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Elektroniczny miernik grubosci cigcia
Do trakow taSmowych

CEf | (wvome
¥

RESET

Instrukcja obstugi

Elektroniczny miernik grubosci RLI-04 przeznaczony jest do zainstalowania w traku
tasmowym, lub innej maszynie, w ktorej potrzebny jest odczyt przesunigcia narzedzia
obrabiajacego.

RLI-04 wykonany jest w formie panelu przeznaczonego do montazu tablicowego w pulpicie
sterujagcym maszyny.

Miernik moze wspotpracowaé z enkoderami obrotowymi POI-xX, lub w przypadku braku
mozliwosci zainstalowania tego typu enkodera, z liniowym magnetycznym enkoderem MSK-
320 wraz z ta§mg magnetycznag MB-3200.

Zamontowanie panelu miernika.

Przed przystgpieniem do montazu , nalezy wycia¢ w pulpicie sterujacym maszyny prostokatny
otwor o wymiarach 70 x 70 mm. Ewentualne nieréwnosci krawedzi pozostate po cigciu nalezy
wygladzi¢ drobnym pilnikiem i zabezpieczy¢ przed korozja poprzez pomalowanie dobrej
jakosci farba lub lakierem. Przy kazdym narozniku nalezy wykona¢ otwdér montazowy o
$rednicy 4,5 mm, zgodnie z rys.1.
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Po wykonaniu otworéw montazowych nalezy odkreci¢ z panelu miernika cztery narozne
wkrety, zdja¢ metalowe podktadki i plastikowe tulejki a nastepnie wlozy¢ panel w
przygotowane miejsce. Nastepnie nalezy dokrecic¢ panel do pulpitu, przy uzyciu odkreconych
wczesniej wkretow, zaktadajac tulejke, podktadke a na koncu dokregcajac wkretem
montazowym.

Montaz transformatora zasilajacego TSS-4/002

Koncowki przewodéw powinny zostaé oczyszczone i wyposazone w koncowki tulejowe
podobne do zastosowanych w enkoderze obrotowym lub pocynowane przed dokre¢ceniem.
Ma to znaczenie dla poprawnej i bezawaryjnej pracy miernika w przysztosci.

W szafce zasilajacej maszyny nalezy zamocowac transformator zasilajacy dostarczony w
zestawie (TSS-4/002).

Mocowanie transformatora przewidziane jest na typowa szyne mocujacg TSS-35, stosowang
powszechnie w maszynach elektrycznych. Miejsce na zamocowanie transformatora powinno
by¢ tak wybrane aby znajdowat si¢ on maksymalnie daleko od innych elementoéw elektrycznych
( przemienniki czestotliwo$ci, styczniki, inne transformatory ), jest to wazne ze wzglgdu na
mozliwo$¢ przenikania zakldcen elektromagnetycznych poprzez transformator do uktadu
elektronicznego nastawnika.

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako PRI 230V nalezy podtaczy¢ przewody ktorymi
doprowadzone bedzie napigcie zasilajace transformator 230V. Do zasilania transformatora
nalezy wybra¢ ta faze instalacji elektrycznej maszyny do ktdrej nie sg podlaczone cewki
stycznikéw i falownik.

Przewody zasilania 230V poprowadzi¢ nalezy jak najdalej od innych przewod6éw znajdujacych
si¢ w szafce.

Do zaciskow transformatora oznaczonych jako SEC 12V nalezy podtaczy¢ przewody ktorymi
zasilana bedzie plyta elektroniczna miernika RLI-04. Podobnie jak w przypadku poprzedniego
pofaczenia nalezy poprowadzi¢ je jak najdalej od pozostatych przewoddéw maszyny, w tym
rowniez przewodow 230V, ktérymi zasilany jest transformator. Dugo$¢ przewodu zasilajacego
( 12V ) nalezy dobra¢ do miejsca, w ktorym zamontowany zostanie miernik.

Montaz kondensatorow przeciwzakloceniowych

Kondensatory przeciwzaktoceniowe CPZ (WXI1P 224M 440V) znajdujace si¢ w zestawie
zapobiegaja nadmiernej emisji zaktocen elektromagnetycznych wytwarzanych podczas pracy
stycznikow elektrycznych zamontowanych w maszynie. Prawidlowe ich zamontowanie jest
bardzo wazne dla poprawnej pracy nastawnika.

