














Moduł sterujący Inject Guard

Przycisk Funkcja
wychodzenie, bez wprowadzania

Pomoc

przewijanie wstecz

przewijanie do przodu

4.4.2 Zarządzanie zaworami

By otworzyć okno menu zarządzania zaworem, w menu ustawiania wcisnąć
przycisk przedstawiony po lewej stronie.

Dla pomiaru kontrolnego wymagany jest przepływ 2 l/min.

Podać impulsy na litr: Na podstawie
ilości impulsów na każdy litr (współ-
czynnik K), z impulsów elektrycznych
licznika objętości lub komory pomiaro-
wej oblicza się tłoczoną ilość pompy
dozującej. Ten współczynnik jest okre-
ślany przez wydajność pompy dozują-
cej.

Rys. 43: Zarządzanie zaworami

Ponieważ wydajność pompy dozującej
spada w trakcie eksploatacji wraz ze
wzrastającym zużyciem, od czasu do
czasu współczynnik K należy skalibro-
wać poprzez przestawienie offset.

Nie można zmieniać wartości współ-
czynnika L (A–D).

Dopasować wartość offset, jeżeli obję-
tość w miarce nie zgadza się z danymi
z układu sterowania.

Rys. 44: Współczynnik K

Objętość ≥ Wskazanie w układzie sterowania ⇒ Offset poniżej 1.0000000,

Objętość ≤ Wskazanie w układzie sterowania ⇒ Offset poniżej 1.0000000

Zbliżać się małymi krokami do prawidłowego wyniku. Zmieniać wartości w
krokach co 0,05 punktu.
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Moduł sterujący Inject Guard

Powrócić przyciskiem ze strzałką do okna menu komory pomiarowej 1. Nacisnąć
przycisk „Zapisz”, aby zabezpieczyć wprowadzone dane.

4.4.3 Zawór sterowania ręcznego

By otworzyć okno menu zaworu sterowania ręcznego, w menu ustawiania wci-
snąć przycisk przedstawiony po lewej stronie.

Tutaj, poprzez naciśnięcie odpowiednich
przycisków ekranowych można aktywo-
wać poszczególne zawory w celu prze-
prowadzenia kontroli działania. Przycisk
ekranowy aktualnie otwartego zaworu
jest podświetlony na zielono.

Rys. 45: Zawór sterowania ręcznego

Skrót Który zawór?
Silnik powietrzny Zawór wyłączający monitorowania ciśnienia i

dozowania
Zerowanie czujnika ciśnienia Zerowanie czujnika: Po montażu lub wymia-

nie czujnika ciśnienia należy wykonać syn-
chronizację punktu zerowego przy maszynie
po spuszczeniu ciśnienia.

4.4.4 Zarządzanie recepturami

Aby otworzyć pierwsze okno menu zarządzania recepturami, nacisnąć w menu
Setup przycisk przedstawiony po lewej stronie.

Podać tutaj następujące dane:

Czas wyłączenia: Czas przekrocze-
nia maksymalnego dopuszczalnego
ciśnienia, po którym Inject Guard
powinien wygenerować odpowiedni
alarm lub maszyna powinna się wyłą-
czyć.

Maksymalne ciśnienie: Maksymalne
dopuszczalne ciśnienie. Rys. 46: Okno menu 1 zarządzania receptu-

rami
Przy użyciu przycisku ze strzałką można przejść z pierwszego do drugiego okna
menu zarządzania recepturami.
Podać tutaj następujące dane:

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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Moduł sterujący Inject Guard

Mieszanka zadana: Stosunek skład-
ników mieszanki pomiędzy kompo-
nentem A i komponentem B na pod-
stawie ich objętości. Jeżeli stosunek
składników mieszanki ma zostać zde-
finiowany na podstawie ciężaru, dane
dotyczące ciężaru należy przeliczyć
na objętość lub skonsultować się z
producentem materiału.

Objętość = ciężar: gęstość

Ciężar = objętość ×gęstość

Rys. 47: Okno menu 2 zarządzania receptu-
rami

Regulacja tolerancji: Dopuszczalne odchylenie od zadanego stosunku skład-
ników mieszanki. Zakres tolerancji został ustawiony fabrycznie na ± 1 %. Jeżeli
odchylenie jest większe od ustawionej tu tolerancji, regulacja wykonuje korektę.

Wyłączanie: W sytuacji, gdy różnica zadanego stosunku składników mie-
szanki jest większa niż dozwolona tolerancja, należy zdefiniować granicę błędu
i określić czas, przez jaki ma trwać przekroczenie granicy błędu, zanim układ
sterowania wygeneruje odpowiedni alarm, a maszyna wyłączy się automatycz-
nie. Granica błędu (próg wyłączenia) został ustawiony fabrycznie na ± 3 %, a
czas trwania błędu na 5 sekund. Z tymi ustawieniami maszyna wyłącza się
automatycznie, gdy błąd mieszania jest większy niż ± 3 % i trwa dłużej niż 5
sekund.

Aby przejść do trzeciego okna menu zarządzania recepturami, należy ponownie
wcisnąć przycisk ze strzałką.

Podać tutaj następuje dane do celów
dokumentacji:

Temperatura, maks.

Temperatura, min.

Rys. 48: Okno menu 3 zarządzania receptu-
rami

4.4.5 Setup napełniania

Aby otworzyć pierwsze okno menu Setup napełniania, nacisnąć w menu Setup
przycisk przedstawiony po lewej stronie.

W tym oknie menu dostępne są następujące funkcje:
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Objętość węża materiału: Zmniej-
szona objętość stosowanego węża
materiału.

Jeżeli urządzenie nie jest przepłu-
kane, stary materiał znajduje się w
wężu materiału. Aby go wycisnąć,
potrzebna jest tylko niewielka ilość
materiału, ponieważ nie można za-
brudzić przetwarzanego materiału.
Pozwala to zaoszczędzić materiał. Rys. 49: Setup napełniania

Objętość napełniania: Dane dotyczące ilości materiału, który ma być dozo-
wany w procesie iniekcyjnym. Podczas napełniania dziennik nie jest aktywny,
a lampka sygnalizacyjna LED miga bardzo szybko.

Tolerancja wyłączenia przy napełnianiu: tolerancja mieszanki, przy któ-
rej przekroczeniu urządzenie wyłączy się automatycznie w trakcie trwania
napełniania.

Czas wyłączania w sekundach: = bezpieczne wyłączenie. Jeżeli na maszy-
nie będzie widoczny wyciek materiału, podczas gdy czujnik modułu mieszadła
nie jest aktywny, urządzenie wyłącza się automatycznie po podanym tutaj
czasie.

4.4.6 Data i godzina

Aby otworzyć okno menu dla wprowadzenia daty i godziny, w menu ustawień
wcisnąć przycisk przedstawiony po lewej stronie.

W obydwu górnych polach wyświetla się
uniwersalny czas koordynowany (Coor-
dinated Universal Time) oraz aktualny
czas dla ustawionej fabrycznie strefy
czasowej.

Ustawić aktualny czas UTC, wpisać aktu-
alny uniwersalny czas w polu edycyjnym
pod wskazaniami, a następnie nacisnąć
przycisk Datum/Uhrzeit in SPS setzen. Rys. 50: Ustawianie daty i godziny

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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5 Rejestrator danych
Rejestrator danych protokołuje dane robocze urządzeń iniekcyjnych z elektronicz-
nym układem sterowania. Ponadto istnieje możliwość wprowadzania i kontroli
danych roboczych. Za pomocą przełącznika Ethernet rejestrator danych jest połą-
czony z układem sterowania urządzenia. Protokołowane dane można odczytać
przez połączenie WLAN.

5.1 Tworzenie połączenia WLAN z rejestratorem danych
W celu utworzenia połączenia z rejestratorem danych wymagane jest urządzenie
końcowe z obsługą WLAN (n. p. laptop, smartfon, itp.).

1. Wybrać sieć WLAN rejestratora danych.

2. Wpisać hasło WLAN.

3. Otworzyć przeglądarkę internetową i wpisać następujący adres:
http://injection.com

4. Ew. wyświetla się wskazówka, że połą-
czenie nie jest bezpieczne. Potwierdzić
wskazówkę.

Rys. 51: Ostrzeżenie przed ewentualnym
zagrożeniem bezpieczeństwa

5. Na szafie sterowniczej WIWA Inject
2K 230 na wyświetlaczy w oknie menu
rejestratora danych wyświetla się na
drugiej stronie klucz licencyjny.

6. Po otwarciu strony internetowej wyświe-
tli się hasło dla urządzenia końcowego.

Rys. 52: Klucz licencji na szafie sterowniczej

7. Na urządzeniu końcowym wyświetli się
polecenie prowadzenia hasła do akty-
wacji. Przenieść tutaj klucz licencyjny
wskazany na wyświetlaczu układu stero-
wania, patrz punkt 1. Zwracać przy tym
uwagę na prawidłowy zapis.

Rys. 53: Pole edycyjne na telefonie komórko-
wych dla klucza licencyjnego

Wyświetlanie, wczytywanie i usuwanie raportów odbywa się za pomocą menedżera
raportów.
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5.2 Tworzenie połączenia Ethernet z rejestratorem danych
Aby utworzyć połączenie z rejestratorem danych za pomocą sieci Ethernet należy
ją podłączyć za pomocą opcjonalnego, drugiego złącza Ethernet znajdującego
się na komputerze lub wbudowanego w sieci.

1. W przeglądarce wprowadzić uzgodniony adres sieci.

2. Dalsze postępowanie tak jak w przypadki sieci WLAN.

5.3 Korzystanie z internetu
Przy użyciu mobilnego urządzenia końcowego istnieje możliwość przeglądania i
dopasowywania wszystkich wprowadzanych wartości dla Inject Guard urządzenia
iniekcyjnego.

Na wszystkich stronach można za pomocą i powrócić do menu
głównego.

Przegląd

Po zalogowaniu wyświetli się przegląd, w którym można dokonywać wprowadzania
różnych danych i pobierać informacje.

Nr Opis
1 Numer uszczelniacza
2 Numer branży
3 Przycisk potwierdzenia wprowa-

dzenia powyższych danych
4 Przycisk Log: podświetlony na

zielono w czasie obliczania loga-
rytmów. Logarytmy są obliczane
automatycznie. Nie trzeba wciskać
przycisku Log.

5 Wskazanie objętości w litrach,
brak wprowadzenia danych

6 Wskazanie ciśnienia, brak wprowa-
dzenia danych

7 Wskazanie temperatury, brak
wprowadzenia danych

8 Przycisk przekierowania do strony
ustawień

9 Przycisk przekierowania do wska-
zania informacji rejestratora da-
nych

①

②

③
④

⑤

⑥

⑦
⑧

⑨

Rys. 54: Przegląd

Po każdym wprowadzeniu danych lub zmianie w polu edycyjnym operator musi
potwierdzić wprowadzenie przyciskiem Enter (Wpis). W przypadku dokonania
większej ilości zmian jednocześnie (przykł. uszczelniacz i branża) wystarczy
jednorazowe naciśnięcie przycisku potwierdzenia.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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Ustawienia

Nr Opis
1 Nacisnąć przycisk, aby wprowa-

dzić ustawienie dla wyłączenia
ciśnienia, jeżeli aktywne, przycisk
jest zielony.

2 Nacisnąć przycisk, aby wprowa-
dzić ustawienie dla wyłączenia
objętości, jeżeli aktywne, przycisk
jest zielony.

3 Wprowadzenie aktualnej nazwy
operatora

4 Wprowadzenie aktualnego numeru
partii

5 Przycisk potwierdzenia wprowa-
dzenia powyższych danych

6 Wprowadzenie wyłączenia ciśnie-
nia

7 Wprowadzenie wyłączenia objęto-
ści

8 Przycisk potwierdzenia wprowa-
dzenia powyższych danych

9 Przycisk przekierowania na stronę
licznika

10 Przycisk przekierowania na stronę
ustawień języka

①
②

③

④

⑥

⑤

⑦

⑧
⑨
⑩

Rys. 55: Ustawienia

Po każdym wprowadzeniu danych lub zmianie w polu edycyjnym użytkownik musi
potwierdzić wprowadzenie przyciskiem Enter. W przypadku dokonania większej
ilości zmian jednocześnie (przykł. użytkownik i partia) wystarczy jednorazowe
naciśnięcie przycisku potwierdzenia.
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Licznik objętość dzień + partia

Tutaj wyświetla się dozowana ilość mate-
riału dla każdego komponentu.

