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1. Ogélne Wymagania Bezpieczenstwa
1.1. Wazne przepisy

Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ umieszczonych w tej instrukcji przepiséw bezpieczehstwa i
ostrzezen!
Tabliczki ostrzegawcze zamontowane na urzadzeniu (patrz tabela) dotyczg trzech poziomoéw stopnia
zagrozenia.
Niniejszy dokument stanowi element prawny w ramach obowigzujgcych przepiséw bezpieczehnstwa
oraz wymagan dyrektyw!
Tabliczki ostrzegawcze zamontowane na maszynach i urzadzeniach (patrz tabela) dotyczg trzech
poziomdw stopnia zagrozenia.

» NIEBEZPIECZENSTWO

» UWAGA

» OSTRZEZENIE

Wskazuje na wystepujagcy powazny

A NIEBEZPIECZENSTWO stan zagrozenia, ktérego jesli sie nie uniknie

moze doprowadzi¢ do $mierci lub kalectwa

Wskazuje na mogacy zaistnie¢ umiarkowany

stan zagrozenia, ktérego jesli sie nie uniknie,

A OSTRZEZENIE

moze prowadzi¢ do kalectwa.

Wskazuje na mozliwos¢ wystgpienia stanu

zagrozenia, ktory jesli sie nie uniknie, moze

A UWVWAGA prowadzi¢ do matego lub umiarkowanego

okaleczenia.

Przestrzeganie instrukcji obstugi jest warunkiem bezawaryjnej pracy i wypetnienia ewentualnego

zobowigzania z tytutu roszczen gwarantowanych.

Nalezy, wiec najpierw przeczytaé instrukcje obstugi, zanim zacznie sie uzytkowaé urzadzenie.

Instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki dla serwisowania urzgdzen.

1.2. Przepisy bezpieczenstwa

W przypadku uzytkowania catego uktadu, lub pojedynczego urzadzenia nalezy przestrzegac
tez rozszerzonych zasad bezpieczenstwa opisanych w poszczegdlnych rozdziatach tej instrukcji
obstugi.

Uruchamianie, konserwacje i naprawy mogg by¢ wykonywane tylko przez wykwalifikowany
personel zawodowy, z uwzglednieniem:
> tej instrukgciji

> tabliczek ostrzegawczych i informacyjnych na Maszynie




> wszystkich innych nalezgcych do urzgdzenia dokumentacji projektowych, instrukcji obstugi,
schematéw podtgczen tj. dostarczanych przez producenta.

> przepisdw i wymagan specjalnych dla maszyn i urzagdzen aktualnie obowigzujgcych dyrektyw,
przepiséw panstwowych i regionalnych

Wszelkie prace takie jak np. transport, skitadowanie, instalacja, podtgczanie do instalacji
elektrycznej, rozruch, konserwacja i naprawy powinny by¢ przeprowadzane wylgcznie przez

wykwalifikowanych pracownikéw. Zaleca sie wykonywanie napraw przez serwis firmy:

PWP Katowice Sp. z o0.0.
tel. 32/ 209 01 88
fax 32/ 201 88 16

e-mail: serwis@pwpkatowice.pl

www.pwpkatowice.pl

Prace montazowe i konserwacyjne nalezy przeprowadzaé wytgcznie przy unieruchomionym
urzadzeniu. Urzgdzenie powinno byé odtgczone od napiecia i zabezpieczone przed przypadkowym
wigczeniem.

Nalezy przestrzega¢ wszelkich wskazéwek dotyczacych bezpieczenstwa, takze tych umieszczonych w
innych rozdziatach niniejszej instrukcji. Ponadto nalezy przestrzega¢ wszelkich przepiséw dotyczacych
bezpieczenstwa i zapobiegania wypadkom, zaréwno krajowych jak i tych o szerszym zasiegu.

Nieprawidtowa instalacja, zastosowanie niezgodne z przeznaczeniem, btedy w obstudze,
lekcewazenie przepiséw bezpieczenstwa, niedozwolony demontaz czesci, jak réwniez dokonywanie
zmian w konstrukcji urzadzern mogg prowadzi¢ do ciezkich obrazeh ciata i powaznych szkéd
materialnych.

W celu unikniecia przegrzania urzadzenia i zachowania bezpiecznej pracy, przy ustawianiu

nalezy zwréci¢ uwage na nastepujgce punkty:

> nalezy zapewni¢ swobodny dostep powietrza ze wszystkich stron urzgdzenia,
> nalezy przewidzie¢ wystarczajgca ilos¢ miejsca wokot urzadzenia,
> nie nalezy obudowywac i ostania¢ urzgdzenia jesli producent nie wyrazi zgody.

Urzadzenia przy prawidtowym zainstalowaniu, konserwowaniu oraz uzytkowaniu zgodnym z

przeznaczeniem, nie beda stwarzaty zagrozenia dla bezpieczenstwa zdrowia osé6b i mienia.

NALEZY BEZWZGLEDNIE STOSOWAC | PRZESTRZEGAC
PRZEDLOZONE WYMOGI!




1.2.1. Piktogramy zakazu

Ponizsza tabela przedstawia oznaczenia (piktogramy zakazu) z jakimi mozna sie spotkaé na

urzgdzeniu i w jego poblizu.

PIKTOGRAM

OPIS

MIEJSCE ROZMIESZCZENIA
STREF RYZYKA NA MASZYNIE

Zabrania sie dokonywac jakichkolwiek

interwencji, podczas kiedy elementy sg

w ruchu.

Ostony przekfadni, spiral, tozyska,

rolek i elementéw bedgcych w ruchu

Kazda regulacja czy interwencja
mechaniczna powinna by¢
przeprowadzana, podczas gdy

maszyna jest w stanie postoju.

Okolice tabliczki znamionowe;j
maszyny w widocznym miejscu.
Sektory szczegdlnie niebezpieczne,
narazajgce personel na

niebezpieczerstwo.

Wszystkie czynno$ci konserwacyjne
mogg by¢é wykonywane tylko i
wytgcznie, gdy maszyna jest

wytgczona.