Kondensatory CPZ powinny zosta¢ potaczone réwnolegle do cewek stycznikow : posuw - dot,
cewki stycznika posuw - gora i cewki stycznika zatgczajacego korowarke ( jesli maszyna jest
W nig wyposazona ). (rys.3)

www.selbit.pl 2



Rys.3 S1 S2 S3
i
T

CPZ1 CPz2 CPzZ3
A2 A2 A2

CPZ1-3 WX1P 224M 440V

S1 - cewka stycznika posuw gora
S2 - cewka stycznika posuw dét
S3 - cewka stycznika korowarki

Montaz enkodera obrotowego

Enkoder obrotowy znajdujacy si¢ w zestawie stuzy do zamiany obrotowego ruchu $ruby
poruszajacej gtowice na impulsy elektryczne doprowadzane nastepnie do miernika. Liczba
impulsow na jeden obrot Sruby jest zalezna od jej skoku, zalezno$¢ tg przedstawia tabela 1.
Sruba trapezowa poruszajaca glowice maszyny powinna posiada¢ dostepny ( wolny ) jeden
koniec tak aby mozliwe bylo nawiercenie w niej otworu stuzacego do wkrecenia koncowki
sprzegietka enkodera.

W wigkszosci trakow spotykanych na rynku wolny koniec tej sruby znajduje si¢ u gory.
Otwor powinien zosta¢ nawiercony dokladnie centrycznie, w przeciwnym przypadku moze
nastapi¢ kotysanie zamontowanego enkodera co doprowadzi¢ moze do jego uszkodzenia. Po
nawierceniu otworu na glebokos¢ ok. 15 mm nalezy go nagwintowaé gwintownikiem MS.
Teraz mozna przystapi¢ do umocowania enkodera wykorzystujac do tego celu dostarczong w
zestawie opaske mocujaca ( rys. 3 ). Opaska powinna by¢ umocowana do konstrukcji maszyny
za pomoca wspornika, ktory, ze wzgledu na rdéznice w konstrukcjach mechanicznych
spotykanych na rynku trakow nalezy wykona¢ we wilasnym zakresie. Przykladowy widok
enkodera zamontowanego na géornym koncu $ruby trapezowej przedstawia fot. 1

Rysunek 3 Fot. 1
Przetwornik obrotowy Kabel przetwornika
— | |~
Opaska mocujaca —->| Dﬂ
Wspornik mocujacy przetwornik

/ Korpus maszyny
i /
Sruba sprzegietka ——— —

Sprzegietko

Zakoniczenie $ruby trapezowej
poruszajacej glowice maszyny —_—

il
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Tabela 1

Skok §ruby (mm. \ obr.) Typ enkodera Dzielnik
3 Obrotowy 42 imp./obr. 28
4 Obrotowy 42 imp./obr. 21
5 Obrotowy 50 imp./obr. 20
6 Obrotowy 48 imp./obr. 16
7 Obrotowy 42 imp./obr. 12
8 Obrotowy 48 imp./obr. 12
9 Obrotowy 50 imp./obr. 5
10 Obrotowy 50 imp./obr. 10
Trak taSmowy lancuchowy Liniowy MSK 320 + MB 320 5

Dane zawarte w tabeli nalezy wykorzysta¢ podczas procedury sprawdzania parametrow
nastawnika

Przew6d od enkodera obrotowego nalezy poprowadzi¢ z dala od innych przewodow
elektrycznych. Mocujac go opaskami zaciskowymi doprowadzamy w miejsce gdzie
zamontowany zostanie nastawnik. Zlacze przewodu znajdujace si¢ w obudowie enkodera
nalezy starannie dokreci¢ aby zapewni¢ szczelnos¢ polaczenia.

Montaz enkodera liniowego magnetycznego ( wersja enkodera do trakéw tancuchowych )

W przypadku maszyny z gtowicg poruszang przy pomocy tancucha nalezy zastosowac enkoder
liniowy typu MSK-320 wspolpracujacy z tasmg magnetyczng MB-3200.

Tasma magnetyczna pomiarowa sklada si¢ z dwu cze$ci wyposazonych w samoprzylepna
warstwe.