Nr Opis
1 Wskazanie objętości w litrach dla

komponentu A i B dziennie
2 Wskazanie objętości w litrach dla

komponentu A i B na partię
3 Wskazanie objętości w litrach dla

komponentu A i B łącznie (dzień +
partia)

4 Przycisk do resetowania licznika
i wskazania objętości (zgodnie z
opisem dzień, partia)

5 Przycisk przekierowania do strony
ustawień

①

②

③

④

⑤

Rys. 56: Licznik objętość dzień + partia

Języki

Nr Opis
1 Języki: niemiecki, angielski lub

rosyjski do wyboru
2 Przycisk przekierowania wstecz do

strony przeglądu

①

②

Rys. 57: Języki

Przy każdej zmianie języka strona internetowa musi zostać zaktualizowana
ręcznie, aby ustawienie było skuteczne!

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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Wskazanie błędu

Jeżeli na wyświetlaczu układu sterowa-
nia pojawi się komunikat o błędzie, tło
strony będzie migać na czerwono. W celu
wykrycia i usunięcia błędu operator musi
podejść bezpośrednio do urządzenia. Na
wyświetlaczu układu sterowania błąd zo-
stanie dokładnie wskazany.

Rys. 58: Wskazanie błędu

5.4 Menedżer raportów
Podczas eksploatacji maszyny raporty są generowane dla różnych przebiegów.
Można je wyświetlić w menedżerze raportów. Na ekranie startowym wyświetli się
menu główne.

Aby uniknąć dłuższego czasu oczekiwania na dostęp do raportów, zalecamy uży-
wanie aktualnych modeli urządzeń końcowych, najlepiej laptopów lub telefonów
komórkowych, ponieważ są one zazwyczaj bardziej wydajniejsze niż starsze
modele.

Aby otworzyć menedżera raportów,
kliknąć odpowiedni przycisk w menu
głównym:

Rys. 59: Otwieranie menedżera raportów

W menedżerze raportów dostępne raporty wyświetlają się w lewej kolumnie, w
obszarze Raport. Po kliknięciu żądanego raportu zostanie on zaznaczony na
niebiesko, a w prawej kolumnie w punkcie „Instance” wyświetlą się dodatkowe
informacje do raportu.
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Rys. 60: Menedżer raportów

Na pasku narzędzi menedżera raportów dostępne są następujące funkcje:

Wczytaj plik

Pobierz plik

Usuń

Ustawienia

Otwórz

Drukuj

5.5 Wyświetlić raport
1. W menedżerze raportów wybrać folder w kolumnie Raport.

Można wyświetlić następujące dane:

Protokół Dane
Protokół dzienny:
Raport sortowany według lat
Dla każdego dnia, w którym zostały
podjęte jakieś działania, tworzony jest
jeden wiersz

Zużycia,
Liczba iniekcji,
Czas trwania iniekcji,
Branże,
Operator

Protokół obsługi Wyświetlenie ostatnich 300 błę-
dów

Protokół iniekcji:
Raport sortowany według branż, wy-
świetla dane przyporządkowane dla
branży

Łączna liczba iniekcji,
Łączne zużycie,
Łączny czas trwania iniekcji

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
2ia230333_BA_pl_B0550060
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Protokół Dane
Protokół iniekcji: Raport sortowany
według branż

Oznaczenie otworu,
Data początkowa,
Czas rozpoczęcia,
Czas trwania iniekcji,
Zużycia,
Końcowe ciśnienie iniek-
cyjne,
Liczba iniekcji w tym otworze,
Partie,
Operator

W kolumnie „Instance” wyświetlają się wszystkie raporty wybranego folderu.

2. Wybrać żądany raport i kliknąć „Otwórz” .

Rys. 61: Menedżer raportów: Otwórz plik

Do wybranego raportu wyświetlą się szczegółowe informacje:

Rys. 62: Raport–szczegóły

52 Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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Szczegółowe raporty wyświetlają się we wstępnie zdefiniowanych tabelach lub
wykresach. Raport lub Instance można zmienić, wydrukować bądź zapisać.

Nr Opis
1 Wybierz raport
2 Potwierdź wybór raportu
3 Zapisywanie aktualnego ra-

portu
4 Drukowanie aktualnej tabeli
5 Eksport CSV
6 Wybierz Instance

① ②③ ④ ⑤ ⑥

Rys. 63: Pola obsługi widoku raportu

5.6 Wczytaj raport
Istnieje możliwość udostępnienia raportów przez WIWA. Można je wyświetlić w
menedżerze raportów.

1. Kliknąć w menedżerze raportów polecenie „Wczytaj plik” .

Rys. 64: Menedżer raportów: Wczytaj plik

2. Na wyświetlonym ekranie kliknąć „Prze-
glądaj”.

Rys. 65: Przeglądaj

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
2ia230333_BA_pl_B0550060
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Rys. 66: Wybrać plik konfiguracji

3. Wybrać żądany plik konfiguracji i kliknąć „Otwórz”.

4. Wyświetli się okno logowania. Podać
dane logowania i kliknąć „OK”.

Wczytany raport wyświetli się w kolumnie
„Raport”.

Rys. 67: Okno logowania

5.7 Usuń raport
Usuwanie raportów odbywa się przez menedżera raportów.

1. W menedżerze raportów wybrać żądany raport i kliknąć „Usuń” :

2. Wyświetli się zapytanie, czy plik ma być
na pewno usunięty. Potwierdzić „OK”.

Rys. 68: Jesteś pewien?

3. Wyświetli się okno logowania. Podać
dane logowania i kliknąć „OK”.

Raport zostanie usunięty.

Rys. 69: Okno logowania

54 Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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5.8 Aktualizacje i problemy techniczne
W przypadku problemów technicznych zwrócić się do serwisu WIWA:
Tel. +49 (6441) 609 0.

Jeżeli konieczne są aktualizacje, użytkownik otrzyma ew. nową kartę SD lub
pendrive USB z nową konfiguracją.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
2ia230333_BA_pl_B0550060
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6 Transport, ustawienie i montaż

Maszyna opuściła zakład w stanie technicznie sprawnym i została prawidłowo
zapakowana do transportu.
Przy odbiorze sprawdzić maszynę pod kątem uszkodzeń transportowych i kom-
pletności dostawy.

6.1 Transport

Podczas transportu urządzenia przestrzegać następujących wskazówek:

Podczas przeładunku maszyny
zadbać o dostateczny udźwig urzą-
dzeń dźwigowych i zawiesi. Wy-
miary i ciężar maszyny podane
zostały w karcie maszyny oraz na
tabliczce znamionowej.

Uchwyty dla żurawia na silniku po-
wietrznym zostały skonstruowane
wyłącznie do podnoszenia pompy
wysokiego ciśnienia i służą jedy-
nie do montażu lub demontażu
pompy.

Przed każdym transportem za-
mknąć drzwi ochronne na stelażu
(jeżeli występuje) dołączonym klu-
czem kołkowym.

Maszyna może być podnoszona
wyłącznie w przewidzianych do
tego celu punktach mocowania za-
wiesi. W celu podniesienia całego
urządzenia zamocować zawiesia na
obydwu szeklach.

Rys. 70: Przykład punktów mocowania zawiesi
do zamocowania lin transportowych na stelażu
nieruchomym

W celu podniesienia i załadowania należy zabezpieczyć urządzenie w prawi-
dłowy sposób na palecie. Uwaga niebezpieczeństwo przewrócenia! Zadbać o
równomierne rozłożenie obciążenia, aby zapobiec przewróceniu urządzenia.

Podczas transportu za pomocą wózka widłowego rozsunąć widły maksymalnie,
aby zminimalizować moment pochylający.

W przypadku zastosowania wózka widłowego zwrócić uwagę na dostateczną
długość wideł. Widły wózka muszą zawsze przechodzić przez obydwa umiesz-
czone na korpusie przeciwległe uchwyty na wózek widłowy.
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Nie transportować z urządzeniem żadnych niezabezpieczonych przedmiotów
(np. zbiornika materiału, narzędzi).

Nigdy nie stawać pod zawieszonymi ładunkami lub w strefie załadunku.
Istnieje tutaj zagrożenie życia!

Zabezpieczyć ładunek na pojeździe transportowym przed zsunięciem i spad-
nięciem.

Jeżeli urządzenie było już eksploatowane, przestrzegać następujących wskazó-
wek:

Odłączyć całe zasilanie energetyczne urządzenia – również w przypadku krótki
dróg transportowych.

Opróżnić urządzenie przed transportem — mimo wszystko podczas transportu
wyciekać mogą resztki cieczy.

Usunąć z urządzenia wszystkie luźne komponenty (n p. narzędzia).

6.2 Miejsce ustawienia
Maszyna została standardowo zaprojektowana do ustawiania poza obszarami
zagrożonymi wybuchem. Ustawienie w obszarze zagrożonym wybuchem jest
możliwe wyłącznie w przypadku wersji wyposażonej w ochronę przeciwwybu-
chową.

Maszynę można ustawiać wewnątrz i na zewnątrz kabin natryskowych. Jednakże
dla uniknięcia zabrudzeń preferowane jest ustawienie na obszarach zewnętrznych.

Temperatura otoczenia:

minimalnie: 0 °C lub 32 °F

maksymalnie: 40 °C lub 104 °F

OSTRZEŻENIE
W przypadku ustawienia maszyny na zewnątrz, uderzenie pioruna może stanowić
śmiertelne zagrożenie dla pracowników obsługi!

Podczas burzy nie eksploatować maszyny ustawionej na zewnątrz!

Użytkownik maszyny ma obowiązek zadbać o wyposażenie ustawionej na
zewnątrz maszyny w odpowiednie zabezpieczenia odgromowe.

Środki bezpieczeństwa w miejscu ustawienia:

Maszynę ustawiać poziomo na równym, stabilnym i bezwibracyjnym podłożu.
Przewracanie i przechylanie maszyny jest zabronione.

Zablokować maszynę w miejscu ustawienia, aby zapobiec niezamierzonemu
przemieszczeniu.

Zadbać o dobry dostęp do wszystkich elementów obsługowych i urządzeń
zabezpieczających.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
2ia230333_BA_pl_B0550060

57



Transport, ustawienie i montaż

Utrzymywać w czystości obszar pracy, w szczególności wszystkie powierzch-
nie do chodzenia i stania. Niezwłocznie usuwać rozlany materiał i środki
czyszczące.

W celu uniknięcia zagrożenia dla zdrowia i szkód materialnych zadbać o dosta-
teczne napowietrzanie i odpowietrzanie stanowiska pracy. Należy zapewnić
przynajmniej pięciokrotną wymianę powietrza.

Pomimo braku przepisów ustawowych dotyczących procesu wstrzykiwania,
należy zadbać od odsysanie niebezpiecznych oparów rozpuszczalników i
cząstek farby.

Należy zawsze przestrzegać kart charakterystyki i wskazówek producenta
dotyczących zastosowania materiału.

Zabezpieczyć wszystkie przedmioty sąsiadujące z obiektem przed możliwym
uszkodzeniem wywołanym przez rozpryskiwany materiał.

6.3 Montaż

OSTRZEŻENIE
W przypadku, gdy montaż wykonywany jest przez osoby nieposiadające odpo-
wiedniego przeszkolenia w tym zakresie, istnieje zagrożenia dla nich samych,
innych osób oraz dla bezpieczeństwa eksploatacji maszyny.

Montaż komponentów elektrycznych może być przeprowadzany wyłącznie
przez specjalistów elektryków – wszystkich pozostałych komponentów, takich
jak n p. wąż materiału i moduł mieszadła, wyłącznie przez przeszkolonych
pracowników.

OSTRZEŻENIE
Podczas wykonywania prac montażowych mogą powstawać źródła zapłonu (np.
na skutek iskier mechanicznych, wyładowywania elektrostatycznego, itd.).

Wszystkie prace montażowe wykonywać poza obszarem zagrożonym wybu-
chem.

Przed rozpoczęciem prac montażowych upewnić się, że:

� wszystkie zawory odcinające sprężonego powietrza są zamknięte,

� wszystkie regulatory sprężonego powietrza są ustawione na wartość minimalną
i

� wszystkie zawory odcinające materiału są zamknięte.