Okolice tabliczki znamionowe;j
maszyny w widocznym miejscu.
Sektory szczegolnie niebezpieczne,
narazajgce personel na
niebezpieczenstwo.

Okolice zamkoéw bezpieczenstwa.

Nie nalezy usuwac¢ i modyfikowac
zadnych zabezpieczen i oston

maszyny.

Okolice tabliczki znamionowe;j
maszyny w widocznym miejscu.
Podzespoty oraz urzgdzenia

z zabudowanymi zabezpieczeniami i

ostonami

Nie uzywac wody w celu gaszenia

pozaru. W przypadku powstania pozaru

zabronione jest uzycie wody do

gaszenia

Szafki sterownicze, oraz Szafki
elektryczne,
Przewody elektryczne oraz ich

zabudowy.




NIEUPOWAZNIONYM
WSTEP | PRZEJSCIE

WZBRONIONE

Zakaz wejscia osobom

nieupowaznionym

Strefa pojedynczego urzadzenia -
1m wokot urzadzenia, okolice wejsé,
sektory operacyjne, drzwi

bezpieczenstwa.

ISTOP!
NIEBEZPIECZENSTWO

STOSUJ PROCEDURY

STOP - nie wchodzic;

Wejscie dozwolone tylko osobom
upowaznionym przy spetnieniu
wymaganych proceduralnych
warunkow.

Strefa Niebezpieczna I-go stopnia.

Caly uktad urzgdzen, strefa
pojedynczego urzgdzenia - 1m

wokot urzgdzenia.

1.2.3. Piktogramy ostrzegajace o niebezpieczenstwie

Ponizsza tabela przedstawia oznaczenia (piktogramy ostrzegajgce o niebezpieczenstwie) z

jakimi mozna sie spotka¢ na urzadzeniu i w jego poblizu.

PIKTOGRAM

OPIS

MIEJSCE ROZMIESZCZENIA
STREF RYZYKA NA MASZYNIE

Uwaga: napiecie elektryczne.
Wskazuje obecnos¢ wysokiego napiecia

powyzej 400V.

Szafka sterownicza,
Szafki elektryczne,
Przewody elektryczne oraz ich

zabudowy

Uwaga: Slisko.

Wskazuje na obecno$c¢ rozlanych
ptynéw na podtogach. Mozliwosé
poslizgniecia sie na posadzkach oraz
rozlewiskach w skutek, czego mozna

doznaé urazu ciata.

Okolice mogacych powstac
zagrozen.
Mozliwos¢ stosowania znaku

ruchomego.

> B> >

Uwaga: wystajgce elementy,
Wskazuje obecnosé wystepowania
elementéw konstrukcji na wysoko$ci
podtogi, ktorych jak sie nie uniknie
mozna doznaé ciata urazu w wyniku

potkniecia sie.

Okolice wystajgcych elementow

urzgdzen.




P>

UWAGA
WISZACE PRZEDMIOTY

Uwaga: elementy, przedmioty wiszgce
Wskazuje obecnos¢ wystepowania
elementéw konstrukgciji lub innych

elementéw wiszacych.

Okolice wejsc.

Drzwi bezpieczenstwa, okolice
urzgdzen zawieszonych na
wysokosci, wylot transportowanego

medium.

Uwaga: elementy na wysokosci
Wskazuje obecnos¢ wystepowania
elementoéw konstrukciji na wysokosci,
ktérych, jak sie nie uniknie mozna

doznaé urazu gtowy.

Caty ukfad urzadzen:
Drzwi bezpieczenstwa, okolice
urzadzen zawieszonych na

wysokosci

Uwaga: elementy na wysokosci
Wskazuje obecnos¢ wystepowania
elementow konstrukcji na wysokosci,
ktorych, jak sie nie uniknie mozna

doznac urazu gtowy.

Okolice sektorow zatadowczych,

Okolice sektorow wytadowczych,

> B>

Uwaga: Strefa zagrozenia wybuchem
Wskazuje strefe, w ktorej wystepuja
pyly, gazy, lub pary, ktére mogg tworzy¢

mieszaniny wybuchowe z powietrzem.

Okolice napedu.

1.2.4. Piktogramy nakazu
Ponizsza tabela przedstawia oznaczenia (piktogramy nakazu) z jakimi mozna sie spotka¢ na

urzgdzeniu i w jego poblizu.

PIKTOGRAM

OPIS

MIEJSCE ROZMIESZCZENIA
STREF RYZYKA NA MASZYNIE

URZADZENIE
MOZE OBSLUGIWAC
TYLKO OSOBA
UPRAWNIONA

Instrukcja: Obstuga urzadzen mozliwa
tylko przez uprawnione osoby.

Wskazuje na obecnos$¢ wewnetrznych
przepisdw bezpieczenstwa, w ramach,
ktérych obstugg urzgdzen odbywa sie

wedtug posiadanych uprawnien.

Caty uktad urzadzen:
Okolice wejs¢
Drzwi bezpieczenstwa

Sektory operacyjne techniczne.

CHRON GLOWE

1©

Uwaga: wystajgce elementy,
Wskazuje obecnos¢ wystepowania
elementoéw konstrukcji na wysokosci
podtogi, ktérych jak sie nie uniknie
mozna doznac ciata urazu w wyniku

potkniecia sie.

Caly uktad:

okolice urzgdzenia.




2. Charakterystyka techniczno — eksploatacyjna

2.1. Przeznaczenie i zastosowanie

Sito bebnowe typ SB jest urzgdzeniem przeznaczonym do oddzielania zanieczyszczen statych
ze Sciekéw, prasowanie oraz ptukanie odseparowanych skratek, w zalezno$ci od wyposazenia
urzgdzenia. Zastosowanie urzgdzenia obejmuje wyposazenie komunalnych i przemystowych

oczyszczalnie $ciekow oraz przeptywow technologicznych w przemysle.

Wykorzystanie urzgdzenia zgodnie z przeznaczeniem dotyczy:

> przestrzegania instrukcji obstugi,

> obstugi urzadzenia przez fachowy i przeszkolony personel z zakresu znajomo$¢ wiadciwego

uzytkowania urzgdzenia i zagrozen.

