.

f
i

usareitasti Te .

————
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Attivazione /Disattivazione della traccia
Con questa funzione (F2) possiamo rendere attiva (ON) o disattiva (OFF) una traccia. Se la traccia &

disattiva, NON viene visualizzata. Se il segnale & stato definito come trigger e la traccia & OFF if segnale
NON viene visualizzato ma ha comunque effetto ai fini della memorizzazione.

8. Premere ENTER. La variabile viene associata alla traccia.

Al termine delle operazioni premere il tasto ESC. Hl sistema richiede la ‘Conferma dati 7', premere quindi

Con il tasto ENTER ¢ possibile -aiternativamente- memorizzare la situazione delle tracce o abilitare la
visualizzazione continua dei segnali.

Dope aver memorizzaio la situazione dei segnall con il tasto ENTER o mediante I'attivazione di un segnale

trigger e possibile spostare i due cursori sui segnali per poterne analizzare i valori nel tempo.
| vatori deille variabili analogiche sono visualizzati alla base dello schermo; per selezionare la variabile

ISTRUZIONI PER L'USO

Per associare un segnale ad altra traccia (0 alla stessa) procedere di nuovo come indicato dal punto 1 al
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Esempio

Si voglia controllare la posizione dello stampo quando il pettine ha lasciato la posizione di avanti.

| segnali interessati sono:

ES0D Pettine Avanti su platorelii

POAP2P(1) Posizione attuale dell’'asse stampo.

(Dal trasduttore potenziometrico sullo stampo
Val. Min. -4+0 a stampa chiuso {
Val. Max 60 a stampo aperto) |

“ES0 Valore negato di E50

EProcedura

Da pagina Analizzatore Grafico premo F5 Open Box e passo in definizione Trend.

Seleziono la traccia 1 in alto’e premo ENTER.

Scrivo POAP2P(1)
Premo la freccia verso I'alto ed inserisco 100 quale limite superiore. Premo ENTER. |

Premo la freccia verso il basso ed inserisco -10 quale limite inferiore. Premo ENTER.
Premo ENTER definendo cosi la variabile della traccia 1.

Sposto il cursore sulla fraccia 2 e premo ENTER.

Scrivo ES0.

Premo ENTER definendo cosi la variabile della traccia 2.

Sposto il cursore sulla traccia 3 e premo ENTER.

Scrivo “E50 cioé il valore negato dell'ingresso E50.

Tramite il tasto F1 definisco “E50 come trigger tipo M.

. Tramite il tasto F2 metto a OFF la visualizzazione della traccia 3.

Premo ENTER.
Premo ESC per uscire dalla fase di definizione delle variabili. Premo ENTER.

P XN DO AN

e e T . VR
25 S QN

—_— ok
o e

Per dare lo start alfla ia visualizzazione premere ENTER.
La visualizzazione viene interrotta ed i segnali memorizzati non appena si avra un fronte negativo del

segnale ESQ e quindi un fronte positivo di “E50 che funge da trigger tipo M.

—_—
™o
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PAGINA COMANDI MANUALI

Questa pagina presenta l'elenco dei codici dei comandi manuali attivabili quando il sistema si trova in
stato manuale. La pagina viene visualizzata premendo il tasto funzione F10 e si presenta come in figura.
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Selezione di un codice manuale

Per selezionare un codice manuale si pud procedere indifferentemente nei due modi seguenti:

1. Spostarsi con il fuoco sulla casella in basso “Comando manuale”, premere ‘ENTER’, digitare il codice
del comando desiderato, premere ‘ENTER'.

2. Spostarsi con it fuoco sul riquadro in cui & descritto il codice desiderato, per poi individuario con i tasti
freccia. Premere 'ENTER' ed il codice corrispondente sara copiato sulla casella “Comando manuale”,

La selezione mediante introduzione diretta del codice pud essere fatta in tutte le pagine che presentano
la casella *Comando manuale”.

| Attivazione di un codice manuale
Per l'attivazione di un codice manuale bisogna innanzitutto tacitare eventuali allarmi presenti al momento |

tramite il tasto funzione ‘F11(RESET ALLARMI).

Portare il sistema in modo MANUALE mediante il tasto funzione 'F18'{MANUAL).

Verificare il codice entro la caselia “Comandi manuali” sia quello voluto.

Afttivare il comando manuale premendo il tasto ‘F13(START C.M.).
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| 5.4.2 Modalita di funzionamento manuale ed automatico

| comandi disponibili per la gestione del sistema (oltre ai comandi F1...F10 e di cambio pagina) sono:

2T [ f Per il passaggio in modo MANUALE
MANUALE

F16 Per il passaggio in modo AUTOMATICO
f
c ARTEET ¢ F15 Per [attivazionse della funzione di carico iniziaje
| platorelli. |
| ]
F13 Per l'esecuzione del comando manuale impostato

E RESET* F11 Per [a tacitazione degli allarmi
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Operazioni in modo MANUALE

Il passaggio al modo automatico {descritto nel prossimo paragrafo) & possibile solo dal mode manuale.

Per il passaggio in modo MANUALE si deve

1 JQE%ETT F11 Tacitare eventuali allarmi presenti
I
F18 Portare il sistema in mode MANUALE
Lo sfondo della scritta MANUALE adiacente al tasto funzione F18 assumera diverso colore.
Se esistono allarmi gravi che impediscono il passaggio in modo manuale & necessario rimuoverne Ie
cause.
I
? Ulteriori operazioni nel modo MANUALE sono descritte nel paragrafo di descrizione della pagina
“Comandi Manuali”. |
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Operazioni in modo AUTOMATICO |

Una_vulta portato il sistema in MQDO MANUALE, & possibile it passaggio al I |
mediante la pressione prolungata di circa 1 sec. del tasto:

auto | |T'®

i

A gquesto punto 1l sistema attende aicuni secondi in attesa di ricevere 'OK dal driver dell'asse di

avanzamento platorelli, dopo di che & possibile ripristinare I'impianto mediante il tasto ‘F1 T{START
RIPRIST). |
| comandi che vengono visualizzati sono i seguenti: |
F18 Per il ritorno in modo MANUALE.
ST ART%I F17 Per lo start del ciclo di ripristino iniziale
RIPRIST;i#
| ISTas
| F15 Indica lo stato della rotazione: in automatico &
equivalente allo STOP. |
| | '
O e Per inserire-disinserire il carico di nuove preform
F14 P e
CARI.C!E.';%
L F13 Per inserire-disinserire il riscaldamento delle preforme
RIS('JE.;;;qu
£305 F19 Per inserire-disinserire la fase di soffiaggio
SOFF..3|
| R
RE SET:; F11 Per la tacitazione degli allarmi
ALLARMIZ.
R
|
|
1
I
M ————
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Premendo il tasto:

START -| | F17
RIPRIST.

Il sistema eseque la fase di posizionamento iniziale, con I'obieftivo di allineare correttamente i platorelli
all'intemo dello stampo {in numero pari al numero delle figure dello stampo) e di sgombrare I'area di

accumulo prima dello stampo.

Al termine del ripristino il sistema awvia il ciclo automatico.

Automaticamente vengono pure abilitati i comandi:

F15

F13

F12

i quali possono essere in qualsiasi momento disabilitati mediante la pressione del tasto corrispondente.

A guesto punto [a macchina entra in rotazione, le lampade di irraggiamento si accendono e ['abilitazione
al soffiaggio € inserita.

ATTENZIONE: La macchina & dotata di un controllo di emergenza tale per cui le lampade non si
accendono nel case in cui vi sia assenza d'acqua nel sistema di raffreddamento, segnalato dall'allarme
“Mancanza acqua”; & buona norma assicurarsi di aver acceso il chiller prima di avviare la macchina. |

Una volta avviata la macchina nello stato automatico, il tasto F18-MANUALE assume la dicitura:

S
F18

la cui funzione & gquella interrompere in qualsiasi momento il ciclo AUTOMATICO per passare in modo
MANUALE con stampo completamente chiuso.

ISTRUZIONI PERL'USO 5-32
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I 5.5 Cambi formato |

| |
& ATTENZIONE
Le attivita descritte nel presente capitolo devo essere effettuate da personale qualificato.

Durante lo svolgimento delle operazioni provvedere a segregare I'area circostante la macchina.
Non lasciare avvicinare alla macchina persone estranee al lavoro.
Provvedere ad applicare un cartello di segnalazione sul quadro di controllo.

Per ogni tipo di bottiglia sono previste la sostituzione dello stampo, in alcuni casi la sostituzione dei platoreli
ed alcune regolazioni macchina,

L'eventuale modifica o sostituzione delle atirezzature defla macchina, non autorizzate dat costruttore pud
costituire pericolo d'infortunio e sollevano la SIAPI sr da responsabilita civili e penali. '

Per corretto ottenimento del contenitore, devono essere impostati dei parametri di lavoro idonei al tipo di
bottiglia che si vuole produrre ed al tipo di preforma utilizzata. Una voita determinati, tali parametri verranno
archiviati in files nella memoria del controllo numerico o su floppy disc e quindi caricati in macchina ogni
qualvoita venga eseguito un cambio di formato od un cambio di preforme.

Nella parte inerente la descrizione della PAGINA RICETTE (paragrafo 5.4.2), sono spiegate le procedure
atte ad eseguire il salvataggio ed il caricamento di dette ricette di produzione. I
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5.5.1 Rimozione dello stampo

1. Posizionare il selettore a chiave "BY-PASS SICUREZZE" posto all'interno del quadro elettrico nella
posizione 1, in modo da escludere le sicurezze sulle porte interessate al cambio stampo;

| 2. Richiudere il quadro elettrico e posizionare I'interruttore generale dell'impianto in posizione 1;

3. Portare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE (vedi procedura par. 5.4.2 ) ed aprire
completamente le protezioni laterali della pressa assicurandosi che nessun finecorsa delle stesse risulti
ancora impegnato;

4. Rimuovere la staffa di fissaggio posizionata sul lato posteriore della pressa servendosi di una chiave l
esagonale per bulloni M12;

5. Verificare che in corrispondenza deit tratti di giunzione tra la guida mobile e le guide fisse in ingresso ed |
in uscita dello stampo non vi siamo platorelli, nel caso vanno spostati al fine di consentire il movimento d
traslazione del gruppo pressa;

f

6. Premere il tasto funzione F10 nel pannello operatore per accedere nella pagina "Comandi Manuali” (vedi
par. 5.4.1) ed tramite il COMANDO MANUALE 48 accendere la centralina idraulica;

7. Tramite il COMANDO MANUALE 33, portare la pressa dalla posizione di lavoro nella posizione di cambio
(tutto indietroy);

8. Tramite il COMANDO MANUALE 29 aprire totalmente o stampo;

9. Girare a sinistra il selettore a chiave “ABILITAZIONE POTENZA" posto sul pannello operatore in

I modo da disattivare |la potenza alla macchina;
|
10. Montare le colonne di centraggio poste sul lato uscita bofttiglie {tali colonne vengono folte negli stampi
ner formati superiori a 0,5 litri al fine di consentire 'uscita delle bottiglie); {
I 11. Accertarsi che il chiller sia spento e che il collegamento idraulico alla macchina sia interrotto, dopo di che
scollegare | tubi flessibili dallo stampo compreso il fubo pneumatico di movimentazione pistoncini posto
I sulla piastra porta fondelli;

12. Togiiere i platorelli lungo tutta la guida mobile;

I 13. Riattivare {a macchina in modalita di funzionamento MANUALE ed eseguire il COMANDO MANUALE 48 per
accendere la centrailina idraulica;

14. Tramite il COMANDO MANUALE 30 chiudere lo stampo;

15. Girare a sinistra il selettore a chiave “ABILITAZIONE POTENZA" posto sul pannello uparatura in |
modo da disattivare la potenza alla macchina;

|
16. Svitare di circa 4 mm le 4 vitl a colletto M16 di fissaggio delle piastre porta stampo;
j 17. Togliere le 4 viti M8 di fissaggio della piastra porta fondelli;
18. Appiicare ie due staffe di giunzione e bloccarie con le apposite 4 viti M8,
| 19. Riattivare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE ed esequire il COMANDO MANUALE 48 per
accendere la centralina idrauiica;
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20. Tramite | COMANDO MANUALE 29 aprire lo stampo di circa 4 mm in modo staccarlo dalle pareti della
pressa; l

21. Girare a sinistra il selettore a chiave “ABILITAZIONE POTENZA” posto sul pannello operatore in
modo da disattivare [a potenza alla macchina; {

22. Togliere le 4 viti a colletto M16 di fissaggio delle piastre porta stampo, tenendo conto che e 2 viti sulla
piastra di destra (guardando dal lato forni) hanno la funzione di centraggio ( diametro foro 20h7)e sono

quindi diverse dalle 2 viti di sinistra (diametro foro 20.5),

23. Inserire |la staffa di servizio per I'estrazione delio stampo (fig. 6-);

24. Tirare lo stampo in modo da farlo uscire dalla pressa ed adagiare completamente sopra la staffa di
evacuazione,;

25. Applicare allo stampo i 2 golfari per il sollevamento e tramite paranco o0 mezzo equivalente (portata min.
500 kg), sollevarlo dalla staffa di evacuazione e deporo nel luogo desiderato. |

I i
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5.5.2 Montaggio dello stampo

1. Posizionare il selettore a chiave “BY-PASS SICUREZZE" posto all'interno del guadro elettrico nella
posizione 1, in modo da escludere le sicurezze sulle porte interessate al cambio stampo; |

2. Richiudere il quadro elettrico e posizionare {'interruttore generale dell'impianto in posizione 1:

3. Portare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE (vedi procedura par. 5.4.2 ) ed aprire
completamente le protezioni laterali della pressa assicurandosi che nessun finecorsa delle stesse risulti

ancora impegnato;

4. Assicurarsi che la macchina sia neile condizioni seguenti:
a) Non vi siamo platorelli sulla guida mobile del gruppo pressa,
b} Le aste sia il posizione alta,
¢) La pressa sia in posizione cambio(tutta indietro),
d) L'apertura della pressa sia superiore di circa 4 8 mm rispetto la larghezza dello stampo; |

| nel caso

e) Togliere i platorelli dalla guida,
f) Accendere la centralina idraulica tramite il COMANDO MANUALE 48 (le aste si alzano automaticamente)

g) Agire sul COMANDO MANUALE 33 per assicurarsi che la pressa sia in posizione di cambio,
h) Agire con i COMANDO MANUALE 29 e 30, cosi che I'apertura della pressa sia superiore di circa 4-8 mm

alla larghezza dello stampo da rimontare,
) Glrare a sinistra il selettore a chiave “ABILITAZIONE POTENZA" posto sul pannelio operatore

in modo da disattivare la potenza alla macchina;

5. Fulire con dell'alcool le superfici dello stampo e della pressa che veiranno messe in contatto fra loro e
mettere sulle stesse un po’ di olio viscoso cosl da proteggerle contro la ruggine:

6. Inserire |2 staffa di estrazione e con l'ausilio di un paranco o mezzo equivalente (portata min. 500 kg),
posizionare lo stampo sulla stessa, servendosi di una coppia di golfari M16, I

7. Spingere lo stampo all'interno della pressa;

8. inserire le 2 viti a colletto M16 di fissaggio delle piastre porta stampo di destra {guardando lo stampo dal
| lato forni) e bloccarle, ricordandosi di adoperare le 2 viti idonee (vedi punto 22 del par. 5.5.1);

| 9. Riattivare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE ed eseguire il COMANDO MANUALE 48 per
accendere la ¢entralina idraulica;

10. Tramite il COMANDC MANUALE 30 chiudere lo stampo;

11. Girare a sinistra il selettore a chiave "ABILITAZIONE POTENZA" posto sul pannello operatore in
modo da disattivare la potenza alla macchina;

12. Togliere le due staffe di giunzione rimuovendo le apposite 4 viti M8; - i

13. Inserire e bioccare le 2 viti a colletto M16 sulla piastra di destra (guardando lo stampo dal lato forni);

14, Togliere la staffa di servizio per I'estrazione dello stampo;
13. Inserire le 4 viti M8 della piastra porta fondeili senza perd serrarle completamente:

16. Riattivare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE ed eseguire il COMANDO MANUALE 48 per
accendere |la centralina idraulica;
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17. Tramite il COMANDO MANUALE 29 aprire lo stampo;

18. Chiudere piano lo stampo assicurandosi del corretto centraggio dei fondelli e della giusta posizione in
altezza rispetto le sedi nelle figure; |

19. Girare a sinistra il selettore a chiave “ABILITAZIONE POTENZA” posto sul pannello operatore in |
modo da disattivare la potenza alla macchina;

20. Serrare le 4 viti M8 della piastra porta fondelli;

21. Riattivare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE ed eseguire il COMANDO MANUALE 48 per
accendere la centralina idraulica;

22. Tramite il COMANDO MANUALE 29 aprire lo stampo;

23. Girare a sinistra it selettore a chiave “ABILITAZIONE POTENZA” posto sul pannello operatore in
modo da disattivare la potenza alla macchina:

24. Lubrificare laggermente | conl di centraggio dei fondelli, le relative sedi nel semistampi e le spine

| di centraggio stampi;
Nota: Nel caso di produzioni prolungate nel tempo con lo stesso formato, eseguire tale lubrificazione oghi

15+20 ore di attivita. Per questo tipo di lubrificazione si richiede I'utilizzo di grasso tipo TRIBO STAR POLI 2
(grasso alimentare) o equivalents;

25. Rimontare le connessioni deli'acqua di raffreddamento e deli'aria dei pistoncini di estrazione bottiglie sui
fondelli; .