Pierwsza grubsza czgs¢ naklejana jest jako pierwsza na gtadka, rdwna 1 prosta powierzchnig (
po uprzednim doktadnym oczyszczeniu i1 odtluszczeniu przy uzyciu acetonu lub spirytusu ).
Przy naklejaniu nalezy odbezpieczy¢ tylko czg$¢ tasmy chronigcej powloke z klejem a
nastepnie przyklei¢ pierwszy odcinek zaczynajac od gory. Nastepnie stopniowo odbezpieczac
foli¢ z dalszej czesci rownoczesnie klejac tasme do podioza.

Przy naklejaniu do dociskania mozna uzy¢ gumowego watka w celu lepszego nacisku. Nalezy
uwaznie nakleja¢ tasme tak aby nie powstaty wybrzuszenia i aby tasma byta naklejona réwno
w linii prostej. Po naklejeniu pierwszej czg¢sci naklejamy na nig zabezpieczajaca taSme stalowa
zachowujac zalecenia takie jak w przypadku pierwszego klejenia. Obie tasmy powinny by¢
réwno naklejone jedna na drugg. Sensor MSK 320 z kablem powinien by¢ zamontowany na
nieruchomej czg¢sci maszyny ( wzgledem sterownika ) aby nie powstawaly ruchy przewodu
mogace go uszkodzi¢. W przypadku montowania sensora jako ruchomego nalezy jego przewod
zabezpieczy¢ w ruchomych szynach zapobiegajacych jego niekontrolowanym zagnieceniom.
Sensor nalezy przykrgci¢ dwoma S$rubami przechodzacymi przez obudowe tak aby byt
prowadzony nad tasmg w odlegtosci 1 do 1,5 mm. Roéwnolegle do niej .
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Przy prowadzeniu przewodu od sensora nalezy zwroci¢ uwage aby byl on maksymalnie
oddalony od innych przewodow i urzadzen elektrycznych. Ta§ma ponad ktora porusza si¢
sensor nie moze by¢ zblizana przed montazem, w trakcie jak 1 po nim do Zrddet pola
magnetycznego ( magnesy trwale, elektromagnesy ) pod grozba jej uszkodzenia.

Co jaki$ czas powierzchnia tas§my powinna by¢ oczyszczona z kurzu 1 brudu migkka szczotka.
Nie nalezy uderza¢ w tasme lub sensor. Sensor musi by¢ zamontowany naklejka z napisem
SCALE SIDE w strong taSmy magnetycznej.

Sensor i tasma powinny by¢ zamontowane w taki sposob aby podczas catego ruchu roboczego
glowicy sensor MSK-320 na catej swej dlugosci pozostawat w zasiggu znajdujacej si¢ pod nim
taSmy magnetyczne;j.

Nalezy szczegolng uwage zwroci¢ na stabilno$¢ montazu sensora i tasmy, tak aby w czasie
pracy nie dochodzito do drgan tych elementdw.

Sposob montowania sensora magnetycznego i taSmy

0,5-1,5mm

MB 3200
i

"\ MsK 320

Odlegtos¢ sensora ‘
od tasmy

& O O

0,5-1,5 mm !
MB-3200 \ MSK-320

Odlegtos¢ sensora od tasmy magnetycznej.

<1st. H<3st.

[ ©

MB-3200 \ 10 |
T T L 1

=

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi pionowej

MB-3200 -

A < 3 st.
‘ qu-320 —

Maksymalne dopuszczalne odchylenie sensora od osi poziomej

www.selbit.pl 5



Montaz elektryczny miernika :

UWAGA'!

Ze wzgledu na mozliwos¢ porazenia pradem elektrycznym wszystkie podlaczenia
nalezy wykonywa¢ tylko przy odlaczonym calkowicie zasilaniu maszyny. Najlepiej w tym celu
wylaczy¢ gléwny wylacznik maszyny !!.

Dolaczenie przewodéw do plyty nastawnika.

Po wykonaniu wszystkich czynnosci opisanych wczesniej, mozemy przystgpi¢ do podigczenia
przewodoéw do ptyty miernika.

Przewody zasilajace 12V z transformatora TSS 4/002, po uprzednim przygotowaniu koncéwek
dokrgcamy do zlacza oznaczonego jako PWR na plycie miernika.