Producent urzadzenia nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wynikte z tytutu uzycia urzadzenia

niezgodnie z jego przeznaczeniem.

Poniewaz wszystkie urzgdzenia produkowane sg wg indywidualnych projektéw, poszczegdlne ich

czesci mogg odbiegac¢ wygladem od przedstawionych na rysunku.

Ponizszy rysunek przedstawia podstawowe czesci sita bebnowego.

Ukfad napedowy
: N
Strefa prasowania v

Przenos$nik spiralny \ =N
Zgrzebto

Beben sita

4 Ramie zgarniacza




2.2. Sposoéb dziatania

Naptywajgce ze sciekiem zanieczyszczenia state zawieszajg sie na powierzchni filtracyjnej
bebna sita. Zatgczenie urzgdzenia nastepuje w momencie sygnatu z systemu pomiaru poziomu
Sciekow lub zaleznego czasowo, wymuszonego startu. Ramie zgarniacza z grzebieniem czysci kosz
podczas obrotu. Zeby grzebienia catkowicie penetrujg przestrzenie pomiedzy pretami tworzacymi
powierzchnie filtracyjng. W momencie osiggniecia przez ramie zgarniacza potozenia ,godziny
dwunastej” nastepuje zrzut zebranych skratek do przenosnika spiralnego. Podczas ruchu wstecznego
ramienia zgarniacza nastepuje czyszczenie grzebienia przy udziale zgrzebta. Spirala watowa
transportuje nagromadzone w rynnie przenosnika skratki do zamknietej rury transportowej a nastepnie
do konhcowej czesci przenosniku - strefy prasowania skratek. W strefie prasowania nastepuje
prasowanie i odwodnienie skratek, po czym nastepuje zrzut odwodnionych skratek do kontenera lub
innego urzgdzenia. Zebrany podczas odwadniania odciek zawracany jest wezem odciekowym do
bebna sita.

2.3. Rodzaje zabudowy

> W kanale naptywowym

> W zbiorniku naptywowym

> W stacji zlewczej sciekow dowozonych
> W strefie zagrozenia wybuchem

2.3.Dane techniczne

Sito bebnowe typ SB produkowane jest w réznych konfiguracjach. Standardowo posiada

parametry mieszczgce sie w nastepujgcych granicach:

Srednica bebna 800 - 1200 mm
Przepustowos¢ hydrauliczna < 3600 m%h
Kat instalacji 35°
Przeswit powierzchni filtracyjnej (szczelina) 5-12mm




2.4. Budowa urzadzenia
Sito bebnowe typ SB jest urzgdzeniem, sktadajgcym sie z nastepujgcych grup
konstrukcyjnych:

1. Zbiornik naptywowy (opcja)

Wykonany ze stali nierdzewnej, otwierany jest poprzez pokrywe demontowang recznie lub opcjonalnie
otwierang podnosnikiem pneumatycznym. Stuzy on do zamocowania sita bebnowego i ustalenia
poziomdw pracy. Do zbiornika wstepnego przyspawane sg krééce doptywu i odptywu.

2. Korpus

Korpus stanowi czes¢ nieruchomg urzadzenia i zbudowany jest ze stali nierdzewnej, odpornej na
dziatanie szkodliwego s$rodowiska zaréwno wewnatrz jak i zewngtrz maszyny oraz wysokiej
temperatury pracy.

Standardowo korpus sktada sie z nastepujgcych elementéw:

e Beben sita ze zgrzebtem do skratek - przeswit pomiedzy pretami tworzacymi powierzchnie

filtracyjng penetrowany jest przez zeby grzebienia umieszczone na ramieniu zgarniacza.

e Perforowana rynna zrzutowa - miejsce gromadzenia skratek zrzuconych przez zgarniacz.

Perforacja rynny umozliwia odptyw wody po ptukaniu skratek. W dolnej czesci rynny zabudowane
jest tozysko.

e Listwa pluczgca - zasilana jest wodg uzytkows, stuzy do wyptukiwania rozpuszczalnych substancji
organicznych oraz czyszczenia grzebienia i zgrzebta. Sterowanie jej pracg przebiega
automatycznie przy pomocy zaworu elektromagnetycznego. Czasy ptukania ustalane sg w
opcyjnym panelu sterowania.

o Uklad ptukania strefy transportowej - ptukanie skratek w strefie transportowej i czyszczenie strefy

transportowe;j

e Reczne plukanie strefy prasowania - czyszczenie strefy prasowania.

e Przenos$nik transportujgcy - transportuje nagromadzone w rynnie skratki do strefy prasowania, ku

WYSYPOWi.

e Podpory
e Strefa prasowania i odcieku - strefa odwodnienia i prasowania skratek oraz zawracanie odcieku

do bebna sita.
o Woysyp skratek - wyposazony opcjonalnie w system workowania

3. Czesé obrotowa

o Wat spirali - przenosi moment obrotowy na ramie zgarniacza. Gorny i dolny czop watu na zigczach
wpustowych. Dolny czop watu zabezpieczony przed Scieraniem przez tuleje ze stali nierdzewne;j.
Zwaj spirali konczacy sie przed strefg prasowania.

e Ramie zgarniacza - montowane na dolnym czopie watu za pomocg piasty.

e Grzebien - montowane na ramieniu zgarniacza za pomocg potgczenia Srubowego.

e Zgrzebto - fozyskowanie - wychylnie na koszu, czopy osi - przykrecane srubami do zgrzebta




4. Uktad napedowy

Przektadnia nasadzana zamontowana jest kotnierzowo bezposrednio na koncu rury
transportowej. Przeniesienie momentu obrotowego na czop watu spirali nastepuje za posrednictwem
potgczenia wpustowego.

tozyskowanie watu spirali:
e 0siowo, gorne tozysko radialne poprzez silnik przektadniowy.

tozyskowanie dolne radialne:
e miejsce - blacha czotowa rynny
e uszczelnienie - pierscienie samouszczelniajgce z podwdjnymi krawedziami lub specjalny rowkowy

pierscien uszczelniajgcy przykryty blachg ochronng, pierscieh ochronny (simering).