26. Rimontare i platorelli nella guida sopra lo stampo:
a. Se le aste risuitano essere troppo basse per if passaggio dei platorsili, é necessario: I
b. Riattivare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE ed eseguire il COMANDO MANUALE 48

per accendere la centralina idraulica: |
| ¢ Leastesialzeranno automaticamente dopo I'accensione defla centralina idraulica;

| 24. Girare a sinistra il selettore a chiave “"ABILITAZIONE POTENZA” posto sul pannello operatore in
modo da disattivare la potenza alla macchina;

25. Allineare i platorelii assialmente alle figure dello stampo;

27. Riattivare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE ed eseguire il COMANDO MANUALE 48 per
accendere la centralina idraulica; |

28. Tramite i COMANDO MaNUALE 30 chiudere lentamente lo stampo fino alla completa chiusura
assicurandosi del corretto allineamento dei platorelli;

29. Tramite comando manuale 32, riportare a pressa in posizione di lavoro;

| 30. Girare a sinistra il selettore a chiave “ABILITAZIONE POTENZA" posto sul pannello operatore in
modo da disattivare la potenza alla macchina;

31. Applicare la staffa di fissaggio posizionata sul lato posteriore deila pressa servendosi di una chiave
esagonale per builoni M12

32. Chiudere tutte e protezioni laterali delia pressa;
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33. Aprire il quadro elettrico e posizionare il selettore a chiave “BY-PASS SICUREZZE nella posizione “0”, in
modo da riattivare le sicurezze sulle porte interessate al cambio stampo;

Assicurarsi che | tamponi di fermo discesa aste siang compatibili allo stampg montato e ne| caso sostituirli:

Dimensionamento dei tamponli di fermo aste (Fig. 5.5) |

Qui di seguito e rappresentato il disegno costruttivo dei tamponi di fermo comprensivo deile formule per la
determinazione delle altezze. (‘A’ e ‘B'} in funzione della quota ‘LB’ {distanza tra sottobaga e punto centrale |

del fondo della bottiglia).
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Fig. £.5 - DIMENSIONAMENTO DEI TAMPORNI DI FERMO ASTE

MANUALE D'USO ISTRUZIONI PER L'USO 5-38

E MANUENZIONE




- = L] - o P
W Ta TR et T
- e

CAPITOLO 6

Manutenzione

6.1 Norme di sicurezza per [a manutenzione
6.2 Verifiche periodiche da eseguire

6.3 Interventi di regolazione e taratura

6.4 Lubrificazione e cambio oli

6.5 Materiali d'usura
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& ATTENZIONE
Questo capitolo contiene informazioni destinate a personale specializzato

6.1 Norme di sicurezza per la manutenzione

& ATTENZIONE |
Tutte le operazioni di manutenzione ordinaria e straordinaria, vanno effettuats con il
quadro elettrico disattivato ed il pulsante di emergenza inserito.

In merito ai dispositivi di prutezin{ne individuali la Comunita Europea ha emanato le direttive 89/686 CEE e

89/656 CEE. -
Compartamenti non conformi alle istruzioni di sicurezza nell'utilizzo di questa apparecchiatura pOsSsono

causare la morte o gravi danni alle persone o alle cose.
Occorre quindi rispettare le istruzioni per l'uso e la manutenzione di questa apparecchiatura contenute in

questa pubblicazione e gli avvisi presenti sul prodotto stesso. |

| & ATTENZIONE '
Prima di effettuare interventi di manutenzione, togliere pressione agli impianto pneumatici
dell’aria di servizio e di soffiaggio.

Affidarsi esclusivamente a personale specializzato & competente.
Prima di procedere a qualsiasi tipo di intervento leggere attentamente le istruzioni contenute nella presente

pubblicazione.
Rispettare ie periodicita indicate per gli interventi di manutenzione.
A garanzia di un perfetto funzionamento della macchina é necessario che le eventuali sostituzioni siano

effeftuate esclusivamente con ricambi originali SIAP! srl.

Eseguiti i lavori di manutenzione, prima di rimettere in servizio la macchina, controtlare che:
- | pezzi eventualmente sostituiti /o gii attrezzi impiegati per lintervento di manutenzione siano stati

rimossi dalla macchina;
- tutli i dispositivi di sicurezza siano efficienti.

& ATTENZIONE
E' assolutamente vietata la manomissione e la rimozione dei dispositivi di sicurezza. In
caso di manomissione o rimozione del dispositivi di slcurezza, il costruttore declina ogni

responsabilita suila sicurezza della macchina.

MANUALE D'USQ MANUTENZIONE 6-2

E MANUENZHONE




6.2 Verifiche periodiche da esequire

6.2.1 Manutenzione dello stampo

Introduzione

Una corretta pulizia, lubrificazione e manutenzione dello stampo & doverosa da parte dell'utilizzatore al fine
| di mantenerlo efficiente e di una corretta produzione.

Ogni qualvolta lo stampo viene smontato dalla macchina & opportuno eseguire alcuni laveri di controllo e
manitenzione:

Deposto lo stampo in posizione verticale su di un bancale di legno, si tolga le due piastre di bloccaggio
laterali e o si apre con l'ausilio di un paranco. A questo punto;

{(a) Assicurarsi di aver montato le colonne di centraggio;
(b) Pulire accuratamente con dell'alcool ed un panno morbido I'interno di ogni figura;

{c) Pulire accuratamente ogni residuo di grasso di lubrificazione dai coni di centraggio dei fondelli, dalle
relative sedi nel semistampi e dalle spine di centraggio stampi, al fine di evitare successive

stratificazioni;
(d) Pulire accuratamente i fori di scarico;
(e) Pulire e controllare il corretto funzionamento degli estrattori:
() Con Fausilio di aria compressa, svuotare completamente il circuito di raffreddamento:

| {9} Togliere eventuali bave che possano essersi formate sui coni di centraggio dei fondelli e sulle
relative sedi nei semistampi;

(H} Controllare lo stato di usura dei collarini ed eventualmente sostituirli;
(i) Stendere un velo di olio protettivo su tutte le superfici dello stampo.

@ Nel caso di produzioni prolungate con lo stesso formato, é necessario che le suddette
operazioni vengano eseguite periodicamente almeno ogni 20 glorni.

| Qualora che durante il normale funzionamento avvenga uno scoppio accidentale df un
C? contenitore o una sua caduta all'interno dello stampo, é d'obbligo la fermata repentina
dell'impianto al fine di controllare ed eventualmente pulire l'interno dello stampo dai

| residui di plastica. |
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Pulizia

Settimanalmente, con l'ausilic di un panno morbido di cotone imbevuto con del detergente, si esegua la
pulizia delle impronte e di tutti gli sfoghi d'aria, avvalendosi di aria compressa per evacuare i residui di

detergente dafle zone delle impronte.
Evitare categoricamente l'utilizzo di solventi che possano intaccare I'alluminio o I'acciaio, si consiglia

['utilizzo di alcool, sidal, o duragiit.

Ogni 2-3 mesi si consiglia o smontaggio delle figure e dei fondelli al fine di eseguire una pulizia adeguata

di eventuali residui di plastica nei punti di giunzione.
E’ buona norma inoltre sostituire gli o-ring di tenuta di figure e fondelli.
Pulire i condotti di raffreddamento facendo correre all'interno acqua e soda.

Ingrassaggio

Per I'ingrassaggio interno degli stampi, si consiglia 'utilizzo di grasso TRIBO 2 POLISTAR o equivalente.

Giormnaimente, controliare lo stat::: di ingrassaggio dei coni di centraggio dei fondelli, delle relative sedi nei
semistampi, delle spine e delle colonne di cenfraggio stampi ed eventualmente eseguirne l'ingrassaggio

(fig. 6.2.1).

Seftimanalmente, pulire linterno degli stampi da tutto il grasso residuo in modo da evitare gqualsiasi
formazione di stratificazione e procedere con un nuovo ingrassaggio (fig. 6.2.1).

Fig. 6.2.1 - Punti di ingrassaggio
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6.2.2 Controlli periodici e manutenzione programmata

Ogni 8 ore (tumo)

A1l. impianto pneumatico a. Pressioni di esercizio |
A2, Impianto di soffiaggio a. Pressioni di esercizio
A3. Impianto oleodinamico a. Pressioni di esercizio
Ad. Impianto di raffreddamento a. Pressioni di esercizio
b. Temperatura di raffreddamento
AS5. Impianto elettrico a. Pulsanti di emergenza
b. Porte di sicurezza
c. Sensore ottico di lettura temperatura
d. lIrraggiatori di riscaldamento preforme
Ogni 120 ore
B1. Trasporto platorelii a. Tensiochamento cinghie dentate |
b. Scomimento guide '
c. Livello olio su motovariariduttori |
B2. Impianto oleodinamico a. Perdite olio
B3. Impianto di raffreddamento a. Perdite acqua
B4. Avanzamento programmato a. Tensionamento cinghia di trasmissione
B, Impianto di soffiaggio a. Condensa su serbatoi
B6. Fomi a. Pulizia
B7. Dispositivo di avanzamento a. Usura tasselli su scompattatore (se presente) |
Ogni 500 ore |
C1. Impianto di soffiaggio a. Usura silenziatori
b. Pulizia e revisione valvole di soffiaggio e scarico
¢. Controllo perdite di soffiaggio
d. Filtri aria
I
C2. Scarico bottiglie a. Fasatura attrezzatura
j b. Tensionamento cinghie
C3. Impianto elettrico a. Areazione quadri elettrici
C4. Impianto pneumatico a. Circuito
C5. Freno platorelli (se presente) a. Usura dei pattini di frenatura
b. Integritd manometro
gmﬁfuigﬁg - ) __HAHUTE NZIONE 6-5




Ogni 2000 ore

D1. Motorizzazione a. Usura delle cinghie
b. Perdite olio
D2. Dispositivo di avanzamento a. Usura cinghia e pulegge
b. Controlle chiocciola a ricircolo di sfere
D3. Blocco di stiro a. Usura degli o-ring
I b. Aste distiro
¢. Paralielismo
| D4, Impianto di soffiaggio a. Regolatori di pressione
D5. Impianto idraulico a. Controlio dello stato dei cilindri

Ogni 3000 ore

E1. impianto elettrico a. Motori elettrici
b. Cuscinetti motori elettrici
E2. Gruppo di carico/scarico a. Allineamento centratori ed espulsaori
b. Allineamento piste di carico |
Ogni 5000 ore
F1. Dispositivo di accodamento a. Usura catene e pignoni
F2. Gruppo di carico/scarico a. Usura centratori

Usura platorelli

F3. Gruppo frasporto a.
b. Usura delle guide

F4. Impianto di soffiaggio a. Usura dei sigilli e degli ugelli |
| F5. Dispositivo di accelerazione a. Controllo dello stato del dispositivo |
F&. Gruppo ginocchiera a. Controllo dell'esistenza di eventuali giochi
F7. Impianto idraulico a. Controllo dello stato dei tubi idraulici
I
I —_—
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A1l. IMPIANTO PNEUMATICO

a. Pressionl di esarcizio

FREQUENZA : 8 ore (per turna)

RISORSE
TEMPO NECESSARIO
Verificare i seguenti valori:

- Pressione comandi
- Pressione dispositivo di frenatura (se presente)

: 6 bar
: 3 bar

A2. IMPIANTO DI SOFFIAGGIO

f

a. Pressloni di esercizio

FREQUENZA : 8 ore (per turno)
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Verificare i seguenti valori:

- Pressione aria primaria
- Pressione aria secondaria

: [Valore dipendente dal tipo di formato]
: [Valore dipendente dal tipo di formato]

A3. IMPIANTO OLEODINAMICO

a. Pressioni di esercizio

FREQUENZA . 8 ore {per turmo)

RISORSE
TEMPO NECESSARIO
Verificare i seguenti valori:

- Pressione di esercizio
- Valore di picco in chiusura stampo

75 bar
: 130 bar

— 1
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A4, IMPIANTO DI RAFFREDDAMENTO

a. Pressioni di esercizio

FREQUENZA : 8 ore {per turno)
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Verificare i seguenti valori: | | |
- Pressione acqua nel chiller :3+ 3 5bar

b. Temperatura di raffreddamento

FREQUENZA : 8 ore (per turno)
RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Verificare | seguenti valori:
- Temperatura di raffreddamento su chiller 112 °C

——
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AS. IMPIANTO ELETTRICO

a. Pulsanti di emergenza

FREQUENZA : 8 ore {per turno}
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Premendo uno di questi pulsanti la macchina si deve arrestare con la caduta della potenza.
Se cid non dovesse accadere € necessario ricercare immediatamente [a causa del guasto.

b. Porte di sicurezza
FREQUENZA . § ore (per turno)
RISORSE

TEMPO NECESSARIO
Aprendo una di queste la macchina si deve arrestare con la caduta della potenza.

Se una di queste porte nmane aperta, la macchina non deve avviarsi.
Se cid non dovesse accadere & necessario ricercare immediatamente la causa del guasto.

c. Sensore oftico di lettura temperatura

FREQUENZA : 8 ore (per turno)
RISORSE : |
TEMPO NECESSARIO

Controllare il corretto funzionamento del lettore di temperatura verificando il valore visualizzato nelf'apposita

caselia di "Pagina Lavoro”.
Pulire il sensore con alcool ed un panno morbido.

I d. Irraggiatori di riscaldamento preforme

FREQUENZA . 8 ore (per tumo)
| RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Controliare visivamente la coretta efficenza degli irraggiaton

MANUALE D*USO MANUTENZIONE PROGRAMMATA 6-9
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B1. TRASPORTO PLATORELLI
a. Tensionamento delle cinghie dentate
FREQUENZA : Ogni 120 ore

RISORSE
TEMPO NECESSARIO , |

Verificare il corretto tensionamento delle cinghie dentate ed il lorg allineamento con le corone dei platorelli.
Verificare visivamente il loro stato di usura.

b. Scorrimento delle guide

FREQUENZA : Qgni 120 ore
RISORSE

TEMPO NECESSARIQ : |

Verificare il corretta scomimento del platorelli sulle guide di trasporto ed eventualmente lubrificare
leggeremente la superfice delle guide facendo ben attenzione a non ungere [a parte superiore dei platorelli.

¢. Livello olio su motovariariduttori
FREQUENZA : Ogni 120 ore
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Verificare visivamente it livello dell'olio nei motovariariduttori ed eventualmente eseguirne un rabbocco.

B2. IMPIANTO OLEODINAMICO |

a. Perdite d'olio

FREQUENZA : Ogni 120 ore

| RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Controilare visivamente che non ci siano perdite d'olio nellintero impianto, facendo particolare attenzione
alle raccorderie ed ai cilindri idraulici.

.
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B3. IMPIANTO DI RAFFREDDAMENTO | |

a. Perdite d’acqua

FREQUENZA : Ogni 120 ore

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Controllare visivamente che non ci siano perdite d'acqua nell'intero impianto, facendo particolare attenzione
alle raccorderie, ai collettori sui forni ed allo stampao.

