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Warnings / Ostrzezenia

EN  When used improperly, conveyor
rollers can pinch or maim
PL  Niewtasciwie uzywane rolki

przeno$nika moga zgnies¢ lub trwale
okaleczy¢

DANGER
NIEBEZPIECZENSTWO

C )@

Lock out power before servicing
conveyor

Przed serwisowaniem przeno$nika
odcig¢ zasilanie

WARNING
OSTRZEZENIE

(@

Do not use with guards removed

Nie uzytkowa¢ bez natozenia oston

WARNING

OSTRZEZENIE

\/

'0))

Risk of Electrocution and Fire

Zagrozenie porazeniem pradem i
pozarem

WARNING
OSTRZEZENIE

(@ D))

EN  Climbing, sitting, walking or riding
on conveyor at any time will cause
severe injury or death

PL  Wspinanie sie, siadanie, chodzenie
lub jezdZenie na przeno$niku moze

zawsze spowodowac powazne
obrazenia lub zgon.

Exposed moving parts can cause
severe injury; DISCONNECT
POWER before removing guard
Nieostoniete ruchome czesci moga
spowodowac powazne obrazenia;

ODLACZYC ZASILANIE przed
zdjeciem ostony

Equipment may start without
warning - can cause severe injury.
KEEP AWAY

Urzadzenie moze uruchomic sie
bez ostrzezenia - prowadzac do
powaznych obrazen. NIE ZBLIZAC
SIE

Servicing moving or energized
equipment can cause severe
injury LOCK OUT POWER

Konserwacja urzadzenia
znajdujacego sie w trybie roboc-
zym lub pod napieciem, moze
spowodowac powazne obrazenia.
ODCIAC ZASILANIE
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Tools and Supplies |/ Narzedzia i akcesoria

P Tools and Supplies / Narzedzia i akcesoria

|

EN  Wrench set ( 13mm, 10mm and

®)
S

« m—
«

Vi
Large and Small Flat Head &

Torque Wrench with an 8mm
5.5mm)

Large Phillips Head Screwdrivers Socket (Range 2- 8 Nm)

5mm Metric Allen Wrench

PL  Zestaw kluczy (13 mm, 10 mmi5,5

Duze i mate wkretaki ptaskie, duze Klucz dynamometryczny - rozmiar 8 5 mm Klucz imbusowy metryczny
mm) wkretaki krzyzakowe mm (Zakres momentu obrotowego
2-8Nm)

of 2 -

EN  Cleaning Supplies (Cleaner,

Anti-Seize Removable Threadlocker Ratchet and 8mm Socket
Towels)
PL  Akcesoria czyszczace (czySciwo, Srodek antyzapiekowy
reczniki)

Usuwalny uszczelniacz do gwintu Klucz zapadkowy - rozmiar 8 mm
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Controller Installation / Instalacja sterownika

Lock-out power emergency stops are not included with the panels or conveyors. E-stops are required and must be installed as part of the tables. The circuitry for
the E-stop is integrated in to the conveyor controller enclosure and requires a modular male connector. Additionally, installer must provide a lockable means of
power isolation.

Dostawa paneli lub przenosnikéw nie obejmuje awaryjnego wytaczania zasilania. Przyciski zatrzymania awaryjnego sa wymagane i musza by¢ zamocowane jako czesé
stotéw. Obwody zatrzymania awaryjnego sq zintegrowane w obudowie sterownika przenosnika i wymagaja meskiego wtyku modutowego. Monter musi dodatkowo zapewnic¢
mozliwe do zablokowania $rodki odcigcia zasilania.

WARNING: Due to risk of electrocution, maintenance inside control panel should be performed ONLY by a service technician or licensed electrician.
OSTRZEZENIE: z uwagi na ryzyko porazenia pradem konserwacja wewnatrz panelu moze by¢ wykonywana WYLACZNIE przez technika lub licencjonowanego elektryka.

H@%

D Control Panel Install / Vontaz panelu sterowania

AN

EN 1 Ensure use of 230V AC, 1 2 Remove clear cover from 3 Disconnect clear cover con- Attach panel to table with
phase power source control panel nector and set cover aside 5mm Hex Key and screws in
WARNING panel cover mounting holes

Risk of Electrocution and Fire

PL  Stosowat jednofazowe zrédio zasi- Usuna¢ przezroczysta pokrywe Odtaczy¢ ztgcze przezroczystej Przytwierdzi¢ panel do stofu

lania 230 VAC panelu sterowania pokrywy i odtozy¢ ja na bok

za pomoca klucza szesciokatnego

OSTRZEZENIE
Ryzyko porazenia pradem i pozaru

SE

5 mm i wkreci¢ ruby do otworéw
montazowych na ostonie panelu

~

B0

AN

7

x4

Reconnect clear cover
connector

EN5

PL  Podtaczy¢ ponownie ztacze przezroc-
zystej pokrywy

Secure clear cover to control
panel

Connect power cable to
controller

Connect E-stop cable to
controller

Przytwierdzi¢ przezroczysta pokrywe
do panelu sterowania

Podtaczy¢ przewdd zasilajacy do
sterownika

Podtaczy¢ przewdd zatrzymania
awaryjnego do sterownika

4
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Conveyor Installation / Vontaz przenosnika

A Lock-out power. E-stops are required and must be installed as part of the tables. The circuitry for the E-stop is integrated in to the conveyor controller enclosure.
Additionally, installer must provide a lockable means of power isolation.
Odcig¢ zasilanie. Przyciski zatrzymania awaryjnego sq wymagane i musza by¢ zamocowane jako cze$¢ stotu. Obwody zatrzymania awaryjnego sq zintegrowane w obudowie
sterownika przeno$nika. Monter musi dodatkowo zapewni¢ mozliwe do zablokowania $rodki odciecia zasilania.

P Install Conveyors In Tables / Zamocowaé przenosniki na stofach

EN

PL

P Check Conveyor Elevations / Sprawdzié wysokos¢ przenosnika

EN

PL

3-5mm [

=¥ A 26 A

Separate tables so service
cavity in ECU table is ac-
cessible

Oddzielic stoty, aby uzyska¢ dostep
do wneki serwisowej stotu ECU

OO
OAT

25mm

Slide ECU conveyor, tail first,
into ECU table

Wsuna¢ przenosnik ECU na stot
ECU, zaczynajac od korica

3-5mm [ 00

3 Move tables back together al-
lowing access to prep cavity

Zsunag stoty razem, umozZliwiajac
dostep do wneki przygotowawczej

Slide prep table conveyor, tail
first, into prep table

Wsuna¢ przenos$nik stotu przy-
gotowawczego na stét przygotowaw-
czy, zaczynajac od korica

Confirm ECU table con-

veyor discharge end is 3-5mm
above OAT surface
WARNING
Leave 25mm gap between
conveyor and OAT; a smaller gap
creates a pinch hazard
Potwierdzi¢, e koniec wytadowczy
stotu ECU znajduije sie 3-5 mm nad
powierzchnig OAT
OSTRZEZENIE
Zostawi¢ przerwe 25 mm miedzy
przeno$nikiem a OAT. Mniejsze
przerwy powodujg zagrozenie
zmiazdzeniem

Confirm conveyors at

transition end of Prep table
conveyor is 3-5mm above ECU con-
veyor; conveyor bearing housings
should be between 0-5mm apart at
transition

Potwierdzi¢, ze przeno$niki po stronie
przejsciowej stotu przygotowawc-
zego znajdujq sie 3-5 mm powyzej
przeno$nika ECU. Podczas przejécia
obudowa przeno$nika powinna
znajdowac sie w odlegfosci 0-5 mm

Confirm prep table conveyor
3 top of belt is 3-5 mm below
bottom of chute
WARNING
Chute and conveyor create a
pinch point; proper guarding
must be installed
Potwierdzi¢, ze gora pasa
przenosnika stotu przygotowawczego
znajduje sie 3-5 mm ponizej dna
zsypu
OSTRZEZENIE
Zsyp i przenosnik moga powodowac
zmiazdzenia. Zainstalowa¢ odpow-
iednie ostony

4 Make adjustments as
needed. Mount height can
be adjusted by loosening hex head

screws, using a 10mm wrench

Przeprowadzi¢ wymagane regulacje.
Wysoko$¢ montazowa moze by¢
regulowana przez poluzowanie $rub
z them sze$ciokatnym za pomoca
klucza 10 mm
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P Install Guards / Zamocowac ostony

EN

PL

v \ \
\\\Uk@
A /L

——
1y, ‘

/

x4:@| . / |

./ //

/

cC_ 7

Y /y////

/

1 Ensure all twist nuts are in
vertical position

Upewnic sie, ze wszystkie nakretki
znajduja sie w potozeniu pionowym

2 Match guard numbers with
corresponding numbers

on conveyor (4 guards for each

conveyor)

Dopasowac ostony do odpowiednich

numer6w na przeno$niku (4 ostony na
kazdy przenos$nik)

Repeat this procedure for the second conveyor.
Powtérzy¢ procedure dla drugiego przenosnika.