tatoredultor

Dlaeica |

Uzzezelnienia

LIkkarl przeniesiznia f

=t ] -
Kolnierz

2.5. Wyposazenie opcjonaine

Sito bebnowe typu SB moze by¢ wyposazone dodatkowo w:

e Pakiet ,Zima” - dostosowanie do pracy na wolnym powietrzu. Rura transportowa i zbiornik
naptywowy wyposazony w izolacje termiczng i kable grzejne.

e Zintegrowany system ptukania skratek, umozliwiajgcy wyptukanie ze skratek czesci organicznych i
fekaliow, a tym samym powrdt substancji organicznych do procesu oczyszczania.

e Automatyczne ptukanie strefy prasowania - czyszczenie strefy prasowania.

e System workowania skratek zapewniajgcy ograniczenie wydobywania sie odoréw oraz higiene.

e Zabudowany w strefie wysypu skratek. Skratki pakowane sg w worki plastikowe lub rekaw.
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3. Transport i instalacja

3.1. Transport
3.1.1. Urzadzenia do roztadunku:
e Dzwig, wozek widtowy lub inna maszyna budowlana o odpowiedniej nosnosci (o wadze

dostarczanego urzadzenia informuje producent przed dostawg).

3.1.2. Zawieszanie:

Urzadzenia nalezy zawiesza¢ na uchwytach transportowych umieszczonych w goérnej czesci

przenosnika transportujgcego, hakach tadunkowych itp.

Liny dzwigu powinny zwisa¢ w sposob nieskrepowany.

Urzgdzenie w czasie roztadunku powinno by¢ przenoszone poziomo.

Niebezpieczenstwo! Nigdy nie przebywaj pod zawieszonym ciezarem !

3.1.3. Uszkodzenia transportowe:
e Stwierdzone podczas roztadunku nalezy natychmiast zaznaczaé w liscie przewozowym.

e Nalezy powiadomié producenta.

3.2. Instalacja

Montaz urzgdzenia musi by¢ dokonana wytgcznie przez wykwalifikowany i doswiadczony personel.

3.2.1. Wymagania dotyczace miejsca instalacji
e Miejsce przeznaczone do ustawienia maszyny nalezy oczysci¢ z wszelkich ciat obcych z, tj. z
gruzu budowlanego, kamieni, drewna, piasku, itd.
e Duze elementy obce, ktére dostang sie do maszyny, mogg spowodowac jej uszkodzenie .
e W miejscu ustawienia zapewni¢ wystarczajgcg ilo§¢ wolnego miejsca dla:
- urzgdzen podnoszacych,
- odktadania demontowanych podzespotéw maszyny
- wyrzutu odwodnionych skratek
- wykonywania czynnosci obstugowych, konserwacyjnych i przeglgdéw
¢ Maszyne nalezy ustawi¢ na odpowiednio zwymiarowanej konstrukcji betonowej / fundamencie lub
stabilnej konstrukcji stalowej o odpowiedniej nosnosci (wytyczne producenta)
o Wykonang powierzchnie nalezy sprawdzi¢ przy pomocy poziomicy
e Ustawianie i montaz maszyny musi zapewniac prace urzgdzenia bez drgan i wibraciji

e Przed podtgczeniem do sieci nalezy dokonac¢ kontroli i sprawdzenia istniejgcych przytgczy.
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3.2.2. Instalacja i mocowanie

Maszyna jest w petni zmontowana i dostarczona gotowa do zainstalowania

Optymalne ustawienie maszyny gwarantujg wsporniki z mozliwoscig ich regulaciji

Zabezpieczajgce zakotwienie gwarantuje prawidtowe przymocowanie maszyny i prace urzadzenia
bez drgan i wibraciji

Przewidzie¢ odpowiednio zwymiarowane wgtebienia dla s$rub mocujagcych w fundamencie,
natomiast przy mocowaniu kotkami rozporowymi nalezy wywierci¢ odpowiednie otwory wg
wytycznych producenta

Mocowanie maszyny na konstrukcji betonowej lub fundamencie nastepuje przy pomocy srub
kotwowych lub kotkéw rozporowych

Mocowanie maszyny na konstrukcji stalowej nastepuje przy pomocy srub z podktadkg U-ksztaltng i

nakretkg szesciokgtng

3.2.3. Przytacza

Rurociagi nalezy uktada¢ z mozliwie niewielkimi obejsciami
Uzytkownik powinien przewidzie¢ na doptywie zasuwe dla przerwania doptywu sciekéw
Nalezy uniemozliwi¢ powstanie spietrzenia zwrotnego w rurociggu odptywowym
Rurociagi nalezy uktadaé zawsze ze spadkiem
Pofgczenia rurociggowe muszg by¢ zawsze wykonane bez naprezen
Nalezy unika¢ przesunieé¢ katowych i osiowych pomiedzy wspornikami maszyny i potgczeniami
rurociggowymi
Rurociagi doprowadzajgce i odprowadzajgce nalezy podpierac niezaleznie od maszyny
Przytgczenie przewodu doprowadzajgcego wode ptuczgcg do systemu ptukania i listwy ptuczacej
nastepuje poprzez:

1. %" lub 17 —gwinty zewnetrzne.

2. cisnienie robocze max. 6 bar, min. 4 bar.
Uzytkownik powinien przewidzie¢ na rurociggu doprowadzajgcym wode zawér zwrotny i zawor
odcinajacy i / lub zawor diawigey
Czesci state w wodzie uzytkowej mogg doprowadzi¢ do zatykania dysz spryskujgcych i przed
zasilaniem listwy natryskowej nalezy jg oczyscié.
W celu przytgczenia wody ptuczacej do listwy natryskowej nalezy przestrzega¢ DIN 1988 (pewny
rozdziat systeméw) jak i miejscowych / regionalnych przepiséw
Zgodnie z zaleceniem firmy uzytkownik powinien zapewni¢ utozenie przepustu rurowego od
miejsca ustawienia urzgdzenia do szafy sterowania. Stuzy on do umieszczenia w nim kabli dla:

1. Silnika napedowego

2. Urzadzen przetgcznikowych ewentualnie wyposazenia specjalnego.
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4. Uruchomienie

Pierwsze uruchomienie winno byé przeprowadzone przez montera serwisu PWP Katowice sp.
z o0.0. Wtedy nastgpi obszerne i gruntowne szkolenie personelu obstugi. Samowolne pierwsze

uruchomienie moze prowadzi¢ do strat materialnych i wypadkdéw!