Podlaczenie enkodera obrotowego POI-xX w traku z glowica poruszang na $rubie :
Przewdd enkodera obrotowego podtaczamy kolejno do ztacz oznaczonych :

- brazowy przewod do ztacza miernika oznaczonego jako +12

- niebieski przewod do ztagcza miernika oznaczonego jako GND

- bialy przewod do zlacza miernika oznaczonego jako Inl

- czarny przewdd do zlacza miernika oznaczonego jako In2

Podlaczenie enkodera magnetycznego MSK-320 w traku z glowica poruszana na lancuchu

Przew6d enkodera magnetycznego podiaczamy kolejno do ztacz oznaczonych :

- brazowy przewod MSK-320 do ztacza miernika oznaczonego jako +12

- czarny przewdd MSK-320 do zlacza miernika oznaczonego jako GND

- czerwony przewod MSK-320 do ztagcza miernika oznaczonego jako Inl

- pomaranczowy przewdéd MSK-320 do zlacza miernika oznaczonego jako In2

A Uwaga !! niewlasciwe podlaczenie przewodow w przypadku enkodera
obrotowego, lub magnetycznego, spowoduje powazne uszkodzenie enkodera !!
Po wykonaniu wszystkich potaczen mozna zalaczy¢ zasilanie miernika. Na wyswietlaczu
pojawig si¢ na chwile poziome kreski a po chwili wy$wietlony zostanie wymiar 0.0.

Nalezy teraz sprawdzi¢ zgodno$¢ kierunku zliczania miernika, aby to zrobi¢ nalezy
uruchomi¢ przyciskiem sterowania recznego, posuw gtowicy maszyny do gory, sprawdzajac
jednoczesnie czy wymiar wyswietlany przez miernik maleje (warto$ci ujemne ). Podobnie
uruchamiajac ruch glowicy w dot, sprawdzamy czy wymiar wyswietlany ro$nie (warto$ci
dodatnie).

Jesli kierunek zliczania nie jest prawidlowy nalezy zamieni¢ miejscami przewody, biaty 1

czarny w przypadku enkodera obrotowego POI-xx, lub czerwony i pomaranczowy, w
przypadku enkodera liniowego MSK-320, dotaczone do ptyty miernika ( ztacza Inl, In2 ).

Sprawdzenie parametrow nastawnika

Aby moc korzystac z porad nalezy sprawdzi¢ jaki skok ma zastosowana w maszynie Sruba na
ktorej opuszczana jest glowica. Skok nalezy zmierzy¢ 1 zapisaé w miejscu ponizej :
Skok Sruby trapezowej w tej maszynie wynosi - ................ mm
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Teraz nalezy sprawdzi¢ jaki typ enkodera jest zamontowany w maszynie na koncu $ruby ( fot.
1 ). Typ enkodera oznaczony jest na naklejce i oznacza ile impulséw na jeden obrot wytwarza
dany enkoder. Po odczytaniu liczby, ( przyktadowo 42 imp/obr ) nalezy zapisac jg ponizej :
Typ enkodera obrotowego w tej maszynie to - ..........c.cc...... imp/obr

Teraz postugujac si¢ tabelg nr 1, nalezy sprawdzi¢ jaki dzielnik powinien by¢ zapisany w
pamigci aby miernik pracowat poprawnie dla danego skoku $ruby. Na przyktad: przy skoku
sruby 7 mm i zamontowanym w maszynie przetworniku o oznaczeniu 42 imp /obr dzielnik
odczytany z tabeli wynosi 12

Po ustaleniu zgodnie z tabelg witasciwego dzielnika dla danej maszyny nalezy zapisa¢ go
ponizej :

Dzielnik wejsciowy dla tej maszyny wynosi - .............c.cceeeee.

Jesli nastawnik pracuje w traku lancuchowym i zamontowany zostal enkoder
magnetyczny MSK-320, dzielnik wejsciowy zgodnie z tabela bedzie rowny 5

Po ustaleniu typu enkodera i wlasciwego dla niego dzielnika mozemy sprawdzi¢ parametry
miernika i ewentualnie je skorygowac.

Sprawdzenie dzielnika wejSciowego :

Aby sprawdzi¢ warto$¢ dzielnika wejSciowego nalezy wylaczy¢ zasilanie miernika, zataczy¢ je
ponownie i niezwlocznie po pojawieniu si¢ poziomych kresek nacisngé klawisz oznaczony
literka F, przytrzymujac go okoto 3s ( w czasie aktywowania funkcji migajg kropki
wyswietlacza).