3 Install all 4 guards over twist
nuts and onto conveyor

Zamocowac¢ wszystkie 4 ostony
na nakretkach motylkowych i na
przeno$niku

P Connecting Conveyors to Controllers / Podiaczanie przenosnikow do sterownikow

._»‘—.

._»‘—.

4 Twist all nuts to horizontal,
locked position

Dokreci¢ wszystkie nakretki do pozi-
omego potoZenia zablokowanego

STOP
RESET © ST/<\DRT

7

— O O

B = =

EN

PL

x2

Connect ECU conveyor to
control panel using ECU wire
connectors on controller

Podtaczy¢ przenosnik ECU do panelu
sterowania za pomoca przewodow
ECU na sterowniku

Connect PREP conveyor to
control panel using PREP wire
connectors on controller

Podtaczy¢ przenosnik PREP do pan-
elu sterowania za pomoca przewodow
PREP na sterowniku

3 Remove plastic cover on
controller, turn circuit
breaker on, and remove wire ties
from face plates. Then replace
plastic cover
Zdja¢ plastikowa ostone na kon-
trolerze, wiacz wylacznik na i usunaé
powigzania drutu z ptyt wierzchnich.
Nastepnie wymieni¢ plastikowa
ostone

4 Turn control switch on

both PREP and ECU table
controllers to the reset position and
release (/)

Wiacz przetacznik sterujgcy z obu
kontroleréw stotowych PREP i ECU
do pozycji odblokowania i uwolnienia
)

Conveyors are now ready for commissioning.
Przenos$niki sg teraz gotowe do odbioru.
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Commissioning / 0dbior

P Checking Controller / Kontrola sterownika

STOP
RESET © START

Verify power to panel and both

EN 1 i
controllers read 0

PL

EN

PL

Zweryfikowag, czy zasilanie panelu
i obu sterownikéw wskazuje 0

2 Turn controller switch to start

Aby uruchomic, obrdci¢ przetacznik
sterownika

3 Verify belt on conveyor is
moving towards OAT / front

of kitchen

Zweryfikowag, czy pas na

przeno$niku porusza sie w kierunku
OAT / przodu kuchni

STOP

RESET © START
V

Controller will read 1800
(factory default) or the speed
to which it has been set
Sterownik wyswietli 1800 (domysine

ustawienia fabryczne) lub zadang
predkosc

&

Create error by disconnect-
ing control cable from motor
(smaller connector)

Wygenerowac blad przez odiaczenie

przewodu sterujgcego od silnika
(mniejsze ztacze)

6 Verify controller displays AL42

Zweryfikowag, czy wy$wietlacz
sterownika wskazat AL42

Repeat this procedure for the second conveyor.
Powtdrzy¢ procedure dla drugiego przenosnika.

If alarm does not clear, refer to controller manufacturer’s manual.
Jezeli alarm nie zgas$nie, patrz instrukcja obstugi producenta sterownika.

7 Turn Controller Switch to Stop

@)

Obréci¢ przetacznik sterownika do
potozenia Stop

@)

8 Reconnect control cable

Podtaczy¢ ponownie przewdd
sterowania
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P Checking Controller (continued) / Kontrola sterownika (cd.)

EN Turn control switch to reset

STOP
RESET © START
7 03

.

- — -
< — <«

1 0 Verify controller displays 0

() to clear error

Ensure conveyor is
running

1 Turn controller Switch to 1
start ()

PL  Obroci¢ przetacznik sterownika w celu Zweryfikowa, czy wy$wietlacz Obréci¢ przetacznik sterownika do Upewnic sie, ze przeno$nik porusza
zresetowania (.~ ) i usunigcia btedu sterownika wskazat 0 potozenia Start sie
D)
If conveyor does not start, plastic guards may not be making contact with sensors, or E-stop could be activated. Check all guards for proper placement and ensure that all
twist nuts are in the locked (horizontal) position. Also, ensure E-Stop is deactivated.
Jezeli przeno$nik si¢ nie uruchomi, plastikowe ostony nie maja prawidtowego kontaktu z czujnikami lub aktywowany zostat przycisk zatrzymania awaryjnego. Sprawdzi¢
wszystkie ostony pod katem prawidtowego zamocowania i upewni¢ sig, ze wszystkie nakretki motylkowe sg zablokowane (poziomo). Upewni¢ sie réwniez, ze przycisk
zatrzymania awaryjnego nie jest uruchomiony.
Repeat this procedure for the second conveyor.
Powtorzy¢ procedure dla drugiego przeno$nika.
If problems occur, please see Troubleshooting section of this manual (page 24) for corrective actions.
W przypadku wystapienia probleméw dziatania naprawcze mozna znalez¢ w czesci Wykrywanie i usuwanie usterek (strona 24) niniejszej instrukcji.
8 PF Conveyors | Installation, Operation & Maintenance Manual



P Test Guard Sensors / Test czujnikow ostony

Each guard must be tested individually.
Kazda ostone nalezy przetestowac oddzielnie.

- —
- —

//////

EN 1 With conveyor running, remove

one guard

2 Ensure conveyor has stopped

and the power is off to
panel. (If power is on or conveyor
is running, refer to troubleshooting
section of this manual)

3 Replace guard by sliding

over twist nuts and twisting
nuts to horizontal position to lock
in place

PL  Zdjac ostone przy dziatajacym Upewnic sie, ze przeno$nik Zamontowac ostone, wsuwajac ja
przeno$niku zatrzymat sig, a zasilanie panelu nad nakretki, a nastepnie przekrecic
zostalo odciete. (Jezeli zasilanie nakretki motylkowe do potozenia
jest wigczone albo przeno$nik nadal poziomego w celu ich zablokowania
dziata, patrz cze$¢ niniejszej instrukcji
Wykrywanie i usuwanie usterek)
STOP ‘ ‘
RESET © START
y N by
EN Turn control switch to Start 6 Ensure conveyor is running Repeat steps for each
<> guard on conveyor
PL  Obroci¢ przefacznik sterowania do Upewnic sie, ze przeno$nik porusza Powtérzy¢ czynnosci dla kazdej

potozenia Start

<)

sie

ostony przeno$nika

4 Turn control switch to Stop

@

Obréci¢ przetacznik sterownika do
potozenia Stop (@)

If conveyor does not start, plastic guards may not be making contact with sensors, or E-stop could be activated. Check all guards for proper placement and ensure that all

twist nuts are in the locked (horizontal) position. Also, ensure E-Stop is deactivated.

Jezeli przenosnik sie nie uruchomi, plastikowe ostony nie majg prawidtowego kontaktu z czujnikami lub aktywowany zostat przycisk zatrzymania awaryjnego. Sprawdzi¢
wszystkie ostony pod katem prawidtowego zamocowania i upewni¢ sig, ze wszystkie nakretki motylkowe sg zablokowane (poziomo). Upewni¢ sie réwniez, ze przycisk
zatrzymania awaryjnego nie jest uruchomiony.

Repeat this procedure for the second conveyor.
Powtdrzy¢ procedure dla drugiego przenosnika.

If problems occur, please see Troubleshooting section of this manual (page 24) for corrective actions.
W przypadku wystapienia probleméw dziatania naprawcze mozna znalez¢ w cze$ci Wykrywanie i usuwanie usterek (strona 24) niniejszej instrukcji.

PF Conveyors | Installation, Operation & Maintenance Manual

9



P Test Transitions & Speed / Test przejsé i predkosci

: 1

OO
¥
EN Start both conveyors and drop Adjust conveyor heights Adjust conveyor speed faster Test sandwich box several
a filled sandwich box into as necessary for optimal or slower until sandwich box times, checking transitions
chute of prep table transitions lands in optimal spot on Order between chute, conveyors and OAT
Assembly Table (see Speed Adjust-
ment section)
PL  Uruchomi¢ oba przeno$niki i upusci¢ Wyregulowa¢ wysoko$¢ przenosnika, Dostosowa¢ predko$¢ przeno$nika, Wykonac kilkakrotnie probe
pudetko z kanapka na zsyp stotu aby uzyska¢ optymalne przejscie az pudetko z kanapka bedzie ladowac z pudetkiem z kanapka, sprawdzajac
przygotowawczego w optymalnym miejscu na stole do przejscie miedzy zsypem,
przygotowywania zamowienia (patrz przeno$nikami i OAT
Regulacja predkosci)

If test boxes hit underside of table, more adjustments may be needed to conveyor height.
Jezeli pudetko uderza w dolng powierzchnie stotu, wykona¢ kolejne regulacje wysokosci przenoénika.