4.1. Opis uruchomienia

Przed kolejnym uruchomieniem urzgdzenia nalezy przeprowadzi¢ czynnosci kontrolne:

e oczy$cic¢ urzadzenie z pozostatosci po montazu

e wykona¢ pomiar zasilajgcego napiecia roboczego

e sprawdzi¢ napiecie sterujgce

e sprawdzi¢ stan techniczny i wielko$¢ bezpiecznikow

e ustawi¢ prad nominalny silnikbw na przekaznikach zabezpieczajgcych silniki

e sprawdzi¢ kierunek obrotow silnikdw elektrycznych

e sprawdzi¢ kierunek obrotow sita bebnowego i spirali - odwrotnie do wskazéwek zegara patrzgc w
kierunku przeptywu Sciekow.

e sprawdzi¢ czujnik zblizeniowy - potozenie blaszki winno by¢ ustawione aby ramie zgarniacza
zatrzymywato sie w pozycji ,godziny dwunastej” patrzgc w kierunku przeptywu $ciekdw.

e sprawdzi¢ czy czujnik zblizeniowy jest w nalezytym stanie - odstep miedzy czujnikiem
zblizeniowym a blaszkg winien wynosic¢ ok. 2mm

e sprawdzi¢ czy wysyp skratek nie jest zatkany

e sprawdzi¢ funkcjonowanie wytgcznikow awaryjnych

e sprawdzi¢ poprawnos¢ pracy sond konduktometrycznych

e sprawdzi¢ numerowanie wedtug schematu potgczen kabli

e sprawdzi¢ uszczelnienie przepustéw kabli

e sprawdzi¢ czy ostony ochronne sg zatozone

Po zakonczeniu czynno$ci przygotowawczych nalezy:
e wilgczy¢ napiecie sterujgce

e uruchomic¢ urzadzenie

4.2. Rozruch

Podziat prac rozruchowych:

FAZA I

Sprawdzenie poprawnosci montazu urzgdzenia, kontrola wymiaréw, sprawdzenie gotowosci obiektu
do rozruchu, przygotowanie dokumentéw koniecznych do wykonania rozruchu, zgtoszenie Inzynierowi
gotowosci obiektu do rozruchu. W trakcie tej fazy przeprowadzone zostang pomiary i regulacja
instalacji, gwarantujgcych bezpieczng i niezawodng prace urzgadzenia. Protokoly z tych badan i
pomiaréw (weryfikacja zatozehn projektowych) powinny zostaé zatgczone do dokumentacji

rozruchowe;.




FAZA II: Rozruch mechaniczny.

Rozruch mechaniczny powinien polegaé¢ na uruchomieniu urzgdzenia, dokonaniu préb ruchowych na

biegu bez obcigzenia medium. Rozruch mechaniczny urzadzen powinien zosta¢ przeprowadzony ,na

sucho”.

Ta faza rozruchu ma na celu doktadne sprawdzenie wszystkich urzgdzen wchodzacych w sktad

instalacji. W ramach czynnosci zwigzanych z rozruchem wykonane powinny zostaé nastepujgce

prace:

e sprawdzenie dziatania aparatury elektrycznej, elementéw AKPiA wraz ze sprawdzeniem
prawidtowosci dziatania sygnalizacji do centralnej dyspozytorni,

e sprawdzenie ustawienia urzadzenia,

e sprawdzenie wszystkich punktéw smarowania,

e uruchomienie urzgdzenia na sucho oraz sprawdzenie kierunkéw obrotéw,

e sprawdzenie dziatania uktadéw napedowych,

e przeprowadzenie préby pracy urzgdzenia,

Zakonczenie rozruchu mechanicznego potwierdzone zostanie protokotem, ktory potwierdza¢ bedzie

gotowosc¢ obiektu do rozruchu technologicznego.

FAZA 1ll Rozruch technologiczny (eksploatacja prébna).

Rozruch technologiczny polega¢ bedzie na przeprowadzeniu préb rozruchowych pod obcigzeniem z
uzyciem medium docelowego tj. $cieki zanieczyszczone czesciami statymi.

W celu wtasciwej optymalizacji instalacji poddanej eksploatacji probnej nalezy codziennie kontrolowacé
parametry wptywajgce na efekt pracy (stopien separacji czesci statych). Zakonczenie optymalizacji
nastepuje z chwilg gdy uzyska sie zagdane wartosci zatozonych parametrow.

Warunkiem rozpoczecia rozruchu technologicznego sita bebnowego jest doprowadzenie do petnej
sprawnosci technicznej urzadzenia.

Zakonhczenie rozruchu technologicznego jest rownoczesne z zakonczeniem rozruchu i potwierdzaé

bedzie gotowosc¢ obiektu do préby eksploatacyjne;.

Podstawowym warunkiem zakonczenia rozruchu technologicznego jest:

e dobdr nastaw technologicznych i technicznych w odniesieniu do rzeczywistych warunkéw pracy
urzadzenia,

e dobdr nastaw technologicznych i technicznych w odniesieniu do spetnienia wszelkich warunkow
zwigzanych z oddziatywaniem instalacji na srodowisko,

e uzyskanie i zdefiniowanie optymalnego stopnia sterowania urzgdzeniami wigczonymi w uktad
AKPIA,

Ponadto podczas rozruchu powinna zosta¢ wyregulowana ostateczna aparatura kontrolno pomiarowa.




. Czyszczenie i konserwacja

Przed przystgpieniem do prac i konserwacji nalezy zawsze wytgczyé i zabezpieczy¢ zasilanie
urzgdzenia w taki sposéb, aby nie mégt on by¢ przypadkowo wigczony.