Przed uruchomieniem należy w prawidłowy i zgodny z przeznaczeniem sposób
zamontować części lub elementy wyposażenia zdemontowane na czas transportu.

Do prawidłowego podłączenia przewodów materiału oraz przewodów zasysają-
cych przyłącza na urządzeniu i na wężach materiałowych są oznaczone kolorem:

niebieski = komponent A

czerwony = komponent B
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żółty = środek płuczący

Ze względu na wielkości przyłączy nie ma możliwości pomylenia przyłączy węży.

Przyporządkowanie musi zostać zachowane przy wszystkich przyszłych zastoso-
waniach, aby uniknąć niepożądanych reakcji materiału i uszkodzeń urządzenia.

6.3.1 Wkładanie elementu mieszadła

Przy dostawie urządzenia element mieszadła znajduje się w rurze mieszalnika
modułu mieszadła. Montaż nowego elementu mieszadła można wykonać zgodnie
ze wskazówkami w rozdziale Rozdział 8.9.1 na stronie 86.

6.3.2 Montaż węża materiału i modułu mieszadła

Jeżeli maszyna zostanie dostarczona z wężami materiału WIWA i modułem
mieszadła WIWA, należy uwzględnić i przestrzegać wskazówek w tym rozdziale.

OSTRZEŻENIE
Komponenty niedobrane do maksymalnego dopuszczalnego ciśnienia robo-
czego maszyny mogą pękać i powodować ciężkie obrażenia.

Przed montażem sprawdzić maksymalne dopuszczalne ciśnienie robocze
węża iniekcyjnego. Ciśnienie robocze musi być większe lub równe maksymal-
nemu ciśnieniu roboczemu maszyny podanemu na tabliczce znamionowej.

OSTRZEŻENIE
Jeżeli połączenia węży narażone są na obciążenie rozciągające, może dojść
do ich zerwania. Wypływający z nich pod dużym ciśnieniem materiał może
spowodować obrażenia i szkody materialne.

W przypadku, gdy spodziewane jest działanie sił rozciągających na połą-
czenia węży (na przykład na skutek pozycjonowania mieszalnika), należy
zapewnić zabezpieczenie przed zerwaniem!

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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1. Podłączyć węże materiału do wylotu
materiału przynależnej pompy materiału.

Nr Opis
1 Przyłącze węża materiału kom-

ponentu B
2 Podłączenie węża materiału

komponentu A

W wersji z Inject Guard przyłącza znaj-
dują się przy wylocie materiału przynależ-
nego filtra wysokiego ciśnienia.

2

1

Rys. 71: Przyłącza węży materiału w
wersji bez Inject Guard

2. Podłączyć węże materiału do modułu
mieszadła.

Nr Opis
1 Przyłącze dla złączki i/lub

uszczelniacza
2* Przyłącze do kabla czujnika
3 Przyłącze węża materiału kom-

ponentu B
4 Przyłącze węża środka płuczą-

cego
5 Podłączenie węża materiału

komponentu A

*) tylko dla wersji z Inject Guard

1

4 3
5

2

Rys. 72: Podłączenie do modułu miesza-
dła

3. Zamontować złączkę dla uszczelniacza na mieszadle statycznym modułu
mieszadła.

Złączka i uszczelniacz nie wchodzą w zakres dostawy maszyny. Wybór złączki
zależy od stosowanego typu uszczelniacza.

Opcjonalnie dostępne są następujące złączki firmy WIWA:
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Nr Złączka
1 Złącze G1/4” I
2 Nasadka M10×1 IG
3 Złączka przesuwna M10×1

1 2 3

Rys. 73: Złączki dla uszczelniacza

6.3.3 Podłączanie węża środka płuczącego

W zależności od wersji urządzenie INJECT 2K 230/333 RS jest wyposażone w
pompę płuczącą.

1. Podłączyć oznaczone na żółto wąż środka płuczącego do wylotu materiału
pompy płuczącej (Rozdział 3.8 na stronie 27).

2. Podłączyć drugi koniec węża do rozdzielcza modułu mieszadła (Rozdział 6.3.2
na stronie 59).

6.3.4 Podłączyć czujniki i zawory regulacyjne powietrza

W wersji instalacji z Inject Guard moduł mieszadła jest wyposażony w czujniki do
monitorowania ciśnienia i objętości.
Przynależny kabel jest już podłączony do szafy sterowniczej.
Podłączyć kablowe połączenie wtykowe do modułu mieszadła (patrz Rys. 72 na
stronie 60).

6.3.5 Wkładanie wkładów filtrów do filtra wysokiego ciśnienia

Umieścić w filtrze wysokiego ciśnienia wkłady filtrów dostosowane do przetwa-
rzanego materiału. Więcej informacji znajduje się w Rozdział 8.6 na stronie
81.

6.3.6 Napełnianie materiałem eksploatacyjnym

Jeżeli maszyna dostarczana jest na leżąco, przed transportem spuszczono wszyst-
kie materiały eksploatacyjne. Napełnić:

opryskiwacz mgławicowy olejem pneumatycznym (patrz Rozdział 8.4.1 na
stronie 78).

pompę dozującą i płuczącą środkiem antyadhezyjnym (patrz Rozdział 8.7 na
stronie 83 i Rozdział 8.8 na stronie 85).

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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6.3.7 Uziemianie maszyny

OSTRZEŻENIE
Ze względu na duże prędkości przepływu w trakcie eksploatacji może dochodzić
do wyładowania elektrostatycznego.
Wyładowania statyczne mogą wywołać pożar lub eksplozję.

Zapewnić prawidłowe uziemienie maszyny poza obszarami zagrożonymi
wybuchem!

Zapewnić również prawidłowe uziemienie powlekanego przedmiotu.

6.3.8 Podłączanie dopływu sprężonego powietrza

OSTROŻNIE
Przewody ułożone w strefie chodzenia stwarzają dla personelu obsługującego
niebezpieczeństwo wywrócenia się oraz odniesienia obrażeń.

Przewód sprężonego powietrza należy tak ułożyć, aby nie stwarzał niebez-
pieczeństwa wywrócenia dla personelu obsługującego.

W celu zapewnienia wymaganej ilości powietrza wydajność kompresora musi
być dostosowana do zapotrzebowania maszyny na powietrze, a średnica węży
doprowadzających musi być dobrana do przyłączy.

Eksploatacja z zanieczyszczonym lub wilgotnym powietrzem sprężonym prowa-
dzi do uszkodzeń w instalacji pneumatycznej maszyny.

Stosować wyłącznie osuszone sprężone powietrze, niezawierające oleju i
pyłu, odpowiadające klasie czystości [7:5:4] według ISO 8573-1:2010!

1. Upewnić się, że wszystkie zawory odci-
nające sprężonego powietrza zostały za-
mknięte, a wszystkie regulatory sprężonego
powietrza całkowicie zakręcone.

2. Przewód sprężonego powietrza podłączyć
do przyłącza instalacji pneumatycznej ze-
społu uzdatniania sprężonego powietrza
lub regulatora sprężonego powietrza (w
zależności od wersji).

Rys. 74: Przyłącze instalacji pneuma-
tycznej (przykład)

6.3.9 Podłączanie zasilania elektrycznego

Podłączenie do zasilania elektrycznego jest wymagane tylko dla wersji z Inject
Guard.
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OSTRZEŻENIE
Podłączenie do sieci elektrycznej może być wykonywane wyłącznie przez spe-
cjalistów elektryków!

Dane przyłącza elektrycznego maszyny znajdują się na tabliczce znamionowej z
boku na szafie sterowniczej.

1. Sprawdzić, czy lokalne zasilanie elektryczne jest odłączone.

2. Zadbać o to, aby wyłącznik główny w szafie sterowniczej był ustawiony na
„Off”.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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7 Eksploatacja
Warunki:

Maszyna musi być prawidłowo ustawiona i całkowicie zmontowana.

Uruchamiać maszynę tylko pod warunkiem posiadania na sobie wymaganego
wyposażenia ochronnego. Szczegółowe informacje podano w Rozdział 2.4.4
na stronie 14.

Dostępna musi być wystarczająca ilość materiału iniekcyjnego.

Wymaganych jest ponadto kilka naczyń zbiorczych na nadmiar materiału. Naczy-
nia te nie wchodzą w zakres dostawy.

Podczas przetwarzania i przechowywania przetwarzanych żeli akrylanowych
i iniekcji krzemianowych należy przestrzegać kart charakterystyki producenta
danego materiału.

OSTRZEŻENIE
Praca na sucho pomp materiału może na skutek powstającego przy tym ciepła
w wyniku tarcia prowadzić do pożaru lub eksplozji.

Podczas eksploatacji zwracać stale uwagę, aby zbiorniki nie zostały cał-
kowicie opróżnione. Nigdy nie pozostawiać maszyny podczas pracy bez
nadzoru.

Jeżeli jednak tak się zdarzy, zatrzymać niezwłocznie daną pompę i uzupełnić
materiał.

7.1 Uruchamianie maszyny
Lista kontrolna przed uruchomieniem:

� Czy dostępne są wszystkie urządzenia zabezpieczające oraz czy są w pełni
sprawne (patrz rozdział Rozdział 2.3 na stronie 9)?

� Czy maszyna jest prawidłowo uziemiona (patrz Rozdział 6.3.7 na stronie 62)?

� Sprawdzić poziom napełnienia środkiem antyadhezyjnym w pompie dozującej
i pompie środka płuczącego. W razie potrzeby uzupełnić (patrz Rozdział 8.7
na stronie 83 i Rozdział 8.8 na stronie 85).

� Czy w module mieszadła znajduje się (niezatkany) element mieszający, patrz
Rozdział 6.3.1 na stronie 59?

� W wersji z Inject Guard: Czy obydwa filtry wysokiego ciśnienia są wyposażone
w czyste wkłady filtra (patrz Rozdział 6.3.5 na stronie 61)?

� Podczas uruchamiania sprawdzić, czy wszystkie elementy urządzenia są
szczelne, w razie potrzeby dokręcić złącza.
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Przegląd operacji roboczych podczas uruchamiania:

1. Uruchomić urządzenie (patrz Rozdział 7.1.1 na stronie 65)

2. Ustawianie układu sterowania (Rozdział 7.1.2 na stronie 66)

3. Uruchamianie pompy płuczącej (patrz Rozdział 7.1.3 na stronie 66)

4. Wypłukiwanie pozostałości medium próbnego (patrz Rozdział 7.1.4 na stronie
67)

5. Napełnianie maszyny przetwarzanym materiałem (patrz Rozdział 7.1.5 na
stronie 67)

7.1.1 Uruchomić urządzenie

1. Sprawdzić, czy przy zespole uzdatniania sprężonego powietrza

regulator sprężonego powietrza jest całkowicie zakręcony i

zasilanie sprężonym powietrzem udostępnione przez użytkownika jest pod-
łączone.

2. Ustawić zawór odcinający sprężonego powietrza na zespole uzdatniania w
pozycji „I”.

„Normalne uruchomienie” w wersji z Inject Guard:

3. Włączyć maszynę za pomocą wyłącznika głównego
na szafie sterowniczej.

4. Nacisnąć przycisk Start (patrz poz. 6 Rys. 13 na
stronie 23).

Po włączeniu układu sterowania ekran dotykowy wy-
świetla w pierwszej kolejności ekran startowy (patrz
Rys. 24 na stronie 31). Po kilku sekundach przełą-
cza się automatycznie na przegląd (patrz Rys. 25
na stronie 31). Przegląd jest wyświetlaczem głów-
nym układu sterowania. Ponadto przy włączeniu
maszyny następuje otwarcie zaworu wyłączającego
powietrza sterującego.

0
Off

I

0

Rys. 75: Włączanie maszyny

„Ponowne uruchomienie po komunikacie o usterce lub sytuacji awaryjnej”
dla wersji z Inject Guard:

W przypadku wyzwolenia komunikatu o usterce nacisnąć grzybkowy wyłącznik
awaryjny, aby natychmiast wyłączyć urządzenie. Przycisk Stop podświetli się na
czerwono (patrz Rys. 13 na stronie 23).

Po usunięciu usterki włączyć urządzenie w następujący sposób:

1. Odblokować grzybkowy wyłącznik awaryjny:.

2. Wyłącznik główny na szafie sterowniczej jest ustawiony na „I”.
Na ekranie wyświetla się komunikat o alarmie (patrz Rys. 32 na stronie 37).