B4. AVANZAMENTO PROGRAMMATO

a. Tensionamento della cinghia dentata di trasmissione

FREQUENZA : Ogni 120 ore I

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Verificare il buon tensionamento della cinghia di trasmissione e confrollare visivamente il suo stato di usura e
quello delle due pulegge. |

B5. IMPIANTO DI SOFFIAGGIO
a. Condensa sui serbatoi

FREQUENZA : Ogni 120 ore |

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Aprire pianc piano i rubinetti posti nella parte inferiore dei serbatoi dell'aria di soffiaggio in modo da poter
espellere eventuale condensa od impurita formatesi neilla linea di alimentazione,

B6. FORNI
. I

a. Pulizia

FREQUENZA : Ogni 500 ore

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Eseguire una buona pulizia degli irraggiateri e delle pareti riflettenti dei forni servendosi si alcool e di un
panno morbido.
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B7. DISPOSITIVO DI AVANZAMENTO

a. Usura tasselli su scompattators (se presente)

FREQUENZA : Manutenzione ogni 2000 ore

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

| tasselli non devono essere deformati e consumati.
Se necessario sostifuiri.
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C1. IMPIANTO DI SOFFIAGGIO

a. Usura silenziatori

FREQUENZA : Ogni 500 ore

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Verificare lo stato dei silenziatori dello scarico dell'aria, in particolare della cartuccia interna, ed
eventualmente provvedere alla loro sostituzione.

b. Pulizia e revisione delle valvole di soffiaggio e scarico |

FREQUENZA : Ogni 500 ore |
RISORSE
TEMPO NECESSARIO : |

Smontare le valvole ed eseguime la pulizia nel loro intermno con l'ausilio di aria compressa. Controllare lo
stato delle guarnizione e delle fasce di tenuta ed eventualmente provvedere ai loro sostituzione.,

¢. Controllo perdite di soffiaggio

FREQUENZA : Ogni 500 ore

RISORSE
TEMPQO NECESSARIO

Verificare che non vi siano perdite d'aria in tutto il circuito di soffiaggio facendo paiticolare attenzione a:

- Raccordi sulle tubazioni
- Gruppo guarnizioni interne al blocco di stiro

- Platorelli portaprefome

d. Filtri aria

FREQUENZA : Ogni 500 ore
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Smontare, pulire con aria, verificarne lo stato ed eventualmente provvedere alla sostituzione delle cartucce {
interne dei filtri dell'aria di soffiaggio.
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C2. SCARICO BOTTIGLIE

a. Fasatura attrezzatura
FREQUENZA : Ogni 500 ore |
RISORSE , |

TEMPO NECESSARIO

Verificare il corretto parallelismo del dispositivo di evacuazione e l'ortogonalitd delle bottiglie rispetto alle
cinghie al momento dello scarico dai platorelli.

b. Tensionamento cinghie

FREQUENZA : Qgni 500 ore
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Controllare visivamente il corretto tensionamento e lo stato di usura delle cinghie di evacuazione bottiglie e
dei cinghioli di tasmissione del gruppo di motorizzazione.

C3. IMPIANTO ELETTRICO

a. Areazione quadri elettrici

FREQUENZA : Ogni 500 ore
RISORSE

TEMPO NECESSARIO ; j

Smontare e pulire accuratamente i relativi filtri

C4. IMPIANTO PNEUMATICO

a. Circuito

FREQUENZA : Ogni 500 ore
RISORSE

| TEMPO NECESSARIO

Controllare e perdite ed il corretto funzionamento.
Questa operazione consisie nelia verifica della tenuta delle tubazioni e raccordi, controllo visivo dei

componenti, coiretta messa a punto del funzionamento.
Ogni difetto riscontrato deve essere eliminato.

MANUALE D'USO MANUTENZIONE PROGRAMMATA 6-14

E MANUENZIONE




C5. FRENO PLATORELLI (se presente)
| a. Pattini di frenatura

FREQUENZA : Ogni 500 ore

I RISORSE
TEMPO NECESSARIO

| Controllare lo sto di usura dei pattini di frenatura.
‘I Se necessario sostituiri,

b. Integrita manometro

FREQUENZA : Ogni 500 ore

)

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Controllare il prefetio funzionamento del manometro.
Se necessario sostituirlo,

MANUALE D'USO MANUTENZIONE PROGRAMMATA 6-15

E MANUENZIONE




D1. MOTORIZZAZIONE

a. Usura delle cinghie

FREQUENZA : Ogni 2000 ore

RISORSE

- TEMPO NECESSARIO

Le cinghie non devono essere sfilacciate, deformate, allungate e consumate.
Se necessario sostituirie.

b. Perdite olio

FREQUENZA : Ogni 2000 ore

f

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Controliare che non vi siano perdite d'olio nei motovariariduttori.
Se necessario sostituire le guarnizioni di tenuta.

D2. DISPOSITIVO DI AVANZAMENTO
a. Usura cinghia e pulegge
FREQUENZA : Ogni 2000 ore

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

| La cinghia non deve essere sfilacciata, deformata, atlungata e consumata. Le pulegge non devono
pesentare dentature consumate ne deformazioni dei piatti guida.
I Se necessario sostituirie.

b. Chiocciola a ricircolo di sfere
FREQUENZA : Ogni 2000 cre N |
RISORSE

TEMPQ NECESSARIO

Controllare il buono stato della chiocciola a ricircolo di sfere ed in particolare I'assenza di giochi.

- - L ————————eemr— ——
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D3. BLOCCO DI STIRO
a. Usura degli o-ring

FREQUENZA : Ogni 2000 ore

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Controllare lo sto di usura dei degli o-ring all'internc del blocco di stiro e soffiaggio, verificando che non ci

siano perdite d'aria.
Se necessario sostituirli.

b. Aste di stiro

FREQUENZA . Ogni 2000 ore
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Abbassare le aste confrollando che queste siano diritte ed allineate al centro dei fondetli.
Se necessario sostituirle.

c. Parallelismo

FREQUENZA : Ogni 2000 ore

RISORSE : |
TEMPO NECESSARIO

Verificare il parallelismo delfa guida portaplatorefli sullo stampo con il piano dello stampo stesso e controllare
I'altezza della stessa secondo la procedura del par. 6.3.3. I

D4 IMPJIANTO DI SOFFIAGGIO

a. Regolatori di pressione

FREQUENZA : Manutenzione ogni 3000 ore

RISORSE

TEMPQO NECESSARIO

Smontare i regolatori di pressione e pulirli internamente con l'ausilio di aria compressa.

Verificare lo stato degli o-ring interni e del pistoncing di regolazione.
Se necessario provvedere alla sostituzione di eventuali organi danneggiatl.
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F7 IMPIANTO IDRAULICO

a. Controllo dello stato dei cllindri idraulici

FREQUENZA . Manutenzione ogni 3000 ore

RISORSE : |

TEMPO NECESSARIOQ

Verificare lo stato dei cilindri idraulici e dei loro relativi raccord:.
Si consiglia una sostituzione preventiva del relativo set di guarnizioni al fine di evitare spiacevoli

inconvenienti.

I
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E1 IMPIANTO ELETTRICO

a. Motori elettrici

FREQUENZA . Ogni 3000 ore
RISORSE
TEMPQO NECESSARIO

Pulire la presa d'aria e la ventola di raffreddamento.

b. Cuscinetti motori elettrici

FREQUENZA : Ogni 3000 ore
RISORSE L
TEMPO NECESSARIO

Nelle condizioni climatiche pil calde, controllare che la temperatura dei cuscinetti non superi i 90 °C e che
non siano diventati rumorosi.

£2 GRUPPO Di CARICO/SCARICO |

a. Allineamento centratori ed espulsori |

FREQUENZA . Manutenzione ogni 3000 ore

RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Controllare la corretta fasatura dei centratori di carico e degli espulsori con i platorell.

b. Allineamento piste di carico

FREQUENZA : Ogni 3000 ore
| RISORSE
| TEMPO NECESSARIO

| Verificare il corretto allineamento delle guide di carico preforme, verificandone la scorrevolezza ed il foro
giusto allineamento in uscita all'orientatore ed in entrata alla tramoggia di carico
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| a. Usura catene, pignoni e guide,

FREQUENZA : Ogni 5000 ore
RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Controllare lo stato di usura delle catene, dei pignoni e delle guide d'ingresso e d'uscita.
Se necessario provvedere alla sostituzione di eventuali organi danneggiati o usurati.

| F1DISPOSITIVO DI ACCODAMENTO

F2 DISPOSITIVO DI CARICO/SCARICO
a. Usura centratori ed espulsori
FREQUENZA : Qgni 5000 ore
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

Controllare lo stato di usura dei centratori e degli espulsori.
Se necessaria provvedere alla sostituzione di eventuali organi danneggiati.

F3 GRUPPO TRASPORTO

a. Usura platorelli

FREQUENZA : Ogni 5000 ore
RISORSE

TEMPO NECESSARIO

| Controllare lo stato di usura delle griffe di aggancio preforme.
Se necessario richiedere un intervento di manutenzione su platorelli.

b. Usura delle guide
FREQUENZA : Manutenzione ogni 5000 ore
RISORSE

| TEMPO NECESSARIO

Controllare lo stato di usura delle guide di trasporto platoreili e verificarne la corretta complanarita.

MANUALE D'USO MANUTENZIONE PROGRAMMATA 6-20




F4 IMPIANTO DI SOFFIAGGIO

a. Usura sigilli ed ugelli di soffiaggio

FREQUENZA : Manutenzione ogni 5000 ore

RISORSE
TEMPQO NECESSARIO

Controllare lo stato di usura dei sigilli e deglt ugelli alfinterng del blocco di stiro e soffiaggio.
Se necessario provvedere alla sostituzione di eventuali organi danneggiati.
'

F5 DISPOSITIVO DI ACCELERAZIONE

a. Controllo deilo stato del dispositivo

FREQUENZA : Manutenzione ogni 5000 ore

RISORSE

- TEMPO NECESSARIQ

Verificare |'usura delle ganasce di presa platorelli, Verificare lo stato delle molie. Verificare che non vi siano

perdite d'aria nell'attuatore.
Se necessario provvedere alla sostituzione di eventuali organi danneggiati.
I

F6 GRUPPO GINOCCHIERA |

a. Controllo dell'esistenza di eventuali giochi su perni e leve

FREQUENZA . Manutenzione ogni 5000 ore

RISORSE
TEMPO NECESSARIO

Sui perni e sulle leve della ginocchiera non ci devono essere giochi. Verificare quindi lo stato di usura dei

pemi, della leve e delle boccole e se necessario provvedere alla sostituzione di eventuali organi danneggiati.
|

F7 IMPIANTO IDRAULICO

a. Controllo dello stato dei tubi idraulici

FREQUENZA : Manutenzione ogni 5000 ore
RISORSE

TEMPQO NECESSARIO

Verificare lo stato di usura dei tubi idrauiici e dei loro reiativi raccordi.
Si consigiia una loro sostituzione preventiva al fine di evitare spiacevoli inconvenienti.
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6.3 Interventi di regolazione

6.3.1 Taratura delle pressioni su centralina idraulica (Fig. 6.3.1)

In fase di collaudo e messa a punto, la centralina idraulica viene tarata in modo da lavorare con una
pressione di esercizio pari & 75 bar e fase di alta pressione a 130 bar.

(O [ @ E- pe

=Nele _

.—F O
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A 2 z

Fig. 6.3.1 - Taratura delle pressioni
R1 = Regolazione pressione MIN. su pompa - I
R2 = Regolazione pressione MAX su pompa
R3 = Regolazione pressione MIN di lavoro |
| R4 = Regolazione pressione MAX di lavoro
RS = Regolazione potenza costante su pompa
R6 = Regolazione pressione pompa AUX

Qualora fosse necessana una taratura delle pressioni di lavoro delta centralina idraulica, ia procedura da
seguire é |la seguente (Fig. 6.3.1):

a. Mettere la soffiatrice in modalita MANUALE ed accendere il motore della pompa mediante il comando
manuale 48;

b. Aprire ii.rubinetto di sicurezza del manometro;
¢. Svitare completamente tutte le regolazioni evidenziate in figura ad eccezione di R5; .
d. Avvitare compietamente R3 e R4; . l
e. Regolare R2 a 160 bar (nel caso non siriuscisse ad arrivare a tale valore sara sufficiente avvitare R5);
f. Regolare R3 a 60 bar e quindi R6 fine a sentire degli stacchi;
g. Regolare R3 a 75 bar;
h. Pilotare il solenoide di alta pressione & regolare R4 a 130 bar.
|
S — —
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ATTENZIONE

valvole stesse

Per il disassemblaggic delle vaivole di sofflaggio:

a. Rimuovere la bobina svitando l'apposita vite
posta in testa alla stessa.

b. Svitare il supporto bobina dal corpo valvola,
dopo di che rimuovere la guarnizione e
lelemento di ramoilaggio.

r

¢, Per una nomale manutenzione non &
necessario rimuovere la sede valvola.

d. Svitare il tappo da! corpo valvola e rimuovere
la molla ed il pistone.

Pulire accuratamente servendosi esclusivamente
di aria compressa, in speciaimodo la sede
valvola, it pistone ed il foro di pilotaggio allinterno
del corpo valvola.

6.3.2 Smontaggio e pulizia valvole di soffiaggio (Fig. 6.3.2)

& Onde evitare danni a persone e/0 a cose, prima di eseguire le operazion] di smontaggio
sulle valvole di soffiaggio & necessario disattivare la potenza elettrica e depressurizzare le

= |

@—.EUPPDRTG BOBINA

l5"—I:E.a‘!nl""h'.'.'.'LLulﬂldi'il‘.';-'I'.':.'l

(C——GUARNIZIONE
g SEDE VALVOLA

CORPO VALVOLA
PISTONE
' MOLLA
| GUARNIZIONE
T TAPPO
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Fig. 6.3.2 - Valvola di soffiaggio
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6.3.3 Registrazione altezza platorelli dal piano stampo |

& ATTENZIONE |
Le attivita descritte nel presente capitolo devo essere effettuate da personale qualificato.

Durante lo svolgimento delle operazioni provvedere a segregare I'area clrcostante la macchina,

Non [asciare avvicinare alla macchina persone estranee al lavoro.

Provvedere ad applicare un cartello di segnalazione sul quadro di controllo.

Tale registrazione si rende necessaria nel caso in cul si dovessero utilizzare tipologie di preforme aventi
diversi spessori delia baga.

Con ['ausilio del disegno sottostante viene descritta la procedura da seguire:

o g of]

-

(5
O

N

Corsa MaX 1,B

MIN 0,1
MAX 0,2

Fondo baga

e

Piong stampc

-
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1.

12.

13.

14.

16.

17.

Posizionare il selettore a chiave “BY-PASS SICUREZZE" posto all'interno del quadro elettrico nella
posizione 1, in modo da escludere le sicurezze sulle porte attorno alla pressa;

Richiudere il quadro elettrico e posizionare linterrutiore generale delt'impianto in posizione 1,

Portare la macchina in modalita di funzionamento MANUALE {vedi procedura par. 5.4.2) ed aprire
completamente le protezioni laterali della pressa assicurandosi che nessun finecorsa delle stesse risulti

ancora impegnato,

Accendere |la centralina idraulica tramite il COMANDO MANUALE 48;

Tramite it COMANDO MANUALE 29 aprire [0 stampo;

Girare a sinistra il selettore a chiave “ABILITAZIONE POTENZA” posto sul pannello operatore in
modo da disattivare la potenza alta macchina;

Inserire due preforme sui due platorelli che si trovano in corrispondenza delle due figure estreme dello
stampo, ;

Riattivare la potenza, portare la macchina in modaiita di funzionamento MANUALE ed accendere la
centralina idraulica mediante il COMANDO MANUALE 48,

Tramite il COMANDO MANUALE 30 chiudere lo stampo lasciando una luce tra le due facce di circa 2 + 3 cm,
in modo da riuscire a vedere la distanza tra il fondo baga delle preforme ed il piano dello stampo |a quale
dovra essere compresa tra 0,1 mm e 1,2 mm {(come rappresentato sul disegno);

Per poter regolare tale distanza si dovra procedere con i punti seguenti ricordando che é preferibile che
tale quota risulti essere molto prossima i 0,2 mm.