Nalezy zachowac¢ szczegodlng ostroznos¢ podczas usuwania i wymiany bebna sita i spirali.

Nie wolno wktada¢ do urzadzenia rak, ani zadnych przedmiotow dopoki nie zostanie odtgczone
zrodto zasilania.

Nie wolno zdejmowac¢ oston ochronnych podczas pracy urzgdzenia.

Przed wigczeniem urzgdzenia nalezy sie upewnic czy nikt przy nim nie pracuje.

Personel pracujgcy, badZz znajdujgcy sie w poblizu urzadzenia zdalnie sterowanego lub z
automatycznym wigcznikiem, powinien by¢ poinformowany o ewentualnym niebezpieczenstwie
zwigzanym z pracg urzgdzenia.

W przypadku obecnosci w medium materiatéw niebezpiecznych, pracownicy powinni posiadaé
ubranie ochronne.

Wszystkie osoby pracujgce przy urzgdzeniu powinny przestrzegaé wewnetrznych przepiséow
dotyczacych wyposazenia mechanicznego i elektrycznego w danym zaktadzie pracy w celu

zapewnienia bezpiecznej pracy.

Prace konserwacyjne i kontrolne powinny by¢ wykonywane zgodnie z przepisami BHP i

wytycznymi tej Instrukcji Obstugi. W czasie przeprowadzania prac konserwacyjnych pracownik

powinien dokonywac¢ kontroli zuzycia elementéw. Prawidlowo i regularnie przeprowadzane prace

konserwacyjne sg podstawg bezawaryjnej pracy i przediuzajg zywotno$¢ maszyny. Urzgdzenie nalezy

kontrolowa¢ i konserwowaé zgodnie z zaleceniami tej instrukcji w okreslonych terminach. Prace

kontrolno-konserwatorskie obejmuja:

Smarowanie
Kontrola zuzycia elementéw ruchomych typu ramie zgarniacza, tozyska, spirala, przektadnie itp.
Kontrola stanu konstrukcji nosnej,

Czyszczenie ogolne maszyny

Urzadzenie nalezy kontrolowac i konserwowac zgodnie z zaleceniami tej instrukciji

w okreslonych terminach.

5.1. Kontrola cotygodniowa

W celu prawidtowej eksploatacji urzgdzenia raz w tygodniu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce

czynno$ci:

Sprawdzi¢ zarébwno mechaniczne, jak i elektryczne dziatanie mechanizmoéw bezpieczenstwa.
Kontrola sondy, ewentualnie przeptuka¢ wodg (!!! Zawieszanie sie elementéw wifdknistych
pomiedzy pretem sondy a obudowg powoduje niepotrzebnie ciggtg prace urzgdzenia !!!)

Kontrola wzrokowa uszczelnie miedzy kotnierzami.




Otworzy¢ zawér doptywu wody do strefy prasowania i ptuka¢ tak dtugo, az przezroczystym wezem
odptywowym poptynie do koryta czysta woda.

Optukac ewentualny osad i zatory na bebnie sita i ramieniu zgarniacza.

5.2. Kontrola comiesieczna

Sprawdzi¢ wzrokowo wszystkie spawy na zewnatrz urzadzenia.

Sprawdzi¢ wzrokowo mechanizmy wsporcze, potgczenia srubowe.

Przeprowadzi¢ kontrole stuchowg urzgdzenia.

Sprawdzi¢ wzrokowo czy nie wystepujg wycieki z wnetrza urzgdzenia.

W urzadzeniu wyposazonym w system ptukania skratek, listwe ptuczgcg albo system ptukania
strefy prasowania nalezy wyczysci¢ filtr zanieczyszczen jesli znajduje sie przed zaworami
elektromagnetycznymi.

Usung¢ z wysypu skratek owiniecia spirali widkning lub tekstyliami - uprzednio wytgczajgc

wytgcznik gtowny!

5.3. Kontrola coroczna

W celu prawidtowej eksploatacji urzgdzenia raz do roku nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce czynnosci:

Oczysci¢ urzadzenie wewnatrz i z zewnatrz.

Sprawdzi¢ czy spirala nie jest uszkodzona.

Sprawdzi¢ zuzycie spirali. Maksymalne zuzycie do 20% spirali wzgledem oryginalnych wymiaréw
kwalifikuje spirale do wymiany.

Sprawdzi¢ dokfadnie wszystkie uszczelnienia. Szczegdlnie nalezy zwrécié uwage na
uszczelnienia miedzy poszczegdlnymi kotnierzami a obudowa.

Sprawdzi¢ wszystkie sruby i spawy.

Sprawdzi¢ poziom oleju i kolor w przekfadni. Jesli olej jest silnie zemulgowany (podobny do
kremu) oznacza to zawarto$¢ wody. Nalezy wymieni¢. Typ przekfadni podany jest na tabliczce
znamionowej urzgdzenia.

Sprawdzi¢ elektroniczny system sterowania np. wylaczniki bezpieczenstwa, sterowanie
sekwencyjne i czujniki itp.

Sprawdzi¢ luz tozyska ramienia zgarniajgcego poprzez podniesienie - gdy miesci sie miedzy 0,5 -
1,0 mm - zleci¢ dostawcy urzgdzenia wymiane dolnego fozyska.

Sprawdzi¢ mechanizmy wsporcze, potgczenia Srubowe, ewentualnie wyczysci¢ oraz dokreci¢

poluzowane elementy.

W przypadku wystgpienia usterek nalezy natychmiast usungé usterki i wymieni¢ zuzyte czesci. W

przypadku usterek lub nieprawidlowego zuzycia nalezy natychmiast skontaktowac sie z dostawcag

urzgdzenia.