P Test Emergency Stop / Test zatrzymania awaryjnego

EN With conveyor running, press Ensure conveyors stop Reset E-stop by twisting but-
E-stop running ton to depressed position
PL  Nacisna¢ przycisk zatrzymania Upewnic sie, ze przeno$niki Zresetowac zatrzymanie awaryjne
awaryjnego przy dziatajacym zatrzymaly sie przez obrécenie i nacisnigcie
przeno$niku przycisku
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P Complete Commissioning / Peiny odbior

‘ "
/ » Serial Numbers

prep Table Conveyor: -
ECU Table Conveyor: -

/ p» Date of Installation
AWAV/ED RS
/ 4 / I
EN If removed, replace guards 2 Record serial number on back File this manual in store of-
by sliding over twist nuts at cover of this manual fice for future reference
matching number positions and
twisting nuts to horizontal position
to lock in place
PL  Jezeli zdjeto ostony, zamontowat je Zapisa¢ numer seryjny znajdujacy sie Zachowa niniejsza instrukcje na
ponownie, wsuwajac nad nakretki, na tylnej oktadce niniejszej instrukcji przysziosc

a nastepnie obrocié nakretki mot-
ylkowe do potozenia poziomego, aby
zablokowa¢ osfony

PF Conveyors | Installation, Operation & Maintenance Manual 11



Operation / Obstuga

P Starting / Uruchamianie D> Stopping/ Zatrzymywanie

STOP

RESET © START
7 S

EN Start conveyor by turning Stop conveyor by turning con-
control switch to Start (<D) trol switch to Stop (@)
PL  Uruchomi¢ przenosnik przez obrét Zatrzymac przeno$nik przez obrét
przetacznika do pofozenia Start (@) przetacznika do potozenia Stop (@)

If conveyor does not start, check all guards are in place and E-stops are in depressed position. If conveyor still does not start, check troubleshooting section of this manual.
Jezeli przenosnik nie uruchomi sie, sprawdzi¢, czy wszystkie ostony sg prawidtowo zamontowane oraz czy przycisk zatrzymania awaryjnego nie jest wcisnigty. Jezeli
przeno$nik nadal nie chce sie uruchomié, przeczyta¢ cze$¢ Wykrywanie i usuwanie usterek niniejszej instrukcji.

P Resetting / Resetowanie

STOP
RESET © START
Yz S

STOP

RESET © START
7 0

EN 1 If an alarm condition occurs, Turn control switch to Reset 3 If controller displays “0” the Start conveyor by turning
controller must be reset (+7) hold for one second alarm has been cleared control switch to Start (<D)
PL  Jezeli wystapi warunek alarmowy, Obréci¢ przetacznik sterowania do Jezeli na sterowniku wy$wietiono ,0, Uruchomi¢ przeno$nik, obracajac
sterownik wymaga zresetowania polozenia Reset () i przytrzymac alarm zostat usuniety przetacznik do potozenia Start (@)
przez jedng sekunde

If alarm does not clear, refer to controller manufacturer's manual.
Jezeli alarm nie zga$nie, patrz instrukcja obstugi producenta sterownika.
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P Speed Change / Zmiana predkosci

The speed has been pre-programmed to 1800 rpm. This can be changed depending on operational needs once the conveyor is installed. If controller will not change speed, control-
ler may be locked. Refer to Unlocking Controller procedure below.
Predko$¢ zostata wstepnie zaprogramowana na 1800 obr./min. Po zamontowaniu przeno$nika mozliwa jest jej zmiana w zalezno$ci od potrzeb. Jezeli przenos$nik nie zmieni
predkosci, sterownik moze by¢ zablokowany. Patrz procedura odblokowania sterownika ponizej.

STOP

RESET © START
Yz ®

°
]]ﬁ

EN 1 Turn control switch to stop
(@) and open plastic cover
on controller box (do not discon-
nect)

PL  Obrécic przetacznik do potozenia
Stop ()i otworzy¢ plastikows
ostone na skrzynce sterownika (nie
roztaczac)

Rotate dial on controller until
desired speed is displayed

Obracac pokretto na sterowniku az do
wySwietlenia zadanej predkosci

» Unlocking Controller / Odblokowywanie sterownika

3 Press dial to set speed

Weisnag pokretto, aby ustawi¢
predkosc

In normal operation the controller should not be locked, but can become locked accidentally.
W czasie normalnej pracy sterownik nie powinien by¢ zablokowany, ale moze zosta¢ zablokowany przypadkowo.

/

-p
N
1
-
- p

11
L

/
L

- e

EN Press Mode once to reveal
“non” and allow unlocking
procedure
PL  Nacisna¢ raz przycisk Tryb, aby
ujawnic ,non” i umozliwi¢ procedure
odblokowania

2 Hold mode for 5 seconds
and wait for display to flash

“UnLK” and return to “non”

Przytrzymac przycisk trybu przez

5 sekund, odczeka¢, az wyswietlacz

wskaze ,UnLK", a nastepnie powrdcic
do ,non”

3 Press Function to return to
operating mode

Nacisnag przycisk funkcji, aby
powrécic¢ do trybu roboczego

Replace plastic cover on
controller box and turn Start/
Stop switch to start (<D)

Zamkna¢ plastikowg ostone na
skrzynce sterownika i ustawi¢
przetacznik do potozenia Start (<D)

PF Conveyors | Installation, Operation & Maintenance Manual 13



P Daily Cleaning / Codzienne czyszczenie

STOP
RESET © STé\DRT

7

~
~

//////

EN 1 Stop conveyor

PL  Zatrzymac przenosnik

Remove guards by twisting
nuts to the vertical position
and sliding off of conveyor
Zdja¢ ostony ustawiajac nakretki
obrotowe w potozeniu pionowym i
zsuwajac je z przenosnika

Y
Ve

Spray rag with diluted clean-
ing solution

Spryska¢ szmatke rozcienczonym
roztworem czyszczacym

4 Wipe visible portion of belt

Przetrze¢ widoczng cze$¢ tasmy

EN 5 Pull pins from both sides of
conveyor's tail

PL  Wyciagnag kofki po obu stronach
tylnej czesci przeno$nika

6 Lift tail pulley

Unie$¢ tylne koto pasowe

i

Manually advance belt to
reveal opposite side

Recznie przesunag tasme, aby
odstoni¢ przeciwng strone

8 Wipe visible portion of belt

Przetrze¢ widoczna cze$¢ tasmy

&

EN Repeat Steps 8 & 9 four
times until entire belt is clean

PL  Powtorzy¢ kroki 89 cztery razy do
uzyskania czysto$ci taSmy na catej
diugosci

1 Spray rag with diluted
cleaning solution

Spryska¢ szmatke rozcienczonym
roztworem €zyszczacym

1 Wipe entire length

of frame underneath
conveyor belt
Wytrze¢ catg diugos¢ ramy pod tasma
przenos$nika

1 Wipe under entire length
of conveyor

Wytrze¢ przeno$nik na catej diugosci
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P Daily Cleaning (continued) / Codzienne czyszczenie (ciag dalszy)

W

EN 13 Wipe under tail pulley

PL  Przetrze¢ powierzchnie pod kotem
pasowym tylnej czesci

//////

1 Lower tail pulley into 1 Wipe both sides of each
place guard

Obnizy¢ tylne koto pasowe na jego Ponownie zatozy¢ obydwa kotki w

miejsce kofo pasowe tylnej czesci przeno$nika

Replace both pins in 1
conveyor’s tail pulley

Przetrze¢ powierzchnie kazdej ostony
po obu stronach

EN 1 Replace guards by sliding
over twist nuts at match-

ing number positions and twisting
nuts to horizontal position to lock
in place

PL  Ostony nalezy zatozy¢, nasuwajac
nad nakretki obrotowe w miejscach
zgodnych numer6w. Zablokowa¢
w pozycji, obracajac nakretki do
potozenia poziomego

1 8 Start conveyor

Uruchomi¢ przeno$nik
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Maintenance / Konserwacja

P Beginning Maintenance / Rozpoczecie konserwadji

These steps must be completed before performing any of the maintenance procedures described in the Maintenance section.
Te czynnosci nalezy wykonaé przed przystapieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych opisanych w czesci Konserwacja.

Ensure Conveyor is turned off by switching On/Off switch on controller to off position.
Upewni¢ sie, ze przeno$nik jest wytaczony, ustawiajac przycisk Wh/wyt. w potozeniu wyt

Ensure power is shut off and locked out.
Upewnic sie, ze zasilanie jest odtaczone i zablokowane.