Tenendo sempre |a centralina idraulica accesa si devono allentare i particolari E, F e G di circa 10 mm,
tenendo presente che per poter svitare il particolare G si deve prima allentare la corrispondente vite di |

bloccaggio di cui risulta essere dotato;
Togliere la copiglia C dalia sua sede ed allentare il dado montato su M;

Tenendo fermo il particolare D con una chiave, girare il particolare M in senso orario od antiorario {(visto

da sopra) della quantita voluta tenendo presente che:
» Girando i particolare M in senso orario la guida L si abbassa e di conseguenza la luce tra il fondo

baga e il piano stampo diminuisce,
» La filettatura del particolare M ha un passo di 2 mm e quindi un giro completo corrisponde ad un
sollevamento od un abbassamento di 2 mm;

» F'di importanza fondamentale operare in entrambi i congegni di regolazione in maniera tale da |
garantire il parallelismo tra le guide ed il piano stampo;
Ad operazione ultimata si riposiziona la ghiera E in battuta sul ponticeflo e si chiude il dado F; . |
Si riavvita poi il particolare G fino a sentire una certa pressione suila molla sottostante;

Controllare il piano della guida fissa sul lato B non si pitl basso di quelio della guida mobile sui lato H; !

Inserire poi la copiglia C sulla sua sede.

-]
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6.4 Lubrificazione e cambio oli

PUNTI DA LUBRIFICARE INTERVALLO H METODO LUBRIFICANTE
Espulsore bottiglie 120 Pompate o
Inseritore preforme 120 Pompate o
Centratore preforme | 120 Pumpata. o
Gruppo ginocchiera 40 Pompate o
.Bocecole su supporti colonne 40 Pompate o
Boccole su piastra centrale 40 Pompate o
Gruppo movimento fondelli  f 40 Pompate o
Boceole su gruppo di stiro 40 Pompate o
Pattini lineari su carro pettine 40 Pompate 1
Chiocciola e pattini su avanz. program 40 Pompate o
Cinghie di trasporto 40 Oliatore 1,
‘ Lubrificatore dell'aria di servizio ronde aaeQ ezione) | ot (2]
Motovariatore su trasporto 2000 Cambio olio 9
Riduttore su trasporto 2000 Cambio olio e
| Centralina idraulica 3000 Cambio olio 9

NOTE: Ingrassando per la prima volta tutti [ puntf indlcati occorre rilevare Il numero delle pompate
necessarie per garantire anche in segulto una efficace fubrificazione.

| © AUTOGREASE MP [IP]

@ PERSIAN NEBULIX

© HyYsPIN AWH 100 [CASTROL)
O ALpHA SP320 [CASTROL]
© MAGNA CG 32 [CASTROL]
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DISPOSITIVO DI CARICO SCARICO

| Pt F SR e U2 I
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ficazione inserimento preforme

Lubri

Lubrificazione espuisore bottiglie

Lubrificazione centratore preforme
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PORTASTAMPO E GINOCCHIERA

L ubrificazione boccole supporti coionne

-
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MOVIMENTO FONDELLT |

Lubrificazione camma, perni folli e boccole

BLOCCO STIRO E SOFFIAGGIO
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Lubrificazione manicotti a sfere
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Lubrificazione chiocciola e pattint
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MOTORIZZAZIONE E TRASPORTO

Lubrificazione cinghie trasporto Controllo clio motovariatore

DISPOSITIVO DI SCARICO IN LINEA

Lubrificazione pattini
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IMPIANTO PNEUMATICO

-

: "".13"&-’ Al
TaTa .

Controllo livello ofio sul jubrificatore,
controllo condensa sul filtro-regolatore

IMPIANTO IDRAULICO
|
I
i
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I Esempi di corrispondenza oli

R —

Variatore Variatore Variatore Riduttore Centralina
| Produttore Tipo A2 Tipo Ad Tipo A8 Trasporto Idraulica
HYSPIN HYSPIN HYSPIN ALPHA MAGNA
CASTROL AWH 32 AWH 46 AWH 100 SP320 CG32
AGIP 0S0 32 0SO 46 0SO 100 DT 320 EXIDIA 32
- ENERGOL | ENERGOL | ENERGOL | ENERGOLED | ENERGOL
HLP-Z-32 HLP-Z-46 HLP-Z-100 EP320 GHL32
N.L. GEAR
MECHANISM | MECHANISM | MECHANISM
CHEVRON LSP32 LSP46 LSP100 COM;;%UND """
VISGA VISGA VISGA EPONA
ELF FP42 FP46 FP100 2320 HYGLISS 32
SPARTAN FEBIS
ESSO NUTOH32 | NUTOH46 | NUTOH100 gl o
FINA HYDRAN 32 | HYDRAN46 | HYDRAN 100 | FINAGIRAN | HYDRAN
320 G32
"RENEP
FUCHS RNOLIN | cenoLINB4G | ----- COMPOUND | RENOLIN 1
B32 v
MOBIL VACUOLINE
MOBIL DTE 24 DTE 25 DTE 27 GEAR 53 e
SHELL TELLUS 32 | TELLUS46 | TELLUS 100 | OMALA 320 T‘i’r’é‘;““‘
RANDOOIL | RANDOOIL | RANDO Ol ALCOR
| TEXAcO | HD32 HD46 HD100 MEROPA DD32
| TOTAL | AZOLLA AZOLLA AZOLLA CARTER DROSERA
2532 7546 75100 EP320N MS32

N
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6.5 Materiali d'usura |

| Al fine di mantenere l'impianto in buona efficienza & necessario eseguire delle sostituzioni periodiche delle
parti soggette ad usura. Nella tabella sottostante vengono elencate e periodicita con cui si devono andare a |
sostituire determinati materiaii.

4 milioni
bott/cav

2 milioni
bott/cav

Descrizione

| Ricambi filtri centraiian idraulica e
Tasselli voulkolan su pettine scompattatore (se esistenti) e
Piatto di frenatura (se esistenti) e
Kit ricambio regolatore di pressione T
Kit ricambio valvole di soffiaggio e scarico aria A
Silenziatori scarico aria A A

Set cighie di trasporto , £ et
Pulegge dentate dispositivo di motorizzazione e trasporto
Kit guarnizioni motovariariduttore

Cinghia dentata dispositivo di avvanzamento

Pulegge dentate dispositivo di avanzamento

Calettatore dispositivo di avanzamento

Espulsori bottiglie

Kit guarnizioni cilindri idraulici =3
Guarnizioni biocco stiro e soffiaggio e
Molle blocco stiro e soffiaggio et i
‘ Sigilli di tenuta soffiaggio

Aste di stiro

Ugelli di soffiaggio

Centratori preforme su carico L

Set pettini singoli su scompattatore (se presente) B B I 1

Guarnizione su cllindro scompattatore (se presente) G |

Molla compensazione su cil. scompattatore (se presente) R

Guide lineari su pettine di avanzamento : e

Molle acceleratore platorelli EEN
|Catena dispositivo di avanzamento + pignoni ‘{%

Vite senza fine su avvanzamento programmato R i

Chiocciola su avvanzamento programmato
Pattini lineari su avvanzamento programmato
| {Gruppo aggancio preforme sui platorelli
Camme movimento fondelli
Perno folle su movimento fondelli
Snodi e perni su ginocchiera

! | Boccole su supporti colonne e I

]
ITubi idraulici PR
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CAPITOLO 7

Diagnostica

7.1 Ricerca guasti

7.2 Segnalazioni d'aliarme

7.3 Anomalie di prodotio

7.4 Principali caratteristiche dei contenitori e

test di controllo
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7.1 Ricerca guasti

Allinsorgere di un problema, per riportare la soffiatrice a pieno regime di produzione & fondamentale
un'accurata procedure di ricerca del guasto. Accostarsi in modo accurato alle operazioni di diagnosi dei
problemi della macchina significa aumentare notevoimente le possibilita di individuare le cause.

Quella che segue é una lista generale atta a facilitare it compito di individuazione della causa e quindi del

rimedio del problema insorto.

Capire l'inconveniente

Anzitutto, prima di tentare di risolverlo, & bene procurarsi quantt pitr dati possibili riguardo al problema che
si & manifestato: osservare attentamente linconveniente, informarsi sulle prestazioni della macchina
presso l'operatore, prestare [a dovuta atienzione agli esempi ed alle frequenze. Una cura sintomatica non

risolve i problemi.
L'obiettivo deve essere quelio di trovare ed eliminare le cause.

f

Localizzare il problema

Gli eventuali inconvenienti della soffiatrice possono essere generalmente localizzati in una o due delle otto
aree della macchina

Alimentatore

Gruppo di carico
Accodamento
Trasporto platorelii
Riscaldamento
Acceleratore platorelli
Stiro e soffiaggio
Gruppo scarico bottiglie

| Seguire una procadura di indagine

Effettvare correzioni e regolazioni seguendo una sequenza logica: dalla causa piti probabile a quella pil
I improbabile; l'intervento a raffica, ma cieco, rischia di trasformarsi in una perdita di tempo e persino

aggravare il problema.

Procedere passo passo

Effettuare una sola correzione alla volta e quindi osservare i risultati prima di meftere in atto altri tentativi.

Dopo l'intervento

Quando si pensa di aver ovviato l'inconveniente, tenere sotto controilo la macchina per trovare coferma di

un esito positivo. Se le esigenze di produzione impongoeno una sempiice riparazione temporanea, prendere
nota del problema affinché, al momento della manutenzione programmata, si possa porre rimedio

definiivamente.
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7.1.1 Funzionamento generale

Inconveniente: ESEGUENDO LA PROCEDURA DI PARTENZA IN MODO AUTOMATICO, LA SOFFIATRICE NON |
ATTIVA LA POTENZA O S| FERMA DURANTE IL FUNZIONAMENTO NORMALE.

Causa: 1. Intervento di una sicurezza
Rimedio a, Controllare che tutte le portelie di sicurezza siano correttamente chiuse

b. Controllare che non vi siano pulsanti di emergenza premutt
c. Controllare che il pettine del dispositive di avanzamento non sia in extracorsa

d. Controllare che non vi sia un connettore dei forni di riscaldamento sganciato

7.1.2 Gruppo di carico

)
Questa sezione presuppone che le preforme utilizzate siano di buona qualita e corispondano alle
specifiche ammesse per la macchina.

Inconveniente; LE PREFORME CADONO Al MOMENTQ DEL LORO INSERIMENTO O VENGONOQ MAL
I AGGANCIATE NEI PLATORELLI RIMANENDO IN POSIZIONE INCLINATA,

Causa: 1. Disallineamento tra la tramoggia di carico ed in centraggio preforme.
Rimedio a. Regoiare nella giusta posizione la tramoggia di carico ed il centraggio preforme.
b. Controflare che non vi sia un usura eccessiva nelle sedi della tframoggia di carico
che favorisca l'inclinarsi della preforma.
¢. Controllare la movimentazione dei cilindri pneumatici della framoggia di carico e

del centraggio preforme.
d. Controllare lo stato di usura delle griffe dei platorelli.

Inconveniente: | PLATORELLI NON MANTENGONO LA GIUSTA POSIZIONE RISPETTQ AL CENTRAGGIO
PREFORME ED AGLI ESPULSORI BOTTIGLIE. ]

Causa: 1. Malfunziohamento del dispositivo di frenatura
Rimedio a. Confrollare che la pressione di comando del dispositivo si di 3 + 4 bar.
b. Controllare lo stato di usura delle pastiglie dei freni.
c. Controilare che i platorelli siano bene puliti e non vi siano tracce d'olio nella parte

superiore,

. a
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Inconveniente:

Causa: 1.

Rimedio

Causa: 2.

Rimedio

- _"9".“-

MANCANZA DI UNA QUALCHE PREFORMA NEI PLATORELL)

Piste di alimentazione non aliineate o con inclinazione scorretta.
a. Controllare ['allineamento delle piste con le guide poste nel punto di frenatura

preforme
b. Verificare che linclinazione delle piste consenta lo scorrimento delle preforme. i

Griffe di aggancio preforme sui platorelli usurate
a. Controflare lo stato di usura delle griffe e I'elasticita delle molle dei platorelli.

Inconveniente:

Causa: 1.
Rimedio
Causa: 2.
Rimedio

| CENTRATORI SBATTONO NELLA LORO DISCESA CONTRO | PLATORELLL

Malfunzionamento dell'impianto di frenatura
a. Controllare lo stato di usura dei piatti di frenatura ¢ il valore della pressione sul

freno la quale deve essere di 3 - 4 bar max.
b. Verificare che i platorelli non siano unti nella loro parte superiore.

Malfunzioriamento del dispositivo di avanzamento programmato
a. Controllare la quata di aggancio e di sgancio del pettine di avanzamento
b. Controllare lo stato di usura della cinghia e delle pulegge del dispositivo di

avanzamento.

7.1.3 Trasporto

Inconveniente:

Causa: 1.
Rimedio
Causa; 2.
Rimedio

AVANZAMENTO PLATORELLI NON COSTANTE O RUMOROSO

Guide non allineate |
a. Controllare 'allineamento delle guide nei punti di giunzione.

Cinghie dentate sui motori usurate
a. Controllare lo stato di usura delle cinghie

Causa: 3. Inefficienza nel gruppo motorzzazione
Rimedio a. Controllare i livelli di lubrificante nei variafore e nei riduttori |
b. Verificare il corretto funzionamento dei motori sganciando le cinghie di
trasmissione,

Causa: 4. Cinghie dentate sui motori usurate
| Rimedio a. Controllare lo stato di usura delle cinghie

Causa: 5. Cinghie dentate di avanzamento allentale o usurate o secche.
| Rimedio a. Controflare lo stato di tensionamento, di usura e di iubrificazione delle cinghie
% "
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7.1.4 Accelerazione platorelli

Inconveniente: | PLATORELLI IN USCITA DAl FORNI URTANO QUELL! IN ATTESA DAVANTI LO STAMPO
I Causa: 1. Sensore a fibra ottica non funziona correttamente
Rimedio a. Pulire ie testine di lettura della fibra oftica.

b. Controliare l'allineamento del trasmettitore e del ricevitore a fibra ottica.
¢. Sostituire o le fibre oftiche od il relativo sensore. I

Inconveniente: L'ACCELERATORE NON SPINGE CORRETTAMENTE | PLATORELLI |

Causa: 1. Molla di ritorno delle ganasce dello spintare

Rimedio a. Sostituire le molle. |
I r |

Causa: 2. Attuattore pneumatico

Rimedio a. Controllare |a taratura dei regolaton di flusso e della frenatura |

b. Controllare che non vi siano eventuali perdite d’aria.
¢. Controllare il corretto scorrimento della slitta di spinta platorelii.
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7.2 Segnalazioni d'allarme

Premessa

Le condizioni di anomalia che si possono verificare durante il funzionamento delimpianto, sono segnalate I
tramite dei messaggi di allarme che compaiono a video, sulla parte bassa dello schermo.
Gli aliarmi sono strutturati a "tivelli di gruppo”; i livelli indicano la gravita delfanomalia, ogni gruppo individua |

invece una zona o funzionalita della macchina.
Agli allarmi & assegnato uno specifico codice numerico di 4 cifre: le prime due cifre permettono di individuare

rispettivamente il livello ed il gruppo dell'allarme, le rimanenti due cifre individuano 'allarme.
Esempio: MNxx indica I'allarme xx di livello M del gruppo N

Livelli

| Sono definiti & livelli, numerati da 1 a 6; al livello con indice pill basso corrisponde la gravita piu alta. Di

seguito si elencano le caratteristiche di ogni livelio:

| 1. Allarme con blocco di tutte le funzioni fino alla scomparsa dello stesso. Passaggio immediato in
emergenza. Necessaria la fase di ripristino per il ritorno in automatico. Sirena (in ogni stato macchina).

2. Allarme con fermata della macchina a fine ciclo (stampo chiuso) e passaggio in manuale. Durante il

| ripristino c'e subito la forzatura in manuale. Operazioni possibili solo in manuale sino alla scomparsa
(necessario il ripristing), Sirena (in ripristino e automatico).

3. Allarme con blocco dell'avanzamento platorelli. In ripristino passaggio in manuale. Sirena (in ripristino e

| automatico).

4. Allarme con disabilitazione carico preforme. Blocco del riscaldamento in assenza di preforme caricate
(necessario il reset allarmi per riaccenderio). Sirena (in automatico).