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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3. Zatwierdzić komunikat o alarmie naciskając czerwony migający przycisk Stop.
Miganie zostaje przerwane. Na ekranie wyświetla się okno menu przeglądu
(patrz Rys. 25 na stronie 31).

4. Można kontynuować pracę.

7.1.2 Ustawianie układu sterowania

Podczas pierwszego uruchomienia takie parametry układu sterowania, jak:

zarządzanie zaworami,

zarządzanie recepturami,

setup napełniania,

ustawianie daty i godziny itd.

wymagają ustawienia przez wyszkolony personel.

Szczegółowe informacje znajdują się w rozdziale Rozdział 4.4 na stronie 40.

7.1.3 Uruchamianie pompy płuczącej

Podczas pracy pompa płucząca musi być cały czas gotowa do użycia, aby w
dowolnym momencie możliwe było przepłukanie w podanym czasie ociekania
wszystkich komponentów, które miały styczność z mieszanym materiałem!

1. Ustawić dźwignię jednoręczną w module mieszadła w pozycji „Stop” i zamknąć
zawory kulowe płukania.

2. Regulator sprężonego powietrza całkowicie zamknąć.

3. Elementy zasysające pompy płuczącej umieścić w zbiorniku ze środkiem
czyszczącym.

4. Skierować otwór wylotowy na mieszadle statycznym do pustego zbiornika, aby
zebrać wyciekający materiał.

5. Otworzyć zawór odcinający sprężonego powietrza.

6. Otworzyć zawory płuczące na module mieszalnika.

7. Ustawić regulator sprężonego powietrza pompy płuczącej na niższe ciśnienie
tak, aby pompa pracowała powoli.

8. Wyregulować prędkość pracy pompy płuczącej na ok. 15 podwójnych skoków
na minutę.
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7.1.4 Wypłukiwanie pozostałości medium próbnego

Po montażu w zakładzie maszyna została sprawdzona z zastosowaniem medium
próbnego pod kątem prawidłowego działania. Dlatego podczas pierwszego uru-
chomienie należy najpierw całkowicie wyczyścić maszynę, aby wypłukać resztki
medium próbnego (Rozdział 7.5 na stronie 71).

Stosować środki płuczące zalecane przez producenta danego materiału.

7.1.5 Napełnianie maszyny przetwarzanym materiałem i odpowietrzanie

Zawsze zwracać uwagę na prawidłowe przyporządkowanie komponentów.
Obydwa komponenty przetwarzanego materiału mogą mieć styczność wyłącz-
nie z przeznaczonymi do tego częściami maszyny:
niebieski = komponent bazowy (A) czerwony = utwardzacz (B)

1. Zamknąć zawory odcinające przy przewodach ssących

2. Połączyć zasysanie materiału z przynależnym pojemnikiem materiału.

3. Otworzyć zawory odcinające materiału przy przewodach ssących.

4. Przytrzymać wąż wyrównawczy każdego komponentu w pustym pojemniku
materiału.

5. Uruchomić powoli pompę. Ustawić powoli ciśnienie wlotowe powietrza na ok.
1–2 barów.

6. W wersji z Inject Guard:
W oknie menu „Ustawianie napełniania” ustawić czas wyłączenia na 180 s
(patrz Rozdział 4.4.5 na stronie 44).

7. Otworzyć zawór wyrównawczy na każdej pompie materiału.

8. Po wypłukaniu reszty środka czyszczącego, gdy z każdego komponentu będzie
wyciekał czysty materiał, zamknąć zawór wyrównawczy przy każdej pompie
materiału.
W wersji z Inject Guard:
Po upływie czasu urządzenie wyłączy się automatycznie. Jeżeli po tym czasie
nie będzie wyciekał czysty materiał, powtórzyć kroki robocze od punktu 2.

9. Ustawić moduł mieszadła w kierunku wylotu materiału przy ścianie wewnętrz-
nej naczynia zbiorczego.

10. Ustawić dźwignię jednoręczną w module mieszadła w pozycji „Iniekcja”.

11. Gdy zmieszany materiał (komponent A i B) zacznie wyciekać równomiernie
z modułu mieszadła, proces napełniania i odpowietrzania jest zakończony.
Ustawić dźwignię jednoręczną w module mieszadła w pozycji „Stop”. Pompy
dozujące zatrzymują się.
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12. Aby sprawdzić reakcje materiału oraz prawidłową ilość iniekcji, napełnić odpo-
wiednie naczynie testowe (ok. 0,2 l) przetwarzanym materiałem.
W tym celu powtórzyć kroki robocze 9 do 11 z niniejszego rozdziału.
W wersji z Inject Guard:
Podczas procesu napełniania miga szybko lampka sygnalizacyjna LED modułu
mieszadła. Po przełączeniu na tryb monitorowania lampka gaśnie.

13. Przepłukać natychmiast blok mieszalnika, aż zacznie wyciekać czysty środek
czyszczący (patrz Rozdział 7.3 na stronie 69).

7.1.6 Przeprowadzanie pomiaru kontrolnego

W wersji z Inject Guard wykonać na koniec uruchomienia pomiar kontrolny, aby
sprawdzić, czy pompa dozująca działa prawidłowo.

Wszystkie kroki robocze wykonać zgodnie z rozdziałem Rozdział 4.3.7 na stronie
38.

7.2 Iniekcja
Warunki:

Maszyna została uruchomiona (patrz Rozdział 7.1 na stronie 64).

Potrzebne łączniki uszczelniacza są umieszczone w miejscu iniekcji.

1. Zredukować całkowicie ciśnienie na regulatorze sprężonego powietrza pompy
dozującej.

2. Ustawić dźwignię jednoręczną w module mieszadła w pozycji „Stop”.

3. Podłączyć złączkę przy wylocie materiału modułu mieszadła przy łączniku
uszczelniacza.

4. W wersji z Inject Guard:

W celu uzyskania dostępu za pomocą telefonu komórkowego lub tabletu
zalogować się na stronie przez sieć WLAN.

Wprowadzić dane operatora na urządzeniu mobilnym lub na wyświetlaczu
szafy sterowniczej (patrz Rozdział 4.3.2 na stronie 35).

5. Ustawić dźwignię jednoręczną zespołu mieszadła w pozycji „Iniekcja”.

6. Ustawić niskie ciśnienie wlotowe powietrza na regulatorze sprężonego powie-
trza dla pompy dozującej.

7. Rozpocząć iniekcję przy jak najmniejszym ciśnieniu, aby nie zagrażać bezpie-
czeństwu operatorów oraz ściany.

8. Zwiększać powoli ciśnienie do osiągnięcia preferowanego ciśnienia roboczego.
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9. Ustawić dźwignię jednoręczną w module mieszadła w pozycji „Stop” po zakoń-
czeniu procesu iniekcji.

Warunkiem wskazywania lampki sygnalizacyjnej jest wcześniejsze doko-
nanie wyboru w rejestratorze danych (patrz Rys. 29 na stronie 36). Jeżeli
nie dokonano wyboru, czujnik jest nieaktywny.

Jeżeli lampka sygnalizacyjna LED miga powoli, występuje usterka i urzą-
dzenie wyłącza się.

Obserwować podczas wtryskiwania poziom napełnienia zbiornika materiału.
Odpowiednio wczesne uzupełnianie materiału zapobiega zasysaniu powietrza
przez pompy i konieczności odpowietrzania urządzenia.

10. W czasie stosowania materiału przejść do następnego uszczelniacza i powtó-
rzyć kroki robocze 3 do 7.
W wersji z Inject Guard podać dane robocze dla następnego otworu na urzą-
dzeniu mobilnym lub na ekranie szafy sterowniczej (patrz Rozdział 4.3.2 na
stronie 35).

11. Natychmiast po zakończeniu ostatniego procesu wtryskiwania przepłukać blok
mieszalnika, do momentu aż będzie wyciekać czysty środek czyszczący.
Zawsze uwzględniać czas ociekania stosowanego materiału!

7.2.1 Kontrola ciśnienia iniekcji

Sprawdzić działanie pomp dozujących poprzez powtarzające się otwieranie i
zamykanie dźwigni jednoręcznej na lancy iniekcyjnej.

Uwzględnić przy tym ciśnienie materiału wskazywane na manometrze (Rys. 17
na stronie 25):

Obydwa manometry powinny wskazywać zawsze te same wartości!

Jeżeli podczas iniekcji zostanie zamknięta dźwignia jednoręczna, przy obydwu
manometrach ciśnienia materiału wskazywane jest ciśnienie spiętrzenia o
stałej wysokości.

Po ponownym otwarciu dźwigni jednoręcznej wartości muszą powrócić do
wartości ciśnienia roboczego.
Jeżeli tak się nie stanie, wyłączyć natychmiast maszynę i sprawdzić lub zwrócić
się do serwisu klienta WIWA.

7.3 Płukanie
Płukanie służy do wypłukania materiału z maszyny przed jego utwardzeniem w
przypadku przerwania trybu iniekcji.

Przepłukać wszystkie komponenty urządzenia, które miały styczność z miesza-
nym materiałem, w podanym przez producenta czasie ociekania.
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1. Ustawić moduł mieszadła w kierunku wylotu materiału przy ścianie wewnętrz-
nej naczynia zbiorczego.

2. Ustawić dźwignię jednoręczną w module mieszadła w pozycji „Stop”. Pompy
iniekcyjne zatrzymują się.

3. W module mieszadła otwierać na zmianę zaworu płuczące do momentu wy-
pływu czystego środka płuczącego.

4. Zamknąć zawory płuczące na zespole mieszadła, gdy zacznie wyciekać czysty
środek płuczący w odpowiedniej ilości.

Podczas płukania należy na zmianę kilkakrotnie otwierać i zamykać zawory
płukania, aby zagwarantować, że każdy komponent zostanie przepłukany
oddzielnie. Na końcu przepłukać jednocześnie obydwa zawory kulowe.

5. Na elemencie mieszającym mieszadła statycznego nie mogą się znajdować
żadne resztki materiału. W celu kontroli wymontować element mieszadła
zgodnie z Rozdział 6.3.1 na stronie 59. W razie potrzeby wymienić element
mieszający na nowy.

7.4 Redukcja ciśnienia
1. W wersji z Inject Guard:

Włączyć wyłącznik główny na szafie sterowniczej „0”.

2. Upewnić się, że zawór odcinający sprężonego powietrza jest zamknięty, a
wszystkie regulatory sprężonego powietrza całkowicie zakręcone.

3. Ustawić moduł mieszadła bokiem do ścianki wewnętrznej naczynia zbiorczego.

4. Ustawić dźwignię jednoręczną modułu mieszadła w pozycji „Stop” i otworzyć
zawory płuczące, aby zredukować ciśnienie materiału.

OSTRZEŻENIE
W przypadku zatkania części maszyny (n.p. węża materiału,sita ssącego, itd.)
całkowite zredukowanie ciśnienia jest niemożliwe. W trakcie wykonywania prac
demontażowych może uchodzić ciśnienie resztkowe i spowodować poważne
obrażenia.

Zabezpieczyć się przed nagle wytryskującym materiałem, przykrywając luzo-
wane złącza szmatą.

Złącza śrubowe odkręcać wyjątkowo ostrożnie i wypuszczać powili zgroma-
dzone w nich ciśnienie.

Usunąć zatory (patrz tabela usterek w Rozdział 9 na stronie 89).
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7.5 Czyszczenie całej maszyny
Czyszczenie całej maszyny jest konieczne...

przy pierwszym uruchomieniu, w celu wyeliminowania możliwości zanieczysz-
czenia przetwarzanego materiału medium próbnym używanym w zakładzie do
sprawdzenia prawidłowego działania maszyny,

w przypadku zmiany materiału,

jeśli maszyna ma zostać wyłączona z eksploatacji na dłuższy czas.

1. Wszystkie kroki robocze wykonać zgodnie z rozdziałem Rozdział 7.3 na stronie
69.

W kolejnych operacjach roboczych należy wyczyścić obszar od wlotu materiału
aż do modułu mieszalnika.

Oba komponenty należy również rozdzielić podczas czyszczenia. Dla każdego
komponentu należy użyć oddzielnego naczynia zbiorczego, aby uniknąć reakcji
materiałów i uszkodzenia maszyny.