5.4. Coroczny przeglad serwisowy

Raz w roku, w celu utrzymania gwarancji na urzadzenie, wymagany jest obowigzkowy przeglad
techniczny/gwarancyjny wykonywany przez serwis producenta

5.5. Pielegnacja

W celu zapewnienia dilugotrwatej i bezawaryjnej pracy urzadzenia niezbedna jest prawidtowa

pielegnacja. Dlatego tez:

e Maszyna powinna by¢ czyszczona i utrzymywana w czystosci.

e Do czyszczenia nalezy uzywaé przyrzadu dziatajgcego pod wysokim cisnieniem, bez dodatku
substancji chemicznych. Mocno przylegajgce zabrudzenia usungc¢ recznie lub przy pomocy
szczotki.

e Wszystkie ewentualne braki i uszkodzenia przed wznowieniem rozruchu muszg zosta¢ koniecznie
usuniete.

e Do czyszczenia stali szlachetnej nie uzywaj szczotki druciane;j!

e Osad /woda ptuczgca, luzny osad i resztki materiatéw usuwaj zgodnie z przepisami.

Po czyszczeniu przeprowadzi¢ pielegnacje w nastepujgcy sposob:

o wszystkie czesci metalowe maszyny — jednak nie powierzchni¢ ze stali szlachetnej zabezpiecz na
sucho i przeprowadz czyszczenie przy pomocy oleju do konserwaciji

e sprawdz kable elektryczne, prawidtowe mocowanie, prowadzenia kabli do skrzynki zaciskowej itd.
réwniez szczelnosé

e chron ruchome czesci oraz zamkniecie pokrywy przy pomocy smaru.

5.6. Wymiana oleju przektadniowego
Przeprowadz wymiane oleju w przektadni wg ponizszych wskazowek:

Przed rozpoczeciem wszelkich prac konserwacyjnych nalezy zabezpieczy¢ maszyne przed
nieuprawnionym/pomytkowym wiaczeniem, wytacznik gtdwny sieciowy ustawi¢ w pozycji
»STOP“ (zdalne sterowanie/automatyka)! Nalezy zleci¢ elektrykowi przed rozpoczeciem prac

odtaczenie i uziemienie maszyny

odkreci¢ Srube do spuszczania oleju, patrz instrukcja producenta i spus¢ olej do odpowiedniego
zbiornika

e wymieni¢ pierscien uszczelniajgcy srube do spuszczania oleju

e po catkowitym opréznieniu mocno dociggng¢ srube

e nala¢ nowy olej przez otwér odpowietrzajgcy i mocno dokreci¢ srube odpowietrzajgca

e ilos¢ oleju, patrz instrukcja napedu

Ostrzezenie! Przy spuszczaniu starego cieptego oleju, uwazaj, aby sie nie oparzy¢!




5.7. Napelnianie komory smarowej napedu (jesli wystepuje)
Czop napedowy sita spiralnego i jego elementy mocujgce przy przektadni zabezpieczone sg przez

wilgocig i korozjg poprzez napetniong smarem komore smarowa.

Komore smarowg napetnia sie nastepujgco:

Przed rozpoczeciem wszelkich prac konserwacyjnych nalezy zabezpieczy¢ maszyne przed
nieuprawnionym/pomytkowym wiaczeniem, wylacznik gtéwny sieciowy ustawi¢ w pozycji
»STOP“ (zdalne sterowanie/automatyka)! Nalezy zleci¢ elektrykowi przed rozpoczeciem prac
odtaczenie i uziemienie maszyny. Umiesci¢ odpowiednig tabliczke informacyjng na szafie

sterowniczej.

o Sciggna¢ plastikowy kotpak czopu napedowego przektadni
e Napetni¢ smarem komore smarowg przy pomocy praski

e Ponownie zatozy¢ kotpak ochronny

5.8. Kontrola szyn s$lizgowych

Dla zabezpieczania przed zuzyciem elementu srodkowego sita spiralnego, spirala obraca sie na
wymiennych szynach slizgowych. Stan zuzycia szyn kontrolowac¢ nalezy w nastepujacy sposéb:

Przed rozpoczeciem wszelkich prac konserwacyjnych nalezy zabezpieczy¢ maszyne przed
nieuprawnionym/pomytkowym wiaczeniem, wylgcznik gtéwny sieciowy ustawi¢ w pozycji
»OTOP“ (zdalne sterowanie/automatyka)! Nalezy zleci¢ elektrykowi przed rozpoczeciem prac
odlaczenie i uziemienie maszyny. Umiesci¢ odpowiednia tabliczke informacyjng na szafie
sterowniczej.

W standardzie kontrola polega na corocznym przeglgdzie wzrokowym stanu zuzycia listew ciernych.

5.9. Kontrola ptukania strefy prasowania i ptukania zbiornika - opcja
Kontrole ptukania strefy prasowania nalezy przeprowadzi¢ w nastepujgcy sposob:
Przed rozpoczeciem wszelkich prac konserwacyjnych nalezy zabezpieczy¢ maszyne przed
nieuprawnionym/pomytkowym wiaczeniem, wylacznik gtéwny sieciowy ustawi¢ w pozycji
»OTOP“ (zdalne sterowanie/automatyka)! Nalezy zleci¢ elektrykowi przed rozpoczeciem prac
odtaczenie i uziemienie maszyny. Umiesci¢ odpowiednig tabliczke informacyjng na szafie

sterowniczej.

e Kontrolowaé szczelno$¢ przewoddw doprowadzajgcych wode uzytkowg lub pitng do systemu
czyszczgcego

e Kontrolowaé potgczenia srubowe i potgczenia wezy systemu czyszczgcego, wzgl. dokrecic

e Kontrolowa¢ sprawnos¢ dziatania rury z dyszami w strefie prasowania poprzez sciggniecie weza

doprowadzajgcego wode do strefy prasowania




e Kontrolowaé sprawno$¢ dziatania ptukania zbiornika

e Kontrolowa¢ sprawnosc¢ dziatania zawor odcinajgcego wzgl. opcyjny zawor elektromagnetyczny

e Oczyscic sitko przed zaworem elektromagnetycznym

e Czyszczenie systemu ptuczgcego nalezy przeprowadzaé w okreslonych przedziatach czasu, w

zalezno$ci od stopnia zabrudzenia.