3s

—————— - —|

=]

Po tej czynno$ci na wyswietlaczu po lewej stronie powinien by¢ widoczny symbol dzielnika, a
po prawej stronie jego aktualna wartos¢. Jesli warto$¢ dzielnika widoczna na wyswietlaczu nie
jest zgodna z warto$cig ustalong z tabeli nalezy skorygowac ja uzywajac klawiszy oznaczonych
jako UP 1 DWN. Klawisz UP zwigksza po naci$nigciu wartos$¢ dzielnika o 1, klawisz DWN
zmniejsza analogicznie wartos¢ dzielnika.

Po upewnieniu si¢ ze warto$¢ dzielnika jest prawidlowa zapisujemy ja do pamigci miernika,
naciskajac krotko klawisz KERF.

Ustawienie wysokoSci pily :

Aby ustawi¢ wysoko$¢ na jakiej znajduje si¢ pita (wartos¢ widoczna na wyswietlaczu) nalezy
nacisng¢ i przytrzymac ok. 3s klawisz oznaczony jako MODE.

3s

>

Na wyswietlaczu zaczyna pulsowac pierwsza cyfra, ustawianie wartosci odbywa si¢ przy
uzyciu klawiszy ze strzalkami, aby ustawi¢ kolejne cyfry nalezy nacisnag¢ ponownie klawisz
MODE, kazde naci$ni¢cie klawisza MODE powoduje przejscie ustawiania na nastgpng cyfre.
Cyfra znajdujaca si¢ po przecinku ustawiana jest co 0,5 mm.

Po ustawieniu wiasciwej warto$ci wysokosci pily zapisujemy ja do pamigci nastawnika
naciskajac krétko klawisz KERF.

Uwagal!
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Wysoko$¢ pity zapisywana jest automatycznie przy kazdym wylaczeniu zasilania miernika
RLI-04, z tego wzgledu nalezy unika¢ wytaczania zasilania podczas gdy maszyna jest jeszcze
w ruchu, gdyz moze to powodowac¢ zapisanie niewtasciwej warto$ci wysokosci pity!.

Sprawdzenie wartoS$ci rzazu pily wpisanego do pamieci miernika :
Aby sprawdzi¢ wartos¢ rzazu nalezy wylaczy¢ zasilanie miernika, zataczy¢ je ponownie i

niezwtocznie po pojawieniu si¢ poziomych kresek nacisnaé klawisz oznaczony jako KERF,
przytrzymujac go okoto 3s ( w czasie aktywowania funkcji migajg kropki wyswietlacza).

3s
—» -—
NS |—| |_ °|_|
=

Po tej czynnos$ci na wys$wietlaczu po lewej stronie powinien by¢ widoczny symbol rzazu pity,
a po prawej stronie jego aktualna warto$¢. Jesli warto$¢ rzazu widoczna na wys$wietlaczu nie
jest zgodna z wartos$cig rzazu pity uzywanej w maszynie, nalezy skorygowac ja uzywajac
klawiszy oznaczonych jako UP i DWN. Klawisz UP zwigksza po naci$nigciu warto$¢ rzazu o
1, klawisz DWN zmniejsza analogicznie warto$¢ rzazu.

Po upewnieniu si¢ ze warto$¢ rzazu jest prawidlowa zapisujemy ja do pamigci miernika,
naciskajac krotko klawisz KERF.

Eksploatacja miernika RLI1-04

Funkcja zerowania - RESET

Miernik posiada mozliwo$¢ wyzerowania wskazan, zerowanie nastgpuje po krotkim
nacis$nig¢ciu klawisza oznaczonego jako RESET. Funkcja zerowania sygnalizowana jest poprzez
wyswietlenie malej litery u po lewej stronie, po prawej stronie, po wyzerowaniu wy$wietlona
jest wartos¢ 0.0. Miernik w trakcie wyzerowania stuzy do odmierzania przemieszczenia pily
bez uwzgledniania rzazu !