2. Zamknąć zawory odcinające materiału na przewodach ssących i odłączyć
połączenie ze zbiornikami materiału.

3. Zamontować każde zasysanie materiału przy zbiorniku, w którym znajduje się
środek czyszczący dla danego materiału.

4. Otworzyć zawory odcinające materiału przy przewodach ssących.

5. Otworzyć zawór odcinający sprężonego powietrza.

6. Ustawić moduł mieszadła w kierunku wylotu materiału przy ścianie wewnętrz-
nej naczynia zbiorczego.

7. Ustawić dźwignię jednoręczną zespołu mieszadła w pozycji „Iniekcja”.

8. Wyregulować niskie ciśnienie wlotowe powietrza na regulatorze sprężonego
powietrza dla pompy dozującej.

9. Ustawić dźwignię jednoręczną w module mieszadła w pozycji „Stop”, jeżeli
będzie wyciekał czysty środek płuczący.

10. Węże powrotne wprowadzić do oddzielnego naczynia zbiorczego, a następnie
zabezpieczyć je przed niezamierzonym wysunięciem się.

11. Otworzyć zawory wyrównujące.

12. Jeżeli z węży wyrównujących będzie wyciekał czysty środek czyszczący, za-
mknąć całkowicie dopływ sprężonego powietrza pomp dozujących.

13. Zamknąć zawór odcinający sprężonego powietrza.

14. Zamknąć zawory wyrównujące.

15. Zredukować ciśnienie w przewodach materiału poprzez chwilowe otwieranie i
zamykanie dźwigni jednoręcznej na bloku mieszalnika.

Znajdujący się nadal w maszynie środek czyszczący pozostaje aż do ponownego
uruchomienia w maszynie, zapobiegając sklejeniu się części maszyny. Przy
dłuższych postojach maszynę należy napełnić olejem antyadhezyjnym, ponieważ
środek czyszczący z czasem wyparowuje.
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7.6 Zmiana materiału

Maszyna została specjalnie dostosowana do przypadku zastosowania. W każdej
sytuacji należy sprawdzić tolerancję stosowanych materiałów z innymi materia-
łami. Firma WIWA służy chętnie pomocą w określeniu przydatności maszyny
dla innego materiału.

1. Wyczyścić maszynę (patrz Rozdział 7.5 na stronie 71).

2. Zredukować ciśnienie w maszynie (patrz Rozdział 7.4 na stronie 70).

3. Tylko w wersji z Inject Guard:
Sprawdzić wkład filtra w filtrze wysokiego ciśnienia (patrz Rozdział 8.6.1 na
stronie 81).

4. Na elemencie mieszającym mieszadła statycznego nie mogą się znajdować
żadne resztki materiału. W celu kontroli wymontować element mieszadła (patrz
Rozdział 6.3.1 na stronie 59). W razie potrzeby wymienić element mieszający
na nowy.

5. Po zakończeniu prac można rozpocząć iniekcję nowego materiału (patrz Roz-
dział 7.2 na stronie 68).

7.7 Wyłączenie z eksploatacji
W przypadku dłuższej przerwy w pracy należy wyłączyć maszynę.
Dokładne dane dotyczące dopuszczalnego czasu pozostawania niezmieszanego
materiału w maszynie podano w zaleceniach producenta materiału.

Przy tym postępować w sposób następujący:

1. Wyczyścić maszynę (patrz Rozdział 7.5 na stronie 71).

2. Zredukować ciśnienie w maszynie (patrz Rozdział 7.4 na stronie 70).

7.7.1 Przejściowe wyłączenie z ruchu

W przypadku przejściowego wyłączenia z ruchu, maszynę należy przepłukać i
przeprowadzić redukcję ciśnienia.

1. Przepłukać urządzenie (patrz Rozdział 7.3 na stronie 69).

2. Przeprowadzić redukcję ciśnienia (patrz Rozdział 7.4 na stronie 70).
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7.7.2 Długotrwałe lub ostateczne wyłączenie z ruchu

W przypadku długotrwałego lub ostatecznego wyłączenia z ruchu maszynę należy
całkowicie wyczyścić, przeprowadzić redukcję ciśnienia i odłączyć ją od zasilania
elektrycznego.

1. Wyczyścić całkowicie maszynę (Rozdział 7.5 na stronie 71).

2. Zredukować ciśnienie w maszynie (Rozdział 7.4 na stronie 70).

3. Na kompresorze zablokować doprowadzenie sprężonego powietrza.

4. Spuścić ciśnienie z przewodu sprężonego powietrza od sprężarki do przyłącza
instalacji pneumatycznej maszyny.

5. Odłączyć przewód sprężonego powietrza od przyłącza instalacji pneumatycz-
nej urządzenia.

6. W wersji z Inject Guard: Wyłączyć układ sterowania urządzenia wyłącznikiem
głównym (patrz poz. 5 w Rozdział 3.4.1 na stronie 23).

7.8 Składowanie
Miejsce składowania maszyny musi być

czyste,

suche,

chronione przed mrozem i

bezpośrednim promieniowaniem słonecznym.

Temperatura składowania:

minimalnie: 0 °C lub 32 °F

maksymalnie: 40 °C lub 104 °F

7.9 Utylizacja

Resztki materiału natryskowego, środków płuczących, olejów, smarów i innych
substancji chemicznych należy zebrać zgodnie z obowiązującymi przepisami
dotyczącymi recyklingu i utylizacji odpadów. Obowiązują miejscowe, urzędowe
ustawy o ochronie ścieków.

W przypadku zakończenia użytkowania maszynę należy unieruchomić, zdemon-
tować i zutylizować zgodnie z obowiązującymi przepisami.

Wyczyścić dokładnie maszynę z pozostałości materiału.

Zdemontować maszynę i posegregować surowce – metale odprowadzić do
złomu metalowego, tworzywa sztuczne wraz z odpadami domowymi.
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8 Konserwacja

Konserwację maszyny przeprowadzać tylko pod warunkiem posiadania na sobie
wymaganego wyposażenia ochronnego. Szczegółowe informacje podano w
Rozdział 2.4.4 na stronie 14.

OSTRZEŻENIE
W przypadku, gdy prace konserwacyjne i naprawcze wykonywane są przez
osoby nieposiadające odpowiedniego przeszkolenia w tym zakresie, istnieje
zagrożenia dla nich samych, innych osób oraz dla bezpieczeństwa eksploatacji
maszyny.

Prace konserwacyjne i naprawcze komponentów elektrycznych mogą być
wykonywane wyłącznie przez specjalistów elektryków – wszystkie pozostałe
prace konserwacyjne i naprawcze mogą być wykonywane wyłącznie przez
pracowników działu obsługi klienta firmy WIWA lub pracowników przeszkolo-
nych w tym zakresie.

OSTRZEŻENIE
Podczas wykonywania prac konserwacyjnych mogą powstawać źródła zapłonu
(np. na skutek iskier mechanicznych, wyładowywania elektrostatycznego, itd.).

Wszystkie prace konserwacyjne wykonywać poza obszarem zagrożonym
wybuchem.

Przestrzegać wskazówek dotyczących konserwacji podanych w instrukcjach
eksploatacji wyposażenia opcjonalnego.

Przed pracami konserwacyjnymi i naprawami:

1. Zablokować doprowadzenie sprężonego powietrza,

2. Odłączyć zasilanie elektryczne (o ile dostępne),

3. Całkowicie zredukować ciśnienie w maszynie.
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OSTRZEŻENIE
W przypadku zatkania części maszyny (n.p. węża materiału,sita ssącego, itd.)
całkowite zredukowanie ciśnienia jest niemożliwe. W trakcie wykonywania prac
demontażowych może uchodzić ciśnienie resztkowe i spowodować poważne
obrażenia.

Zabezpieczyć się przed nagle wytryskującym materiałem, przykrywając luzo-
wane złącza szmatą.

Złącza śrubowe odkręcać wyjątkowo ostrożnie i wypuszczać powili zgroma-
dzone w nich ciśnienie.

Usunąć zatory (patrz tabela usterek w Rozdział 9 na stronie 89).

Po zakończeniu prac konserwacyjnych i naprawczych sprawdzić działanie wszyst-
kich urządzeń zabezpieczających oraz prawidłowe działanie maszyny.

8.1 Regularne kontrole

Maszyna podlega regularnej kontroli i konserwacji przez specjalistę:

przed pierwszym uruchomieniem,

po zamianach lub naprawach części urządzeń mających wpływ na bezpieczeń-
stwo,

po przerwie w eksploatacji przekraczającej 6 miesięcy,

jednakże przynajmniej co 12 miesięcy.

W przypadku unieruchomionej maszyny kontrolę można odłożyć do kolejnego
uruchomienia.

Wyniki kontroli należy zarejestrować w formie pisemnej i przechować do kolejnej
kontroli. W miejscu eksploatacji maszyny znajdować się musi świadectwo kontroli
lub jego kopia.

Wykonywanie napraw zlecać tylko serwisowi firmy WIWA lub personelowi spe-
cjalistycznemu w autoryzowanych warsztatach.

8.2 Plan konserwacji

Dane podane w planie konserwacji należy traktować jako zalecenia. Okresy
wykonywania czynności konserwacyjnych mogą się różnić w zależności od wła-
ściwości zastosowanych materiałów i w zależności od czynników zewnętrznych.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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Okres Czynność Do przeczytania
Przed każdym urucho-
mieniem

Kontrola poziomu
środka antyadhezyj-
nego

Rozdział 8.7 na stronie
83

Kontrola poziomu
środka smarowego
w opryskiwaczu mgławi-
cowym

Rozdział 8.4.1 na stro-
nie 78

Kontrola elementu mie-
szadła w mieszadle
statycznym pod kątem
pozostałości materiału
lub zatorów

Rozdział 8.9 na stronie
86

Sprawdzić blok mie-
szalnika pod kątem
szczelności

Rozdział 8.9.2 na stro-
nie 87

Jeden raz w tygodniu Kontrola i czyszczenie
separatora wody

Rozdział 8.4.3 na stro-
nie 79

Kontrola i ustawianie
opryskiwacza mgławico-
wego

Rozdział 8.4.2 na stro-
nie 79

Kontrola wzrokowa
węży sprężonego po-
wietrza i węży materiału

Rozdział 8.3 na stronie
77

Pomiar kontrolny para-
metrów napełniania

Rozdział 4.3.7 na stro-
nie 38

Co 50 roboczogodzin Sprawdzić środek anty-
adhezyjny w pompach
materiałowych pod
kątem pozostałości
materiału

Rozdział 8.7.2 na stro-
nie 84 i Rozdział 8.8.1
na stronie 85

Pomiar kontrolny para-
metrów napełniania

Rozdział 4.3.7 na stro-
nie 38

w zależności od rodzaju
i czystości materiału,
ew. podczas każdej
wymiany materiału

Wyczyścić wkład filtra
wysokiego ciśnienia

Rozdział 8.6.1 na stro-
nie 81

Kontrola elementu mie-
szadła w mieszadle
statycznym pod kątem
pozostałości materiału
lub zatorów

Rozdział 8.9 na stronie
86

Sprawdzić blok mie-
szalnika pod kątem
szczelności

Rozdział 8.9 na stronie
86

Pomiar kontrolny para-
metrów napełniania

Rozdział 4.3.7 na stro-
nie 38
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Okres Czynność Do przeczytania
Co 3 lata Kontrola węży sprężo-

nego powietrza i węży
materiału przez specjali-
stę i ew. wymiana

Rozdział 8.3 na stronie
77

Nie rzadziej niż co 6 lat
(w tym także okres prze-
chowywania przewodów
wężowych)

Kompletna wymiana
węży sprężonego po-
wietrza i materiału

Rozdział 8.3 na stronie
77

8.3 Kontrola węży sprężonego powietrza i materiału
Węże sprężonego powietrza oraz materiału należy sprawdzać co tydzień pod
kątem widocznych uszkodzeń, takich jak załamania, pęknięcia, przetarcia lub
wybrzuszenia.

Nieprawidłowe zastosowanie i niedopuszczalne obciążenie są częstymi przy-
czynami uszkodzeń. Uszkodzone węże należy niezwłocznie w wymienić.

Także podczas zastosowania zgodnego z przeznaczeniem przewodu giętkie ule-
gają naturalnemu zużyciu. Wskutek tego ich okres zastosowania jest ograniczony.
Dlatego przewody sprężonego powietrza oraz materiału muszą być kontrolowane
przez rzeczoznawcę co trzy lata.