— /

EN 1 Disconnect conveyor from 2 Remove guards by twisting
control panel nuts to the vertical position
and sliding off of conveyor

Weight: 70 Ibs '
(32 kg); lift with
two people

PL  Odtaczy¢ przenosnik od panelu Obrécié nakretki do potozenia pion-
sterowania owego i zsuna¢ ostony z przeno$nika

Zdja¢ ze stotu
Masa: 70 b (32 kg), podnosic przy
pomocy drugiej osoby

P Belt Change / Zmiana pasa

Rl

4 Relieve tension on belt by
removing both pins from tail

and rotate tail up to disengaged

position

Poluzowac pas, wyciagajac oba

sworznie z ogona, a nastepnie

obrdci¢ ogon do potozenia
roztaczonego

EN 1 Place conveyor on its side Slide old belt off conveyor Slide new belt over drive
with motor down frame pulley

PL  Umiescic przeno$nik na boku, Zsuna¢ starg tasme z ramy
opusciwszy silnik przeno$nika

Nasuna¢ nowy pas na koto napedowe

To complete belt change, refer to Finalizing Maintenance section of this manual. (page 22)
Czynnosci koricowe wymiany pasa opisano w czesci Konczenie konserwacii niniejszej instrukcji. (strona 22)

4 Slide new belt over tail pulley

Nasuna¢ nowy pas na koto luzne
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P Belt Tensioning / Naprezanie pasa

If belt slips or is stopping, improper tension may be the cause. See steps below for corrective actions.
Jezeli pas zsuwa lub zatrzymuije sig, moze by¢ to spowodowane nieprawidiowym naprezeniem. Ponizsze kroki opisujg dziatania naprawcze.

e

196

—

O

EN 1 Loosen upper hex head screw

on Tension Window Cover

PL  Poluzowa¢ gérna $rube z them
szesciokatnym na oknie ostony

2 Rotate Tension Window Cover
to open position

Obréci¢ okno ostony naprezania do
potoZenia otwartego

Rotate Hex Head Cap Screw
3 to add or remove tension on
that side of conveyor with a 10mm
Box Head Wrench

Za pomoca klucza 10 mm obréci¢
$rube z them szesciokatnym, aby

4 Repeat the process on op-

posite side of conveyor using
exact same number of rotations
as step 3

Powtérzy¢ proces po drugiej stronie
pasa, wykonujac taka sama liczbe

naprezania zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ naprezenie obrotow jak w kroku 3
’ ‘_ b
EN Repeat process until proper Rotate Tension Window Cover Tighten upper hex head screw Repeat steps 6 & 7 on

tension is achieved

PL  Powtarzac proces do uzyskania
prawidlowego naprezenia

into place

Zamontowac okno ostony naprezania

on Tension Window Cover

Przykreci¢ gorna $rube z them
szesciokatnym na oknie ostony
naprezania

Replace sides and check tracking if necessary. Refer to Belt Tracking section of this manual.
Zamontowa¢ boki, a w razie koniecznosci sprawdzi¢ prowadzenie. Patrz czeS¢ Prowadzenie pasa niniejszej instrukcii.

opposite side of conveyor to
ensure both Tension Window Covers
are closed
Powtrzy¢ kroki 6 i 7 po przeciwnej
stronie przeno$nika, aby dopilnowac

zamkniecia obu oston okna
naprezania
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P Belt Tracking / Sledzenie pasa

Tracking requires access to both sides of conveyor. It is necessary to remove conveyor from table to properly track belt.
Prowadzenie wymaga dostepu do obu stron przeno$nika. W celu prawidtowego ustawienia prowadzenia wymagane jest zdjecie przeno$nika ze stofu.

If belt is squeaking or riding too far to one side of conveyor, improper tacking may be the cause. See steps below for corrective actions.

Jezeli pas piszczy lub przesuwa sig za bardzo po jednej stronie przeno$nika, powodem moze by¢ jego nieprawidtowe prowadzenie. Ponizsze kroki opisujg dziatania naprawcze.

/ /

/

-—}‘—.

STOP
RESET © START
7 )

/ = ’
/oy == - :
EN Replace guards by sliding over Reconnect conveyor to control Run conveyor by turning Con- To start tracking belt, stop

twist nuts at matching number
positions and twisting nuts to hori-
zontal position to lock in place

PL  Zamontowac ostony, wsuwajac je na
nakretki w odpowiednich miejscach,
a nastepnie obroci¢ nakretki do
poziomego, zablokowanego potozenia

~
~

/)

panel using both connec-
tors and connect sensor cable to
exit wire

Podtaczy¢ przeno$nik ponownie

do panelu sterowania za pomoca,
obu ztaczy oraz podiaczy¢ przewdod
czujnika do przewodu wyjSciowego

e T

trol Switch to start and make
observations. A belt is miss tracked
when it rides closer to one side or
there is bulging at center of belt
Uruchomi¢ przeno$nik, obracajac
przetacznik do potozenia Start,
i obserwowac dziatanie. Pas jest Zle
ustawiony, jezeli przesuwa si¢ blisko
jednej ze stron lub jesli wystepuje
wybrzuszenie w $rodkowej czesci
pasa

196

—

conveyor

Aby rozpoczag ustawianie prowadze-
nia pasa, zatrzymac przenosnik

EN Remove guards by twisting
nuts to the vertical position
and sliding off of conveyor
PL  Obroci¢ nakretki do potozenia pion-
owego i zsuna¢ ostony z przenosnika

Loosen upper hex head screw
on Tension Window Cover and
rotate up
Poluzowac gérna $rube z them

sze$ciokatnym na oknie ostony
naprezania i obrdcic ja,

Add or remove tension to one

side of belt by turning ten-
sioning screw a 1/4 turn at a time
Zwigkszy¢ lub zmniejszy¢ naprezenie
jednej strony, obracajac $ruby
naprezania o 1/4 obrotu na raz

The belt will move away from
the side with greatest tension

Pas odsunie sig od jednej ze stron
przy wiekszym naprezeniu
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P Belt Tracking (continued) / Prowadzenie pasa (cd.)

/ /

/////

— — -
— — <

o —
—

\;&

EN 9 Replace guards by sliding

PL

EN

PL

over twist nuts at matching
number positions and twisting
nuts to horizontal position to lock
in place
Zamontowac osfony, wsuwajac je na
nakretki w odpowiednich miejscach,

a nastepnie obréci¢ nakretki do
poziomego, zablokowanego pofozenia

/"

1 0 Start conveyor

Uruchomi¢ przeno$nik

1 Once proper tracking is
achieved, ensure conveyor
is stopped and rotate Tension Win-
dow Cover in to place
Po uzyskaniu prawidtowego prow-
adzenia upewnic sie, ze przenos$nik
nie pracuje, po czym ustawic na
miejsce okno ostony naprezania

14

Cover

Dokreci¢ gorng $rube z them
sze$ciokatnym na oknie ostony

naprezania

Tighten upper hex head
screw on Tension Window

1 Correct tracking is

achieved when some of
tail pulley is visible on both sides
of belt

Prawidtowe prowadzenie uzyskuje
sie, gdy koto luzne jest widoczne po
obu stronach pasa

1 2 Repeat process
until proper tracking is

achieved

Powtarza¢ proces do uzyskania
prawidtowego prowadzenia

PF Conveyors | Installation, Operation & Maintenance Manual
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P Gearmotor Change / \ymiana motoreduktora

S

x2

—_—

I\

—

EN 1 Loosen and remove two hex

PL

EN

PL

EN

PL

clamping screws holding drive
pulley to gearmotor using an 8mm
socket
Poluzowac i wykreci¢ dwie $ruby
zaciskowe z them sze$ciokatnym,

mocujace koto napedowe do moto-
reduktora, za pomoca nasadki 8 mm

/

Loosen and remove four hex
head bolts holding gearmotor
to mounting plate using a 13mm
wrench
Poluzowac i wykrecic cztery $ruby
z them szeSciokatnym, mocujace
motoreduktor do ptyty montazowej,
za pomoca klucza 13 mm

Slide gearmotor out of drive
pulley and mounting plate

Przesun sitownik z kotem napedowym
a ptyta montazowa,

o
@)

||
24mm

\

4 Apply anti-seize to motors
shaft and slide through motor
mounting bracket into pulley

Zastosuj przeciw zacieraniu sie
watu silnikéw i slajdéw za pomocg
wspornika do montazu silnika kota
pasowego

5 Apply removable threadlocker
to motor mounting screws

Natozy¢ klej zabezpieczajacy na
$ruby zaciskowe kota

S

x2

6 Insert and tighten four motor
mounting screws using a

13mm wrench

Natozy¢ i dokrecic cztery $ruby

montazowe silnika za pomoca klucza

13 mm

A

9 Insert and tighten both pulley
clamping screws using an

8mm socket

Natozy¢ i dokreci¢ $ruby zaciskowe

kota za pomoca nasadki 8 mm

1 0 Dispose of gearmotor in
compliance with WEEE or

return to QC Conveyors for disposal.

Pozbad? sie motoreduktora zgodnie

z ZSEE lub wré¢ do QC Conveyors w
celu utylizacji.

Ensure gap between motor
and pulley is 24mm

Upewni¢ sie, ze szczelina migdzy
silnikiem i kotem wynosi 24 mm

8 Apply removable threadlocker
to pulley clamping screws

Natozy¢ klej zabezpieczajacy na
$ruby zaciskowe kota

20
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P Tail Assembly Replacement / \Vymiana zespotu ogona

e

e
N

S

EN Remove shoulder bolts from Lift tail assembly off of Replace with new tail as- Apply removable threadlocker
both sides of tail assembly conveyor sembly to both shoulder bolts
PL  Wyjac¢ sworznie ramion po obu Podnies¢ zespdt ogona z przeno$nika Wymieni¢ zespét ogona na nowy Natozy¢ klej zabezpieczajacy na
stronach zespotu ogona sworznie ramion

EN 5 Replace and tighten shoulder
bolts on both sides of tail
assembly

PL  Wymieni¢ i dokreci¢ sworznie ramion
po obu stronach zespotu ogona
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» Finalizing Maintenance / Koriczenie konserwacji

These steps must be completed after performing any of the maintenance procedures described in the Maintenance section.
Te kroki nalezy wykonac¢ po przeprowadzeniu dowolnych z prac konserwacyjnych opisanych w czesci Konserwacja.