5. Allarme, Sirena (in automatico).

6. Allarme.
Nel caso deilivellida 1 a 4, alla scomparsa della causa di allarme per poter procedere & necessario premere

Il pulsante "RESET ALLARMY", tasto funzione F11 (in presenza di allarme il pulsante “lampeggia”). Nel caso
dei livelli 5 e 6 & previsto un autoreset, salvo diversa specifica indicazione (in ogni caso il reset pud essere
fatto comunque). Se la causa di allarme & scomparsa ed il messaggio persiste, premere “RESET ALLARM!” |
per terminame la visualizzazione. Quando la causa di allarme rimane presente per un tempo molto breve, il
messaggio non e visibile a video, comungue esso viene memorizzato nello storico allarmi (pagina ALARM).

| Gruppi

| Sona definiti 10 gruppi, numerati da 0 a 9. Di seguito sono elencati quelii effettivamente utilizzati, ognuno dei
quali viene indicato anche da una lettera (che permette di individuare sul layout macchina la zona di

allarme):

0. Generale {lettera G): allarmi relativi al funzionamento globale della macchina. | |
1. Carico {lettera B): allarmi relativi alla gestione zona carico preforme e scarico bottighie. '
2. Rotazione (lettera D): allarmi gestione zona rotazione {avanzamento platorelli) e conteggio platoreli. |
3. Tramoggia (lettera A): allarmi gestione zona carico tramoggia (alimentatore).
4. disponibile
3. Stampo {lettera E): allarmi relativi alla zona stampo (e acceierazione piatorelli).
6. Assi {lettera T): allarmi su movimento assi, principali e ausiliari (si tratta dei movimenti di alcune parti
della machina).
7. Temperature {lettera L): allarmi zona riscaldamento.
8. disponibile
9. disponibile
L L —————
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Elenco messaggi di allarme

Nelle pagine che seguono vengono elencati i messaggi degli aflarmi riscontrabili, con una descrizione delle
possibili cause e modalita di risoluzione. In particolare I'elenco viene fatto per ogni singolo gruppo a partire
dal livello piu grave (notare che un gruppo pud non avere allarmi per alcuni livelli).

AN

ATTENZIONE
QOgni operazione nvolta alla risoluzione di gqualche guasto va eseguita con il circuito
ausiliari non inserito (premere pulsante di emergenza) e in assenza di aria nel
circuito pneumatico (assicurarsi che il manometro in zona conteggio indichi 0).
Qualora le indicazioni non fossero sufficienti a imuovere un guasto consultare gli I

schemi elettrici.
In ogni caso tutte le operazioni di manutenzione vanno eseguite secondo quanto

riportato nel “Manuale Operatore”.
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G: 1001 Potenza non attiva (E1=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E1 & atteso on.
L'allarme indica che i circuiti di potenza non sono alimentati (la macchina & considerata in stato di

emergenza); per alimentarli & necessario premere il pulsante verde “ATTIVAZIONE POTENZA” posto sulla |

pulsantiera sotto il video (console).
Se premendo il pulsante i circuiti non sono alimentati, controllare che:

|
* non vi siano emergenze premute;
non vi siano protezioni aperte; ,

'asse pettine non sia in extracorsa;

i connettori delie tampade (forni) siano inseriti;

| connettori provenienti dalla tramoggia e dall'elevatore siano inseriti;
non vi siano contattori “incollati” nel guadro elettrico:

il dispositivo di sicurezza interno al quadro elettrico sia efficiente.

| G: 1002 Extracorsa asse pet. avanti (E51=1)

Per Il corretto funzionamento l'ingressc E51 & atteso off.
L'allarme indica che il pettine ha raggiunto la posizione limite di spostamento in avanti, verso quote crescenti

| (cioe verso l'espulsore bottiglie}); cid provoca la caduta della potenza. E necessario spostare manualmente

indietro il pettine fino a quando l'ingresso E51 & off.
Se la posizione limite & stata raggiunta durante il funzionamento automatico controllare I'efficienza dell’asse

pettine e relativo azionamento. _
Se E51=1 senza che il pettine abbia raggiunto fisicamente la posizione limite in avanti, controllare |'efficienza

del finecorsa SQES1.
Posizione SQES1: sopra stampo, lato scarico bottiglie.

G: 1003 Extracorsa asse pet. indietro (E52=1)

Per il corretto funzionamento l'ingresso ES2 ¢ atteso off.
L'allarrme indica che il pettine ha raggiunto la posizione limite di spostamento indietro, verso quote

decrescenti (cioe verso 'acceleratore platorelli); cid provoca la caduta degli ausiliari. E necessario spostare |

manualmente avanti il pettine fino a quando I'ingresso E52 é off.
Se la posizione limite & stata raggiunta durante il funzionamento automatico controllare I'efficienza dell'asse

pettine e relativo azionamento (situato nel quadro AB).
Se Eb2=1 senza che il pettine abbia raggiunto fisicamente la posizione limite in avanti, controllare I'efficienza

del finecorsa SQES2.
Posizione SQES2: sopra stampo, lato conteggio platorelli,

G: 1004 Termico motore pompa olio (E7=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E7 & atteso on.
E intervenuto il termico QMAS52 del motore pompa olio.

Controllare che:
» la taratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore; '

« il motore ed il relativo collegamento elettrico siano efficienti;

e non vi siang impedimenti di tipo meccanico.

| Ripristinared il termico (mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMAS2: interno al quadro elettrico.

I G: 1005 Sovratemperatura armadio E1 (E12=1})
Per il corretto funzionamento l'ingresso E12 é atteso off.
La temperatura all'interno del quadro elettrico é troppo elevata. Controllare che :

e NonN vi siano surriscaldamenti nei cavi e/o dispositivi interni al quadro.
« Lalampada diilluminazione interna non rimanga accesa.
« Lataratura del termostato.

S — SN
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G: 1006 Guasto ai fusibili moduli uscita (E96=1)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E36 & atteso off.
Almeno uno fra i moduli delle uscite digitali, presenta anomalie al fusibile (il fusibile & interrotto o mal

I funzionante). Controllare nel quadro elettrico {(cavo CN) la presenza di moduli con indicatore LED rosso
illuminato (condizione di malfunzionamento) e sostituirli,

G: 1007 Mancanza aria (E2=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E2 & atteso on.
L'aria di servizio e assente o ad una pressione troppo bassa.
Controliare che; {
» la pressione dellaria sia 6 bar ed eventualmente regolarla tramite il manometro in zona conteggio

ptatorelli;
» il collegamento dell’aria sia efficiente; |
+ |a regolazione del pressostato SPE2 sia corretta.
Posizione SPEZ: parte inferiore della zona carico.

G: 1008 Esclusione sicurezze inserito (E75=0)

| Peril corretto funzionamento I'i ingresso E75 e atteso on.
Il selettore a chiave delle sicurezze SAETS & nella posizione 1 (sicurezze escluse). Durante il funzionamento

‘ automatico dellimpianto, le sicurezze non devono essere escluse; a tal fine & necessario porre il selettore

SAE75 nella posizione 0 (sicurezze inserite).
L'eventuale esclusione delle sicurezze & segnalata dall'allarme rotante, vicino alla colonna luminosaz.

Posizione SAE7YS: interno al quadro elettrico.

G: 1009 Protezioni aperte (E4=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E4 & atteso on.
Indica 'apertura di almeno una protezione superiore. Se il selettore a GhIEI"u'E delle sicurezze SAE75 (quadro

elettrico) & in posizione 1 (sicurezze escluse), le protezioni aperte sono localizzate nella zona riscaldamento.
L'apertura di almeno una protezione toglie la potenza ai circuiti.

Controliare che:

» le protezioni superiori siano chiuse:;

- | collegamenti elettrici tra le protezioni siano corretti.

G: 1010 Protezione car. plat. aperta (E5=1)

Per il corretto funzionamento Fingresso ES ¢ atteso off,
Indica Fapertura della protezione per la zona di carico manuale platorelli, ubicata sopra il quadro E1.

L'apertura della protezione toglie |a potenza ai circuiti.
Controllare che:

| ¢ laprotezione sia chiusa;

» |collegamenti elettrici siano corretti.

G: 1011 Protezioni stampo aperte (EG6=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E6 é& atteso on.
Indica I'aperiura delle protezioni per la zona stampo. L'apertura di almeno una protezione toglie la potenza ai

circuitl.
Controllare che:
» |e protezioni siano chiuse;

« 1 collegamenti elettrici tra ie protezioni siano corretti. |
ATTENZIONE: se il selettore a chiave delie sicurezze SAE75 (quadro elettrico)} € in posizione 1 (sicurezze

esciuse), l'ingresso E6 & sempre a 1. |
- — —_— |
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G: 1012 Protezioni stampo aperte (E64=1)

Per it corretto funzionamento l'ingresso E64 & atteso off. |
Indica 'apertura completa delle protezioni per il cambio stampo {sono tre in serie); durante il funzionamento
autornatico le protezioni devono essere chiuse.

Controllare che:

« le protezioni siano chiuse;

» | collegamenti elettrici tra le protezioni siano corretti.

G: 1013 Carico platorelli inserito {E92=0) |
I selettore SAE92 {quadro eletirico) é in posizione 1. Per il funzionamento automatico girare il selettore in |

posizione Q.

G: 4001 Continua mancanza acqua (E3=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E3 & atteso on.
Sono trascorsi 15 secondi dalla prima rilevazione di mancanza dellacqua. Quando il riscaldamento & attivo

'acqua deve circolare.

G: 5001 Mancanza acqua (E3=0)
Per Il corretto funzionamento l'ingresso E3 & atteso on.
Prima rlevazione di mancanza acqua. Quando il riscaldamento & attivo I'acqua deve circolare.

| Controllare che:

*» it chiller (sistema di raffreddamento deli'acqua) sia acceso e funzionante:
+ |l collegamento dell'acqua sia efficients:

* |[flussostato SPES3 sia efficiente.

o L'elettrovalvola YVA1S sia efficiente.
Posizione SPE3, YVA1S: sotto la console.

G: 5002 Filtro mandata olio intasato (E9=1)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E9 é atteso off,
It filtro di mandata dell'ofio & intasato. Pulire o sostituire il filtro. Se if filtro & pulito controllare 'efficienza del

sensore SES.
Posizione filtro e SEQ: presso serbatoio olio.

G: 5003 Filtro ritorno olio intasato {E10=1)

Per il corretto funzionamento l'ingresso £10 & atteso off.
Il filtro di ritorno dell'olio é intasato. Pulire o sostituire il filtro. Se il filtro & pulito controliare |a regolazione e

| I'efficienza del sensore SE10.
Posizione filtro e SE10: presso serbatoio olio. |

G: 5004 Chiller non pronto (E33=0) |
Per Il corretto funzionamento lingresso E33 & atteso on.
L'interfacciamento esterno con il chiller (sistema di raffreddamento dell'acqua) segnala che questo non é

pronto.

Controllare che:

« |l sistema di raffreddamento sia efficiente;

| che it collegamento elettrico tra macchina e chiller sia corretto.

| 6: 5005 Livello minimo ofio (E11=0}
Per it corretto funzionamento l'ingresso E11 & attesa on. |
E stato riscontrato il livello minimo nel serbatoio dell’olio.
Controllare visivamente se effettivamente il liveilo & minimo, quindi:
« verificare che non vi siano perdite nel circuito dell’olio:

+ aggiungere olio o effettuare il cambio.

Se in realta il livello non € minimo controllare il sensore SLE11.

Posizione SLE11: presso serbatoio olio.
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G: 5006 Distanza micro di zero < 10.
L'allarme segnala che la distanza tra lo zero elettrico e lo zero encoder (calcolata durante la ricerca micro di

zero dell'asse pettine), € minore del valore minimo ottimale. C'é il pericolo che I'azzeramento dell'asse
petting non venga fatto correttamente.

G: 5007 Distanza micro di zero > 30.
L'allarme segnala che la distanza tra lo zero elettrico e lo zero encoder (caicolata durante la ricerca micro di

zero dell'asse pettine), & maggiore del valore massimo ottimale. C’8 il pericolo che 'azzeramento dellasse
pettine non venga fatto correttamente.

G: 5008 Carico platorelli inserito (E92=0)
i selettore SAE92 (quadro elettrico) & in posizione 1. Per it funzionamento automatico girare il selettore in

posizione Q.

G: 6001 Copia Ricette->Lavoro non possibile
La copia dei dati da pagina RICETTE a pagina LAVORO non & possibile durante il funzionamento

automatico; attendere che la mag.china sia in manuale.

G: 6002 Attendere: macchina in riscaldamento
Attendere che sia terminato il periodo necessario per riscaldare in modo ottimale i forni.
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I B8: 1101 Rastrelliera non centrale (E39=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E39 & atteso on.
Durante il ripristino & stata rilevata la posizione non centrale della rastrelliera (supporto per il carico

preforme).

Controliare che:

» il sensore SQE39 sia efficiente;

e non vi siano impedimenti nei moviment laterali della rastrelliera;
* |e eleftrovalvole YVAZ23 e YVA24 funzioning correttamente.
Posizione SQE39: zona carico preforme,

Posizione YVAZ23, YVA24: parte inferiore zona carico preforme.

| B: 1102 Inserimento pref. non basso (E40=0)
Per il corretto funzionamento ['ingresso E40 & atteso on.
Durante il ripristino & stato rilevato che l'inserimento preforme non & basso. ' ’

Controflare che: |
e il sensore SQEA40 sia efficiente:

+ non vi siano impedimenti nei movimenti verticali dellinserimento preforme;
« [elettrovalvola YVA27 funzioni correttamente.

Posizione SQE40, YVA27: parte inferiore zona carico preforme.

B: 1103 Centraggioc preforme non alto (E42=0)

Per il corretto funzionamento lingresso E42 & atteso on.

Durante il ripristino & stato rilevato che il centratore delie preforme non & alto.
Controliare che: -

e il sensore SQE42 sia efficiente; I
* non vi siano impedimenti nei movimenti del centratore preforme;

o lelettrovalvola YVAZ28 funzioni corettamente.,

Posizione SQE42: zona carico preforme.

Posizione YVAZ28: parte inferiore zona carico preforme.

B: 1104 Espulsore bottiglie non alto {(E60=0)

Per il cormmetto funzionamento I'ingresso E60 & atteso on.

Durante # ripristino & stato rilevato che lespulsore delle bottiglie non é alto.
Controllare che:

« |l sensore SQEBQ sia efficiente;

* non vi siano impedimenti nei movimenti dell'espulsore bottiglie;

* ieleftrovalvola YVA47 funzioni correttamente.

Posizione SQEBO: zona scarico bottiglie.
Posizione YVA47: parte inferiore zona carico preforme.

B: 1105 Ambig. seg. inser. pref. (E40=E41=1) i
Entrambi i sensori di posizione basso e alto dell'inserimento preforme, rispettivamente SQE40 e SQE41, |

sono on. Per il corretto funzionamento | due ingressi non possono essere contemporaneamente on.

Controllare l'efficienza dei due sensori,
Posizione SQE40, SQE41: parte inferiore zona carico preforme.

B: 1106 Ambig. seg. centraggio (E42=E43=1)
Entrambi i sensori di posizione centraggio preforme alto e basso, rispettivamente SQE42 e SQE43, sono on. |

Per il corretto funzionamento i due ingressi non possono essere contemporaneamente on.

Controilare I'efficienza dei due sensori.
Fosizione SQE42, SQE43: zona carico preforme.
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B: 1107 Ambig. seg. esp. bott. (E56=E60=1)
Entrambi i sensori di posizione basso e alto dell'espulsore botliglie, rispettivamente SQES56 e SQE60, sono

on. Per il corretto funzionamento i due ingressi non possono essere contemporaneamente on.

Controllare 'efficienza dei due sensor.
Posizione SQES6, SQEBQ: zona scarico bottiglie.

B: 1108 Termico mot. trasporto plat. (E44=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso £44 & atteso on.
E intervenuto il termico QMA30 del motore per il trasporto a catena dei platorelli. {

Controllare che:
» lataratura del termico corrisponda ai datf di targa del motore: |
il motore ed il relativo collegamento elettrico siano efficient;

« non vi siano impedimenti di tipo meccanico.

Ripristinare il termico (mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMA30: interno quadro elettrico.

B: 1109 Aste non alte {(E59=0)

Fer if corretto funzionamento l'ingresso £E59 & atteso on.

Durante il ripristino & stata rilevata la posizione non alta delle aste.
Controllare che:

| il sensore SQESI sia efficiente; |
» [a centralina dell'olip sia funzionante;

¢ Non vi siano impedimenti nei movimenti delle aste:

| e lavalvola proporzionale A4 delle aste funzioni correttamente.

Posizione SQES9, A4: parte superiore blocco aste (verso conteggio platorelli).

Posizione centralina: parte inferiore zona pressa stampo.

B: 1110 Esp. bott. scarte non alto (E17=0)

Per il cometto funzionamento l'ingresso E17 & atteso on.