Okres użytkowania przewodu giętkiego wraz z ewentualnym okresem przechowy-
wania nie powinien przekraczać sześciu lat. Data produkcji przewodu giętkiego
(miesiąc/rok) jest wytłoczona na tulei zaciskowej.

8.4 Separator wody i opryskiwacz mgłowy
Bezpieczeństwo działania i trwałość maszyny wymagają, aby sprężone powietrze
miało odpowiednią jakość. W tym celu zintegrowany jest separator wody i/lub
opryskiwacz mgłowy, które wymagają regularnej konserwacji.

Jeżeli maszyny są wyposażone w zespół uzdatniania sprężonego powietrza,
separator wody i opryskiwacz mgłowy są zintegrowane w zespole.

W wersji z jednostką sterującą separator wody i opryskiwacz mgłowy są zamonto-
wane na stelażu jezdnym.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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1 2

3

456

Rys. 76: Separator wody i opryskiwacz mgłowy
w wersji z zespołem uzdatniania sprężonego
powietrza na Inject 230

12

3

4

5

6

Rys. 77: Separator wody i opryskiwacz mgłowy w
wersji z jednostką sterującą na Inject 230

Nr Oznaczenie
1 Śruba regulująca opryskiwacza mgławico-

wego
2 Wziernik
3* Suwak do otwierania separatora wody lub

opryskiwacza mgłowego
4 Zbiornik oleju
5 automatyczny zawór spustowy
6** Zbiornik separatora wody

*) tylko w wersji z zespołem uzdatniania sprężo-
nego powietrza

**) W wersji z jednostką sterującą obrócić zbiornik
w celu odłączenia w lewo lub w celu przykręcenia
w prawo.

5

6

3

Rys. 78: Separator wody w wersji
z zespołem uzdatniania sprężo-
nego powietrza na Inject 333

8.4.1 Kontrola poziomu środka smarowego w opryskiwaczu mgławicowym

Opryskiwacz mgławicowy doprowadza do sprężonego powietrza olej pneuma-
tyczny do smarowania ruchomych części.

Maszynę można uruchamiać wyłącznie wtedy, gdy w zbiorniku oleju opryski-
wacza mgławicowego znajduje dostateczna ilość oleju pneumatycznego. W
przypadku zbyt dużej wilgotności powietrza stosować do smarowania zamiast
oleju pneumatycznego środek przeciw zamarzaniu lub opcjonalną instalację
przeciwoblodzeniową, aby nie dopuścić do oblodzenia silnika powietrznego.
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Poziom środka smarowego sprawdzać codziennie w następujący sposób:

1. Wcisnąć zasuwę zabezpieczającą na zbiorniku oleju do góry i odkręcić zbiornik
oleju przekręcając go w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara.

2. Sprawdzić, czy dostępna jest odpowiednia ilość środka smarowego. Mak-
symalny poziom napełnienia jest oznaczony rowkiem na całym obwodzie
zbiornika na olej. (ok. 2 cm pod górną krawędzią zbiornika na olej).

3. W razie potrzeby uzupełnić środek smarowy. Zalecamy olej pneumatyczny (nu-
mer zamówienia 0632579) lub środek przeciw zamarzaniu (numer zamówienia
0631387) firmy WIWA.

Zwrócić uwagę na pierścień samouszczelniający, przy pomocy którego uszczel-
niony jest zbiornik oleju. Podczas demontażu może on się ześlizgnąć lub
nawet spaść.

4. Sprawdzić, czy o-ring jest prawidłowo osadzony – ew. włożyć go prawidłowo.

5. Przykręcić z powrotem zbiornik oleju.

8.4.2 Kontrola i ustawianie opryskiwacza mgławicowego

1. Pozostawić maszynę, aby pracowała na wolnych obrotach pod obciążeniem.

2. Sprawdzić we wzierniku opryskiwacza mgławicowego, czy po każdych 10 do
15 skokach podwójnych silnika powietrznego wraz ze sprężonym powietrzem
doprowadzona została jedna kropla środka smarowego.

3. Jeśli tak się nie dzieje, ustawić dozowanie śrubokrętem na śrubie regulującej
opryskiwacza mgławicowego.

8.4.3 Kontrola i czyszczenie separatora wody

Separator wody odfiltrowuje wilgoć i cząsteczki brudu (> 5 μm) ze sprężonego
powietrza.

W ten sposób można zapobiec przedostawaniu się wody kondensacyjnej do
maszyny i uniknąć wyładowań elektrostatycznych węży pneumatycznych.

Zebrana woda kondensacyjna jest automatycznie spuszczana przez zawór spu-
stowy.

1. Włożyć wąż do pustego naczynia zbiorczego.

2. Kontrolować regularnie pojemnik pod kątem pozostałości brudu i w razie po-
trzeby przeczyścić (demontaż i montaż jak w przypadku zbiornika oleju).

Do czyszczenia pojemnika stosować tylko wodę, ług mydlany lub podobne,
neutralne środki.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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8.5 Zawór bezpieczeństwa

8.5.1 Kontrola zaworu bezpieczeństwa

Test działania przeprowadzać wyłącznie z napełnioną pompą!

W zależności od wielkości zastosowanej pompy wytłaczającej oraz od wymaga-
nego ciśnienia roboczego stosuje się zawory bezpieczeństwa z przyłączem 1/4”
lub 1/2”.

1

Rys. 79: Zawór bezpieczeństwa z przyłączem 1/4”

1

2

Rys. 80: Zawór bezpieczeństwa z przyłączem 1/2”

Nr Opis
1 Nakrętka sześciokątna
2 Nakrętka radełkowa

Działanie zaworu bezpieczeństwa można sprawdzić w następujący sposób:

Zawory bezpieczeństwa z przyłączem 1/4”:

1. Zwiększyć na chwilę ciśnienie wlotowe powietrza całkowicie napełnionej ma-
szyny o ok. 10 % ponad maksymalne dopuszczalne ciśnienie podane na
tabliczce znamionowej. Zawór bezpieczeństwa musi zadziałać, doprowadza-
jąc do wydmuchu powietrza!

Zawory bezpieczeństwa z przyłączem 1/2”:

Kontrolę należy przeprowadzać ręcznie. Do odkręcania nakrętek radełkowych
nie używać narzędzi, by nie uszkodzić zaworu bezpieczeństwa.

1. Zredukować ciśnienie wlotowe powietrza całkowicie napełnionej maszyny o ok.
10 % poniżej maksymalnego dopuszczalnego ciśnienia podanego na tabliczce
znamionowej.
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2. Na kilka sekund otworzyć zawór bezpieczeństwa poprzez obrót nakrętki radeł-
kowej (patrz poz.2, Rys. 80 na stronie 80) przeciwnie do ruchu wskazówek
zegara. W trakcie tego procesu następuje otwarcie zamknięcia zaworu bezpie-
czeństwa, a powietrze ulatnia się.

3. Po zakończeniu kontroli nakrętki radełkowe przykręcić ponownie zgodnie ru-
chem wskazówek zegara.

8.5.2 Wymiana zaworu bezpieczeństwa

Przed wymianą zaworu bezpieczeństwa:

maszyna musi być wyłączone i pozbawiona ciśnienia,

dane zamieszczone na nowym zaworze muszą być zgodne z danymi zamiesz-
czonymi w karcie maszyny. ciśnienie podane na zaworze bezpieczeństwa
nie może być wyższe niż dopuszczalne ciśnienie robocze maszyny,

Nowy zawór bezpieczeństwa nie może być uszkodzony.

1. W odpowiednim miejscu nasadzić klucz widlasty (patrz poz. 1, Rys. 79 na
stronie 80 i Rys. 80 na stronie 80) i wykonując obrót w lewo wykręcić zawór
bezpieczeństwa.

2. Skontrolować miejsce podłączenia pod kątem zapchania i czystości.

3. Powierzchnię gwintu nowego zaworu bezpieczeństwa nasmarować środkiem
do zabezpieczania gwintów i przykręcić go kluczem widlastym w kierunku
zgodnym z ruchem wskazówek zegara. Maksymalny moment obrotowy dla
przyłącza 1/4” wynosi 30 Nm a dla przyłącza 1/2” wynosi 40 Nm.

8.6 Filtr wysokiego ciśnienia
Filtry wysokiego ciśnienia służą do odfiltrowywania zanieczyszczeń z przetwarza-
nego materiału. W zależności od materiału stosuje się wkłady filtrów z różnymi
wielkościami oczek. Wkłady należy regularnie czyścić.

8.6.1 Czyszczenie wkładu filtra

Cykl czyszczenia wkładów filtra w filtrach wysokiego ciśnienia określa się na
podstawie rodzaju i czystości materiału. Wkłady filtra należy czyścić co najmniej
jeden raz w tygodniu lub przy każdej zmianie materiału.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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OSTRZEŻENIE
Jeżeli przy otwarciu filtra wysokiego ciśnienia z maszyny nie spuszczono ciśnie-
nia, może dojść do wytryśnięcia materiału pod bardzo wysokim ciśnieniem i
powstania ciężkich obrażeń ciała.

Przed otwarciem filtra wysokiego ciśnienia całkowicie spuścić ciśnienie z
maszyny!

Zatory mogą powodować, że w maszynie będzie się jeszcze utrzymywać
ciśnienie resztkowe. Zachować ostrożność przy otwieraniu filtra wysokiego
ciśnienia!

Nr Opis
1 Kołpak
2 Nakrętka
3 Wkład filtra
4 Pierścień o-ring
5 Zawór wyrównawczy
6 Klucz kołkowy (klucz do zamy-

kania drzwiczek na stelażu)

6

5

4

3

2

1

Rys. 81: Wyjmowanie wkładu filtra z filtra wyso-
kiego ciśnienia

1. W celu upewnienia się, czy urządzenie znajduje się w stanie całkowicie bezci-
śnieniowym otworzyć zawór wyrównawczy.

2. Przy użyciu klucza kołkowego odkręcić kołpak filtra wysokiego ciśnienia i zdjąć
ją.

3. Odkręcić nakrętkę i wyjąć wkład filtra.

4. Wyczyścić wkład filtra z użyciem odpowiedniego środka czyszczącego (wody
lub rozpuszczalnika). Po stwierdzeniu uszkodzeń wkład filtra należy go wy-
mienić na nowy.

5. Ponownie włożyć wkład filtra na rozpórkę i mocno dokręcić nakrętkę.

6. Sprawdzić pierścień o-ring pod kątem uszkodzenia i wymienić go w razie
potrzeby. Założyć go z powrotem na dolną część filtra wysokiego ciśnienia.
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7. Przykręcić kołpak do filtra wysokiego ciśnienia i dokręcić go kluczem kołkowym.

8.6.2 Wkłady do filtrów wysokiego ciśnienia

Ustalić, które wkłady filtrów wysokiego ciśnienia pasują do przetwarzanego mate-
riału i dyszy natryskowej. Wielkość oczek zawsze powinna być nieco mniejsza
niż otwór używanej dyszy.

Wkład filtra Rozmiar dyszy Numer zamówienia
WIWA

M 200 (biały) do 0,23 mm/.009” 0659107-200
M 150 (czerwony) > 0,23 mm/.009” do 0,33 mm/.013” 0659107-150
M 100 (czarny) > 0,33 mm/.013” do 0,38 mm/.015” 0659107-100
M 70 (żółty) > 0,38 mm/.015” do 0,66 mm/.026” 0659107-070
M 50 (pomarańczowy) > 0,66 mm/.026” 0659107-050
M 30 (niebieski) 0659107-030
M 20 (zielony) 0659107-020

W przypadku materiałów grubo pigmentowych lub włóknistych nie stosować
żadnego wkładu filtra. Seryjnie zamontowane sito ssące można pozostawić w
obudowie sita lub wymienić na sito o większych oczkach. W przypadku zmiany
materiału wkład filtra wysokiego ciśnienia oraz sito materiału w układzie ssącym
należy oczyścić lub w razie potrzeby wymienić.

8.7 Konserwacja pompy dozującej
Aby uniknąć uszkodzeń pompy dozującej spowodowanych twardniejącym materia-
łem, komory ze środkiem antyadhezyjnym w pompach materiału są wypełnione
tym środkiem w charakterze zmiękczacza materiału.

W zależności od właściwości przetwarzanego materiału, po pewnym okresie
eksploatacji na szczeliwie pomp materiału pojawiają się oznaki zużycia. W takim
przypadku może dojść do przeciśnięcia materiału przez szczeliwo, a następnie
może stwardnieć. Zużycie szczeliw jest rozpoznawalne po przebarwieniu środka
antyadhezyjnego lub po jego wydostawaniu się z kolanek przelewowych.