Odmierzanie wymiarow z uwzglednieniem rzazu pily

Odmierzanie wymiardow do cigcia uwzgledniajace rzaz pity nastgpuje po nacisnigciu klawisza
oznaczonego jako KERF. Kazdorazowe krotkie nacisnigcie tego klawisza powoduje zerowanie
licznika, po lewej stronie wyswietlone zostajg trzy poziome kreski, po prawej wyswietlona jest
wartos¢ 0.0.
Podniesienie pity w gore, powyzej pozycji na ktorej nastapilo naci$nigcie klawisza KERF,
sygnalizowane jest wyswietleniem rzedu poziomych kresek w gornej czesci wyswietlacza.
Przesuwanie pity w dot powoduje rozpoczgcie zliczania od chwili gdy obnizenie pity bedzie
wigksze od wartosci rzazu pity, wpisanego uprzednio do pamigci miernika.
W praktyce rozmierzania materialu dokonujemy w nastgpujacy sposob :
1- ustawiamy pite na linii pierwszego ciecia ( tzw. Zrzyn )
2- naciskamy klawisz oznaczony jako KERF
3- przecinamy ktode
4- zdejmujemy wyciety materiat
5- podnosimy pite na taka wysokos$¢ aby bezpiecznie powrdci¢ na poczatkowa pozycje

( w tym czasie miernik wyswietla rzad poziomych kresek )
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6- opuszczamy pile o potrzebny wymiar ( miernik uwzglednia rzaz, opuszczajac pit¢ np. o 28
uzyskamy rzeczywisty wymiar wycigtego materialu rowny 28 mm ! )

7- po opuszczeniu pity na potrzebny wymiar naciskamy ponownie krdotko klawisz opisany jako
KEREF i dokonujemy kolejnego cigcia.

8- po przecieciu, zdejmujemy wyciety materiat i analogicznie jak poprzednio, podnosimy pite
w gore celem powrotu na poczatkowa pozycje a po powrocie na pozycje cigcia, opuszczamy o
kolejny potrzebny wymiar.

Powtarzajac sekwencyjnie powyzsze czynno$ci wycinamy wszystkie potrzebne wymiary z
danej ktody.

Zalecenia eksploatacyjne

Nie nalezy naciska¢ klawiatury nastawnika za pomocg twardych przedmiotow, moze to
spowodowac jej nieodwracalne uszkodzenie.

W przypadku zabrudzenia klawiatury, do oczyszczenia mozna stosowaé¢ popularne $rodki
czyszczace, pamigtajac o tym aby nie naciska¢ zbyt mocno klawiszy membranowych. Zbyt
mocne naciskanie klawiszy moze spowodowac ich uszkodzenie i w konsekwencji konieczno$¢
wymiany catej klawiatury.

Nastawnik nie powinien by¢ narazony na bezposrednie zamoknigcie, zalanie wodg lub innymi
ptynami.

(((i)))

Nastawnik RLI-04 odpowiada obowigzujacym w tym zakresie normom dotyczacymi zgodnosci elektromagnetycznej ( EMC ).

Nastawnik RLI-04 powinien by¢ instalowany i konfigurowany zgodnie z normami europejskimi i krajowymi. Odpowiedzialni za dostosowanie
urzadzenia, sg instalatorzy systemu elektrycznego sterowania maszyny, ktérzy musza przestrzega¢ dyrektywy EMC.

Nastawnik RLI-04 musi by¢ rozwazony jako element skladowy, nie jest to maszyna ani urzadzenie gotowe do uzycia, zgodnie z dyrektywami
europejskimi ( dyrektywa maszynowa i dyrektywa kompatybilno$ci elektromagnetycznej ). Za spehienie tych standardow jest odpowiedzialny
uzytkownik koncowy montujacy nastawnik RLI-04.

Produkt i wyposazenie opisane w tej dokumentacji moga by¢ zmieniane i modyfikowane wielokrotnie, zarbwno z technicznego punktu
widzenia, jak i sposobu obstugi.

Opis ich nie moze by¢ w zaden sposob traktowany jako kontrakt.

Zgodnos¢ EMC

Nastawnik RLI-04 jako element sktadowy, zintegrowany z maszyng w ktorej zostat

zainstalowany, nie jest urzadzeniem przeznaczonym do samodzielnej pracy. Jego

utylizacja powinna odby¢ si¢ na zasadach okreslonych przez producenta catej

= maszyny, jako przemystowego urzadzenia wielkogabarytowego, w rozumieniu
dyrektywy WEEE.
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