7
EN Center belt on tail and rotate 2 insert both pins into tail 3 Slide conveyor into table Replace guards by sliding
down into operating position over twist nuts at matching

number positions and twisting
nuts to horizontal position to lock

in place
PL  Wysrodkowa¢ pas na ogonie i obrdci¢ Wsuna¢ na ogon oba sworznie Wsuna¢ przeno$nik na stét Zamontowac osfony, wsuwajac je na
do potoZenia roboczego nakretki w odpowiednich miejscach,

a nastepnie przekreci¢ nakretki do
poziomego, zablokowanego potozenia

EN Reconnect conveyor to control
panel using all connectors

PL  Podtaczy¢ ponownie przeno$nik
do panelu sterowania z uzyciem
wszystkich ztaczy

After Finalizing Maintenance steps are completed and power is restored, all Controller LEDs should be lit and green. If LEDs are not lit and green, refer to the Controller
LEDs and Troubleshooting sections of this manual.

Po przeprowadzeniu czynno$ci koficzenia konserwacii i przywroceniu zasilania wszystkie diody LED powinny by¢ pod$wietlone na zielono. Jezeli diody LED nie sg
pod$wietlone na zielono, patrz czesci Diody LED sterownika i Wykrywanie i usuwanie usterek niniejszej instrukcji.
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Maintenance Checklist / Lista kontrolna konserwaciji

EN

PL

EN

PL

The following items should be checked each time maintenance is performed on the conveyors.
Sprawdzi¢ ponizsze punkty kazdorazowo podczas wykonywania prac konserwacyjnych przenosnika.

{2

6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Check belt for cracks or tears; if
found, replace belt. To replace
belt, refer to Belt Change section
of this manual. (page 16)

Sprawdzi¢ pas pod katem peknie¢
lub rozdar¢. Wymienic pas w razie
stwierdzenia uszkodzen. Wymiane
pasa opisano w czgsci Wymiana pasa
niniejszej instrukcji (strona 16)

— — <
— — <

Ensure drive bearing set screws
are tightened to 4 N-m

Upewnic sie, ze Sruby ustalajace
tozysk napedu sg dokrecone mo-
mentem 4 Nm

o

Ensure both pull pins are inserted

in tail

Upewnic sie, Ze sworznie sg wiozone
w ogon

> @
IEN |

-

/N

Ensure gap between tail spacer
and end of frame should be
about 10mm. To properly tension
belt, refer to Belt Tensioning sec-
tion of this manual. (page 17)
Upewnic sie, ze szczelina miedzy
rozpdrka ogona i koricem ramy
wynosi okoto 10 mm. Prawidtowe
naprezanie pasa jest opisane

w cze$ci Naprezanie pasa niniejszej
instrukcji (strona 17)

Ensure belt runs centered on
pulley; if not, belt needs to be
tracked. To track belt, refer to Belt
Tracking section of this manual.
(page 19)

Upewnic sie, e pas porusza sie
posrodku rolki, w przeciwnym razie
pas wymaga wyrownania prowadze-
nia. Wyréwnywanie prowadzenia
pasa zostato opisane w cze$ci
Prowadzenie pasa niniejszej instrukcji
(strona 19)

Visually inspect all wire con-
nections inside controller box to
ensure they are secure; if not,
reconnect/secure them

Wizualnie sprawdzi¢ wszystkie
przewody wewnatrz skrzynki
sterownika, aby sie upewnic, ze
53 one prawidiowo zamontowane.
W przeciwnym razie podtaczy¢ je
ponownie lub zabezpieczy¢

Ensure motor load is below 60%
(press Function key on controller);
a number above 60 may indicate a
problem with conveyor

Upewnic sie, ze obcigzenie silnika nie
przekracza 60% (nacisnac przycisk
funkcyjny na sterowniku). Warto$¢
powyzej 60% moze wskazywac
problem z przeno$nikiemr

Ensure sound level is below 70
dB; a reading above 70 may indi-
cate a problem with conveyor

Upewnic sie, ze poziom hafasu nie
przekracza 70 dB. Odczyt powyzej
70 dB moze wskazywac na problem
z przeno$nikiem
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Troubleshooting / Wykrywanie i usuwanie usterek

D Controller LEDs / Diody LED kontrolera

EN

WARNING.: Due to risk of electrocution, maintenance inside control panel should be performed ONLY by a service technician or licensed electrician.
OSTRZEZENIE: Ze wzgledu na mozliwo$¢ porazenia pradem, konserwacja wewnatrz panelu sterowniczego powinna by¢ wykonywana WYLACZNIE przez technika ser-

wisowego lub wykwalifikowanego elektryka.

O 24V

X O 24V

O 24V

o12v

o12v

O 24V

X o12v

o12v

|

o12v

|

o12v

o12v

|

X o12V

|

Conveyor is ready to start

E-Stop is activated. Reset E-Stop

Guards on ECU Conveyor are not
making contact with sensors.
Check Guards

Guards on Prep Table Conveyor
are not making contact with sen-
sors. Check Guards

PL  Przeno$nik jest gotowy do urucho- Naci$nieto przycisk zatrzymania Ostony na przeno$niku ECU nie Ostony na stole przygotowawczym
mienia awaryjnego. Zresetowac przycisk nawiazuja facznosci z czujnikami. przenos$nika nie nawigzuja tacznosci z
zatrzymania awaryjnego Sprawdzi¢ ostony czujnikami. Sprawdzi¢ ostony
X O 24V X O 24V
X o12v X o12v
X X o12v
EN Line in power deactivated. Circuit Power Supply LED is red. There
breaker may have tripped and is a faulted condition and wires
needs to be reset inside panel must be checked
PL  Wytaczone zasilanie. Wytacznik mogt Dioda LED zasilania jest pod$wietlona
sie uruchomi¢ i wymaga zresetowania na czerwono. Wystepuje warunek
bedu i wymagana jest kontrola
przewodow wewnatrz panelu
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EN

PL

EN

PL

EN

PL

Clearing Alarms / Sprawdzanie alarméow

In the event controller displays an alarm code, turn Control Switch to Stop (@), fix the condition per instructions below, disconnect power, reconnect power, then turn
control switch to reset (). If alarm does not clear, controller replacement may be required.
W przypadku, gdy sterownik wy$wietla kod alarmu, przesunaé¢ przetacznik do potozenia Stop (@), usunag przyczyne zgodnie z ponizszymi instrukcjami, odtaczy¢ zasilanie,
podiaczy¢ zasilanie, a nastepnie ustawic przetacznik w potozeniu Reset (/). Jezeli alarm nadal sie wySwietla, moze by¢ konieczna wymiana sterownika.

ALcc

ALSS

AL30

ALTI

Input voltage exceeded 240V
by 20%; electrician must check
power supply voltage

Napiecie wejsciowe przekracza 240 V
0 20%. Elektryk musi sprawdzi¢
napiecie zasilania

AL42

Input voltage fell below 200V

by 20%; electrician must check
power supply voltage or wiring of
power cable

Napiecie wejsciowe spada o ponad
20% ponizej 200 V. Elektryk musi
sprawdzi¢ napiecie zasilania lub
podigczenie przewodéw zasilania

ALYS

Conveyor is jammed or experienc-
ing mechanical problem; clear
jam or repair conveyor

Przenosnik zaciat sie lub wystepuje
problem mechaniczny. Usuna¢
zaciecie lub naprawic przeno$nik

ALZU

Overspeed error; replace gearmo-
tor if recurring

Biad przekroczenia predkosci. W ra-
zie ponownego wystapienia wymieni¢
motoreduktor

ALY

Motor control cable (smaller con-
nector) or its wiring terminals are
improperly connected

Przewdd sterujacy silnika (mniejsze
zlacze) lub jego zaciski sg
nieprawidiowo podtaczone

ALl

Power interrupted with Control
Switch in Start position (@)

Zasilanie zaktdcone z przetacznikiem
w polozeniu Start (<)

ALZE

Main circuit overheat

Przegrzanie gtownego obwodu

Open circuit on motor sensor
wire; electrician must check wiring
Otworzy¢ obwdd na przewodzie czu-

jnika silnika. Elektryk musi sprawdzi¢
okablowanie

If alarms will not clear, please refer to controller Operating Manual.
Jezeli alarmy nie zgasna, patrz instrukcja obstugi sterownika.