Durante il ripristino & stato rilevato che I'espulsore delle bottiglie scarte non é alto.
Controllare che:

e il sensore SQE17 sia efficiente:

* non vi siano impedimenti nei movimenti dell'espulsore bottiglie scarte; . I
| ¢ I'elettrovalvola YVAA48 funzioni correttamente.

Posizione SQE17: zona scarico bottiglie.
Posizione YVAA48: parte inferiore zona carico preforme.

B: 1111 Ambig. seg. esp. bot. sc. (E17=E18=1)
Entrambi i sensori di posizione alto e basso dell'espulsore bottiglie scarte, rispettivamente SQE17 e SQE18,

sono on. Per il corretto funzionamento i due ingressi non possono essere contemporaneamente on.

Controliare l'efficienza dei due sensor, !
Posizione SQE17, SQE18: zona scarico bottiglie.

B: 1112 Inverter mot. scarico non ok {(E13=0)

Per il comretto funzionamento ['ingresso E13 & atteso on.
L'allarme indica che l'inverter GF3, dei motori MAG4A e MAG4B per lo scarico bottigiie, non & in grado di

| comandare | due motori oppure che almeno uno dei due termici QMAB4A e QMAB4B & intervenuto.
Controllare che l'inverter sia efficiente (prendere visione dei messaggi visualizzati sul display dello stesso).
Nei caso sia intervenuto un termico, assicurarsi che:

+ |a taratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore:

« il motore ed Il relativo collegamento elettrico siano efficienti;

* non vi siano impedimenti di tipo meccanico. :

Ripristinare il termico (mettere la leva di comando in posizione 1, on).

Posizione GF3, QMAG4A, QMAB4B: interno quadro elettrico,

Posizione MAG4A, MAG648: zona scarico botliglie.
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B: 2101 Timeout centraggio basso (E43=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E43 é atteso on.
It centratore preforme non ha raggiunto la posizione basso nel limite di tempo previsto, durante il carico delle
preforme.
| Controlfare che:
¢ il sensore SQE43 sia efficiente;
| * non vi siano impedimenti nei movimenti del centratore preforme;

+ [elettrovalvola YVAZ28 funzioni corettamente. |
| * iplatorelli siano allineati;
» il freno platorelli (se presente) funzioni regolarmente e non causi scivolamenti dei platorelli sulle guide. |
Posizione SQE43: zona carico preforme. /

Posizione YVAZ28: parte inferiore zona carico preforme.,

B: 2102 Timeout inserim. pref. alto (E41=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E41 & atteso on.

L'inserimento preforme non ha raggiunto la posizione alto nel limite di tempo previsto, durante il carico delle
preforme. r

Controllare che:

s il sensore SQE41 sia efficiente;

| * non vi siano impedimenti nef movimenti dell'inserimento preforme:

+ ['elettrovalvola YVAZ26 funzioni correttamente.

| Posizione SQE41, YVA28: parte inferiore zona carico preforme.,

B: 2103 Timeout centraggio alto {E42=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E42 & atteso on.

It centratore preforme non ha raggiunto la posizione alto nel limite di tempo previsto, durante il carico delle
preforme.

Controilare che:

« il sensore SQE42 sia efficients:

* hon vi siano impedimenti nei movimenti del centratore preforme;

¢ [elattrovalvola YVAZ28 funzioni comettamente.

! Posizione SQE42: zona carico preforme.

Posizione YVAZ28: parte inferiore zona carico preforme.

B: 2104 Timeout inserim. pref. basso (E40=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E40 & atteso on.
L'inserimento preforme non ha raggiunto fa posizione basso nel limite di tempo previsto, durante il carico

delle preforme.

Controllare che: |
» il sensore SQE40 sia efficiente;

* non vi siano impedimenti nei movimenti dell'inserimento preforme; '
« |'elettrovalvola YVAZ27T funzioni correttamente.

Posizione SQE40, YVA27: parte inferiore zona carico preforme.

. B: 4101 Ambiguita’ posizione laterale rastr.
Piu di un sensore per la posizione laterale della rastrellisra (supporto per tl carico delle preforme) é

contemporaneamente on. Per |l corretto funzionamento gfi ingressi non possono essere

contemporaneamente on,
Controllare che i sensori SQE14 (carico in posizione 1, verso forni), SQE39 (carico centrale} e SQE15

(carico in posizione 2, verso linea) siano efficienti.
Posizione SQE14, SQES39, SQE15: zona carico preforme.
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B: 5101 Pista 1 vuota (E34=1) !
Per il corretto funzionamento lingresso E34 & atteso off.
Segnala la mancanza di preforme nella pista 1, durante il funzionamento automatico. I

Se la condizione permane (e cause possono essere:
» impedimenti per la discesa delle preforme attraverso i rulli:
il sensore SQE34 & malfunzionante;
la fotoceliula BQEZ27 dei rulli @ malfunzionante:
il distributore delle preforme posto sopra I'alimentatore (tramoggia) non si puslzmna comettamente;
non vi sono preforme nella tramoggia dell'elevatore.
osizione SQE34, BQE27: zona alimentatore.

T® ¢ » @

| B: 5102 Pista 2 vuota {E35=1)
Per il comretto funzionamento l'ingresso E35 & atteso off. |
Segnala la mancanza di preforme nella pista 2, durante il funzionamento automatico.

Se la condizione permane le cause possono essere:

¢ impedimenti per |a discesa delle preforme attraverso i rulii:

» |l sensore SQE35 é malfunziopante;

« la fotocellula BQE28 dei rulli @ malfunzionante;

* il distributore delle preforme posto sopra I'alimentatore {tramoggia) non si posiziona cofrettamente:
¢ non vi sono preforme nella tramoggia dell'elevatore,

Posizione SQE35, BQE28: zona alimentatore.

B: 5103 Pista 3 vuota (E36=1)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E36 & atteso off.
Segnala la mancanza di preforme nella pista 3, durante il funzionamento automatico.

| Se la condizione permane le cause possono essere:

« impedimenti per la discesa delle preforme attraverso i rulli;

| « il sensore SQE36 & malfunzionante:

e [a fotoceliula BQE29 dei rulli & malfunzionante;

o il distributore delle preforme posto sopra I'alimentatore (tramoggia) non si posiziona comettamente;
* non vi sono preforme nella tramoggia deil’elevatore. ,
Posizione SQE36, BQE29: zona alimentare.

B: 5104 Pista 4 vuota (E37=1)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E37 é atteso off.

Segnala la mancanza di preforme nella pista 4, durante il funzionamento automatico.
Se la condizione permane le cause possono essere:

e impedimenti per [a discesa delle preforme attraverso i rulli;

» il sensore SQE37 @ malfunzionante;

e la fotocellula BQE30 dei rulli & malfunzionante:

» il distributore delle preforme posto sopra l'alimentatore (tramoggia) non si posiziona correttamente: ]
* non vi sono preforme nella tramoggia dell'elevatore.

Posizione SQE37, BQE30: zona alimentare.
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B: 5105 Pista 5 vuota (E38=1)

Per il corretto funzionamento 'ingresso E38 & atteso off.
Segnala la mancanza di preforme nella pista 5, durante il funzionamento automatico. |
Se la condizione permane le cause possono essere:
* impedimenti per la discesa delle preforme attraversa i rulli !
¢ il sensore SQE38 & malfunzionante:

« |a fotocellula BQE31 dei rulli @ malfunzionante:

« il distributore delle preforme posto sopra I'alimentatore (tramoggia) non si posiziona correttamente;
| e« nonvisono preforme nella tramoggia dell'elevatore.

Posizione SQE38, BQE31: zona alimentatore.

B: 5106 Car. bloccato: imp. a valle (E23=0)
| Per il corretto funzionamento Iingresso E23 é atteso on. |
L'impianto a vaile non da il consenso al carico delle preforme, guando questo & abilitato,
L'aliarme ¢& ritardato rispetto alla caduta del segnale E23 e puo segnalare condizioni di “troppo pienc” a valle. |
Assicurarsi che [impianto a valle sia perfettamente funzionante e che Finterfacciamento del segnale sia

corretio.

B: 5107 Car. bloccato: manc, pfess. (E95=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E95 & atteso on.
L'aria secondaria (alta pressione) non & alla pressione corretta per il soffiaggio, quindi viene bloceato il

carico delie preforme quando questo & abilitato.

| Controllare che:
» il compressore dell'aria di soffiaggio funzioni perfettamente:

| « non visiano perdite nel collegamento dell'aria secondaria:
» Il pressostato SPESS (con relativo collegamento elettrico) sia efficiente.
Posizione SPES5: zona stampo.

B: 6101 Rilasclare pulsanti car. manu. piat.
Durante la fase di carico manuale dei platorelli, segnala di rilasciare | puisanti di attivazione

dellavanzamento platorelll. Se la condizione persiste controllare i pulsanti. |

Posizione pulsanti: zona carico platorell,
|

B: 6102 Premere pulsanti car. manu. plat.
| Durante la fase di carico manuale dei platorelli, segnala di premere i pulsanti di attivazione dell’avanzamento

platorelli. Se la condizione persiste controllare i pulsanti,
Posizione pulsanti: zona carico platorelli,

B: 6103 Carico preforme su tato 1 non ok
i movimento della rastrelliera (supporto preforme) verso il carico in posizione 1, lato forni, non & avvenuto |

entro il limite di tempo previsto {non & stato raggiunto il sensore SQE14).
Controllare che: |
* il sensore SQE14 funzioni correttamente;

¢ non vi siano impedimenti per i movimenti [aterali della rastrelliera:

| ¢ le elettrovalvole YVA23, YVA2S5 funzionino correttamente:

» il sistema di apertura delle piste funzioni correttamente (elettrovalvole YVA17, YVAT 8).

Posizione SQE14: zona carico preforme.
Posizione YVAxx: parte inferiore zona carico preforme.

-
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B: 6104 Carico preforme su lato 2 non ok
It movimento della rastrelliera (supporto preforme) verso it carico in posizione 2, lato linea, non € avvenuto

entro il limite di tempo previsto (non & stato raggiunto il sensore SQE15).
Controliare che:

s il sensore SQE15 funzioni correttamente,
« non vi siano impedimenti per i movimenti laterali della rastrelliera;

¢ le elettrovalvole YVA22, YVAZ24, funzionino correttamente;
» il sistema di apertura delle piste funzioni correttamente (elettrovalvole YVA17, YVA18).

Posizione SQE15: zona carico preforme.
Posizione YVAxx: parte inferiore zona carico preforme.

B: 6105 Selet. carico plat. esciuso (E92=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E92 e atteso on.
Per poter procedere alla fase di carico manuale dei platorelli & necessario porre in posizione 1 il refativo

selettore a chiave SAE92, situato all'interno del quadro elettrico. Se I'allarme persiste anche con il selettore
in posizione 1, controllare il collegamento elettrico del selettore.
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D: 1201 Rotazione bloccata In automatico

L'allamme segnala che il tempo di passaggio del singolo platorello, attraverso la fotocellula a fibra ottica
BQE46, va oltre il tempo calcolato rispetto alla produzione programmata.

Controllare che:

o |a fotocellula BOQE46 funzioni correttamente:

« non vi siano spazi vuoti tra i platorelli;

e |motori MASY, MASSA e MA30 funzionino correttamente:

» le cinghie di avanzamento platorelli (rotazione)} non siano rotte e che non abbiano difficolta di movimento.
Posizione BQE4G; zona conteggio platorelk,

Posizione MA30: zona carico manuale platorelli. :

Posizione MAS9, MASSA: modulo D.

Posizione cinghie: moduli C/D {zona riscaldamento). . |

D: 1202 Timeout conteggio platorelli
Il tempo di conteggio platorelli ha superato il limite fissato. Cid significa che la fotocellula a fibra ottica

BQE46 & rimasta oscurata.

Controllare che:

« lafotocellula BQE46 funzioni comrettamente;

* non vi siano problemi nell'avanzamento dei platorelli {rotazione).
Posizione BQE46: zona conteggio platorelli.

D: 1203 Termico mot. rotazione plat. (E72=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E72 & atteso on.

E intervenuto il termico QMAS59 e/o il termico QMASSA dei motori MAS9 e MAS9A, per 'avanzamento dei
platorelli,

Controllare che:

» |ataratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore;

e il motore ed il relativo collegamento elettrico siano sfficienti;

» non vi sianc impedimenti di tipo meccanico;

« il motovariatore a olio funzioni regolarmente (controllare il livello dell’clio).
Ripristinare il termico (mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMASS, QMASSA: intermo quadro elettrico.

D: 1204 Fermata prolungata delia rotazione
Non attivo

D: 1205 Anomalia su conteggio platorell |
Questo allarme interviene quando un platorello passa davanti al sensore SQE45 senza che l'acceleratore

sia stato azicnato.

Cio significa che i platorelli non sono stati contati in modo regolare {I'acceleratore viene azionato ad ogni
passaggio di N platorelli, con N=numer¢ di figure); controllare quindi il funzionamento del sensore a fibra
ottica BQE46.

Un'altra possibile causa potrebbe essere il non corretto funzionamento deli’elettrovalvola YVA32 che aziona
I'acceleratore. | —
Posizione SQE45; zona acceleratore,

Posizione BQE46: zona conteggio platoreili.

| Posizione YVA31. parte inferiore zona pressa stampo.
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D: 5201 Termico mot. reg. rotazione (E73=0)
Per il cometto funzionamento l'ingresso E73 ¢ atteso on.
E intervenuto il termico QMAGD del motore MABQ che regola la velocita di avanzamento dei platorelli.

Controllare che:

« lataratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore;

+ il motore ed il relativo collegamento elettrico siano efficientt;

s non vi siano impedimenti di tipe meccanico.

Ripristinare il termico (mettere la leva di comando in posizione 1, ony.
Posizione QMAGBQ0: interno quadro elettrico.

D: 5202 Liv. Min. lubrif. Avanz. Pl. (19=0)
Previsto

D: 5203 Lubrif. Avanz. Pl. Sforzo ecc. (E20=0)
Previsto

D: 5204 Lubrif. Avanz. Pl. Troppo frequente
Previsto

0
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A: 2301 Fine produz. aut. richiesta da oper.
E stata richiesta la fermata automatica dell'impianto.
Una volta esaurite le preforme nella tramoggia Fimpianto passa alla modalitad di funzionamento manuale.

Prima di operare il reset atlarmi disinserire la fermata automatica (pulsante F in pagina LAVORO, in alto a
destra). I

A: 5301 Termico motore elevatore (E24=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E24 & atteso on.

E intervenuto il termico QMA11 del motore elevatore MA11.
Controllare che:

» |ataratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore:

» il motore ed il relative collegamento elettrico siano efficienti:

e non vi siano impedimenti di tipo meccanico.

Ripristinare il termico {mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMA11: interno quadro elettrico.

A: 5302 Termico motore rulli (E25=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E25 & atteso on. I

E intervenuto il termico QMA10 del motore rulli MA10.
Confrollare che: |
| < lataratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore;
» il motore ed il relativo collegamento eletirico siano efficienti:

» non vi siano impedimenti di tipo meccanico.
I Ripristinare il termico (mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMA10: interno quadro elettrico.

A: 5303 Termico motore ventola (E26=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E26 & atteso on.

E intervenuto if termico QMAQ del motore ventola MAS.

Controllare che:

+ |a taratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore;

« Il motore ed il relativo collegamento elettrico siano efficienti:

¢ non vi siano impedimenti di tipo meccanico.

Ripristinare ii termico (mettere la leva di comando in posizione 1, on).
| Posizione QMAS: interno quadro elettrico.

| A:5304 Assenza pref. tramog. elev. (E32=1)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E32 & atteso on.
Indica che sono state esaurite le preforme nella tramoggia dell’elevatore. |
Controliare che:
« |a fotocellula BQE32 funzioni correttamente; |
« nel caso siano presenti preforme non ci siano spazi vuoti in corrispondenza della fotocellula,

Posizione BQE32: sotto tramoggia elevatore.

A: 5305 Esclus. mot. elev-rulli-vant (E16=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E16 & alteso on.
E esclusa la gestione della zona alimentatore (tramoggia). Per ripristinare la gestione dell'alimentatore

| posizionare in 1 il relativo selettore. Se I'allarme persiste anche con il seletiore in posizione 1, controllare il
collegamento elettrico del selettore.
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E: 1501 Ambiguita’ seg. pettine (E49=E50=1)
Entrambi i sensori di posizione fuori e dentro del pettine, rispettivamente SQE49 e SQES0, sono on. Per il
corretto funzionamento i due ingressi non possono essere contemporaneamente on.

