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         I.  Щанцоване на бели етикети.

1. Включете машината от захранващия червен шалтер, обозначен с надпис „ЗАХРАНВАНЕ“ ( Приложение 1) След това от червен и зелен бутон „Старт“

 ( Приложение 2, и 3).
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  Приложение 1 – „Захранване“                             Приложение 2 – „Старт II“                            Приложение 3 – „Старт III“
2. Преглеждане на поръчката – Прегледайте детайлно „Работната карта“ и посочените в нея зададени планирани количества на материали ( Приложение 4)
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 Приложение 4 – „ Работна карта“
3. Проверка на хартията – Прекарвате правилния материал ( Приложение 5, 6, 7 и 8). Проверявате дали хартията отговаря на нужната за подготвената по технологичен лист поръчка. Поверявате качеството на хартията. 
[image: image5.jpg]


      [image: image6.jpg]



  Приложение 5 – „Пътят на машината I“                                    Приложение 6 – „Пътят на машината II“
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Приложение 7 – „Пътят на машината III“           Приложение 8 – „Пътят на машината IV“

4. Поставяте магнитния цилиндър, който отговаря на щанцата, като тя се затяга равномерно.( Приложение 9 и 10).
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 Приложение 9 – „Поставяне на цилиндър“           Приложение 10 -  „ Магнитен цилиндър“
5.  След поставянето на магнитният цилиндър стягате умерено щанцата и вдигате мрежата (отпадъка) на вече щанцованите етикети ( Приложение 11). 
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  Приложение 11 – „Вдигане на отпадъка“

6.  Разделяте лентите, в зависимост от това, на колко реда е поръчката 

( Приложение 12).
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 Приложение 12 -  „ Разделяне“

7.  Въвеждате от контролера броя на етикетите, размера им и междуетикетното разстояние ( Приложение 13). 

[image: image13.jpg]TR
I ‘lem\‘.zh‘\\u

Output

5/5/2024 2:10:10 P MESSAGE Ol ¢ AL215_COUNTING END

A

[sILIPA 1, PGERia20ME) | 0Zeng





 Приложение 13 – „ Контролер“

8.  Поставяте машината на автоматичен режим ( Приложение 14). 
При щанцоването на бели етикети се използват следните шпули:ф76, ф40, ф24.
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Приложение 14 – „Поставяне на автоматичен режим“

  Смяната на шпулите става по следния начин:
8.1.  Задавате механично размера на шпулата ( Приложение 15)
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                    Приложение 15 – „Механично задаване на размер“

8.2.  Сменяте механизма за залепване, на необходимия такъв ( Приложение 16).
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                    Приложение 16 – „Смяна на механизъм на залепване“
8.3.  Сменяте шпинделите и избутващия механизъм ( Приложение 17).
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                    Приложение 17 – „Смяна на шпинделите и избутващия механизъм“ 

8.4.  Зареждате машината с правилния размер на шпула.

8.5.  Стартирате автоматичния режим, в зависимост от размера шпули, съответно за ф76 – 82 , ф40- 49 , ф24-33.

        II. ПЕЧАТ
1. Проверка на Технологичния лист – Проверявате технологичния лист спрямо клишетата, които ще се използват за дадената поръчка( Приложения 18,19,20 ).
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Приложение 18 – „Технологичен лист“      Приложение 19 – „Клише“                  Приложение 20 – „Цветна проба“
2. Залепвате клишетата на печатащите цилиндри( Приложение 21).                      
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 Приложение 21 – „Залепване на клишета“
3. Избирате съответните пантони от склада (ако ги няма се забъркват).
4. Поставяте анилоксите, с които трябва да се изработи поръчката, след което намествате станциите ( Приложение 22 и 23).
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   Приложение 22 – „Поставяне на анилоксите“                         Приложение 23 – „ Наместване на станциите“
5. Стягате ракела, посредством копчето вляво на машината ( Приложение 24).
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  Приложение 24 -  „Стягане на ракела“
6. Поставяте залепеното клише с цилиндъра, като се зацепва посредством десния бутон на машината ( Приложение 25).
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 Приложение 25 – „Зацепване на цилиндъра“
7. Нагласяте машината на съответния брой зъбни колела ( Приложение 26).
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Приложение 26 -  „Нагласяне на брой зъбни колела“

8. Стартирате  машината на ръчен режим.  Отчитате колко е голяма марката на клишето, като се наглася +/- 1мм. ( ако марката е 4мм. съответно машината се наглася на 3 и 5мм.) – по този начин печата се държи спрямо щанцата. Има бутони C и D, чрез тях се мърда печата, спрямо щанцата с по 1мм. на натискане ( Приложение 27).
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 Приложение 27 – „Настройка на марката на печата“ 
9. След като нагласите печата, спрямо щанцата пускате машината отново на автоматичен режим до изпълнение поръчката.
10. Производство на поръчката – По време на производството на поръчката следите дали всеки един процес се изпълнява коректно от машината. Следите за грешки, отклонения, размествания и зацапвания в напечатаните етикети.

11. Попълвате детайлно и точно производствената карта с претеглените/измерени използвани суровини и материали. Попълва се времето за изработка на поръчката.

12. Сваляте поръчката от машината и детайлно почиствате всички секции, ванички и прилежащи пространства.  
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