Excessive current through
controller; check cables between
controller and motor for breakage
Nadmierny prad plynie przez ster-
ownik. Sprawdzi¢ przewody miedzy

sterownikiem i silnikiem pod katem
przerw

Read/Write error within controller

Blad odczytu/zapisu sterownika
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P Troubleshooting / \Wykrywanie i usuwanie usterek

Symptom / Wykrywanie i usuwanie usterek

Conveyor continues to run with guard(s)
removed
Przenosnik pracuje przy zdjetych ostonach

DC Control displays AL42 alarm code
Kontrola DC wyswietla alarm kodu AL42

No Power to the DC control
Brak zasilania do kontroli DC

E-Stop relay LED is not on
Dioda LED przekaznika przycisku zatrzyma-
nia awaryjnego nie jest wiaczona

Possible Cause / Mozliwa przyczyna

Power supply wired incorrectly
Nieprawidtowo podiaczone przewody zasilajace

Sensor Relay fused closed
Zamkniety bezpiecznik przekaznika czujnika

Sensor harness is defective
Uszkodzona wigzka czujnika

Sensor relay circuit wired incorrectly
Nieprawidtowo okablowany przekaznik czujnika

Motor wire is not properly connected between controller
and motor

Przewdd silnika jest nieprawidtowo podtaczony miedzy
sterownikiem i silnikiem

E-stop is activated
Przycisk zatrzymania awaryjnego jest aktywny

One or more clear conveyor guards are not installed or
properly secured

Co najmniej jedna z przezroczystych oston przeno$nika nie
jest zamontowana lub poprawnie zabezpieczona

Circuit Breaker inside the control panel is off
Wytacznik wewnatrz panelu sterowania jest wytaczony

Main Circuit Breaker in electric chase table is off
Gtowny wytacznik w skrzynce elektrycznej jest wytaczony

Building Circuit Breaker is off
Rozdzielnica budynku jest wytaczona

Sensor/E-stop relay circuit wired incorrectly or loose wire
connection

Obwad przekaznikowy czujnika/przycisku zatrzymania
awaryjnego jest nieprawidtowo okablowany lub podpiety

Power disconnected from panel
Zasilanie odtaczone od panelu

E-stop is activated
Przycisk zatrzymania awaryjnego jest aktywny

E-stop cable is not connected properly between e-stop and
e-stop circuit

Kabel przycisku zatrzymania awaryjnego jest nieprawidiowo
podtaczony miedzy przyciskiem a obwodem

Circuit Breaker inside the control panel is off
Wytacznik wewnatrz panelu sterowania jest wytaczony

Main Circuit Breaker in electric chase table is off
Gtowny wytacznik w skrzynce elektrycznej jest wytaczony

E-stop relay circuit wired incorrectly or loose wire connection
Obwad przekaznikowy przycisku zatrzymania awaryjnego
jest nieprawidtowo okablowany lub podpigty

Relay is defective
Uszkodzony przekaznik

Corrective Action / Dziatanie zaradcze

Ensure + is wired to brown and - to blue
Upewni¢ sie, ze przewdd + jest podiaczony do ztacza
brazowego, a przewod do niebieskiego

Replace 12V relay; check wiring for a short to make sure relay
doesn’t fuse closed again

Wymieni¢ przekaznik 12 V. Sprawdzi¢ okablowanie pod

katem zwar¢, aby upewnic sie, ze bezpiecznik nie zamknie si¢
ponownie

Replace sensor harness (all 4 sensors)
Wymieni¢ wiazke czujnika (wszystkie cztery czujniki)

Verify sensor circuit is wired correctly (see Wiring Diagram)
Zweryfikowa¢ obwdd czujnika pod katem prawidtowego
podtaczenia (patrz Schemat przytaczen)

Reconnect or replace motor cable(s) between motor and control-
ler ;turn off control panel to reset alarm then turn control back
on to start conveyor(s)

Podtfaczy¢ ponownie lub wymieni¢ przewody silnika miedzy
silnikiem i sterownikiem. Wytaczy¢ panel sterowania w celu
zresetowania alarmu i wigczy¢ sterowanie, aby uruchomic¢
przenosnik

Release e-stop (e-stop relay LED will be off when activated)
Zwolni¢ przycisk zatrzymania awaryjnego (dioda LED
przekaznika przycisku zatrzymania awaryjnego bedzie zgaszona
przy wytgczonym przycisku)

Install and properly secure all clear conveyor guards (guard relay
LED will be on when properly secured)

Zamocowac i odpowiednio zabezpieczy¢ wszystkie ostony
przenosnika (dioda LED przekaznika ostony bedzie pod$wietiona
przy poprawnym zabezpieczeniu)

Turn on circuit breaker inside control panel
Wiaczy¢ wytacznik wewnatrz panelu sterowania

Turn on main circuit breaker inside electric chase table
Wiaczy¢ gtowny wytacznik w skrzynce elektrycznej

Turn on building circuit breaker

Wiaczy¢ rozdzielnice budynku

Verify sensor-E-stop circuit is wired correctly (see Wiring
Diagram)

Zweryfikowa¢ obwod przycisku zatrzymania awaryjnego pod
katem poprawnosci podigczenia (patrz Schemat przytaczen)

Reconnect power cable

Podtaczy¢ ponownie przewdd zasilajacy
Release e-stop

Zwolni¢ przycisk zatrzymania awaryjnego

Connect e-stop cable to e-stop circuit
Podtaczy¢ przewdd zatrzymania awaryjnego do obwodu

Turn on circuit breaker inside control panel
Wiaczy¢ wytacznik wewnatrz panelu sterowania

Turn on main circuit breaker inside electric chase table
Wiaczy¢ gtowny wytacznik w skrzynce elektrycznej

Verify sensor-E-stop circuit is wired correctly (see Wiring
Diagram)

Zweryfikowa¢ obwdd przycisku zatrzymania awaryjnego pod
katem poprawno$ci podtaczenia (patrz Schemat przytaczen)

Replace defective relay
Wymieni¢ wadliwy przekaznik
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P Troubleshooting (continued) / Wykrywanie i usuwanie usterek (cd.)

Symptom / Wykrywanie i usuwanie usterek

Possible Cause / Mozliwa przyczyna

Corrective Action / Dziatanie zaradcze

Guard relay(s) LED is not on
Dioda LED przekaznika ostony nie jest
wiaczona

DC control allows speed change but motor
doesn’t turn on

Kontrola DC umozliwia zmiane predkosci,
ale silnik sie nie wigcza

Conveyor makes a loud noise while running
Przenosnik wydaje gto$ne dzwigki podczas
pracy

Conveyor squeaks when running
Przenosnik piszczy podczas pracy

Belt slips or stops
Pas zsuwa sie lub zatrzymuje

Gearmotor is hot
Goracy motoreduktor

Belt running wrong in direction
Pas porusza sie w nieprawidtowym
kierunku

One or more clear conveyor guards are not installed or
properly secured

Co najmniej jedna z przezroczystych oston przeno$nika nie
jest zamontowana lub poprawnie zabezpieczona

Sensor cable is not connected to sensor circuit on one or
all conveyors

Kabel czujnika nie jest podtaczony do obwodu czujnika na
co najmniej jednym przeno$niku

Circuit Breaker inside the control panel is off
Wytacznik wewnatrz panelu sterowania jest wytgczony

Main Circuit Breaker in electric chase table is off
Gtowny wytacznik w skrzynce elektrycznej jest wytaczony

Sensor relay circuit wired incorrectly or loose wire connec-
tion

Obwad przekaznikowy czujnika jest nieprawidtowo ok-
ablowany lub podpiety

Relay is defective
Uszkodzony przekaznik

Motor wire is not properly connected between controller
and motor

Przewdd silnika jest nieprawidtowo podtaczony miedzy
sterownikiem i silnikiem

Control has been programmed to fixed speed
Sterowanie zostato wstepnie zaprogramowane na stata,
predko$¢

Loose screws on pulley or bearing
Poluzowac $ruby na kole lub tozysku

Belt is mistracked
Pas jest niewyréwnany

Lubrication between drive pulley and belt
Nasmarowa¢ migdzy kotem napedowym a pasem

Improper tension

Nieprawidtowe naprezenie

Normal operation; motor runs up to 150°F under normal
conditions

Normalna praca. Silnik osiaga temperature 150°F przy
normalnej eksploatacii

Directional Switch on Controller is in the FWD position
Przetacznik kierunkowy na sterowniku znajduje sie
w potozeniu FWD

Install and properly secure all clear conveyor guards
Zamocowac i odpowiednio zabezpieczy¢ wszystkie ostony
przeno$nika

Connect sensor cable on one or all conveyors
Podtaczy¢ kabel czujnika do obwodu czujnika na jednym lub
wiekszej liczbie przeno$nikéw

Turn on circuit breaker inside control panel
Wiaczy¢ wytacznik wewnatrz panelu sterowania

Turn on main circuit breaker inside electric chase table
Wiaczy¢ gtowny wytacznik w skrzynce elektrycznej

Verify sensor-E-stop circuit is wired correctly (see Wiring Diagram)
Zweryfikowa¢ obwod przycisku zatrzymania awaryjnego pod katem
poprawnosci podtaczenia (patrz Schemat przytaczen)

Replace defective relay

Wymieni¢ wadliwy przekaznik

Re-connect motor wire underneath DC controller
Podtaczy¢ ponownie przewdd silnika pod sterownikiem DC

Re-connect motor wire at the motor
Podtaczy¢ ponownie przewdd silnika do silnika

Re-connect motor wire at the cable extension connection
Podtaczy¢ ponownie przewdd silnika na przedtuzaczu kabla