5.10. Kontrola listwy ptuczacej

Kontrole listwy ptuczgcej nalezy przeprowadzié¢ nastepujgco:

Przed rozpoczeciem wszelkich prac konserwacyjnych nalezy zabezpieczy¢ maszyne przed
nieuprawnionym/pomytkowym wiaczeniem, wylacznik gtéwny sieciowy ustawi¢ w pozycji
»SOTOP“ (zdalne sterowanie/automatyka)! Nalezy zleci¢ elektrykowi przed rozpoczeciem prac

odiaczenie i uziemienie maszyny

e Kontrolowa¢ szczelnosé przewoddw doprowadzajgcych wode uzytkowg do systemu ptuczgcego

e Kontrolowac¢ potgczenia srubowe i potgczenia wezy listwy ptuczacej, wzgl. dokrecié

e Sprawdzi¢ dziatanie dysz (zapchane - udroznic)

e Sprawdzi¢ dziatanie zaworu elektromagnetycznego

e tapacz zanieczyszczen przed zaworem magnetycznym odkrecic¢ i wyczyscié

e Czyszczenie systemu ptuczgcego dokonuje sie w okreslonych przedziatach czasu, w zaleznosci

od stopnia zabrudzenia.

6. Zaktocenia i ich usuwanie

Zaklécenia Mozliwa przyczyna Usuwanie

Maszyna nie pracuje, | Wytgczony wytgcznik gtéwny Wigczy¢ wytacznik gtowny

chociaz brak meldunku | Przetgcznik pracy na ,0”, albo ,Do | Ustawi¢ na ,Recznie”, lub ,Automat”
usterki tytu”

Przycisk awaryjny wcisniety Odblokowa¢ przycisk

Bezpiecznik obwodu sterowania Wymieni¢ bezpiecznik

spalony

Sterownik stoi na ,Stop” Przetgcznik ustawi¢ na ,run”
Meldunek o zaktéceniu | Wytgcznik ochronny silnika a) Wylgczy¢ wytacznik gtéwny
na ekranie wytgczyt b) Sprawdzi¢ strefe rynny czy nie

zakleszczyt sie kamien, lub drewno-
wytgczy¢ wytgcznik gtdwny

¢) Wigczy¢ wytgcznik ochronny silnika.
d) Wigczy¢ wytacznik gtéwny i nacisngc

deblokade.
Zadziatat przekaznik pradowy a), b), d), jak wyzej
Zanik fazy a) Sprawdzi¢ bezpieczniki w szafie
sterowniczej
Za wysoka zawarto$¢ s.m. w b) Sprawdzi¢ bezpieczniki na zasilaniu
skratkach szafki

c) Zatozy¢ przedtuzenie strefy
prasowania




W pozycji ,Automat” Pomiar poziomu trzyma w stanie
ciggta praca maszyny |wtgczonym, poniewaz na precie
sondy zawiesity sie skratki i tworzg
potgczenie z obudowa.

Oczysci¢ pret sondy tak, zeby zaden
element nie tworzyt potgczenia
pomiedzy sondg a obudowa.

Odstep miedzy blaszka, a
sygnalizatorem zblizeniowym za
duzy

Zmniejszy¢ odstep do 2 mm
- przedtem wytgczyc wytgcznik gtowny

Czujnik zblizeniowy uszkodzony

Wytaczy¢ wylgcznik gtéwny >
wymontowac sygnalizator zblizeniowy >
wigczy¢ wytgcznik gldwny, maszyna na
»+Auto” > zblizy¢ metal bezposrednio do
powierzchni czujnika — musi wtedy
Swieci¢ zotta dioda > ewentualnie
wymieni¢ czujnik zblizeniowy na nowy

Sterowanie w funkciji Nie ustawione na ekranie

Ustawié¢ na ekranie

Czasu nie dziata sterowniczym

Zaworek 1)Brud w serwomotorze we 1) Zawor rozebrac i wyczyscic,
elektromagnetyczny wnetrzu sprawdzic filtr zanieczyszczen, ew.
nie zamyka sie 2)Membrana peknieta dotozy¢ dodatkowy

2) Wymieni¢ membrane

W innych przypadkach prosimy o kontakt z

Serwis PWP Katowice
telefon: 32 209 01 88
e-mail: serwis@pwpkatowice.pl

7. Oznakowanie urzadzenia

Kazde dostarczone urzadzenie powinno posiada¢ tabliczke znamionowa. Tabliczka

znamionowa powinna byé zgodna z ponizszym wzorem.
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RODZAJ URZADZENIA: |

TYP: |

NUMER SERYINY: |

ROK PRODUKCIL: |
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8. Sposb6b zamawiania czesci zamiennych

Przenosniki oraz cze$ci zamienne do urzgdzen nalezy zamawiac:

PWP Katowice Sp. z 0.0.
Mystowice, ul. Katowicka 60
Tel. (0-32) 209-01-88
Fax. (0-32) 201-88-16

e-mail: biuro@pwpkatowice.pl

www.pwpkatowice.pl

Przy zamawianiu czesci prosimy podaé nastepujgce informacije:
e typ urzadzenia.............

o nNrseryjny.........coeeeeeen.

e rok produkgciji..............

e projekt............oiii

e nazwa czesci/ ilos¢......

e adres dostawy.............




9. Pomoc techniczna

Firma PWP Katowice oferuje petng pomoc techniczng dla swoich klientow.
W razie probleméw prosimy o kontakt w kazdej sprawie. Dysponujemy sprawnym serwisem,
posiadamy magazyn oryginalnych czesci zamiennych, mozliwe jest ,poprowadzenie” przeszkolonego

personelu przy pomocy telefonicznej w rozwigzaniu prostych awarii.

Zapraszamy do odwiedzenia naszych stron internetowych na ktérych mozna

znalez¢ wiele informacji www.pwpkatowice.pl

PWP Katowice Sp. z 0. o.
41-400 Mystowice, ul. Katowicka 60
tel. 32/ 209 01 88, fax. 32/ 201 88 16

e-mail: biuro@pwpkatowice.pl

Serwis PWP Katowice Sp. z o. o.
tel. 32/ 209 01 88, fax 32/ 201 88 16

e-mail: serwis@pwpkatowice.pl

www.pwpkatowice.pl