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
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1

Rys. 82: Napełnianie środkiem
antyadhezyjnym

2

Rys. 83: Spuszczanie środka
antyadhezyjnego

1

Rys. 84: Napełnianie środkiem
antyadhezyjnym w wersji ze
zbiornikiem środka antyadhezyj-
nego

Nr Opis
1 Napełnianie środkiem antyadhezyjnym
2 Spuszczanie środka antyadhezyjnego

8.7.1 Kontrola poziomu środka antyadhezyjnego w pompach dozujących

Przed każdym uruchomieniem sprawdzać poziom środka antyadhezyjnego w
pompach dozujących i w razie potrzeby uzupełniać go (patrz Rozdział 8.7 na
stronie 83). W celu sprawdzenia poziomu środka antyadhezyjnego należy wlać
świeży środek antyadhezyjny przez otwory wlewowe.
W momencie, gdy środek antyadhezyjny będzie wyciekał z otworów wlewowych,
komory środka antyadhezyjnego są napełnione do maksymalnego poziomu.

8.7.2 Sprawdzić środek antyadhezyjny pomp dozujących pod kątem pozostałości
materiału

Aby sprawdzić środek antyadhezyjny pod kątem pozostałości materiału, spuścić
po kolei na śrubach spustowych niewielką ilość środka antyadhezyjnego.
Jeżeli w środku adhezyjnym widoczne będą pozostałości materiału, należy wyjść
z założenia, iż szczeliwo danej pompy materiału jest zużyte. W takim przypadku
należy niezwłocznie wymienić szczeliwo pompy.
Po kontroli uzupełnić odpowiednią ilość świeżego środka antyadhezyjnego przez
otwory wlewowe.
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8.8 Konserwacja pompy płuczącej

8.8.1 Kontrola środka antyadhezyjnego pod kątem pozostałości materiału

Jeżeli w środku adhezyjnym widoczne będą pozostałości materiału, należy wyjść
z założenia, iż szczeliwo danej pompy materiału jest zużyte. W takim przypadku
należy niezwłocznie wymienić szczeliwo pompy.

8.8.2 Napełnianie środkiem antyadhezyjnym i sprawdzanie poziomu napełnienia

Pojemnik pompy na środek antyadhezyjny musi być napełniony środkiem, by
utrzymywać zużycie opakowań na jak najmniejszym poziomie.
O ile to możliwe, przed każdym uruchomieniem sprawdzić poziom napełnienia
środkiem antyadhezyjnym. W razie potrzeby uzupełnić środek antyadhezyjny.
Zalecamy stosowanie środka antyadhezyjnego firmy WIWA (nr zamów. 0163333).

Pompa płucząca, wielkość 27.33

Nr Opis
1 Po kontroli uzupełnić odpowiednią

ilość świeżego środka antyadhezyj-
nego przez otwór wlewowy.

2 Spuścić niewielką ilość środka anty-
adhezyjnego na śrubie spustowej.

1

2

Rys. 85: Wlewanie/spuszczanie środka
antyadhezyjnego w Inject 333
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Pompa płucząca, wielkość 72.32

Nr Opis
1 W celu uzupełnienia środka antyadhe-

zyjnego przesunąć w bok pokrywę
przed otworem wlewowym i używa-
jąc butelki dozującej, wcisnąć środek
antyadhezyjny do środka.

2 Przy optymalnym poziomie napełnie-
nia środek antyadhezyjny powinien
sięgać środka wziernika.

Kompletną wymianę środka antyadhezyjnego
przy zdemontowanej pompie materiału może
wykonywać wyłącznie serwis klienta WIWA
lub przeszkolony w tym zakresie personel.

2

1

Rys. 86: Wlewanie/spuszczanie środka
antyadhezyjnego w Inject 230

8.9 Moduł mieszadła
W celu uniknięcia zasychania materiału w maszynie, po zakończeniu pracy ma-
szynę należy poddać kompletnemu procesowi płukania. Moduł mieszalników
należy zabezpieczyć przed mgłą natryskową.

OSTRZEŻENIE
W razie potrzeby wyczyścić moduł mieszalników środkiem płuczącym, maszyna
musi być koniecznie odłączona od napięcia, ponieważ czujniki pomiarowe w
wersji standardowej nie są zabezpieczone przed wybuchem!

8.9.1 Wymiana elementu mieszadła

Aby uniknąć zatkania rury mieszalnika wymagane jest regularne czyszczenie
elementu mieszadła. W przypadku uporczywych zabrudzeń zalecamy wymianę
elementu na nowy.
Do prac montażowych wymagany jest klucz płaski SW 19 i SW 27.

Należy uwzględnić tutaj następujące kroki robocze:

1. Odkręcić wąż materiału od uszczelniacza i przykręcić go do rury mieszalnika.

2. Odkręcić rurę mieszalnika 1 od rury mieszalnika 2.

3. Wyjąć element mieszadła 1.

4. Wyjąć uszczelkę z rury mieszadła 2. Ew. uszczelka może być przyklejona do
rury mieszalnika 1.

5. Odkręcić rurę mieszalnika 2 z bloku mieszalnika.

6. Wyjąć element mieszadła 2.

7. Wyczyścić wszystkie elementy lub wymienić uszkodzone na nowe.
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8. Zamontować mieszadło statyczne w odwrotnej kolejności. Uszczelnić przy tym
wszystkie połączenia śrubowe taśmą teflonową.

Nr Opis
1 Wąż materiału z przyłączem

uszczelniacza
2 Rura mieszalnika 1
3 Element mieszadła 1
4 Uszczelka
5 Rura mieszalnika 2
6 Element mieszadła 2
7 Blok mieszalnika

7

1

6
5

3

4

2

Rys. 87: Wymiana elementu mieszadła

8.9.2 Sprawdzić blok mieszalnika pod kątem szczelności

Blok mieszalnika modułu mieszadła
można sprawdzić pod kątem szczelności
w następujący sposób:

Odkręcić mieszadło statyczne z bloku
mieszającego.

Odkręcić wszystkie węże materiału i
środka płuczącego na bloku mieszal-
nika.

Zamontować wąż środka płuczącego
w miejscu podłączenia mieszadła
statycznego.

Przytrzymać blok mieszalnika nad
naczyniem zbiorczym materiału.

Rys. 88: Podłączenie węża środka płuczącego
podczas kontroli

Na regulatorze sprężonego powietrza pompy dozującej ustawić niskie ciśnie-
nie. Środek czyszczący powinien wyciekać przy wlotach materiału obydwu
komponentów. Jeżeli nie ma wycieku materiału w żadnym innym miejscu, blok
mieszalnika jest szczelny.

W przypadku nieszczelności wymienić zużyte elementy lub cały blok mieszal-
nika.

Zamontować z powrotem blok mieszalnika w odwrotnej kolejności. Podłączyć
węże materiału zgodnie z Rozdział 6.3.2 na stronie 59.
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8.9.3 Wymiana zużytych elementów

Zużyte elementy mogą powodować nie-
szczelności na module mieszadła. Wy-
mienić je w razie potrzeby.

Nr Opis
1 Śruba
2 Kołek uszczelniający
3 Sprężyna
4 Uszczelka 4

3

2

1

Rys. 89: Zużyte elementy na module mieszadła

8.10 Zalecane środki eksploatacyjne
Stosować wyłącznie oryginalne środki eksploatacyjne firmy WIWA:

Środki eksploatacyjne Numer zamówie-
nia WIWA

Środek antyadhezyjny żółty, standardowy (0,5 l)¹ 0163333
Środek antyadhezyjny, czerwony dla izocyjanianu (0,5 l)¹ 0640651
Środek przeciw zamarzaniu (0,5 l)² 0631387
Olej pneumatyczny (0,5 l)² 0632579

¹ Zmiękczacz do napełniania do nakładek środka antyadhezyjnego np. pompy
dozującej, pompy doprowadzającej i pompy płuczącej oraz zaworów dozujących
² do zespołu uzdatniania

Środek antyadhezyjny i olej pneumatyczny dostępne są w dużych pojemnikach,
po złożeniu zapytania ofertowego.
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9 Usuwanie usterek eksploatacyjnych

Usterki usuwać tylko pod warunkiem posiadania na sobie wymaganego wyposażenia ochronnego. Szcze-
gółowe informacje podano w Rozdział 2.4.4 na stronie 14.

9.1 Usterki mechaniczne

Usterka możliwa przyczyna Rozwiązanie
Podczas skoku pompy dozującej
w dół pompa utwardzacza nie
wytwarza ciśnienia. Ciśnienie
komponentu podstawowego
rośnie.

Zawór denny pompy utwardza-
cza jest uszkodzony.

Zdemontować zawór denny i
wyczyścić.
Wymienić uszkodzoną kulkę
lub płytkę zaworową.

Podczas skoku pompy dozującej
w górę pompa utwardzacza nie
wytwarza ciśnienia.

Zawór tłokowy pompy utwardza-
cza jest nieszczelny.

Zdemontować i wyczyścić
zawór tłokowy.
Wymienić uszkodzoną kulkę
lub płytkę zaworową.

Pompa utwardzacza nie wytwa-
rza ciśnienia podczas skoku w
górę i w dół.

Pompa utwardzacza nie otrzy-
muje materiału.

Sprawdzić dopływ materiału.

Pompa głównego komponentu
nie wytwarza ciśnienia przy
skoku w górę. Ciśnienie po stro-
nie utwardzacza jest bardzo
wysokie.

Zawór tłokowy nie działa. Sprawdzić i wyczyścić zawór
tłokowy.
Wymienić uszkodzoną kulkę
lub płytkę zaworową.

Podczas skoku w górę i w dół
nie jest wytwarzane ciśnienie w
komponencie podstawowym.
Ciśnienie komponentu utwardza-
cza jest bardzo wysokie.

Pompa komponentu głównego
nie otrzymuje materiału.

Sprawdzić dopływ materiału.

Podczas iniekcji wzrasta coraz
bardziej ciśnienie komponentu
podstawowego względem kom-
ponentu utwardzacza.

Szczeliwa pompy komponentów
utwardzacza są nieszczelne.

Wymienić szczeliwa pompy
utwardzacza.

Podczas iniekcji wzrasta coraz
bardziej ciśnienie komponentu
utwardzacza względem kompo-
nentu podstawowego.

Szczeliwa pompy komponentów
głównych są nieszczelne.

Wymienić szczeliwa komponen-
tów głównych pompy.
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Usterka możliwa przyczyna Rozwiązanie
Podczas iniekcji nie dociera
dostateczne ciśnienie lub do-
stateczna ilość materiału, mimo
iż w maszynie panuje wysokie
ciśnienie.

Wąż materiału i/lub moduł mie-
szadła uległy zatkaniu.

Wyczyścić lub wymienić wąż
materiału i moduł mieszadła.

Podczas iniekcji silnik powietrzny
pompy dozującej pracuje nie-
równo.
Ciśnienie iniekcji spada przy
otwartym module mieszadła.

Zasilanie sprężonym powietrzem
nie jest wystarczające.

Wymienić kompresor.

Przekrój przewodu zasilania
sprężonym powietrzem jest za
mały.

Powiększyć przekrój przewodu
ciśnieniowego.

Ciśnienie powietrza w sieci zasi-
lającej jest zbyt niskie.

Zwiększyć ciśnienie powietrza w
sieci.

Na silniku powietrznym na osi
prowadzącej uchodzi sprężone
powietrze.

Uszczelki silnika powietrznego
są zużyte.

Uszczelnić ponownie silnik po-
wietrzny.

Silnik powietrzny nie pracuje
mimo zagwarantowanego zasila-
nia w sprężone powietrze.
Brak dostępnego ciśnienia mate-
riału w maszynie.

Uszkodzony sterownik silnika
powietrznego.

Zlecić naprawę silnika powietrz-
nego w warsztacie serwisowym
WIWA.

Nie można uruchomić maszyny. Zawór kulowy na zespole uzdat-
niania sprężonego powietrza jest
zamknięty.

Otworzyć zawór kulowy na ze-
spole uzdatniania sprężonego
powietrza.

Maszyna nie pracuje przy otwar-
tym module mieszadła, ciśnienie
materiału występuje.