Re-program controller to allow speed change (see Speed Change)
Przeprogramowac sterownik, aby umozliwi¢ zmiane predkosci
(patrzZmiana predkosci)

Tighten screws on pulley and bearing
Dokreci¢ $ruby na kole i tozysku

See Belt Tracking section
Patrz czg$¢ Prowadzenie pasa

Clean drive pulley and bottom of belt
Wyczysci¢ koto napedowe i dong powierzchnie pasa

See Belt Tension section
Patrz cze$¢ Naprezenie pasa

None
Brak

Move Directional Switch on Controller to REV position
Przestawic przetacznik kierunkowy do potozenia REV
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» Recommended Spare Parts List / Zalecana lista czeéci zamiennych

Part # Description

310112-309730-PS24V POWER SUPPLY 24VDC ADJUSTABLE
310112-315577-RLY12V-LED RELAY 12VDC W/ LED, SPDT, 10A, 5 BLADE
310112-315577-RLY24V-LED RELAY 24VDC W/ LED, SPDT, 10A, 5 BLADE
310112-309730-GDPRP1-ASY ASSY GUARD 1 PREP TBL INFEED DRV SIDE
310112-309730-GDPRP2-ASY ASSY GUARD 2 PREP TBL DISCHARGE DRV SIDE
310112-309730-GDPRP3-ASY ASSY GUARD 3 PREP TBL INFEED FREE SIDE
310112-309730-GDPRP4-ASY ASSY GUARD 4 PREP TBL DISCHARGE FREE SIDE
310112-309730-GDECU5-ASY ASSY GUARD 5 ECU INFEED DRIVE SIDE
310112-309730-GDECUG-ASY ASSY GUARD 6 ECU DISCHARGE DRIVE SIDE
310112-317027-GDECU7-ASY ASSY GUARD 7 ECU INFEED FREE SIDE
310112-309730-GDECU8-ASY ASSY GUARD 8 ECU DISCHARGE FREE SIDE
310112-309730-GM200-05 GEARMOTOR 200W BRUSHLESS DC 5:1
310112-290979-DRVBRNG-ASY ASSY BEARING SPHERICAL 20mm ID
310112-309730-CTL200-C-ASY ASSY CONTROLLER 200W 230VAC
310112-315577-PWRCBLI0-ASY ASSY CABLE POWER MALE 3M W/PINS
310112-E-MFLTR MAINS FILTER
310112-315577-SWITCH-3POS-ASY 3 POSITION SELECTOR SWITCH
PF20-BELT-UVB-250-1920 BELT FDA BLACK V-GUIDED
310112-315577-PSNSR-ASY ASSY PROXIMITY SENSOR WIRING

* Part numbers refer to 1920 mm long conveyors. For other lengths, parts can be found by visiting qcconfig.com/serial.
* Numer katalogowy: patrz przeno$niki o dtugosci 1920 mm. W przypadku dtugo$ci zapraszamy na strone qcconfig.com/serial.
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Exploded Views / Rysunki rozhite

P Prep Conveyor Assembly / Zespot przenosnika przygotowawczego

* Part numbers refer to 1920 mm long conveyors. For other lengths, parts can be found by visiting gcconfig.com/serial.
* Numer katalogowy: patrz przeno$niki o dtugo$ci 1920 mm. W przypadku diugosci zapraszamy na strong gcconfig.com/serial.

1 LABEL CE SERIAL NUMBER QR CODE 310112-264421-LBLSNCE

2 ASSY PREP TABLE FRAME W/TAIL ANCHORS 310112-309730-FRM-PRP-ASY
3 ASSY GUARD 1 PREP TBL INFEED DRV SIDE 310112-309730-GDPRP1-ASY
4 ASSY GUARD 2 PREP TBL DISCHARGE DRV SIDE 310112-309730-GDPRP2-ASY
5 ASSY GUARD 3 PREP TBL INFEED FREE SIDE 310112-309730-GDPRP3-ASY
6 ASSY GUARD 4 PREP TBL DISCHARGE FREE SIDE 310112-309730-GDPRP4-ASY
7 ASSY DRIVER WITH GEARMOTOR 310112-309730-VDRVASY

8 ASSY TAIL V-GUIDED 310112-309730-VTLASY

9 ASSY MOUNT ADJ 2-AXIS 310112-315577-MNT3-ASY
10 ASSY PROXIMITY SENSOR WIRING 310112-315577-PSNSR-ASY
11 BELT FDA BLACK V-GUIDED PF20-BELT-UVB-250-1920
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D ECU Conveyor Assembly / Zespot przenosnika ECU

* Part numbers refer to 1920 mm long conveyors. For other lengths, parts can be found by visiting gcconfig.com/serial.
* Numer katalogowy: patrz przeno$niki o dtugosci 1920 mm. W przypadku dtugo$ci zapraszamy na strone gcconfig.com/serial.

1 LABEL CE SERIAL NUMBER QR CODE 310112-264421-LBLSNCE

2 ASSY ECU FRAME W/TAIL ANCHORS 310112-315577-FRM-ECU-ASY
3 ASSY PROXIMITY SENSOR WIRING 310112-315577-PSNSR-ASY
4 ASSY GUARD 5 ECU INFEED DRIVE SIDE 310112-309730-GDECU5-ASY
5 ASSY GUARD 6 ECU DISCHARGE DRIVE SIDE 310112-309730-GDECUB-ASY
6 ASSY GUARD 8 ECU DISCHARGE FREE SIDE 310112-309730-GDECU8-ASY
7 ASSY DRIVER WITH GEARMOTOR 310112-309730-VDRVASY

8 ASSY TAIL V-GUIDED 310112-309730-VTLASY

9 ASSY MOUNT ADJ 2-AXIS 310112-315577-MNT3-ASY
10 ASSY GUARD 7 ECU INFEED DRIVE SIDE 310112-317027-GDECU7-ASY
11 BELT FDA BLACK V-GUIDED PF20-BELT-UVB-250-1920
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P Drive Assembly / Zespot napedowy

APPLY ANTI-SEIZE

# Description Part Number

1 BEARING COVER 310112-264421-BCVR2

2 MOUNT G‘MTR SUBPLATE 310112-264421-MTRMNT2
3 BEARING HOUSING DRIVE 310112-290979-BHSNG

4 ASSY DRIVE PULLEY V-GUIDED PF45 310112-290979-DPLYASY-V
5 ASSY BEARING SPHERICAL 20mm ID 310112-290979-DRVBRNG-ASY
6 BLOCK DRIVE MOUNTING 310112-309730-DRVMNT

7 GEARMOTOR 200W BRUSHLESS DC 5:1 310112-309730-GM200-05
8 SCREW FLAT HEAD CAP M6 X 1 X 22 SS FHCS-M06X100X022-SS

9 ACORN NUT STAINLESS STEEL M6 HEA-2014-00

10 SCREW HEX HEAD CAP M6 X 1 X 10 SS HHCS-M06X100X010-SS

11 SCREW HEX HEAD CAP M8 X 1.25 X 80 SS HHCS-M08X125X080-SS
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P Tail Assembly / Zespot ogona

1 BEARING COVER 310112-264421-BCVR2
2 NYLON LANYARD 310112-264421-LAYRD
3 PIN QUICK RELEASE 310112-264421-PIN3

4 TAIL SPACER 310112-264421-TLSPCR
5 ASSY BEARING SPHERICAL 20mm ID 310112-290979-DRVBRNG-ASY
6 TAIL BLOCK LH 310112-309730-TLBLKLH
7 TAIL BLOCK RH 310112-309730-TLBLKRH
8 TAIL PULLEY V-GUIDED 310112-309730-VTLPLY
9 SCREW HEX HEAD CAP M6 X 1 X 10 SS HHCS-M06X100X010-SS
10 SCREW HEX HEAD CAP M6 X 1 X 20 SS HHCS-M06X100X020-SS
11 ASSY TAIL V-GUIDED 310112-309730-VTLASY
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» Frame Assembly / Zespot ramy

* Part numbers refer to 1920 mm long conveyors. For other lengths, parts can be found by visiting qcconfig.com/serial.
* Numer katalogowy: patrz przenosniki o diugosci 1920 mm. W przypadku dtugo$ci zapraszamy na strone gcconfig.com/serial.