Controllare I'efficienza dei due sensor.
Posizione SQEA49, SQES50: cilindro pettine in zona pressa stampo.

E: 1502 Ambiguita’ seg. acceler. (E47=E48=1) |
Entrambi i sensori di posizione verso conteggio e verso stampo dell'acceleratore platorelli, rispettivamente

SQE47 e SQE48, sono on. Per il corretto funzionamento i due ingressi non possono esseral
contemporaneamente on. '
I

Controllare Vefficienza dei due sensori.
Pasizione SQE47, SQE48: cilindro in zona accelerazione platorelli.

E: 1503 Mancato ritorno acceleratore (E47=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E47 & atteso on.
E stato rilevato che I'acceleratore platorelli non & ritornato verso conteggio.
Controllare che:
| » il sensore SQE47 funzioni correttamente;
» ['elettrovalvola YVA31 funzionj correttamente:;
e non vi siano impedimenti nei movimenti dell’acceleratore.
I Posizione SQE47: cilindro in zona accelerazione piatorelli,
Posizione YVA31: parte inferiore zona pressa stampo.

E: 1504 Timeout spinta platorelli (E48=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E48 & atteso on.

Il tempo di spinta dei platorelii verso lo stampo da parte dell'acceleratore, ha superato il limite previsto (non é
stato raggiunto il sensore SQE48). :

Controllare che:

» il sensore SQE48 funzioni correttamente;

¢ ['elettrovalvola YVA32 funzioni correttamente:

s non vi siano impedimenti per i movimenti dell'acceleratore.

Posizione SQEA48: cilindro in zona accelerazione platorelii.

Posizicne YVA32: parte inferiore zona pressa stampo.

| E: 1505 Chiusura stampo anomala .
La chiusura dello stampo, durante il funzionamento automatico, & avvenuta con il pettine non in posizione di |

lavoro.
Controllare che non vi siano impedimenti nella trastazione del pettine in avanti. |

E: 1506 Pettine oltre posizione lavoro
La quota del pettine, nel movimento verso quote crescenti (verso lato scarico bottiglie), ha superato (a

posizione di lavoro.
Ripetere la fase di ripristino e verificare le quote di posizionamento dell'asse pettine. Se la situazione

persiste controllare che I'azionamento del motore asse pettine funzioni correttamente.

| E: 1507 Driver asse pettine non ok (E53=0)

Per it corretto funzionamento l'ingresso E53 & atteso on.
L.'allarme indica che I'azionamento GF1 del motore asse pettine MAS1 non ¢ in grado di cornandare I'asse.

Disattivare la potenza, attendere 1 minuto e riattivare fa potenza. Se lallarme persiste controllare il
funzionamento dell’azionamento (prendere visione dei messaggi visualizzati sul display dello stesso).

Posizione GF1: interno quadro elettrico.

E: 1508 Velocita’ pettine non programmata
La velocita dell'asse pettine non & stata programmata correttamente. Controllare che la percentuale delia

velocita pettine, in pagina LAVORO, non sia 0.
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E: 1509 Velocita’ stampo non programmata
La velocita dello stampe (chiusura e/o apertura) non & stata programmata correttamente. Controllare che le

percentuali delle velocita stampo, in pagina LAVORO, non siano 0.

E: 1510 Bottiglia non espulsa (E62=0)
Per il corretto funzionamento I'ingrasso E62 & atteso on.
E intervenuto il sensore meccanico SQES2, segnalando che almeno una bottiglia, oppure una preforma non

soffiata, non & stata espulsa correttamente.

| Controilare che: |
» il sistema di espulsione delle bottiglie funzioni correttamente:

» il sensore SQESB2 funzioni correttamente:
* non siano rimaste bottiglie non espulse nei platorelki.
Posizione SQE6G2: zona carico.

E: 1511 Ax: pettine non fuorl, aste non alte
Per il corretto funzionamento l'ingresso E49 e Iingresso E59 sono attesi on.
C'e stato il tentativo di muovere il pettine, non completamente fuori dai platorelli, con le aste non alte. |i
movimento del pettine {(non fuorf) @ consentito solo ad aste alte.
Controllare che: r
* Psensori SQE49 (pettine fuori) e SQESI (aste alte) funzionino correttamente:
* non vi siano impedimenti per i movimenti pettine fuori ed aste aste.
| Posizione SQE49: cilindro pettine in zona pressa stampo.
Posizione SQES9: parte superiore blocco aste (verso conteggio platorelii).

| E:1512 Ax+:pet non fuori, ins pref non basso
Per il corretto funzionamento l'ingresso E49 e l'ingresso E40 sono attesi on.
C’é stato il teptativo di muovere il pettine, non compietamente fuori dai platorelli, verso quote crescenti con

Finserimento preforme non basso. Tale movimento & consentito solo con inserimento basso.
Controllare che:

« isensori SQE49 (pettine fuori) e SQE40 (inserimento preforme basso) funzionino correttamente:
* non vi siano impediment per i movimenti pettine fuori e inserimento preforme basso.

Posizione SQEAS: cilindro pettine in zona pressa stampo.

Posizione SQE40: parte inferiore zona carico preforme.

| E: 1513 Ax+: pet non fuorl, centr non alto
Per il comretio funzionamento l'ingresso E49 e l'ingresso E42 sono attesi on.
| C'¢ stato il tentativo di muovere il pettine, non completamente fuori dai platorelli, verso quote crescenti con il

centratore non alto. Tale movimento & consentito solo con centratore alto.

Controllare che;
» isensori SQE48 (pettine fuori) e SQE42 (centraggio alto) funzionino correttamente: |

* non vi siano impedimenti per i movimenti pettine fuori e centratore alto.
Posizione SQE49: cilindro pettine in zona pressa stampo. |
Posizione SQE42: zona carico preforme.

E: 1514 Ax+: pet non fuori, esp non alto

Per il corretto funzionamento l'ingresso E49 e gli ingressi E17 ed E6(Q sono attesi on.

| C¢ stato il tentativo di muovere il pettine, non completamente fuori dai platorelli, verso quote crescenti con

| almeno uno dei due espulsori bottiglie non alto. Tale movimento & consentito solo con entrambi gli espulsori
alti.

Controllare che: !

* [sensori SQE49 (pettine fuori}, SQE17 (espulsore bottiglie scarte alto) e SQEBD (espulsore bottiglie alto)
funzionino correttamente;

« non vi siano impedimenti per | movimenti pettine fuori ed espulsore alto.

Posizione SQE49: ¢ilindro pettine in zona pressa stampo.

Posizione SQE17, SQEBO: zona scarico bottiglie.
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E: 1515 libero

E: 1516 libero

E: 1517 Anomalia valvole di soffiaggio
Dopo lapertura delio stampo ¢ stata rilevata una pressione residua. Probabile malfunzionamento delle

valvole di soffiaggio. Controllare anche il corretto funzionamento del trasduttore di pressione BP1.

E: 2501 Velocita' aste non programmate
La velocita delle aste (discesa efo salita e/o posizionamento)} non é stata programmata cofrettamente.

Controllare che le percentuali delle velocita aste, in pagina LAVORO, non siano 0.

E: 3501 Pettine non in posizione per ripr.
Per il corretto funzionamento l'ingresso E49 (ripristino con stampo chiuso), oppure l'ingresso ES0 (ripristino

con stampo aperto), & atteso on.,

E stata avviata la fase di ripristino con il pettine non completamente fuori, o dentro, i platorelli,

Controllare che:

e isensori SQE49 e SQES0 funzionino correttamente.

« i pettine non sia bloccato contro i platorelli (nel qual caso sbloccare manualmente il pettine).

Se i platorelli non dovessero essere allineati correttamente, provvedere manuaimente al loro aggiustamento.

Posizione SQE48, SQESQ: cilindro pettine in zona pressa stampo.
E: 3502 Necessaria chiusura manuale dellio stampo

E: 5301 Scarico linea imb. intasato (E63=0)

Per il corretto funzionamento l'ingresso E63 & atteso on.
Le bottiglie in uscita dalla macchina sono rimaste bloccate nel dispositivo di scarico. Verfficare il corretto

funzionamento dei nastri nel dispositive di scarico e della fotocellula BQES3,

E: 5502 Soff. non permesso: stampo non chluse
Il soffiaggio delle preforme non ¢ permesso con stampo non perfettamente chiuso.
Controliare il sistema di chiusura dell ostampo e i funzionamento del trasduttore di posizione BQ1.:

Premere il pulsanfe "RESET ALLARMI".

E: 5503 Tempo minimo Alta Pressione superato
Il tempo riservato al soffio in alta pressione (aria secondaria) ha raggiunto il minimo consentito.

Controllare che:

» iltempo diritardo dell'aria secondaria (in pagina LAVORO) non sia troppo grande:

il valore di produzione programmata {in pagina LAVOROQ) non sia superiore alla capacita produttiva
dell'impianto;

* il tempo di ritardo scarico (in pagina LAVORO) non sia troppo breve;

« il tempo di rifardo salita aste (in pagina TEMPI) non sia troppo breve:

* ingenerale che i movimenti degii attuaton non siano troppo lenti.

Premere il pulsante "RESET ALLARM/".

E: 5504 Bottiglia scoppiata
Lo scoppio della bottiglia pud essere causato da imperfezione della preforma o da errato riscaidamento della

stessa.
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E: 5505 Porte non ap. per cambio st. (E64=0)

Per il corretto funzionamento lingresso E64 ¢ atteso on.

Per poter effettuare il cambio dello stampo le protezioni dello stampo (3 in serie) devono essere
completamente aperte.

Controllare che:

* [e protezioni siano completamente aperte: |
s |fine corsa delle protezioni funzionino correttamente.
Premere il puisante “RESET ALLARMI". |

E: 5506 Pres. arla secondaria di soff. bassa
La pressione dell'aria secondaria (alta pressione) di soffiaggio sta diminuendo.

Assicurarsi che:
* il compressore deil'aria di soffiaggio sia perfettamente funzionante;

* non vi siano perdite nel collegamento dell’aria secondaria:
» il regolatore di pressione dell'aria secondaria sia efficiente.
» |l trasduttore di pressione BP1 funzioni correttamente.

E: 5507 Impianto sincrono hon pronto (E65=0}
Per il corretto funzionamento 'ingresso EE5 & atteso on.
L'impianto sincrono a valle non & pronto a ricevere le bottiglie. Controliare che Impianto a valle funzioni

corettamente e che il suo interfacciamento sia corretto.
Posizione X106: quadro elettrico.

E:5508 Presenza corpo estraneo nello stampo

-
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T: 1601 Timeout stampo In apertura
Il movimento di apertura dello starnpo ha richiesto un tempo pit lungo del limite previsto.

Controllare che:

* lapercentuale della velocit di apertura (in pagina LAVORO) non sia troppo piccola;
» la quota di apertura dello stampo in pagina LAVORO non sia troppo grande;

» il cilindro dello stampo funzioni manualmente:

+ la valvola proporzionale dello stampo funzioni correttamente:

+ |a centralina deil'olio funzioni correttamente;

« il trasduttore di posizione dello stampo BQ1 funzioni correttamente.

T: 1602 Timeout stampo in chiusura |
It movimento di chiusura dello stampo ha richiesto un tempo pitt lungo del limite previsto.

Controllare che: |

* la percentuale della velocita di chiusura (in pagina LAVORO) non sia troppo piccola;
¢ il cilindro dello stampo funzioni manualmente;

 la valvola proporzionale dello stampo funzioni correttamente:

e |a centralina dell'olio funzioni correttamente:

» Il trasduttore di posizione dello stampo BQ1 funzioni correttamente.

T: 1603 Timeout asse pettine in avanti
Il movimento dell'asse pettine verso quote crescenti {verso secarico bottiglie) ha richiesto un tempo pits lungo
del limite previsto. |

Controllare che;
» la percentuale della velocita pettine (in pagina LAVORO) non sia troppo piccola; |

* lo stampo non sia rimasto chiuso {controllare le quote di apertura stampo e |la velocita di apertura);
* il motore del'asse pettine venga azionato correttamente dallazionamento e sia perfettamente

funzicnante;
I'espulsore non sia bloccato in posizione non alto;

il centratore non sia bloccato in posizione non alto;

Finserimento preforme non sia bloccato in posizione non basso

la pressione del freno platorelli non sia troppo alta, oppure il freno sia mal funzionante;
'~ non ci siano problemi nello scorimento dei platorelli sulle guide.

T: 1604 Timeout asse pettine indietro

Il movimento dell'asse pettine verso quote decrescenti (verso conteggio platorelli) ha richiesto un tempo pit

lungo del limite previsto.

Controllare che:

*» [a percentuale della velocita pettine (in pagina LAVORQ) non sia troppo piccola;

e iI motore dellasse pettine venga azionato correttamente dailazionamento e sia perfettamente
funzionante;

+ il movimento avvenga con pettine effettivamente fuori dai platorelli (controilare quindi il movimento pettine
fuori);

* Non vi siano impedimenti di tipo meccanico. '

T: 1605 Timeout pettine dentro
Per il corretto funzionamento l'ingresso ES0 & atteso on.
Il movimento pettine dentro ha richiesto un tempo maggiore del limite previsto.

Controllare che:

» [allineamento dei platorelli sia comretto:

¢ |l sensore SQES0 funzioni correttamente;

» |'elettrovalvola YVA34 funzioni correttamente.
Posizione SQESQ: cilindro pettine in zona pressa stampo.
Posizione YVA34: parte inferiore zona pressa stampo.
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T: 1606 Timeout pettine fuori

Per il corretto funzionamento l'ingresso E49 é atteso on.

Il movimento pettine fuori ha richiesto un tempo maggiore del limite previsto.
Controllare che:

o il sensore SQE49 funzioni correttamente;

s ['elettrovalvola YVA33 funzionit correttamente;

e non vi stano impedimenti nel movimento pettine fuori.

Posizione SQE49: cilindro pettine in zona pressa stampo.

Posizione YVA32: parte inferiore zona pressa stampo.

T: 1607 Timeout aste giit
Per il corretto funzionamento l'ingresso E59 & atteso off.

Il movimento aste git ha richiesto un tempo maggiore del limite previsto.
Controllare che:

+ il sensore SQES9 funzioni correftamente;

» la valvola proporzionale A4 delle aste funzioni correttamente;

» non vi siano problemi alla centralina dell'alio.

Posizione SQES9, A4: parte superiore blocco aste {verso conteggio platorelii).
Posizione centralina: parte inferiore zona pressa stampo.

T: 1608 Timeout aste su
Per il corretto funzionamento l'ingresso E59 & atteso on.
| movimento aste su ha richiesto un tempo maggiore del limite previsto.

Controllare che:

« il sensore SQES9 funzioni correttamente;

» [a valvola proporzionale A4 delle aste funzioni correttamente;,

¢ non vi siano probliemi alla centralina dell’olio.

Posizione SQES9, A4: parte superiore blocco aste (verso conteggio platorelli).
Posizione centralina: parte inferiore zona pressa stampo.

T: 1609 Timeout espulsore giQ
Per it corretto funzionamento l'ingresso ES6 e E18 e alteso on.
Il movimento espulsore bottiglie gitt ha richiesto un tempo maggiore del limite previsto.

Controflare che:

+ il sensore SQES6 e SQE18 funzioni correttamente;

o [elettrovalvola YVA47 e YVA48 funzioni correttamente;

+ non vi sianc impedimenti per i movimenti dell'espulsore;

« i platorelli siane allineati;

o il freno platorelli funzioni regolarmente e non causi scivolamenti dei platorelli sulle guide.

Posizione SQES6 e SQE18: zona scarico bottigiie.
Posizione YVA47 e YVA48: parte inferiore zona carico preforme.

T: 1610 Timeout espulsore su
Per il comretto funzionamento I'ingresso EGQ e E17 & atteso on.
Il movimento espulsore bottiglie su ha richiesto un tempo maggiore del limite previsto.

Controliare che;

» il sensore SQEGO e SQE17 funzioni corettamente,

» |'elettrovalvola YVA47 e YVAA4S funzioni correttamente,

» non vi siano impedimenti per i movimenti dell’'espulsore.
Posizione SQEG0 e SQE17: zona scarico bottiglie.