Nie uwzględniono czasu ocie-
kania. Wąż materiału i moduł
mieszadła nie zostały prawi-
dłowo przepłukane. Materiał
jest utwardzony.

Wyczyścić lub wymienić ele-
menty utwardzony przemiesza-
nym materiałem.

Przy kratce ochronnej pompy
dozującej wycieka utwardzacz
lub farba.

Szczeliwa odpowiedniej pompy
materiału są zużyte.

Wymienić szczeliwa odpowied-
niej pompy materiału.

9.2 Alarmy

Usterka możliwa przyczyna Rozwiązanie
„Układ sterowania włącza się.
Proszę czekać!”

Układ sterowania uruchamia się. W trakcie uruchamiania układu
sterowania nie ma możliwości
wprowadzania danych.

„Nadciśnienie” Zbyt wysokie ciśnienie wlotowe
powietrza.

Zredukować ciśnienie wlotowe
powietrza.

Pompa materiału komponentu
zużyta lub uszkodzona. Wskutek
tego wzrasta ciśnienie w drugiej
pompie materiału.

Zlecić naprawę lub wymianę
uszkodzonej pompy materiału.
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Usterka możliwa przyczyna Rozwiązanie
„Alarm temperatury ...maks.” Temperatura jednego lub oby-

dwu komponentów za wysoka.
Dopasować ustawienie tempe-
ratury (patrz Rozdział 4.4.4 na
stronie 43).

„Alarm temperatury ...min” Temperatura jednego lub oby-
dwu komponentów za niska.

Dopasować ustawienie tempe-
ratury (patrz Rozdział 4.4.4 na
stronie 43).

„Monitorowanie ciśnienia głów-
nego”

Brak ciśnienia wejściowego. Sprawdzić zasilanie sprężo-
nym powietrzem,
Włączyć kompresor,
Średnica przewodu ciśnienio-
wego za mała.

.

„Błąd mieszania komponentu
A:B w aktualnej mieszance”

Elementy urządzenia zatkane
lub uszkodzone.

Węże, filtr wysokiego ciśnienia,
itp. sprawdzić pod kątem zatoru
usunąć przez płukanie lub ew.
mechanicznie.

Pompa materiału komponentu
zużyta lub uszkodzona.

Zlecić naprawę lub wymianę
uszkodzonej pompy materiału.

Materiał zużyty Napełnić materiałem lub wy-
mienić pojemnik lub zbiornik na
pełny

Czujnik objętości zabrudzony lub
uszkodzony

Sprawdzić czujnik objętości, ew.
wymienić

„Pompa działa” Upłynął ustawiony wstępnie
czas wyłączenia (Rozdział 4.4.5
na stronie 44)

Węże uszkodzone,
Dźwignia jednoręczna nie
znajduje się w prawidłowej
pozycji,
Czujnik ciśnienia i czujnik
temperatury nie reagują

„Przerwanie przewodu czujnika
ciśnienia”

Przerwanie kabla Sprawdzić kabel pod kątem
uszkodzeń

Kabel niepodłączony Sprawdzić przyłącze kabla
„Przerwanie kabla czujnika tem-
peratury”

Przerwanie kabla Sprawdzić kabel pod kątem
uszkodzeń

Kabel niepodłączony Sprawdzić przyłącze kabla
Urządzenie wyłącza się, lampka
sygnalizacyjna LED miga powoli

Dźwignia jednoręczna na mo-
dule mieszadła nie jest całkowi-
cie przełączona, wskutek czego
nie został aktywowany tryb moni-
torowania

Ustawić dźwignię jednoręczną w
prawidłowej pozycji

Kabel niepodłączony Sprawdzić przyłącze kabla

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
2ia230333_BA_pl_B0550060

91



Dane techniczne

10 Dane techniczne

10.1 Karta maszyny

Karta maszyny zawiera wszystkie ważne i istotne z punktu widzenia bezpieczeń-
stwa dane i informacje dotyczące użytkowanej maszyny:

dokładne oznaczenie i dane dotyczące producenta

dane techniczne i wartości graniczne

wyposażenie i świadectwo badań

dane zakupu

oznakowanie maszyny (komponenty maszyny i dołączone akcesoria z nume-
rami artykułów i numerami części zamiennych)

wykaz dołączonej dokumentacji.

10.2 Tabliczki znamionowe
Główna tabliczka znamionowa z najważniejszymi danymi technicznymi znajduje
się na stelażu.
Na skutek wymiany pomp materiału zmianie mogą ulec dane techniczne pompy
dozującej. Dlatego pompa dozująca jest wyposażona w oddzielną tabliczkę
znamionową. W wersji ze stelażem nieruchomym znajduje się ona z zewnątrz
na prawych drzwiczkach stelażu w szynie

Rys. 90: Tabliczki znamionowe
na Inject 333 na stelażu nieru-
chomym

1 2

Rys. 91: Tabliczki znamionowe
na Inject 230 na stelażu nieru-
chomym

1

Rys. 92: Tabliczka znamionowa
na Inject 230 na stelażu jezdnym

Nr Opis
1 Główna tabliczka znamionowa
2 Tabliczka znamionowa pompy dozującej

Ponadto niektóre komponenty maszyny posiadają oddzielną tabliczkę znamio-
nową, n p.:
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silnik powietrzny pompy dozującej,

pompy materiałowe komponentów A i B,

pompa płucząca.

Na tych tabliczkach znamionowych podane zostały dane i numery seryjne danych
komponentów.

Sprawdzić, czy dane na tabliczkach znamionowych są zgodne z danymi w karcie
maszyny. W przypadku niezgodności lub braku tabliczki znamionowej prosimy o
niezwłoczną informację.

10.3 Główna tabliczka znamionowa

Na głównej tabliczce znamionowej znajdują się następujące dane:

-Oznaczenie w maszynach zabezpieczonych przed wybuchem

Typ urządzenia

Maks. prędkość mieszadeł

Maks. temperatura materiału w °C i °F

Napięcie znamionowe

Waga w kg i lbs

Prąd zwarciowy

Prąd znamionowy

Numer

Kod QR

Kod QR zawiera łącze umożliwiające wyświetlenie informacji na temat wsparcia
technicznego na stronie internetowej firmy WIWA. Można na niej znaleźć dalsze
informacje dotyczące danej maszyny, n p. wykazy części zamiennych, instrukcje
napraw itd.

Kod QR można zeskanować za pomocą urządzenia mobilnego (n p. smartfona,
tabletu). Do odszyfrowania kodu QR wymagany jest czytnik kodów QR dostępny
bezpłatnie w internecie w postaci aplikacji.

10.4 Tabliczka znamionowa pompy dozującej
Na tabliczce znamionowe pompy dozującej znajdują się następujące dane:

Tłoczona ilość komponentu A w cm³ i fl.oz.

Tłoczona ilość komponentu B w cm³ i fl.oz.

Stosunek ciśnień

Stosunek składników mieszanki

Łączna tłoczona ilość na podwójny skok w cm³ i fl.oz.
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Maks. ciśnienie wejściowe w barach i psi

Maks. ciśnienie robocze w barach i psi

10.5 Tabliczka znamionowa pompy płuczącej
Na tabliczce znamionowej pompy płuczącej znajdują się następujące dane:

Typ urządzenia

Tłoczona ilość na podwójny skok w cm³ i fl.oz.

Przełożenie

Maks. ciśnienie wlotowe powietrza w barach i psi

Maks. ciśnienie robocze w barach i psi

Maks. temperatura

Numer seryjny i rok produkcji

10.6 Poziom emitowanego ciśnienia akustycznego na stanowisku
pracy

Rozmiar silnika powietrznego ⌀ 50/70/85 105/140 200/230 270 300/333
Poziom ciśnienia akustycznego LpA przy
skokach podwójnych 15 i ciśnieniu 8 bar

[db(A)] 81 81 85 83 84,5

Poziom mocy akustycznej LWA [db(A)] 89 89 96 94 95,5

Rozmiar silnika pneumatycznego Twojej maszyny jest podany na tabliczce zna-
mionowej na silniku pneumatycznym.

10.7 Pojemność
Pojemność węża oblicza się według następującego wzoru:

𝑉 = 𝐷2
𝑖 ∗ 𝜋 ∗ 𝐿

4

𝑉 = pojemność węża

𝐷𝑖 = średnica wewnętrzna węża

𝐿 = długość węża

Poniższa tabela zawiera pojemności powszechnie stosowanych węży:

𝐷𝑖 𝐿 𝑉 𝐷𝑖 𝐿 𝑉
4 mm 5 m 63 cm3 10 mm 5 m 393 cm3

4 mm 7,5 m 94 cm3 10 mm 7,5 m 589 cm3
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𝐷𝑖 𝐿 𝑉 𝐷𝑖 𝐿 𝑉
4 mm 10 m 126 cm3 10 mm 10 m 785 cm3

4 mm 12,5 m 157 cm3 10 mm 12,5 m 982 cm3

4 mm 15 m 188 cm3 10 mm 15 m 1178 cm3

4 mm 20 m 251 cm3 10 mm 20 m 1571 cm3

4 mm 25 m 314 cm3 10 mm 25 m 1963 cm3

4 mm 30 m 377 cm3 10 mm 30 m 2356 cm3

4 mm 40 m 503 cm3 10 mm 40 m 3142 cm3

4 mm 50 m 628 cm3 10 mm 50 m 3927 cm3

5 mm 5 m 98 cm3 12 mm 5 m 565 cm3

5 mm 7,5 m 147 cm3 12 mm 7,5 m 848 cm3

5 mm 10 m 196 cm3 12 mm 10 m 1131 cm3

5 mm 12,5 m 245 cm3 12 mm 12,5 m 1414 cm3

5 mm 15 m 295 cm3 12 mm 15 m 1696 cm3

5 mm 20 m 393 cm3 12 mm 20 m 2262 cm3

5 mm 25 m 491 cm3 12 mm 25 m 2827 cm3

5 mm 30 m 589 cm3 12 mm 30 m 3393 cm3

5 mm 40 m 785 cm3 12 mm 40 m 4524 cm3

5 mm 50 m 982 cm3 12 mm 50 m 5655 cm3

6 mm 5 m 141 cm3 16 mm 5 m 1005 cm3

6 mm 7,5 m 212 cm3 16 mm 7,5 m 1508 cm3

6 mm 10 m 283 cm3 16 mm 10 m 2011 cm3

6 mm 12,5 m 353 cm3 16 mm 12,5 m 2513 cm3

6 mm 15 m 424 cm3 16 mm 15 m 3016 cm3

6 mm 20 m 565 cm3 16 mm 20 m 4021 cm3

6 mm 25 m 707 cm3 16 mm 25 m 5027 cm3

6 mm 30 m 848 cm3 16 mm 30 m 6032 cm3

6 mm 40 m 1131 cm3 16 mm 40 m 8042 cm3

6 mm 50 m 1414 cm3 16 mm 50 m 10053 cm3

8 mm 5 m 251 cm3 20 mm 5 m 1571 cm3

8 mm 7,5 m 377 cm3 20 mm 7,5 m 2356 cm3

8 mm 10 m 503 cm3 20 mm 10 m 3142 cm3

8 mm 12,5 m 628 cm3 20 mm 12,5 m 3927 cm3

8 mm 15 m 754 cm3 20 mm 15 m 4712 cm3

8 mm 20 m 1005 cm3 20 mm 20 m 6283 cm3

8 mm 25 m 1257 cm3 20 mm 25 m 7854 cm3

8 mm 30 m 1508 cm3 20 mm 30 m 9425 cm3

8 mm 40 m 2011 cm3 20 mm 40 m 12566 cm3

8 mm 50 m 2513 cm3 20 mm 50 m 15708 cm3

Oryginalna instrukcja eksploatacji ✓(2022/02/03), Stan: 2024/02/24
2ia230333_BA_pl_B0550060
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Siedziba główna i produkcja

Wilhelm Wagner GmbH & Co. KG
Gewerbestraße 1–3
35633 Lahnau
Niemcy
Tel.: +49 (0)6441 609-0
Faks: +49 (0)6441 609-2450
E-mail: info@wiwa.de
Strona internetowa: www.wiwa.de

WIWA USA spółka zależna

LLC – USA, Kanada, Lateinamerika
107 N. Main St.
P.O. Box 398, Alger, OH 45812
USA
Tel.: +1-419-757-0141
Faks: +1-419-549-5173
E-mail: sales@wiwa.com
Strona internetowa: www.wiwausa.com