# Description Part Number

1 BUSHING 310112-264421-BSH

2 SCREW SHOULDER SLOTTED M6 310112-264421-SBOLT2

3 TAIL ANCHOR ROUND LH 310112-264421-TLANCR-LH

4 TAILANCHOR ROUND RH 310112-264421-TLANCR-RH

5 BLOCK SLIDER TAIL 310112-264421-TLSLDR

6 COVER TENSIONER WINDOW 310112-264421-WCVR2

7 ASSY PREP TABLE FRAME W/TWIST LOCKS 310112-309730-FRM-PRP
ASSY ECU FRAME W/TWIST LOCKS 310112-309730-FRM-ECU

8 GUARD SENSOR WIRE 310112-309730-SNSRGD
MOUNT SENSOR 310112-309730-SNSRMNT

10 TROUGH WIRE CARRIER 310112-309730-WTRGH

11 ACORN NUT STAINLESS STEEL M6 HEA-2014-00

12 SCREW HEX HEAD CAP M3 X .5 X 12 SS HHCS-M03X050X012-SS

13 SCREW HEX HEAD CAP M6 X 1 X 12 SS HHCS-M06X100X012-SS

14 SCREW HEX HEAD CAP M6 X 1 X 25 SS HHCS-M06X100X025-SS

15 WASHER M3 X 7MM OD X .5MM THICK SS WSHF-M03X07X05-SS

16 WASHER M6 X 12 OD X 1.6 THK SS WSHF-M06X12X16-SS
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P Mount Assembly / Zespot montazowy

Description Part Number

#

1 MOUNT 2-AXIS SLOTTED BASE WITH WEARSTRIP 310112-281662-MNT3
2 LOCK PLATE WITH STUDS 310112-290979-MNTLP
3 ACORN NUT STAINLESS STEEL M6 HEA-2014-00

4 WASHER M6 X 12 OD X 1.6 THK SS WSHF-M06X12X16-SS
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P Plastic Guard Assembly / Zespo! plastikowej ostony

# Description Part Number

1 LOCK PLATE WITH STUDS 310112-290979-MNTLP
2 WASHER M6 X 12 OD X 1.6 THK SS WSHF-M06X12X16-SS

3 ACORN NUT STAINLESS STEEL M6 HEA-2014-00
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» Panel Assembly / Zespot panelu

e
P

W

DIN RAIL ARRANGEMENT

@ Part not sold separately

CzeS¢ nie jest sprzedawana oddzielnie @
# Description Part Number
1 CIRCUIT BREAKER 10 AMP 310112-309730-CB10A
2 ASSY CONTROLLER 200W 230VAC 310112-309730-CTL200-C-ASY
3 ASSY CORD GRIP SPLIT GLAND WITH NUT 310112-309730-HCG-ASY
4 POWER SUPPLY 24VDC ADJUSTABLE 310112-309730-PS24V
5 SOCKET 1 POLE 700-HK SCRW TERM 310112-309730-SCKT
6 ASSY COVER DUAL DRIVE 310112-315577-CVR-ASY
7 DIN RAIL 5.5” 310112-315577-DRAIL-MED
8 ASSY ENCLOSURE BASE DUAL DRIVE 310112-315577-ENCLBSE-ASY
9 RECEPTACLE M12 FEMALE 4 POLE 310112-315577-M12F4P
10 ASSY CABLE POWER MALE 3M W/PINS 310112-315577-PWRCBLIO-ASY
11 ASSY POWER RECEPTACLE 310112-315577-PWRCPT-ASY
12 RELAY 12VDC W/ LED, SPDT, 10A, 5 BLADE 310112-315577-RLY12V-LED
13 RELAY 24VDC W/ LED, SPDT, 10A, 5 BLADE 310112-315577-RLY24V-LED
14 TERMINAL BLOCK-DBL LVL(NOT CONNECTED) 310112-315577-TB-D12
15 TERMINAL BLOCK-DBL LVL (CONNECTED) 310112-315577-TB-D12X
16 TERMINAL BLOCK END CLAMP 310112-315577-TB-END
17 MAINS FILTER 310112-E-MFLTR
18 3 POSITION SELECTOR SWITCH 310112-315577-SWITCH-3POS-ASY
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P Wiring Diagram / Schemat przylaczen
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EC Declaration of Conformity

We,

QC Industries, LLC

4057 Clough Woods Dr
Batavia, OH 45103-2587, USA
Phone: +1-513-753-6000

declare under our sole responsibility that the products,
PF Series Conveyor

to which this documentation relates, is in conformity with the following documents:

D Directives
Machinery Directive 2006/42/EC
EN 12100:2010 Safety of Machinery

Complies with the following basic requirement sub-chapters: 1.1.2,1.1.3,1.1.5,1.2.1,1.2.2,1.2.3,1.2.4,1.2.6,1.2.7,1.3.1,1.3.2,1.3.3,1.3.4,1.3.6, 1.3.8,1.3.8.1,
1.4.1,1422,154,159,15.11,16.1,1.6.2,1.6.3,1.6.4,1.6.5,1.7.1.1,1.7.2,1.7.3,1.7.4,2.1.b,2.1.¢, 2.1.d, 2.1.e,2.1.2.

To comply with the Machinery Directive, E-Stops must be installed and tested per the installation instructions in the Installation, Operation & Maintenance Manual. The
conveyor will not run until E-Stops have been properly installed.

The above-referenced equipment is in conformity with all safety-related clauses of
EN 60204-1:2006+A1:2009 Safety of Machinery - Electrical Equipment of Machines
Electromagnetic Compatibility Directive 2014/30/EU

QC Industries fully complies with the WEEE directive for the disposal of waste electrical and electronic equipment in line with legislation appiicable in the EU member states.
Components marked with the crossed out wheeled bin symbol should not be discarded as common solid waste and should be recycled in compliance with the WEEE direc-
tive or sent back to QC Industries for proper disposal.

» Noise Declaration
When properly installed, the sound produced by these conveyors is less than 70 dB.

P Person authorized to compile the technical file
TUV UD Product Services Ltd UK
Belasis Business Centre
Coxwold Way,
Billingham
Teeside
TS23 4EA
England

Relevant information will be transmitted via e-mail in response to a reasoned request by national authorities. (Regulatory Inquiries Only)

Name Dave Endres Company QC Industries, LLC

Signature : j/ Address 4057 Clough Woods Dr
D — /) Batavia, OH 45103-2587 USA

Title President Date of Declaration August 1,2018
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Deklaracja zgodnosci WE

Firma

QC Industries, LLC

4057 Clough Woods Dr

Batavia, OH 45 103 - 2587, USA
Tel.: +1-513-753-6000

o$wiadcza na wiasng wytaczng odpowiedzialno$¢, ze produkt,
Przeno$nik serii PF,

ktérego ta dokumentacja dotyczy, jest zgodny z nastepujacymi dokumentami:

P Dyrektywy
Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE
EN 12 100:2010 Bezpieczeristwo maszyn

Jest zgodny z nastepujgcymi podstawowych wymaganiami podrozdziatow: 1.1.2,1.1.3,1.1.5,1.2.1,1.2.2,1.2.3,1.2.4,1.26,1.2.7,1.3.1,1.3.2,1.3.3,1.34, 1.3.6, 1.3.8,
1.38.1,14.1,1422,154,159,1511,16.1,16.2,16.3,1.64,165,1.7.1.1,1.7.2,1.7.3,1.74,21b,2.1.¢c, 2.1.d, 2.1.e,2.1.2.

Przyciski zatrzymania awaryjnego zachowujg zgodno$¢ z Dyrektywa maszynowa pod warunkiem $cistego zastosowania sie do wytycznych w niniejszej Instrukcji instalaci,
montazu i obstugi podczas ich instalacji i testowania. Nie mozna uruchomi¢ przeno$nika bez poprawnego montazu przyciskéw zatrzymania awaryjnego.

Wskazane urzadzenie jest zgodne ze wszystkimi postanowieniami dotyczacymi bezpieczenstwa normy
PN-EN ISO 60204-1:2006+A1:2009 Bezpieczenstwo maszyn - Wyposazenie elekiryczne maszyn
Dyrektywa maszynowa 2014/30/WE

Firma QC Industries w petni przestrzega dyrektywy WEEE dotyczacej usuwania zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego zgodnie z przepisami obowigzujacymi w
panstwach czlonkowskich UE. Elementy oznaczone symbolem przekre$lonego kosza na $mieci nie powinny by¢ wyrzucane jako zwykte odpady state i powinny by¢ poddane
recyklingowi zgodnie z dyrektywa WEEE lub przestane do QC Industries w celu prawidtowej utylizacji.

P> Deklaracja dot. poziomu hatasu
Przy prawidtowej instalacji, poziom hatasu wytwarzanego przez te przenosniki nie przekracza 70 dB.

P> Osoba upowazniona do przygotowania dokumentacji technicznej
TUV UD Product Services Ltd UK
Belasis Business Centre
Coxwold Way,
Billingham
Teeside
TS23 4EA
England

Istotne informacje beda przekazywane za posrednictwem poczty e-mail w odpowiedzi na uzasadniony wniosek wiadz krajowych. (Tylko zapytania dot. przepisow)

Imie i nazwisko Dave Endres Firma QC Industries, LLC

Podpis : - Adres 4057 Clough Woods Dr
D . 7 Batavia, OH 45103-2587 USA

Tytut Prezes Data wystawienia deklaracji 1 sierpnia 2018 r
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Notes / Notatki
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Notes / Notatki
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Notes / Notatki
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Service Record | Ksiazka serwisowa

Date / Data Service Performed / Ustuga wykonana

D Serial Number / Numer seryjnyr

D Date of Installation / Data instalac
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Service Record | Ksiazka serwisowa

Date / Data Service Performed / Ustuga wykonana

D Serial Number / Numer seryjnyr

D Date of Installation / Data instalac
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