Posizione YVA47 e YVAA48: parte inferiore zona carico preforme.
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T: 1611 Timeout partenza pettine in avanti
L *allarme segnala che il pettine, da quando ha raggiunto la posizione dentro platorelli, non & partito per ia

traslazione in avanti entro il limite di tempo previsto. Cid comporta il pericolo di un intasamento di platorelii

nella zona accelerazione.
Assicurarsi che non vi siano impedimenti per la traslazione in avanti del pettine (ad esempio che lo stampo

non sia rimasto chiuso).

1
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L.: 4701 Allarme termico gruppo C1 (E66=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso EG6 & atteso on.

E intervenuto il termico QMAS3 del motore aspirazione MAS3 nel modulo C1.

Controllare che:

¢ lataratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore,

il motore ed il relativo collegamento elettrico siano efficients;

« non vi siano impedimenti di tipo meccanico.

Ripristinare il termico {(mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMAS3: interno quadro elettrico.

L: 4702 Allarme termico gruppo C2 (E68=0)

Per il corretto funzionamento {'ingresso EG8 & atteso on.

E intervenuto il termico QMASS del motore aspirazione MASS nel modulo C2
Controllare che:

» la taratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore;

» il motore ed il relativo collegamento elettrico siano efficienti;

« non vi siano impedimenti di tipo meccanico.

Ripristinare il termico (mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMADSS: interno quadro elettrico.

L: 4703 Allarme termico gruppo C3 (E70=0)
Per it corretto funzionamento lingresso E70 & atteso on.
E intervenuto il termico QMAS7 del motore aspirazione MAS57 nel modulo C3.

Controllare che:

« |a taratura del termico comisponda ai dati di targa del motore;

« il motore ed il relativo collegamento elettrico siano efficients;

« non vi siano impedimenti di tipo meccanico.

Ripristinare il termico {mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMAS7: interno quadro elettrico.

L: 4704 Allarme tarmico gruppo D (E76=0)
Per il corretto funzionamento l'ingresso E76 é atteso on.
E intervenuto il termico QMAB2 de! motore aspirazione MAS2 nel modulo D.

Controllare che.
e lataratura del termico corrisponda ai dati di targa del motore;

« it motore ed il relativo collegamento elettrico siano efficient;

« non vi siano impedimenti di tipo meccanico.

Ripristinare il termico (mettere la leva di comando in posizione 1, on).
Posizione QMAB2: intermno quadro elettrico.

L: 5701 Errore di temperatura fuori range
Durante il controlie della temperatura preforme, in anello chiuso, € stato nscontrato un efrore molto elevato.

In tale condizione il globale viene decrementato di un valore fisso.

Controllare che:
+ il sensore di temperatura BT2 funzioni correttamente;

s il convertitore AS funzioni correttarmente;
« in corrispondenza del sensore di temperatura sia presente la preforma al momento della lettura;

+ le lampade di riscaldamento ed i relativi termoregolatori funzionino commetlamente.
Posizione BT2: zona acceleratore.

Posizione A5: interno quadro elettrico.
Premere il pulsante “RESET ALLARMI",
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L: 5703 Temperatura preforme troppo bassa
La temperatura delle preforme rilevata dal sensore in zona acceleratore e al di sotto del limite minimo

consentito per il soffiaggio.
Controliare che:

L: 5702 Inverter ventilatore non ok {(E77=0)
| Peril corretto funzionamento l'ingresso E77 e atteso on.
L'inverter GF2 non & in grado di comandare il motore MAB2A della ventilazione. Controllare i funzionamento

dell'inverter (prendere visione dei messaggi visualizzati sul display delio stesso).
Posizione GFZ2: interno quadro elettrico.

il valore del globale sia adeguato,
il sensore di temperatura BT2 funzioni correttamente,

il convertitore A5 funzioni correttamente;
in corrispondenza del sensore di temperatura sia presente la preforma al momento della jettura.

le lampade di riscaldamento ed i relativi termoregolatori funzionino comettamente;

Posizione BTZ2: zona acceleratore.
Posizione AS: interno quadro elettrico.
Premere il pulsante “RESET ALLARMVI".

MANUALE D'USD

E MANUENZIONE
il R yey—— A — e

i

DIAGNOSTICA 7-29




——————— 9™

| 7.3 Anomalie di prodotto

I In questo paragrafo vengono riportati afcuni esempi di intervento da seguire per rimediare ad eventuali

difetti che si potrebbero presentare sui contenitori prodotti.
Si fa presente che quanto indicato esprime dei concetli generali, dato che azioni specifiche per eliminare

eventuali difetti sono strettamente correlate al tipo di preforma, al materiale della preforma ed al tipo di
contenitore che si vuole produrre.

Difetto: - Effetto madreperia sul corpo

Cause: a. Temperatura della preforma troppo bassa
Rimedi: a, Alzare la temperatura globale o localizzata

Difetto: - Corpo colore opaco

f

Cause: a. Temperatura della preforma troppo alta
Rimed: a. Diminuire la temperatura globale o localizzata.

Difetto: - Troppo materiale nel fondo

Cattivo riscaldamento.

Pressione aria primaria bassa.
Presoffiaggio in ritardo

Elevare il valore de! globale.
Aumentare |la pressione aria primaria
Anticipare l'intervento del presoffiaggio

Cause:

Rimedi:

Dowooo

Difetto: - Fondo fuori centro

Presoffiaggio troppo in anticipo.

Pressione aria primaria troppo alta.

Temperatura elevata

Oistanza asta-fondello troppo elevata.

Ritardare ['intervento del presoffiaggio

Diminuire la pressione di presoffiaggio

Diminuire la temperatura.

Verificare {a distanza tra I'asta ed if fondello {¢irca 1,5 mm).

Cause:

Rimedi:

corvapow

Difetto: - Pieghe © aneli sui ¢ollo

Temperatura sul coflo troppo elevata. I

Cause: a.
b. Presoffiaggio troppo tardivo

Rimedi: a. Diminuire la temperatura sulle prime due file di irraggiatort.
b. Anticipare il presoffiaggio

MANUALF D'USD
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Difetto: - Petalo bjanco

Cause: a. Presoffiaggio troppo tardivo.
b. Poco materiale sul fondo,

Rimedi: a. Diminuire il ritardo dell'aria primaria.
b.  Diminuire la temperatura delle lampade in corrispondenza del fondo.

Difetto: - Baga rovinata

Cause: C. Troppa differenza tra diametro preforma e stampo.
d. Piatorello troppo basso '
Rimedi: . Cambiare collarini stampo (max differenza 0,5mm) [
d. Regolare altezza platoreflo/stampo

Difetto: - Bottiglia non perfettamente rotonda

Cause: a. Pressione presoffiaggio troppo bassa.
b. Tempo bassa pressione troppo basso

Rimedi: a. Aumentare pressione presoffiaggio.
b. Allungare il tempo del presoffiaggio

Difetto: - Segno giunzione stampo marcato

Cause: a. Troppo gioco sulla chiusura dello stampo :
Rimedi: a. Regolare il precarico chiusura stampo, avvitando di mezzo giro ie quattro ghiere.
Difetto: - Eﬁﬂﬂﬂ-b&mﬂllﬂ.nau.nmmmp_eﬂg_ﬂmm

Cause: a. Stampo troppo freddo.

Rimedi: 8. Aumentare |a temperatura dellacqua di raffreddamento stampo

Difetto: - Petalo mal formato

Cause: Alta pressione troppo bassa.

a
b. Intervento alta pressione tardivo.

C. Riscaldamento scomretto

a. Aumentare alta pressione dell'aria secondaria.
b. Anticipare intervento dell'alta pressione.

¢. Correggere profilo di riscaldamento

Rimedi:

Difetto: - Bottiglia deformata dopo soffiaggio In yscita

Cause: a. Temperatura dello stampo troppo elevata.
b. Intervento alta pressione tardivo
Rimedi: a. Diminuire temperatura acqua raffreddamento.
b.  Anticipare intervento alta pressione.
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Difetto: - Spessore maggiore su alcune zone rispetto ad altre

Cause:

Rimedi;

Difetto: -
Cause:

Rimedi:

oo

g

Presoffiaggio troppo debole.

Profilo di riscaldamento non corretto
Aumentare pressione presoffiaggio.

Correggere profilo di riscaldamento

I | i

Rotazione preforma non regolare.
Spessore preforma non concentrico.
Verificare trasporto e rotazione platorelli.
Controflare geometria preforma

Dﬁmm@ﬂ@ﬂmm@&m&mm@w@ﬂﬂﬂmmﬁm

Cause:

Rimedi:

OTEO oM

Pressione di presoffiaggio non corretta.

Profiio di riscaldamento non corretto.

Tempo di intervento aria primaria non corretto.
Variare la pressione di presoffiaggio.

Variare profilo termico.

Anticipare o ritardare il presoffiaggio

Difetto: - Varfazione del volume bottiglia nel tempo

Cause:

Rimedi:

oo

Alta pressione tardiva.
Pressione aria secondaria troppo bassa.
Anticipare l'intervento dell'aita pressione.
Aumentare pressione soffiaggio.

Difetto: - Insufficiente resistenza alla pressione

Cause:

Rimedi:

Cause:

Rimedi:

MANUALE D*YSO
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Cattiva distribuzione del materiale.
Temperatura stampo troppo bassa..
Correggere il profilo termico.

Aumentare la temperatura dell'acqua di raffreddamento..

Difetto: - Rottura della bottiglia quando cade

Fondo orientato male.

Fondo scaldato male.

Presoffiaggio debole o tardivo.

Verificare it punto di iniezione della preforma.
Correggere la temperatura sul fonde.

Aumentare [a pressione o anticipare ['intervento del presoffiaggio.
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Cause; a. Bottiglie soffiate con preforme troppo calde.
b. Collo preforme deformato.

Rimedi: a. Diminuire il valore globale di riscaldamento.
b. Verificare la qualita delle preforme.

Difetto: - Scorrimento del materiale troppo elevato.

Cause: a. Temperatura troppo elevata.

b. Viscosita intrinseca del materiale troppo bassa.
Rimed;: a. Diminuire la temperatura.

b. Ulilizzare preforme con viscosita intrinseca adeguata..

Difetto: - Bottiglie scoppiate. |

Cause: Temperatura troppo bassa.
Presoffiaggio froppo tardivo.
Rimed;: Aumentare la temperatura globale o localizzata.

Diminuire il ritardo di intervento dell'aria primaria.
Controllare il corretto funzionamento delle valvole di soffiaggio.

CoBOo®

Difetto: - Botliglie che cadono dentro [o stampo.

Scarico aria troppo tardivo

Soffiaggio prolungato oltre il dovuto.

Pistoncini di estrazione sui fondelli non fuoriescono a sufficienza o sono troppo lenti.
Pistoncini di estrazione agganciano le bottiglie.

Guida di scorrimento platorelli sopra lo stampo in posizione elevata.

Profondita corsa aste troppo vicina al fondello.

Controllare il funzionamento delle valvole di scarico e la pulizia dei silenziatori.
Controllare il funzionamento delle valvole di soffiaggio.

Controllare la giusta pressione di comando dei pistoncini.

Controllare che non ci siano bave di lavorazione sui pistoncini ed eventualmente
toglierle con della carta smerigliata.

Controllare che |a distanza tra sottobaga e piano stampe sia 0,1 + 0,3 mm max.

Controllare la distanza tra asta e fondello {circa 1,5 mm)

Cause:

| Rimed;:

pooOmoA0 D

D

Difetto: - Fonde bottiglia non costante. |

Abbassamento pressione aria primaria/secondaria.
Raffredamento dello stampo insufficiente.

Riscaldamento preforme non costante
Verificare il corretto funzionamento del compressore e dei regolatori di pressione.

Controllare controllare ia temperatura deli'acqua di raffreddamento.
Verificare il funzionamento dei gruppi di riscaldamento preforme.

Cause:

Rimedi:

a.
b.
C.
a.
b.
c.
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Difetto: - Collo sformate,

Cause: a. Temperatura platorello troppo elevata.
b. Cattiva circolazione dell'aria all'intero dei forni.

Rimedi: a. Evitare di lasciare i forni accesi per molto tempo con fase di carico esclusa.
b. Controliare il funzionamento dei ventilatori ed it giusto senso di rotazione.
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| 7.4 Principali caratteristiche dei contenitori e test di controllo

I
Peso

Dimensioni esterne |
- altezza anelio di supporto

- altezza fotale
In produzicne, sia l'operazione di riempimento che di tappatura, utilizzano I'anello di supporto della

bottigiia. Dimensioni fuori specifica possono ridurre lefficienza deile linee o nel peggiore dei casi
danneggiare gli impianti

- diametro (bottiglie tonde)

| - ampiezza lato (bottiglie quadre)

Dimensioni fuori standard possono causare impedimenti in fase di etichettaggio e pallettizzazione.

Dimensioni det ¢ollo_del filetto

Vari fattori che influenzano la qudlita del prodotto quali una perfetta tenuta del tappo e la forza di chiusura
della capsula, song influenzati dalla buona qualita del filetto.

2 b7 | ~H1E-E-1vmele -E-1Re - - -
In produzione le bottiglie sono riempite fino ad uno specifico livello controllatc da cannucce.
L'imbottighatore deve garantire per legge, che tutte le bottiglie contengano il volume corretto, Varizzioni di
capacita dovute al processo ¢ allo stoccaggio possono causare variazioni del contenuto al livello nominale

di iempimento.

E Il l ll E

| L'asimmaetria dell'imboccatura rispetto alla circonferenza della base di appoggio pud, se eccessiva, causare
dei danni alle cannucce di riempimento o rallentamenti alla linea stessa.

inoltre l'aspetto della bottiglia sul mercato pud essere negativamente influenzato da una eccessiva

deviazione verticale.

Distribuzi leaii l

Alcune proprieta dei contenitori in plastica quali: la velocita di permeazione del gas e del vapore acqueo,
I'espansione sotto pressione, ia resistenza alla caduta e [a resistenza meccanica, sono direttamente

influenzate dallo spessore della plastica. |

| Scorrimento plastico o C stabilit termical

L'anidride carbonica disciolta nelle bevande esercita una pressione sulie pareti del contenitore e le bottiglie
in plastica sottoposte a questa pressione tendono, nel tempo, ad aumentare di valume. —

| Questo causa un incremento di diametro e di altezza nei contenitori che pud influenzare negativamente
l'aspetto della bottiglia sul mercato (caduta del livello di riempimento per cui le bottiglie sembrano meno
piene), pud causare la rottura dell'etichetta o un cattivo etichettaggio e se i"aumento di altezza e diametro &
| eccessivo pud causare problemi in fase di pallettizzazione e di trasporto, oppure pud determinare

linstabilita della botliglia per 'estroflessione del fondo.
L'aumento di volume causa inolire un corrispondente calo deli'anidride carbonica nel prodotto a causa

I del'aumento dello spazio di testa,
La temperatura di stoccaggio influisce negativamente su gquesta caratteristica poiché 'aumento di |

temperatura causa un aumento deila pressione intema ed inoltre diminuisce la resistenza della plastica allo
scorrimento.
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Resistenza allo scoppio
Durante il riempimento le bottiglie sono sottoposte ad un incremento di pressione molto rapido. Lo scopo
| del test di scoppio & quello di determinare la capacitd della bottiglia a sopportare la pressione di

{ riempimento con un adeguato margine di sicurezza.

Resistenza alla caduta

Una delle caratteristiche pit apprezzate sui mercato delle bottigiie in plastica & la resistenza alla caduta.

Permeabilita

L'effetto barriera ai gas del PET non & completo, percid I'anidride carbonica disciolta nel prodotto in grande
quantita tende con il tempo a permeare causando varianzioni nel gusto della bevanda. La permeabifita
aumenta con la temperatura,

| Contenuto di acetaldeide.

L'acetaldeide € uno dei pitt comuni prodotti di degradazione termica del PET e si forma durante il processo

di fusione della resina. ;
Nella parete della bottiglia resta intrappolata una parte di acetaldeide che tende con il tempo a migrare nel

praodotto alterandone il gusto.
Le bevande piu sensibili all'acetaldeide sono le acque minerali, in particolare quelle gasate. |

Resist [ cari icale o rigidita radial

Le bottiglie vuote durante il trasporto e o stoccaggio devono offrire sufficiente resistenza a schiacciamenti

e deformazioni che provocherebbero poi rallentamenti fungo le linee di riempimento.

Le bottiglie riempite con bibite non carbonate pallettizzate a pid strati non devono schiacciarsi. Le bottiglie

I dovrebbero avere sufficiente rigidita laterale in maniera da poter essere agevoimente maneggiate dal
consumatore.

|
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